
 
 

ชื่อโครงการ  
ลดต้นทุนการเปลี่ยนไสก้รองด้วยเคร่ืองเป่าฝุ่นไส้กรอง  

 
 
 
  
 
 
 

นายธนัทชัย สุระฤทธิ์  
นายสุรเชษฐ์ สืบสุข 

 
 
 
 
 
 
 
 

โครงการนี้เป็นส่วนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง  
สาขาวิชาเทคนิคการผลิต สาขางานเคร่ืองมือกล  

ภาคเรียนที่ 2 ปีการศึกษา 2567 วิทยาลัยการอาชีพสังขะ  
 
 
 
 



 
 
 
 
 

ชื่อโครงการ  
ลดต้นทุนการเปลี่ยนไสก้รองด้วยเคร่ืองเป่าฝุ่นไส้กรอง  

 
 
 
  
 
 

นายธนัทชัย สุระฤทธิ์  
นายสุรเชษฐ์ สืบสุข 

 
 
 
 
 
 
 
 

โครงการนี้เป็นส่วนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง  
สาขาวิชาเทคนิคการผลิต สาขางานเคร่ืองมือกล  

ภาคเรียนที่ 2 ปีการศึกษา 2567 วิทยาลัยการอาชีพสังขะ  
 
 
 
  



 
     

วิทยาลัยการอาชีพสังขะ 
ส านักงานคณะกรรมการอาชีวศึกษา 

ชื่อโครงการวิชาชีพ  ลดต้นทุนการเปลี่ยนไส้กรองด้วยเครื่องเป่าฝุ่นไส้กรอง 
ชื่อนักศึกษา    1. นายธนัทชัย สุระฤทธิ์      รหัสประจ าตัวนักศึกษา 66301020001 
   2.นายสุรเชษฐ์ สืบสุข          รหัสประจ าตัวนักศึกษา 66301020009 
หลักสตูร    ประกาศนียบตัรวิชาชีพชั้นสง (ปวส.) 
สาขาวิชา    เทคนิคการผลิต 
สาขางาน    เครื่องมือกล 
ครูที่ปรึกษาโครงการ นายวิวัฒน์ ฉายแก้ว  
ครูผู้สอน    นายวิวัฒน์ ฉายแก้ว 
ปีการศึกษา    2567 

คณะกรรมการตรวจสอบวิชาชีพ ลายมือชื่อ 

1. นายวิวัฒน์ ฉายแก้ว            ครูที่ปรึกษา  

2. นายวิวัฒน์ ฉายแก้ว            ครูผู้สอน  

3. นายวิวัฒน์ ฉายแก้ว            หัวหน้าแผนก  

4. นายเบญจภัทร วงค์โคกสูง    งานพัฒนาหลักสูตรการเรียนการสอน  

5. นายปรีดี สมอ                   รองผู้อ านวยการฝ่ายวิชาการ  

 
สอบโครงการวันที่ ............................................................................................................ ....................
สถานที่สอบ แผนกช่างกลโรงงาน วิทยาลัยการอาชีพสังขะ 
 

.................................................................... 
(นางสาวแสงดาว  ศรีจันทร์เวียง) 

ผู้อ านวยการวิทยาลัยการอาชีพสังขะ 
วันที่........ เดือน..............................พ.ศ.......



ก 
 

 
ชื่อโครงงาน  : ลดต้นทุนการเปลี่ยนไส้กรอง ด้วยเครื่องเป่าฝุ่นไส้กรอง  
ผู้จัดท าโครงงาน  : นายสุรเชษฐ์ สืบสุข รหัสนักศึกษา 66301020009 
    นายธนัทชัย สุระฤทธิ์      รหสันักศึกษา 66301020001  
สาขาวิชา  : เทคนิคการผลิต 
สาขางาน  : เครื่องมือกล 
อาจารย์ท่ีปรึกษา : นายวิวัฒน์ ฉายแก้ว  
ปีการศึกษา  : 2567  

 
 

บทคัดย่อ 
  
 โครงงานนี้จัดท าขึ้นเพ่ือปรับปรุงกระบวนการในสถานประกอบการ โดยมีจุดมุ่งหมายเพ่ือ
สามารถลดเวลาโหลดดิ้งการใส่งานและลดก าลังคน และเป็นมาตรฐานเดียวกันในกระบวนการผลิต 
CNC Blanking เครื่องลดต้นทุน เครื่องเป่ากรอง เพ่ือลดต้นทุนในการซื้อไส้กรองโดยการน ากรองเก่า
กลับมาเป่าใช้ใหม่โดย ไม่ต้องใช้งบประมาณในการซื้อใส้กรองใหม่และประหยัดเวลาในการใช้พนักงาน
เป่าไส้กรอง 
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กิตติกรรมประกาศ 

 โครงงานฉบับนี้เป็นส่วนหนึ่งของวิชาโครงงาน ระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง  (ปวส.) 
โดยจุดประสงค์จัดท าขึ้นเพ่ือลดขั้นตอนการโหลดดิ้งงานให้การผลิตลื่นไหลและเป็นมาตรฐาน เดียวกัน
ในกระบวนการผลิต ที่บริษัท จินป่าว พรีซิชั่นอินดัสทรี่ จ ากัด แผนก CNC Benking  ผู้จัดท าโครงงาน
จึงมีแนวความคิดเพ่ือให้เกิดงานที่ดีและมีประสิทธิภาพ ทางผู้จัดท าโครงงานจึงได้เล็งเห็นปัญหา จึงได้
จัดท าเพ่ือแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นของตัวเดิมของแผนก CNC (GL)  โดยไลน์  (GL) ได้ท าเครื่องเป่าขึ้นมา
เพ่ือนน ามาเป่าตัวเก่าและน ากลับมาใช้ใหม่ผู้จัดท าหวังว่าโครงงานเล่มนี้จะให้ความรู้และเป็น
ประโยชน์แก่ผู้อ่านทุก ๆ ท่านหากมีข้อเสนอแนะประการใดผู้จัดท าขอรับไว้ด้วยความขอบพระคุณ
อย่างยิ่ง  

 
  

        คณะผู้จัดท า 
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ค าน า 

 โครงงานฉบับนี้เป็นส่วนหนึ่งของวิชา30102-8501 วิชาโครงงานระดับประกาศนียบัตร
วิชาชีพชั้นสูง (ปวส.) พุธศักราช 2567 โดยจุดประสงค์จัดท าขึ้นเพ่ือลดขั้นตอนการโหลดดิ้งงานให้ 
การผลิตลื่นไหลและเป็นมาตรฐานเดียวกันในกระบวนการผลิตCNC (GL) ที่บริษัท จินป่าว พรีซิชั่น
อินดัสทรี่ จ ากัด แผนก CNC (GL) ผู้จัดท าโครงงานจึงมีแนวความคิดเพ่ือให้เกิดงานที่ดีและมี
ประสิทธิภาพทางผู้จัดท าโครงงานจึงเล็งเห็นปัญหาจึงได้จัดท าเครื่องเป่ากรอง เพ่ือแก้ไขปัญหาที่เกิด
จากการเป่ากรองของแผนก CNC  (GL) โดยไลน์ CNC (GL) ได้ท าเครื่องเป่ากรองขึ้นมาเพ่ือลดต้นทุน
ในแผนก CNC (GL)  
 ผู้จัดท าหวังว่าโครงงานเล่มนี้จะให้ความรู้และเป็นประโยชน์  แก่ผู้อ่านทุกๆท่านหากมี
ข้อเสนอแนะประการใดผู้จัดท าขอรับไว้ด้วยความขอบพระคุณอย่างยิ่ง 
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บทที่ 1 
บทน า 

1.1 ที่มาและความส าคัญ  
 ปัจจุบันบริษัท จินป่าว พรีซิซั่น อินดัสทรี่ จ ากัด (Jinpao Precision Industry Co.,Ltd.) 
ตั้งอยู่ที่ 631 หมู่. 4 นิคมอุตสาหกรรมบางปู ซอย 12 ต.แพรกษา อ.เมือง จ.สมุทรปราการ 10280 
เป็นอุตสาหกรรมชั้นน าในการผลิต เกี่ยวกับงาน โลหะแผ่น งานขึ้นรูปโลหะ งานประกอบแม่พิมพ์ งาน
ขึ้นรูปด้วยเครื่องจักร CNC การประกอบชิ้นงานอิเล็กทรอนิกส์ งานชิ้นส่วนยานยนต์และงานชิ้นส่วน
อากาศยาน ด้วยเครื่องจักรที่ทันสมัยโดยมีกระบวนการผลิตที่หลากหลายกระบวนการ จากที่ได้เข้าไป
ฝึกประสบการณ์ท่ีบริษัท จินป่าว พรีซิซั่น อินดัสทรี่จากัด ในส่วนของแผนก NCT LASER  
 จากการศึกษาปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตพบว่ากรองที่เป็นฝุ่นอันตรายนั้นเกิดจาก
เครื่องที่มีการตัดเลเซอร์ พนักงานไม่สามารถที่จะเป่าเองหรือสามารถท าความสะอาดเองได้จนต้องมี
การเปลี่ยนทุก ๆ 8 เดือน ถึง 10 เดือน โดย ไม่ได้น ากรองเก่ามาใช้อีก  

1.2 วัตถุประสงค์  
 1.2.1 เพ่ือป้องกันสุภาพของพนักงานในการใช้คนเป่า  
 1.2.2 เพ่ือลดต้นทุนในการซื้อใส้กรองใหม่  
 1.2.3 เพ่ือสร้างเครื่องเป่าฝุ่นไส้กรอง  

1.3 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ  
 1.3.1 สามารถเป่ากรองได้โดยอัตโนมัติด้วยแรงดันลม  
 1.3.2 สามารถน ากรองที่ใช้แล้วน ากลับมาใช้ใหม่ได้  
 1.3.3 สามารถใช้ได้ทุกเครื่องที่มีการตัดเลเซอร์  

1.4 ขอบเขตการวิจัย  
 1.4.1 แผนก CNC BENKING   

1.5 แผนการด าเนินการ 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางท่ี 1.5 แผนการด าเนินการ 
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 1.5.1  รูปแบบการวิจัย  
 1.5.2. เครื่องมือที่ใช้ในการพัฒนา  
 1.5.3  สายลม  
 1.5.4  ตู้เชื่อม  
 1.5.5  ท่อพีบีซี  
 1.5.6  วาวลม แบริ่งลูกปืน  
 1.5.7  การรวบรวมข้อมูล โดยวิธีการสังเกต สัมภาษณ์และตรวจประเมินผลงาน  
 1.5.8.  การวิเคราะห์ข้อมูลโดยหาค่าเฉลี่ย  
 1.5.9   ลงมือท าโครงการ  
 1.5.10 ตรวจสอบความถูกต้อง/แก้ไขความผิดพลา  
 1.5.11 น าเสนอโครงการ  

1.6 นิยามศัพท์เฉพาะ  
 1.6.1  ฝุ่นละออง คือ ฝุ่นมีมีขนาดเล็กท่ีเกิดจากการตัดเลเซอร์  
 1.6.2  PM 10 คือ ฝุ่นละอองเล็ก แต่ส่งผลเสีย (ต่อสุขภาพ)  
 1.6.3  Cartridge Filter คือ ไส้กรองฝุ่นที่มีรูปทรงเป็นทรงกระบอก 
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บทที่ 2 
แนวคิดทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 การด าเนินโครงงานในครั้งนี้ ผู้จัดท าโครงงานได้ศึกษา ขั้นตอนการท างาน และลักษณะ
วิธีการท างานของกระบวนการ CNC Bendingภายในบริษัทจินป่าว พรีซิซั่น อินดัสทรี่ จ ากัด (Jinpao 
Precision Industry Co.,Ltd.) ตั้งอยู่ที่ 631 หมู่ 4 นิคมอุตสาหกรรมบางปูซอย 12B ต าบลแพรกษา 
อ าเภอเมือง จังหวัดสมุทรปราการ เพ่ือเป็นแนวทางในการจัดท าโครงการปรับปรุงขั้นตอนการผลิต
เบื่องต้นของนักศึกษาหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูงระบบทวิภาคี  วิทยาลัยเทคนิคน้ าพอง
ดังต่อไปนี้  
 แนวคิดเก่ียวกับ หลัก 5 ประการของ Lean   
 แนวความคิดเกี่ยวกับการปรับปรุงประสิทธิภาพชิ้นงานEDUในกระบวนการเชื่อมขั้นตอนที่1   
 มาตรฐานของความปลอดภัย ภายในโรงงานอุตสาหกรรม  

2.1 แนวคิดเกี่ยวกับระบบลีน(Lean) ก าจัก 7+1 waste   
 การใช้ Lean management อย่างไรให้ได้ผล ด้วยหลัก 5 ข้อ ที่จะทาให้การลีนองค์กรไปถึง
เป้าหมายอย่างท่ีตั้งใจ 
 2.1.1 กาหนดเป้าหมายและคุณค่า (Define Value) ประการแรก คือการหาค าตอบให้ชัดเจน
ถึงคุณค่าของสิ่งที่บริษัทต้องการท าการมองหาสิ่งที่ลูกค้าต้องการจากสินค้าหรือบริการขององค์กร 
และยึดสิ่งดังกล่าวเป็นคุณค่าของการใช้แนวคิดแบบลีน เพ่ือให้สินค้าหรือบริการตอบโจทย์ลูกค้าได้
อย่างตรงที่สุด ซึ่งสามารถหาค าตอบหลากหลายวิธี เช่น การสัมภาษณ์ ทดลองแบบสอบถาม สังเกต 

2.2 การวางแผนด าเนินงาน  
 ประการที่สองของแนวคิดแบบลีนคือ การวางแผนด าเนินงาน โดยยึดคุณค่าที่ลูกค้าต้องการ
จากสินค้าและบริการเป็นหลัก จากนั้นจึงแตกประเด็นและเนื้องานในการด าเนินงานออกมาเป็นส่วน 
ในขั้นตอนนี้จะท าให้เห็นว่ามีอะไรในกระบวนการที่ไม่จ าเป็นบ้าง สิ่งนี้จะเรียกว่า ความสูญเปล่า หรือ 
Waste นั่นเอง สามารถแบ่งความสูญเปล่าเป็น 2 รูปแบบด้วยกัน คือ 
 Non-valued added but necessary คือ ความสูญเปล่าเนื่องจากไม่มีคุณค่า แต่จ าเป็น 
ส าหรับการด าเนินงาน 
 Non-value & unnecessary คือ ความสูญเปล่าเนื่องจากไม่มีคุณค่าและไม่จ าเป็นส าหรับ
การด าเนินงาน 
 เมื่อระบุความสูญเปล่าได้แล้ว ก็เป็นขั้นตอนของการก าจัดสิ่งนี้ออกจากงานที่ต้องด าเนินการ 
ไม่ว่าจะเป็นขั้นตอนหรืองบประมาณองค์ประกอบหลักของการวางแผนงาน หรืออาจเรียกได้ว่าเป็น 
Action Plan มีองค์ประกอบเบื้องต้นหลัก ๆ ดังนี้ 
 2.2.1 ชื่อของแผนงานหรือโปรเจกต์ เพ่ือให้ผู้รับผิดชอบและผู้ที่มีความเกี่ยวข้องกับงานไม่
เกิดความสับสน  
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 2.2.2  ก าหนดขั้นตอนการท างาน ตั้งแต่ขั้นตอนแรกจนถึงขั้นตอนสุดท้ายของการท างาน 
รวมถึงระบุ ช่วงเวลา และสิ่งที่ต้องท าไว้ในแต่ละขั้นตอน เพ่ือก าหนดให้การท างานเป็นไปในทิศทาง
เดียวกัน  
 2.2.3  ก าหนดวัตถุประสงค์ หรือเป้าหมายของการท างาน เพ่ือให้รู้ว่าก าลังท าอะไรและ
ก าหนดให้แผนการท างานส าเร็จตามเป้าหมายที่วางเอาไว้  
 2.2.4  วางแผนงานส ารอง เพ่ือใช้ในกรณีที่เจอกับอุปสรรคในแต่ละข้ันตอน  

2.3  สร้างขั้นตอนการท างาน (Create Flow)  
 เป็นการด าเนินงานอย่างต่อเนื่องเพ่ือท าให้มั่นใจว่า พนักงานจะท างานได้อย่างไหลลื่น 
ต่อเนื่อง ไมต่ิดขัด ผ่านกลยุทธ์ที่จะท าให้พนักงานท างานได้อย่างราบลื่น การวางแผนจัดล าดับความ 
ส าคัญของชิ้นงานเพ่ือสร้างประสิทธิภาพการท างานที่ดี ในการสร้างประสิทธิภาพการท างาน เริ่มต้น
จากการวางแผนที่ดี คุณจะต้องตั้งเป้าหมายการท างานให้ตอบ โจทย์และเป็นไปในทิศทางเดียวกันกับ
จุดประสงค์ที่คุณต้องการสร้างผลงานของคุณ ซึ่งการวางแผนงานจะ ถูกแบ่งออกเป็น 2 รูปแบบ ได้แก่  
 2.3.1 การวางแผนงานระยะสั้น คือการวางแผนงานในแต่ละวันท างานอย่างละเอียด 
ออกแบบระยะเวลาการท างานรายชั่วโมง เช่น หากคุณเป็นนักสื่อสารการตลาด คุณจะก าหนดว่า 
ในช่วงเช้าที่สมองยังโลดแล่น จะใช้เวลาการท างานสัก 3 ชม. เพ่ือวางแผนคอนเทนต์ในแต่ละช่องทาง 
พอมาช่วง 16.00 น  ที่คุณจะลงมือเขียนบทความหรือสร้างคอนเทนต์เพ่ือการสื่อสาร เป็นต้น  
 2.3.2 การวางแผนงานระยะยาว คือ การวางแผนงานในภาพรวมของแต่ละเดือน ไตรมาส
หรือ 1 ปี ตามรูปแบบการบริหารงานของคุณ เช่น ภายใน 3 เดือนแรกของปี จะต้องสร้างการรับรู้ของ
แบรนด์ ดังนั้นเดือนที่ 1 คุณจะใช้เวลาการท างานเพ่ือก าหนดกลยุทธ์ศึกษาตลาด ก าหนดกลุ่มลูกค้า 
เดือนที่ 2 ใช้เวลาการท างานเพ่ือผลิตสื่อและเผยแพร่ เดือนที่ 3 ใช้เวลาการท างานเพ่ือสรุปผลงานที่
ได้เผยแพร่ เป็นต้น แล้วเราจะรู้ได้อย่างไรว่า งานแบบไหนที่ควรจะต้องเลือกท าก่อนหรือท าทีหลัง เรา
ขอให้คุณเดินไปหยิบปากกาและกระดาษมาสักหนึ่งแผ่นและเริ่มเขียนการท างานของในแต่ละวันมี
เรื่องอะไรบ้าง ก าหนดส่งงานคือช่วงไหน วันที่เท่าไหร่ หากคุณลงมือเขียนการท างานของตัวเอง
เรียบร้อยแล้ว คุณจะได้เห็นภาพที่ชัดเจนมากขึ้นในการจัดล าดับความส าคัญของชิ้นงาน แค่นี้ก็ท าให้
คุณสร้างประสิทธิภาพการท างานได้อย่างดีเยี่ยม 
 ทริคง่าย ๆ ในการบริหารงานตามล าดับความส าคัญ สามารถสร้างตารางเวลาการท างานของ
ตนเองบนเครื่องมือต่าง ๆ เพ่ือใช้ในการเตือนความจ า ไม่ให้หลงลืมงานไหนไปได้ และถ้าหากเกิดงาน
แทรก หรืองานเร่งด่วน สามารถย้อนกลับมาดูตารางการท างานของตนเองเพ่ือจัดสรรเวลาการท างาน
ไม่ให้ขาดตกบกพร่องได้ อีกสิ่งหนึ่งที่ส าคัญคือ การพยายามท างานให้ตรงตามตารางที่คุณ 
ก าหนดเอาไว้ อย่าผลัดวันประกันพรุ่ง เพราะมันจะท าให้การท างานของคุณถูกเลื่อนระยะเวลาออกไป 
ซึ่งน าไปสู่ผลกระทบต่อชิ้นงานอื่น ๆ ที่ต้องรับผิดชอบ ท าให้เกิดความล่าช้าในการท างานได ้
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 2.3.3 การสื่อสารกับเพ่ือนร่วมงานในท่ีประชุม 
 จะต้องมีการจัดระเบียบข่าวสารข้อมูลในการสื่อสารให้เป็นล าดับขั้นตอนเพ่ือให้ผู้ฟังสามารถ
ท าความเข้าใจกับสิ่งที่คุณต้องการจะสื่อสารได้เป็นอย่างดี และสามารถออกแบบผลงานที่มี
ประสิทธิภาพตรงตามแผนการที่คิดไว้ได้ 
 2.3.4 การสื่อสารกับเพ่ือนร่วมงาน 
หากมีการตั้งค าถาม เราสามารถท าได้ 2 รูปแบบก็คือการตั้งค าถามปลายเปิด เพ่ือสอบถามความ
คิดเห็นจากผู้ฟังให้ได้รับข้อมูลบางอย่างในหลากหลาย มุมมองที่สามารถน าไปใช้ประโยชน์กับการ
ท างานของคุณได้ การตั้งค าถามปลายปิด เพ่ือเป็นการยืนยันข้อมูลว่า สิ่งที่คุณได้ท างานไปนั้น ดี
หรือไม่ และสามารถใช้ในการเช็คความเข้าใจของผู้ฟังได้อีกด้วย หากคุณมีการสื่อสารที่ดีในการท างาน
ก็จะสามารถปฏิบัติงานให้ได้ผลงานที่ดีเกินคาดเลยทีเดียว 

2.4  ใช้ระบบดึง (Establish Pull) 
 ระบบดึง (Pull System) คือการท างานตามความต้องการที่เกิดขึ้นจริง เช่น การท างานตาม
ออเดอร์เท่านั้น เพ่ือไม่ให้เกิดความสูญเปล่าด้านการผลิตสินค้ามากเกินความต้องการ หรือเกิดสินค้า
คงคลังมากเกินไป กระบวนการนี้จะท าให้การท างานไหลลื่นอย่างต่อเนื่อง รวดเร็ว และใช้ทรัพยากร
อย่างคุ้มค่ามากข้ึน 

2.5  มุ่งสู่ความสมบูรณ์แบบ (Seek Perfection) 
 นับเป็นขั้นตอนที่ส าคัญที่สุด คือการวัดผลและการปรับปรุงกระบวนการอย่างต่อเนื่อง เพราะ
การพัฒนาก็คือการไม่หยุดอยู่กับที่ ฉะนั้นควรหมั่นตรวจสอบเพ่ือน าอมูลที่ได้มาวิเคราะห์ ปรับปรุง 
หรือพัฒนากระบวนการท างานอยู่เสมอ สามารถประยุกต์ใช้เทคนิค PDCAเพราะสิ่งนี้จะเพ่ิม
ประสิทธิภาพการท างานและรักษาระบบ LEAN ให้อยู่กับองค์กรต่อไป 
 แผนผังก้างปลา 
 แผนผังก้างปลา(Fish Bone) หรือแผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) เป็น
แผนผังที่ใช้แสดงความสัมพันธ์อย่างเป็นระบบระหว่างสาเหตุหลาย ๆ สาเหตุที่เป็นไปได้ที่ส่งผล
กระทบให้เกิดปัญหาหนึ่งปัญหา โดยจะใช้เมื่อต้องการจะวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่แท้จริง เพ่ือ
น าไปสู่แนวทางการแก้ไขปัญหาที่ถูกต้อง 
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ภาพที่ 2.5 แผนผังก้างปลา 

เมื่อไหร่จึงจะใช้แผนผังก้างปลา… 
1. เมื่อต้องการค้นหาสาเหตุแห่งปัญหา 
2. เมื่อต้องการการศึกษา ท าความเข้าใจ หรือท าความรู้จักกับกระบวนการอ่ืน ๆ เพราะว่าโดยคนส่วน
ใหญ่จะรู้ปัญหาเฉพาะในพ้ืนที่ของตนเท่านั้น แต่เมื่อมีการท าผังก้างปลาแล้ว จะท าให้เราสามารถรู้
ปัญหารวมง่ายข้ึน 
3. เมื่อต้องการให้เป็นแนวทางในการระดมสมอง ซึ่งจะช่วยให้ทุก ๆ คนให้ความสนใจในปัญหาของ
กลุ่มซึ่งแสดงไว้ที่หัวปลา  
วิธีการท าแผนผังก้างปลา 
 สิ่งส าคัญในการสร้างแผนผัง คือ ต้องท าเป็นทีม เป็นกลุ่ม ใช้ขั้นตอน 6 ขั้นตอน 
 1. ก าหนดประโยคปัญหาที่หัวปลา วาดตามแนวนอนของกระดาษ เขียนปัญหาให้กระชับ 
ชัดเจน และเป็นประเด็นปัญหาประเด็นเดียว 
 2. ก าหนดกลุ่มปัจจัยที่จะท าให้เกิดปัญหานั้น ๆ ซึ่งเป็นสิ่งส าคัญในการท าแผนผังก้างปลา 
 3. ระดมสมองเพ่ือค้นหาสาเหตุของแต่ละปัจจัยดังกล่าว และเพ่ือหาสาเหตุย่อยในแต่ละ
ปัจจัยด้วยค าถามแลกเปลี่ยน “ท าไมๆๆๆ…จึงเกิดขึ้น” หากผู้เข้าร่วมคิดสาเหตุไม่ออกสามารถ
แลกเปลี่ยนร่วมกันในเวทีได้ แต่ต้องไม่ชี้น าทางความคิด 
 4. สอบทานความเป็นเหตุเป็นผลด้วยประโยคที่ว่า “เพราะ..(สาหตุ)…จึงท าให้เกิด…(ผล)…
ของปัญหา 
 5. จัดล าดับความส าคัญของสาเหตุ โดยให้ความส าคัญกับสาเหตุที่มีผลกระทบกับหัวปลามาก 
ๆ เพ่ือนน าไปสู่การก าหนดแนวทางการแก้ปัญหา ทั้งนี้ ต้องเลือกสาเหตุที่จะส่งผลต่อการแก้ไขปัญหา
มาก แนวทางต้องง่าย ไม่ซับซ้อน ท าได้เอง 
 6. จัดท าแนวทางการปรับปรุงปัญหาตามสาเหตุหลักและสาเหตุรอง 
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 ข้อดี 
 1. ไม่ต้องเสียเวลาแยกความคิดต่าง ๆ ที่กระจัดกระจายของแต่ละสมาชิก แผนภูมิก้างปลาจะ
ช่วยรวบรวมความคิดของสมาชิกในทีม 
 2. ท าให้ทราบสาเหตุหลัก ๆ และสาเหตุย่อย ๆ ของปัญหา ท าให้ทราบสาเหตุที่แท้จริงของ
ปัญหา ซึ่งท าให้เราสามารถแก้ปัญหาได้ถูกวิธี 
 ข้อเสีย 
 1. ความคิดไม่อิสระเนื่องจากมีแผนภูมิก้างปลาเป็นตัวก าหนดซึ่งความคิดของสมาชิกในทีม
จะมารวมอยู่ที่แผนภูมิก้างปลา 
 2. ต้องอาศัยผู้ที่มีความสามารถสูง จึงจะสามารถใช้แผนภูมิก้างปลาในการระดมความคิด 
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บทที่ 3 
วิธีด าเนินการวิจัย 

 
3.1 เครื่องมือที่ใช้ในการด าเนินการ  
 3.1.1. รูปแบบการวิจัย  
 3.1.2. เครื่องมือที่ใช้ในการพัฒนา  
 3.1.3. สายลม  
 3.1.4. ตู้เชื่อม  
 3.1.5. ท่อพีบีซี  
 3.1.6. วาวลม  
 3.1.7. แบริ่งลูกปืน  

3.2  ขั้นตอนการด าเนินการ 

 
ภาพที่ 3.2 ขั้นตอนการด าเนินงาน 

 3.2.1 ปรึกษาหัวข้อโครงการ  
 การปรึกษาหัวข้อการท าโครงการ นักศึกษาและครูในสถานประกอบการได้มีการศึกษาและ
ปรึกษาถึงปัญหา ในการปฏิบัติงานภายในสถานประกอบการ กรณีศึกษาบริษัทจินป่าว พริชิซั่น 
อินดัสทรี จ ากัด นักศึกษาปฏิบัติงานอยู่แผนก CNC Bending จึงทราบถึงปัญหาที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตชิ้นงานนักศึกษาจึงมีความคิดที่จะท าโครงการปรับปรุงแก้ไขจัดท ากระบวนการผล
ชิ้นงาน เครื่องเป่ากรอง ของบริษัท จินป่าว พริชิซั่น อินดัสทรี จ ากัด ด าเนินการการปรับปรุง
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ประสิทธิภาพของการท างานให้เพ่ิมมากขึ้นและลดระยะเวลาการสูญเสีย ท าให้พนักงานปฏิบัติงาน
เป็นมาตรฐานเดียวกัน และลดเวลาในการท างาน  
 3.2.2 น าเสนอหัวข้อโครงการ  
 การน าเสนอหัวข้อโครงการนักศึกษาได้จัดท าเค้าโครง (คก.1) และจัดท าเครื่องเป่าฝุ่นไส้กรอง 
เพ่ือเสนอหัวข้อแก่ทางวิทยาลัยและสถานประกอบการ ให้ทราบถึงปัญหาในการปฏิบัติการและเป็น
การขออนุมัติการจัดท าโครงการการปรับปรุงประสิทธิภาพในโรงงาน 
 1. ประชุมปรึกษาหารือ เสนอความคิดเห็น และคัดเลือกเรื่องที่จะท าโครงงาน  
 2. แบ่งหน้าที่ของสมาชิกในกลุ่มและหาข้อมูลในการด าเนินงาน  
 3. รวบรวมข้อมูลที่ได้จากการศึกษาค้นคว้าน ามาวิเคราะห์และเลือกใช้ส่วนที่ส าคัญ  
 4. เขียนเค้าโครงงาน  
 5. น าโครงร่างของโครงงานไปปึกษาและขอค าแนะน าจากอาจารย์  
 6. สร้างงาน  
 7. น าเสนอโครงงานที่ท า 
 8. จัดท าโครงงาน 
3.3 การวิเคราะห์ข้อมูล  
 การลดต้นทุนต่อปีฝั่ง General เครื่อง Laser Acies มีทั้งหมด 5 เครื่องโดยแต่ละเครื่องมี
ตู้ดัคละอองฝุ่นเครื่องละ 1 ตู้ แต่ละตู้มีใส้กรองอยู่ 6 ลูก เครื่องตัด FO FLC มี 3 เครื่องโดยแต่ละ
เครื่องมีตู้ดัคละอองฝุ่นเครื่องละ 1 ตู้ แต่ละตู้มีใส้กรองอยู่ 9 ลูก โดยได้สอบถามราคาจากช่างในบริษัท
คิดเป็นจ านวนลูกละ 2,860 บาท มีทั้งหมด 57 ลูก รวมเป็นจ านวนเงิน ทั้งสิ้น 163,020 บาท จากที่
พนักงานต้องเปลี่ยนใส้ปี ละครั้งเพ่ือให้เครื่องจักรท างานได้อยางมีประสิทธิภาพ ข้าพเจ้าจึงได้คิดค้น
เครื่องเป่าใส้กรองที่จะช่วยยืดระยะเวลาการใช้งานจาก 1 ปี กลายเป็นสามารถใช้งานได้2 ปี หรือ
จนกว่าใส้กรองด้านในจะช ารุด สามารถช่วยลดต้นทุนในการสั่งซื้อใส้กรอง โดยประมาณ 163,020 
บาท /ปี  
3.4 รวบรวมสาเหตุที่ส่งผลกระทบต่อการเกิดความล่าช้าในการท างาน  
 ผู้วิจัยท าการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาการเกิดความล่าช้าในการท างานโดยก าหนดกลุ่ม
ปัจจัย (Factors) ซึ่งมั่นใจว่ากลุ่มที่ก าหนดไว้เป็นปัจจัยที่จะช่วยให้สามารถ แยกแยะและก าหนด
สาเหตุต่าง ๆ ได้อย่างเป็นระบบโดยจะใช้หลักการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจัยเพ่ือน าไปสู่การแยกแยะ
สาเหตุต่างๆ หลังจากนั้นท าการระดมสมอง (brainstorm) ได้ดังนี้ 
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ภาพที่ 3.4 ผังก้างปลาระดมสมอง 

 
3.5 การออกแบบ 

 

 
 

ภาพที่ 3.5.1 ก่อนที่จะมีการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 3.5.2 หลังการปรับปรุง 
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ภาพที่ 3.5.3 ตู้ดูดฝุ่นพลังงานสูง 
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บทที่ 4  
ผลการด าเนินการ  

4.1 ผลการด าเนินการ  
 ผลการด าเนินวิจัยเรื่อง การออกแบบเครื่องเป่าไส้กรอง เพ่ือช่วยในการลดเวลาและประหยัด
ต้นทุน ทางผู้จัดท าได้ท าการปรึกษาและหาแนวทางจากหัวหน้างานเพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุที่ต้องน ามา
ปรับปรุงพัฒนาในแผนก  CNC Benking ซึ่งสามารถแสดงได้ด้วยแผนผัง  

4.2 สรุปผลการด าเนินการ  
 การจัดท าลดต้นทุนการซื้อไส้กรอง ด้วยเครื่องเป่าฝุ่นไส้กรอง ส าหรับเป่าไส้กรอง แผนก CNC 
Benking เป็นส่วนหนึ่งที่ส าคัญในการผลิตชิ้นงานจึงจ าเป็นต้องมีการบริหารจัดการที่ดีเพ่ือลดเวลา ใน
การเป่าไส้กรองของเครื่อง CNC Laser เพ่ือสามารถประหยัดเวลาและประหยัดต้นทุนมากขึ้น ทาง
ผู้จัดท าโครงการได้เห็นถึงปัญหา จึงได้ท าการจัดท าลดต้นทุนการซื้อไส้กรอง  ขึ้นมาเพ่ือให้เกิดความ
สะดวกในการ เป่าไส้กรอง และ ยังลดงานเวลาในการใช้คนยืนเป่า 

 
ตารางที่ 4.2.1 แสดงการบันทึกข้อมูลการผลิตก่อนการใช้ 

 

 
ตารางที่ 4.2.2 แสดงการบันทึกข้อมูลการผลิต 
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ตารางที่ 4.2.3 ตารางแสดงสถิติการเปลี่ยนไส้กรองในแต่ละครั้ง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพที่ 4.2.3 ภาพแสดงแผนภูมิก่อนการปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
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บทที่ 5 
สรุปผลอภิปรายผลและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการด าเนินการ  
 ผลการวิจัยเรื่อง แก้ไข การจัดท าลดต้นทุนการซื้อไส้กรอง เพ่ือเพ่ิมประสิทฺธิภาพการท างาน 
ในกระบวนการ CNC ของบริษัท จินป่าว พรีซิชั่น อินดัสทรี่ จ ากัด เป็นการศึกษาเพ่ือปรับปรุงแก้ไข 
การจัดท าลดต้นทุนการซื้อไส้กรอง โดยมีวัตถุประสงค์ เพ่ือลดระยะเวลาของการเป่าไส้กรอง โดยจาก
เดิมใช้คนยืนเป่า เพ่ือเกิดการท างานได้เร็วขึ้นและเพ่ิมประสิทธิภาพของการจัดท าลดต้นทุนการซื้อ 
ไส้กรอง เพ่ือไม่ให้เกิดการท างานที่ซ้ าซ้อนและลดต้นทุนและลดเวลา เพ่ือลดราคาของชิ้นงานให้กับ
ลูกค้าเพ่ือความพ่ึงพอใจกับราคาที่ถูกลง โดยหลักจากที่ปรับปรุงได้มีการปรึกษากับหัวหน้างานว่า
เป็นไปตามเป้าหมายที่ก าหนดไว้หรือไม่ พบว่าสามารถ ลดระยะเวลา การท างานที่ซ้ าซ้อน ลดต้นทุน 
และเซฟสุขภาพพนักงานได้ระดับนึง เป็นไปตามเป้าหมายท่ีก าหนดไว้ได้จริง 
5.2 อภิปรายผลการด าเนินการ  
 จากผลของการด าเนินโครงการนี้ถือว่าประสบความส าเร็จตามที่ตั้งจุดประสงค์ไว้ คือได้เพ่ิม 
 ประสิทธิภาพ และยังช่วยลดต้นทุนในแต่ละปี  
5.3 ข้อเสนอแนะ  
 อยากให้พัฒนาเรื่องเป่าไส้กรองท าให้เครื่องเป่าได้ทีละ2ตัว มีสวิตซ์ในการควบคุมพลังงานลม  
และมีสถิติในการเปลี่ยนกรองในแต่ละครั้งถัดไป 
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ภาคผนวก ก 
แบบเสนอขออนุมัติโครงงานการพัฒนา

ทักษะวิชาชีพชั้นสูง 
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ภาคผนวก ข 
รูปภาพการด าเนินงาน 
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ภาพที่ 11 การท างานโปรแกรมฐานของชิ้นงาน 
 

 
ภาพที่ 12 การท าโปรแกรมแล้วตัดออกเป็นตัวฐาน 

 

 
ภาพที่ 13 ก่อนใช้เครื่องเป่าและยังไม่ได้เป่า 
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ภาคผนวก ค 
ประวัติผู้จัดท าโครงการ 
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 ประวัติผู้ท าโครงงาน       
ชื่อ :   นายสุรเชษฐ์ สืบสุข   
ชื่อโครงงาน :  ลดต้นทุนการเปลี่ยนไส้กรอง ด้วยเครื่องเป่าฝุ่นไส้กรอง  
แผนก :   ช่างกลโรงงาน  
สาขา :   เทคนิคการผลิต  
สาขางาน :  เครื่องมือกล  
 ประวัติส่วนตัว  
เกิดวันที่ :  9 กรกฎาคม 2547  
ที่อยู่ :   161 หมู่ที่ 1 บ้านตะเคียน ต.อู่โลก อ.ล าดวน จ.สุรินทร์ 32220 
 ประวัติการศึกษา  
ปี การศึกษา 2559 :  ชั้นประถมศึกษาปีที่ 6 โรงเรียนบ้านตะเคียน (สุรินทร์) 
ปี การศึกษา 2563 :  ชั้นมัธยมศึกษาปีที่ 3 โรงเรียนบ้านตะเคียน (สุรินทร์) 
ปี การศึกษา 2565 :  ชั้นมัธยมศึกษาปีที่ 6 โรงเรียนพนาสนวิทยา (สุรินทร์) 
ปัจจุบันก าลังศึกษาอยู่ระดับชั้น : ประกาศนียบัตรวิชาชีพขั้นสูง (ปวส.) วิทยาลัยการอาชีพสังขะ  
 ปัจจุบันฝึกงานที่  
ชื่อบริษัท :  บริษัทสีมาโลหะภัณฑ์ จ ากัด 
 การติดต่อ   
โทรศัพท์ :  0952691762  
Facebook :  Surachet  Suepsuk  
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 ประวัติผู้ท าโครงงาน     
ชื่อ :   นายธนัทชัย สุระฤทธิ์  
ชื่อโครงงาน :  ลดต้นทุนการเปลี่ยนไส้กรอง ด้วยเครื่องเป่าฝุ่นไส้กรอง  
แผนก :   ช่างกลโรงงาน  
สาขา :   เทคนิคการผลิต  
สาขางาน :  เครื่องมือกล  
 ประวัติส่วนตัว  
เกิดวันที่ :  7 ตุลาคม 2547  
ที่อยู่ :   124 หมู่.12 บ้านตาโมมพัฒนา  ต.สะกาด อ.สังขะ จ.สุรินทร์ 32150  
 ประวัติการศึกษา  
ปี การศึกษา 2559 :  ชั้นประถมศึกษาปีที่ 6 โรงเรียนบ้านตาโมม (สุรินทร์) 
ปี การศึกษา 2563 :  ชั้นมัธยมศึกษาปีที่ 3 โรงเรียนบ้านตาโมม (สุรินทร์) 
ปี การศึกษา 2565 :  ชั้นมัธยมศึกษาปีที่ 6 โรงเรียนกระเทียมวิทยา (สุรินทร์) 
ปัจจุบันก าลังศึกษาอยู่ระดับชั้น : ประกาศนียบัตรวิชาชีพขั้นสูง (ปวส.) วิทยาลัยการอาชีพสังขะ  
 ปัจจุบันฝึกงานที่   
ชื่อบริษัท :  บริษัท จินป่าว พรีชิชั่น อินดัสทรี่ จ ากัด  
 การติดต่อ   
โทรศัพท์ : 085502863  
Facebook :  Thanutchai surarit 
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ภาคผนวก ง 
เผยแพร่โครงการทางเว็บไซต์วิทยาลัย 
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