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การประยุกต์ใช้วศิวกรรมคุณค่า (VE) ในโรงงานอุตสาหกรรม 
               เรียบเรียงโดย นายชยาภิวฒัน์ มานะศึก 

การน าวิศวกรรมคุณค่ามาประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่ อ เพิ่ ม
ประสิทธิภาพการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม เป็นการลดตน้ทุนการใช้ทรัพยากร พลงังาน และน ้ าใน
การผลิต โดยมีการติดตามผลและประเมินความคุ้มค่า คุม้ทุนทางเศรษฐศาสตร์ จากนั้นจึงด าเนินการ
ปรับปรุงตามขอ้เสนอ โดยใชห้ลกัการปรับปรุงของวศิวกรรมคุณค่าในการเพิ่มประโยชน์การใชง้าน และ
ท าเป็นขอ้เสนอ เพื่อพิจารณา ตรวจสอบ แกไ้ข และประเมินติดตามผลในการปฏิบติั การด าเนินงานต่อไป  

ในกรณีการศึกษากระบวนการผลิตของบริษทั แห่งหน่ึงจ ากดั แสดงให้เห็นถึงโอกาสในการ
ปรับปรุงเพื่อการใช้ทรัพยากรอยา่งมีประสิทธิภาพ และลดผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม ประเด็นท่ีเก่ียวขอ้ง
ควรไดรั้บการพิจารณาสามารถแบ่งออกไดเ้ป็นหมวดหลกั ๆ ไดแ้ก่ ขอ้มูลการผลิต วตัถุดิบ น ้ า และการ
ใชพ้ลงังาน 
1. การเกบ็รวบรวมข้อมูล 

1.1)ข้อมูลการใช้วตัถุดิบและการผลติ 
     บริษทั แห่งหน่ึงจ ากดั เป็นบริษทัผลิตภาชนะบรรจุภณัฑ์พลาสติก  มีปริมาณการใช้วตัถุดิบ
และปริมาณการผลิต ในรอบ 12 เดือนท่ีผา่นมา ดงัน้ี 
ดัชนีการใช้วตัถุดิบต่อปริมาณการผลติ 
วธีิการค านวณได้มาจาก   
 ดชันีการใชว้ตัถุดิบต่อปริมาณการผลิต = ปริมาณการใชว้ตัถุดิบ/ปริมาณการผลิต 
          = 10,558 
                              9,969 
            = 1.06 
รูปที ่1 กราฟแสดงดัชนีการใช้วตัถุดิบต่อปริมาณการผลติ ปี 2550  
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จากกราฟแสดงให้เห็นว่าดัชนีการใช้วตัถุดิบต่อปริมาณการผลิตในเดือนกันยายน มี
ค่าสูงสุด 1.08 และต ่าสุดท่ี 1.04 ในเดือนกุมภาพนัธ์ เม่ือวิเคราะห์สายการผลิตภาชนะบรรจุภณัฑ์พลาสติก
พบวา่มีปริมาณการใช้วตัถุดิบปี 2550 เท่ากบั 880 ตนั มีปริมาณการผลิตปี 2550 เท่ากบั 831 ตนั คิดเป็น
อตัราการสูญเสีย 5.6% ซ่ึงจากการเดินส ารวจของท่ีปรึกษาพบวา่ มีการสูญเสียวตัถุดิบในขั้นตอนการผสม
เมด็พลาสติกและการตดัแต่งเศษหวั – ทา้ย  เม่ือท าการเก็บขอ้มูลจะทราบปริมาณความสูญเสีย  
 1.2) ข้อมูลการใช้น า้  วธีิการค านวณไดม้าจาก 
ดชันีการใชน้ ้าต่อปริมาณการผลิต = ปริมาณการใชน้ ้า/ปริมาณการผลิต  

= 35,201 
   9,969 

   = 3.53 
 ในขณะท่ี ค่าน ้ าโดยเฉล่ีย = 57,601 / 2,933 = 19.64 บาทต่อลูกบาศก์เมตรจึงสามารถวางแผนผงั
การใชน้ ้าในรูปแบบดงัต่อไปน้ี 
รูปที ่2 แผนผงัการใช้น า้ 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่3 กราฟแสดงดัชนีการใช้น า้ต่อปริมาณการผลติ ปี 2550 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

น ้าบาดาล 

2,933 ลบ.ม./

เดือน 

ถงักรองทราย 

เป่าภาชนะบรรจุภณัฑ ์พลาสติก 
1,958 ลบ.ม./เดือน 

ระบบสุขาภิบาลและน ้ าลา้งท า
ความสะอาดในโรงงาน 

975 ลบ.ม./เดือน 

น ้ าท้ิง 

 

ค่าน ้ าบาดาล 19.64 บาท ต่อ ลบ.ม. 
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จากกราฟดชันีการใชน้ ้าต่อปริมาณการผลิตพบวา่ มีค่านอ้ยท่ีสุดเท่ากบั 3.06 ลูกบาศกเ์มตร / 

ตนั ในเดือนมิถุนายนและมากท่ีสุดเท่ากบั 4.23 ลูกบาศก์เมตร/ ตนั ในเดือนสิงหาคม เม่ือพิจารณาปริมาณ

การผลิตในเดือนสิงหาคมเท่ากบั 668 ตนั น้อยกว่าปริมาณการผลิตเฉล่ียท่ีเท่ากบั 831 ตนั  ค่อนขา้งมาก 

จากแผนผงัการใช้น ้ าพบว่ามีการใช้น ้ าในการเป่าภาชนะบรรจุภณัฑ์พลาสติกมากกว่าการใช้ในระบบ

สุขาภิบาลในอตัราส่วน 2 : 1 และการใชน้ ้าปริมาณมีมากกวา่ปกติในระหวา่งเดือนกรกฎาคม – สิงหาคม  

1.3)ข้อมูลการใช้พลงังานไฟฟ้า  
    วธีิการค านวณดชันีการใชพ้ลงังานไฟฟ้าต่อปริมาณการผลิตไดม้าจาก 

ดชันีการใชพ้ลงังานไฟฟ้าต่อปริมาณการผลิต = ปริมาณการใชพ้ลงังานไฟฟ้า/ปริมาณการผลิต 
โดยท่ีค่าไฟฟ้าโดยเฉล่ีย  = 37,514,413 / 12,858,760   =  2.92 บาทต่อกโิลวตัต์ – ช่ัวโมง 
รูปที ่4 กราฟแสดงดัชนีการใช้พลงังานไฟฟ้าต่อปริมาณการผลติ ปี 2550 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
  
 จากกราฟดชันีการใช้พลงังานไฟฟ้าต่ออตัราผลิตปี 2550 จะสังเกตได้ว่ามีค่าน้อยท่ีสุดเท่ากบั  
1,230.62  กิโลวตัต์ – ชั่วโมง / ตนั ในเดือนมกราคม และมากท่ีสุดเท่ากบั 1,418.69 กิโลวตัต์ – ชัว่โมง / 
ตนัในเดือนสิงหาคม ดชันีการใชพ้ลงังานไฟฟ้าต่อปริมาณการผลิตในแต่ละเดือนมีค่าไม่แตกต่างกนัมาก
นัก  ยกเวน้ในเดือนสิงหาคม ปริมาณการผลิตมีค่าเท่ากบั 668 ตนั ซ่ึงแตกต่างอย่างมากจากค่าเฉล่ียต่อ
เดือน (831 ตนั) จากการส ารวจโรงงานพบวา่มีการใชพ้ลงังานไฟฟ้าส้ินเปลืองในส่วนของการเป่าภาชนะ
บรรจุภณัฑพ์ลาสติก การผสมเมด็พลาสติก สกรีนสต๊ิกเกอร์ ฟิลม์  

1.4)ดัชนีช้ีวดัประสิทธิภาพการผลติก่อนการปรับปรุง 
     ดชันีการใชว้ตัถุดิบต่อปริมาณการผลิต  ปี 2550          = 1.06 

    ดชันีการใชน้ ้าต่อปริมาณการผลิต ปี 2550         = 3.53 ลูกบาศกเ์มตร/ตนั 
        ดชันีการใชพ้ลงังานไฟฟ้าต่อปริมาณการผลิต ปี 2550   = 1,289.87 กิโลวตัต-์ชัว่โมง/ตนั 
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2. ประโยชน์การใช้ทรัพยากร 
2.1 การใช้ประโยชน์ของวัตถุดิบ น ้า และพลังงาน พบว่า มีการใช้พลงังานไฟฟ้าส้ินเปลืองใน

ส่วนของการเป่าภาชนะบรรจุภณัฑพ์ลาสติก การผสมเมด็พลาสติก สกรีนสต๊ิกเกอร์ ฟิลม์ 
2.2 เป้าหมายการปรับปรุงตามประโยชน์การใช้งาน 

1)การใช้วัตถุดิบ ขั้นตอนการผลิตจะมีการสูญเสียในขั้นตอนการผสมเม็ดพลาสติกและการ
ตดัแต่งเศษหวั – ทา้ย ซ่ึงเม็ดพลาสติกและเศษพลาสติกจะสามารถน ากลบัไปบดเพื่อใชเ้ป็นวตัถุดิบไดอี้ก 
สาเหตุการสูญเสียจะเกิดจากคุณภาพของวตัถุดิบ และความผิดพลาดในการปฏิบติังานของพนักงาน 
ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร เป็นตน้  

2) การใช้น ้า ส่วนใหญ่ใช้ในการหล่อเยน็เคร่ืองจกัร ในขั้นตอนการเป่าภาชนะบรรจุภณัฑ์
พลาสติก ซ่ึงจะมีการสูญเสียน ้ าจากการระเหย จึงตอ้งมีการเติมน ้ าเขา้ไปชดเชย และจะตอ้งมีการเปล่ียน
น ้าตามความเหมาะสมเพื่อรักษาประสิทธิภาพในการหล่อเยน็เคร่ืองจกัร  

3)การใช้พลังงานไฟฟ้า จะมีการใช้ในสัดส่วนสูงอยู่ท่ีขั้นตอนการเป่าภาชนะบรรจุภณัฑ์
พลาสติก การผสมเมด็พลาสติก สกรีนสต๊ิกเกอร์และฟิลม์ ซ่ึงขั้นตอนดงักล่าวหากมีการบริหารจดัการการ
ใชไ้ฟฟ้าให้สอดคลอ้งกบัประเภทของผลิตภณัฑ์และอตัราค่าไฟฟ้าท่ีโรงงานใชอ้ยูใ่นปัจจุบนัจะสามารถ
ลดค่าใชจ่้ายดา้นไฟฟ้าลงได ้ นอกจากน้ียงัมีการใชพ้ลงังานไฟฟ้าในเคร่ืองจกัรสนบัสนุนการผลิต ไดแ้ก่ 
เคร่ืองอดัอากาศ เคร่ืองท าน ้าเยน็ และหอผึ่งน ้า   
3. การวเิคราะห์ต้นทุนการผลิต  
 3.1 การวเิคราะห์ต้นทุนการผลติ  
ตารางที ่1 แสดงการวเิคราะห์การใชว้ตัถุดิบ 

ล าดับ
ที่ 

กระบวนการผลติ ขั้นตอนการผลติ ปริมาณการสูญเสีย 
ต่อเดือน 

ต้นทุน 

1 เป่าภาชนะบรรจุภณัฑ ์ 1. ผสมเมด็พลาสติก 4 ตนั  
 พลาสติก 2. ตกแต่งเศษหวัทา้ย 45 ตนั  

รวม 49 ตนั  
=มาก(มากกวา่ 40 ตนั) =ปานกลาง(10 – 40 ตนั) =นอ้ย(นอ้ยกวา่ 10 ตนั) 

เม่ือพิจารณาการผลิตภาชนะบรรจุภณัฑพ์ลาสติกจะมีจุดสูญเสียวตัถุดิบไดแ้ก่ 
(1) ขั้นตอนการผสมเม็ดพลาสติก ขั้นตอนน้ีจะน าเม็ดพลาสติก HDPE ท่ีซ้ือเขา้มาใหม่มา

ผสมกบัเศษพลาสติกท่ีเกิดจากการเป่าภาชนะบรรจุภณัฑ์พลาสติกแลว้บดผสมเขา้ดว้ยกนั ซ่ึงการสูญเสีย
จะเกิดจากเศษพลาสติกท่ีน ามาบดไม่ไดคุ้ณภาพ จึงตอ้งมีการคดัแยกออกและส่งผูรั้บจา้งก าจดัของเสีย
ต่อไป ปริมาณการสูญเสียเฉล่ีย 4 ตนัต่อเดือน คิดเป็นอตัราการสูญเสียร้อยละ 0.45 ของปริมาณการใช้
วตัถุดิบ  ซ่ึงต ่ากวา่มาตรฐานของโรงงานท่ีร้อยละ 1 จึงไม่มีนยัส าคญัในการปรับปรุง 
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(2) ขั้นตอนการตดัแต่งเศษหวัทา้ย เม็ดพลาสติกท่ีผ่านการผสมแลว้จะถูกให้ความร้อนและ
เป่าเป็นภาชนะบรรจุภณัฑ์พลาสติก จะเกิดครีบพลาสติกซ่ึงเป็นลกัษณะปกติของการเป่าภาชนะบรรจุ
ภณัฑ์พลาสติก พนักงานจะตดัแต่งครีบพลาสติกออกเป็นเศษพลาสติกเพื่อน าไปใช้ท่ีขั้นตอนผสมเม็ด
พลาสติกต่อไป ปริมาณการสูญเสียเฉล่ีย 45 ตนัต่อเดือน คิดเป็นอตัราการสูญเสียร้อยละ 5 ของปริมาณ
การใชว้ตัถุดิบ เท่ากบัค่ามาตรฐานของโรงงาน และเน่ืองจากเศษพลาสติกในขั้นตอนน้ีสามารถน ากลบัไป
ผสมใหม่ได ้จึงไม่มีนยัส าคญัในการปรับปรุง 
 3.2 การวเิคราะห์การใช้น า้ 
ตารางที ่2 แสดงการวเิคราะห์การใชน้ ้า 
ล าดบั
ที ่

พื้นที ่/ หน่วยผลติ เคร่ืองจกัร / อุปกรณ์ 
คุณภาพ 
น า้ใช้ 

ปริมาณการใช้ 
ต่อเดือน 

ต้นทุน 

1 เป่าภาชนะ เคร่ืองท าน ้ าเยน็ 40 แรงมา้ 5 เคร่ือง น ้ าบาดาลกรอง 574 ลบ.ม.  

  บรรจุภณัฑ ์ เคร่ืองท าน ้ าเยน็ 25 แรงมา้ 2 เคร่ือง น ้ าบาดาลกรอง 279 ลบ.ม.  

   พลาสติก  เคร่ืองท าน ้ าเยน็ 35 แรงมา้ 1 เคร่ือง น ้ าบาดาลกรอง 138 ลบ.ม.  

    เคร่ืองท าน ้ าเยน็ 15 แรงมา้ 2 เคร่ือง น ้ าบาดาลกรอง 120 ลบ.ม.  

    เคร่ืองท าน ้ าเยน็ 20 แรงมา้ 1 เคร่ือง น ้ าบาดาลกรอง 112 ลบ.ม.  

    หอผึ่งน ้ า 125 ตนั 3 เคร่ือง น ้ าบาดาลกรอง 320 ลบ.ม.  

    หอผึ่งน ้ า 100 ตนั1 เคร่ือง น ้ าบาดาลกรอง 150 ลบ.ม.  

    หอผึ่งน ้ า 40 ตนั 3 เคร่ือง น ้ าบาดาลกรอง 180 ลบ.ม.  

    หอผึ่งน ้ า 25 ตนั 1 เคร่ือง น ้ าบาดาลกรอง 35 ลบ.ม.  

    หอผึ่งน ้ า 20 ตนั 1 เคร่ือง น ้ าบาดาลกรอง 30 ลบ.ม.  

    หอผึ่งน ้ า 10 ตนั 5 เคร่ือง น ้ าบาดาลกรอง 20 ลบ.ม.  

2 ทัว่โรงงาน ระบบสุขาภิบาลในโรงงาน น ้ าบาดาลกรอง 975 ลบ.ม.  

รวม 2,933 ลบ.ม. 
 

=มาก(มากกวา่ 250 ลบ.ม.) =ปานกลาง(100 – 250 ลบ.ม.)=นอ้ย(นอ้ยกวา่ 100 ลบ.ม.) 
เม่ือพิจารณาปริมาณการใช้น ้ าในการผลิตส่วนใหญ่ใช้ในการหล่อเย็นเคร่ืองเป่าภาชนะ

บรรจุภณัฑ์พลาสติกและเคร่ืองฉีดพลาสติก โดยเคร่ืองปรับอากาศจะท าความเย็นให้น ้ ามีอุณหภูมิ 18 
องศาเซลเซียส ก่อนจะน าไประบายความร้อนให้แก่แม่พิมพ์ ส่วนหอผึ่งน ้ าจะใช้น ้ าในการระบายความ
ร้อนใหแ้ก่สารท าความเยน็ การใชน้ ้าในระบบสุขาภิบาลในโรงงานก็มีสัดส่วนท่ีมากเช่นเดียวกนั จากการ
ส ารวจของท่ีปรึกษาพบวา่ การใชน้ ้ าในการผลิตมีประสิทธิภาพท่ีดีแลว้ และเม่ือน ามาเปรียบเทียบตน้ทุน
การใช้น ้ าต่อการผลิตจะมีมูลค่าน้อย ดงันั้นมาตรการรณรงค์การใช้น ้ าอย่างเหมาะสมให้แก่พนกังานจึง
เป็นมาตรการท่ีเหมาะสมท่ีสุด เพราะเป็นมาตรการท่ีไม่มีการลงทุนและยงัสร้างจิตส านึกดา้นพฤติกรรม
การใชท่ี้ดีใหแ้ก่พนกังาน  
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4.การคัดเลือกส่วนการผลติที่เป็นเป้าหมายการปรับปรุง 
 4.1 ส่วนการผลติทีเ่ป็นเป้าหมายการปรับปรุง แสดงตามตารางดงัน้ี 
ตารางที ่3 แสดงการคดัเลือกส่วนการผลิตท่ีเป็นเป้าหมายการปรับปรุง 

พ้ืนท่ี  หน่วยผลิต/กิจกรรม ประเด็นปัญหา แนวทางการแกไ้ขปรับปรุง 
เป่าภาชนะบรรจุภณัฑ์
พลาสติก 
(สินทรา) 

ชุดขบัมอเตอร์เคร่ืองเป่า
ภาชนะบรรจุภณัฑ์
พลาสติก 

มีการสูญเสียพลงังาน
ในชุดขบัมอเตอร์   

ลดตน้ทุนสูญเปล่าในชุดขบัมอเตอร์โดย
เปล่ียนระบบควบคุมมอเตอร์ดว้ย VS เป็น
อินเวอร์เตอร์ 

ซ่อมบ ารุง ระบบอากาศอดั มีการร่ัวไหลในระบบ
อากาศอดั  

ลดตน้ทุนสูญเปล่าในระบบอากาศอดัโดย
ใชผ้งักระบวนการผลิตส ารวจจุดร่ัวไหล
ของอากาศอดั ท าการซ่อมจุดร่ัวไหลและ
เปรียบเทียบผลการปรับปรุง 

เป่าภาชนะบรรจุภณัฑ์
พลาสติก 
(สินทรา) 

เคร่ืองเป่าภาชนะบรรจุ
ภณัฑ ์

มีการสูญเสียพลงังาน
ไฟฟ้าจากการเดินเคร่ือง
ตวัเปล่า 

ใชต้ารางส ารวจการเดินเคร่ืองส ารวจเวลา
การเปิดเคร่ืองจกัรและเวลาท างานจาก
ตารางส ารวจการเดินเคร่ืองเพื่อลดเวลาการ
เปิดเคร่ืองจกัรใหเ้หมาะสม 

ทัว่โรงงาน การใชห้ลอดแสงจนัทร์
ในโรงงาน 

มีการสูญเสียพลงังาน
ไฟฟ้าในระบบแสง
สวา่ง 

ลดตน้ทุนสูญเปล่าในระบบแสงสวา่งโดย
เปล่ียนการใชโ้คมหลอดแสงจนัทร์เป็นโคม
หลอดฟลูออเรสเซนต ์

เป่าภาชนะบรรจุภณัฑ์
พลาสติก 
(สินทรา) 

เคร่ืองปรับอากาศใน
โรงงาน 

มีการสูญเสียพลงังาน
ไฟฟ้าใน
เคร่ืองปรับอากาศ 

ปรับปรุงประโยชน์การใชง้านของ
เคร่ืองปรับอากาศโดยเปล่ียน
เคร่ืองปรับอากาศแบบระบายความร้อน
ดว้ยอากาศ (Air Cool) เป็นแบบระบาย
ความร้อนดว้ยน ้ า (Water Cool) 

5.การจัดท ารายละเอียดในการปรับปรุงเพ่ือเพิม่ประสิทธิภาพหรือลดต้นทุนการผลติอย่างเป็นรูปธรรม 
ในการศึกษาคร้ังน้ีเป็นการจดัท าขอ้เสนอการปรับปรุงเพื่อเพิ่มศกัยภาพการผลิต ซ่ึงเป็นการลด

การสูญเสียทรัพยากรต่าง ๆ ไดแ้ก่  

5.1 การใช้พลงังานไฟฟ้า   

      5.1.1 ลดการสูญเสียพลงังานไฟฟ้าในชุดขบัมอเตอร์ในกระบวนการเป่าภาชนะบรรจุภณัฑ์

พลาสติกจะมีชุดขบัมอเตอร์ควบคุมการไหลของพลาสติกเหลว ซ่ึงมีการใช้พลงังานไฟฟ้าสูงถึง 32.33 

กิโลวตัต์  จากการตรวจวิเคราะห์การใช้พลงังานพบว่าการใช้พลงังานในระบบชุดขบัมอเตอร์มีความ

สูญเสียมาก และระบบชุดขบัมอเตอร์ยงัเป็นระบบท่ีมีความส าคญัในกระบวนการเป่าภาชนะบรรจุภณัฑ์

พลาสติก ดงันั้นทีมงานจึงไดมี้แนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดการสูญเสียพลงังานในระบบชุดขบัมอเตอร์

ดงักล่าว  เม่ือได้รับการฝึกอบรมเชิงปฏิบติัการและได้ศึกษาหลักการวิศวกรรมคุณค่าแล้ว ท าให้รู้ถึง

หลกัการ และท าให้เกิดความคิดริเร่ิมท่ีจะท าการปรับปรุงระบบชุดขบัมอเตอร์เพื่อลดการสูญเสียพลงังาน 
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โดยมีเป้าหมายลดการสูญเสียพลงังานไฟฟ้าจากการท างานของชุดขบัมอเตอร์ให้ได ้20 เปอร์เซ็นต์  จาก

การวิเคราะห์การใชง้านระบบควบคุมชุดขบัมอเตอร์พบวา่มีตน้ทุนสูญเปล่าจากการควบคุมความเร็วรอบ 

(Variable Speed) เป็นแบบปรับความเร็วรอบดว้ยระบบเกียร์ ซ่ึงจะมีความสูญเสียพลงังานอยูป่ระมาณ 20 

– 25 เปอร์เซ็นต ์ดงันั้นหากด าเนินการเปล่ียนชุดปรับความเร็วรอบดว้ยระบบเกียร์เป็นการใชอิ้นเวอร์เตอร์

ในการควบคุมจะสามารถลดพลงังานจากการปรับความเร็วรอบดว้ยระบบเกียร์แบบเดิมได ้

5.1.2 ลดการร่ัวไหลในระบบอากาศอดัจากการตรวจวิเคราะห์การใชพ้ลงังานไฟฟ้าพบวา่การ

ใชพ้ลงังานไฟฟ้าในระบบอากาศอดั เป็นการสูญเสียพลงังานไฟฟ้าในปริมาณมาก และระบบอากาศอดัยงั

เป็นระบบท่ีมีความส าคญัต่อกระบวนการผลิตภาชนะบรรจุภณัฑพ์ลาสติกของบริษทั ดงันั้นทีมงานจึงได้

มีแนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดการสูญเสียพลงังานในระบบอากาศอดัดงักล่าว 

การร่ัวไหลของอากาศอดัท าใหแ้รงดนัลมในระบบท าใหส้ิ้นเปลืองพลงังานไฟฟ้าในการเปิด
เคร่ืองอดัอากาศเกินความจ าเป็น นอกจากน้ียงัท าใหแ้รงดนัอากาศอดัลดลงจนอาจจะไม่เพียงพอต่อการใช้
งานซ่ึงเป็นผลเสียต่อกระบวนการผลิตภาชนะบรรจุภณัฑพ์ลาสติกอยา่งมาก เพื่อลดการใชพ้ลงังานไฟฟ้า
ในระบบอากาศอัดให้ได้  20 เปอร์เซ็นต์ และประยุกต์ใช้ระบบการจัดการวิศวกรรมคุณค่าให้เกิด
ประโยชน์และขยายผลโครงการให้ครอบคลุมทั้งบริษทัฯ โดยการส ารวจและตรวจสอบระบบอากาศอดั
และการร่ัวไหลของอากาศอดั เพื่อซ่อมบ ารุงและเปล่ียนวสัดุอุปกรณ์หรือปรับปรุงอุปกรณ์จนไม่พบการ
ร่ัวไหลของอากาศอดั เพื่อใหไ้ดป้ระโยชน์การใชง้านจากอากาศอดัมากท่ีสุด 

5.1.3 ลดเวลาเปิดขดลวดความร้อนเกินมาตรฐาน กล่าวได้ว่าเคร่ืองเป่าภาชนะบรรจุภณัฑ์
พลาสติกจะมีการใชข้ดลวดความร้อนในการใหค้วามร้อนแก่เมด็พลาสติกจนหลอมละลายเพื่อใหส้ามารถ
ข้ึนรูปเป็นภาชนะบรรจุภณัฑ์พลาสติกได้ ในการเปิดเคร่ืองเป่าภาชนะบรรจุภณัฑ์พลาสติกจะต้องมี
ระยะเวลาในการอุ่นเคร่ืองให้ไดต้ามอุณหภูมิท่ีก าหนดไวข้องแต่ละผลิตภณัฑ์ โดยจะมีเวลาการปรับตั้ง
เคร่ืองและลา้งสีทีละเคร่ืองเพื่อไม่ให้ค่าพลงังานไฟฟ้าสูงเกินไป ท าใหบ้างเคร่ืองตอ้งรอการปรับตั้งเคร่ือง
เป็นเวลานาเม่ือไดรั้บการฝึกอบรมเชิงปฏิบติัการและไดศึ้กษาทบทวนหลกัการวศิวกรรมคุณค่าแลว้ ท าให้
รู้ถึงหลกัการ และท าให้เกิดความคิดริเร่ิมท่ีจะลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองท่ีเกินความจ าเป็น เพื่อลดการ
เปิดเคร่ืองเป่าภาชนะบรรจุภณัฑ์พลาสติกรอการผลิต และลดการใชพ้ลงังานไฟฟ้าท่ีเกินความจ าเป็น โดย
การส ารวจการท างานของเคร่ืองเป่าภาชนะบรรจุภณัฑพ์ลาสติก มีขั้นตอนเร่ิมปฏิบติังานในตอนเชา้ ดงัน้ี 

- เปิดขดลวดความร้อนแต่ละเคร่ืองใหอุ้ณหภูมิท่ี 130 องศาเซลเซียส ในเวลา 05.30น. 
- ปรับเพิ่มอุณหภูมิแต่ละเคร่ืองใหเ้ท่ากบัมาตรฐานของแต่ละผลิตภณัฑ ์ในเวลา 06.30 น. โดยมี

ระยะเวลาในการใหอุ้ณหภูมิประมาณ 30 นาที 
- เร่ิมการปรับแต่งเคร่ืองและลา้งสีแต่ละเคร่ือง โดยเร่ิมเคร่ืองแรก ในเวลา 07.00 น. 
- เร่ิมท าการปรับแต่งเพื่อการผลิตเคร่ืองแรกในเวลา 08.30 น. 
จึงไดพ้ิจารณาแกไ้ขปรับปรุงโดยเปล่ียนเวลาการปรับเพิ่มอุณหภูมิในขั้นตอนท่ี 2 ของเคร่ืองท่ี 4 

และ 5 จากเวลา 6.30 น. เป็นเวลา 9.00 น. 
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5.1.4 เปล่ียนเคร่ืองปรับอากาศ Air Cool เป็น Water Cool  (อยูร่ะหวา่งด าเนินการ ไม่น าไป
ค านวณดชันีช้ีวดัประสิทธิภาพการผลิตหลงัการปรับปรุง) 

ในกระบวนการเป่าภาชนะบรรจุภณัฑ์พลาสติกมีการใช้เคร่ืองปรับอากาศเพื่อท าน ้ าเยน็ใน
การระบายอากาศในพื้นท่ีการผลิต เพื่อให้สภาวะแวดลอ้มในการท างานเหมาะสมกบัการปฏิบติังานของ
พนักงานแต่การท างานของเคร่ืองปรับอากาศในปัจจุบนัมีการระบายความร้อนไม่ดีเท่าท่ีควรท าให้ใช้
พลงังานไฟฟ้ามากเกินความจ าเป็น ตามหลกัการวศิวกรรมคุณค่าแลว้ ท าใหรู้้ถึงหลกัการ ประกอบกบัการ
ไปเยี่ยมชมโรงงานท่ีเข้าร่วมโครงการ ท าให้ได้เห็นเคร่ืองปรับอากาศท่ีมีประสิทธิภาพท่ีดีกว่า จึงมี
ความคิดริเร่ิมท่ีจะท าการปรับปรุงเคร่ืองปรับอากาศเพื่อลดการใชพ้ลงังานไฟฟ้า เพื่อลดการใชพ้ลงังาน
ไฟฟ้าในเคร่ืองปรับอากาศ โดยการการระบายความร้อนด้วยอากาศ (Air Cool) จากการวิเคราะห์
ประโยชน์การใช้งานพบว่า มีประสิทธิภาพในการระบายความร้อนต ่ากว่าการระบายความร้อนดว้ยน ้ า 
(Water Cool) ซ่ึงเคร่ืองปรับอากาศท่ีระบายความร้อนดว้ยน ้ าขนาด 15 ตนัความเยน็เท่ากนั จะใชพ้ลงังาน
ไฟฟ้า 12.62 กิโลวตัต ์จึงพิจารณาแกไ้ขโดยการเปล่ียนเคร่ืองปรับอากาศชนิด Air Cool เป็น Water Cool 
 ดงันั้นเม่ือบริษทัแห่งน้ีไดน้ าแนวทางวิศวกรรมคุณค่ามาประยุกตใ์ชใ้นการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมท าใหบ้ริษทัสามารถลดประสิทธิภาพการผลิต
ไดร้้อยละ 2.23 เป็นการใชท้รัพยากรอย่างมีประสิทธิภาพ และลดผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม ในดา้นการ
ผลิต วตัถุดิบ น ้า และการใชพ้ลงังาน  
ตารางที ่4 แสดงตารางเปรียบเทียบดชันีช้ีวดัประสิทธิภาพการผลิต 
ดัชนีช้ีวดัประสิทธิภาพการผลติ ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง ลดลงร้อยละ 
การใชพ้ลงังานไฟฟ้า 
(กิโลวตัต-์ชัว่โมง/ตนั) 

1,289.87 1,261.05 2.23 

หมายเหตุ ดชันีช้ีวดัประสิทธิภาพการผลิตใชข้อ้มูล ปี 2550 ในการเปรียบเทียบผลก่อน – หลงัการปรับปรุง 
 เม่ือพิจารณาถึงเป้าหมาย วิศวกรรมคุณค่ามีเหตุผลหลกั คือ “การลดตน้ทุนการผลิต” โดยก าจดั
ส่วนเกินท าให้ตน้ทุนการผลิตลดลงไปดว้ย หรือการเปล่ียนวสัดุท่ีใชแ้ทนกนัได ้ตน้ทุนต ่ากวา่คุณภาพไม่
ลดลง รวมถึงกระบวนการผลิตลดลงผลิตงานไดเ้ร็วข้ึน ส่งผลดีต่อบริษทัท่ีเก่ียวกบัการผลิตเท่านั้น แต่ยงั
สามารถน าไปประยุกต์ใช้ได้ทุกสาขา เน่ืองจากวิศวกรรมคุณค่าเป็นกระบวนการทางความคิด
กระบวนการทางการวิเคราะห์ กระบวนการหาเหตุผล จึงสามารถใหคุ้ณค่า (Value) หลายๆ ดา้นข้ึนอยูก่บั
การน าไปใชง้าน 


