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บทคัดยอ  
จากภาวะการแขงขันทางธุรกิจระบบขนถายวัสดุท่ีสูงขึ้น เมื่อมีกลุมธุรกิจตางชาติที่เขามาดําเนินการ

ดานระบบขนถายวัสดุแบบครบวงจรไดนําอุปกรณขนถายวัสดุแบบเปลี่ยนทิศทางที่มีประสิทธิภาพสูงเขามาแขงขัน 
ทําใหผูประกอบการในประเทศไทยตองเรงพัฒนาอุปกรณของตนใหมีสมรรถนะทัดเทียมและมีราคาที่สามารถ
แขงขันได งานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงคเพ่ือนําเสนอวิธีการลดตนทุนและเพ่ิมคุณคาในการออกแบบอุปกรณขน
ถายวัสดุแบบเปลี่ยนทิศทาง โดยใชเทคนิควิศวกรรมคุณคามาทําการประเมินผลทางดานประสิทธิภาพและตนทุน 
ของอุปกรณ โดยมีขั้นตอนการดําเนินงานของเทคนิควิศวกรรมคุณคาท่ีสําคัญ 7 ขั้นตอน คือ ข้ันการเลือกโครงการ 
ขั้นการรวบรวมขอมูล ขั้นการวิเคราะหหนาที่ ขั้นการสรางสรรคความคิด ขั้นการประเมินผล ขั้นการทดสอบ
พิสูจนและข้ันเสนอแนะ จากการใชเทคนิควิศวกรรมคุณคาในการดําเนินการปรับปรุงการออกแบบ ทําใหสามารถ 
ปรับเปลี่ยนชุดเปลี่ยนทิศทางแนวตั้งฉากใหมใหมีจํานวนชิ้นงานลดลงจากเดิม 23 ชิ้น ทําใหสามารถลดเวลาใน 
การประกอบลงรอยละ 25 ทําใหมีน้ําหนักวัสดุโครงสรางลดลงรอยละ 10 และทําใหตนทุนลดลงรอยละ 30  
โดยมีดัชนีคุณคาเปน 1.50 
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ABSTRACT 
The competition in material handling systems when international companies enter 

the Thai market is very challenging. Therefore, they bring high-efficiency material handling 
equipment to compete with the Thai manufacturers. As a result, Thai manufacturers have 
to accelerate their development to have comparable performance and competitive prices. 
This research aims to present a method to reduce costs and add value to a cross-transfer 
conveyor design. This work uses value engineering techniques to evaluate the efficiency 
and cost of the equipment. There are seven essential phases for implementing value 
engineering: the project selection phase, data collection phase, function analysis phase, 
creation phase, evaluation phase, investigation phase, and recommendation phase. By 
using this technique to redesign improvements, the new cross transfer drive can reduce the 
number of parts from the original 23 pieces, resulting in a 25% of reduction in assembly 
time, a 10% reduction in structural material weight, and a reduction in cost 30% with a 
value index of 1.50. 

 

Keywords: Value engineering; Value analysis; Material handling; Cross transfer drive    

 
บทนํา 

ปจจุบันการขนถายวัสดุมีบทบาทสําคัญที่เขามาสนับสนุนกระบวนการผลิตในภาคอุตสาหกรรม เริ่ม
ตั้งแตการนําวตัถุดิบไปยังโรงงานสงผานไปยังกระบวนการผลิตตลอดจนจัดเก็บในคลังสินคาแลวทําการขนถาย
ไปยังระบบขนสงครบวงจร ในภาคอุตสาหกรรมมีความจําเปนอยางมากที่จะตองมีระบบขนถายวัสดุเพื่อใชใน
กิจกรรมของกระบวนการตางๆ ทําใหเกิดบริษัทผูผลิตระบบขนถายวัสดุและอุปกรณลําเลียง เกิดขึ้นมากมาย 
[1] โดยเฉพาะในชวง 5-10 ป ที่ผานมา บริษัทขามชาติจากจีน ภายใตนโยบายของรัฐบาลท่ีตองการสงเสริมให
ผูประกอบการในประเทศของตนขยายธุรกิจและเทคโนโลยีสูภูมิภาคอาเซียน [2] สงผลใหผูประกอบการ
ทองถิ่นตองพัฒนาเทคโนโลยีของตนเองใหมีประสิทธิภาพสูง มีตนทุนท่ีต่ํา และมีคุณภาพที่ดีมากขึ้น การวิจัย
ในครั้งนี้มุงเนนที่จะพัฒนาชุดเปลี่ยนทิศทางแนวตั้งฉาก (Cross transfer drive) ซึ่งเปนสวนประกอบสําคัญใน
อุปกรณขนถายแบบเปลี่ยนทิศทาง (Cross transfer conveyor)  ท่ีเปนสวนหนึ่งของระบบสายพานลําเลียง 
บรรจุภัณฑชนิด ตางๆ เชน กลองกระดาษ กลองพัสด ุลังพลาสติก ตะกราใสช้ินงาน เปนตน 

เทคนิควิศวกรรมคุณคา (Value Engineering, VE) เปนวิธีหนึ่งท่ีใชสําหรับการลดตนทุนท่ีไดผลดีมาก
เพราะแนวคิดของวิศวกรรมคุณคา สามารถประยุกตใชไดในหลายลักษณะ ตั้งแตการออกแบบผลิตภัณฑ 
ปรับปรุงกระบวนการผลิต ปรับปรุงวิธีการทํางาน ลดการใชวัสดุ หรือแมแตปรับปรุงงานดานบริการก็สามารถ
นําไปใชไดเปนอยางด ีโดยมีหลักการที่สําคัญ คือ การลดตนทุนในขณะที่ยังคงรักษาคุณภาพของงานไว [3]  

 

วิธีดําเนินการวิจัย 
งานวิจัยนี้ทําการปรับปรุงการออกแบบอุปกรณขนถายวัสดุแบบเปลี่ยนทิศทาง  โดยใชเทคนิคการ

วิเคราะหคุณคาและวิศวกรรมคุณคา (Value Analysis/Value Engineering, VA/VE) เพื่อแสดงการ
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เปรียบเทียบคุณคาชิ้นงานกอนและหลังการปรับปรุง สําหรับหลักการทําวิศวกรรมคุณคา 7 ขั้นตอนของ อาร
เธอร อีมูดจ (Arthur E. Mudge) [4] นั้นประกอบดวย ขั้นการเลือกโครงการ ขั้นรวบรวมขอมูล ขั้นการ
วิเคราะหหนาที ่ขั้นสรางสรรคความคิด ขั้นประเมินผล ขั้นทดสอบพิสูจน และ ขั้นเสนอแนะ 

 

ผลการวิจัย 
1. ขั้นการเลือกโครงการ 
การเลือกโครงการเริ่มจากฝายขายและการตลาดใหขอมูลความตองการผลิตภัณฑเพ่ือประกอบการ

ตัดสินใจเลือกอุปกรณที่จะทําในโครงการปรับปรุง จากขอมูลที่ไดแสดงการสั่งซื้อระบบขนถายกลองกระดาษ
ลูกฟูก (Carton box) และกลองพลาสติก (Tote box) ตลอดระยะเวลา 5 ป มียอดการสั่งซื้อในอัตราที่สูงสุด
ทุกป ดังแสดงในรูปที่ 1 ซึ่งอุปกรณขนถายแบบเปลี่ยนทิศทางเปนสวนประกอบหลักของระบบดังกลาว ใน
ปจจุบันถึงแมมีการพัฒนาอุปกรณข้ึนมาเพ่ือทดแทนการนําเขาแตตนทุนยังคงสูง และมีรูปแบบอุปกรณท่ียัง
ไมสมบูรณ จึงถูกเลือกเพ่ือทําการปรับปรุงการออกแบบและทําการพัฒนา 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

Figure 1 Bar chart showing conveyor system ordering data for the period 2015 to 2019 
 

จากการพิจารณาอุปกรณขนถายแบบเปลี่ยนทิศทางพบวามีท้ังสิ้น 3 สวนสําคัญ ไดแก สวนท่ี 1 ชุด
ปอนวัสดุเขา สวนที่ 2 ชุดเชื่อมตอปลายทาง และสวนท่ี 3 ชุดเปลี่ยนทิศทางแนวตั้งฉาก  ดังแสดงในรูปที่ 2 
จากน้ันจึงทําการสอบถามความคิดเห็นจากทีมงานที่มีสวนเกี่ยวของในการตัดสินใจ ซึ่งประกอบดวย แผนก
วิศวกรรมออกแบบ แผนกผลิต แผนกจัดซื้อ และ แผนกขายและการตลาด โดยขอสรุปที่ได คือ ใหทําการ
ปรับปรุงสวนที ่3 ของอุปกรณขนถายวัสดุแบบเปลี่ยนทิศทาง คือ ชุดเปลี่ยนทิศทางแนวตั้งฉาก  ดวยเหตุผล 
4 ประการ คือ 1) อุปกรณนี้มีตนทุนในการผลิตสูงไมสามารถแขงขันดานราคาได 2)  อุปกรณนี้ยังมีรูปแบบ
ทางกายภาพไมลงตัวเน่ืองจากมีการพัฒนาที่เรงรีบ 3) อุปกรณนี้มีช้ินสวนหลากหลายทําใหใชเวลาในการ
ประกอบ และ 4) อุปกรณนี้มีน้ําหนักมากไมสะดวกในการติดตั้ง เมื่อทราบถึงเหตุผลจากฝายตางๆ จึง
ตัดสินใจทําการปรับปรุงชุดเปลี่ยนทิศทางแนวตั้งฉาก   สวนชุดปอนวัสดุเขาและชุดเช่ือมตอปลายทาง เปน
อุปกรณที่ไมซับซอนและตนทุนสามารถแขงขันไดจึงยังไมจําเปนตองดําเนินการปรับปรุง 
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Module 2 Terminal connector set 

Module 3 Cross transfer drive set 
Module 1 Feed in set 

 
 
 
 
 

  
 
 

 
Figure 2 Main components of a cross transfer conveyor 

 
2. ขั้นรวบรวมขอมูล  
2.1 ขอมูลดานคุณลักษณะท่ัวไป ชุดเปลี่ยนทิศทางแนวตั้งฉาก คือ อุปกรณซึ่งทําหนาท่ีเปลี่ยนทิศ

ทางการลําเลียง 90 องศา เปนอุปกรณขนถายแบบตอเนื่องใชสายพานนําพาวัสดุใหเคลื่อนที่ โดยอาศัย
มอเตอรไฟฟาสรางแรงขับเคลื่อนสายพานและระบบขึ้น-ลง ขอกําหนดลักษณะเฉพาะ (Specification) เปน
ขอกําหนดผลิตภัณฑเพ่ือนําไปใชงาน ซึ่งจะตองทําการออกแบบใหตรงกับขอกําหนดและสมรรถนะที่ดีกวา
หรือเทียบเทา ดังรายละเอียดในตารางที่ 1 ท่ีบงบอกวัสดุที่นํามาขนถาย มิติทางกายภาพ การรับภาระ 
ความเร็วในการขนถาย และอื่นๆ 

2.2 ขอมูลดานวิศวกรรม เปนขอมูลที่ไดจากหนวยงานที่ออกแบบจึงทราบปญหาที่ตองแกไขโดย
จะตองดําเนินการ แกปญหาสายพานหลุดท่ีพบเจอบอยครั้งระหวางการใชงาน อุปกรณจะตองใชงานได
ตอเนื่องไมนอยกวา 8 ช่ัวโมง โดยในการออกแบบจะตองอางอิงขอกําหนดตางๆ ตามเงื่อนไขที่ทางลูกคา
กําหนด ดังตารางท่ี 1 จากนั้นทางหนวยงานดําเนินการแยกช้ินสวนประกอบ ตามรูปที่ 3 เพื่อทําการ
วิเคราะหหาตนทุน และเปนขอมูลในการดําเนินการของ (VE) [5]  ตอไป 
 
Table 1 Specifications of the cross transfer drive 
Item Specification Descriptions 

1 Material Handling Carton box, Tote box 

2 Material Handing Dimension 
Min. size W. 200 mm. x L.500 mm. x H. 150 mm.  
Max. size W. 400 mm. x L. 500 mm. x H. 300 mm. 

3 Material Handing weight Max. 30 Kilograms 
4 Velocity of conveyor 30-50 M/MIN. 
5 Velocity of Lifting 17 M/MIN. 
6 Material Structure ST37 Steel 
7 Operating Temperature 0 – 40 ºc 
8 Relative Humidity Max.  90% 

 
2.3 ขอมูลดานปญหาการออกแบบและการจัดซื้อ ในอดีตระยะเวลาในการออกแบบนอยสงผลตอ

คุณภาพงานและการเลือกใช อุปกรณมาตรฐาน เชน มอเตอร สายพาน ลูกปน มีราคาสูง เนื่องจากการ
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ออกแบบไมไดคํานึงถึงอุปกรณที่มีจําหนายในทองตลาดหรือการออกแบบใหสามารถใชอุปกรณมาตรฐาน
เทียบเทาเพื่อโอกาสในการตอรองราคากับผูขาย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
Figure 3 Three main subassemblies in the cross transfer drive 

 
2.4 ขอมูลดานตนทุน การจัดทําขอมูลชุดเปลี่ยนทิศทางแนวตั้งฉาก  เพื่อนํามาเปนขอมูลการ

วิเคราะหหนาที่ของชิ้นสวนในสวนตางๆในการนํามาปรับปรุงนั้นแบงเปน 3 ชุดประกอบ คือ ชุดประกอบ A 
(Support base set) ชุดประกอบ B (Lifting set) และชุดประกอบ C (Belt conveyor set) ดังตารางที่ 2 
ถึงตารางที ่4 จําแนกชิ้นสวนประกอบ  จํานวนและ ตนทุนรวม หลังจากทําการประเมินราคาของช้ินสวนรวม
ทั้งหมด คือ 124 ช้ิน  เปนตนทุนของอุปกรณ  ทั้งสิ้น 92,210 บาท โดยเปาหมายของหนวยงาน คือ การลด
ตนทุนการผลิตใหได ไมนอยกวารอยละ 30 ของตนทุนปจจุบัน จากนั้นจึงดําเนินการวิเคราะหหนาท่ีตาม
ขั้นตอนของวิศวกรรมคุณคาตอไป  
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Table 2 Cost breakdown in the subassembly A 

Subassembly A No. Part Qty 
Cost / 
Part 

(Baht) 

Total 
Cost 

(Baht) 

  

A1 Base frame 1 1 1,500 1,500 

A2 Base frame 2 1 1,500 1,500 

A3  Cam assy 1 2,500 2,500 
A4 Bushing 4 25 100 
A5 Washer 1 10 10 100 
A6 Plate link 1 4 120 480 
A7 Plate link 2 2 200 400 
A8 Shaft link 1 2 120 240 
A9 Shaft link 1 2 120 240 
A10 Take up motor 2 150 300 
A11 Washer 2 1 10 10 
A12 Timing pulley 2 1,200 2,400 
A13 Timing belt 1 450 450 
A14 Bearing: FYTB 20 TF 2 420 840 
A15 Motor gear 1 1 14,500 14,500 
E Belt cover 1 2 350 700 

Total parts 38 Total cost 26,260 

 
Table 3 Cost breakdown in the subassembly B 

Subassembly B No. Part Qty 
Cost / 
Part 

(Baht) 

Total 
Cost 

(Baht) 

  

B1 Frame up-down 1 3,500 3,500 
B2 Motor plate 2 200 400 
B3  Drive roller 1 7,000 7,000 
B4  Guide roller 2 350 700 
B5 Stay-2 2 100 200 
B6 Shaft link-2 2 120 240 
B7 Spacer- 1 2 100 200 
B8 Spacer- 2 4 100 400 
B9 Bearing SYJ 20 TF 2 420 840 
B10 Motor gear 2 1 11,000 11,000 
B11 Timing belt 1 450 450 
A5 Washer 1 2 10 20 
A10 Timing pulley 2 1200 2,400 
A11 Washer 2 1 10 10 
F Cover 2 2 500 1,000 

Total parts 27 Total cost 28,360 
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Table 4 Cost breakdown in the subassembly C 

Subassembly C No. Part Qty 
Cost / Part 

(Baht) 
Total Cost 

(Baht) 

 

C1 Frame-1 8 200 1,600 
C2 Frame -2 4 450 1,800 
C3 PE-guide 4 450 1,800 

C4.1 Plate-3 4 150 600 
C4.2 Plate-4 4 150 600 
C5.1 Plate-5 4 150 600 
C5.2 Plate-6 4 150 600 
C6 Poly-v pulley 16 750 12,000 
C7 Tensioning Belt 8 1,500 12,000 
C8  V-Belt 4 1,500 6,000 

Total parts 60 Total cost 37,600 

 
3. ขั้นวิเคราะหหนาที ่
เมื่อทราบถึงตนทุนของชุดเปลี่ยนทิศทางแนวตั้งฉาก  ในขั้นน้ีจะตองระบุคําจํากัดความของหนาท่ีใน

แตละชิ้นสวนของชุดประกอบทั้ง 3 ชุดตามขั้นตอนของวิศวกรรมคุณคา โดยการวิเคราะหจะแบงเปน 3 
ขั้นตอน คือ 1) ระบุคําจํากัดความของหนาท่ี 2) เทคนิคการวิเคราะหหนาท่ี (Function Analysis System 
Technique, FAST) และ 3) ประเมินความสัมพันธระหวางหนาที่ หรือเรียกวาการประเมินผลเชิงเลข 
(Numerical Evaluation) 

3.1 การระบุคําจํากัดความของหนาที่ เพ่ือวิเคราะหวามีความซ้ําซอนของหนาที่การทํางาน หรือมี
ชิ้นสวนท่ีทําหนาที่คลายกันหรือไม เพ่ือนําไปสู ข้ันตอนเทคนิควิเคราะหหนาที่โดยการจํากัดความจะ
ประกอบดวย คํากริยาและคํานาม รวมท้ังวิเคราะหหนาท่ีหลัก (Primary Function) และ หนาที่รอง 
(Secondary Function) ของช้ินสวนประกอบทั้งหมด (สําหรับบทความน้ีจะทําการสรุปเฉพาะหนาท่ีหลัก
ของช้ินสวนเทานั้น) แลวจึงทําการวิเคราะหตนทุนของหนาท่ี [6]  ดังตารางท่ี 5 เปนการรวมตนทุนของช้ิน
สวนประกอบ A B และ C ในหนาที่หลัก 
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Table 5 Functional identification and functional cost distribution 

Subassembly 
Primary Function 

Part 
Cost 

(Baht) 
(%) 

Verb Noun 

A 

Support  Assy. B  A1 A2      3,000 11 
Control up-down  Assy. B  A3 A4 A5 A6 A7 A8 A9 4,060 15 

  Tighten Timing belt A10       300 1.1 

Fix Timing pulley A11       10 0 
Rotate Belt transmission A12 A13      2,850 11 
Support  Cam assy. A14       840 3.2 

Rotate Timing pulley A15       14,500 55 
Protect  Danger E       700 2.7 

  Total cost of subassembly A 26,260 100 

B 

Move up-down Assy. C B1       3,500 12 
Support Motor B2       400 1.4 
Rotate Convey belt B3       7,000 25 
Link Cam assy  B4 B6 B7 B8 A5   1,360 4.8 
Fix Frame up-down B5       200 0.7 

Support Drive roller  B9       840 3 
Rotate Timing pulley B10       11,000 39 
Rotate Belt transmission A10 B11      2,850 10 

Fix Timing pulley A11       10 0 
Protect Danger F       1,000 3.6 

   Total cost of subassembly B 28,160 100 

C 

Support Poly-v belt C2 C3 C4.1 C4.2 C5.1 C5.2  7,600 20 
Rotate Poly-v belt C6       12,000 32 
Tighten Poly-v belt C7       12,000 32 
Convey Material C8       6,000 16 

   Total cost of subassembly C 37,600 100 

 
3.2 การวิเคราะหหนาที ่เมื่อสรุปหนาทีห่ลักของสวนประกอบในชุดเปลี่ยนทิศทางแนวตั้งฉาก  แตละ

ชิ้นสวนวามีอะไรและมีหนาที่อยางไร โดยข้ันนี้เปนการใหความสําคัญของหนาท่ีหลักของแตละสวนประกอบ
โดยลําดับความสําคัญดานซายท่ีเปนหนาที่ที่มีความสําคัญในระดับสูง ตอมาดานขวาจะเปนหนาที่หลักใน
ระดับรองลงมาจนไปถึงระดับต่ําสุด [7] จากรูปที่ 4 หนาท่ีในระดับสูงสุด คือ การลําเลียงวัสดุ สวนประกอบ
ทั้ง 3 ชุด จะแยกหนาที่ความสําคัญของขั้นตอนการทํางาน จากซายไปขวาตามลําดับ ซึ่งท้ังหมดนี้เรียกวา
ขอบเขตของปญหาที่จะนํามาปรับปรุงการออกแบบของชุดเปลี่ยนทิศทางแนวตั้งฉาก   
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Figure 4 FAST diagram of the cross transfer drive 
 

3.3 การเปรียบเทียบใหน้ําหนักของหนาที่ ทําในรูปแบบการประเมินเชิงเลข จากนั้นทําการ
เปรียบเทียบ หนาท่ีอยางหนึ่งกับอีกอยางหนึ่งทีละครั้งวาหนาที่ใดมีความสําคัญมากกวา โดยใหคา
ความสําคัญประเมินดวยน้ําหนัก ดังตารางท่ี 6 

 
Table 6 Assessment Criteria and Weight 

Score Evaluation criteria Evaluation weight 
1 Direct assembly function Minor difference 
2 Link assembly function Medium difference 
3 Unlinked assembly function Major difference 

 
การประเมินเชิงเลข ทั้ง 3 สวน ดังตารางท่ี 7-9 เปนการเปรียบเทียบหนาท่ีพื้นฐานครั้งละคู โดยการ

ใหคะแนนระดับความสําคัญ [8] เชน หนาที่ A “Support Assy B” ทีมงานไดเปรียบเทียบกับ B “Control 
up-down Assy B” พบวาหนาที่ A ที่ตองรองรับการยึดช้ินสวนของหนาที่ B จึงมีความมีความสําคัญมากกวา
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หนาท่ี B จึงใส Aลงในชองประเมินผล หลังจากนั้นพิจารณาตอไปอีกวาเปนระดับเทาไร ในที่ น้ีทีมงาน
วิเคราะหใหระดับแตกตางความสําคัญมาก ใชนํ้าหนักแทนดวยตัวเลข 3 ใสขางหลัง A จากนั้นทําการ
วิเคราะหจนครบคูแลวทําการรวบรวมคะแนน คะแนนสูงสุด คือ หนาที่ชุดประกอบหลัก 
 
Table 7 Numerical evaluation sheet of the subassembly A 

 

B C D E F G   Letter Function Weight % Item 

A A-3 A-3 A-3 A-1 F-3 A-3   A Support Assy B 13 22 2 

 B B-3 B-3 E-1 F-3 B-3   B Control up-down Assy B 9 15 4 

  C C-3 E-3 F-3 C-3   C  Tighten timing belt 6 10 5 

   D E-3 F-3 G-3   D Fix timing pulley 0 0 7 

    E F3 E3   E Rotate belt transmission 10 17 3 

     F F3   F Rotate timing pulley 18 31 1 

      G   G Protect danger 3 5 6 

         Total 59 100  

 
 
Table 8 Numerical evaluation sheet of the subassembly B 

 B C D E F G H I  Letter Function Weight % Item 

A A-3 C-1 A-3 A-3 A-3 G-3 A-3 A-3  A Move up-down Assy c 15 15 3 

 B C-3 D-3 B-3 F-3 G-3 B-3 B-3  B Support motor 9 9 5 

  C C-2 C-3 F-3 G-3 C-3 C-3  C Rotate convey belt  14 14 4 

   D D-3 F-2 G-3 D-3 D-3  D Link cam assy 12 12 4 

    E F-3 G-3 E-3 E-3  E Fix frame up-down 6 6 6 

     F G-3 F-3 F-3  F Support drive roller 17 17 2 

      G G-3 G-3  G Rotate timing pulley 24 24 1 

       H J-3  H Fix timing pulley 0 0 8 

        I  I Protect danger 3 3 7 

           Total 100 100  

 
 
Table 9 Numerical evaluation sheet of the subassembly C 

 B C D  Letter Function Weight % Item 

A A-1 C-1 D-2  A Support poly-v belt 1 11 4 

 B C-1 D-2  B Rotate poly-v belt 0 0 2 

  C D-2  C Tighten poly-v belt 2 22 1 

   D  D Convey material 6 67 1 

      Total 9 100  
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4. ขั้นสรางสรรคความคิด 
ในขั้นการพัฒนาความคิดสรางสรรคนี้ เปนการระดมพลังสมองเพ่ือรับขอเสนอแนะของทีมงานท่ี

เกี่ยวของ ไดแก แผนกวิศวกรรม แผนกผลิต แผนกจัดซื้อ แผนกขายและการตลาด โดยนําขอเสนอแนะ
เหลานี้ไปพัฒนาเพ่ือปรับปรุงการออกแบบใหไดหนาที่และตนทุนใหมท่ีดีกวาเดิม ตามตารางท่ี 10  

5. ขั้นประเมินผล 
ทําการหาดัชนีคุณคา (Value Index, VI) [9-12] โดยเปรียบเทียบตนทุนปจจุบัน (กอนปรับปรุง) กับ 

ตนทุนของแนวคิดใหม (หลังปรับปรุง) ตามหนาที่ตางๆ ของทั้ง 3 ชุดประกอบ ดังตารางท่ี 10 โดยในชุด
ประกอบ A มีคาความแตกตางมากที่สุดในลําดับที่ 1 คือ หนาท่ี F (Drive lift up-down) มีดัชนีคุณคา 1.43 
ในชุดประกอบ B มีคาความแตกตางมากที่สุดในลําดับท่ี 1 คือ หนาที่ C (Transmission from motor) มี
ดัชนีคุณคา 1.43 และในชุดประกอบ C มีคาความแตกตางมากที่สุดในลําดับที ่1 คือ หนาท่ี C (Tighten flat 
belt) มีดัชนีคุณคา 1.67 

6. ขั้นทดสอบและพิสูจน 
หลังจากไดทําการออกแบบและไดดําเนินการจัดสรางชุดเปลี่ยนทิศทางแนวตั้งฉากใหม ตอจึงทําการ

ทดสอบระบบทางกล ไดแก การขับเคลื่อนสายพานดวยความเร็วสูงสุด 50 เมตรตอนาท ีการยกกลอง ขึ้น-ลง 
ทีน่้ําหนักสูงสุด 50 กิโลกรัม โดยท่ีโครงสรางไมเสียรูป จากนัน้จําลองระบบลําเลียงกลองตอเนื่อง 8 ชั่วโมงตอ
วัน เปนเวลา 30 วัน โดยทีมออกแบบไดทําการวัดกระแสไฟมอเตอรตองไมเกิน 4 แอมแปร มีการวัดเสียงท่ี
เกิดจากการขับเคลื่อนสายพานตองไมเกิน 50 เดซิเบล และสายพานตองไมหลุดขณะทํางาน ผลที่ไดจากการ
ทดสอบ คือ ผานเกณฑการทดสอบที่ลูกคากําหนดทุกรายการ รวมท้ังสามารถประกอบชุดอุปกรณดวยเวลาท่ี
ลดลงเหลือเปน 180 นาที ซึ่งเร็วกวาเดิม 60 นาที  

7. ขั้นเสนอแนะ 
เมื่อการทดสอบผานตามเกณฑการทดสอบที่ลูกคากําหนดจึงทําการเตรียมขอมูลเพ่ือนําเสนอ ไดแก 

ขอมูลกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงในดานตางๆ ของอุปกรณ ขอมูลการเปรียบเทียบคุณคาของ
หนาที่สวนชุดประกอบ A B และ C ซึ่งการปรับปรุงการออกแบบจะตัดหนาที่ที่ไมจําเปนออกเพ่ือลดจํานวน
ชิ้นสวนและน้ําหนักของโครงสราง โดยยังสามารถทําหนาท่ีที่ตองการไดเชนเดิม สําหรับชุดประกอบ A ตัด
หนาท่ีการทํางานของชิ้นสวน D และ E ออก สวนชุดประกอบ B ตัดหนาที่การทํางานของชิ้นสวน B และ E 
ถึง J สวนชุดประกอบ C ยังคงหนาทีก่ารทํางานของช้ินสวนประกอบเดิมทั้งหมด แตทําการลดจํานวนชิ้นสวน
และขนาดลง โดยตารางที่ 11 แสดงผลเปรียบเทียบอุปกรณกอนและหลังการปรับปรุง มีจํานวนชิ้นสวน
ประกอบกอนปรับปรุง 126 ชิ้น หลังปรับปรุงมีจํานวนช้ินสวนประกอบ 103 ช้ิน  และแสดงนํ้าหนักของ
โครงสรางกอนปรับปรุงที่ 71.36 กิโลกรัม หลังการปรับปรุงที่ 51.75 กิโลกรัม และสวนสุดทาย คือ ตนทุน
กอนปรับปรุง 91,970 บาท หลังปรับปรุง 61,300 บาท  
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Table 10 Value Index (VI) and cost distribution by function before and after improvement 

Subassembly No. Primary function 

Before 
improve 

After 
improve Propose idea or 

Procedure 

Different value  Value Index 

Cbefore 
(baht) 

Cafter 
(baht) 

Cbefore-Cafter 
(baht) 

No. Cbefore/Cafter 

A 

A Support Assy B 3,000 2,400 Change to one part 600 3 1.25 

B Control up-down Assy B 4,900 3,920 Use slide bush 980 2 1.25 

C Tighten timing belt 300 210 Reduce screw size 90 6 1.43 

D Fix timing pulley 10 10 Reduce screw size 0 8 1.00 

E Rotate belt transmission 2,850 2,280 Consider new supplier 570 4 1.25 

F Rotate timing pulley 14,500 10,150 Consider new supplier 4,350 1 1.43 

G Support rotation shaft 800 700 Consider new supplier 100 7 1.14 

H Protect danger 700 490 Change design 210 5 1.43 

B 

A Move up-down Assy c 700 560 Reduce size 140 6 1.25 

B Support motor 400 280 Reduce size 120 7 1.43 

C Rotate poly-v belt 9,850 5,910  Use motor roller 3,940 2 1.67 

D Fix timing pulley 1,440 864 Change to rack pinion 576 3 1.67 

E Rotate belt transmission 200 180 Increase strength 20 8 1.11 

F Support drive roller 840 672 Consider new supplier 168 5 1.25 

G Rotate timing pulley 11,000 7,700 Use motor roller 3,300 1 1.43 

H Fix timing pulley 30 30 Not required 0 - - 

I Protect danger 1,000 1,000 Not required 0 - - 

C 

A Support poly-v belt 7,600 6,080 Design to one part 1,520 4 1.25 

B Rotate poly-v belt 12,000 8,400 Consider new supplier 3,600 2 1.43 

C Tighten poly-v belt 12,000 7,200 Reduce size 4,800 1 1.67 

D Convey material 6,000 4,200 Consider new supplier 1,800 3 1.43 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Research Article 
Journal of Advanced Development in Engineering and Science                                      

Vol. 14  No. 39 • January – April 2024 

153 
 

Table 11 Comparison of the cross transfer drive before and after improvement 

Equipment Details 

Comparison 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Primary function of part in assembly Before improvement After improvement 

Assembly 
set 

No. Function Quantity 
Weight    

(Kilogram) 
Cost 

(Baht) 
Quantity 

Weight    
(Kilogram) 

Cost 
(Baht) 

A 

A Support Assy B 2 8 3,000 1 6 2,500 

B Control up-down Assy B 25 10 4,060 20 12 4,500 

C Tighten timing belt 2 0.5 300 0 0 0 

D Fix timing pulley 2 0.005 10 0 0 0 

E Rotate belt transmission 3 1.5 2,850 3 1.5 2,850 

F Support rotation shaft 2 0.5 800 2 0.5 600 

G Rotate timing pulley 1 3 14,500 1 2.75 8,000 

H Protect danger 2 1 700 2 0.5 350 

B 

A Move up-down Assy c 1 8 3,500 1 6 2,500 

B Support motor 2 4 400 0 0 0 

C Rotate poly-v belt 1 7 7,000 1 7 12,000 

D Fix timing pulley 12 2 1,350 8 1 800 

E Rotate belt transmission 2 0.5 200 0 0 0 

F Support drive roller 2 1 840 0 0 0 

G Rotate timing pulley 1 2.5 11,000 0 0 0 

H Fix timing pulley 3 1.5 2,850 0 0 0 

I Protect danger 1 0.05 10 0 0 0 
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Table 11 Comparison of the cross transfer drive before and after improvement (continue) 

Primary function of part in assembly Before improvement After improvement 

Assembly 
set 

No. Function Quantity 
Weight    

(Kilogram) 
Cost 

(Baht) 
Quantity 

Weight    
(Kilogram) 

Cost 
(Baht) 

C 

A Support poly-v belt 32 10 7,600 28 7 4,500 

B Rotate poly-v belt 16 4.8 12,000 16 4.8 12,000 

C Tighten poly-v belt 8 4 12,000 16 2 3,200 

D Convey material 4 0.5 6,000 4 0.7 7,500 

  Total 126 71.36 91,970 103 51.75 61,300 

 

อภิปรายและสรุปผลการวิจัย  
จากการนําเทคนิควิศวกรรมคุณคามาดําเนินการปรับปรุงการออกแบบทําใหชุดเปลี่ยนทิศทาง

แนวตั้งฉาก  มีคุณคาที่เพิ่มมากขึ้นและยังคงมีประสิทธิภาพตามขอกําหนดที่ตองการไมตางจากอุปกรณเดิม 
โดยทําใหตนทุนในการผลิตลดลงคิดเปนรอยละ 33.35 ซึ่งทําใหมีดัชนีคุณคารวมที่ 1.50 นอกจากนี้ยังทําให
อุปกรณมีขนาดเล็กลงจากจํานวนช้ินสวนท่ีลดลงไป 23 ชิ้น และน้ําหนักโครงสรางลดลงไปจากเดิมรอยละ 
27.48 รวมท้ังสงผลใหเวลาประกอบอุปกรณเร็วข้ึนกวาเดิมรอยละอ25 ดังตารางท่ี 12  
 
Table 12 Improved results via value engineering technique 

Characteristics of equipment before and after improvement 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Cross transfer drive 
Dimension (Millimeter) 

Qty 
Weight 

(Kilogram) 
Assembly 

Time (Minute) 
Cost (Baht) 

W H L 

Before improvement 680 370 588 126 71.36 240 91,970 

After improvement 499 203 563 103 51.75 180 61,300 

Different of value 181 167 12 23 19.61 60 30,670 

Percentage change in result 27.48 25.00 33.35 

Value Index = Cost before improvement / Cost after improvement 1.50 

 

การใชเทคนิควิศวกรรมคุณคาทําใหหนวยงานท่ีฝายท่ีมีสวนเก่ียวของไดมาพิจารณาทบทวนการ
ออกแบบอยางใครครวญและเปนระบบ ทําใหสามารถแยกความจําเปนในการออกแบบที่ไมเหมาะสมออกไป
ไดอยางชัดเจน  การลดช้ินสวนที่ไมเกิดคุณคา การปรับปรุงการออกแบบที่งายตอการผลิต และการเลือก

Before improvement                                            After improvement 
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ชิ้นสวนมาตรฐานที่เหมาะจะชวยใหสามารถสรางคุณคากับผลิตภัณฑเปนอยางดี โดยการปรับปรุงการ
ออกแบบครั้งนี้ จะเปนแนวทางในการปรับปรุงผลิตภัณฑที่ชวยสรางความสามารถในการแขงขันใหกับ
หนวยงาน และสามารถนําเทคนิคน้ีมาใชปรับปรุงผลิตภัณฑอ่ืนๆ ตอไปในอนาคต 
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