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TSM THAI SINTERED MESH CO., LTD

รับขึ้นรูปตัวกรองในรูปแบบต่าง ๆ 
(Filter)

การผนึกแผ่นตาข่ายลวดสแตนเลส
ให้ติดกันหลายๆชั้นด้วยวิธีอบ
ประสาน (Sintering)

ทำเกี่ยวกับ
โดยสามารถออกแบบตัวกรองให้
ได้ อย่ า ง ไ ม่จำกัดต ามค ว า ม
ต้องการจากลูกค้า

เป็นบริษัทในเครือ นิชิได ฟีลเตอร์ คอร์เปอเรชั่น จากประเทศญี่ปุ่น



Current condition
สภาพการณ์ปัจุบัน

บริษัทมีการเก็บข้อมูลแบบ Manual  
โดยเก็บข้อมูลในใบบันทึกรายงานการผลิต  
และนำไปเก็บไว้ในแฟ้มโดยเรียง  
“ตามหมายเลขการสั่งซื้อเป็นล็อต”  

บริษัทจึงไม่สามารถนำข้อมูลที่ได้จากการบันทึกมา
ประมวลผล เพื่อรายงานสถานภาพของการผลิต 
คุณภาพ รวมถึงต้นทุน ได้อย่างทันท่วงที 

ลักษณะการบันทึกข้อมูล



ลักษณะการบันทึกข้อมูลในปัจจุบัน เป็นแบบฟอร์มที่บันึกด้วยลายมือ 
และจัดเก็บเป็นไฟล์รูปภาพ (pdf.)



Current condition
สภาพการณ์ปัจุบัน

• ไม่สามารถประเมินประสิทธิภาพกระบวนการผลิต 
• ไม่สามารถวิเคราะห์เวลาที่ใช้ในการผลิตแต่ละล็อตและของแต่ละขั้นตอน
ได้อย่างทันเวลา จึงไม่สามารถทราบถึงต้นทุนการผลิต ส่งผลให้ยังไม่มีการ
คำนวนต้นทุนที่เกิดขึ้นในแต่ละล็อต 

• ไม่สามารถทราบถึงสถานภาพการผลิตในแต่ละขั้นตอนได้อย่างทันท่วงที

• ระบบการทำงานปัจจุบันยังขาดการควบคุม รายงานสถานะภาพและ 
คุณภาพในระดับ Shop Floor  
จึงจำเป็นที่จะต้องพัฒนาระบบการบริหารข้อมูลคุณภาพให้สามารถทราบ
ถึงทั้งคุณภาพ ประสิทธิภาพ และต้นทุนที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต



Objective
จากปัญหาที่พบ ผู้วิจัย จึงเห็นความสำคัญในการพัฒนาระบบการบริหารงาน 
สารสนเทศ เพื่อให้การจัดการด้านข้อมูลคุณภาพที่สามารถนำมาใช้ประโยชน์ 

ในการตัดสินใจได้อย่างทันท่วงทีและเกิดประสิทธิผลสูงสุด	

1

วัตถุประสงค์

2
เพื่อปรับปรุงระบบข้อมูลคุณภาพ และ
การรายงานข้อมูลและต้นทุนคุณภาพได้
ทันเวลา

เพื่อนำข้อมูลมาจัดสร้างแผนการควบคุม
การผลิต คุณภาพ และต้นทุน



แผนการดำเนินงาน 

รายละเอียดวิธีทำโครงงาน

ศึกษาสภาพปัญหาที่
เกิดในการเก็บข้อมูล
และคุณลักษณะทาง
คุณภาพ

ศึกษากระบวนการผลิต
และสภาพการทำงานจาก
ในกระบวนการ

วิเคราะห์ความต้องการใน
การเก็บข้อมูลด้านคุณภาพที่
เกิดขึ้นในแต่ละขั้นตอนทั้งใน
เชิงต้นทุน เชิงผลิตภาพ เชิง
สมรรถนะภาพ เชิงสถิติ

ทดลองใช้และทำการ
ประเมินผลความสามารถ
ของระบบการจัดเก็บข้อมูล
เชิงคุณภาพ 

จัดทำ Visual control 
Management ใน
ด้านสมรรถนะทาง
คุณภาพที่เกิดขึ้นใน
แต่ละกระบวนการ
หลักให้แก่ผู้ปฏิบัติ
งานและหัวหน้างาน

42

1

ทำการปรับแผนงาน
ความสามารถของ
กระบวนการผลิต
และความสามารถ
ของผลิตภัณฑ์
ตลอดสายการผลิต

5

6

7

นำความต้องการจัดเก็บข้อมูลจัดนำ
มาพัฒนาแนวคิดระบบในการจัดเก็บ
และออกแบบระบบจัดเก็บข้อมูล คัด
เลือกซอร์ฟแวร์ที่เหมาะสม

3



Study production processes  
& Working conditions

ศึกษากระบวนการผลิตและสภาพการทำงานจากในกระบวนการผลิตแผ่นตาข่ายลวดสแตนเลสและตัว
กรอง สำรวจการเก็บข้อมูลด้านคุณภาพของ CP และ ตัวกรองรุ่น Konica และ OSR อย่างละเอียด

1

แผ่นตาข่ายลวด 
สแตนเลส 

(Sintering) รุ่น CP

1
กระบวนการผลิตของสาย
การผลิตตัวกรอง (Filter)  

รุ่น Konica & รุ่น OSRและ    
OSR 

2



Production Processing
โดยในการผลิตเราจะเเบ่งเป็น 2 เเผนก

1 S i n t e r i n g 
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Production Processing
โดยในการผลิตเราจะเเบ่งเป็น 2 เเผนก

2 F i l t e r 
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Problems from the process

ระบบบริหาร
จัดการข้อมูล
ด้านคุณภาพ

ข้อผิดพลาดจากตัวเลขที่ไม่ชัดเจน  

ไม่สะดวกในการเรียกใช้ข้อมูล

ใช้เวลานาน 
No Quick Response

ข้อมูลบางล็อต 
เกิดสูญหาย

หากไม่มีระบบบริหารจัดการข้อมูลที่มี
ประสิทธิภาพไม่ทราบถึงผลการตอบกลับ 
(Feedback) ของการผลิตที่เกิดขึ้น ทำให้
ไม่สะท้อนถึงปัญหาที่แท้จริง ส่งผลให้แก้
ปัญหาไม่ตรงประเด็นและไม่เกิดการพัฒนา
ของทั้งองค์กร 

2
ศึกษาสภาพปัญหาที่เกิดในการเก็บข้อมูลและคุณลักษณะทางคุณภาพ
ในลวดตาข่าย รุ่น CP ตัวกรอง Konica และ OSR



Analyze the need for quality data collection
วิเคราะห์ความต้องการในการเก็บข้อมูลด้านคุณภาพที่เกิดขึ้นในแต่ละขั้นตอนทั้งใน

เชิงต้นทุน เชิงผลิตภาพ เชิงสมรรถนะภาพ เชิงสถิติ  

ข้อมูลที่บันทึกด้วยมือ การบันทึกลงในแบบฟอร์ม

ในการเก็บข้อมูลปัจจุบันนั้นทางบริษัท
ได้ใช้ระบบบันทึกข้อมูลด้วยลายมือ 
(manual)

3

สร้างระบบฐานข้อมูลขึ้น  
เพื่อจัดสร้างข้อมูลในปัจจุบันซึ่งเปลี่ยน
จากข้อมูลที่บันทึกแบบ Manual ให้
เป็นการบันทึกลงในแบบฟอร์มการ
บันทึกข้อมูลของระบบการรายงาน
คุณภาพ 

พบว่าการบันทึกด้วยวิธีนี้ส่งผลให้ 
• เกิดข้อผิดพลาดในการบันทึกและ
ส่งผล 

• เกิดการเข้าใจผิดของข้อมูลที่
บันทึกลงไปได้



นำความต้องการจัดเก็บข้อมูลนำมาพัฒนาแนวคิดระบบในการจัดเก็บและออกแบบระบบจัดเก็บข้อมูล 
คัดเลือกซอฟต์แวร์ที่เหมาะสม

Select suitable software4

ระบบการรายงานคุณภาพต้องทราบถึงสมดุลของวัตถุดิบ (Material 
Balance) ในกระบวนการต่าง ๆ  
• นำข้อมูลเหล่านี้ไปคำนวณต้นทุนการผลิตแต่ละขั้นตอน             
ซึ่งต้องทราบปริมาณ ปัจจัยนำเข้า และ ปัจจัยนำออก อย่างชัดเจน
ในแต่ละกระบวนการเพื่อทราบถึงร้อยละของเสียที่เกิดขึ้น  

• การคำนวนระบบคุณภาพเชิงต้นทุน 
• จำเป็นที่จะต้องทราบราคาต่อหน่วยของปัจจัยนำเข้าและนำออก 
เช่น ราคาวัตถุดิบ ราคาสินค้าต่อหน่อย ค่าน้ำ ค่าไฟ ค่าแรงงาน 
เป็นต้น  

• การร่วมกันวิเคราะห์สายธารคุณค่าของสมดุลของวัตถุดิบกับ
พนักงานในบริษัท และได้ผังการไหลของวัตถุดิบของแต่ละรุ่น



CP Konica OSR

ผังการไหลของวัตถุดิบ
Material Flow Model



Expected Benefit Gain

ได้ระบบงานบริหารการ
จัดการข้อมูลด้านสารสนเทศ
ที่เหมาะสมมากขึ้นหรือมี
ระบบResponse System 
สารมารถรู้ถึงสถานะของการ
ผลิตในปัจจุบันว่าเป็นไปใน
ทิศทางใด 

สามารถคำนวณ
ต้นทุนการผลิตใน
แต่ละขั้นตอนได้
อย่างรวดเร็วและ
แม่นยำ

สามารถเก็บข้อมูล
ในระบบออนไทม์ 
(On-Time System) 

สร้าง Visual 
management ที่สามารถ
ควบคุมผลิตภาพและ
คุณภาพรายวัน วางแผน
กิจกรรมและนำไปสู่การ
กำหนดกลยุทธ์ในการ
ปรับปรุงแก้ไข 

ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

ทำการคัดเลือก
ซอฟต์แวร์ที่เหมาะ
สมโดยใช้โปรแกรม
เอ็กเซล (Excel) 



ระบบบริหาร
จัดการข้อมูล
ด้านคุณภาพ

การวิเคราะห์ข้อมูลใน
ตารางสมดุลของ

วัตถุดิบของ OSR และ 
konica

การแสดงต้นทุนรวมของระบบ
การรายงานคุณภาพ  

เเละ 
กราฟต้นทุนสะสมของแต่ละล็อต 

แผนผังก้างปลาหาสาเหตุปัญหา 

การบันทึกลงในแบบฟอร์มการ
บันทึกข้อมูลของระบบการรายงาน

คุณภาพ

Visual Control 
Management

ทดลองใช้เเละทำการประเมินความสามารถ 

ของระบบการรายงานข้อมูลเชิงคุณภาพที่ออกแบบ5

Trial stage



Job Setup เพื่อทำให้เกิดการเฝ้าระวัง ก่อนจะทำการผลิต



ตัวอย่างการวิเคราะห์ข้อมูลในตารางสมดุลของวัตถุดิบ รุ่น KONICA

สีดำ-สิ่งที่นำเข้า สีฟ้า-สิ่งที่มีอยู่แล้ว สีแดง-ของเสีย



1

ทางผู้จัดทำได้มีการทดลองใช้ระบบโดยนำข้อมูลการผลิตจำนวน 10 ล็อต ทดลองกรอกลงในแบบ
ฟอร์ม หลังจากนั้นระบบจะทำการวิเคราะห์ข้อมูลในเชิงต้นทุน เชิงผลิตภาพ เชิงสมรรถนะภาพ เชิง
สถิติ โดยข้อมูลจะเชื่อมจากแบบฟอร์มไปแสดงผลในระบบการรายงานคุณภาพ หลังจากที่ระบบ
วิเคราะห์ คำนวณ แล้วระบบจะแสดงความสัมพันธ์ในรูปแบบของกราฟ ทำให้ทราบถึงต้นทุนที่
แม่นยำในแต่ละล็อตที่ทำการผลิต ส่งผลให้ทราบถึงประสิทธิผลของแต่ละกระบวนการเพื่อนำไปสู่
การปรับปรุงแก้ไขโดยระบบทำการเปรียบเทียบข้อมูลในการวิเคราะห์ก่อนปรับปรุงและหลัง
ปรับปรุง แสดงผลรายงานคุณภาพให้ทันเวลา

ระบบการรายงานคุณภาพ

ตัวอย่างการบันทึกในแบบฟอร์มการบันทึกข้อมูล



TSM THAI SINTERED MESH CO., LTD

1

Material Cost  System Cost Energy Cost  Total  Cost
ตน้ทนุ 32,300 8,979 1,062 42,341
% 76% 21% 3% 100%
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1. Incoming 
(ตรวจรับ
วตัถดุบิ) 

2. Cutting 
(การตดั) 

3. Bending 
(การมว้น) 

4. Welding 
(การเชื5อม) 

5. Grinding 
(การเจยีรนัย) 

6. Correction 
(การดดั) 

7. Washing 
(การลา้ง) 

8. Drying (การ
อบ) 

9. Wire 
Cutting (การ

ตดั) 

10. Final 
Inspec (การ

ตรวจ) 
ตน้ทนุ แตล่ะขั @นตอน 30,063 144 441 3,715 1,579 833 635 27 2,530
ตน้ทนุสะสม 30,063 30,207 30,648 34,363 35,941 36,775 37,409 37,436 39,966 42,341
ตน้ทนุ สญูเสยี - 1,247.54 - - - - - - 281.49 32.77 1,561.80
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กราฟแสดงต้นทุนแต่ละขั้นตอน ต้นทุนสะสม และต้นทุนสูญเสีย



แผนผังก้างปลา

จากการรายงานผลระบบการรายงานคุณภาพ  
• ทำให้ทราบถึงสัดส่วนของเสียที่เกิดขึ้นในแต่ละกระบวนการ และต้นทุน  
• จากนั้นนำข้อมูลคุณภาพที่ได้มาวิเคราะห์ โดยใช้แผนผังก้างปลา เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของ
ต้นทุนที่เกิดขึ้น หากเกิดต้นทุนสูง สามารถวิเคราะห์หาสาเหตุของต้นทุนที่สูงได้  

• นำไปสู่การปรับปรุงความสามารถกระบวนการผลิต ความสามารถของผลิตภัณฑ์ บริหารจัดกกา
รกับสัดส่วนของเสียที่เกิดขึ้นได้อย่างเหมาะสม เพิ่มประสิทธิภาพ และประสิทธิผลของการผลิต



การจัดสร้างการบริหารการควบคุมด้วยการมองเห็น
จากผลการวิเคราะของข้อมูลทั้ง 10 ล็อตของ CP OSR และ Konica ผู้วิจัยเล็งเห็นว่าจะ
ใช้ระบบลีนนำมาประยุคต์ใช้ โดยนำแนวคิดสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping) 
มาใช้ในการปรับปรุงประสิทธิภาพในการทำงาน และใช้เพื่อแยกแยะขั้นตอนกระบวนการ
ที่เพิ่มคุณค่า (VA : Value Added Activities)  
และไม่เพิ่มคุณค่า (NVA : Non Value Added Activities)  
เพื่อบ่งชี้และกำจัดต้นทุนที่ซ้อนอยู่ ลดความซับซ้อนในส่วนที่ไม่จำเป็นในกระบวนการซึ่ง
จะช่วยลดข้อผิดพลาด และทำให้บริษัทใช้ทรัพยากรณ์ที่มีได้อย่างมีประสิทธิภาพ

ลดความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการที่เกิดขึ้น
ตลอดกระบวนการ เช่น การลดเวลา

1

ลดต้นทุนในแต่ละขั้นตอน และ ลดต้นทุน
สูญเสีย

ปัญหาที่จะได้รับการแก้ไข

2

6 Visual Control Management



(20-Feb-20)

0 25 50 75 100

1.669.456.5810.005.5614.755.147.890.6510.4618.529.26

Incoming Calendering 1st Spot Welding Sorting 1st
Sintering 1st Vaccum 1st Calendering 2nd Sorting 2nd
Sintering 2nd Vaccum 2nd Washing Final inspec

Lead Time

Order date: SWN-20TSM-22 (19-Feb-20) 
             

Ship date: (12-Mar-20)

 (9-Mar-20)7.89 1.66

ตัวอย่างการคิด NVA VA 1 Lot



Lead Time

1.41

ตัวอย่างการคิด NVA VA Average 10 lots

AVERAGE

0 25 50 75 100

22.398.91.851.4113.444.605.155.445.323.7112.686.523.275.24

Mesh Cutting Spot Welding Pleating Wire Cut
Jet Cleaning 1 Drying 1 Robot Welding Correction
Bending Rim Welding Jet Cleaning 2 Drying 2
Final Inspection Waiting



Visual Control Management
ทางผู้วิจัยจะได้จัดทำบอร์ด ที่แสดงข้อมูลคุณภาพ ได้แก่ กราฟแสดงผลการปฏิบัติ

งานของแต่ละเดือน ที่แสดงจำนวนเวลาในการทำงาน,ของเสียที่เกิดขึ้นในแต่ละ
กระบวนการผลิต และต้นทุนที่เกิดขึ้นในแต่ละล็อต 

เพื่อจะรายงานสถานะของการผลิต ว่าสถานะของการ
ผลิตมีปกติหรือความปกติเกิดขึ้น และทำให้รู้วิธีการใน
การปรับปรุงแก้ไขให้กลับเข้าสู่สถานะปกติ ได้มี
การนำสีของใช้ในการบอกสถานะของข้อมูล มี
สัญลักษณ์แสดงถึงสัดส่วนของดีของเสียที่เกิดขึ้น โดย
จัดทำในรูปแบบของบอร์ด ตามแผนก Sintering และ
แผนก Filter



Adjust Production
ทำการปรับแผนงาน ความสามารถของกระบวนการผลิต และความสามารถของ

ผลิตภัณฑ์ตลอดสายการผลิต

การปรับปรุงพื้นที่ทำงานของ
กระบวนการตัด

การปรับปรุงพื้นที่ทำงาน
ของกระบวนการตัด 

ได้มีการนำแผ่นฟิวเจอร์บอร์ดปิดบริเวณแผ่นตาข่าย เพื่อป้องกันเศษลวดไปกระเด็นโดนแผ่นตาข่ายเป็นสาเหตุของเศษลวดปะปนไปที่
แผ่นตาข่าย (Foreign) จากการสังเกตุในพื้นที่ทำการตัดมีแสงสว่างไม่เพียงพอ ทำให้ต้องใช้เวลาในการตัดนาน จึงนำไปสู่การปรับปรุง
โดยเพิ่มการติดตั้งหลอดไฟที่โต๊ะตัด อีกทั้งโต๊ะที่ใช้ทำการตัดมีพื้นหลังเป็นสีขาว ทำให้ไม่สามารถเห็นเศษส่วนเกินที่ต้องตัดออก ดังนั้น
จึงได้มีการประยุกต์ใช้นำฟิวเจอร์บอร์ดสีเข้มมารองพื้นที่ในการตัด ทำให้สามารถตัดได้เร็วมากขึ้นและแม่นยำ หลังจากการปรับปรุง
ทำให้การทำงานมีประสิทธิภาพมากขึ้น

7

การปรับปรุงแสงสว่างพื้นที่
ทำงานของกระบวนการตัด



Before

x

ปรับวิธีการจัดเรียงแบบใหม่ที่ให้คุณภาพเท่าเดิม
ตารางแสดงต้นทุนในกระบวนการเรียงก่อนปรับปรุงรุ่น CP

รายการวัตถุดิบ ราคา/
หน่วย(บาท)

จำนวน (แผ่น) จำนวนครั้งใน
การใช้งาน

ราคา (บาท)

แผ่นคาร์บอน 10 มม. 15,000 7 1,500 70.00

แผ่นคาร์บอน 40 มม. 40,000 8 1,500 213.33

แผ่นพ่น 516 92 30 1,582.40

Blanket 39,300 
(27แผ่น) 8 1 11,644.44

สแตนเลส 800 8 10 640.00

รายการวัตถุดิบ ราคา/หน่วย(บาท) จำนวน 
(แผ่น)

จำนวนครั้งใน
การใช้งาน

ราคา 
(บาท)

Ventilation 7+10 ms. 2,288 24 30 1,830.40

ต้นทุนรวมต่อล็อต(บาท) 15,980.57

ตารางแสดงต้นทุนในกระบวนการเรียงหลังปรับปรุงรุ่น CP
After

รายการวัตถุดิบ ราคา/หน่วย(บาท) จำนวน 
(แผ่น)

จำนวนครั้งใน
การใช้งาน

ราคา 
(บาท)

แผ่นคาร์บอน 10 มม. 15,000 6 1,500 60.00

แผ่นคาร์บอน 40 มม. 40,000 8 1,500 213.33

แผ่นพ่น 481.30 92 30 1,475.98

Blanket 39,300 (27แผ่น) 6 3 1,187.02

สแตนเลส 800 6 10 480.00

Ventilation 7+10 ms. 2,288 3 30 228.80

แผ่น 7 ms. 1,144 15 30 572.00

ต้นทุนรวมต่อล็อต(บาท) 4,217.13

ลดจาก 15,980.57 เหลือ 4,217.13 ลด 73.61%



Problem in OSR
ปัจจุบันการทำงานยังไม่มี job setup และวิธีการทำงานที่เป็นมาตรฐาน ทำให้เกิด

การทำงานแบบผิดๆ ส่งผลต่อคุณภาพของชิ้นงาน

กำหนดเวลามาตราฐานในการทำงานขึ้นมาจากสูตรการคำนวณ
เวลามาตรฐาน เท่ากับเวลาปกติบวกเวลาเผื่อ (ค่าเวลาเฉลี่ยงาน
ย่อยคูณกับค่าอัตราความสามารถการทำงานของพนักงาน) เวลา
มาตรฐานจากการคำนวณมี ดังนี้ กระบวนการตรวจสอบ 27 นาที 
กระบวนการทำความสะอาด 49 นาที กระบวนการทุบให้กลม 13 
นาที กระบวนการเจียระไน 11 นาที กระบวนการเชื่อม 22 นาที 
กระบวนการม้วน 12 นาที และกระบวนการตัด 20 นาที ทำให้เวลา
มาตราฐานในการผลิตฟิลเตอร์ OSR เท่ากับ 154 นาที 



THANK YOU


