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บทที่ 3 
 

ขอบเขตและวิธีการศึกษา 
 

 การศึกษาคร้ังนี้เปนการศึกษาวิจัยเชิงทดลอง (Experimental Study) เปนการวิจัยที่
ใชวิธีการทดลอง โดยมีการจัดสภาพการณและส่ิงแวดลอม  เพื่อควบคุมไมใหปจจัยอ่ืน ๆ ที่ไม
เกี่ยวของเขามามีอิทธิพล คือ พยายามจัดกระทําเพื่อใหตัวแปรตน (ตัวแปรอิสระ) มีอิทธิพลตอตัว
แปรตามมากที่สุด โดยเลือการการทดลองในสนาม (Field Experiment) เปนการทดลองในสภาพ
ธรรมชาติ ซึ่งจะทําใหเห็นผลเมืองานวิจัยไดถูกนํามาใชจริง แตก็ยังมีปญหาในดานการควบคุม
อิทธิพลของตัวแปรที่ ไมตองการเพราะควบคุมไดยากกวาการทดลองในหองปฏิบัติการ 
(Laboratory Experiment) โดยจะทําการศึกษาการประเมินโอกาสทางเทคโนโลยีสะอาดในการ
ผลิตเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษการชุบโลหะกลุมชุบนิกเกิล-
โครเมียมแบบแมนนวล ของ บริษัท โรงงานกองกิจเจริญ จํากัด เพื่อเสนอแนวทางในการ
ประยุกตใชเทคโนโลยีสะอาดเพื่อลดการสูญสีย 
 

3.1 เครื่องมือที่ใชในการศึกษา 
 

 เคร่ืองมือที่ใชในการศึกษาเพื่อเก็บรวบรวมขอมูล ไดแก แบบประเมินที่ใชเคาโครง
จากแบบประเมินโอกาสทางเทคโนโลยีสะอาดของสถาบันส่ิงแวดลอมอุตสาหกรรม สภา
อุตสาหกรรมแหงประเทศไทย และสํานักงานความรวมมือดานส่ิงแวดลอมและการพัฒนาประเทศ
เดนมารค (Danish Cooperation For Environment and Development : DANCED) ซึ่งมีขอมูล
ดังนี้ 

1. การสํารวจสถานภาพทั่วไปของโรงงาน 
2. การประเมินโอกาสเบ้ืองตน 
3. การเลือกจุดหรือบริเวณเพื่อตรวจประเมินโดยละเอียด 
4. การจัดลําดับความสําคัญประเด็นการทําเทคโนโลยีสะอาด 
5. การประเมินหาสาเหตุของการสูญเสีย 
6. การกําหนดทางเลือกของเทคโนโลยีสะอาด 
7. การคัดเลือกเทคโนโลยีสะอาด 
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8. การศึกษาความเปนไปไดของทางเลือกเทคโนโลยีสะอาด 
9. การคัดเลือกเทคโนโลยีสะอาดที่สามารถปฏิบัติได 
10. การนําทางเลือกที่สามารถปฏิบัติไดมาประยุกตใช 

 
3.2 ขอบเขต และวธิีการศึกษา 

 
3.2.1 ขอบเขตประชากรที่ศึกษา 
  การศึกษาคร้ังนี้ ไดกําหนดขอบเขตประชากรที่ศึกษา ไดแก บุคลากรภายใน
บริษัท โรงงานกองกิจเจริญ จํากัด ที่เกี่ยวของในการผลิต จํานวน 20 คน ซึ่งประกอบดวย 
  กรรมการผูจัดการ    1 คน 
  ผูจัดการโรงงาน     1  คน 
  พนักงานบัญชี     1  คน 
  พนักงานควบคุมคุณภาพ    1  คน 
  พนักงานแผนกผลิต  16 คน  
  
3.2.2 ขอบเขตของพื้นที่ศึกษา 
  สถานที่ในการดําเนินการศึกษาและรวบรวมขอมูล คือ บริษัท โรงงานกองกิจ
เจริญ จํากัด ต้ังอยูเลขที่ 9/9 หมูที่ 7 ตําบลบางพลีใหญ อําเภอบางพลี จังหวัดสมุทรปราการ 
 
3.2.3 ขอบเขตการศึกษา 
 การจัดทําเทคโนโลยีสะอาดในการศึกษานี้มี 2 สวน คือ 

1. การตรวจประเมินการสูญเสียตามหลักเทคโนโลยีสะอาดในกระบวนการผลิต
การชุบโลหะกลุมชุบนิกเกิล-โครเมียมแบบแมนนวล โดยศึกษาต้ังแตข้ันตอน
การเตรียมผิวชิ้นงาน การชุปโลหะ ข้ันตอนการลาง และข้ันตอนการทํา
ชิ้นงานใหแหง เพื่อทําการวิเคราะหหาสาเหตุของการสูญเสียและสราง
ขอเสนอแนะ เพื่อลดการสูญเสียที่เกิดข้ึน 

2. การนําขอเสนอแนะที่สามารถปฏิบัติไดในระยะส้ันมาประยุกตใชให
กระบวนการผลิตการชุบโลหะกลุมชุบนิกเกิล-โครเมียมแบบแมนนวล และ
เปรียบเทียบปรมาณการสูญเสียที่ลดลงและคํานวณมูลคาความประหยัด 
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3.2.4 ระยะเวลาในการดําเนินการศึกษา 
 เดือนตุลาคม พ.ศ.2551 ถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2552 

 
3.3 การเก็บรวบรวมขอมูล 

 
3.3.1 ขอมูลปฐมภูมิ (Primary Data) 
 ขอมูลปฐมภูมิเปนขอมูลที่ไดจากการสัมภาษณในเชิงลึกแบบกึ่งโครงสรางและ
สังเกตุการทํางานของพนักงานแบบไมมีสวนรวม เพื่อหาขอมูลเบ้ืองตนของโรงงานโดยใชแบบ
ประเมินโอกาสทางเทคโนโลยีสะอาด และขอมูลการตรวจประเมินเบ้ืองตนจากแบบประเมิน ซึ่ง
ตามหลักเทคโนโลยีสะอาด ประกอบดวย 2 ข้ันตอน ดังนี้ 

1. ข้ันตอนการประเมินโดยรวบรวมขอมูลรายละเอียดตางๆ เกี่ยวกับสภาพท่ัวไปของ
โรงงาน ข้ันตอนการผลิต การใชวัตถุดิบ น้ํา และไฟฟา เพื่อใหทราบถึงการสูญเสียวา
เกิดข้ึนจากข้ันตอนใดของการผลิตและเกิดจากสาเหตุใด 

2. ข้ันตอนการจัดทําแผนผังกระบวนการผลิต เพื่อแสดงความสัมพันธของหนวยการผลิต
ที่เกี่ยวของ โดยแสดงปริมาณการใชทรัพยากร และการสูญเสียที่เกิดข้ึนในรูปของมวล
รวมของวัตถุดิบและพลังงานที่เขาและออกในทุกข้ันตอนการผลิต 

  
3.3.2 ขอมูลทุติยภูมิ (Secondary Data) 
 ขอมูลทุติยภูมิเปนขอมูลที่ไดจากการบันทึกของ บริษัท โรงงานกองกิจเจริญ จํากัด 
และขอมูลที่ไดจากการคนควาจากเอกสารท่ีเกี่ยวของ งานวิจย ส่ิงพิมพ ตําราวิชาการ และการ
สืบคนขอมูลจากอินเตอรเน็ต 
 

3.4 การวิเคราะหขอมูล 
 
 ทําการวิเคราะหขอมูล 2 ลักษณะดังนี้ 
 1. ขอมูลเชิงปริมาณ คือ ขอมูลที่เปนตัวเลขจากการจดบันทึกทางสถิติเพื่อนํามาใชใน
การวิเคราะหปริมาณการใชทรัพยากร ปริมาณมลพิษที่เกิดข้ึน และตนทุนการบําบัดของเสีย นําไป
คํานวณความเปนไปไดในการลงทุน และผลตอบแทนท่ีคาดวาจะไดรับขอมูลเชิงปริมาณนี้จะถูก
นําไปใชสนับสนุนขอมูลเชิงคุณภาพที่ใชในการสัมภาษณ  แตบางคร้ังก็มีคลาดเคล่ือนไดเพราะใน
กรณีที่ผูใหขอมูลไมสามารถใหขอมูลทางบัญชีที่ถูกตองได  หรือเพราะไมมีการจดบันทึกไวเปน
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หลักฐานชัดเจน เชน ตัวเลขของกําลังการผลิต  ดังนั้นขอมูลบางคาจึงเปนเพียงการประมาณ
คาเฉลี่ยเทานั้น 

 2. ขอมูลเชิงคุณภาพ คือ ขอมูลที่ไดจากการที่ผูศึกษาเขาไปสัมภาษณ แลกเปล่ียน
ความเห็น จดบันทึก และสังเกตการทํางาน ตลอดจนสภาพแวดลอมโดยรอบของโรงงาน 

 
 วิธีการเก็บขอมูลในการศึกษาคร้ังนี้ผูศึกษาใชวิธีการเก็บรวบรวมขอมูลทั้งทางดาน

เชิงปริมาณและเชิงคุณภาพควบคูกันไป เพื่อใหไดขอมูลที่ละเอียดสามารถนํามาใชอธิบาย
ความสัมพันธตาง ๆ ที่พบจากการวิเคราะหขอมูลเชิงปริมาณ ซึ่งขณะเดียวกันก็สามารถนําตัวเลข
เหลานั้นมาวิเคราะหยืนยันขอสรุปที่ไดจากการเก็บรวบรวมขอมูลเชิงคุณภาพที่ผูศึกษาไดเขาไป
สัมภาษณ จดบันทึก และสังเกตที่แสดงผลออกมาเปนตัวเลข ซึ่งจะทําใหผลการศึกษาคร้ังนี้มี
ความสมบูรณมากที่สุด  ขอมูลที่รวบรวมไดถูกนาํมาประเมินโอกาสทางเทคโนโลยีสะอาด โดยระบุ
ถึงปญหาและสาเหตุ พรอมทั้งไดเสนอแนวทางที่สามารถนําไปปฏิบัติไดในการลดการสูญเสีย
ใหกับ บริษัท โรงงานกองกิจเจริญ จํากัด 
 

3.5 ลําดับการวิเคราะหขอมูล 
 

 การตรวจประเมินการสูญเสียทางเทคโนโลยีสะอาด ซึ่งเปนหารวิเคราะหกระบวนการ
ผลิต เพื่อหาแหลงกําเนิดของเสียและสรางขอเสนอทางเทคโนโลยีสะอาด เพื่อลดของเสียที่เกิดข้ึน
ในข้ันตอนการผลิต ทําใหโรงงานใชวัตถุดิบนอยลง และ/หรือมีผลผลิตมากข้ึน มีประสิทธิภาพการ
ผลิตมากข้ึน โดยข้ันตอนของการคนควาแบบอิสระในคร้ังนี้มี 10 ข้ันตอน ดังนี้ 
 
ขั้นตอนที่ 1 การสํารวจสถานภาพของโรงงาน 

 สํารวจภาพรวมการผลิต  และจัดทําแผนภูมิกระบวนการผลิตและประเมินมวลเขา – 
ออกจากการผลิต 

 การสํารวจสถานภาพทั่วไปของ บริษัท โรงงานกองกิจเจริญ จํากัด โดยศึกษา
ลักษณะของการแบงพื้นที่ใชสอยภาพในโรงงานระบบและกระบวนการผลิตในสวนของโรงงานอัน
จะเปนการไดมาซึ่งขอมูลของประเภทกิจการ ผลิตภัณฑ และปจจัยที่ใชในการสํารวจภาพรวมของ
การผลิตจากการสอบถามทางโรงงาน เพื่อใหไดมาซึ่งขอมูลเบื่องตนเกี่ยวกับสถานภาพของการ
ผลิตของโรงงาน การผลิตตางๆ เชน กําลังการผลิต สารเคมีที่ใช ทรัพยากร วัตถุดิบ และ
สาธารณูปโภค เปนตน โดยเก็บขอมูลโดยใชแบบฟอรม  1  ขอมูลทั่วไป เปนแนวทางในการไดมา
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ซึ่งขอมูลของ ประเภทของกิจการ ลักษณะการทํางานของพนักงาน ผลิตภัณฑของโรงงานผลิตข้ึน 
กําลังการผลิต ขอมูลการใชปจจัยการผลิต อาทิ วัติถุดิบที่ใช สารเคมีที่ใช รวมถึงแหลงกําเนิด
พลังงาน ปริมาณน้ําที่ใช และการบําบัดของเสีย ประกอบในการจัดทําผังกระบวนการผลิตโดยรวม
ของกระบวนการผลิต ประเมิณมวลเขา – ออก เพื่อใหเห็นภาพการใชทรัพยากรและการสูญเสียที่
เกิดข้ึนในรูปของมสดุลมวลรวมของวัตถุดิบและพลังงานที่เขาและออกในทุกข้ันตอนการผลิต โดย
ใชแบบฟอรม 2 แผนผังกระบวนการผลิต   
 
ขั้นตอนที่ 2 สํารวจขอมูลการใชทรัพยากรในกระบวนการผลิต 

 รวบรวมขอมูลเบ้ืองตนเกี่ยวกับวัตถุดิบที่เขาโรงงานในแตละเดือน สารเคมีที่ใชจาก
ยอดการเบิกใชและสาธารณูปโภคที่ใชในกระบวนการผลิตประกอบ โดยสอบถามขอมูลจากแผนก
คลังสินคา (Store)  ยอดการส่ังซ้ือน้ํามันเช้ือเพลิง โดยสอบถามขอมูลจากแผนกจัดซื้อ คาใชจาย
ไฟฟารายเดือน และประเมิณการใชน้ําตอเดือน สอบถามและรวบรวมคาใชจายจากบิลที่จายในแต
ละเดือน เพื่อใชเปนขอมูลประกอบการประเมิณโอกาสที่โรงงานสามารถประหยัดทรัพยากรได 
 
ขั้นตอนที่ 3 ประเมินประเด็นที่เกี่ยวของดานสิ่งแวดลอมและจัดลําดับความสําคัญ 

 ประเมินประเด็นที่เกี่ยวของดานส่ิงแวดลอม ประกอบดวย การใชไฟฟา การใช
พลังงานเช้ือเพลิง และการใชน้ํา กากอุตสาหกรรม กล่ิน และเสียง เพื่อจัดลําดับความสําคัญ
ประเด็นทางส่ิงแวดลอม ตามแบบฟอรม 3 การจัดลําดับความสําคัญ โดยพิจารณาจากปริมาณ
การใช คาการสูญเสีย หรือคาที่วัดไดจากการตรวจดวยเคร่ืองตรวจวัดผลกระทบตอส่ิงส่ิงแวดลอม 
ประเด็นดังกลาวกอใหเกิดมลพิษและของเสียในปริมาณที่มาก 

 กฎหมายและมาตรฐานส่ิงแวดลอม  วามีผลกระทบตอมาตรฐานหรือกฎหมายมาก
นอยเพียงใด  ตลอดจนสถานการณส่ิงแวดลอมปจจุบัน 

 นโยบายของบริษัท   ซึ่งอาจไดมาจากการสอบถามผูบริหารถึงทิศทาง  หรือ
แนวนโยบายของบริษัทที่ประกาศไว 

 จากน้ันจึงทําการจัดลําดับความสําคัญของประเด็นดานส่ิงแวดลอมจากผลรวมของ
ระดับคะแนนที่ประเมินแบงเปน 3 ระดับ คือ 

 คะแนนลําดับความสําคัญ 
 1 =  ตํ่า 
 2 =  ปานกลาง 
 3 =   สูง 
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ขั้นตอนที่ 4 การตรวจประเมินโอกาสทางเทคโนโลยีสะอาด 
 การตรวจประเมินเบ้ืองตนไดเลือกทางเลือกต้ังแตเร่ิมกระบวนการการผลิตจนส้ินสุด 

กระบวนการที่สนใจจากนั้นทําการตรวจประเมินโอกาสทางเทคโนโลยีสะอาดดังตอไปนี้ 
 
ขั้นตอนที่ 5 การเก็บขอมูลเพื่อคํานวณอัตราการใชทรัพยากร 
  กรณีที่เปนการใชน้ําใหทําการวัดปริมาณการใชโดยวิธีการวัดคาจากมิเตอร  ถาหาก
จุดใดไมไดติดต้ังมิเตอรวัดจะดําเนินการวัดปริมาณโดยใชนาฬิกาจับเวลาและกระบอกตวง วัด
อัตราการไหลตอหนวยเวลา ซึ่งอัตราการไหลของน้ํา จะข้ึนกับสภาวะการผลิตขณะทําการผลิตหรือ
ใชวิธีการชั่งน้ําหนักน้ําที่ตวงไดตอหนวยเวลา 

 การทําสมดุลพลังงานไฟฟา ทําไดโดยการประมาณจากปริมาณความตองการไฟฟา
ของเคร่ืองหรืออุปกรณนั้นดูจากขอมูลกําลังการใชไฟฟาของเคร่ืองจักรหรืออุปกรณนั้น ๆ แตตัวเลข
ดังกลาวหมายถึงการใชไฟฟาสูงสุด เนื่องจากไมไดใชเคร่ืองจักรเต็มกําลัง แตใชเคร่ืองจักรทํางาน
จริงเพียง 80 % ของประสิทธิภาพ 

 พลังงานจากน้ํามันเชื้อเพลิงในอุตสาหกรรมสวนใหญใชเพื่อการผลิตไอน้ําเพื่อใชใน
การใหความรอนของหมอไอน้ํา   การคํานวณอาจประมาณจากปริมาณการใชอุณหภูมิที่ตองการ 

 สวนของเสียและมลพิษตองพิจารณาถึงสวนประกอบของ  ของเสีย  ความเปนพิษ
และมลพิษที่เกิดข้ึนรวมถึงตนทุนการบําบัดของเสียเหลานั้น 
                               
ขั้นตอนที่ 6 การจัดทําแผนผังกระบวนการและสมดุลมวลในแตหนวยการผลิต 

 ประเมินปริมาณความสูญเสียและความไมสมดุลในแตละหนวยหรือข้ันตอนการผลิต 
โดยระบุและวัดปริมาณมวลและพลังงานที่เขาและออกจากระบบในแตละข้ันตอนจัดทําแผน
กระบวนการนั้น 
 
ขั้นตอนที่ 7 จัดทําโอกาสทางเทคโนโลยีสะอาด 
 รายการโอกาสทางเทคโนโลยีสะอาดเกิดจากการสอบถามผูปฏิบัติงาน ผูขายสินคา  
ผูเชี่ยวชาญ ศูนยขอมูลหรืออ่ืนๆ โดยสามารถพิจารณาไดจากปจจัย ดังนี้ 

1. การเปล่ียนวัตถุดิบ 
2. การเปล่ียนเทคโนโลยี 
3. การบริหารที่ดีข้ึน 
4. การเปล่ียนผลิตภัณฑ 
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5. การใชซ้ํา  หรือการนํากลับมาใชใหมในโรงงาน 
 
ขั้นตอนที่ 8 เลือกบริเวณเพื่อการตรวจประเมินโดยละเอียด 

 ใชแบบฟอรม  4 เปนแนวทางการเลือกหนวยปฏิบัติการหรือบริเวณเพื่อทําการ
ประเมิน โดยละเอียดในทุกกระบวนการสามารถเปนจุดที่ตองทําการสํารวจเพิ่มเติมทั้งส้ิน แตควร
เลือกจุที่มีปริมาณความสูญเสียเกิดข้ึนมากหรือเปนพิษตอคนและส่ิงแวดลอม และมีความเปนไป
ไดในการปฏิบัติดวยเชน งบประมาณการดําเนินการ ทรัพยากรกรบุคคลที่เพียงพอจากนั้นทําการ
จัดลําดับความสําคัญของปญหาแตละหนวยปฏิบัติการ จากผลรวมของละดับคะแนนที่ประเมิน             

คะแนนเกณฑการประเมิน 
 1  =   ตํ่า 
 2  =   ปานกลาง 
 3  =   สูง 

 
 คะแนนการลงทุน 
 1  =   คะแนนการลงทุน  ( การลงทุนมากกวา 500,000 บาท ข้ึนไป ) 

  2  =   คะแนนการลงทุนปานกลาง ( การลงทุน 100,000 บาท 500,000 บาท ) 
  3  =   คะแนนการลงทุนตํ่า  ( การลงทุนตํ่ากวา 100,000 บาท ) 
ลําดับความสําคัญ ลําดับที่ 1 = สําคัญมากที่สุด   ลําดับที่ 4 =  สําคัญมากนอยที่สุด 
 
ขั้นตอนที่ 9 การศึกษาความเปนไปไดของโครงการ 

 จัดทํารายการทางเลือกทั้งหมดโดยที่นําขอมูลของการใช ปริมาณการใช คาความ
สูญเสียจากการประเมินหรือขอเสนอแนะ ตามแบบฟอรม 5 รายการทางเลือกที่สามารถปฏิบัติได 
รายการทางเลือกที่สามารถปฏิบัติไดจัดลําดับทางเลือกโดยพิจารณาถึงความเปนไปไดของ
โครงการดังกลาวโดยพิจารณา ดังตอไปนี้ 
                     
 ความเปนไปไดทางเทคนิค 

 พิจารณาวาทางเลือกนั้นมีการใชไดผลอยางไรในสายการผลิต  หรือสงผลกระทบตอ
ข้ันตอนที่ตอเนื่องจากกระการผลิตที่มีการประยุกตใชเทคโนโลยีสะอาด ความปลอดภัย รวมถึง
สงผลตอเนื่องตอคุณภาพผลิตภัณฑอาจทําไดโดยการทดสอบในหองปฏิบัติการ ระดับความรู
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ความสามารถของพนักงานตองมีนําเคร่ืองจักรหรืออุปกรณที่ทันสมัยมาใช หรือใชแบบฟอรม 6 
การประเมินทางเทคนิค   
 
ประเมินความคุมทุนและผลตอบแทนทางการเงิน 

 ประเมินความคุมทุนของผลตอบแทนทางการเงินและความเสี่ยงตางๆ ในการลงทุน
ของแตละทางเลือก พิจารณาระยะเวลาคืนทุน (Pay   Back   Period) และอัตราผลตอบแทนการ
ลงทุน (Internal Rate Of Return : IRR) หรือใชแบบฟอรม 7  การประเมินความคุมทุน  
 
การประเมนิผลกระทบตอสิ่งแวดลอม 

 พิจารณาถึงประเด็นของการเปล่ียนแปลงความเปนพิษ ปริมาณของเสีย และมลพิษที่
เกิดจากการประยุกตใชเทคโนโลยีสะอาด หรือใชแบบฟอรม 8 การประเมินทางส่ิงแวดลอม  

ทําการคัดเลือกทางท่ีเปนไปตามฟอรม 9 การคัดเลือกทางเลือกที่เหมาะสม โดยตัด
ทางเลือกที่เปนไปไมไดออกและเลือกทางเลือกที่เหมาะสมในทางปฏิบัติ 
          
ขั้นตอนที่ 10 การปฏิบัติงาน 

 หลังจากทําการเลือกทางเลือกแลว จัดทําแผนการดําเนินงานดานเทคโนโลยีสะอาด
ข้ึน เพื่อกําหนดเปนข้ันตอนการทํางาน กําหนดตารางระยะเวลา และระบุผูรับผิดชอบใหชัดเจน 
เพื่อใหสามารถตรวจสอบและติดตามผลของการดําเนินการ 
 
การตรวจติดตามผลการดําเนินงาน 

 การติดตามผลการดําเนินกิจกรรมดานเทคโนโลยีสะอาดที่ไดดําเนินการ เพื่อ
เปรียบเทียบผลกระทบของการประยุกตใชเทคโนโลยีสะอาดกอนและหลังดําเนินการ ใน รวมถึงนํา
ทางเลือกที่เหมาะสมอ่ืนที่เปนไปได  เขาสูโครงการการประยุกตใชเทคโนโลยีสะอาดในอนาคต 
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3.6.1รายละเอียดขององคกร 
 

ภาพที ่3.1 
รูปสถานประกอบการที่ใชในการเก็บขอมูล 

 

 
 
ประวัติบริษัท 
ชื่อบริษัท                                :  หจก.โรงงานกองกิจเจริญ 
ชื่อเดิมบริษัท                        :  หจก.โรงงานกองกิจ 
ประเภทธุรกิจ                        : ประกอบกิจการชุบโลหะทุกชนิด 

ที่ต้ัง                                       : 9/9 ซอยสามมิตร ถนนหนามแดง-บางพลี ตําบลบางพลีใหญ 
  อําเภอบางพลี จังหวัดสมุทรปราการ  10540 

โทรศัพท                                 : (+662) 751-0446 
โทรสาร                                  : (+662) 751-0449 
 

 บริษัท โรงงานกองกิจเจริญ จํากัด เปนบริษัทรับชุบเครือบผิวโลหะดวยนิกเกิล-
โครเมียม ที่มีชื่อเสียงมาอยางยาวนานดวยประสบการณในการทํางานมามากกวา 30 ป  โดยได
กอต้ังบริษัทและจดทะเบียนการคา โดยใชชื่อ โรงงานกองกิจ ในเม่ือป พ.ศ. 2520 โดยไดจัดต้ัง
บริษัทอยูที่เขตบางนา หลังจากบริษัทเล็งเห็นแลววาเศรษฐกิจในประเทศไทยมีศักยภาพเพียง
พอที่จะแขงขันทางดานการสงออก อีกทั้งยังมีลูกคาที่มากพอ  บริษัทจึงไดตัดสินใจยายบริษัทและ
โรงงานไปที่ อ.บางพลี จ.สมุทรปราการ หลังจากนั้นก็ไดเปล่ียนช่ือจาก โรงงานกองกิจ มาเปน 
โรงงานกองกิจเจริญ ในป 2537  และเปล่ียยรูปแบบการจดทะเบียน เปน บจก.โดยใชชื่อวา บริษัท 
โรงงานกองกิจเจริญ   จํากัด ตามลําดับ  พรอมกันนั้นก็ไดขยายโรงงานบนพื้นที่ 3 ไร และเพิ่ม
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เคร่ืองจักรในการผลิตชุบเครือบผิวโลหะแบบอัตโนมัติ โดยนําเขามาจากประเทศเยอรมันเพื่อเพิ่ม
การผลิตแกลูกคาภาคอุตสาหกรรมในเขตพื้นที่กรุงเทพมหานคร และปริมลฑล นิคมอุตสาหกรรม
ในเขตพื้นที่จังหวัดระยองและชลบุรี  ซึ่งการยายมาต้ังโรงงานในพ้ืนที่ดังกลาวชวยใหบริษัทลด
ตนทุนทางดานการขนสง  และสามารถดูแลลูกคาไดอยางทั่วถึงและรวดเร็วกวาเดิมมาก  

 ดวยศักยภาพที่เพิ่มมากข้ึนขององคกรในภาคการผลิตชุบผิวและ R&D เนื่องจากการ
มีลูกคาที่หลากหลายรูปแบบจึงทําใหตองแกปญหาจากลูกคาที่หลากหลาย ทําใหมีกรณีศึกษาที่
สําคัญและจําเปนสําหรับการพัฒนาในภาคการผลิตชุบผิวและ R&D และดวยการพัฒนาอยาง
ตอเนื่องทั้งทางดาน R&D และการบริหารจัดการทําใหบริษัทไดรับการยอมรับเปนอยางมากในการ
ดําเนินงาน 
 
การดําเนินงานปจจุบัน 

 ปจจุบัน คุณเสกสรรค คณากิจไพศาล ประธานเจาหนาที่บริหาร บริษัท โรงงานกอง
กิจเจริญ จํากัด อยูเหมือนเดิมแตมีการดําเนินการที่เปนการพัฒนาในดานการผลิตทีสู่งข้ึนจากอดตี 
และ มีมุงเนนการพัฒนาทางดานการขนสงใหครอบครุมกลุมลูกคาใหมากยิ่งข้ึน  

 
การบริหารงานอยางเปนมิตรตอสังคม 

 เขารวมโครงการเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด และเปนมิตรตอส่ิงแวดลอม กรม
โรงงานอุตสาหกรรม อุตสาหกรรมรายสาขาชุบโลหะ ป 2008 

 
รูปที่ 3.6.2 

รางวัลสถานประกอบการที่เขารวมโครงการ “การผลิตทีส่ะอาด” 
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 บริษัท โรงงานกองกิจแจริญ จํากัด จึงสามารถที่จะผลิตงานที่มีคุณภาพมาอยาง
ตอเนื่อง จึงทําใหลูกคาที่เปนบริษัทชั้นนําของประเทศ มีความเช่ือมั่นที่จะเลือกใหทาง บริษัท 
โรงงานกองกิจเจริญ จํากัด เปนผูดูแลในการชุบผิวโลหะของสินคาที่ทางบริษัทชั้นนําไดผลิต
ออกมาสูตลาด  
 
วิสัยทัศนขององคกร 

 การมีระบบบริหารจัดการอยูบนคานิยมที่ถูกตองและการดําเนินธุรกิจอยาง
สรางสรรคเปนวิถีที่สรางใหธุรกิจเจริญรุงเรืองควบคูไปกับการสรางประโยชนเกื้อกูลใหกับสังคม
อยางยั่งยืน 

 
คานิยมขององคกร 

 สรางแนวความคิดและการทํางานอันจะนําไปสูความเปนเลิศและสรางสรรคความสุข
ใหบังเกิดข้ึนภายในองคกร และตอสังคมไดอยางดี 

 

คุณความดี 

 เร่ิมตนที่หัวใจของพนักงานทุกคน ซึ่งรวมกันสรรคสรางพลังแหงความเชื่อมั่น เพราะ
เราเช่ือวาคุณความดีจะนําส่ิงที่ดีมาสูองคกรและคูคา 

 

คุณภาพ 

 คุณภาพขององคกร กําเนิดมาจากคุณภาพของพนักงานและคุณภาพของงานต้ังแต
เร่ิมตน จนส้ินสุดกระบวนการ  คุณภาพกอใหเกิดความคิดริเร่ิม  คุณภาพกอใหเกิดผลิตผล
คุณภาพ นํามาซ่ึงการแกไขปญหาตาง ๆได 

แนวความคิดตอสังคม 

 สังคมในองคกรและสังคมภายนอก เปนสิ่งที่องคกรตระหนักถึงความรับผิดชอบอันจะ
มีตอชุมชนทุกชุมชน ที่อยูรวมกัน มีความสงบสุขรวมกัน อนุรักษและดูแลส่ิงแวดลอม 

 
คานิยมรวม (Shared Value) 
 บริษัท โรงงานกองกิจเจริญ จํากัด มีความมุงมั่นที่จะปฏิบัติตาม 6 ดี และ 12 คํา  
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 มุงมั่นที่จะเปนคนดี คิดดี พูดดี ทําดี (Good People)  

 มุงมั่นที่จะพัฒนาระบบงานใหดีและทันสมัย (Good System : Fast, Flat, 
Flexible)  

 มุงมั่นที่จะรักษาและปฏิบัติตามระเบียบวินัยขององคกร (Good Discipline)  

 มุงมั่นที่จะศึกษาหาความรู นําความรูมาใชและสามารถถายทอดความรูไดดี 
(Good Knowledge Management)  

 มุงมั่นที่จะสรางสายสัมพันธที่ดีและทํางานเปนทีม (Good Relationship)  

 มุงมั่นที่จะรักษาผลประโยชนและสรางผลตอบแทนที่ดี ใหกับองคกร คูคา 
บุคลากร และสังคม (Good Benefit)  

 มุงมั่นในการปฏิบัติตาม 12 คํา : ขยัน ซื่อสัตย ประหยัด อดทน สดใส มีวินัย ใจ
เปนธรรม มีน้ําใจ ใหอภัย เขาใจงาน กตัญู รูคุณคาในตนเอง  

1. มุงเนนอนาคตดวยนวัตกรรม (Innovation) 

2. มุงมั่นที่จะใหบริการที่ดี แดคูคาและเพื่อนรวมงานดวยความเต็มใจ (Service 
Mind)  

3. มุงเนนที่ผลลัพธ และการสรางคุณคาเพิ่ม (Result & Value Added Oriented)  

4. มุงมั่นที่จะรักษาส่ิงแวดลอมและวัฒนธรรมอันดีของประเทศ และมีสวนชวยเหลือ
สังคม (Social Responsibility) 

 

กลุมเปาหมาย 

 กลุมเปาหมายหลักจะเปนกลุมบริษัทผูผลิต เคร่ืองใชสํานักงาน สินคาเฟอรนิเจอร 
เคร่ืองใชไฟฟา ชิ้นสวนอะไหลเกี่ยวกับยานยนตทุกชนิด โดยประเภทโลหะที่สามารถชุบชิ้นงานได 
ตองมีเนื้อเปนโลหะ ทองเหลือง ทองแดง เหล็ก  

 

กระบวนการผลิต 

จํานวนพนักงานฝายการผลิต  180 คน 

ระยะเวลาทํางาน     8 ช.ม. 
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ลักษณะการชุบ ชุบแบบแขวน (Rack) 

 1.ขั้นตอนการตรวจรับสินคา เปนข้ันตอนที่ใชในการตรวจรับสินคาเคาโกดังเพื่อทํา
การชุบโลหะตอไปเปนการเช็คจํานวนสินคาเขาวาตรงกับใบกํากับสินคา หรือใบส่ังซื้อ และตรวจ
สภาพสินคากอนการชุบโลหะวาสินคามีความพรอมในการชุบโลหะ ดวยสายตา ถาสินคาอยูใน
สภาพไมพรอมทําการชุบจะดําเนินการแจงแกเจาของสินคาตอไป 

 2.ขั้นตอนการเตรียมผิวชิ้นงาน เปนข้ันตอนที่ตองทําใหผิวของช้ินงานมีความเรียบ 
และสะอาดเพ่ือใหโลหะที่มาเกาะช้ินงานสามารถเกาะไดแนน ในการทําใหผิวของช้ินงานมีความ
เรียบจะมีการขัดผิวช้ินงานดวยเคร่ืองขัดไฟฟาหรือการขัดดวยมือโดยใชกระดาษทราย ในสวนของ
การทําความสะอาดผิวโดยใชสารเคมีก็จะเปนในเร่ืองการกําจัดไขมันดวยดางรอน หรือการกําจัด
สนิมดวยกรด  

 3.ขั้นตอนการชุบโลหะ เปนข้ันตอนชุบผิวชิ้นงานโดยการใชไฟฟากระแสตรง โดย
การนําชิ้นงานที่จะชุบตอเขากับข้ัวลบ สวนโลหะที่ใชเคลือบผิวชิ้นงานจะตอเขากับข้ัวบวก โลหะที่
ใชชุบผิวนั้นข้ึนอยูกับความตองการของลูกคา ตัวอยางเชน นิกเกิล โครเมียม ทองแดง และ สังกะสี 
โดยมีสารเคมีซึ่งเปนน้ํายาชุบเปนตัวพาไอออนของโลหะไปเคลือบบนชิ้นงาน  

 4.ขั้นตอนการลาง เปนข้ันตอนการลางวัตถุดิบ และสารเคมีที่ติดมากับชิ้นงานดวย
น้ําสะอาด ข้ันตอนการลางมีอยูในทุก ๆ สวนของการชุบ ไดแก การลางหลังการขัด การลาง
หลังจากการกําจัดไขมัน การลางหลังจากการกําจัดสนิม การลางหลังจากการชุบโลหะ  

 5.ขั้นตอนการทําชิ้นงานใหแหง เปนข้ันตอนสุดทายของกระบวนการการชุบโลหะ 
ซึ่งลักษณะการทําช้ินงานใหแหงมีอยูหลายแบบดวยกันเชน การใชเตาอบ หรือการผ่ึงแดด  

 6.ทําการตรวจสอบสินคา โดยการอบแหง และดูรองรอยขูดขีด หรือ ใชเคร่ืองมือวัด
ความหนาในการชุบชิ้นงานใหเปนไปตามใบส่ังงานของลูกคา 

 7.ขั้นตอนการบรรจุหีบภัณฑ เปนการบรรจุหีบภัณฑเพื่อรอการสงตอไปยังผูที่
ส่ังซื้อสินคา กอนการบรรจุจะมีการตรวจสินคาอีกคร้ังหนึ่ง เพื่อดูความเรียบรอยของตัวสินคาเพื่อ
ทําการพรอมจัดสงตอไป  


