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           โครงงานวิจัยนี้มีจุดประสงคTหลักคือเพื่อพัฒนาระบบบริหารจัดการข&อมูลด&านคุณภาพและ

ต&นทุนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของสายการผลิตแผYนลวดรุYน CP และฟiลเตอรTรุYน Konica และ OSR ได&มี

การออกแบบฟอรTมเพื ่อเปลี ่ยนรูปแบบการเก็บข&อมูล จากการเก็บข&อมูลด&วยมือ เป^นข&อมูล

อิเล็กทรอนิกสT เพื่อรายงานข&อมูลและต&นทุนคุณภาพได&ทันเวลา และนำข&อมูลมาสร&างเป^นแผน

ควบคุมการผลิต คุณภาพ และต&นทุน นำไปสูY การบริหารการควบคุมด&วยการมองเห็น ทำให&เกิดการ

เฝ{าระวังคุณภาพ ทำให&เกิดความตระหนักในการปฏิบัติงาน และเพ่ิมประสิทธิผล 

           การศึกษาและสำรวจข&อมูลย&อนหลังพบวYา บริษัทมีการเก็บข&อมูลโดยการจดบันทึกด&วย

ลายมือ และเก็บข&อมูลไว&เป^นไฟลTรูปภาพ โดยเรียงตามหมายเลขการสั่งซื้อเป^นล็อต ทำให&ข&อมูล

บางล็อตเกิดการสูญหาย ข&อผิดพลาดจากตัวเลขที่ไมYชัดเจน ใช&เวลานาน และไมYสะดวกในการเรียกใช&

ข&อมูล ทำให&ไมYเกิดประโยชนTในการเก็บข&อมูลคุณภาพ ผู&วิจัยจึงได&มีการจัดสร&างระบบรายงานคุณภาพ

เพื่อคำนวนต&นทุนแตYละขั้นตอนอยYางละเอียดและสามารถคิดย&อนกลับได& เมื ่อเกิดของเสียหรือ

ข&อผิดพลาดระบบจะแสดงความผิดปกตินี้ในสมดุลของวัตถุดิบ และสามารถคิดต&นทุนของของเสียท่ี

เกิดขึ้นในระบบได&ทำให&มองเห็นข&อผิดพลาดในแตYละกระบวนการ นำไปสูYการวางแผนและดำเนินการ

แก&ไข แผนการควบคุมการผลิต คุณภาพ และต&นทุน 

จึงได&ปรับวิธีการจัดเรียงแบบใหมYที่ให&คุณภาพเทYาเดิมเทYากับ 15,980.57 บาทตYอล็อต แตY

ต&นทุนลดลงจาก 11,763.44 บาทตYอล็อต สามารถลดต&นทุนในกระบวนการเรียง 4,217.13 บาท

ตYอล็อต ทำให&ต&นทุนตYอชิ ้นในการเรียงจาก 399.51 บาทตYอชิ ้น ลดลงเหลือ 299.09 บาทตYอช้ิน 

สามารถลดต&นทุนตYอช้ินได& 105.44 บาทตYอช้ิน  
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ABSTRACT 
 

 The main objective of this research is to develop quality data management 

system and costing to increase control efficiency of the production line of CP mesh, 

Konica, and OSR. The forms are designed to change the storage format. From manual 

storage by handwriting to electronic data in order to report data and quality cost in 

time and lead the data to create a quality control plan and cost. Leading to visual 

control management, resulting in quality surveillance, causing awareness of the 

performance, and increasing effectiveness. 

 The study and survey information showed the company has collected 

information by taking notes in handwriting and store the information as an image file 

by lot order number. To retrieve information lead to unprofitable in storing quality 

data. The researchers have created a quality report system to calculate the cost of 

each step in detail and a two-way system. Resulting in planning and correcting control 

plan, cost,  and quality. 

 Therefore, the method has adjusted the new arrangement method that gives 

the same quality as 15,980.57 baht per lot, but costs decreased from 11,763.44 baht 

per lot that can reduce costs in the process of sorting 4,217.13 baht per lot, the cost 

per piece is made from 399.51 bath per piece, decreased to 299.09 baht per piece and 

cost per piece can be reduced by 105.44 baht per piece
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บทที่ 1 

 

บทนำ 
 

 

1.1 ความสำคัญ และท่ีมาของป6ญหาท่ีทำโครงงาน 

 

 ตัวกรองถือเป^นชิ้นสYวนที่มีความสำคัญเป^นอยYางมากในหลายอุตสาหกรรมในยุคป°จจุบัน ต&อง

มีการควบคุมคุณภาพการผลิตด&วยอุปกรณTเครื่องจักรที่ล้ำสมัยและปลอดภัย การบYงบอกถึงคุณภาพ

ของตัวกรองนั้น สามารถตรวจสอบได&จากประสิทธิภาพการกรอง อายุการใช&งานที่ยาวนาน สามารถ

ใช&งานท่ีอุณหภูมิได&สูง ป{องกันการกัดกรYอนจากสารเคมี มีความทนทาน แข็งแรง ทนทานตYอ

สภาพแวดล&อมที่มีแรงดันสูง ได&มาตรฐานสากล ISO9001 DNV ทำความสะอาดงYาย ทนตYอการทำ

ความสะอาดและเป̂น สแตนเลส สตีลเกรดดีท่ีสุด 

บริษัท ไทย ซินเทอรTด เมช จำกัด (TSM) เป^นบริษัทในเครือ นิชิได ฟ\ลเตอรT คอรTเปอเรช่ัน 

จากประเทศญี่ปุ•น ที่ทำเกี่ยวกับการผนึก  แผYนตาขYายลวดสแตนเลส ให&ติดกันหลาย ๆ ชั้นด&วยวิธีอบ

ประสาน (Sintering) โดยใช&ตู&อบลวดสุญญากาศขนาดใหญYในการผลิต รับขึ้นรูปตัวกรองในรูปแบบ

ตYาง ๆ (Filter) โดยสามารถออกแบบตัวกรองให&ได&อยYางไมYจำกัดตามความต&องการจากลูกค&า ทำให&

กระบวนการผลิตและรายละเอียดของสินค&าแตYละชนิดแตกตYางกัน โดยมุYงหวังให&คุณภาพมาเป̂น

อันดับหนึ่ง ดังนั้นกระบวนการผลิตต&องมีคุณภาพและเกิดการพัฒนาและปรับปรุงด&านการควบคุมเชิง

สถิติของกระบวนการผลิตอยูYเสมอ ดังนั้นขั้นตอนของการเก็บข&อมูลจึงเป^นสYวนสำคัญ ซึ่งนำไปสูYการ

พัฒนาและปรุงปรับด&านการควบคุมเชิงสถิติของกระบวนการผลิต  และสามารถตอบสนองความสนอง

ของลูกค&า 

จากการเข&าไปศึกษากระบวนการผลิตของสายการผลิต แผYนตาขYายลวดสแตนเลส 

(Sintering) รุYน CP และกระบวนการผลิตของสายการผลิตตัวกรอง (Filter) รุYน Konica และ OSR 

พบวYาป°ญหาที่เกิดขึ้น คือ บริษัทมีการเก็บข&อมูลแบบบันทึกด&วยลายมือ (Manual) โดยเก็บข&อมูลใน

ใบบันทึกรายงานการผลิต และนำไปเก็บไว&ในแฟ{มโดยเรียงตามหมายเลขการสั่งซื้อเป^นล็อต ป°จจุบัน

บริษัทไมYสามารถนำข&อมูลที่ได&จากการบันทึกมาประมวลผล เพื่อรายงานสถานภาพของการผลิต 

คุณภาพ รวมถึงต&นทุน ได&อยYางทันทYวงที
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 ประกอบกับการจัดเก็บข&อมูลแบบบันทึกด&วยลายมือ (Manual) อาจทำให&เกิดข&อผิดพลาด

จากตัวเลขท่ีไมYชัดเจน ใช&เวลานาน ข&อมูลบางล็อตเกิดสูญหาย ไมYสะดวกในการเรียกใช&ข&อมูล ทำให&ไมY

เกิดประโยชนTในการใช&ข&อมูลคุณภาพ เพื่อบริหารการผลิตดังนั้นผู&วิจัย จึงเห็นความสำคัญในการ

พัฒนาระบบการบริหารงานสารสนเทศ เพื่อให&การจัดการด&านข&อมูลคุณภาพที่สามารถนำมาใช&

ประโยชนTในการตัดสินใจได&อยYางทันทYวงทีและเกิดประสิทธิผลสูงสุด 

 

1.2 วัตถุประสงค? 

  

 1.2.1 เพ่ือปรับปรุงระบบข&อมูลคุณภาพ และการรายงานข&อมูลและต&นทุนคุณภาพได&ทันเวลา 

 1.2.2 เพ่ือนำข&อมูลมาจัดสร&างแผนการควบคุมการผลิต คุณภาพ และต&นทุน 

 

1.3 ขอบเขตการศึกษา 

 

 1.3.1 ทำการศึกษาและเก็บข&อมูลสถานที่ศึกษา บริษัท ไทย ซินเทอรTด เมช จำกัด สวน

อุตสาหกรรมเครื ่องสหพัฒนT 99/8 หมู Yท ี ่ 5 ตำบล ป•าสัก อำเภอ เมืองลำพูน จังหวัดลำพูน 

รหัสไปรษณียT 51000 

 1.3.2 ศึกษาและเก็บข&อมูลกระบวนการผลิตของสายการผลิต เพื่อจัดทำและปรับปรุงการ

เก็บข&อมูลด&วยระบบสารสนเทศ 

 1.3.3 ศึกษากระบวนการผลิตของสายการผลิตตัวกรอง (Filter) แผYนตาขYายลวดสแตนเลส 

(Sintering) รุYน CP และฟiลเตอรTรุYน Konica และ OSR 

 

1.4 ประโยชน?ท่ีคาดวKาจะไดNรับ  

 

 1.4.1 ได&ระบบงานบริหารการจัดการข&อมูลด&านสารสนเทศที่เหมาะสมมากขึ้นหรือมีระบบ

ตอบกลับ (Response System) สารมารถรู&ถึงสถานะของการผลิตในป°จจุบันวYาเป̂นไปในทิศทางใด 

 1.4.2 สามารถคำนวณต&นทุนการผลิตในแตYละข้ันตอนได&อยYางรวดเร็วและแมYนยำ 

 1.4.3. สามารถเก็บข&อมูลในระบบออนไทมT (On-Time System) 

 1.4.4 สร&างการบริหารการควบคุมด&วยการมองเห็น (Visual management)ท่ีสามารถ

ควบคุมผลิตภาพและคุณภาพรายวัน วางแผนกิจกรรมและนำไปสูYการกำหนดกลยุทธTในการปรับปรุง

แก&ไข 

 

 



 

  
 

บทที่ 2 

 

หลักการทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข/อง 
 

 

2.1 หลักการและทฤษฎีท่ีเก่ียวขNอง 

 

ทางบริษัท ไทย ซินเทอรTด เมช จำกัด (TSM) ได&มีนักศึกษาวิศวกรรมอุตสาหการคณะ

วิศวกรรมศาสตรT มหาวิทยาลัยเชียงใหมY เข&ามาทำโครงงานวิจัย โดยผู&วิจัยได&นำ 2 โครงงานวิจัยมา

ศึกษา เพื่อพัฒนาระบบการจัดการข&อมูลคุณภาพ ได&แกY โครงงานวิจัย “การปรับปรุงระบบการ

ควบคุมคุณภาพและการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติของสายการผลิตฟiลเตอรT” โดยโครงงานวิจัยน้ี 

ได&ทำการปรับปรุงระบบการควบคุมคุณภาพกระบวนการเชิงสถิติตลอดสายการผลิตฟiลเตอรT โดยใช&

ซอฟตTแวรTทางสถิติเข&ามาชYวยในการสร&างแผนภูมิพาราโต เพื่อลดการสูญเสียที่เกิดจากกระบวนการ

ผลิตฟiลเตอรT จึงได&จัดทำแผนควบคุมเพื่อให&เกิดมาตรฐานในการควบคุมคุณภาพตลอดสายงานผลิต

ฟiลเตอรT ในสYวนของโครงงานวิจัย “การจัดทำคูYมือการปฏิบัติงานด&านการควบคุมคุณภาพของ

กระบวนการผลิตตัวกรองน้ำมัน” โดยโครงงานวิจัยน้ี จัดทำขึ้นเพื่อนำเครื่องมือคุณภาพและการ

ควบคุมคุณภาพโดยใช&หลักการเชิงสถิติมาใช&ในแผนการควบคุมคุณภาพให&เกิดการปฏิบัติงานอยYางถูก

วิธีและไปในแนวทางเดียวกัน เนื่องจากสาเหตุหลักของป°ญหาคือ วิธีการปฏิบัติงานของพนักงาน เพ่ือ

ป{องกันของเสียและพัฒนาคุณภาพของกระบวนการผลิตให&มีคุณภาพเพ่ิมมากข้ึน 

 แตYอยYางไรก็ตามทั้ง 2 โครงงานวิจัยนั้นยังไมYมีการพัฒนาระบบการจัดการข&อมูลด&านคุณภาพ

ป°จจุบันทางบริษัทยังคงเป^นการเก็บข&อมูลแบบบันทึกด&วยลายมือ (Manual) ไมYสะดวกในการเรียกใช&

ข&อมูล ทำให&ไมYเกิดประโยชนTในการใช&ข&อมูลคุณภาพ ซึ่งทางบริษัทมีความจำเป^นต&องพัฒนาการ

จัดเก็บข&อมูลหากไมYมีระบบนี้จะไมYสามารถบริหารจัดการงานข&อมูลคุณภาพให&มีประสิทธิภาพสูงสุด 

ประกอบกับทางโรงงานยังไมYมีระบบในการควบคุมต&นทุนคุณภาพได&อยYางเหมาะสม ซึ่งการวิเคราะหT

ต&นทุนคุณภาพได& จึงต&องสร&างระบบ ฐานข&อมูลข้ึนมา เพ่ือนำมาเป̂นเคร่ืองมือในการจัดการข&อมูลด&าน

คุณภาพ และสามารถนำมาใช&ประโยชนTในการตัดสินใจได&อยYางทันทYวงที เนื่องจากทางโรงงานอยูYใน

ข้ันเร่ิมต&นของแนวคิดการปรับปรุง จึงมีแนวคิดท่ีจะใช&เคร่ืองมือทางด&านสารสนเทศท่ีมีความซับซ&อน
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ไมYมากนัก และสามารถปฏิบัติได&ด&วยโรงงานเอง สำหรับงานวิจัยนี้ทางผู&วิจัยทำจึงมีแนวคิดในการนำ

ระบบการจัดการข&อมูลอิเล็กทรอนิกสT ที ่สามารถรายงานสถานะได&อยYางทันเวลา เข&ามาใช&ในท่ี

สามารถเก็บข&อมูลเชื่อมโยงกัน สามารถเกิดการคำนวณได&อัตโนมัติ ตั้งแตYต&นทาง กลางทาง จนถึง

ปลายทาง และสามารถสร&างรายงานทั้งเรื่องของ คุณภาพ ผลผลิต และต&นทุน อีกทั้งงานวิจัยดังกลYาว

ยังไมYมีการออกแบบระบบการจัดการข&อมูลเพื่อนำไปสูYการพัฒนาและลดความสูญเปลYาได&อยYาง

ทันทYวงที เพื่อประยุกตTใช&แนวคิดแนวคิดลีน แนวคิดลีนจึงเป^นสิ่งที่สำคัญที่จะชYวยเพิ่มประสิทธิภาพ

การผลิต 

 

2.2 การผลิตแบบลีนในโรงงานอุตสาหกรรม 

 

 ระบบลีนมีแนวคิดปรัชญาเรื่องการลดความสูญเปลYา ซึ่งจำเป^นต&องเชื่อมตYอกับระบบการ

บริหารงานควบคุมคุณผลิตภาพ และคุณภาพที่มีประสิทธิภาพ เพื่อที่จะนำไปสูYการรายงานความ

สูญเสีย และสถานะของการผลิตได&อยYางทันเวลา ดังนั้นการจัดทำระบบการบริหารคุณภาพมีความ

จำเป̂นอยYางย่ิงตYอการบริหารงานระบบลีน  

โครงสร&างของการผลิตแบบลีน แบYงออกเป̂น 3 สYวน ดังน้ี  

1.) แนวคิดของลีน สร&างขึ ้นเพื ่อให&พนักงานทุกคนในองคTกรตระหนักถึงความสูญเปลYา 

สามารถแยกแยะงานท่ีเพ่ิมคุณคYาและไมYเพ่ิมคุณคYาได& 

2.) การวิเคราะหTและวางแผนงาน โดยประเมินงานจากผลการจัดการกระบวนการในสภาพ

ป°จจุบันตามแนวทางระบบการผลิตแบบลีน และวิเคราะหTป°ญหาของกระบวนการเพื่อหาจุดปรับปรุง

และวางแผนการ โดยทุกฝ•ายในองคTกรจะต&องรYวมมือกันปรับปรุง 

3.) กิจกรรมหรือเครื่องมือในการลดสิ่งที่ไมYเพิ ่มคุณคYาในกระบวนการและเน&นการสร&าง 

คุณภาพในกระบวนการอยYางเป̂นระบบ  

          3.1.) การพัฒนาบุคคลโดยการฝ©กอบรมความรู&พื้นฐานตYาง ๆ ที่เกี่ยวกับการผลิต

แบบลีน ให&แกYพนักงานในระดับตYาง ๆตามความเหมาะสม เพื่อรYวมมือกันทำการปรับปรุงงาน สร&าง

ชYองทาง พนักงานแตYละคนสามารถแสดงความคิดเห็นและสYงเสริมการปรับปรุงงานด&วยการ 

เสนอแนะตลอดจนพัฒนาความสามารถของพนักงานให&สามารถทำงานได&หลายหน&าท่ี 

          3.2.) การประกันคุณภาพ โดยดำเนินการแก&ไขป°ญหาคุณภาพในกระบวนการ สร&าง

ระบบควบคุมคุณภาพของพนักงานและเครื่องจักรโดยอัตโนมัติ ได&แกY ระบบควบคุมด&วยสายตาและ 

ระบบป{องกันความผิดพลาดของพนักงานหรือเคร่ืองจักร  

                    3.3.) การควบคุมการผลิตโดยการสร&างมาตรฐานในการทำงานกำหนดรูปแบบการ

ผลิตตามความต&องการของลูกค&าด&วยการกำหนดมาตรฐานในการทำงานการปรับปรุงรอบเวลาในการ 
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ทำงานจริง การผลิตแบบตYอเนื่อง การปรับเรียบการทำงาน การปรับเรียบการผลิต และการใช&ระบบ

ดึง โดยใช&เครื่องมือระบบคัมบังมาชYวยในการควบคุมการผลิต โดยคัมบังเป^นระบบที่มีการใช&บัตรหรือ

ป{ายเพื่อแสดงให&เห็นวYาพนักงานที่อยูYใน ระบบนั้นได&มีการจัดการกับชิ้นงานอยYางไร โดยทิ้งคัมบังไว&

และระบุในนั้นวYาตนได&นำชิ้นงานไปจำนวนเทYาไรเมื่อใช&ชิ้นงานหมดแล&วก็สYงคัมบังอันเดิมกลับไปยัง

ข้ันตอนกYอนหน&าเพ่ือส่ังช้ินสYวนเพ่ิมเติม 

          3.4) การจัดการเครื่องจักรและอุปกรณTตYาง ๆ โดยทำการลดเวลาในการปรับต้ัง 

เคร่ืองจักรเพ่ือเพ่ิมความยืดหยุYนให&แกYกระบวนการผลิตแบบเซลลTกิจกรรมการบำรุงรักษาเคร่ืองจักร  

          3.5) การจัดการสถานที่ทำงาน โดยปรับปรุงพื้นที่ทำงานด&วยกิจกรรม 5ส. ซึ่งเป̂น 

พื้นฐานของการปรับเปลี่ยนทัศนคติของพนักงานให&เข&าใจความเปลี่ยนแปลงและให&ความชYวยเหลือ

การปรับปรุง การวางผังโรงงานตามแนวทางของการผลิตแบบลีนและพัฒนาประสิทธิภาพ ในการ

ส่ือสารในสถานท่ีทำงาน  

2.3 การบริหารคุณภาพโดยรวม (Total Quality Management) 

  

 TQM เป^นระบบบริหารคุณภาพท่ี มุYงเน&นการให&ความสำคัญสูงสุดตYอลูกค&า ภายใต&ความ

รYวมมือของพนักงานทั่วทั้งองคTกรที่จะปรับปรุงงานอยYางตYอเนื่อง จำเป^นต&องให&ความสำคัญกับการใช&

ข&อมูลเพ่ือแสดงสถานะของคุณภาพและต&นทุนท่ีเกิดข้ึนอยYางทันเวลาเพ่ือให&ผู&บริหาร ผู&ควบคุม วิศวกร

และผู&ปฏิบัติงานสามารถทราบถึงสถานะของการผลิตได&ทันเวลาเพ่ือทำการปรับปรุงแก&ไขได&อยYาง

ทันทYวงที ระบบการบริหารงานคุณภาพที่ดีจำเป^นต&องมีการบริหารข&อมูลคุณภาพที่สามารถนำมาใช&

บYงชี้สถานะของระบบได&อยYางทันเวลา  ต&องสามารถรายงานต&นทุนและผลิตภาพที่เกิดขึ้นเพื่อนำไปสูY

การวางแผนปรับปรุงท้ังในระดับรายวันและรายชYวงเวลาท่ีเหมาะสม 

 การจัดการคุณภาพ (Quality Management) ประกอบไปด&วยงานท่ีสำคัญ ดังน้ี คือ  

          1.) การวางแผนคุณภาพเชิงกลยุทธT (Strategic Quality Management) เป^นการ

กำหนดวิสัยทัศนT กลยุทธT และการวางแผนคุณภาพ เป^นจุดเริ่มต&นของการบริหารคุณภาพ โดยที่การ

จัดการคุณภาพจะต&องบูรณาการเข&ากับการดำเนินงานทุกระดับ ตั้งแตYการกำหนดวิสัยทัศนT ภารกิจ 

กลยุทธT และ แผนปฏิบัติการ ที่จะต&องคำนึงถึงความจำเป̂น และให&ความสำคัญกับการสร&างคุณภาพท่ี

เป^นรูปธรรม และเข&าถึงทุกสYวนขององคTการ โดยผู&บริหารจะต&องสร&างวิสัยทัศนTคุณภาพให&สอดคล&อง

กับความต&องการของธุรกิจ และนำวิสัยทัศนTมาแปลเป^นภารกิจ กลยุทธT และแผนคุณภาพที่มีความ

ชัดเจน ครอบคลุม และเป̂นรูปธรรม 

          2.) การปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement) เป^นการแก&ไขป°ญหาและการ

พัฒนาคุณภาพขององคTการ จะต&องดำเนินงานอยYางเป^นระบบและตYอเนื่อง ด&วยความรอบคอบและ

ความเข&าใจในข&อจำกัดของสถานการณT โดยผู&พัฒนาคุณภาพจะต&องศึกษา วิเคราะหT และแก&ไขป°ญหา

ที่เกิดขึ้นตามหลักเหตุผล และหลักการทางวิทยาศาสตรT โดยพยายามหาวิธีการที่เรียบงYาย แตYมี
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ประสิทธิภาพที่สุด (Simple but Efficient) มาใช&ในการแก&ไขป°ญหาและการพัฒนาผลงาน ซึ่งต&อง

ดำเนินงานผYานการบริหาร การฝ©กอบรม และการเสริมแรงอยYางตYอเนื่อง เพื่อให&สมาชิกทุกคนมี

จิตสำนึก มีความมุYงมั่น และต&องการมีสYวนรYวมในการพัฒนาคุณภาพในทุกระดับ เพื่อให&องคTการ

สามารถบรรลุความเป̂นเลิศ (Excellence) ของคุณภาพและการดำเนินงาน 

          3.) การควบคุมคุณภาพ (Quality Control) เป^นกระบวนการจัดระบบการทำงาน 

และการปฏิบัติการ เพื่อให&แนYใจวYาผลิตภัณฑTหรือบริการที่ผลิตขึ้น มีคุณสมบัติสอดคล&องกับที่กำหนด

ไว& ซึ่งจะดำเนินการโดยกำหนดมาตรฐาน เกณฑT และวิธีการติดตามตรวจสอบคุณภาพ เพื่อประเมิน

และเปรียบเทียบผลการดำเนินงานกับมาตรฐาน โดยปรับการดำเนินงานและผลลัพธTให&สอดคล&องกับ

มาตรฐาน โดยผู&ควบคุมคุณภาพจะตัดสินใจแก&ไขป°ญหาตามความเหมาะสม การควบคุมคุณภาพจะ

เป^นทั้งงานพื้นฐาน และเป^นสYวนประกอบที่สำคัญในการจัดการคุณภาพ เพื่อสร&างความแนYใจวYาธุรกิจ

สามารถดำเนินงานอยYางคงเส&นคงวา และสYงมอบผลงานที่มีคุณภาพแกYลูกค&าได&ตรงตามที่ตกลง และ

อยYางสม่ำเสมอ 

คุณภาพเป^นสิ่งที่สำคัญอยYางยิ่งในการดำเนินงาน ดังนั้นในการสร&างคุณภาพให&เกิดขึ้นกับ

องคTการ Deming ได&นำเสนอ วงจร PDCA (Plan, Do, Check, Act) เพื่อเป^นหลักในการเริ่มต&นการ

ปรับปรุงคุณภาพอยYางตYอเนื่อง ดังภาพ 2.1 และ ภาพ 2.2สYวนประกอบทั้ง 4 ด&าน สามารถอธิบายได&

ดังน้ี 

              1.) การวางแผน (Plan) ขั้นตอนการวางแผนถือเป^นขั้นตอนที่สำคัญที่สุด โดย

จุดเริ่มต&นจะต&องมีการตระหนักถึงป°ญหาและกำหนดป°ญหาที่จะแก&ไข มีการเก็บรวบรวมข&อมูล เลือก

ทางเลือก และวิเคราะหTทางเลือกเพ่ือเลือกวิธีท่ีจะใช&ในการแก&ไขป°ญหา ดังภาพ 2.1 และ ภาพ 2.2 

          2.) การปฏิบัติ (Do) นำทางเลือกที่ตัดสินใจไปสูYการปฏิบัติโดยมั่นใจวYาผู&รับผิดชอบ

ได&ตระหนักถึงวัตถุประสงคT และความจำเป^นอยYางถYองแท&แล&ว และให&ผู &ที ่มีหน&าที ่รับผิดชอบ

ดำเนินงานตามแผน รู&ถึงรายละเอียดและข้ันตอนตYาง ๆ มีการจัดอบรมเพ่ือดำเนินงานตามแผน และมี

การจัดทรัพยากรท่ีจำเป̂น 

          3.) การตรวจสอบ (Check) มีการติดตาม ตรวจสอบ และประเมินผลการปฏิบัติงาน 

การประเมินควรประเมินการดำเนินงานขององคTการวYาสามารถดำเนินงานได&ตามแผนหรือไมY และ

เนื้อหาสาระของแผนมีความครบถ&วนหรือไมY หากการประเมินพบวYาผลงานออกมาได&ถูกต&องตรงตาม

เป{าหมายก็สามารถนำไปจัดทำเป̂นมาตรฐานสำหรับการดำเนินงานในคร้ังตYอไปได& 

                    4.) การปรับปรุงแก&ไข (Act) ในการปฏิบัติงานมีการกำหนดมาตรฐานจากผลการ

ดำเนินงานเพื่อใช&เป^นแนวทางปฏิบัติในอนาคต และทำการแก&ไขในสYวนที่ทำให&ผลลัพธTไมYเป^นไปตาม

ตามเป{าหมายที่กำหนดไว& เม่ือผลลัพธTที่ได&ได&รับการยอมรับจากทุกฝ•ายแล&วจัดทำเป^นรายงานเพื่อให&

ผู&บริหารและหนYวยงานตYาง ๆ ในองคTการทราบ สิ่งที่สำคัญถ&าหากพบวYาการไมYวัตถุประสงคTหรือ

เป{าหมายที่ตั้งไว&นั้นเกิดจากการวางแผนที่ไมYดีตั้งแตYต&น องคTการจะต&องหาสาเหตุของการวางแผนที่ไมY

ดีกYอน แล&วจึงทำการปรับปรุงคุณภาพการวางแผน และปรับปรุงเน้ือหาของแผนด&วย  
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ภาพ 2.1 วงจร PDCA 

     ท่ีมา       :https://sites.google.com 

 
 

ภาพ 2.2 การปรับปรุงอยKางตKอเน่ือง 

      ท่ีมา       : https://www.ftpi.or.th 

 

การนำ TQM ไปประยุกตTใช&ในองคTการให&เกิดผลนั้น ต&องมีการดำเนินงานอยYางตYอเนื่อง และ

เป̂นสิ่งที่คุ&มคYามากหากองคTการสามารถดำเนินงานเพื่อสร&าง TQM ให&เกิดขึ้นในองคTการได& ขั้นตอนใน

การนำ TQM ไปสูYการปฏิบัติมีดังน้ี 

1.) การคัดเลือกและแตYงตั้งผู&รับผิดชอบในการพัฒนาคุณภาพขององคTการ โดยผู&บริหาร

ระดับสูงที่ได&รับการยอมรับโดยทั่วไปในองคTการ และผู&ที่ผYานการคัดเลือกต&องสามารถทำงานเต็มเวลา

ได& คอยติดตาม ตรวจสอบ ประเมิน และแก&ไขป°ญหาได& 
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2.) การวางแผนปฏิบัติ ผู&บริหารและทีมงานรYวมกันกำหนดวิสัยทัศนT นโยบาย และ 

กลยุทธTด&านคุณภาพ เพื่อใช&เป̂นกรอบในการกำหนดแผนระยะสั้น ระยะปานกลาง และระยะยาว โดย

มีการกำหนดเวลา มีการสื่อสารให&เข&าใจทั่วทั้งองคTการเพื่อสร&างความเข&าใจเกี่ยวกับการบริหาร

จัดการ TQM มีการพัฒนาผู&นำและสร&างทีมงาน มีการอบรมความรู&และทักษะในการบริหารคุณภาพ 

มีการปลูกฝ°งวัฒนธรรมTQM มีการจัดทำระบบเอกสารเพื่อไมYให&เสียเวลากับงานเอกสาร มีการปรับ

โครงสร&างและระบบงาน มีการเปล่ียนระบบประเมินผลและการให&รางวัลโดยให&ความสำคัญกับผลงาน

ของทีม 

3.) การดำเนินงาน มีการนำแผนไปปฏิบัติอยYางเป^นระบบ ให&สอดคล&องตามแผนแมYบท เปiด

โอกาสให&ผู&มีสYวนเก่ียวข&องมีสYวนรYวม มีการแก&ไขป°ญหาท่ีสาเหตุและเป̂นระบบ 

4.) ติดตาม ตรวจสอบ ประเมิน และแก&ไข มีความมุYงมั่นในการแก&ไขปรับปรุง และหาแนว

ทางการปฏิบัติงานที่บรรลุคุณภาพสูงสุดอยูYเสมอ ไมYหยุดความพอใจอยูYกับความสำเร็จเดิม แตYต&อง

มุYงม่ันปรับปรุงอยูYตลอดเวลา 

5.) มีการเสริมแรงเพ่ือรักษาปรัชญา และวัฒนธรรมการดำเนินงานแบบ TQM ให&คงอยูYอยYาง

ตYอเน่ือง 

 

2.4 การบริหารโรงงานดNวยการมองเห็น (Visual Factory Management) 

 

 บุคลากรเป^นจำนวนมากที่ปฏิบัติงานอยูYไมYวYาจะในโรงงานหรือสำนักงานมักประสบป°ญหา

ที่วYา งานหลายประเภทไมYสามารถทำแทนกันได& หรือเมื่อเกิดความผิดปกติใดในสถานที่ทำงาน หรือ

ตัวงานเอง ผู&ที่จะรู&ได&มีเพียงผู&ปฏิบัติงานในงานนั้นเทYานั้น ผู&อื่นไมYสามารถที่จะเข&าใจได& โดยเฉพาะ

อยYางยิ่งผู&บริหารที่อาจมีการเดินสำรวจพื้นที่เป^นบางครั้งก็ไมYอาจมองเห็นความผิดปกติได& จะสามารถ

รู&ได&ก็ผYานทางการสอบถามผู&ปฏิบัติงานโดยตรงเทYานั้น หรือแม&จะเป^นผู&ปฏิบัติงานโดยตรงในงานนั้นก็

ตามหากมองในภาพรวมทั่ว ๆ ไปอยYางไมYได&ใจจดจYอก็อาจมองไมYเห็นความผิดพลาดที่เกิดขึ้นได& 

กระบวนการทำงานท่ีตกอยูYภายใต&ส่ิงแวดล&อมเชYนน้ีไมYกYอให&เกิดผลดีในการทำงาน 

 การบริหารโรงงานอุตสาหกรรมด&วยหลักการมองเห็น เป^นระบบที่ใช&สนับสนุนการปรับปรุง

ผลิตภาพท่ัวท้ังโรงงาน โดยจะครอบคลุมถึงป°จจัยตYาง ๆ เชYน ความปลอดภัย คุณภาพ การสYงมอบตรง

เวลา การสร&างผลกำไร และการสร&างขวัญกำลังใจ โดยมุYงแสดงด&วยสัญญาณ แถบสี และ สัญลักษณT

ตYาง ๆ ในสถานที่ทำงาน เพื่อสื่อสารให&พนักงานหรือผู&เกี่ยวข&องทราบถึงข&อมูลขYาวสารที่สำคัญของ

สถานที่ทำงาน ซึ่งจะเป^นเครื่องมือที่ใช&ในการควบคุมงานผลิต และใช&เป^นสารสนเทศสำหรับป{องกัน

ความสูญเสีย 

 การบริหารโรงงานอุตสาหกรรมด&วยหลักการมองเห็น เป^นระบบที่ใช&สนับสนุนการปรับปรุง

ผลิตภาพท่ัวท้ังโรงงาน โดยจะครอบคลุมถึงป°จจัยตYาง ๆ เชYน ความปลอดภัย คุณภาพ การสYงมอบตรง

เวลา การสร&างผลกำไร และการสร&างขวัญกำลังใจ โดยมุYงแสดงด&วยสัญญาณ แถบสี และสัญลักษณT
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ตYาง ๆ ในสถานที่ทำงาน เพื่อสื่อสารให&พนักงานหรือผู&เกี่ยวข&องทราบถึงข&อมูลขYาวสารที่สำคัญของ

สถานที่ทำงาน ซึ่งจะเป^นเครื่องมือที่ใช&ในการควบคุมงานผลิต และใช&เป^นสารสนเทศสำหรับป{องกัน

ความสูญเสีย 

 ดังน้ันการควบคุมด&วยการมองเห็น (Visual Control) เป̂นเทคนิคพ้ืนฐานในการเพ่ิมผลิตภาพ 

(Productivity) ที่สามารถชYวยให&การทำงานมีประสิทธิภาพ มีคุณภาพ และมีความปลอดภัยในการ

ทำงานมากย่ิงข้ึน 

 หลักการ การบริหารโรงงานด&วยการมองเห็น (Visual Factory Management) สามารถ

จำแนกได&เป̂น 

 1.) การแสดงสารสนเทศ (Visual Display) เป^นเพื่อให&พนักงานในฝ•ายงานหรือผู&ปฏิบัติงาน

ในพื้นที่ได&รับทราบ โดยมีการนำเสนอในรูปของแผนภูมิและกราฟ ดังเชYน การใช&กราฟ แผนภูมิ เพ่ือ

แสดงยอดขายรายเดือน (Monthly Revenues) การแสดงข&อมูลผลการปฏิบัติงาน 

 2.) การควบคุมด&วยการมองเห็น (Visual Control) เป̂นวิธีควบคุมบริหารเพื่อใช&เป̂นแนวทาง

ปฏิบัติงานและควบคุมให&การทำงานเป̂นไปอยYางถูกต&อง โดยแสดงมาตรฐานเทียบกับสถานะจริงทำให&

สามารถระบุความบกพรYองได&ทันทีด&วยการมองเห็น นั่นหมายถึง การนำเสนอข&อมูลที่มีอยูYมานำเสนอ

ให&เข&าใจได&งYายขึ ้นด&วยการแปลงข&อมูลให&อยู Yในรูปแบบของตาราง, ป{าย สติกเกอรT กระดาน 

สัญลักษณT, ภาพ, แผนภาพ เป^นต&น แตYการนำเสนอต&องมีความหมายและสาระดึงดูดให&เกิดความ

นYาสนใจ เพื ่อนำข&อมูลมาใช&ติดตามงานหรือเป^นเครื ่องมือชYวยย้ำเตือนเป{าหมายตYาง ๆ ดังเชYน 

มาตรฐานการผลิต วิธีการทำงาน กำหนดการผลิตในแตYละวัน หัวข&อการควบคุม การระบุตำแหนYงจัด

วางวัสดุ กฎระเบียบและข&อห&ามตYาง ๆป{ายแสดงตำแหนYงที่จอดรถ ทำให&ผู&รับผิดชอบทราบความ

แตกตYางระหวYางเป{าหมายกับผลลัพธTที่เกิดขึ้นจริง รวมทั้งลดความสูญเสียเวลาสำหรับการค&นหาและ

ติดตามสารสนเทศ สารสนเทศที่ได&รับจากระบบควบคุมด&วยการมองเห็นยังชYวยให&พนักงานสามารถ

ประเมินป°ญหาและค&นหาแนวทางแก&ไขได&อยYางรวดเร็ว ดังนั้นจึงมักถูกใช&ประยุกตTกับการไหลของงาน

หรือการบริหารพื้นที่ทำงานประจำวันเพื่อเป^นแนวทางสำหรับควบคุมด&วยตนเอง (Self-controlling) 

และเป^นองคTประกอบหลักของการดำเนินตามแนวทางของลีนที่มุYงขจัดความผันแปรที่เกิดขึ้นจาก

ป°จจัยของกระบวนการ นั่นคือ เครื่องจักร (Machine), วัสดุ (Material), วิธีการ (Method), แรงงาน 

(Manpower) รวมทั้งความผันแปรของผลิตผลที่ประกอบด&วย คุณภาพ การสYงมอบ และต&นทุน 

(Quality, Delivery, Cost) การควบคุมด&วยการมองเห็นจะเกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผลในพื้นท่ี

ทำงานจะต&องได&รับการสนับสนุนด&วยระบบการบริหารด&วยการมองเห็น ซึ่งเป^นวิธีการบริหารด&วยการ

ใช&สารสนเทศในสถานที่ทำงานอยYางชัดเจนจนมองเห็นได&งYายสำหรับผู&รับผิดชอบเพื่อจำแนกความ

ผิดปกติที่เกิดขึ้นได&ทันทีด&วยการแบYงป°นสารสนเทศให&ทุกคนได&รับรู& โดยมีการแจ&งกลับสถานะของการ

ดำเนินงานแบบเวลาจริงซึ่งเป^นเสมือนระบบประสาทของโรงงาน โดยมุYงการติดตามกิจกรรมตYาง ๆ ท่ี

ดำเนินภายในโรงงานเป̂นไปอยYางตYอเนื่อง ดังเชYน การแสดงข&อมูลการเกิดของเสียและป°ญหาที่เกิดข้ึน

ไว&ในตำแหนYงสูงไมYเกิน 4 ฟุต เพื่อให&ผู&ควบคุมสามารถมองเห็นได&งYายเมื่อต&องการติดตามตรวจสอบ
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และดำเนินการแก&ไขอยYางทันเวลา ดังนั้นหลักการ การแสดงสารสนเทศ (Visual Display) และ การ

ควบคุมด&วยการมองเห็น (Visual Control) จึงสนับสนุนให&การดำเนินกิจกรรมตYาง ๆ เป^นไปอยYางมี

ประสิทธิภาพโดยมุYงให&พนักงานได&รับทราบสถานะป°ญหาท่ีเกิดข้ึนได&อยYางรวดเร็ว  

นอกจากน้ี การบริหารโรงงานด&วยการมองเห็น (Visual Factory  )ยังประกอบด&วย 

1.) การใช&สัญญาณเสียง (Audio Signals) เพ่ือใช&แจ&งเตือนป°ญหาท่ีเกิดข้ึนในโรงงานหรืออาจ

เรียกวYา Sound Warning เชYน การเกิดป°ญหาเครื่องจักรขัดข&องในสายการผลิต นอกจากนี้ยังใช&

สำหรับการแจ&งเวลาเร่ิมต&นและหยุดพักการทำงาน 

2.) สารสนเทศการมองเห็น (Visual Information) เพื่อใช&ป{องกันความผิดพลาด (Prevent 

Mistake) ที่อาจเกิดขึ้นจากการปฏิบัติงาน ซึ่งมักแสดงด&วยรหัส/แถบสี (Color Coding) หรือการใช&

เครื่องหมายแสดงระดับความปลอดภัย (Safe Range) ดังเชYน การใช&แถบสีแสดงระดับนำมันและการ

ใช&ฉลากหรือสติกเกอรTเพ่ือจัดแยกประเภทช้ินงานในสายการประกอบ 

 

2.5 ตNนทุนคุณภาพ (Cost of Quality) 

  

 ในป°จจุบัน ทางบริษัท ไทย ซินเทอรTด เมช จำกัด (TSM) ยังไมYมีการใช&แนวคิดเรื ่องการ

บริหารงานต&นทุนคุณภาพ การประยุกตTใช&แนวคิดการคำนวณต&นทุนคุณภาพ และ ระบบการจัดการ 

ทางผู&วิจัยจึงเล็งเห็นความสำคัญในการนำแนวคิดต&นทุนคุณภาพมาใช&เพื่อสร&างและพัฒนาระบบ

บริหารงานคุณภาพได&อยYางมีประสิทธิภาพสูงข้ึน 

 ต&นทุนคุณภาพ หมายถึงต&นทุนที่เกิดขึ้นจากการดำเนินกิจกรรมเกี่ยวกับการพัฒนาและ

ปรับปรุงคุณภาพสินค&าและบริการของกิจการ รวมถึงต&นทุนเสียโอกาสที่เกิดขึ้นจากการเสียเวลาใน

กระบวนการผลิต เพื่อแก&ไขของเสียหรือสินค&าที่ผลิตไมYได&มาตรฐานและยอดขายที่เสียไปเนื่องจาก

ความไมYมีคุณภาพของสินค&าหรือบริการ ซึ่งในอดีตกิจการสYวนใหญYมักวัดผลต&นทุนคุณภาพจากต&นทุน

ที่เสียไปในการตรวจสอบ ทดสอบ และปรับปรุงหรือซYอมแซมสินค&าที่ไมYมีคุณภาพ และรายงานข&อมูล

ดังกลYาวรวมอยูYในต&นทุนการผลิต หรือคYาใช&จYายในการดำเนินงาน ทำให&ต&นทุนคุณภาพไมYปรากฏเป̂น

ข&อมูลที่ชัดเจน ผู&บริหารจึงไมYสามารถนำข&อมูลไปใช&ประโยชนTได&อยYางเต็มที่ ต&นทุนคุณภาพเป̂น

หลักการและแนวคิดที่ สะท&อนให&เห็นถึงประสิทธิภาพของการดำเนินงาน ดังนั้นหากไมYมีต&นทุน

คุณภาพ ไมYอาจทราบถึงสภาพการณTในป°จจุบันได& การมีต&นทุนคุณภาพได&นั้นจำเป^นต&องมีระบบการ

บริหารงานคุณภาพท่ีเหมาะสมจึงจะสามารถนำมาสร&างเป̂นต&นทุนคุณภาพ อยYางไรก็ตามในป°จจุบันได&

มีการจัดแบYงต&นทุนคุณภาพเพื่อประโยชนTตYอการบริหารงานของกิจการโดยแบYงออกเป^น 4 ประเภท 

คือ 

 1.) ต&นทุนเพื ่อการป{องกันคุณภาพ (Prevention Costs) หมายถึงต&นทุนที ่เกี ่ยวข&องกับ

กิจกรรมที่เกิดขึ ้นเพื ่อป{องกันไมYให&เกิดความไมYมีคุณภาพในสินค&าหรือบริการที ่กิจการผลิตข้ึน 

ตัวอยYางเชYน ต&นทุนการอบรมเกี่ยวกับเรื่องคุณภาพ (Quality Training Costs) ต&นทุนการวางแผน
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เก ี ่ยวกับคุณภาพ (Quality Planning Costs) ต &นทุนการบำรุงร ักษาอุปกรณTหรือเครื ่องจ ักร 

(Equipment Maintenance Costs) ต &นทุนการประเม ินคุณภาพ ผู &สน ับสนุนป°จจ ัยการผลิต 

(Suppliers Assurance Costs) ต &นท ุนเก ี ่ยวก ับระบบสารสนเทศด&านค ุณภาพ (Information 

Systems Costs) ต&นทุนการออกแบบใหมYหรือการปรับปรุงกระบวนการผลิต (Product Redesign 

and Process Improvement Costs) ต&นทุนวงจรคุณภาพ (Quality Circle Costs) ซึ ่งหมายถึง 

ต&นทุนและคYาใช&จYายที่เกี่ยวข&องกับการดำเนินการเพื่อแก&ไขป°ญหาตYาง ๆ ที่เกิดขึ้นเกี่ยวกับเรื่องของ

คุณภาพสินค&าและบริการ  

 2.) ต&นทุนเพื ่อการประเมินคุณภาพ (Appraisal Costs) หมายถึง ต&นทุนที ่เก่ียวข&องกับ

กิจกรรมที ่เกิดขึ ้นเพื ่อประเมิณคุณภาพของกระบวนการผลิตและป°จจัยตYาง ๆ ที ่เกี ่ยวข&องกับ

กระบวนการผลิตสินค&าหรือบริการ เชYน วัตถุดิบ งานระหวYางทำ สินค&าคงเหลือ วYามีคุณภาพเป^นไป

ตามมาตรฐานที่กิจการกำหนดไว&หรือไมY ตัวอยYางของต&นทุนเพื่อการประเมินคุณภาพ ได&แกY ต&นทุน

การทดสอบหรือตรวจสอบคุณภาพ (Test and Inspection Costs) ต&นทุนการจัดหาอุปกรณTหรือ

เครื่องมือที่ใช&ในการตรวจสอบ (Acquisition Cost of Test Equipment and Instrument) ต&นทุน

การทดสอบทางห&องปฏิบัติการ (Laboratory Acceptance Testing Costs) ต&นทุนในการตรวจสอบ

คุณภาพภาคสนาม (Fields Evaluation and Testing)  

 3.) ต&นทุนความล&มเหลวของคุณภาพภายใน (Internal Failure Costs) หมายถึง ต&นทุนท่ี

เกี่ยวข&องกับกิจกรรมที่เกิดขึ้นเพื่อปรับปรุงหรือแก&ไขความไมYมีคุณภาพของสินค&าหรือบริการที่ตรวจ

พบจากการประเมินคุณภาพสินค&ากYอนที่สินค&าหรือบริการจะไปถึงลูกค&า ตัวอยYางของต&นทุนความ

ล&มเหลวภายในได&แกY ต&นทุนการดำเนินการแก&ไข (Costs of Corrective Action) ต&นทุนของเสียและ

เศษซาก (Spoilage and Scrap Costs) ต&นทุนการผลิตนอกแผน (Unplanned Process Costs) 

 4.) ต&นทุนความล&มเหลวของคุณภาพภายนอก (External Failure Costs) หมายถึง ต&นทุนท่ี

เก่ียวข&องกับกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนเพ่ือปรับปรุงหรือแก&ไขความไมYมีคุณภาพของสินค&าหรือบริการท่ีได&จัดสYง

หรือสYงมอบให&ลูกค&าแล&ว ตัวอยYางของต&นทุนล&มเหลวภายนอก ได&แกY ต&นทุนในการซYอมแซมหรือ

เปลี่ยนแทน (Repair or Replacement Costs) ต&นทุนในการบริหารจัดการข&อตำหนิจากลูกค&าและ

การรับคืนสินค&า (Costs to Handle Customer Complaints and Returns) ต&นทุนการเรียกคืน

สินค&าและการสร&างความไว&วางใจในสินค&า (Product Recall and Product Liability) ยอดขายท่ีเสีย

ไปอันเนื ่องมาจากสินค&าสร&างความไมYพึงพอใจแกYลูกค&า (Lost Sales Due to Unsatisfactory 

Products) 

 ในจำนวนต&นทุนทั้ง 4 ประเภทนั้น ต&นทุนเพื่อการป{องกันคุณภาพ (Prevention Costs) ถือ

เป^นต&นทุนที่สำคัญที่สุดในการปรับปรุงคุณภาพของสินค&าหรือบริการ รวมถึงการดำเนินงานตYาง ๆ  

ของกิจการ เนื ่องจากในกิจการโดยสYวนใหญYมักพบวYา หากกิจการมีการเพื ่อจำนวนคYาใช&จYายท่ี

เกี่ยวข&องกับต&นทุนเพื่อการป{องกันมากขึ้นจะทำให&ต&นทุนคุณภาพในด&านอื่น ๆ ปรับลดลงอยYางเห็นได&

ชัด  



 

  

บทที่ 3 

 

ข/อมูลโรงงาน 
 

 

3.1ขNอมูลเบ้ืองตNนของโรงงาน 

 

 ช่ือบริษัท : บริษัท ไทย ซินเทอรTด เมช จำกัด (TSM) 

 ที่ตั้งบริษัท : สวนอุตสาหกรรมเครือสหพัฒนT 99/8 หมูYที่ 5 ตำบล ป•าสัก อำเภอ เมืองลำพูน 

จังหวัด ลำพูน รหัสไปรษณียT 51000  

 ติดตYอส่ือสาร  โทรศัพทT : (66) 053-909-088 

                   โทรสาร : 053-090-090 

          E-mail :  info@thaisinteredmesh.com 

          URL : www.thaisinteredmesh.com 

 เวลาในการทำงาน : จันทรT-ศุกรT เวลา 07:45-16:30, เสารT เวลา 07:45 - 16:30 

 

3.2 ประวัติ 

 

          บริษัท ไทย ซินเทอรTด เมช จำกัด กYอตั้งขึ้นในป\ 2550 โดยเป^นบริษัทในเครือของบริษัท นิชิ

ได ฟiลเตอรTคอรTปอเรชั่น จากประเทศญี่ปุ•น ประกอบกิจการเกี่ยวกับการผนึกแผYนตาขYายลวดสแตน-

เลสให&ติดกันหลาย ๆ ชั้น ตาขYายแตYละแผYนจึงถูกผนึก Sintering ซึ่งเป^นบริษัทเดียวในประเทศไทยท่ี

ผลิตเกี ่ยวกับ Sintered Wire Mesh โดยใช&ตู&อบลวดสูญญากาศขนาดใหญYที ่ทันสมัยในการผลิต

นอกจากนั้นทาง บริษัท ไทย ซินเทอรTด เมช ยังรับขึ้น รูปตัวกรอง (Filters, Strainers) แบบตYาง ๆ

โดยสามารถออกแบบตัวกรองให&ได&อยYางไมYจำกัด ด&วยประสบการณTที่ยาวนานและเทคโนโลยีที่พัฒนา

ตYอไปไมYหยุดย้ังของเรา คุณภาพต&องมาเป̂นอันดับหน่ึงเทคโนโลยีการผลิตและกระบวนการซินเทอรTริง 
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ล&วนได&รับการถYายทอดมาโดย บริษัท นิชิได ฟiลเตอรT ผู&ถือหุ&นใหญYจากประเทศญี่ปุ•น ซึ่งเป^นผู&คิดค&น

เทคโนโลยีซินเทอรTริง และประสบความสำเร็จมาตั้งแตY ป\ พ.ศ.2517 เป̂นต&นมา จึงทำให&เร่ิมต&นกำเนิด

บริษัท ไทย ซินเทอรTด เมชจำกัด ดังภาพ 3.1 และมีสัญลักษณTบริษัทดังภาพ 3.2 ตำแหนYงที่ตั้งของ

บริษัทดังปรากฏดังภาพ 3.3 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 ภาพ 3.1 ภาพถKายบริเวณหนNาบริษัท ไทย ซินเทอร?ด เมช จำกัด 

                      ท่ีมา       :http://www.thaisinteredmesh.com  

 

 

 

 

 

ภาพ 3.2 สัญลักษณ?ของบริษัท ไทย ซินเทอร?ด เมช จำกัด 

    ท่ีมา      :http://www.thaisinteredmesh.com
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ภาพ 3.3 แผนท่ีบริษัท ไทย ซินเทอร?ด เมช จำกัด 

         ท่ีมา       :http://www.thaisinteredmesh.com 

       

 3.3 ผลิตภัณฑ?ของบริษัท 

    

บริษัท ไทย ซินเทอรTด เมช จำกัด มีผลิตภัณฑTมากมาย ได&แกY ตัวกรองเคร่ืองด่ืม ตัวกรองแบบ 

Poremet ตัวกรองแบบตะกร&า ไส&กรองแบบทYอสำหรับโพลิเมอรT ไส&กรองแบบก§าซเอททีลีน ไส&กรอง

แบบจีบพับ และตัวกรองแบบแห&ง แสดงดังภาพ 3.4 - 3.10 ตามลำดับ 

 

          จุดเดYนของผลิตภัณฑTและบริการ 

- คุณภาพสูง รับรองด&วยมาตรฐานสากล ISO9001 DNV ควบคุมคุณภาพการผลิตด&วย

อุปกรณTและเคร่ืองจักรท่ีล้ำสมัยและปลอดภัย 

- ทำความสะอาดงYาย สามารถทำความสะอาดได&หลายรูปแบบ โดยไมYต&องกังวลวYาตัวกรอง

จะเกิดความเสียหาย ตัวกรองของบริษัท ไทย ซินเทอรTด เมช สามารถทำความสะอาดได&

หลากหลายวิธีเชYน การใช&แรงดันน้ำในการทำความสะอาด การขัดทำความสะอาดด&วย

แปรงทองเหลืองหรือสก§อตไบรTท การทำความสะอาดด&วยความร&อนและสารเคมี เป^นต&น

อายุการใช&งานยาวนานเพราะทำจากวัสดุที ่มีคุณภาพทำให&ตัวกรองจึงมีความคงทน

แข็งแรง 

- วัสดุที่นำมาผลิตสแตนเลสสตีล SUS316 หรือ SUS316L เป^นสแตนเลสสตีลเกรดดีสุด

ขนาด ข้ึนรูปตามตามขนาดท่ีลูกค&าต&องการ 
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ภาพ 3.4 ตัวกรองแบบ Poremet 

                     ท่ีมา       :http://www.thaisinteredmesh.com 

 

 

 

 

 

 

 

 

         

ภาพ 3.5 ตัวกรองเคร่ืองด่ืม 

      ท่ีมา       :http://www.thaisinteredmesh.com 

 

                         

 

 

 

 

 

 

      

ภาพ 3.6 ไสNกรองแบบทKอสำหรับโพลิเมอร?                 

        ท่ีมา       :http://www.thaisinteredmesh.com



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 3.7 ตัวกรองแบบตะกรNา 

                     ท่ีมา       :http://www.thaisinteredmesh.com 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 3.8 ไสNกรองแบบพับจีบ 

                                          ท่ีมา       :http://www.thaisinteredmesh.com  

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 3.9 ไสNกรองแบบก|าซเอททีลีน 

                                    ท่ีมา        :http://www.thaisinteredmesh.com 
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ภาพ 3.10 ตัวกรองแบบแหNง 

                                          ท่ีมา         :http://www.thaisinteredmesh.com 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

บทท่ี 4 

 

วิธีดำเนินงานของโครงงานวิจัย 

 

 

 ในบทนี้จะพูดถึงการศึกษาและวิธีการดำเนินงานในการศึกษาเก็บข&อมูลด&านคุณภาพ เพ่ือ

นำมาจัดทำระบบบริหารจัดการข&อมูลด&านคุณภาพ จากนั้นวางแผนออกแบบระบบการบริหารจัดการ

ข&อมูลด&านคุณภาพที่จะนำมาใช&ในจัดการข&อมูลด&านคุณภาพเหมาะสมมากขึ้นหรือมีระบบ ระบบตอบ

กลับ (Response System) สามารถรู&ถึงสถานะของการผลิตในป°จจุบันวYาเป^นไปในทิศทางใด เพ่ือ

ปรับปรุงระบบข&อมูลคุณภาพ และการรายงานข&อมูลและต&นทุนคุณภาพได&ทันเวลาซึ่งขั้นตอนการ

ปฏิบัติงานตั้งแตYเริ่มศึกษาข&อมูลค&นคว&าจนถึงการสรุปวิเคราะหTข&อมูลโดยใช&วิธีทำการทางสถิติที่ได&มา

จัดทำรายงานซ่ึงจะมีข้ันตอนดังแสดงในภาพ 4.1 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

ภาพ 4.1 แผนภาพแสดงข้ันตอนการดำเนินงาน 

 

 

 

ภาพ 4.1 แผนภาพแสดงข้ันตอนการดำเนินงาน 
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4.1 ศึกษากระบวนการผลิตและสภาพการทำงานจากในกระบวนการผลิตแผKนตาขKายลวดสแตน

เลสและตัวกรอง สำรวจการเก็บขNอมูลดNานคุณภาพ 

 

 1.) ศึกษากระบวนการผลิตฟiลเตอรT รวมไปถึงลำดับการผลิตตั้งแตYการรับวัตถุดิบเข&าสูY

กระบวนการตลอดจนถึงข้ันตอนสุดท&ายของกระบวนการผลิตฟiลเตอรTดังภาพ 4.2 และ ภาพ 4.3 

 2.) ศึกษาการบริหารจัดการข&อมูลด&านคุณภาพในป°จจุบัน และศึกษาความสามารถของ

กระบวนการผลิตตลอดสายการผลิต 

 3.) รวบรวมข&อมูลกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑTฟiลเตอรTย&อนหลัง 10 Lot 

 

4.2 ศึกษาสภาพป6ญหาที่เกิดในการเก็บขNอมูลและคุณลักษณะทางคุณภาพในลวดตาขKาย รุKน CP 

ตัวกรอง Konica และ OSR  

 

 1.) ประเมินวิธีการเก็บข&อมูลด&านคุณภาพในป°จจุบัน ตั้งแตYเริ่มการผลิต ไปจนถึงสิ้นสุดการ

ผลิต 

 2.) ประเมินวิธีเก็บข&อมูลคุณลักษณะทางคุณภาพในตัวผลิตภัณฑTและคุณลักษณะทาง

คุณภาพในกระบวนการผลิตตลอดสายการผลิตฟiลเตอรTท่ีสำคัญ  

 3.)เล็งเห็นป°ญหาของวิธีการเก็บข&อมูลตลอดสายการผลิตของผลิตภัณฑTฟiลเตอรT 

 

4.3 วิเคราะห?ความตNองการในการเก็บขNอมูลดNานคุณภาพที่เกิดขึ้นในแตKละขั้นตอนทั้งในเชิงตNนทุน 

เชิงผลิตภาพ เชิงสมรรถนะภาพ เชิงสถิติ 

 

1.) ทำการสร&างระบบฐานข&อมูลขึ้นมาเพื่อนำมาจัดสร&างข&อมูลในป°จจุบันซึ่งเป^นการเก็บ

ข&อมูลการจดบันทึกด&วยลายมือให&เป̂นข&อมูลอิเล็กทรอนิกสT 

 2.) นำซอฟตTแวรTเข&ามาวิเคราะหTข&อมูลจากระบบฐานข&อมูลในเชิงต&นทุน เชิงผลิตภาพ 

เชิงสมรรถนะภาพ เชิงสถิติ  

 

4.4 นำความตNองการจัดเก็บขNอมูลนำมาพัฒนาแนวคิดระบบในการจัดเก็บและออกแบบระบบ

จัดเก็บขNอมูล คัดเลือกซอฟต?แวร?ท่ีเหมาะสม 

 

 1.) ทำการออกแบบแบบฟอรTมของระบบฐานข&อมูลเเพื ่อเก็บข&อมูลในแตYละขั ้นตอน

ตั้งแตYการรับวัตถุดิบเข&าสูYกระบวนการตลอดจนถึงขั้นตอนสุดท&ายของกระบวนการผลิตฟiลเตอรT 

พร&อมระบุของเสียท่ีเกิดข้ึนในแตYละข้ันตอนอยYาวละเอียด 
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2.)  ว ิ เคราะห Tว ิธ ีการคำนวนข &อม ูลด &านค ุณภาพในเช ิงของต&นท ุน เช ิงผล ิตภาพ 

เชิงสมรรถนะภาพ เชิงสถิติ 

3.) ประเมินความเหมาะสมของซอฟตTแวรTท่ีเหมาะสมกับลักษณะความสามารถในการใช&งาน 

ของพนักงานในองคTกร และทำการเลือกซอฟตTแวรTท่ีเหมาะสม 

 

4.5 ทดลองใชNและทำการประเมินผลความสามารถของระบบการจัดเก็บขNอมูลเชิงคุณภาพท่ี

ออกแบบ 

 

 1.) ทดลองดำเนินงานของระบบโดยการใช&ข&อมูลด&านคุณภาพจำนวน 15 lot  

2.) ปรับปรุงแก&ไขในสYวนท่ีผิดพลาดหรือขาดตกบกพรYอง 

3.) ประเมินผลหลังปรับปรุงโดยการทดลองลองใช&งานอีกคร้ังโดยทำการเทียบความสามารถ 

ในการวิเคราะหTจากระบบกYอนปรับปรุง 

 

4.6 การจัดสรNางการบริหารการควบคุมดNวยการมองเห็น Visual Control Management ใน

ดNานสมรรถนะทางคุณภาพท่ีเกิดข้ึนในแตKกระบวนการหลักใหNแกKผูNปฏิบัติงานและหัวหนNางาน 

 

1.) จัดทำการบริหารการควบคุมด&วยการมองเห็น (Visual Control Management) โดย

อบรมพนักงานในการใช&งานระบบการบริหารจัดการข&อมูลท่ีจัดสร&างข้ึน 

2.) นำระบบการจัดการข&อมูลอิเลคทรอนิกสT เพ่ือท่ีสามารถรายงานสถานะได&อยYางทันเวลา 

 

4.7 ทำการปรับแผนงาน ความสามารถของกระบวนการผลิต และความสามารถของผลิตภัณฑ?

ตลอดสายการผลิต 

 

1.) วิเคราะหTการรายงานผลจากระบบเพื่อนำไปสูYการพัฒนาและลดความสูญเปลYาได&อยYาง

ทันทYวงที 

 

4.8 จัดทำรูปเลKมโครงงาน และนำเสนอโครงาน



 

  

บทที่ 5 

 

  ผลการดำเนินงานของโครงงานวิจัย 
 

 

 จากการที่ผู&วิจัยได&ทำการศึกษาและดูงานในบริษัท ไทย ซินเทอรTด เมช จำกัด (TSM) ทำให&

ทราบวYาบริษัท ไทย ซินเทอรTด เมช จำกัด เป̂นบริษัทในเครือของบริษัท นิชิได ฟiลเตอรT คอรTเปอเรช่ัน 

จากประเทศญี่ปุ•น ซึ่งประกอบกิจการเกี่ยวกับการผนึกตาขYายลวดสแตนเลส และยังรับขึ้นรูปตัวกรอง 

หลากหลายรูปแบบ และเนื่องจากการขึ้นรูปที่มีหลากหลายรูปแบบและกระบวนการผลิตฟiลเตอรTน้ัน

ต&องมีคุณภาพตลอดสายการผลิต จึงทำให&ทางบริษัทนั้นเล็งเห็นความสำคัญของในการพัฒนาระบบ

การบริหารงานสารสนเทศ เพื่อให&การจัดการด&านข&อมูลคุณภาพที่สามารถนำมาใช&ประโยชนT เพ่ือ

รายงานสถานภาพของการผลิตคุณภาพ รวมถึงต&นทุน ได&อยYางทันทYวงทีและการตัดสินใจได&อยYาง

ทันทYวงทีและเกิดประสิทธิผลสูงสุด  

ป°ญหาที่พบหลังจากศึกษาดูงานในบริษัท ไทย ซินเทอรTด เมช จำกัด (TSM) คือบริษัทมีการ

เก็บข&อมูลโดยการจดบันทึกด&วยลายมือ (Manual) โดยเก็บข&อมูลในใบบันทึกรายงานการผลิต และ

นำไปเก็บไว&ในแฟ{มโดยเรียงตามหมายเลขการสั่งซื้อเป^นล็อต ป°จจุบันบริษัทไมYสามารถนำข&อมูลที่ได&

จากการบันทึกมาประมวลผล ประกอบกับการจัดเก็บข&อมูลการจดบันทึกด&วยลายมือ (Manual) อาจ

ทำให&เกิดข&อผิดพลาดจากตัวเลขที่ชัดเจน ใช&เวลานาน ข&อมูลบางล็อตเกิดสูญหาย ไมYสะดวกในการ

เรียกใช&ข&อมูล ทำให&ไมYเกิดประโยชนTในการใช&ข&อมูลคุณภาพ ผู&วิจัยจึงได&มีการจัดทำระบบระบบการบริ

หาจัดการข&อมูลด&านคุณภาพและต&นทุนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการควบคุมสายการผลิตแผYนตาขYาย

ลวดสแตนเลส (Sintering) รุ Yน CP และกระบวนการผลิตของสายการผลิตตัวกรอง (Filter) รุYน 

Konica และ OSR โดยทำการปรับปรุงระบบข&อมูลคุณภาพ และการรายงานข&อมูลและต&นทุนคุณภาพ

ได&ทันเวลา และนำข&อมูลมาจัดสร&างแผนการควบคุมการผลิต คุณภาพ และต&นทุน จึงได&เร่ิม

ทำการศึกษากระบวนการผลิตและวิเคราะหTหาแนวทางแก&ไขดังตYอไปน้ี  
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5.1 ศึกษาขNอมูลเก่ียวกับกระบวนการผลิตฟÜลเตอร? 

 

 จากการที่ผู&วิจัยได&เข&าไปศึกษาและเก็บรวบรวมข&อมูลขั้นตอนการทำงานของแผYนตาขYาย

ลวดสแตนเลส (Sintering) รุYน CP และฟiลเตอรTรุYน Konica และ OSR ในบริษัท ไทย ซินเทอรTด เมช 

จำกัด ทำให&ทราบวYาแผYนตาขYายลวดสแตนเลส (Sintering) รุYน CP โดยกYอนขั้นตอนการผลิตฟiลเตอรT 

จะต&องผYานข้ันตอนการผลิตแผYนตาขYายลวดสแตนเลส (Sintering) เพ่ือนำมาใช&ในการผลิตในกระบวน

ผลิตฟiลเตอรTตYอไป กระบวนการผลิตแผYนตาขYายลวดสแตนเลส (Sintering) มีทั้งหมด 8 ขั้นตอนดัง

ภาพ 5.1 พร&อมอธิบายขั้นตอนการทำงานอยYางละเอียดของตาขYายลวดสแตนเลส (Sintering) รุYน CP

ทั้งหมด 17 ขั้นตอน ดังตาราง 5.1 เมื่อผYานการผลิตของกระบวนการผลิตแผYนตาขYายลวดสแตนเลส 

(Sintering) แล&วขั้นตอนตYอมาคือขั้นตอนการผลิตฟiลเตอรT มีอยูYทั้งหมด 9 กระบวนการดังภาพ 5.2 

พร&อมอธิบายขั้นตอนการทำงานอยYางละเอียดของฟiลเตอรTรุYน Konica ทั้งหมด 11 ขั้นตอน ดังตาราง 

5.2 และ ฟiลเตอรTรุYน OSR ท้ังหมด 12 ข้ันตอนดังตาราง 5.3 

 

 
 

ภาพ 5.1 กระบวนการผลิตแผKนตาขKายลวดสแตนเลส (Sintering) 

 

 
 

ภาพ 5.2 กระบวนการผลิตฟÜลเตอร? (Filter) 
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ตาราง 5.1 กระบวนการผลิตฟÜลเตอร?รุKน CP 

ลำดับ

ข้ันตอน 
กระบวนการ ข้ันตอนการทำงาน 

1. ตรวจสอบงานกYอนทำ 

 
 

เมื่อรับงานมาตรวจสอบโดยทั่วไป และ

ตรวจวัด วัดขนาดความกว=าง-ความ

ยาว, Mesh  อุปกรณAที ่ใช =ตลับเมตร 

Densimeter ตรวจสิ่งแปลกปลอม และ

สิ ่งที ่ผิดปกติ เขียนหมายเลข,ทิศทาง

แนววาฟ เมช เตรียมจัดเรียงตามลำดับ 

2. การล&างแผYนลวดตาขYาย (Mesh) และอบแห&ง 

 
 

1 ผสมน้ำกับสารกำจัดคราบน้ำมัน แชM

น้ำที่ผสมแล=วและทำการ ฉีดน้ำล=างน้ำ 

(80ลิตร+AQUAS-200T) โดยใช=เวลา 36

แผMน/ครั้ง เวลา 5-10 นาที ทำการฉีด

น้ำหMางจากงาน 200 มม. ฉีดแนวต้ัง

แนวนอนและขอบ อบแห=งกMอนทำการ

รีด 150 องศาเซลเซียส 50-60 นาที 

ต=องไมMมีคราบใด ๆ 

3. การรีดMesh 

 
 

ตรวจวัดความหนากMอนรีด, เซ็ทคMารีด 

ตามเอกสารที่ระบุคMาไว= ทำการการรีด 

และตรวจสอบส่ิงแปลกปลอม  ตรวจวัด

ความหนาหลังรีด (ความหนา 0.85+/-

0.05) 

4. การจัดเตรียมงาน (การตัดและ การทำ Spot) 

 
 

ตัดขนาด 1,010 มม. วางงานบนโต]ะท่ี

ได=ฉาก วัดคMาแล=วดึงเศษลวดทั้ง4ด=าน

ออกด=วยมือและตัดตามแนวตัดเศษ

ลวด ทั้ง4ด=านจัดวาง Mesh เรียงลำดับ

ชั้น ตรวจสอบความถูกต=องกMอน Spot 

และ ทำการ Spot 
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ตาราง 5.1 กระบวนการผลิตฟÜลเตอร?รุKน CP (ตKอ) 

 
 
 
 
 
 

ลำดับ

ข้ันตอน 
กระบวนการ ข้ันตอนการทำงาน 

5. การจัดเตรียมอุปกรณT 

 
 

โดยจ ั ด เตร ี ยมจ ั ด เตร ี ยมคาร A บอน 

จัดเตรียมอุปกรณAรMวมและเรียงงาน 

6. นำเข&าเตาอบ 

(Loading on Furnace 1st) 

 
 

เคล่ือนย=ายงานวางบนรถวางงานให=ตรง

ตำแหนMง +/-2 ซม. ใช=โปรแกรม 10, 

แรงดันน้ำ 0.1 MPa, AR gas 0.65 MPa, 

air > 0.3 MPa 

7. นำงานออกจากเตา 

(UnLoading on 

Furnace&vacuumcleaning 1st) 

 

 
 

หลังจากใช=เครื่องจักรลวดตัดชิ้นงาน เสร็จ

จึงนำชิ้นงานไปทำความสะอาดโดยใช=น้ำ

แรงดันสูง เมื ่อทำความสะอาดเสร็จจึง

นำไปเข=าเตาอบ เพ่ืออบช้ินงานให=แห=ง 
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ตาราง 5.1 กระบวนการแผKนตาขKาย รุKน CP (ตKอ) 

ลำดับ

ข้ันตอน 
กระบวนการ ข้ันตอนการทำงาน 

8. ทำความสะอาดด&วยน้ำหลังอบรอบแรก 

 
 

ฉีดน้ำด=วยเครืองล=างแรงดันสูง โดยจะใช=

คMาความดันอยู Mท่ี 10 บารA และทำการ 

ตรวจสอบคMาแรงดัน 10 บารA ฉีดน้ำหMาง

จากงาน 200 มม. ฉีดแนวตั้งแนวนอน

และขอบ 

9. อบแห&ง 

 
 

อุณหภูมิ 170 องศาเซลเซีลส เวลา 50 

นาที ต=องแห=งไมMมีคราบใด ๆ 

 

10. รีดงานหลังจากอบแล&วรอบท่ี 1 

 
 

ว ั ดค M าความหนาของงานก M อน รีด 

ตรวจสอบสิ่งแปลกปลอมบนงานกMอนรีด 

ตรวจสอบสิ่งแปลงบนงานกMอนรีด และ

ตรวจวัดความหนาหลังรีด 

11. จัดเตรียมอุปกรณT 

 
 

จัดเตรียมคารAบอนให=สะอาด สูงไมMเกิน 5 

ซม. จัดเตรียมอุปกรณAรMวมและจัดเรียง

งาน การจัดวางงานแตMละชั้นต=องถูกต=อง

ตาม Work order 
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ตาราง 5.1 กระบวนการแผKนตาขKาย รุKน CP (ตKอ) 

 
 
 
 
 
 

ลำดับ

ข้ันตอน 
กระบวนการ ข้ันตอนการทำงาน 

12. นำเข&าเตาอบ 

(Loading on Furnace 2nd) 

 
 

เคล่ือนย=ายงานวางบนรถ วางงานให=

ตรงตำแหนMง +/-2 ซม. ใช=โปรแกรม 10 

0.1 MPa, ARgas 0.65 MPa, air > 0.3 

MPa 

13. นำงานออกจากเตา 

(UnLoading on Furnace&cleaning 1st) 

 

 
 

หลังจากใช=เครื ่องจักรลวดตัดชิ ้นงาน 

เสร็จจึงนำชิ ้นงานไปทำความสะอาด

โดยใช=น้ำแรงดันสูง เมื่อทำความสะอาด

เสร็จจึงนำไปเข=าเตาอบ เพื่ออบชิ้นงาน

ให=แห=ง 

14. ทำความสะอาดด&วยน้ำหลังอบรอบท่ี 2 

 
 

ฉีดน้ำด=วยเครืองล=างแรงดันสูง อบแห=ง 

อุณหภูมิ 150 องศาเซลเซีลส เวลา 50-

60นาที ต=องแห=งไมMมีคราบใด ๆ 

 



 

 27 

ตาราง 5.1 กระบวนการแผKนตาขKาย รุKน CP (ตKอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ลำดับ

ข้ันตอน 
กระบวนการ ข้ันตอนการทำงาน 

15. รีดงานหลังจากอบแล&วรอบท่ี 2 

 
 

2.20-2.30 มม. ตามเอกสารการเซ็ทคMา

ไมMสกปรกหรือวัตถุใด ๆ บนงาน คMา

ความหนา 1.70 มม. +0.01/-0.03 ซม. 

16. ตรวจงาน 

 
 

ตรวจดูตำหนิ วัดคMา Air Flow Test, วัด

ความหนา นับจำนวน และตรงตามคMา

มาตรฐาน 

17. แพ็คงานและสYงออก 

 
 

แพ็คช้ินงาน นำช้ินงานลงลัง ต=องไมMเกิด

รอยขีดขMวน และเช็คจำนวนและล็อ

ตต=องตรงตามเอกสาร และสMงออก 
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ตาราง 5.2 กระบวนการผลิตฟÜลเตอร?รุKน Konica 

 

ลำดับ

ข้ันตอน  

กระบวนการ  ข้ันตอนการทำงาน  

1.  ตรวจสอบงาน  

   

ทำการตรวจสอบรายละเอียดวันที่มาถึงล็อต ความ

เร ียบร eอยของว ัตถ ุด ิบ,ขนาดแผkนรวด, ขนาด 

Matal Fiber และ ลักษณะภายนอกโดยที ่ ไมkมี

รอยบุบ, รอยขีดขkวน, คราบดำ, ลวดขาด 

2.  ตัดลวดตามขนาดท่ีกำหนด  ทำการตรวจสอบเคร ื ่องต ัดก kอนการใช eงาน, 

ตรวจเช็คความกวeางของแผkน Mark งาน โดยกวeาง 

220 มม. X ยาว 900 มม. และทำเครื่องหมายดeาน

Flow In  

  

3.  เช่ือมจุด  

  

ทำการตรวจสอบเครื่องเชื่อมจุดวkาอยูkในสถานะที่

พรeอมทำงาน, ตรวจสอบกระแสไฟฟ|าเชื ่อมโดย

หมุนปรับกระแสใหeหมุนทวนเข็มนา~ิกาลงจนสุด 

ตรวจสอบเวลาตัดกระแสในการเชื่อมจุดใชeเวลาใน

การตัดกระแส 5 นาทีจากนั้น วางชิ้นงานกkอนทำ

การเชื่อมจุด (วาง40เมช+fiber+60เมช) และทำ

การเชื่อมจุด 

4.  จีบช้ินงาน ทำการตรวจสอบเครื่องจีบ ตรวจสอบแรงดันลม

ก kอนการใช e งานท ุกคร ั ้ ง  ต ั ้ งค k าความส ู งจีบ 

ตรวจสอบจำนวนจ ีบท ี ่ต eองการ จากน ั ้นเริ่ม

ดำเนินการจีบชิ้นงาน  
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ตาราง 5.2 กระบวนการผลิตฟÜลเตอร?รุKน Konica (ตKอ) 

ลำดับ

ข้ันตอน  

กระบวนการ  ข้ันตอนการทำงาน  

5. ใช&ลวดตัดช้ินงาน  ทำการตรวจสอบเครื ่องกkอนการใชeงาน, ตรวจสอบ

โปรแกรมโดยป|อนขeอมูลขนาดการตัดใหeไดe 90 องศา

ตามจิ๊ก ติดตั้ง Jig ตั้งคkาลวดตัด วางแผkนงาน ตั้งคkา

การตัด, ตรวจสอบขนาดการตัด ตั้งคkาตัวตัวเลขใหeไดe 

209.2+/-0.005  ความยาว 209.0/-0.4 ส ุดทeายตัด

เสร็จทำการแชkแอลกอฮอรá เพือ่ลeองน้ำยาหลkอเย็น 

6. การล&าง 
 

ทำการตรวจสอบเครื่องลeางกkอนการใชeงานใชeแรงดัน 5 

บารá พ kนน้ำล eางแอลกอฮอรá  และสุดทeายทำการ

อบแหeง  

7.  เช่ือมแนวยาว  

  

ทำการการกรีดงานใหeเรียบ ตั้งคkาเครื่องเชื่อม Robot 

Welding กkอนทำการเชื่อม วางงานในชุดเชื่อมและ

ปรับหัวเชื ่อมทังสเตนใหeอยู kกึ ่งกลางชิ ้นงาน ใหeบีบ

ดeานขeางแนวเชื่อมเขeาติดกับรอยเชื่อมดeานซeายกับขวา

บีบเขeาขeางละ 1 แถว หลังจากนั้นใชeเทปพันรอบ ๆ 

งาน 2 รอบแลeวใชeคีมดัดรอยเชื่อมใหeสโลบลงแลeว 

8. 

 

 

 

 

 

 

  

ตกแตYงแนวจีบ 

  

ทำการตกแตkงงานโดยใชeแกนเพลา ทำการบีบตก

แตkงงาน และใชeคeอนทุบหัวกับทeายงานทุบตามเข็ม

นา~ิกา เพื่อใหeไดeแนวจีบ 
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ตาราง 5.2 กระบวนการผลิตฟÜลเตอร?รุKน Konica (ตKอ) 

 
 

ลำดับ

ข้ันตอน  

กระบวนการ  ข้ันตอนการทำงาน  

9. การเช่ือมขอบงาน 

 

ทำการตั ้งช ิ ้นงานกับจิ ๊กกkอนเชื ่อม (D=36 มม.

แกนเพลา 29.2 มม. ส ูงกวkาจ ิ ๊ก 3 มม.), ต ั ้งคkา

กระแสไฟฟ |าของเคร ื ่อง Tik Welding, ต ั ้ งคkา

กระแสไฟฟ|าของเครื ่อง Plasma Welding และ

ทำงานเชื่อมขอบงาน 

10. ตรวจสอบลมผYาน  

( Air Bubble Test ) 

  
 

ทำการทดสอบงานดeวยแรงดันลมโดยตรวจสอบ

แรงดันลมโดยแรงดันลมเขeา 0.1 MPa. ปรับหนeาจอ

ใหeเปãน 0 แลeวเปåดลมทิ้งไวeประมาณ 5 นาที คkาของ

การทดสอบงาน Konica 20 ไมคอน ตeองไมkต่ำกวkา 

1.5 MPa  และ ระดับความสูงของแอลกอฮอลáจาก

ชิ้นงาน  

50 มม.+/-2 มม. 

11.  การตรวจสอบขั้นตอนสุดทeาย  

 

ทำการตรวจสอบความกวeาง ความยาว ความโต 

ของชิ้นงาน ตรวจลักษณะภายนอก และตรวจเช็ค

การสอดใสkแกน 

12. แพ็คงาน 

 
 

นำชิ้นงานที่แพ็คลงถุงซิปลèอคมาหkอดeวยBubble 

Sheet แลeวติดเทปปåดทั้งหัวและทeาย จากนั้นใสk

ชิ้นงานลงกลkองรอสkงออก 
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ตาราง 5.3 กระบวนการผลิตฟÜลเตอร?รุKน OSR 

 

ลำดับ

ข้ันตอน 
กระบวนการ ข้ันตอนการทำงาน 

1. ตรวจสอบงานกYอนทำ 

 
 

ตรวจสอบรายละเอียดของ Mesh จากรับมา

ตรวจสอบ วันที่ ขนาด ลักษณะ Mesh ความ

กว = า ง  ความยาว จำนวนใช=  Densimeter 

ตรวจสอบลักษณะของ Mesh ทำการเปfาลมให=

ทั่วแผMนชิ้นงานเพื่อกำจัดเศษที่อาจติดมากับ

โรงงานผู=ผลิต สMองไฟดูสิ ่งแปลกปลอม หรือ

เศษที่ติดตามซอกที่อาจมองไมMเห็นย=ายชิ้นงาน

มาวางไว=บนโต]ะพักช้ินงาน 
2. ตัดแผYนช้ินงาน 

 
 

ตัดตามแบบวัดความกว=างและความยาวของ

ชิ้นงานและทำการการมารAคจุดที่ต=องการตัด

ออกและตั้งคMาเครื่องตัด นำชิ้นงานเข=าเครื่อง

ตัด จากนั้นนำวMาวัดวMาได=ขนาดตามที่ต=องการ

หรือไมM 

3. ม&วนข้ึนรูป 

 
 

ทำการม=วนชิ้นงานและบันทึกการทำงานลงใน

แฟgมบันทึกการทำงาน 

4. ทำให&กลมกYอนเช่ือม 

 

ทำความสะอาดแกนกMอนใสMชิ ้นงาน เสียบ

ชิ้นงาน และใช=ค=อนยางทำการทุบ เพื่อทำให=

ช้ินงานกลม  
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ตาราง 5.3 กระบวนการผลิตฟÜลเตอร?รุKน OSR (ตKอ) 

ลำดับ

ข้ันตอน 
กระบวนการ ข้ันตอนการทำงาน 

5. เช่ือมแนวยาว 

 
 

ชิ้นงานใสMลงในจิ๊กเชื่อมงาน หมุนตัวหมุนไป

ทางซ=ายเพื่อให=ฐานรองจิ๊กนั้นเคลื่อนที่เข=าหา

กันจากน้ันต้ังคMากระแสไฟของเครื่องเช่ือมแขน

กล ให=เหมาะสม จากนั้นจึงเริ ่มทำการเชื่อม

ช้ินงาน 

6. ทำให&กลมหลังเช่ือม 

 
 

ทำความสะอาดแกนกMอนใสMชิ ้นงาน เสียบ

ชิ้นงาน และใช=ค=อนยางทำการทุบ เพื่อทำให=

ช้ินงานกลม  

7. การเจียระไน 

 

นำชิ้นงานแชMลงในอMางกรด 5 นาที จากนั้นนำ

ชิ้นงานชินวะไปล=างน้ำเพื่อนำน้ำกรดที่ติดข=าง

ในตัวชิ ้นงานออก ใช=เครื ่อง Jet Water กล้ิง

ช้ินงานและทำความสะอาดช้ินงาน กล้ิงช้ินงาน

และทำความสะอาดชิ้นงานจะแห=ง จากนั้นจึง

นำไปอบให=แห=งด=วยอบ อุณหภูมิ 120 องศา

เซลเซียส เปiนเวลา 20 นาที 

 
8. เช็คขนาดของช้ินงาน นำชิ้นงานที่ต=องการตัดวางเปiนแทMนตัดชิ้นงาน

ของเครื่องไวรAคัทและขันให=แนMนให=เหมาะกับ

ชิ้นงาน Shinwa หลังจากนั้นเปjดน้ำหลMอเย็น

และเร่ิมทำการตัดช้ินงาน 
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ตาราง 5.3 กระบวนการผลิตฟÜลเตอร?รุKน OSR (ตKอ) 
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5.2 วิเคราะห?สภาพป6จจุบันและหาความผิดปกติของขNอมูล 

 

ลำดับ

ข้ันตอน 
กระบวนการ ข้ันตอนการทำงาน 

9. เช็คขนาดของช้ินงานหลังตัด 

 
 

ชิ้นงาน ที่กำลังร=อนไปพักในถังน้ำขนาดเล็ก

เพื่อลดอุณหภูมิ จากนั้นจึงนำไปวัดความตรง

โดยนำ OSR ไปเทียบความตรงกับไม=ฉาก แล=ว

นำมาวัดขนาด  

10. ทำความสะอาด 

 
 

นำชิ้นงานที่วัดไซสAแล=วมาทำความสะอาดอีก 1

ครั้ง โดยใสMตะกร=าเนื่องจากชิ้นงานมีขนาดเล็ก 

นำตะกร=าไปแชMน้ำกรด 20 นาที จากนั้นนำไป

ล=างน้ำสะอาด และทำความสะอาดด=วยแรงดัน

น้ำ จากนั้นนำไปเปfาให=แห=งหมาดๆ และนำไป

ใสMตะแกรงเหล็ก แล=วนำเข=าอบด=วยอุณหภูมิ 

120 องศา เปiนเวลา 20 นาที 

 

11. การตรวจสอบข้ันสุดท&าย

 

นำชิ้นงานใสMลงลังรอการ Inspection ทำการ 

Inspection ชิ้นงานโดยการให=ชิ้นงานรอดผMาน 

เมื ่อผMานจิ ๊ก No.4 ได=จะนำชิ ้นงานใสMลงใน

กระบะมาใสMชิ้นงานท่ีผMานการ Inspection แล=ว 

การนั้นจึงหยิบชิ้นงานจากกระบะที่ผMานการ 

Inspection แล =วมาทำความสะอาดโดยใช=  

สก]อตไบรAทขัดไปที่แนวเชื่อมของชิ้นงาน ถัดมา

คือการทำความสะอาดโดยการขัดด=วยแปรง

ลวดทองเหลืองขัดไปตามแนวเชื ่อม เมื ่อทำ

ความสะอาดเสร็จจึงนำมาตรวจดูด=วยสายตา

อีก 1 ครั้งหลังจากนั้นนำชิ้นงานใสMกระบะ ทำ

การนำช้ินงานแพ็ค ลงถุงซิปล็อค 
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จากการเข&าไปศึกษาระบบบริหารจัดการข&อมูลสารสนเทศภายในโรงงาน โดยป°จจุบันทาง

โรงงานได&มีการเก็บข&อมูลโดยการจดบันทึกด&วยลายมือ (Manual) โดยเก็บข&อมูลในใบบันทึกรายงาน

การผลิต และนำไปเก็บไว&ในแฟ{มโดยเรียงตามหมายเลขการสั่งซื้อ ทำให&วิธีการเก็บข&อมูลด&านคุณภาพ 

ไมYสามารถใช&ประโยชนTได&อยYางเต็มประสิทธิภาพ เนื่องจาก ข&อมูลเกิดการสูญหาย ข&อผิดพลาดจากตัว

เลขที่ไมYชัดเจน ไมYสะดวกในการเรียกใช&ข&อมูล ต&องใช&เวลานานในการจะเรียกใช&ข&อมูลการใช&ข&อมูล

คุณภาพ เพื่อบริหารการผลิตดัง ภาพ 5.3 และ ภาพ 5.4 ซึ่งข&อมูลที่เราทำการบันทึกนั้น สามารถบYงช้ี

ถึงประสิทธิภาพในการผลิต ต&นทุนที่ใช&ในการผลิต ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ ดังนั้นหากไมYมี

ระบบบริหารจัดการข&อมูลที่มีประสิทธิภาพ สYงผลให&ไมYทราบถึงผลการตอบกลับ (Feedback) ของ

การผลิตที่เกิดขึ้น ทำให&ไมYสะท&อนถึงป°ญหาที่แท&จริง สYงผลให&แก&ป°ญหาไมYตรงประเด็นและไมYเกิดการ

พัฒนาของท้ังองคTกร 

 

 
 

ภาพ 5.3 แบบฟอร?มการบันทึกการเก็บขNอมูลโดยลายมือ (Manual) 

 

 
 

ภาพ 5.4 ตัวอยKางขNอผลพลาดท่ีเกิดข้ึนจากการบันทึกดNวยมือ 

5.3 วิเคราะห?ความตNองการในการเก็บขNอมูลดNานคุณภาพที่เกิดขึ้นในแตKละขั้นตอนทั้งในเชิงตNนทุน 

เชิงผลิตภาพ เชิงสมรรถนะภาพ และเชิงสถิติ  
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หลังจากศึกษากระบวนการผลิตและการเก็บรวบรวมข&อมูลทำให&ทราบถึงป°ญหาที่เกิดขึ้นจาก

การประเมินวิธีการเก็บข&อมูลด&านคุณภาพในป°จจุบัน ตั้งแตYเริ่มการผลิต ไปจนถึงสิ้นสุดการผลิต ใน

การเก็บข&อมูลป°จจุบันนั้นทางบริษัทได&ใช&ระบบบันทึกข&อมูลด&วยลายมือ (Manual) พบวYาการบันทึก

ด&วยวิธีน้ีสYงผลให&เกิดข&อผิดพลาดในการบันทึกและสYงผลให&เกิดการเข&าใจผิดของข&อมูลท่ีบันทึกลงไปได& 

จึงได&ทำการสร&างระบบฐานข&อมูลขึ้น เพื่อจัดสร&างข&อมูลในป°จจุบันซึ่งเปลี่ยนจากข&อมูลที่บันทึกด&วย

มือ ดังภาพ 5.5 ให&เป^นการบันทึกลงในแบบฟอรTมการบันทึกข&อมูลของระบบการรายงานคุณภาพ ดัง

ภาพ 5.6 

 

 
ภาพ 5.5 แบบฟอร?มการบันทึกขNอมูลกKอนปรับปรุงของ Konica 
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ภาพ 5.6 ตัวอยKางแบบฟอร?มการบันทึกขNอมูลหลังปรับปรุงของ Konica 

 

5.4 นำความตNองการจัดเก็บขNอมูลนำมาพัฒนาแนวคิดระบบในการจัดเก็บและออกแบบระบบ

จัดเก็บขNอมูล คัดเลือกซอฟต?แวร?ท่ีเหมาะสม 

 

 ในการบันทึกลงในแบบฟอรTมข&อมูลของระบบการรายงานคุณภาพนั้น ทำให&เกิดความสะดวก

ในการเรียกใช&ข&อมูล เนื่องจากทางโรงงานมีการเก็บบันทึกข&อมูลเป^นรูปแบบของไฟลTรูปภาพสYงผลให&

เรียกใช& ข&อมูลยาก ใช&เวลานานในการค&นหาข&อมูลในแตYละล็อต 

 หลังจากสร&างระบบฐานข&อมูลให&เป^นข&อมูลอิเล็กทรอนิกสT และออกแบบแบบฟอรTมของ

ระบบฐานข&อมูลเพื่อเก็บข&อมูลในแตYละขั้นตอน โดยระบบการรายงานคุณภาพต&องทราบถึงสมดุลของ

วัตถุดิบ (Material Balance) ในกระบวนการตYาง ๆ นำข&อมูลเหลYานี้ไปคำนวณต&นทุนการผลิตแตYละ

ขั้นตอน ซึ่งต&องทราบปริมาณป°จจัยนำเข&า และ ป°จจัยนำออกอยYางชัดเจนในแตYละกระบวนการเพ่ือ

ทราบถึงร&อยละของเสียที่เกิดขึ้น ในการคำนวนระบบคุณภาพเชิงต&นทุนจำเป̂นที่จะต&องทราบราคาตYอ

หนYวยของป°จจัยนำเข&าและนำออก เชYน ราคาวัตถุดิบ ราคาสินค&าตYอหนYอย คYาน้ำ คYาไฟ คYาแรงงาน 

เป^นต&น ซึ่งเป^นการรYวมกันวิเคราะหTสายธารคุณคYาของสมดุลของวัตถุดิบกับพนักงานในบริษัท แสดง

ดังภาพ 5.7 จึงได&บทสรุปผังการไหลของวัตถุดิบรุYน Konica ดังภาพ 5.8 และ ผังการไหลของวัตถุดิบ 

รุYน OSR ดังภาพ 5.9 
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ภาพ 5.7 สมดุลของวัตถุดิบของ OSR 

 

 
 

ภาพ 5.8 ผังการไหลของวัตถุดิบรุKน Konica 
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ภาพ 5.9 ผังการไหลของวัตถุดิบรุKน OSR 

 

 ทางผู &จ ัดทำได&ทำการคัดเลือกซอฟตTแวรTที ่เหมาะสมโดยใช&โปรแกรมเอ็กเซล (Excel) 

เนื่องจากทางโรงงานมีพื้นฐานการใช&งานของโปรแกรมนี้อยูYแล&วในเบื้องต&น สYงผลให&พนักงานทำความ

เข&าใจได&งYายและงYายตYอการใช&งาน โดยประโยชนTของโปรแกรมแอ็กเซลคือ ได&ระบบงานบริหารการ

จัดการข&อมูลด&านสารสนเทศที่เหมาะสมมากขึ้นหรือมีระบบตอบกลับ (Response System) สามารถ

รู&ถึงสถานะของการผลิตในป°จจุบันวYาเป^นไปในทิศทางใด สามารถคำนวณต&นทุนการผลิตในแตYละ

ข้ันตอนได&อยYางรวดเร็วและแมYนยำ สามารถเก็บข&อมูลในระบบเรียลไทมT (Real-Time System)  และ

สร&าง การบริหารการควบคุมด&วยการมองเห็น (Visual management) ที่สามารถควบคุมผลิตภาพ

และคุณภาพรายวัน วางแผนกิจกรรมและนำไปสูYการกำหนดกลยุทธTในการปรับปรุงแก&ไข  

 ระบบการรายงานคุณภาพนี ้สามารถคิดต&นทุนแบบย&อนกลับได& เมื ่อเกิดของเสียหรือ

ข&อผิดพลาดขึ้นทางระบบจะแสดงความผิดปกตินี้ในสมดุลของวัตถุดิบ (Material Balance) สามารถ

คิดต&นทุนในสYวนของของเสียที่เกิดขึ้นในระบบได& ทำให&มองเห็นข&อผิดพลาดในแตYละกระบวนการ 

นำไปสูYการวางแผน ดำเนินการ แก&ไข ปรับปรุงได& เพื่อให&เกิดผลลัพธTที่ดีขึ้นแสดงในภาพ 5  จากการ

ทำระบบนี้ได&นำการควบคุมด&วยการมองเห็น (Visual Control) มาประยุกตTโดยใช&สีในการบอก

สถานะของข&อมูล โดยโดยสีดำ หมายถึง สิ่งที่นำเข&า สีฟ{า หมายถึง สิ่งที่มีอยูYแล&ว และสีแดง คือ ของ

เสียทำให&สะดวกในการอYานข&อมูลมากย่ิงข้ึน ดังภาพ 5.10 
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ภาพ 5.10 ตัวอยKางตารางสมดุลของวัตถุดิบ 

 

5.5 ทดลองใชNและทำการประเมินผลความสามารถของระบบการจัดเก็บขNอมูลเชิงคุณภาพท่ี

ออกแบบ 

 

หลังจากได&จัดทำระบบจัดการคุณภาพที่สร&างขึ้นใหมYนี้ ทางผู&จัดทำได&มีการทดลองใช&ระบบ

โดยนำข&อมูลจำนวน 10 ล็อตมาทดลอง นำข&อมูลการผลิตเข&ามากรอกลงในแบบฟอรTมตาม ภาพ 5 

หลังจากน้ันระบบจะทำการวิเคราะหTข&อมูลในเชิงต&นทุน เชิงผลิตภาพ เชิงสมรรถนะภาพ เชิงสถิติ โดย

ข&อมูลจะเชื่อมจากแบบฟอรTมดังภาพ 5.11 ไปแสดงผล ในระบบการรายงานคุณภาพ ดังภาพ 5.12  

ในการเชื่อมไฟลTนั้นจะใช&ข&อมูลเวลาในการทำงาน และ จำนวนชิ้นงาน หลังจากที่ระบบวิเคราะหT 

คำนวณ ดังภาพ 5.13 แล&วระบบจะแสดงความสัมพันธTในรูปแบบของกราฟ ดังภาพ 5.14 และ ภาพ 

5.15 ทำให&ทราบถึงต&นทุนที่แมYนยำในแตYละล็อตที่ทำการผลิต สYงผลให&ทราบถึงประสิทธิผลของแตYละ

กระบวนการเพื่อนำไปสูYการปรับปรุงแก&ไขโดยระบบทำการเปรียบเทียบข&อมูลในการวิเคราะหTกYอน

ปรับปรุงและหลังปรับปรุง แสดงผลรายงานคุณภาพให&ทันเวลา  

 

 
 

ภาพ 5.11 ตัวอยKางการบันทึกในแบบฟอร?มการบันทึกขNอมูลของระบบการรายงานขNอมูลคุณภาพ 



 

  

 
 

ภาพ 5.12 ตัวอย.างการวิเคราะห7ข9อมูลในตารางสมดุลของวัตถุดิบ

40 
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ภาพ 5.13 การแสดงต0นทุนรวมของระบบการรายงานคุณภาพ 

  

 
ภาพ 5.14 กราฟแสดงต0นทุนแต?ละข้ันตอน ต0นทุนสะสม และต0นทุนสูญเสีย 
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ภาพ 5.15 กราฟต0นทุนสะสมของแต?ละล็อตของ Konica 

 

จากภาพ 5.14 และ ภาพ 5.15 แสดงให4เห็นถึงผลของการวิเคราะหAของระบบ โดยมีต4นทุน

รวมตJอล็อต ต4นทุนรวมในแตJละขั้นตอนซึ่งมีต4นทุนวัตถุดิบ ต4นทุนคJาใช4จJายในการดำเนินการผลิต 

และ ต4นทุนพลังงาน  

 

 
 

ภาพ 5.16 แผนผังก0างปลาหาสาเหตุปRญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 
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จากการรายงานผลระบบการรายงานคุณภาพ ทำให4ทราบถึงสัดสJวนของเสียที่เกิดขึ้นในแตJ

ละกระบวนการ และต4นทุน จากนั้นนำข4อมูลคุณภาพที่ได4มาวิเคราะหA โดยใช4แผนผังก4างปลา เพ่ือ

วิเคราะหAหาสาเหตุของต4นทุนที่เกิดขึ้น ดังภาพ 5.16 หากเกิดต4นทุนสูง สามารถวิเคราะหAหาสาเหตุ

ของต4นทุนที่สูงได4 นำไปสูJการปรับปรุงความสามารถกระบวนการผลิต ความสามารถของผลิตภัณฑA 

บริหารจัดกการกับสัดสJวนของเสียที่เกิดขึ้นได4อยJางเหมาะสม เพิ่มประสิทธิภาพ และประสิทธิผลของ

การผลิต 

 

5.6 การจัดสร0างการบริหารการควบคุมด0วยการมองเห็น (Visual Control Management) ใน

ด0านสมรรถนะทางคุณภาพท่ีเกิดข้ึนในแต?กระบวนการหลักให0แก?ผู0ปฏิบัติงาน และหัวหน0างาน 

 

          ได4เริ ่มมีการจัดสร4างจัดสร4างการบริหารการควบคุมด4วยการมองเห็น (Visual Control 

Management) โดยเราจะนำเอาข4อมูลจากระบบการรายงานคุณภาพ มาประยุกตAใช4ให4เกิดประโยชนA

ข4อมูลหากนำไปเก็บไว4ในระบบ ไมJได4เกิดการสื่อสารกับทางผู4ปฏิบัติงาน ก็จะไมJสามารถนำเอาข4อมูล

คุณภาพ มาใช4เปlนเครื่องมือในการควบคุมการผลิต และลดการสูญเปลJาได4เลยโดยการการจำแนก

กิจกรรมออกเปlน 2 ประเภท คือ กิจกรรมที่เพิ่มมูลคJา (Value-Added Activities หรือ VA) กิจกรรม

ที่ไมJเพิ่มมูลคJา (Non-Value Added Activities หรือ NVA) ดังภาพ 5.17 ในการลดความสูญเปลJาท่ี

เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต การลดที่กิจกรรมที่เพิ่มมูลคJา (Value-Added Activities หรือ VA) จะ

สามารถลดได4ทีละนิด แตJการทำการลดกิจกรรมที่ไมJเพิ่มมูลคJา (Non-Value Added Activities หรือ 

NVA) ทำให4สามารถลดได4งJายและได4ผลมากกวJา อัตราสัดสJวนที่เพิ่มมูลคJาของกระบวนการใช4เปlน

เครื่องมือในการสื่อสารกับผู4ปฏิบัติงาน เพื่อให4สามารถแยกแยะ กิจกรรมท่ีเพิ่มมูลคJา และกิจกรรมท่ี

ไมJเพ่ิมมูลคJา โดยการแสดงอัตราสัดสJวนท่ีเพ่ิมมูลคJาของกระบวนการ แสดงให4เห็นเราควรลดความสูญ

เปลJา ในกระบวนการที่ใด เพื่อที่จะเพิ่มการสร4างคุณคJา และ ลดความสูญเปลJาในการผลิต โดยการ

สื่อสารเปlนปuจจัยสำคัญในการบริหารจัดการให4มีประสิทธิภาพได4 โดยการทำบริหารการควบคุมด4วย

การมองเห็น (Visual Control Management) จะสามารถทำให4การทำงานมีประสิทธิภาพมาก ก็จะ

สามารถทำให4เกิดผลิตภาพ เพิ่มสูงขึ้นและเกิดคุณภาพในการทำงาน โดยทางผู4วิจัยจะได4จัดทำบอรAด 

ที่แสดงข4อมูลคุณภาพ ได4แกJ กราฟแสดงผลการปฏิบัติงานของแตJละเดือน ที่แสดงจำนวนเวลาในการ

ทำงาน,ของเสียที่เกิดขึ้นในแตJละกระบวนการผลิต และต4นทุนที่เกิดขึ้นในแตJละล็อต ดังภาพ 5.18 

เพื่อจะรายงานสถานะของการผลิต วJาสถานะของการผลิตมีปกติหรือความปกติเกิดขึ้น และทำให4รู4

วิธีการในการปรับปรุงแก4ไขให4กลับเข4าสูJสถานะปกติ ได4มีการนำสีของใช4ในการบอกสถานะของข4อมูล 

มีสัญลักษณAแสดงถึงสัดสJวนของดีของเสียที ่เกิดขึ ้น โดยจัดทำในรูปแบบของบอรAด ตามแผนก 

Sintering และแผนก Filter 
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ภาพ 5.17 ตัวอย?างแสดงอัตราสัดส?วนท่ีเพ่ิมมูลค?าของกระบวนการ Konica 

 

 
 

ภาพ 5.18 บอรiดแสดงข0อมูลคุณภาพ 

 
5.7 ทำการปรับแผนงาน ความสามารถของกระบวนการผลิต และความสามารถของผลิตภัณฑi

ตลอดสายการผลิต 

 

จากผลการวิเคราะหAของระบบรายงานคุณภาพ ดังภาพ 5.19 แสดงให4เห็นถึงต4นทุนที่เกิด

จากของเสียทางผู4วิจัยเล็งเห็นวJาต4นทุนของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการตัด จึงได4พิจารณาที่ลดต4นทุน

ของการผลิตในกระบวนการตัด โดยได4มีการปรับเปลี่ยนการทำงาน เพื่อทำให4การทำงานใช4เวลา

น4อยลง แตJยังคงประสิทธิภาพในการผลิตไว4เชJนเดิม  การจากลดเวลาในการผลิต สJงผลให4ต4นทุนลดลง

ด4วย ในการนำเอาผลการวิเคราะหAจากระบบรายงานคุณภาพ ทำให4ทราบถึงต4นทุน และปuญหาท่ี
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เกิดขึ้น ทำให4ทางโรงงานได4เกิดการพัฒนาไมJวJาจะเปlนการผลิตที่มีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น ใช4เวลาลดลง 

ปรับเปลี่ยนวิธีการทำงาน  เพ่ือลดของเสียท่ีในแตJละกระบวนการ ในสJวนของกระบวนการตัด พบวJามี

ของเสียเกิดขึ้น จึงได4มีการใช4แผนผังการก4างปลา ทำให4ทราบถึงสาเหตุการเกิดของเสียในกระบวนการ

ตัด เกิดจากตัดแผJนตาขJาย (Mesh) เมื่อทำการตัดเสร็จแล4ว เศษของลวดมีการกระเด็นไปโดน แผJนตา

ขJายทำให4เกิดเศษลวดปะปนไปท่ีแผJนตาขJาย (Foreign) โดยมีการปรับปรุงดังน้ี 

1. การนำแผJนฟÄวเจอรAบอรAดปÄดบริเวณแผJนตาขJาย การปรับแผนการทำงานดังภาพ 5.20 

เพื ่อปÇองกันเศษลวดไปกระเด็นโดนแผJนตาขJายเปlนสาเหตุของเศษลวดปะปนไปที ่แผJนตาขJาย 

(Foreign) ฟÄวเจอรAบอรAดราคา 190 บาท ตJอแผJน ใช4ท้ังหมด 4 แผJน เปlนราคา 760 บาท 

2. เพิ่มการติดตั้งหลอดไฟที่โตÉะตัด ดังภาพ 5.21 จากการสังเกตุในพื้นที่ทำการตัดมีแสงสวJาง

ไมJเพียงพอ ทำให4ต4องใช4เวลาในการตัดนาน ชุดรางสำเร็จรูปพร4อมหลอด LED 370 บาท 

3.ฟÄวเจอรAบอรAดสีเข4มมารองพื้นที่ในการตัด ดังภาพ 5.22 โตÉะที่ใช4ทำการตัดมีพื้นหลังเปlนสี

ขาว ทำให4ไมJสามารถเห็นเศษสJวนเกินที่ต4องตัดออก ทำให4สามารถตัดได4เร็วมากขึ้นและแมJนยำ 

หลังจากการปรับปรุงทำให4การทำงานมีประสิทธิภาพมากข้ึน ใช4ท้ังหมด 4 แผJน เปlนราคา 760 บาท 

สรุปคJาใช4จJายในการปรับปรุงรวม  1,890 บาท 

 

 
 

ภาพ 5.19 ตัวอย?างผลการวิเคราะหiต0นทุนของระบบการรายงานคุณภาพแผนก Sintering 

 

 
 

ภาพ 5.20 การปรับปรุงพ้ืนท่ีทำงานของกระบวนการตัด 
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ภาพ 5.21 การปรับปรุงแสงสว?างพ้ืนท่ีทำงานของกระบวนการตัด 

 

 
 

ภาพ 5.22 การปรับปรุงพ้ืนท่ีทำงานของกระบวนการตัด  

 

จากในกระบวนการเรียงเพื่อเตรียมกJอนเข4าสูJกระบวนการอบ ในกระบวนการนี้มีวัตถุดิบท่ี

ต4องใช4 ได4แกJ แผJนคารAบอน 10 มม. จำนวน 7 แผJน, แผJนคารAบอน 40 มม. จำนวน 8 แผJน, แผJนพJน 

จำนวน 92 แผJน, Blanket จำนวน 8 แผJน, สแตนเลส 8 แผJน, Ventilation 7+10 ms จำนวน 24 

แผJน จะมีต4นทุนในการเรื่องวัตถุดิบที่ต4องใช4ตJอล็อตจะอยูJที่ 15,980.57 บาท ดังตาราง 5.4 ซึ่งเปlน

ต4นทุนทางอ4อมที่สามารถบริหารจัดการให4ต4นทุนต่ำกวJานี้ได4 จึงได4ปรับวิธีการจัดเรียงแบบใหมJดังภาพ 

5.23 ที ่ให4คุณภาพเทJาเดิม ดังตาราง 5.4 เทJากับ 15,980.57 บาทตJอล็อต แตJต4นทุนลดลงจาก 

11,763.44 บาทตJอล็อต ดังตาราง 5.5 สามารถลดต4นทุนในกระบวนการเรียง 4,217.13 บาทตJอล็อต 

ทำให4ต4นทุนตJอชิ้นในการเรียงจาก 399.51 บาทตJอชิ้น ลดลงหลือ 299.09 บาทตJอชิ้น สามารถลด

ต4นทุนตJอชิ้นได4 105.44 บาทตJอชิ้น การปรับปรุงการกระการเรียง สามารถลดต4นทุนที่เกิดจากความ
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สูญเปลJา โดยสามารถลดต4นทุนวัสดุที่ใช4ในกระบวนการนี้ และเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตมากข้ึน

ด4วย 

 

ตาราง 5.4 ตารางแสดงต0นทุนวัสดุในกระบวนการเรียงก?อนปรับปรุงรุ?น CP 

 

ตาราง 5.5 ตารางแสดงต0นทุนในกระบวนการเรียงหลังปรับปรุงรุ?น CP 

รายการวัตถุดิบ ราคา/หน?วย

(บาท) 

จำนวน (แผ?น) จำนวนคร้ังใน

การใช0งาน 

ราคาวัสดุ 

(บาท) 

แผ?นคารiบอน 10 มม. 15,000 7 1,500  70.00 

แผ?นคารiบอน 40 มม. 40,000 8 1,500 213.33 

แผ?นพ?น 516 92 30 1,582.40 

Blanket 39,300 

(27แผJน) 

8 1 11,644.44 

สแตนเลส 800 8 10 640.00 

รายการวัตถุดิบ ราคา/หน?วย

(บาท) 

จำนวน (แผ?น) จำนวนคร้ังใน

การใช0งาน 

ราคา (บาท) 

Ventilation 7 

+ 10 ms. 

2,288 24 30 1,830.40 

ต0นทุนรวมต?อล็อต(บาท) 15,980.57 

รายการวัตถุดิบ ราคา/หน?วย

(บาท) 

จำนวน 

(แผ?น) 

จำนวนคร้ังใน

การใช0งาน 

ราคา (บาท) 

แผ?นคารiบอน 10 มม. 15,000 6 1,500  60.00 

แผ?นคารiบอน 40 มม. 40,000 8 1,500 213.33 

แผ?นพ?น 481.30 

(เปล่ียนความหนา

ของแผJนพJน) 

92 30 1,475.98 

Blanket 39,300 (27แผJน) 6 3 1,187.02 

สแตนเลส 800 6 10 480.00 

Ventilation 7+10 

ms. 

2,288 3 30 228.80 

แผ?น 7 ms. 1,144 15 30 572.00 

ต0นทุนรวมต?อล็อต(บาท) 4,217.13 



 

 48 

 
 

ภาพ 5.23 การจัดเรียงของวัตถุดิบก่อนนำเข้าการอบ 
 

ฟิลเตอร์รุ่น OSR ก็เป็นหนึ่งในลูกค้าที่สำคัญ ซึ่งในปัจจุบันการทำงานยังไม่มี job set up 
และวิธีการทำงานที่เป็นมาตรฐาน ทำให้เกิดการทำงานแบบผิดๆ ส่งผลต่อคุณภาพของชิ้นงาน สาเหตุ
หลักๆ ผู้ปฏิบัติงานไม่ทำตามขั้นตอน ไม่มีคู่มือในการปฏิบัติงาน วิธีการทำงานไม่ชัดเจน และการ
ทำงานไม่ต่อเนื่อง การผลิตฟิลเตอร์ รุ่น OSR ในระบบของการรายงาน ดังภาพ 5.23 ทำให้ทราบว่ามี
เวลาในการผลิตที่ผันผวน เนื่องจากการบันทึกเวลาในการทำงานที่ไม่เป็นไปตามความจริง การทำงาน
ที่ไม่ต่อเนื่อง และประสบการณ์ของผู้ปฏิบัติงาน จึงได้มีการกำหนด เวลามาตราฐานในการทำงาน
ขึ้นมาจากสูตรการคำนวณเวลามาตรฐาน เท่ากับเวลาปกติบวกเวลาเผื่อ (ค่าเวลาเฉลี่ยงานย่อยคูณกับ
ค่าอัตราความสามารถการทำงานของพนักงาน) เวลามาตรฐานจากการคำนวณมี ดังนี้ กระบวนการ
ตรวจสอบ 27 นาที กระบวนการทำความสะอาด 49 นาที กระบวนการทุบให้กลม 13 นาที 
กระบวนการเจียระไน 11 นาที กระบวนการเชื ่อม 22 นาที กระบวนการม้วน 12 นาที และ
กระบวนการตัด 20 นาที ทำให้เวลามาตราฐานในการผลิตฟิลเตอร์ OSR เท่ากับ 154 นาที  
 

 
 

ภาพ 5.24 ตัวอย?างกราฟแท?งแสดงเวลาในกระบวนการผลิตฟxลเตอรiรุ?น OSR 

!ญหาเวลา(นผวนในแ-ละกระบวนการผ2ตของ OSR   ห7วย : นา9



 

 

 

บทที่ 6 
 

สรุปผลการวิจัยและข7อเสนอแนะ 
 

 

6.1 สรุปผลการวิจัย 

 

 การวิจัยในครั้งนี้มีวัตถุประสงคAเพื่อพัฒนาระบบการบริหารจัดการข4อมูลด4านคุณภาพและ

รายงานสถานภาพของการผลิต คุณภาพ จัดสร4างแผนการควบคุมการผลิต รวมถึงต4นทุน ได4อยJาง

ทันทJวงที ลดความสูญเปลJา เพิ่มประสิทธิภาพการของการผลิต พร4อมทั้งพัฒนาระบบการบริหารงาน

สารสนเทศ  

ผู4วิจัยได4เข4าไปศึกษากระบวนการผลิตและสภาพการทำงานในบริษัท ไทย ซินเทอรAด เมช 

จำกัด และเก็บข4อมูลกระบวนการผลิตตั้งแตJการรับวัตถุดิบตลอดจนถึงขั้นตอนสุดท4าย จากการเข4าไป

ศึกษากระบวนการผลิตเบื ้องต4นในสายการผลิตพบปuญหาด4านคุณภาพที่เกิดขึ ้นในสายการผลิต

ฟÄลเตอรAรุJน Konica และ OSR เนื่องจากการเก็บข4อมูลโดยการจดบันทึกด4วยลายมือ (Manual) โดย

เก็บข4อมูลในใบบันทึกรายงานการผลิต และนำไปเก็บไว4ในแฟÇมโดยเรียงตามหมายเลขการสั่งซ้ือ

เปlนล็อต ปuจจุบันบริษัทไมJสามารถนำข4อมูลที่ได4จากการบันทึกมาประมวลผล เพื่อรายงานสถานภาพ

ของการผลิต คุณภาพ รวมถึงต4นทุน ได4อยJางทันทJวงที ประกอบกับการจัดเก็บข4อมูลการจดบันทึก

ด4วยลายมือ (Manual) อาจทำให4เกิดข4อผิดพลาดจากตัวเลขท่ีไมJชัดเจน ใช4เวลานาน ข4อมูลบางล็อต

เกิดสูญหาย ไมJสะดวกในการเรียกใช4ข4อมูล ทำให4ไมJเกิดประโยชนAในการใช4ข4อมูลคุณภาพในการ

บริหารการผลิตดังนั้นผู4วิจัย จึงเห็นความสำคัญในการพัฒนาระบบการบริหารงานสารสนเทศ เพ่ือให4

การจัดการด4านข4อมูลคุณภาพที่สามารถนำมาใช4ประโยชนAในการตัดสินใจได4อยJางทันทJวงทีและเกิด

ประสิทธิผลสูงสุด 

โดยการทางผู4วิจัยได4วิเคราะหAการเก็บข4อมูลและออกแบบฟอรAมการเก็บข4อมูลตามความ

ต4องการในการเก็บข4อมูลด4านคุณภาพที่สามารถใช4งานได4อยJางเหมาะสม โดยมีเพิ่มในของการตั้งคJา

การผลิตชิ้นงาน (Job Setup) ที่ชJวยเฝÇาระวังการเกิดของเสียที่จะเกิดขึ้นในแตJละกระบวนการผลิต 

เปlนการเฝÇาระวังกJอนที่จะทำการผลิตตามคำสั่งซื้อที่มี และทำการสร4างระบบฐานข4อมูลขึ้นมา เพ่ือ

นำมาจัดสร4างข4อมูลในปuจจุบัน ซ่ึงเปlนการเก็บข4อมูลการจดบันทึกด4วยลายมือให4เปlนข4อมูล
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อิเล็กทรอนิกสA เพื่อให4เกิดความสะดวกในการเรียกใช4ข4อมูลนำซอฟตAแวรAเข4ามาวิเคราะหAข4อมูลจาก

ระบบฐานข4อมูลในเชิงต4นทุน เชิงผลิตภาพ เชิงสมรรถนะภาพ เชิงสถิติ โดยซอฟตAแวรAที่เลือกคือ 

โปรแกรมเอ็กเซล (Excel) เนื่องจากทางโรงงานมีพื้นฐานการใช4งานของโปรแกรมนี้อยูJแล4วในเบื้องต4น 

สJงผลให4พนักงานทำความเข4าใจได4งJายและงJายตJอการใช4งาน ระบบการรายงานคุณภาพนี้สามารถคิด

ต4นทุนแบบย4อนกลับได4 เม่ือเกิดของเสียหรือข4อผิดพลาดข้ึนทางระบบจะแสดงความผิดปกติน้ีในสมดุล

ของวัตถุดิบ (Material Balance) สามารถคิดต4นทุนในสJวนของของเสียที่เกิดขึ้นในระบบได4 ทำให4

มองเห็นข4อผิดพลาดในแตJละกระบวนการ นำไปสูJการวางแผน ดำเนินการ แก4ไข ปรับปรุงได4 เพื่อให4

เกิดผลลัพธAท่ีดีข้ึน  

พัฒนาแนวคิดระบบในการจัดเก็บข4อมูลคุณภาพที่วิเคราะหAและคำนวนข4อมูลด4านคุณภาพใน

เชิงของต4นทุน เชิงผลิตภาพ เชิงสมรรถนะภาพ เชิงสถิติ โดยได4ออกแบบเปlน ระบบรายงานคุณภาพ 

ระบบรายงานคุณภาพที่สร4างขึ้นใหมJนี้ โดยนำข4อมูลการผลิตเข4ามากรอกลงในแบบฟอรAม หลังจากน้ัน

ระบบจะทำการวิเคราะหAข4อมูลในเชิงต4นทุน เชิงผลิตภาพ เชิงสมรรถนะภาพ เชิงสถิติ โดยข4อมูลจะ

เช่ือมจากแบบฟอรAมไปแสดงผล ในระบบการรายงานคุณภาพ หลังจากท่ีระบบวิเคราะหA คำนวณ แล4ว

ระบบจะแสดงความสัมพันธAในรูปแบบของกราฟ ทำให4ทราบถึงต4นทุนที่แมJนยำในแตJละล็อตที่ทำการ

ผลิต สJงผลให4ทราบถึงประสิทธิผลของแตJละกระบวนการเพื่อนำไปสูJการปรับปรุงแก4ไขโดยระบบทำ

การเปรียบเทียบข4อมูลในการวิเคราะหAข4อมูลฟìลเตอรAรุJน Konica 5 ล็อต และ Shinwa 5 ล็อต กJอน

ปรับปรุงและหลังปรับปรุง แสดงผลรายงานคุณภาพให4ทันเวลา 

จัดทำบริหารการควบคุมด4วยการมองเห็น (Visual Control Management) โดยใช4ข4อมูล

ด4านคุณภาพ จากการวิเคราะหAของระบบรายงานคุณภาพ โดยได4จัดทำบอรAด ที่แสดงข4อมูลคุณภาพ 

ได4แกJ กราฟแสดงผลการปฏิบัติงานของแตJละเดือน ที่แสดงจำนวนเวลาในการทำงาน,ของเสียท่ี

เกิดขึ้นในแตJละกระบวนการผลิต และต4นทุนที่เกิดขึ้นในแตJละล็อต โดยจัดทำในรูปแบบของบอรAด 

ตามแผนก Sintering และแผนก Filter เพื่อสร4างความตระหนักให4กับพนักงาน วJาการปฏิบัติทุก

ขั้นตอนสJงผลถึงประสิทธิผลที่เกิดจากการปฏิบัติงาน อีกทั้งยังเปlนการสื่อสารเพื่อทำการรายงาน

ข4อมูลคุณภาพไปยังผู4ปฏิบัติ เข4าถึงข4อมูลได4งJาย ทำให4เห็นการประสิทธิภาพในการทำงานได4อยJาง

ชัดเจนมากข้ึน เห็นถึงประสิทธิผลที่เกิดขึ ้นในแตJละเดือน ทำให4เกิดการเปรียบเทียบ นำสู Jการ

พัฒนาการผลิตให4มีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น ลดความสูญเปลJาในการทำงาน และสร4างความตระหนักใน

การปฏิบัติงานให4กับพนักงาน  

วิเคราะหAการรายงานผลจากระบบเพื่อนำไปสูJการพัฒนาและลดความสูญเปลJา พบจากการ

รายงานผลการผลิตของแผนก Sintering ได4พิจารณาที่ลดต4นทุนของการผลิตในกระบวนการตัด โดย

ได4มีการปรับเปลี่ยนการทำงาน เพื่อทำให4การทำงานใช4เวลาน4อยลง แตJยังคงประสิทธิภาพในการผลิต

ไว4เชJนเดิม  การจากลดเวลาในการผลิต สJงผลให4ต4นทุนลดลงด4วย พบวJามีของเสียเกิดขึ ้นใน

กระบวนการตัด จึงได4มีการใช4แผนผังการก4างปลา ทำให4ทราบถึงสาเหตุการเกิดของเสีย การตัดแผJน

ตาขJาย (Mesh) เมื่อทำการตัดเสร็จแล4ว เศษของลวดมีการกระเด็นโดน แผJนตาขJายทำให4เกิดเศษลวด
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จากปะปนไปที่แผJนตาขJาย (Foreign) จึงได4มีการปรับแผนการทำงาน ได4มีมีการปรับแผนการทำงาน 

นำแผJนฟÄวเจอรAบอรAดปÄดบริเวณแผJนตาขJาย เพื่อปÇองกันเศษลวดไปกระเด็นโดนแผJนตาขJายเปlน

สาเหตุเศษลวดปะปนไปที่แผJนตาขJาย เพิ่มการติดตั้งหลอดไฟที่โตÉะตัด ประยุกตAใช4นำฟÄวเจอรAบอรAดสี

เข4มมารองพ้ืนท่ีในการตัด เพ่ือทำให4สามารถมองเห็นลวดได4อยJางชัดเจน  

กระบวนการจัดเรียง ในกระบวนการน้ีมีวัตถุดิบท่ีต4องใช4 ได4แกJ แผJนคารAบอน 10 มม. จำนวน 

7 แผJน ,แผJนคารAบอน 40 มม. จำนวน 8 แผJน ,แผJนพJน จำนวน 92 แผJน ,Blanket จำนวน 8 แผJน ,

สแตนเลส 8 แผJน ,Ventilation 7+10 ms. จำนวน 24 แผJน นั้นจะมีต4นทุนในการเรื่องวัตถุดิบท่ีต4อง

ใช4ตJอล็อตจะอยูJที่ 15,980.57 ต4นทุนทางอ4อมที่สามารถบริหารจัดการให4ต4นทุนต่ำกวJานี้ได4 จึงได4ปรับ

วิธีการจัดเรียงแบบใหมJที่ให4คุณภาพเทJาเดิมเทJากับ 15,980.57 บาทตJอล็อต แตJต4นทุนลดลงจาก 

11,763.44 บาทตJอล็อต สามารถลดต4นทุนในกระบวนการเรียง 4217.13 บาทตJอล็อต ทำให4ต4นทุน

ตJอช้ินในการเรียงจาก 399.51 บาทตJอช้ิน ลดลงเหลือ 299.09 บาทตJอช้ิน สามารถลดต4นทุนตJอช้ินได4 

105.44 บาทตJอช้ิน  

ผลการวิเคราะหAจากระบบรายงานคุณภาพ สามารถรายงานเวลาในการผลิตในแตJละ

กระบวนการ พบวJาในการผลิตฟÄลเตอรA รุJน OSR มีเวลาในการผลิตท่ีผันผวน เน่ืองจากการบันทึกเวลา

ในการทำงานที่ไมJเปlนไปตามความจริง การทำงานที่ไมJตJอเนื่อง และประสบการณAของผู4ปฏิบัติงาน จึง

ได4มีการกำหนด เวลามาตราฐานในการทำงานขึ้นมาจากสูตรการคำนวณเวลามาตรฐาน เทJากับเวลา

ปกติบวกเวลาเผื่อ (คJาเวลาเฉลี่ยงานยJอยคูณกับคJาอัตราความสามารถการทำงานของพนักงาน) เวลา

มาตรฐานจากการคำนวณมี ดังนี้ กระบวนการตรวจสอบ 27 นาที กระบวนทำความสะอาด 49 นาที 

กระบวนการทุบให4กลม 13 นาที กระบวนการเจียระไน 11 นาที กระบวนการเชื ่อม 22 นาที 

กระบวนการม4วน 12 นาที และกระบวนการตัด 20 นาที ทำให4เวลามาตราฐานในการผลิตฟÄลเตอรA 

OSR เทJากับ 154 นาที 

 

6.2 ปRญหาและอุปสรรคท่ีพบระหว?างการศึกษาศึกษาวิจัย 

 

 6.2.1 ปuญหาในการเก็บข4อมูล  

 เนื่องจากทางโรงงานมีการเก็บข4อมูลด4วยการจดบันทึกด4วยมือ ทำให4ตัวเลขไมJชัดเจน ทำให4

การวิเคราะหA อาจจะเกิดความคลาดเคลื่อน ซึ่งอาจจะไมJสามารถสะท4อนสถานะของการผลิตที่แท4จริง

ได4 และการเปลี่ยนการ เก็บข4อมูลด4วยการจดบันทึกด4วยมือ (Manual) มาเปlน ข4อมูลอิเล็กทรอนิกสA 

ทำให4ต4องเรียนรู4ระบบใหมJ ซ่ึงต4องได4รับความรJวมมือจากพนักงานทุกคนด4วย 

 6.2.2 ปuญหาในการวิเคราะหAเวลาในการผลิต 

 จากการไปศึกษาการเก็บข4อมูล จะทำให4ทราบวJาทางผู4ปฏิบัติงานได4บันทึกเวลาการทำงานท่ี

ไมJได4เปlนไปตามความเปlนจริง ทำให4เวลาในแตJละกระบวนการมีความผันผวน สJงผลให4การวิเคราะหA

ต4นทุนในการผลิต ไมJเปlนไปตามความจริง ควรมีการแก4ไขในสJวนน้ี 
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6.3 ข0อเสนอแนะ 

 6.3.1 ควรมีการปรับปรุงและพัฒนาอยJางสม่ำเสมอ เพื่อให4มีการตJอยอดให4เกิดผลลัพธAดีมาก

ขึ้น การจะทำให4พัฒนาให4มีความยั่งยืนได4 ควรจะได4รับความรJวมมือจากทุกคนในองคAกร เริ่มจากการ

เห็นข4อผิดพลาด และนำไปสูJเล็งเห็นความสำคัญในการแก4ไข ปรับปรุงส่ิงน้ัน ๆ 

 6.3.2 ควรนำเทคโนโลยีเข4ามาปรับใช4ภายในโรงงานให4มากขึ้น เชJน การทำระบบการเก็บ

ข4อมูลที่ที่สามารถรายงานผลได4แบบ Online โดยอาจจะประยุกตAนำเอา IoT มาชJวยในการบริหาร

จัดการและรายงานข4อมูลด4านคุณภาพ 

 6.3.3 นำผลการวิจัย พัฒนาระบบการบริหารจัดการข4อมูลด4านคุณภาพและรายงาน

สถานภาพของการผลิตที่ได4ไปปรับใช4ภายในบริษัท ไทย ซินเทอรAด เมช จำกัด เพื่อกJอให4เกิดจัดสร4าง

แผนการควบคุมการผลิต รวมถึงต4นทุน เพิ่มประสิทธิภาพการของการผลิต พร4อมทั้งพัฒนาระบบการ

บริหารงานสารสนเทศ
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ภาคผนวก ก 
 

แบบฟอร'มการบันทึกข0อมูลของระบบการรายงานข0อมูลคุณภาพ 
แผ<นตาข<ายลวดสแตนเลส รุ<น CP ฟDลเตอร'รุ<น Konica และ OSR



 

 

ภาพ ก-1 แบบฟอร-มการบันทึกข4อมูลของระบบการรายงานข4อมูลคุณภาพแผ>นตาข>ายลวดสแตนเลส รุ>น CP  
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ภาพ ก-2 แบบฟอร-มการบันทึกข4อมูลของระบบการรายงานข4อมูลคุณภาพแผ>นตาข>ายลวดสแตนเลส รุ>น CP (ต>อ) 

 

56 
 



 

 57 

ภาพ ก-3 แบบฟอร-มการบันทึกข4อมูลของระบบการรายงานข4อมูลคุณภาพฟ=ลเตอร-รุ@น Konica 
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ภาพ ก-4 แบบฟอร-มการบันทึกข4อมูลของระบบการรายงานข4อมูลคุณภาพฟ=ลเตอร-รุ@น Konica          

           (ต@อ) 
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ภาพ ก-5 แบบฟอร-มการบันทึกข4อมูลของระบบการรายงานข4อมูลคุณภาพฟ=ลเตอร-รุ@น Konica      

            (ต@อ) 
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ภาพ ก-6 แบบฟอร-มการบันทึกข4อมูลของระบบการรายงานข4อมูลคุณภาพฟ=ลเตอร-รุ@น Konica    

            (ต@อ) 
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ภาพ ก-7 แบบฟอร-มการบันทึกข4อมูลของระบบการรายงานข4อมูลคุณภาพฟ=ลเตอร-รุ@น Konica 

            (ต@อ)
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ภาพ ก-8 แบบฟอร-มการบันทึกข4อมูลของระบบการรายงานข4อมูลคุณภาพฟ=ลเตอร-รุ@น OSR 
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ภาพ ก-9 แบบฟอร-มการบันทึกข4อมูลของระบบการรายงานข4อมูลคุณภาพฟ=ลเตอร-รุ@น OSR (ต@อ)
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ภาพ ก-10 แบบฟอร-มการบันทึกข4อมูลของระบบการรายงานข4อมูลคุณภาพฟ=ลเตอร-รุ@น OSR     

              (ต@อ) 

 
 

 

 



 

 65 

ภาพ ก-11 แบบฟอร-มการบันทึกข4อมูลของระบบการรายงานข4อมูลคุณภาพฟ=ลเตอร-รุ@น OSR  

             (ต@อ) 

 
 

 



 

 

ภาคผนวก ข 
 

แบบฟอร&มการวิเคราะห&บนตารางสมดุลของวัตถุดิบ 
แผ<นตาข<ายลวดสแตนเลส รุ<น CP ฟ@ลเตอร&รุ<น Konica และ OSR



 

 

ภาพ ข-1 แบบฟอร-มการวิเคราะห-บนตารางสมดุลของวัตถุดิบแผ@นตาข@ายลวดสแตนเลส รุ@น CP 
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ภาพ ข-2 แบบฟอร-มการวิเคราะห-บนตารางสมดุลของวัตถุดิบแผ@นตาข@ายลวดสแตนเลส รุ@น CP (ต@อ) 

 
 

68 
 



 

 

ภาพ ข-3 แบบฟอร-มการวิเคราะห-บนตารางสมดุลของวัตถุดิบแผ@นตาข@ายลวดสแตนเลส รุ@น CP (ต@อ) 
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ภาพ ข-4 แบบฟอร-มการวิเคราะห-บนตารางสมดุลของวัตถุดิบแผ@นตาข@ายลวดสแตนเลส รุ@น CP (ต@อ)
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ภาพ ข-5 แบบฟอร-มการวิเคราะห-บนตารางสมดุลของวัตถุดิบแผ@นตาข@ายลวดสแตนเลส รุ@น CP (ต@อ) 
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ภาพ ข-6 แบบฟอร-มการวิเคราะห-บนตารางสมดุลของวัตถุดิบแผ@นตาข@ายลวดสแตนเลส 
                 รุ@น CP (ต@อ) 

 

 
 

ภาพ ข-7 แบบฟอร-มการวิเคราะห-บนตารางสมดุลของวัตถุดิบแผ@นตาข@ายลวดสแตนเลส 
                 รุ@น CP (ต@อ) 
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ภาพ ข-8 แบบฟอร-มการวิเคราะห-บนตารางสมดุลของวัตถุดิบแผ@นตาข@ายลวดสแตนเลส 
                 รุ@น CP (ต@อ) 
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ภาพ ข-9 แบบฟอร-มการวิเคราะห-บนตารางสมดุลของวัตถุดิบแผ@นตาข@ายลวดสแตนเลส รุ@น Konica 
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ภาพ ข-10 แบบฟอร-มการวิเคราะห-บนตารางสมดุลของวัตถุดิบแผ@นตาข@ายลวดสแตนเลส รุ@น Konica (ต@อ) 
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ภาพ ข-11 แบบฟอร-มการวิเคราะห-บนตารางสมดุลของวัตถุดิบแผ@นตาข@ายลวดสแตนเลส รุ@น Konica (ต@อ) 
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ประวัติผู*เขียน 
 
 

ช่ือสกุล  :  นางสาวณัฐญา    จันทาพูน 

รหัสนักศึกษา :  590610273 

วัน เดือน ปH เกิด :  26 พฤษภาคม 2541 

ประวัติการศึกษา :  กำลังศึกษาระดับอุดมศึกษา คณะวิศวกรรมศาสตรS 

     สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ มหาวิทยาลัยเชียงใหมX 

     สำเร็จการศึกษามัธยมศึกษาตอนปลาย โรงเรียนสามัคคีวิทยาคม  

     จังหวัดเชียงราย 

     สำเร็จการศึกษามัธยมศึกษาตอนต\น โรงเรียนสามัคคีวิทยาคม 

     จังหวัดเชียงราย  

ท่ีอยูXป]จจุบัน :  47 หมูX 4 ถนนพหลโยธิน ต.สันทราย อ.แมXจัน จ.เชียงราย 57110 

เบอรSโทรศัพทS :  0800330454 

 

 

ช่ือสกุล  :  นางสาวพัฒนSธีรา โพธ์ิประสิทธ์ิ 

รหัสนักศึกษา :  590610315 

วัน เดือน ปH เกิด :  26 มีนาคม 2540 

ประวัติการศึกษา :  กำลังศึกษาระดับอุดมศึกษา คณะวิศวกรรมศาสตรS 

     สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ มหาวิทยาลัยเชียงใหมX 

     สำเร็จการศึกษามัธยมศึกษาตอนปลาย โรงเรียนสาธิตมหาวิทยาลัยเชียงใหมX  

     จังหวัดเชียงใหมX 

     สำเร็จการศึกษามัธยมศึกษาตอนต\น โรงเรียนสาธิตมหาวิทยาลัยเชียงใหมX  

     จังหวัดเชียงใหมX 

ท่ีอยูXป]จจุบัน :  313 หมูX 1 ถนนเชียงใหมX-ลำพูน ต.หนองผ้ึง อ.สารภี จ.เชียงใหมX 50140 

เบอรSโทรศัพทS :  0932604488 
 
 


