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บทคัดย่อ 
 
 งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดของเสียท่ีเกิดจากขอ้บกพร่องในกระบวนการผลิตแผง
หนา้ต่างกระจกอลูมิเนียมส าเร็จรูป (Window Wall) โดยใชเ้คร่ืองมือควบคุมคุณภาพ ในการคน้หา
สาเหตุและปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิตตั้งแต่เดือน ตุลาคม พ.ศ.2561 ถึง กุมภาพนัธ์ พ.ศ.
2562 ซ่ึงในงานวิจยัคร้ังน้ีได้ใช้ใบตรวจสอบ (Checksheet) ท่ีใช้ในกระบวนการผลิต ท าการ
ตรวจสอบของเสียและเก็บรวบรวมขอ้มูลจ านวนของเสียจากกระบวนการผลิตและน ามาแจกแจง
ปัญหาดว้ยแผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) แสดงถึงความถ่ีของปัญหาหลงัจากนั้นระดมสมอง
เพื่อหาขอ้บกพร่องในแต่ละสถานีปฎิบติัการ โดยเลือกแกไ้ขส่วนท่ีมีขอ้บกพร่องท่ีส่งผลให้เกิดของ
เสียมากท่ีสุด แล้วจึงน ามาวิเคราะห์ปัญหาด้วยแผนภูมิก้างปลา (Fishbone Diagram) เพื่อวาง
มาตรการแก้ไขขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตแผงหน้าต่างกระจกอลูมิเนียมส าเร็จรูป 
(Window Wall) 
 ผลการด าเนินการปรับปรุงแกไ้ขขอ้บกพร่องสามารถลดของเสียท่ีเกิดจากอลูมิเนียมและ
กระจกท่ีเป็นวตัถุดิบหลกัในการผลิตแผงหนา้ต่างกระจกอลูมิเนียมส าเร็จรูปจากเดิมคิดเป็นร้อยละ 
3.70 และ ร้อยละ 4.77 หลงัการปรับปรุงสามารถลดขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตคิด
เป็นร้อยละ 0.92 ซ่ึงสามารถปรับลดลงไดถึ้งร้อยละ 3.32  
 
ค าส าคญั : เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ,ลดของเสีย,แผงหนา้ต่างกระจกอลูมิเนียมส าเร็จรูป 
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ABSTRACT 
 
 The purpose of this study is to reduce waste stemmed from window wall production 
process by using quality control tools to search for several related causes of wastes from 
October2018 until February 2019. This research implements checksheet to investigate wastes and 
collect wastes data from production and pareto diagram to show the frequency of problems. Next, 
the study employs brainstorming to identify points that needed improvement in each work 
station.Then fishbone diagram is developed to select the processes with the most problem to 
further analyze in order to develop appropriate approaches for wastes reduction. 
 From the study, the results show that aluminum and glass wastes which are the main 
components of window wall production can be reduced from 3.70% and 4.77% respectively to  
0.92%, of which equals to 3.32%  
 
Keywords : Quality Control Tools, Waste Reduction ,Window Wall 
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บทที ่1 
บทน า 

 
1.1  ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 
 ในปัจจุบนัผูป้ระกอบการคอนโดใหม่ในประเทศไทยมีการแข่งขนัท่ีสูงมาก เน่ืองจากมี
อุปทานเสนอขายใหม่จากผูป้ระกอบการทั้งรายใหญ่และรายยอ่ยถึง 6.27 หม่ืนยนิูตจาก 126 โครงการ
ในปี พ.ศ.2560 และในปี พ.ศ.2561มีการประมาณไวว้่าจะมีการขยายตวัอย่างต่อเน่ืองโดยเฉพาะใน
กรุงเทพมหานครซ่ึงมีการกระจายตวัสู่รอบนอกโดยคาดว่าจะมีการขยายตวัเพิ่มข้ึนประมาณ 10% 
หรือไม่ต ่ากวา่ 5.5 หม่ืนหน่วย (นลินรัตน์ เจริญสุพงษ,์2560) อุตสาหกรรมงานระบบผนงักระจกอาคาร 
หรือท่ีเรียกกนัในภาษาสากลวา่ผนงักระจก (Curtain Wall) และงานประตูหนา้ต่างอาคารสูง(Window 
Wall) เป็นระบบท่ีมีความแข็งแรง สวยงาม ป้องกนัแสงแดด ป้องกนัการซึมของน ้ า ออกแบบมาให้
ประหยดัพลงังาน โดยนิยมออกแบบยึดหลกัตามพื้นฐานการออกแบบของอาคารคือให้มีพื้นท่ีใชส้อย
มากท่ีสุด นิยมใชก้บัอาคารสูง อาคารพาณิชย ์คอนโดมิเนียม ส านกังานใหญ่ หรือเป็นอาคารท่ีออกแบบ
มาเป็นผนงักระจกสูงต่อเน่ืองกนัหลายๆชั้น การออกแบบผนงักระจก (Curtain Wall) ส่วนมากจะ
ออกแบบมาเป็นระบบยึดหรือแขวนกบัโครงสร้างของตวัอาคาร ส่วนหน้าต่าง (Window Wall) จะ
ออกแบบเป็นการวางบนพื้นโครงสร้างมีทั้งรูปแบบการยึดแบบแนวตั้ง แนวนอน ภายใน และภายนอก 
ผนังกระจก (Curtain Wall) ในปัจจุบนัมีการยอมรับกนัอย่างแพร่หลาย เกิดข้ึนคร้ังแรกท่ีประเทศ
เยอรมนั ในยุคเร่ิมแรกนั้นการออกแบบส่วนมากจะท าจากเหล็กในการประกอบโครงเพราะในสมยันั้น
เช่ือว่าเหล็กมีความคงทนและแข็งแรงท่ีสุด ต่อมาได้มีนักพฒันา ศึกษาข้อดี ข้อเสียของวสัดุท่ีใช้
ประกอบผนงักระจก (Curtain Wall) เพื่อความเหมาะสมท่ีสุด พบวา่เหล็กมีความแข็งแรงจริง แต่เหล็กมี
น ้าหนกัท่ีมากท าใหต้วัโครงสร้างอาคารตอ้งรับแรงจากผนังกระจกมากเกินไป จึงมีการน าเอาอลูมิเนียม
เขา้มาใชท้ดแทนแมว้่าจะมีความแข็งแรงน้อยกว่าเหล็กแต่มีน ้ าหนกัเบาและยงัสามารถพฒันาคุณภาพ
ของอลูมิเนียมใหมี้ความแขง็แรงเหมาะสมกบัความตอ้งการ ท าให้การออกแบบนั้นกวา้งขวางข้ึนเพราะ
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ระบบผนงักระจกสามารถรอรับการออกมาแบบไดอ้ยา่งสมบูรณ์แบบ เห็นไดจ้ากปัจจุบนัอาคารสูงใน
กรุงเทพมหานคร ทั้งรูปทรงกลม วงรี ส่ีเหล่ียม ก็จะมีแผงผนงักระจกประกอบเป็นเหมือนเส้ือผา้ห่มหุ้ม
อาคาร  
 ปัจจุบนั บริษทักรณีศึกษาเป็นบริษทัท่ีผลิตแผงกระจกทั้งหนา้ต่าง (Window Wall) , ผนงั
กระจกแบบส าเร็จรูป (Curtain Wall) ,ผนงักระจกแบบตดัประกอบหนา้งาน (Stick Wall) , ราวระเบียง
กนัตกและงานแผน่แคดด้ิง (Aluminum Composite) ดว้ยสภาพการแข่งขนัท่ีสูงข้ึนของตลาด ส่งผลให้ผู ้
ประกอบ การท่ีเก่ียวขอ้งตอ้งปรับตวั โดยปรับปรุง แกไ้ข และพฒันาระบบวิธีการท างานการบริหาร
จดัการ เพื่อให้สามารถแข่งขันกับผูป้ระกอบการอ่ืนๆได้ ถึงแม้ว่าจะมีการแก้ไข ปรับปรุง งานท่ี
เก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิตมาโดยตลอด ยงัพบว่าปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการก็ยงัมีอยู ่
แสดงให้เห็นถึงการแกไ้ขปัญหาท่ีอาจจะยงัไม่ตรงจุด ดว้ยวิธีการแกไ้ขปัญหาแบบเดิมๆ ต่างคนต่าง
แก้ไขปัญหา ดงันั้น ทางผูว้ิจยัจึงเล็งเห็นถึงปัญหาและพยายามวิเคราะห์หาจุดบกพร่องท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการท างานในทุกๆขั้นตอน ตั้งแต่เร่ิมตน้กระบวนการจนถึงขั้นตอนท่ีช้ินงานถูกผลิตข้ึนเตรียม
ส่งออกติดตั้ง เพื่อน าสาเหตุท่ีมีความเก่ียวขอ้งท่ีมีผลกระทบให้เกิดปัญหามาด าเนินการแกไ้ข ปรับปรุง
และวิเคราะห์ผล อ้างอิงข้อมูลการผลิตท่ีไม่เป็นไปตามข้อก าหนดของกระบวนการในส่วนของ
โครงการท่ีทางบริษทักรณีศึกษาไดรั้บผลิตและติดตั้งจบไปแลว้ 2 โครงการ ซ่ึงเป็นโครงการขนาดกลาง
และขนาดใหญ่ ในแต่ละโครงการในกระบวนการผลิตมีช้ินงานท่ีไม่ตรงตามแบบและเกิดของเสียเป็น
ปริมาณมากไม่ไดต้ามมาตรฐานของบริษทัและโครงการก าหนด ผูว้ิจยัจึงเล็งเห็นปัญหาท่ีเกิดข้ึนกบั
ปริมาณของเสียหลกัของแผงหนา้ต่างกระจกอลูมิเนียมส าเร็จรูป (Window Wall)  โดยรวบรวมขอ้มูล
ของโครงการท่ีส้ินสุดไปแล้ว 2 โครงการ โดยมีขอ้มูลของเสียในกระบวนการผลิตหน้าต่างกระจก
อลูมิเนียมส าเร็จรูปก่อนการปรับปรุง ดงัภาพท่ี1.1 และมีขอ้มูลแสดงมูลค่าของเสียก่อนการปรับปรุง
ในช่วงเดือน ตุลาคม พ.ศ.2560 ถึง เดือน มิถุนายน พ.ศ. 2561 ในตารางท่ี 1.1  
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ภาพที ่1.1  กราฟแสดงขอ้มูลของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตแผงหนา้ต่างก่อนการปรับปรุง 
 

1.2  วตัถุประสงค์ของการวจัิย 

       1.  เพื่อเพิ่มผลิตภาพในการผลิตแผงหนา้ต่างกระจกอลูมิเนียมส าเร็จรูป โดยการลดของเสียท่ีเกิดข้ึน

ภายในกระบวนการผลิตใหไ้ดต้ามเป้าหมายท่ีบริษทัก าหนดไวต้าม KPI ของฝ่ายผลิตท่ี 1% ต่อเดือน 

 2.  เพื่อคน้หาสาเหตุท่ีท าให้เกิดของเสียจากกระบวนการผลิตหนา้ต่างกระจกอลูมิเนียมส าเร็จรูป 

(Window Wall) 

 
1.3  วตัถุประสงค์ของการวจัิย 
        1.   เพื่อเพิ่มผลิตภาพในการผลิตแผงหน้าต่างกระจกอลูมิเนียมส าเร็จรูป โดยการลดของเสียท่ี
เกิดข้ึนภายในกระบวนการผลิต 
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 2.  เพื่อปรับปรุงแก้ไขปัญหาท่ีท าให้เกิดของเสียและควบคุมคุณภาพของการผลิตให้ได้ตาม
เป้าหมายท่ีบริษทัก าหนดไวต้าม KPI ของฝ่ายผลิตท่ี 1% เดือน 
 
1.4  ขอบเขตของการด าเนินงานวจัิย  
        1.  การศึกษางานวิจยัคร้ังน้ีท าการศึกษาขอ้มูลเฉพาะ บริษทัเอเอจี คอร์ปอเรชัน่ จ  ากดั โครงการ 

KHUN BY YOO เท่านั้น 

 2.  ศึกษาโรงงานผลิตแผงผนงักระจกในส่วนของแผงท่ีเป็นชนิดหนา้ต่างบานฟิกซ์และบานกระทุง้

ซ่ึงเป็นแผงชนิดท่ีมีจ านวนการผลิตสูงสุดของโครงการตวัอยา่ง 

 3.  ใชเ้คร่ืองมือคุณภาพเพื่อลดของเสีย 

 

1.5  ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 

 1.  สามารถลดของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตและควบคุมคุณภาพของการเกิดของเสียในรูป

แบบเดิมๆได ้

 2.  สามารถทราบถึงปัญหาและสาเหตุ ปัจจยัความสูญเสียจากกระบวนการผลิตแผงหน้าต่าง

อลูมิเนียมส าเร็จรูปได ้  

 3.  สามารถใชท้รัพยากรในการผลิตไดอ้ยา่งคุม้ค่า  

 

1.6  ขั้นตอนการด าเนินงานวจัิย  

       1.  ศึกษาขั้นตอนกระบวนการผลิตและรวบรวมขอ้มูลเพื่อหาปัญหา 
 2.  ศึกษาทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 3.  ศึกษาขั้นตอนกระบวนการในการผลิตของแต่ละขั้นตอนระยะเวลาและทรัพยากร ท่ีใชข้องแต่
ละกระบวนการผลิตโดยละเอียด 
 4.  วเิคราะห์ขอ้มูล หาสาเหตุ ก่อนการปรับปรุงกระบวนการผลิตในงานวจิยั 
 5.  ด าเนินการแกไ้ขปรับปรุง ตามการวเิคราะห์สาเหตุ 
 6.  เปรียบเทียบผลท่ีไดท้ั้งก่อนและหลกัการปรับปรุงของการผลิตแผงหน้าต่างกระจกอลูมิเนียม
ส าเร็จรูป (Window Wall) 
 7.  สรุปผลการศึกษาและเสนอแนะ 
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1.7  ค านิยามศัพท์เชิงปฎบิัติการ 

 1.  แผงส าเร็จรูป คือ โครงประกอบท่ีน ามาติดตั้งกระจก ยิงซิลิโคน และเก็บรายละเอียดช้ินงาน 
เรียบร้อยแลว้ เพื่อเตรียมการจดัส่งหนา้งานเพื่อท าการติดตั้ง 
 2.  โครงประกอบ คือ แผงท่ีท าการประกอบเป็นโครงอลูมิเนียมแต่ยงัไม่ไดท้  าการใส่  
 3.  Assembly คือ สถานีประกอบช้ินงาน 
 4.  Cutting คือ สถานีตดั  
 5.  CNC คือ สถานีแปรรูป 
 6.  GL&Glazing คือ สถานีติดตั้งกระจกและยงิซิลิโคน 
 7.  ปริมาณขั้นต ่า หมายถึง จ านวนเส้นอลูมิเนียมแต่ละหน้าตดัท่ีรวมกนัแลว้มีน ้ าหนักของเน้ือ
อลูมิเนียมเกินกวา่ท่ีโรงงานรีดอลูมิเนียมก าหนด โดยมีขั้นต ่าอยูท่ี่ 300 kg.ต่อหนา้ตดัอลูมิเนียม 
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บทที ่2 
ทฤษฎแีละงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 

 ในการศึกษางานวิจยัการเพิ่มผลิตภาพของการผลิตแผงหนา้ต่างกระจกอลูมิเนียมส าเร็จรูป

โดยการลดของเสีย บริษทักรณีศึกษา : บริษทัผลิตและติดตั้งผนงักระจก ในบทน้ีจะรวบรวมทฤษฎีและ

งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง โดยไดจ้ดัแบ่งกลุ่มเน้ือหาไดด้งัน้ี 

 2.1 ความรู้เก่ียวกบัหนา้ต่างกระจกอลูมิเนียมส าเร็จรูป (Window Wall) 

 2.2 เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ประการ 

 2.3 การศึกษาการท างาน 

 2.4 งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

 

2.1  ความรู้เกีย่วกบัระบบหน้าต่าง Window Wall 
       2.1.1  ผนงัหนา้ต่าง (Window Wall) 
 ระบบหน้าต่างมกัพบเห็นกับอาคารทัว่ไป ไม่ว่าจะเป็นส านักงาน คอนโดมิเนียม ฯลฯ 
ลกัษณะของงานผนังหน้าต่าง (Window Wall) จะเป็นแผงท่ีครอบคลุมตั้งแต่แผ่นพื้นถึงพื้น และ
สามารถติดตั้งจากภายในอาคารได้ มีระบบและขั้นตอนการผลิตท่ีคล้ายกับระบบแผ่นผนังกระจก
ส าเร็จรูป (Unitised  System) หนา้ต่างกระจกอลูมิเนียมส าเร็จรูปมีหลากหลายรูปแบบหลายลกัษณะ 
เพื่อตอบโจทยค์วามตอ้งการของลูกคา้และการใช้งานท่ีแตกต่างกนั ในส่วนของหน้าต่างสามารถแบ่ง
ประเภทชนิดของหนา้ต่างและการใชง้านไดด้งัน้ี 
 2.1.1.1  หนา้ต่างบานเปิด จะเป็นลกัษณะบานเปิดออก เม่ือเปิดแลว้จะสามารถใชส้อยรับ
แสงรับลมไดเ้ต็มท่ีทุกบาน ขณะเปิดจะกินพื้นท่ีบริเวณดา้นนอกบา้น ประตูบานเปิดสามารถแบ่งได ้2 
รูปแบบ คือ บานเปิดท่ีใชบ้านพบัธรรมดา และบานเปิดแบบคา้งโดยไม่ตอ้งใชต้วัล็อค  
 -   หน้าต่างท่ีใช้บานพบัแบบธรรมดา สามารถเปิดออกไดก้วา้งถึง 180 องศา แต่เวลาเปิด
แลว้จะตอ้งมีขอยดึไว ้เพื่อกนัลมตี โดยสามารถท าไดท้ั้งบานเด่ียวและบานคู่ 

 



7 
 

 -   หน้าต่างบานเปิดแบบคา้งโดยไม่ตอ้งใช้ตวัล็อค(นิยมเรียกกนัว่า บานพบัแบบวิทโก)้ 
เป็นหนา้ต่างท่ีเปิด-ปิดไปในทางเดียวกนั แต่ละบานจะมีตวัยึดอยูด่า้นบนและดา้นล่าง มีความฝืดในตวั
จึงไม่ตอ้งใชข้อสับ แต่การรับลมจะไม่ไดม้ากเท่ากบัหนา้ต่างท่ีใชบ้านพบัแบบธรรมดา 

 

 
 

ภาพที ่2.1  หนา้ต่างบานเปิด 
 

 2.1.1.2  หนา้ต่างบานเล่ือน จะคลา้ยกบัประตูบานเล่ือนท่ีขณะเล่ือนเปิดหากนัจะไดช่้องลม
ลดลงเหลือคร่ึงนึงขอ้ดีคือไม่กินพื้นท่ี สามารถใชใ้นบริเวณท่ีมีคนเดินผ่านไปมาได ้จึงสามารถใช้งาน
ไดแ้ทบทุกส่วน ทั้งหน้าต่างท่ีเปิดรับบรรยากาศนอกบา้น ขอ้ควรระวงัคือเร่ืองความปลอดภยั หากใช้
เป็นหนา้ต่างท่ีติดกบัภายนอกบา้นควรเลือกหนา้ต่างท่ีมีตวัล็อค หรือระบบรักษาความปลอดภยัท่ีแน่น
หนา 
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ภาพที ่2.2  หนา้ต่างบานเล่ือน 
 
  2.1.1.3  หนา้ต่างบานยก (Slide-hung) สามารถเปิดรับบรรยากาศภายนอกไดโ้ดยไม่กิน
พื้นท่ีบริเวณนอกบา้นหรือในบา้น หมาะกบัการใชง้านทั้งบา้นพกัอาศยัและอาคารสูงท่ีสามารถคงความ
สวยงามไดอี้กดว้ย 
 2.1.1.4  หนา้ต่างบานกระทุง้  เป็นหนา้ต่างท่ีมีบานพบัอยูด่า้นบนของบาน วิธีเปิด คือ ดนั
จากดา้นล่างของบานออกไป ขณะท่ีเปิด ซ่ึงควรเลือกใช้ในบริเวณท่ีห่างจากทางสัญจรของคนทัว่ไป 
หรือใชใ้นระดบัเหนือศีรษะ ตวับานมีทั้งลูกฟักท่ีเป็นกระจกหรือบานทึบ โดยควรเลือกวงกบท่ีมีความ
แขง็แรงมากๆ เพื่อให้สามารถรับน ้ าหนกัของบานหนา้ต่างได ้ถึงแมล้กัษณะการเปิดอาจจะรับลมไดไ้ม่
เต็มท่ี แต่ขณะเปิดตวับานจะท าหน้าท่ีเป็นกันสาดในตวั และหากเป็นบานทึบช่วยกันแสงแดดจาก
ดา้นบนอีกดว้ย ทั้งน้ี หนา้ต่างบานกระทุง้นอกจากจะนิยมติดตั้งต่อเน่ืองกนัเป็นจงัหวะท่ีสวยงามแลว้ ยงั
นิยมติดตั้งบานเล็กๆ เป็นหนา้ต่างในหอ้งน ้าเพื่อการระบายอากาศท่ีดีอีกดว้ย 
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ภาพที ่2.3  หนา้ต่างบานกระทุง้ 
 
  2.1.1.5  หน้าต่างบานพลิก คือหน้าต่างท่ีมีจุดศูนยก์ลางของการหมุนอยูบ่ริเวณกลางบาน
หรือกลางวงกบ สามารถเปิดไดโ้ดยการผลกัใหบ้านพลิกไปมา มีทั้งแบบแนวตั้งและแนวนอน ขอ้ดีของ
บานพลิกแบบพลิกข้ึนในแนวนอนคือท าหนา้ท่ีเป็นเหมือนกนัสาดท่ีกนัไดท้ั้งแดดและฝน  ขอ้เสียคือไม่
สามารถติดมุง้ลวดเพื่อกนัยุงหรือแมลงได ้จึงเหมาะส าหรับพื้นท่ีท่ีตอ้งการสัมผสับรรยากาศภายนอก
อยา่งเตม็ท่ี แต่จะไม่เหมาะส าหรับหอ้งส่วนตวัหรือหอ้งนอนเท่าไรนกั 
 2.1.1.6  หนา้ต่างบานเกล็ด หรือเรียกกนัโดยทัว่ไปวา่หนา้ต่างแบบเกล็ดหมุน จะไม่มีบาน
ปิดเปิดสู่ภายในหรือภายนอก ไม่กินพื้นท่ีขณะเปิด ใชส้ าหรับการระบายอากาศ สามารถรับลม และแสง
สวา่งจากภายนอกเพียงแค่หมุนบานเกล็ดเท่านั้น สามารถใชไ้ดก้บัผนงัท่ีติดกบัภายนอกอาคารหรือผนงั
กนัพื้นท่ีแต่ละส่วนภายในอาคารเพื่อการหมุนเวยีนอากาศภายในท่ีดี 
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ภาพที ่2.4  หนา้ต่างบานเกล็ด 
 
 2.1.2  ประเภทกระจกท่ีใชใ้นงานหนา้ต่างกระจกอลูมิเนียมส าเร็จรูป (Window Wall) 
 กระจกท่ีเลือกใชค้วรค านึงถึงความปลอดภยัสูงสุดในกรณีท่ีมีการแตกหกัเสียหาย เน่ืองจากพื้นท่ีใน
การน าไปใช้งานเป็นพื้นท่ี ท่ีมีความสูง ซ่ึงมีความเส่ียงท่ีจะก่อให้เกิดอนัตรายร้ายแรงกว่าพื้นท่ีทัว่ไป 
ฉะนั้นกระจกท่ีน ามาใช้จึงจ าเป็นตอ้งมีความทนทาน และมีคุณสมบติัท่ีพิเศษกว่ากระจกทัว่ไป โดย
สามารถแบ่งประเภทกระจกหลกั ท่ีใชใ้นระบบผนงั (Curtain Wall) ออกไดเ้ป็น 2 ประเภทดงัน้ี 
   2.1.2.1 กระจกลามิเนต (Laminated Glass)  
  กระจกลามิเนต จดัเป็นกระจกนิรภยัชนิดหน่ึง ท่ีเวลาแตกแลว้เศษกระจกจะยงัคงยึดติดกนั
โดยไม่ร่วงหล่น เพราะมีชั้นฟิล์มท่ียึดเกาะระหว่างแผน่กระจกเหมือนกบัใยแมงมุม โดยเป็นการน าเอา
กระจกนิรภยัเทมเปอร์ (Tempered Safe Glass) หรือกระจกธรรมดา (Annealed Glass / Floated Glass) 
จ านวน 2 แผน่ หรือ มากกวา่ แลว้น ามาประกบติดกนัโดยมีชั้นฟิล์มคัน่กลางระหวา่งกระจก เราจึงเรียก
กระจกท่ีผา่นกระบวนการผลิตในลกัษณะน้ีวา่ กระจกลามิเนต (Laminated Glass) นัน่เอง 
  คุณสมบติัเด่นของกระจกลามิเนต 
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   -  เม่ือกระจกไดรั้บความเสียหายจนเกิดการแตก เศษกระจกจะไม่ร่วงหล่นลงมา ซ่ึงช่วยลด
อนัตรายไดม้ากข้ึน  
  -   ช่วยป้องกนัเสียงรบกวนภายนอก และเก็บเสียงไดดี้กวา่กระจกธรรมดา 
  -   ช่วยป้องกนัความร้อนไดดี้ และกนัรังสียวูไีดม้ากกวา่ 90 % 
  -   ทนต่อแรงดนัลมในท่ีสูง ทนต่อแรงอดักระแทก และช่วยป้องกนัการบุกรุกจากการ
โจรกรรม 
  -   สามารถเคลือบสีไดต้ามความตอ้งการ 
    2.1.2.2  กระจกฮีทสเตร็งเท่น ( Heat-strengthened Glass )  
  กระจกฮีทสเตรงค์เท่น เป็นกระจกท่ีผลิตดว้ยกระบวนการเดียวกบักระจกนิรภยัเทมเปอร์ 
คือการน าเอากระจกโฟลต (Annealed Glass) มาอบเพื่อให้ไดคุ้ณสมบติัความแข็งแรงเพิ่มมากข้ึน โดย
ใชค้วามร้อนในการอบท่ี 650 -700 องศาเซลเซียส แต่กระบวนการท าให้กระจกเยน็ลง จะท าแบบชา้ๆ
ดว้ยการเป่าลมท่ีผิวกระจกทั้ง 2 ด้าน จะมีผลท าให้กระจกเยน็ตวัช้าลง ความเครียดท่ีผิวกระจกก็จะ
ลดหลัน่ลงมาตามล าดบั ซ่ึงเม่ือค่าความเครียดท่ีผิวกระจกอยู่ระหว่าง 3,500-7,500 PSI เราจะเรียก
กระจกชนิดน้ีวา่ "กระจกฮีทสเตร็งเท่น" (Heat-Strengthened Glass) โดยสมบูรณ์ จึงท าให้เน้ือกระจกมี
คุณสมบติัพิเศษท่ีแขง็แรงกวา่กระจกธรรมดาถึง 2 เท่า 
   คุณสมบติัเด่นของกระจกฮีทสเตรงคเ์ท่น 
   -   มีความแข็งแรงกวา่กระจกโฟลท 2 เท่า ท าให้สามารถรับแรงกระแทก แรงกด แรง
บีบ ไดดี้ 
    -   ทนต่อแรงดนัของกระแสลมในท่ีสูงไดดี้ (ถา้ใชเ้ป็นผนงัอาคารสูง พื้นกระจก หรือ 
หลงัคากระจก ตอ้งประกบลามิเนต เพื่อเพิ่มความแข็งแรง และความปลอดภยัข้ึนไปอีก ไม่ควรใช้
กระจกฮีทสเตร็งเท่นแผน่เดียวโดดๆ 
   -   ทนความร้อนแบบปกติไดสู้งถึง 290ºC โดยท่ีเน้ือกระจกไม่ปริแตก 
   -   ทนต่อการเปล่ียนแปลงของอุณหภูมิอยา่งฉบัพลนัไดต้ั้งแต่ 70-100ºC 
   -   เม่ือกระจกปริแตก รอยร้าวจะวิ่งเขา้หาขอบเฟรมกระจก ซ่ึงรอยร้าวดงักล่าวจะมี
จ านวนไม่มาก จึงท าใหก้ระจกยงัเป็นช้ินใหญ่ๆ ซ่ึงมีขนาดใหญ่มากกวา่การแตกร้าวของกระจกทัว่ไป 
   -   ไม่ปริแตกแตกดว้ยตวัเอง แบบเดียวกบัการปริแตกดว้ยตวัเองของกระจกนิรภยัเทม
เปอร์ 
 2.1.3  องคป์ระกอบโครงสร้างกรอบ ของระบบผนงั (Curtain wall), หน้าต่าง (Window Wall) 
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  โดยทัว่ไปแลว้โครงสร้างกรอบของผนงั Curtain wall จะประกอบดว้ย 2 ลกัษณะ ไดแ้ก่  
  2.1.3.1 โครงตวัตั้ง (mullion) ท าหนา้ท่ีรับน ้าหนกัทั้งหมดของผนงั Curtain wall และส่ง
ถ่ายเขา้สู่โครงสร้างผนงัอาคาร มกัจะยาวต่อเน่ืองกนั 1-2 ชั้นของอาคารเป็นตน้ไป  
  2.1.3.2  โครงตวันอน (transom) ท าหนา้ท่ีเป็นโครงสร้างรองรับน ้าหนกัของแผน่ลูกฟัก 
บานหนา้ต่าง ตลอดจนแรงโหลดตายตวัของตวัมนัเอง 
  คุณสมบติัเด่นของระบบผนงั (Curtain Wall) , หนา้ต่าง(Window Wall) 
   -   การก่อสร้างท าไดอ้ยา่งรวดเร็ว ประหยดัค่าใชจ่้าย 
   -   ผนงัมีน ้าหนกัเบา ช่วยประหยดัราคาโครงสร้าง 
   -  ใหค้วามสวยงามทนัสมยั ช่วยสร้างอตัลกัษณ์เด่นใหก้บัตวัอาคาร 
   -   ดูแลท าความสะอาดไดง่้าย ดว้ยการใชร้ะบบกระเชา้กอนโดล่าในการเล่ือนข้ึนลง  
ส าหรับท าความสะอาด เช่น ตึกสูงทัว่ไป 
   -   สามารถรับแรงดนัลมในท่ีสูง และดูดซบัแรงสั่นสะเทือนจากแผน่ดินไหวได ้ป้องกนั
การซึมผา่นของอากาศ และน ้า 
   -   เม่ือซิลิโคน ซีล เกิดรอยร่ัว จะสามารถสังเกตเห็น แกไ้ขไดอ้ยา่งรวดเร็ว ง่าย และ ถูก
จุด  
   -   ใหค้วามปลอดโปร่ง แสงสวา่งผา่นไดอ้ยา่งเหมาะสม สามารถมองเห็นทศันียภาพ
ภายนอกไดช้ดัเจน 
  ขอ้ควรระวงัในการใชร้ะบบผนงั Curtain Wall ,Window Wall)  

-   การร่ัวของน ้า ตอ้งระมดัระวงัในการติดตั้งโครงและรอยต่อของระบบ 
- ลูกฟักกระจกอาจไดรั้บความเสียหาย เม่ือมีความแตกต่างของอุณหภูมิท่ีผิวกระจกแบบ

ฉับพลันอาจท าให้แผ่นกระจกหลุดร่วง ถ้าหากใช้ระบบท่ีไม่เหมาะสม หรือ ติดตั้งผิดรูปแบบ แม้
คลาดเคล่ือนเพียงเล็กนอ้ย 

- การถ่ายเทความร้อนสูงหากใช้กระจกท่ีไม่ช่วยป้องกนัความร้อน การออกแบบตอ้ง
ค านึงถึงการถ่ายเทความร้อนก่อนเขา้สู่ตวัอาคาร รวมถึงการรักษาสมดุลอุณหภูมิภายในอาคาร เพื่อลด
ค่าใชจ่้ายของการปรับอากาศ 

-   ซิลิโคน ซีล หรือ ยาแนวจะมีอายจุ  ากดั ตอ้งมีการเปล่ียนตามอายกุารใชง้าน 
 

ทีม่า:  สมสิทธ์ิ นิตยะ , 2547 : 105-110 



13 
 

2.2  เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด 
 เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพนับไดว้่าเป็นส่ิงท่ีช่วยพฒันาและแกไ้ขปัญหาต่าง ๆ ได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ เคร่ืองมือเหล่าน้ีเป็นการรวบรวมและประยกุตใ์ชว้ธีิการทางสถิติ การใชห้ลกัการทางดา้น
เหตุผล และศาสตร์ความรู้ในดา้นต่าง ๆ มารวบรวม และเลือกใช้ในการจดัการกบัปัญหาแต่ละชนิด 
เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิดน้ี มีท่ีมาจากองคก์รหน่ึงในประเทศญ่ีปุ่น ช่ือวา่ Union of Japanese Scientists 
and Engineers และกลุ่ม Quality Control Research Group ซ่ึงไดถู้กจดัตั้งข้ึน ในปี ค.ศ. 1946 เพื่อ
คน้ควา้และท าการศึกษา ตลอดจนเผยแพร่ความรู้ความเขา้ใจในเร่ืองระบบการควบคุมคุณภาพให้กบั
อุตสาหกรรมภายในประเทศของญ่ีปุ่น โดยมีจุดหมายเพื่อพฒันาคุณภาพสินคา้ของญ่ีปุ่นให้สามารถเขา้
สู่การแข่งขนัในตลาดโลกไดอ้ยา่งทดัเทียมประเทศผูน้ าทางเศรษฐกิจในสมยันั้นอยา่งอเมริกา และกลุ่ม
ประเทศยโุรปตะวนัตก 
 จากนั้นไดมี้การก าหนดมาตรฐานอุตสาหกรรมของประเทศญ่ีปุ่น (Japanese Industrial 
Standards) หรือ JIS marking system ไดน้ ามาบงัคบัใชเ้ป็นกฏหมายในปี ค.ศ. 1950 และยงัไดมี้การเปิด
สัมมนาทางวิชาการดา้นการควบคุมคุณภาพให้แก่ผูบ้ริหารระดบัต่าง ๆ และวิศวกรในประเทศ โดยมี
ผูเ้ช่ียวชาญระดบัโลกอยา่ง Dr. W. E. Deming เป็นผูน้ าในโครงการ นบัเป็นจุดเร่ิมตน้ของการพฒันา
คุณภาพ ซ่ึงต่อมาก็ได้มีการตั้งรางวลั Deming Prize อนัมีช่ือเสียงทัว่โลก เพื่อมอบให้กับองค์กร
อุตสาหกรรมหรือโรงงานท่ีมีการพฒันาดา้นคุณภาพดีเด่นของญ่ีปุ่น 
 ต่อมาในปี ค.ศ. 1954 ทางญ่ีปุ่นไดเ้ชิญ Dr. J. M. Juran มาท าการฝึกอบรมเก่ียวกบัหลกัการ
ควบคุมคุณภาพ เพื่อสร้างรากฐานความรู้ความเขา้ใจแก่ผูบ้ริหารระดบัสูงขององคก์รในการน าเทคนิค
เหล่าน้ีมาใช้งาน โดยได้รับความร่วมมือจากพนักงานทุกฝ่าย นับเป็นจุดเร่ิมตน้ของการพฒันาและ
รวบรวมเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการควบคุมคุณภาพ ทั้ง 7 ชนิด ท่ีเรียกกนัวา่ 7 QC Tools มาใชอ้ยา่งแพร่หลาย
จนทุกวนัน้ี 
 เคร่ืองมือคุณภาพทั้ง 7 ชนิดท่ีไดรั้บการยอมรับและนิยมใชท้ัว่โลกนั้น ในงานวิจยัฉบบัน้ี
ไดน้ าเคร่ืองมือคุณภาพมาใช ้4 ชนิด มีดงัต่อไปน้ี 
 2.2.1  ใบตรวจสอบ (Cheek-sheets) เป็นตารางท่ีแสดงรายการรายละเอียดต่างๆ ของขอ้มูลโดย 
ออกแบบให้ง่ายต่อการจดบนัทึกขอ้มูล สะดวกต่อการจ าแนกขอ้มูลและวิเคราะห์ผล ซ่ึงมกัจะมีช่องให ้
พนกังานผูต้รวจสอบสามารถท าเคร่ืองหมายใด ๆ ลงไดเ้ลย 

ทีม่า:  ภาควชิาวศิวกรรมอุตสาหการ คณะวศิวกรรมศาสตร์ มหาวทิยาลยันเรศวร,255 
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ภาพที ่2.5  ตวัอยา่งใบตรวจสอบ (บริษทั เอเอจี คอร์ปอเรชัน่ จ  ากดั) 
 
 ประโยชน์ของใบตรวจเช็ค  
 -  ใบตรวจสอบสามารถวเิคราะห์ความผนัแปรขอ้มูลไดท้นัท่ีท่ีกรอกแบบฟอร์ม 
 -   ใบตรวจสอบช่วยให้ผูต้รวจสอบบนัทึกขอ้มูลไดส้ะดวกข้ึน กล่าวคือ ในการ
ออกแบบใบตรวจสอบจะตอ้งออกแบบให้สอดคลอ้งตามวตัถุประสงค์ท่ีก าหนดไวแ้ลว้ให้ผูต้รวจ
สอบกรอกขอ้มูลในต าแหน่งท่ีตอ้งการ ท าใหไ้ม่ตอ้งเขียนขอ้ความใหเ้สียเวลา 
 -  สามารถน าขอ้มูลท่ีได้ไปตดัสินใจในการด าเนินงานควบคุมคุณภาพได้อย่าง
ถูกตอ้ง การออกแบบใบตรวจสอบนั้น จะตอ้งผา่นกระบวนการของผูส้ังเกตว่า ท าไมขอ้มูลจึงเกิด
ความผันแปร และความผันแปรนั้ นเกิดจากสาเหตุใด ซ่ึงในการออกแบบใบตรวจควรจะ
ประกอบดว้ย ส่ิงท่ีแสดงความแตกต่าง ต าแหน่งท่ีเกิด และเวลาท่ีเกิดการผนัแปรนั้นๆโดยทัว่ไป
แลว้ใบตรวจสอบ แบ่งออกไดห้ลายประเภทข้ึนอยูก่บัชนิดของขอ้มูล 
  2.2.2  แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) คือแผนภูมิแบบหน่ึงท่ีน ามาใชใ้นการแสดงให้เห็น
ขนาดของปัญหาและเพื่อจัดล าดับความส าคัญของปัญหา  ช่ือแผนภูมิมีท่ีมาจากช่ือของนัก
เศรษฐศาสตร์ชาวอิตาเลียนช่ือ  Vilfredo Federico Damaso Pareto  ซ่ึงเป็นผูคิ้ดคน้หลกัการน้ีนัน่เอง 
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ภาพที ่2.6  ตวัอยา่งการใชแ้ผนผงัพาเรโต 

 
 ประโยชน์ของแผนภาพพาเรโต 
  -   จ าแนกประเภทของขอ้มูล กรณีจ าแนกขอ้มูลผดิพลาด การวเิคราะห์ขอ้มูลจะไม่ส่ือถึง
ขอ้เทจ็จริงส่งผลใหก้ารวิเคราะห์เกิดความผดิพลาด 
  -   วเิคราะห์ความเสถียรภาพของขอ้มูล กรณีขอ้มูลมีหลายประเภทจะตอ้งวิเคราะห์ผา่น
หลกัการของแผนภาพพาเรโต คือ’’ส่ิงท่ีส าคญัมากท่ีจะตอ้งเร่งแกไ้ขมีจ านวนนอ้ยแต่ส่ิงท่ีมีความส าคญั
นอ้ยจะมีจ านวนมาก” ซ่ึงจะวเิคราะห์ผา่นกฎของ 80%-20% 
 2.2.3 ผงัแสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect Diagram) หรือผงัก้างปลา (Fishbone Diagram) 
บางคร้ังเรียกวา่ Ishikawa Diagram ซ่ึงเรียกตามช่ือของ Kaoru Ishikawa ผูซ่ึ้งเร่ิมน าผงัน้ีมาใชใ้นปี ค.ศ. 
1953 เป็นผงัท่ีแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งคุณลกัษณะ ทางคุณภาพกบัปัจจยัต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 
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ภาพที ่2.7  ตวัอยา่งแผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) 
 
 ขั้นตอนในการเขียนแผนภูมิเหตุและผล  
 องคป์ระกอบท่ีเก่ียวขอ้งกบัปัญหาเร่ืองคุณภาพของผลิตภณัฑ์มีมากมายจนแทบจะนบัไม่
ถว้นแผนภูมิเหตุและผลแสดงถึงความสัมพนัธ์ของสาเหตุต่าง ๆ ท่ีมีต่อคุณภาพของผลิตภณัฑ ์
 ตวัอย่างน้ีเขียนข้ึนจากบทความของ อาคิระ คาโต แห่งโรงงานทากา บริษทั ฮิตาชิ จ  ากดั 
เร่ืองการลดข้อบกพร่องในการบดักรีในงานประกอบเคร่ืองใช้ไฟฟ้า ซ่ึงตีพิมพ์ในวารสาร Factory 
Management (เกษม พิพฒัน์ปัญญานุกลู. 2541, น. 105) 
 ขั้นแรก ตดัสินใจวา่อะไรคือส่ิงท่ีเป็นลกัษณะท่ีท าให้สินคา้คุณภาพไม่ดี ในกรณีเราพบว่า
ของท่ีบกพร่องเราตอ้งการสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดขอ้บกพร่องน้ี 
 ขั้นท่ีสอง เขียนขอ้บกพร่องน้ีลงทางขวามือ แลว้เขียนลูกศรใหญ่ ๆ จากซา้ยไปขวา 

 
 ขั้นท่ีสาม เขียนตน้เหตุใหญ่ ๆ ท่ีส าคญัอนัจะเป็นสาเหตุท าใหเ้กิดขอ้บกพร่องนั้นข้ึนได ้
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 ขั้นท่ีส่ี จากแต่ละสาขาของลูกศรน้ีเขียนองคป์ระกอบโดยละเอียดท่ีท าให้เกิดสาเหตุนั้น ๆ 
ลงไปซ่ึงจะเป็นรูปร่างแตกออกเป็นสาขายอ่ย ๆ (ดงัภาพ) 
 

 
 
 แผนภูมิเป็นรูปร่างข้ึนมาทีละขั้น โดยการตั้งค  าถามถึงสาเหตุท่ีท าให้คุณภาพของสินคา้ไม่
ดีค  าตอบจะเป็นแต่ละสาขายอ่ย ๆ ของแผนภูมินัน่เอง เช่น เราเร่ิมจากหาสาเหตุวา่ 
 1.  ท าไมสินคา้คุณภาพไม่ดี เพราะวา่งานบดักรีไม่ดี 
 2.  ท าไมบดักรีไม่ดี เพราะวา่สาเหตุหน่ึงคือ วิธีการท างานแต่ละคร้ังไม่เหมือนกนัทุกคร้ัง
ไป 
 3.  ท าไมวธีิการท างานแต่ละคร้ังไม่เหมือนกนั เพราะวา่สาเหตุหน่ึงคือ การท าความสะอาด
บริเวณท่ีบดักรีไม่เหมือนกนัทุกคร้ังไป 
 4.  ท าไมการท าความสะอาดแต่ละคร้ังไม่เหมือนกนัมีขอ้บกพร่อง ก็เน่ืองจากท าความ
สะอาด แลว้ตรวจสอบไม่ดีดว้ยวธีิการน้ีแผนภูมิจะเป็นรูปร่างข้ึนมาทีละนอ้ย จนครบถว้นดงัภาพ 
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ภาพที ่2.8  แผนภูมิงานบดักรีไม่ดี 
 
ทีม่า:  เกษม พิพฒัน์ปัญญานุกลู, 2541, น. 105 
 
 ประโยชน์ของแผนภูมิเหตุและผล     
 1.  ช่วยให้สามารถวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา ได้อย่างมีเหตุมีผล ละเอียดครอบคลุม
เจาะลึก สาเหตุท่ีเป็นรากเหงา้ (root causes) ของปัญหา ไดอ้ยา่งง่ายดาย และเป็นระบบ อนัจะน าไปสู่
การแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งถูกตอ้งตรงจุด 
 2.  ใชเ้ป็นเคร่ืองมือช่วยระดมความคิดเห็นจากสมาชิกหรือผูเ้ก่ียวขอ้งหลาย ๆ คนมารวมไว้
ในผงัภาพเดียวกนั ท าใหส้มาชิกเกิดความเขา้ใจตรงกนั 
 
ทีม่า:  เมษ วรรณบุปผา, 2561, น. 25 
 

 2.2.4 กราฟ (Graph) เป็นเคร่ืองมือท่ีใช้ในการแสดงน าเสนอขอ้มูลให้ผูอ่้านเขา้ใจขอ้มูลต่างๆ ได้
ง่าย และชัดเจนข้ึน และสามารถใช้วิเคราะห์แปลความหมาย ตลอดจนให้รายละเอียดของการ 
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เปรียบเทียบไดดี้โดยเฉพาะเม่ือขอ้มูลมีจ านวนมาก การน าเสนอขอ้มูลดว้ยกราฟสามารถใช้กราฟ เส้น 
กราฟแท่ง กราฟวงกลม กราฟ ภาพท่ี 2.9 

 

ประเภทของกราฟ ลกัษณะเฉพาะ 

 

-ใชเ้ม่ือมีขอ้มูลมากกวา่หรือเท่ากบั 2 ขอ้มูลโดยการใช้
เปรียบเทียบท่ีพื้นท่ีของกราฟ 
-ไม่เหมาะสมท่ีจะใชดู้แนวโนม้ในระยะยาว แต่เหมาะส าหรับ
ขอ้มูลในแต่ละช่วงเวลา 

 

-ใชส้ าหรับดูแนวโนม้ การพยากรณ์ในอนาคตหรือท านายผลจาก
ขอ้มูลในอดีตได ้
-ใชใ้นการควบคุมแผนงานใหไ้ดต้ามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้

 

-พื้นท่ีของกราฟเท่ากบั 100 % แต่ละส่วนท่ีแบ่งออกมาจะแสดง
ใหเ้ห็นถึงอตัราส่วนในแต่ละส่วนประกอบของขอ้มูลวา่เป็นก่ี
ส่วนขององคป์ระกอบทั้งหมด 

 

-เป็นกราฟรูปหลายเหล่ียมซ่ึงจะแสดงการเปรียบเทียบปริมาณ
ความมากนอ้ยของแต่ละส่วนโดยก าหนดต าแหน่งจุดลงในแต่ละ
เส้นแกนของกราฟใชเ้ปรียบเทียบก่อน-หลงัการปรับปรุงหรือเม่ือ
เวลาเปล่ียนแปลงไป 

 
ภาพที ่2.9  ตารางประเภทและลกัษณะเฉพาะของกราฟ 
 
ทีม่า :  ลดัดาวลัย ์บุญฤทธ์ิ ,2558, น. 24 
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 ประโยชน์ของกราฟ 
 -  ใชว้เิคราะห์ขอ้มูลหรือวิเคราะห์อาการท่ีเกิดข้ึน 
 -  ใชอ้ธิบายช้ีแจงเหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึนใหเ้ขา้ใจไดง่้ายกวา่ขอ้มูลอยา่งอ่ืน 
 
2.3  ศึกษาเวลาการท างาน 
 “การศึกษาการท างาน” จึงเป็นค าท่ีใช้แทนความหมายของการศึกษาการเคล่ือนท่ีและ 
การศึกษาเวลา รูปท่ี 2.10 แสดงความหมายของการศึกษาการท างานโดยมีจุดมุ่งหมายในการพฒันา 
วิธีการท างานท่ีดีกว่า พฒันามาตรฐานวิธีการท างาน ก าหนดหาเวลามาตรฐาน ก าหนดแผนส่งเสริม 
ระบบเงินจูงใจ ใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการฝึกอบรมวิธีการท างาน และในท่ีสุดจะเป็นเคร่ืองมือในการ เพิ่ม
ผลผลิต ซ่ึงโดยสรุปแลว้เราสามารถให้ค  านิยามของการศึกษาการท างานไดด้งัน้ี “การศึกษาการท างาน 
(Work Study) คือการศึกษาวิธี (Method Study) และการวดัผลงาน (Work Measurement) ซ่ึงใชใ้น
การศึกษากระบวนการท างานและองค์ประกอบต่างๆ เพื่อปรับปรุง การท างานให้ดีข้ึน และใช้
ประโยชน์ดา้นการพฒันามาตรฐานของการท างานและเวลาท างาน รวม  ไปถึงการใชเ้ป็นเคร่ืองมือใน
การพฒันาส่งเสริมจูงใจบุคลากร น าไปสู่การเพิ่มผลผลิต” ( สิริพาวดี วทิยเบญ็จางค ์, 2560 , น.4) 
 

 
ภาพที ่2.10  การศึกษาการท างาน 
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       2.3.1 การศึกษาวธีิการท างาน (Method Study) 
  การศึกษาวิธีการท างาน (Method Study) หมายถึงการศึกษาวิธีการท างานจากการบนัทึก 
และวเิคราะห์วธีิการท างานขององคก์ารท่ีก าลงัท าอยูเ่พื่อเสนอวิธีการท างานแบบใหม่อยา่งมีระบบ และ
ประยุกตใ์ชเ้ป็นเคร่ืองมือในการท างานให้มีประสิทธิภาพและประสิทธิผล การศึกษาวิธีการ ท างานจะ
ชวยใหเ้กิดการปรับปรุงกระบวนการในการท างาน ใหมี้ความเหมาะสมกบัการปฏิบติังาน  
  ขั้นตอนของการศึกษาวธีิการท างานพอสรุปไดด้งัน้ี 
   1.  การเลือกงาน 
   2.  การเก็บขอ้มูลวธีิการท างาน 
   3.  การวเิคราะห์วธีิการท างาน 
   4.  การปรับปรุงวธีิการท างาน 
   5.  การเปรียบเทียบวดัผลวธีิการท างาน 
   6.  การพฒันามาตรฐานวธีิการท างาน 
   7.  การส่งเสริมใชว้ธีิการท างานท่ีปรับปรุงแลว้  
   8.  การติดตามการใชว้ธีิการท างานท่ีปรับปรุงแลว้ 
 ตารางท่ี 2.1 แสดงกิจกรรมและเทคนิคท่ีใชใ้นแต่ละขั้นตอนของการศึกษาวิธีการทางานจุด
มุ่งเนน้ในการศึกษาวธีิการทางานคือการศึกษาเพื่อปรับปรุงวธีิการท างานซ่ึงจะตอ้งมีกระบวนการวดัผล
เพื่อเปรียบเทียบประเมินผลการท างานของวธีิการท างานเดิมกบัวธีิการท างานใหม่ 
 
ตารางที ่2.1 กิจกรรมและเทคนิคท่ีใชใ้นการศึกษาวธีิการท างาน 
 

ขั้นตอน กิจกรรมและเทคนิคท่ีใช ้
เลือกงาน  พิจารณาความส าคญัของงานตามลกัษณะงาน  
เก็บขอ้มูล  บนัทึกขอ้มูลดว้ยแผนภูมิ  
วเิคราะห์วธีิการท างาน  เทคนิคการตั้งค  าถาม การแบ่งประเภทของงาน  
ปรับปรุงวธีิการท างาน  เทคนิคการปรับปรุงงาน เทคนิคการลดความสูญเสีย  
วดัผลวธีิการท างาน  ประเมินเปรียบเทียบ 
พฒันามาตรฐานวธีิการท างาน  จดัท าขอ้กาหนดและสภาพแวดลอ้มของวธีิการท างานท่ีปรับปรุงแลว้  
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 2.3.2 สัญลกัษณ์ท่ีใชใ้นการบนัทึกวธีิการทางาน  

 สัญลกัษณ์ท่ีเป็นสากลซ่ึงใช้ในการบนัทึกวิธีการทางานมีใช้อยู่ 5 ลกัษณะ ไดแ้ก่ วงกลม 

ลูกศร ส่ีเหล่ียมจตุัรัส สัญลกัษณ์ “D” และสามเหล่ียมกลบัหวั ดงัแสดงในตารางท่ี 2.2 

 

ตารางที ่2.2 สัญลกัษณ์การเขียนแผนภูมิกระบวนการผลิต (นาโนช ริทินโย (2549,น.6-8) 

 

สัญลกัษณ์ ช่ือเรียก ค าจ ากดัความโดยยอ่ 

  
 

Operation 
การปฎิบติังาน 

1.การเตรียมวสัดุเพื่อช้ินงานต่อไป 
2.การประกอบช้ินส่วนหรือการถอดช้ินส่วนออก 
3.การวางแผน การค านวณ การใชค้  าสั่งหรือการรับค าสั่ง 
4. การเปล่ียนแปลงคุณสมบติัทางเคมีหรือทางฟิสิกส์ของ
วสัดุ 

 Inspection 
การตรวจสอบ 

1.การตรวจสอบคุณลกัษณะของวสัดุ 
2. การตรวจสอบคุณภาพ หรือปริมาณ 

  
Transportation 
การเคล่ือนยา้ย 

1.การเคล่ือนท่ีของวสัดุจากท่ีหน่ึงไปยงัอีกท่ีหน่ึง 
2.พนกังานก าลงัเดิน 
3.มือก าลงัเคล่ือนท่ี 

 Delay 
การรอคอย 

1.การเก็บวสัดุชัว่คราวระหวา่งการปฎิบติังาน 
2. การคอยเพื่อใหง้านต่อไปเร่ิมตน้ 

 Storage 
การจดัเก็บ 

1.การเก็บในท่ีถาวร ซ่ึงตอ้งอาศยัค าสั่งในการเคล่ือนยา้ย 
2.การเก็บช้ินงานเป็นเวลานาน 
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2.4  งานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 

 กนกวรรณ ตงัรัตนพิทกัษ์ (2550) ท าการศึกษาการลดการสูญเสียของการผลิตล าโพงใน

โรงงานตวัอยา่งโดยใชเ้ทคนิคการจดัการงานวิศวกรรม ตามแนวความคิดการลดการสูญเสีย 7 ประการ 

งานวิจยัน้ีพบว่า แหล่งก าเนิดการสูญเสียมาจากทั้งปัญหาทางเทคนิคและการจดัการจากนั้นน าเสนอ 6 

แผนการปรับปรุงรวมกบัการวเิคราะห์ผลตอบแทนการลงทุนมีเพียง 2 แผน ไดแ้ก่การลดการสูญเสียใน

กระบวนการผลิตและการปรับปรุงการจดัการระบบสินค้าคงคลงัท่ีท าไดจ้ริงเน่ืองจากมีค่าใชจ่้าย และมี

ผลกระทบต่อกระบวนการผลิตโดยรวมน้อย มูลค่าความสูญเสียท่ีลดลงไดท้ั้งหมดหลงัจากการปฏิบติั

ตามแผนเท่ากบั 349,163 บาท และค่าอตัราผลตอบแทนภายใน ( IRR ) เท่ากบัร้อยละ 347 ต่อเดือน 

อยา่งไรก็ตาม มูลค่าการลดความสูญเสียรวมท่ีประมาณจากแผนทั้ง 6 แผน  มีค่าเท่ากบั 720,962 บาท 

และมีค่าอตัราผลตอบแทนภายใน ( IRR ) เท่ากบัร้อยละ 1,244 ต่อเดือน  

 ลดัดาวลัย ์บุญฤทธ์ิ (2558) ท าการศึกษาการลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตช้ินส่วน

ยางรถยนต์แผนกดนัยาง จากขอ้มูลเบ้ืองตน้ ของโรงงานตวัอย่างพบว่าผลิตภณัฑ์ไหล่ยาง (Shoulder) 

รุ่นการผลิต A มีปริมาณของเสียรวมมากท่ีสุด คือ 17.23% จากสาเหตุหลักคือช้ินงานไหล่ยาง 

(Shoulder) น ้ าหนกัของช้ินงานไม่ตรงตามขอ้ก าหนด 12.04% คิดเป็นมูลค่า 312,178 บาทต่อเดือน ซ่ึง

ของเสีย (Rework) จะถูกจดัเก็บเพื่อน าไปท าการผสม ใหม่และน ามาใชง้านอีกคร้ัง ท าใหต้น้ทุนการผลิต

สูงและส่งผลกระทบต่อดา้นคุณภาพของช้ินงาน ดงันั้นวตัถุประสงค์ของการศึกษาคือ การลดปริมาณ

ของเสียและงานซ่อม (Rework and scrap) ของช้ินงานไหล่ยาง (Shoulder) จากสาเหตุน ้ าหนกัของ

ช้ินงานไม่ตรงตามขอ้ก าหนดโดยใชก้ารวิเคราะห์ จากกระบวนการ การออกแบบการทดลอง และการ

ปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยในการวิเคราะห์ กระบวนการถูกแบ่งออกเป็น 3 กระบวนการคือ การ

ป้อนยางคอมปาวน์เขา้หัวดนั การบดยางภายในหัว ดนั และการดนัยางออกจากหัวดนั เพื่อท่ีจะศึกษา

ปัจจัยท่ีมีผลกระทบต่อน ้ าหนักของช้ินงานไม่ตรงตาม ข้อก าหนดและหาสภาวะท่ีเหมาะสม ผล

การศึกษาพบวา่ ค่าความหนืดของยางคอมปาวน์ มีความสัมพนัธ์ กบัความเร็วสายพาน ( ค่าความหนืด

ของคอมปาวน์สูง ตอ้งใช้ความเร็วสายพานเพิ่มข้ึน) โดยศึกษาในช่วง ค่า Mooney 47 – 53 ตอ้งใช้

ความเร็วสายพาน 18.5 ถึง 19.2 m/min หลงัจากการศึกษาพบว่ายาง Rework ลดลงจาก 12.04 % เป็น 

4.25% คิดเป็นมูลค่าท่ีลดได ้193,282 บาทต่อเดือน 
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 จุไรรัตน์ ลาธุนี (2559) ท าการศึกษาเพื่อลดปริมาณของเสียในกระบวนการประกอบ

ช้ินส่วนสวิตซ์ชุดควบคุมกระจกไฟฟ้ามองขา้งรถยนต์ โดยใช้เทคนิคกิจกรรมกลุ่มคุณภาพ ขั้นตอน

การศึกษาประกอบดว้ย การเก็บรวบรวมขอ้มูลของเสีย การจดัล าดบัความส าคญัของปัญหา การคดัเลือก

ปัญหาท่ีจะแกไ้ข การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาดว้ยแผนภูมิกา้งปลา และ Why-Why analysis ผลจาก

การศึกษาพบวา่ ปัญหาของเสีย คือ การประกอบช้ินงานไม่ลงล็อค โดยมีสาเหตุมาจากเคร่ืองจกัรในการ

ประกอบมีการท างานแบบมือกด ไม่สามารถควบคุมแรงกดได ้ขากดช้ินงานออกแบบให้เป็น 2 ขาท าให้

งานเอียงไม่ลงล็อค และพนกังานเร่งรีบท าให้เกิดความผิดพลาดในการประกอบในการแก้ไขปัญหา

งานวิจยัน้ีไดอ้อกแบบและปรับปรุงเคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการประกอบโดยใช้ระบบนิวเมติก ช่วยในการ

ควบคุมแรงกดและมีเกจวดัค่าแรงกดท่ีเหมาะสม เคร่ืองจกัรไดป้รับใหมี้ขากด 4 ขา เพื่อช่วยให้เกิดความ

สมดุลยข์องช้ินงานมากยิ่งข้ึน และมีระบบสัญญาณเตือนเม่ือพนกังานท างานผิดพลาด ผลการปรับปรุง

ท าใหข้องเสียก่อนปรับปรุงในช่วงเดือน ธนัวาคม พ.ศ.2558-มีนาคม พ.ศ. 2559 จ  านวน 3,825 ตวั ลดลง

เป็นศูนยภ์ายหลงัการปรับปรุงในช่วงเดือนเมษายน2559-กรกฎาคม พ.ศ. 2559 

 ปภาวิน ถกลนวมงคล (2550) ท าการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในกระบวนการ

ผลิตขดยากนัยุงของโรงงานตวัอย่าง มีวตัถุประสงค์เพื่อศึกษาปัจจยัท่ีมีอิทธพลต่อปัญหาของเสียท่ี

เกิดข้ึนจากการเสียรูปทรงของขดยากันยุงในขั้นตอนการอบ และเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใน

กระบวนการผลิตขดยากนัยงุของโรงงานตวัอยา่ง การระบุปัจจยัทั้งหมดท่ีคาดวา่จะมีผลกระทบโดยการ

ใช้แผนภูมิก้างปลา จากนั้นเรียงล าดับความส าคบัของแต่ละปัจจยั โดยใช้แผนภูมิพาเรโต ้จากการ

วเิคราะห์แผนภูมิดงักล่าว ท าให้ทราบวา่ปัจจยั 3 ปัจจยัท่ีน่าจะส่งผลอยา่งมากต่อการเสียรูปทรงของขด

ยากนัยงุ ปัจจยัเหล่าน้ีประกอบดว้ย อุณหภูมิ ความเร็วลมในห้องอบ และ ระยะห่างระหวา่งพาเลทท่ีวาง

ของขนยากนัยุง จากการทดลองร้อยละของเสียท่ีอุณหภูมิต่างๆนั้น พบว่า ปัจจยัท่ีส่งผลต่อร้อยละของ

เสีย ไดแ้ก่ ความเร็วลมในแต่ละจุดท่ีวางอบ ถา้ความเร็วลมนอ้ยมีผลกระทบมากและระยะห่างระหวา่ง

พาเลทท่ีวางขดยากบัพดัลมเป่าในห้องอบ ถา้ระยะห่างมากมีผลกระทบมาก แต่อุณหภูมิไม่มีผลกระทบ

โดยตรง ในการศึกษาจึงมีการออกแบบห้องอบแบบทดลองปรับปรุงข้ึนมา โดยน าสมการวิเคราะห์การ

ถดถอยเชิงพยากรณ์ และค่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์ มาเป็นแนวทางออกแบบห้องอก 1 ห้องจากผลการ

ทดลองปรับปรุงความเร็วลมเฉล่ียเพิ่มข้ึนในแต่ละจุดท่ีวางอบมีค่าเท่ากบั 1.23 เมตร/วินาที จากเดิมเฉล่ีย

เท่ากบั 0.44 เมตร/วินาที และลดระยะห่างระหว่างพาเลทกบัพดัลม มีค่าเท่ากบั 2.44 เมตร เดิมเฉล่ีย
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เท่ากบั 2.96 เมตร ผลท่ีไดป้ระสิทธิภาพการผลิตสามารถเพิ่มข้ึน จากเดิมร้อยละ 78.25 เป็นร้อยละ 81.60 

จากเป้าหมายประสิทธิภาพการผลิตมากกวา่ร้อยละ 80 และของเสียสามารถลดลงจากเดิม ร้อยละ 11.8 

เป็นร้อยละ 2.57 จากเป้าหมายของเสียในกระบวนการผลิตไม่เกินร้อยละ 4 ท าใหต้น้ทุนการผลิตลดลง 

  สิริพาวดี วิทยเบ็ญจางค์ (2560) การศึกษาการเพิ่มผลิตภาพของระบบการผลิตแบบไม่

ต่อเน่ือง โดยใช้หลกัการศึกษาการท างานจดัว่าเป็นส่วนส าคญัอย่างยิ่งในการจดัสร้างมาตรฐานการ

ท างาน เพื่อใชใ้นการตรวจติดตามและประเมินผลิตภาพของระบบ ถึงแมว้า่การศึกษาการท างานจะเป็น

ทฤษฎีท่ีรู้จกักนัอยา่งแพร่หลายในวงการอุตสาหกรรมมาในระยะหน่ึงแลว้ แต่การน าไปประยุกตใ์ชก้บั

อุตสาหกรรมท่ีมีระบบการผลิตแบบไม่ต่อเน่ืองยงัไม่แพร่หลายเท่าท่ีควรงานวิจยัน้ีจึงน าเสนอแนว

ทางการประยุกต์ใช้หลกัการศึกษาการท างานเพื่อเพิ่มผลิตภาพของกระบวนการผลิตแบบไม่ต่อเน่ือง

ของโรงงานขนาดกลางในประเทศไทยโดยใชโ้รงงานผลิตแผงกระจกส าเร็จรูปเป็นกรณีศึกษา เน่ืองจาก

ลกัษณะของแผงกระจกส าเร็จรูปแต่ละรุ่นมีความแตกต่างกนัทั้งดา้นขนาดและรูปแบบ และขนาดของ

การสั่งผลิต จึงท าให้การวิเคราะห์เวลามาตรฐานสามารถท าได้ยาก ในการศึกษาน้ีผูว้ิจยัจึงเร่ิมจาก

การศึกษากระบวนการท างานของทั้งสายการผลิต การศึกษาเวลาท่ีใช้ในการผลิตของแต่ละสถานีงาน 

การวเิคราะห์หาสถานีงานท่ีเป็นคอขวด และการวิเคราะห์ความสมดุลของสายการผลิต จากนั้นผูว้ิจยัจึง

ได้น าหลกัการ ECRS มาประยุกต์ใช้เพื่อลดขั้นตอนการท างานท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มและได้น า

หลกัการทางสถิติมาประยุกต์ใช้ในการจดัท าเวลามาตรฐาน เม่ือน าผลจากการศึกษาไปจดัสร้างคู่มือ

มาตรฐานการท างานและน าไปทดลองใหพ้นกังานปฏิบติัจริงพบวา่ผลิตภาพของการผลิตเพิ่มข้ึนร้อยละ 
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 ธนกฤษ ซุ่มเซ่ง (2557) ศึกษาการลดของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติก กรณีศึกษาของ

เสียประเภทจุดด า ด าเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตจากการศึกษาสภาพปัญหาการเกิดขอ้บกพร่อง

ของผลิตภณัฑ์ โดยระดมความคิดเพื่อคน้หาสาเหตุของปัญหาของปัญหาโดยใช้ผงัเหตุและผล พบว่า

ขอ้บกพร่องของช้ินงานท่ีเป็นจุดด า ท่ีเกิดข้ึนไดจ้ากคน ไดแ้ก่ขาดความรู้พื้นฐานด้านการด าเนินการ  

ทกัษะการท างาน และประสบการณ์ท างาน สภาพร่างกายและความละเอียดรอบคอบ ปัญหาท่ีเกิดจาก

เคร่ืองจกัร ได้แก่ เคร่ืองฉีดพลาสติกขาดการบ ารุงรักษาและอุณหภูมิของเคร่ืองไม่คงที ปัญหาจาก

วธีิการไดแ้ก่ ผูไ้ม่ปฎิบติัตามขั้นตอน ไม่มีการก าหนดความถ่ีในการตรวจสอบ ไม่มีการบนัทึกปัญหาท่ี

เกิดข้ึน จากการทดลองสรุปผลก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงกระบวนการฉีดพลาสติกของ
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บริษทัตวัอย่าง พบว่าก่อนการปรับปรุงมีของเสียประเภทจุดด าเกิดข้ึนจ านวน 2,844 ช้ิน หลังการ

ปรับปรุงมีของเสียประเภทจุดด าท่ีเกิดข้ึนจ านวน 1,294 ช้ิน เม่ือน ามาเปรียบเทียบพบวา่ขอ้มพกพร่อง

ในช่วงหลงัการปรับปรุง พบวา่ของเสียลดลงอยา่งเห็นไดช้ดั ซ่ึงสามารถลดลงไดถึ้ง 1,551 ช้ิน โดยเฉล่ีย

เป็นเปอร์เซ็นตจ์ากเดิม 0.23% เป็น 0.07% ลดลง ไดถึ้ง 0.16% และคิดจากจ านวนของเสียท่ีลดลงจาก

เดิม 2,844 ช้ินเป็น 1,294 ช้ิน สามารถลดไดถึ้ง 1,551 ช้ิน โดยคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ 45.49 % ของเสียท่ี

เกิดข้ึนในเดือนมกราคม ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ.2556 เม่ือน าของเสียท่ีลดลงมาเปรียบเทียบเพื่อหาค่า

สูญเสียโอกาศทางการตลาดของผลิตภณัฑเ์ม่ือผลิตจนเป็นสินคา้ส าเร็จรูปจะมีโอกาศจ าหน่ายสู่ลูกคา้ต่อ

ช้ินในราคา 189.54 บาท ผลท่ีไดจ้ากกระบวนการน้ี จะสามารถลดการสูญเสียมูลค่าของสินคา้จากเดิมท่ี

สูญเสียไป 2844 ช้ิน ลดลงเป็น 1,294 ช้ิน มีค่าทางการตลาดคิดเป็นจ านวนเงิน 293,976.54 บาท ในรอบ 

3 เดือนถา้คิดเป็นปริมาณการสูญเสียรายปี จะเท่ากบั 1,175,906.16 บาท ต่อปี  

 เมษ วรรณบุปผา  (2561) การลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตกระจกหนา้รถยนต ์โดย

ใช้หลกัควบคุมคุณภาพ ร่วมกบักระบวนการทางซิกส์ ซิกมา ท าการวิจยัเพื่อลดความสูญเสียส าหรับ

ปรับปรุงกระบวนการผลิตกระจกหนา้รถยนต์จากปัจจุบนัพบวา่ในกระบวนการผลิตไดสู้ญเสียกระจก

จากกระบวนการผลิตเป็นจ านวนมาก ร้อยละ 30.52 (จากกระบวนการผลิตกระจกหนา้รถยนตแ์ห่งหน่ึง

ในจงัหวดัระยอง) และบริษทัตอ้งสามารถผลิตสินคา้ท่ีดี มีคุณภาพจดัส่งให้ตรงตามความตอ้งการของ

ลูกคา้ จากการวิจยัสภาพปัญหาของของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต พบวา่การเกิดฟองอากาศใน

กระจกบงัลมหนา้ เกิดจากการควบคุมมาตรฐานการท างานในกระบวนการผลิตท่ีไม่ไดม้าตรฐานท่ีตั้งไว ้

จึงท าให้ในกระบวนการผลิตเกิดของเสียท่ีเป็นฟองอากาศมากข้ึน จากกระบวนการประกอบชั้น

พลาสติกกบัชั้นกระจกและกระบวนการการดูดอากาศออกจากชั้นกระจกเบ้ืองตน้ ท าให้เกิดการท างาน

ท่ีไม่ไดป้ระสิทธิภาพและตอ้งสูญเสียกระจกในกระบวนการผลิตกระจกหนา้รถยนต์ และหาปัจจยัท่ีมี

ผลกระทบต่อของเสียในทุกกระบวนการผลิตท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตระยะเวลา 6 เดือนท่ีผา่นมา 

จากหลกัการพาเรโตสามารถแบ่งลกัษณะของเสียท่ีเกิดข้ึนได ้32 ลกัษณะ โดยลกัษณะของเสียท่ีพบมาก

ท่ีสุด มากถึง 18.2 คือ ฟองอากาศในระหว่างชั้นกระจก จากการวิเคราะห์พบว่ามี 2 กระบวนการคือ 

กระบวนการท าให้กระจกโคง้และกระบวนการดูดอากาศออกจากกระจกหน้ารถยนต ์จากผลการวิจยั

พบวา่สามารถท าใหอ้ตัราของเสียลดลงร้อยละ 18.2 ต่อเดือน เหลือร้อยละ 8.0 ต่อเดือน หลงัจากการใช้

เคร่ืองมือการจดัคุณภาพ และขั้นตอนของซิกส์ ซิกมา มาประยุกต์ใช้แล้วท าให้สามารถลดของเสีย
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ฟองอากาศท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตจากเดิม ร้อยละ 18.2 เป็น ร้อยละ 4 อีกทั้งของเสียท่ีเกิดข้ึน

ลดลงท าให้ยอดของการผลิตดีข้ึนจากเดิมร้อยละ 69.47 เป็นร้อยละ 88.05 ท าให้บริษทัไดผ้ลก าไรดีข้ึน 

อีกทั้งยงัสร้างความน่าเช่ือถือให้กบัลูกคา้ หลงัจากการท าการศึกษา บริษทักรณีศึกษาแลว้ สามารถลด

ของเสียในกระบวนการผลิตเร่ืองฟองอากาศ และฟองอากาศท่ีพบท่ีลูกคา้ลดลงไดจ้าก ร้อยละ 18.2 เป็น 

ร้อยละ  4 ในกระบวนการผลิตเกินเป้าหมายท่ีคาดหวงัไวแ้ละสามารถควบคุมการผลิตให้เป็นไปตาม

มาตราฐานท่ีตั้งไว ้อีกทั้งยงัสร้างความเช่ือถือใหก้บัลูกคา้ นายจกัรี อุดมดี (2557) โดยบริษทัสามารถเพิ่ม

ยอดการผลิตจากเดิมข้ึนร้อยละ 14.2 คิดเป็นจ านวนเงิน 13,697,000 บาท 

 ณฐัชยา คา้ผล (2554) การลดสินคา้เสียหายจากกระบวนการขนส่งของผูใ้ห้บริการดา้นโลจิ

สติกส์ท่ีนิคมอุตสาหกรรมมาตาพุด งานวิจัยมีวตัถุประสงค์เพื่อลดปริมาณสินค้าเสียหายจาก

กระบวนการขนส่งของผูใ้ห้บริการดา้นโลจิสติกส์โดยใชเ้คร่ืองมือ Seven QC Tools ในการด าเนินงาน 

ผลการศึกษาพบว่า ปริมาณสินคา้เสียหายจากกระบวนการขนส่งในเดือน ตุลาคม-ธันวาคม ปี 2553 มี

มูลค่าความเสียหาย 104,000 บาท ปริมาณสินคา้เสียหาย 2,600 กิโลกรัม คิดเป็นจ านวน 104 ถุง จากการ

ปรับและการเก็บขอ้มูลในเดือน มกราคม-มีนาคม ปี 2554 พบว่า มีมูลค่าความเสียหาย 35,000 บาท 

ปริมาณสินคา้เสียหาย 875 กิโลกรม คิดเป็นจ านวน 35 ถุง เม่ือเปรียบเทียบกบัผลก่อนการปรับปรุง

วิธีการขนส่งและสภาพรถขนส่งจะเห็นไดว้่ามูลค่าความเสียหายของสินคา้ลดลงจากเดิมคิดเป็นมูลค่า 

69,000 บาทและปริมาณสินคา้เสียหายลดลงจากเดิมจ านวน 69 ถุงโดยคิดเป็นสัดส่วนลดลง 66.35 

เปอร์เซ็น 

 อลงกรณ์ อนุรัฐพนัธ์ (2554) การลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตกระเบ้ืองหลงัคา

คอนกรีตโดยการประยุกต์ใช้กระบวนการทางซิกส์ ซิกมา ร่วมกับการวิเคราะห์อัตราส่วนของ

ผลประโยชน์ต่อต้นทุน ซ่ึงจะท าให้ทราบพฤติกรรมของผลประโยชน์ต่อต้นทุนตลอดช่วงการ

ด าเนินงานโครงการซิกส์ ซิกมาเพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด ซ่ึงเป็นประโยชน์ท่ีไดรั้บเพิ่มเติมจากการ

ท าซิกส์ซิกม่าโดยทัว่ไป  การศึกษาท่ีสนใจเป็นเป็นกระบวนการผลิตกระเบ้ืองหลงัคาคอนกรีตซ่ึงพบวา่ 

กรณีศึกษาท่ีเลือกมีจ านวนผลิตภณัฑ์บกพร่องสูงเน่ืองจากการมีกระบวนเคลือบผิวน ้ ายาท่ีไม่เหมาะสม 

เม่ือด าเนินการตามกระบวนการท่ีน าเสนอท าใหส้ามารถเพิ่มผลผลิตจาก 7.361% เป็น 79.88% (เทียบกบั

เป้าหมาย 80 %) และสามารถลดผลิตภณัฑ์บกพร่องจากน ้ ายาเคลือบผิวลงจาก 29.40% เหลือเพียง 

4.09% นอกจากน้ียงัสามารถลดต้นทุนการสูญเสียวตัถุดิบได้ถึง 3.07 ล้านบาท ในงานวิจยัน้ี หาก
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พิจารณาในดา้นผลประโยชน์ต่อตน้ทุนโดยรวมแลว้ มีค่าเท่ากบั 7.01 ซ่ึงสามารถกล่าวไดว้า่ด าเนินการ

โครงการซิกส์ ซิกม่า น้ีคุม้ค่าต่อตน้ทุนในการบริหารโครงการให้เกิดความคุม้ทุนต่อโรงงานอยา่งมาก

ท่ีสุด 

 เกรียงไกร ศรีเลิศ (2558) การลดของเสียของการป้อนช้ินงานในกระบวนการชุบแข็ง จาก

การศึกษา ปรับปรุงกระบวนการลดของเสียของการป้อนช้ินงานในการชุบแข็งอินดกัชัน่ การเก็บขอ้มูล

ของเสีย น ามาวิเคราะห์สาเหตุของการเกิดของเสียดว้ย เคร่ืองมือคุณภาพ 7 QC Tools ผงัแสดงเหตุและ

ผล และการออกแบบ เคร่ืองมือจบัยืด โดยปกติก่อนการปรับปรุงแกไ้ข ของเสียท่ีเกิดข้ึนกบัช้ินงาน 

0.63% เฉล่ีย 1,459 ช้ินต่อเดือน ของจ านวนการผลิต เฉล่ีย 22,245 ช้ินต่อเดือน ลดลงไดถึ้ง 73% และ

ขั้นตอนการใหค้วามร้อน ลดนอ้ยลง 0.07 % ของจ านวนการผลิต เหลือของเสียเฉล่ีย 1,171 ช้ินต่อเดือน

ของช้ินงานท่ีผลิต ลดลงเหลือ0.07% ของจ านวนการผลิต เหลือของเสียเฉล่ีย 108 ช้ินต่อเดือนและ

สามารถเพิ่มอายกุารใชง้านเคร่ืองมือจบัยดึช้ินงานในกระบวนการชุบแขง็จากเดิมเฉล่ีย 152,1663.44 ช้ิน 

สามารถเพิ่มช้ึน จ านวน 339,017 ช้ิน ยงัไม่มีการเปล่ียนเคร่ืองจบัยึดช้ินงาน ซ่ึงเป็นท่ีน่าพอใจในการ

ปรับปรุงในคร้ังน้ี ท าการแกไ้ขเพื่อลดความสูญเสียท่ีส่งผลกระทบต่อบริษทัตวัอย่าง ท่ีไดท้  าการศึกษา

และสามารถเพิ่มศกัยภาพในสายการผลิตใหเ้ป็นประโยชน์มากข้ึน 

 ศิรภสัสร มีครุต (2559) การลดของเสียในกระบวนการผลิตยางรถยนตโ์ดยแนวทางซิกซ์ 

ซิกมา งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อลดอตัราการเกิดของเสียที เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตยางรถยนต ์

ด าเนินการโดย การนิยามปัญหา การตรวจวดัปัญหา การวิเคราะห์ปัญญา การแกไ้ขปัญญาและคดัเลือก

รุ่นยางรถยนต ์พบวา่ ปริมาณการเกิดของเสียในกระบวนการข้ึนรูปยางมีค่าเฉล่ีย 846 ลา้นในลา้นส่วน

(หรือppm)ต่อเดือน และมีมูลค่าความเสียหายเท่ากบั 10.08 ลา้นบาทต่อเดือน เม่ือจดัล าดบัความส าคญั

ของปัญหาโดยวธีิการพาเรโต พบวา่ประเภทขอ้พกพร่องท่ีเป็นของเสียสะสมมากกวา่ 80% ของประเภท

ของเสีย คือขอ้บกพร่องประเภท แรงกระท าในแนวรัสมีม่ีค่าต ่ากวา่มาตรฐาน(R)และประเภท มีเศษส่ิง

สกปรกติอยู่ท่ียางรถยนต์ (F) ซ่ึงมีจ านวนของเสียเฉล่ีย 495 ppm.และ239 ppm.ต่อเดือน จากผลการ

ปรับปรุง พบว่า จ  านวนของเสียท่ีเกิดจากขอ้งบกพร่อง RและF มีค่าเฉล่ียลงเหลือ 99 และ 43 ppm.ต่อ

เดือน ตามล าดบั หรือลดลงจากเดิม เท่ากบั 80 % และ 81.9 % ตามล าดบั และคิดเป็นผลประหยดั เดือน

ละ 0.5 ลา้นบาท หรือปีละ 6 ลา้นบาท เม่ือน าสาเหตุท่ีพบไปประยุกตใ์ชก้บักรณีการปลิตยางรถยนตรุ่์น

ต่างๆในโรงงาน เป็นระยะเวลา 3 เดือน พบวา่ปริมาณของเสียโดยรวมมีค่าเฉลียลดลงจาก 4,184 ppm. 
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เป็น 2,687 ppm.ต่อเดือนหรือลดลงจากเดิม 35.8% เป็นคิดประหยดัได ้1.7 ลา้นบาทต่อเดือน หรือ 20.4 

ลา้นบาทต่อปี 

 พิทกัษ์ นามกร (2558) การควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตช้ินส่วนประกอบของ

มอเตอร์ไฟฟ้าโดยใชห้ลกัการซิกซ์ ซิกมา ในการศึกษามีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาหาสาเหตุของปัจจยัท่ีมี

ผลต่อการเกิดของเสียและเพื่อลดเปอร์เซ็นการเกิดของเสีย ประเภทเจียรแกนเพลาเล็กท่ีเกิดจาก

กระบวนการผลิตแกนเพลา (Shaft) ท่ีเป็นช้ินส่วนประกอบของมอเตอร์ไฟฟ้า โดยการน าหลกัการของ

ซิกซ์ ซิกม่า (Six Sigma) มาประยุกตใ์ช้ จากการศึกษาพบว่า สามารถลดเปอร์เซ็นการเกิดของเสียจาก

เดิม 1.48% เหลือ 0.12% คิดเป็นร้อยละ 91.89% และยงัสามารถปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการ

ผลิตใหสู้งข้ึนได ้โดยพิจารณาจากดชันีช้ีวดัความสามารถของกระบวนการ (Cpk.) ท่ีมีการปรับตวัสูงข้ึน

จาก 0.72 เป็น 1.30 โดยสามารถประเมินหาค่าแนวโน้มของการเจียรแกนพลาสติกว่าค่ามาตรฐานใน

อนาคต โดยพิจารณาจากค่าExpected Overall Performance พบว่าค่า PPM Total มีการลดลงจาก 

14,632.08 PPM เป็น 103.14 PPM 

 ฐิติมา ฤทธ์ิประเสริฐศรี (2559) การสูญเสียในกระบวนการผลิตน ้ าจ้ิมโดยใช้แนวคิดลีน 

ซิกซ์ ซิกม่า งานวิจยัน้ีมีวถัตุประสงค์เพื่อลดของเสีย อนัเป็นสาเหตุให้ปริมาณผลผลิตน ้ าจ้ิมต ่ากว่า

เป้าหมายท่ีวางแผนไว ้ส่งผลให้ไม่สามารถส่งมองผลิตภณัฑ์ได้ทนัตามก าหนดเวลา โดยแนวคิดลีน 

ซิกซ์ ซิกมา มาประยุกต์ใชใ้นการแกไ้ขปัญหา ด าเนินงานตามขั้นตอนของซิกซ์ ซิกม่า ประกอบดว้ย 5 

ระยะ ดงัน้ี 1)ระยะนิยามปัญหาท่ีเกิดข้ึน โดยท าการศึกษากระบวนการผลิตน ้ าจ้ิมและสภาพปัญหาของ

โรงงานกรณีศึกษาก าหนดปัญหาและขอบเขตในการวิจยั 2) ระยะการวดัสภาพปัญหา เร่ิมด้วยการ

วเิคราะห์ความแม่นย  าของระบบการวดัของระบบอตัโนมติัท่ีใชใ้นการควบคุมกระบวนการผลิต จากนั้น

ท าการรวบรวมข้อมูลต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อระดมสมองหาปัจจยัน าเข้าท่ีส่งกระทบต่อเวลาสูญเสียท่ี

เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตน ้ าจ้ิม โดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา น าปัจจยัท่ีไดม้าวิเคราะห์ความสัมพนัธ์ของ

สาเหตุและผล และน าปัจจยัท่ีผา่นมาการวิเคราะห์แลว้มาคดักรองปัจจยัดว้ยเทคนิค Failure mode and 

effect analysis 3) ระยะการวิเคราะห์ปัญหา เป็นการน าปัจจยัท่ีผา่นการคดักรองดว้ยเคร่ืองสถิติต่างๆมา

หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา โดยออกแบบและท าการทดลองแบบแฟคทอเรียล    4 ) ระยะการ

ปรับปรุงกระบวนการ ในขั้นตอนน้ีท าการหาระดบัของปัจจยัท่ีเหมาะสม โดยท าการออกแบบการ

ทดลองแบบส่วนประสมกลาง เพื่อหาค่าท่ีเหมาะสมในแต่ละปัจจยัให้มีเวลาท่ีใช้ในกระบวนการผลิต
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น ้ าจ้ิมน้อยท่ีสุด โดยระดบัของปัจจยัท่ีเหมาะสม คือ อุณหภูมิของน ้ าเช่ือมท่ีใช้ในการตม้ 77.6 องศา

เซลเซียส และอุณหภูมิท่ีใชต้ม้น ้าจ้ิม 91.0 องศาเซลเซียส 5) ระยะการควบคุมกระบวนการ โดยน าระดบั

ของปัจจยัน าเขา้ท่ีเหมาะสมทั้งหมดท่ีไดจ้ากผลการทดลองปฎิบติัจริง ผลจากการปรับปรุงกระบวนการ

พบวา่ ระยะเวลาท่ีใชใ้นการผลิตน ้ าจ้ิมลดลงจาก 134 นาที เหลือ 70 นาที คิดเป็น 47.76% สามารถเพิ่ม

ปริมาณผลน ้าจ้ิมได ้36.23 ตนัต่อเดือน 

 วรีะเทพ ไตรรงครั์ตน์ (2557) การลดของเสียในกระบวนการพ่นสีเหล็กดว้ยเทคนิคเอฟเอ็ม

อีเอ กรณีศึกษา บริษทั โกลด์เพรส อินดสัตรี จ  ากดั วตัถุประสงค์ในการศึกษาเพื่อการลดของเสียใน

กระบวนการพ่นสีเหล็ก ของบริษทั โกลด์ เพรส อินดสัตรี จ  ากดั โดยมีเป้าหมายเพื่อลดงานพ่นสีเสีย

ปัญหาสีเดือด จากร้อยละ 10.09 ให้เหลือต ่ากวา่ ร้อยละ 5.0 โดยใชห้ลกัการของพาเรโตในการจ าแนก

ปัญหา แล้วท าการคน้หาตน้เหตุของปัญหาด้วยแผนภาพแสดงเหตุและผลและวิเคราะห์หาแนวโน้ม

สาเหตุลกัษณะ ขอ้บกพร่องและผลกระทบ ท าการประเมิณคะแนนความรุนแรง คะแนนโอกาสการเกิด

ขอ้บกพร่องและคะแนนตรวจจบัของปัญหาสีเดือด วเิคราะห์หาสาเหตุโดยการระดมสมองผา่นแผนภาพ

กา้งปลาพบสาเหตุท่ีท าให้เกดิปัญหาเดือนมีทั้งหมด 25 สาเหตุ และน าปัญหาทั้งหมดมาวิเคราะห์หา

แนวโน้มสามเหตุลกัษณะขอ้บกพร่องแล้วประเมิณความรุนแรง ค านวณความเส่ียงช้ีน ากบัมาตรการ

ความคุมในปัจจุบนัผลการค านวณค่า RPN ของแต่ละขอ้บกพร่องพบวา่มีค่า  RPN ท่ีค  านวณไดสู้งสุดท่ี

เกิน 100 คะแนน ตอ้งด าเนินปรับปรุงมี 6 เร่ือง คือ ห้อง Setting มีอุณหภูมิสูง ช้ินงานมีรูปทรงซบัซ้อน 

ใช้ความเร็ว Conveyor มากกว่าขอ้ก าหนด อุณหภูมิช้ินงานระหว่างพ่นสีสูงเกินขอ้ก าหนด และปรับ

ความหนืดสีไม่เหมาะสม และได้ด าเนินการแก้ไขปรับปรุงพร้อมทั้งค  านวณหาค่า RPN ของแต่ละ

ขอ้บกพร่องพบว่าค่าRPNท่ีค  านวณได้มีค่าท่ีไม่เกิน 100 คะแนน จึงได้ท ามาตรฐานขอ้ก าหนดและ

น าไปใชใ้นการปฎิบติังาน ผลจากการวิเคราะห์และปรับปรุงแกไ้ขการลดของเสียในกระบวนการพ่นสี

เหล็กดว้ยเทคนิค FMEA โดยเปรียบเทียบจากขอ้มูลช่วงเวลาเดียวกนัของปี พบว่าท าให้ปัญหาสีเดือด

ลดลงตามวตัถุประสงค ์

 จกัริน ยิม้ยอ่ง (2555) การปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดของเสียโดยใชห้ลกัการ ซิกซ์ 

ซิกม่า กรณีศึกษาบริษทั เล็นตสั เทคโนโลยี่ส์(ไทย)จ ากดั วตัถุประสงค์ของการศึกษาเพื่อศึกษาและ

วิเคราะห์กระบวนการท างานและระบบการผลิตของการซุบโลหะ ค้นหาสาตุท่ีมีผลกระทบต่อ

กระบวนการผลิตและท าให้เกิดของเสีย เพื่อลดของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตของบริษทั เล็นตสั เทค
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โนโลยีส์่(ไทย)จ ากดั จากการศึกษาขอ้มูลของเสียจากการผลิตในปี 2555 ดว้ยการใชห้ลกัการซิกซ์ ซิกม่า 

พบว่าปัญหาประเภทงานยบัเป็นปัญหาอนัดบัแรกท่ีส่งผลให้อตัราผลต ่าลง ซ่ึงมีสาเหตุมาจากความไม่

ชดัเจนของเอกสาร(Check Sheet ) ไม่มีมาตรฐานในการตรวจรับส่วนประกอบเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการ

ผลิต และไม่มีจุดตรวจสอบเคร่ืองจกัรในส่วนท่ีกระทบกับปัญหาด้านคุณภาพ จึงท าการปรับปรุง

กระบวนการผลิต โดยการติดตั้งเคร่ืองมือวดัอตัราการไหลของลม ก าหนดมาตรฐานการปรับแต่งหวัฉีด

น ้าแรงดนัสูง ก าหนดมาตรฐานการตรวจสอบทางเขา้ออกของช้ินงานไปท่ีบ่อชุบ และก าหนดมาตรฐาน

การตรวจรับส่วนประกอบของเคร่ืองจกัร จากการปรับปรุงสามารถลดปริมาณของเสียประเภทงานยบั

จาก 193 เหลือ 40 ช้ินต่อ 1 ลา้นช้ินงาน หรือคิดเป็นร้อยละ 79.3 โดยไม่เพิ่มกระบวนการหรือทรัพยากร

อ่ืนๆท่ีท าใหต้น้ทุนเพิ่มข้ึน 

 นวพล บุญประเสริฐ (2554) การปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบ ในอุตสาหกรรมผลิต

เลนส์แว่นโดยการประยุกต์ใช้หลักการของ ECRS งานวิจยัมีวตัถุประสงค์เพื่อศึกษาและปรับปรุง

กระบวนการตรวจสอบในการผลิตเลนส์สายตาก่อนการจดัส่งสินค้า โดยใช้แนวทางการวิเคราะห์

แกปั้ญหาตามหลกัการลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต (MUDA) หรือ WASTE ตาม

ขั้นตอนท่ีเรียกว่าECRS เร่ิมศึกษาโดยการเก็บรวบรวมขอ้มูลปัญหาท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงพบว่ามีการร้องเรียน

จากลูกค้าเก่ียวกับงานท่ีให้ลูกค้าไม่ทนัตามเวลาก าหนด และมีผลิตภาพในการผลิตต ่า จากนั้นจึง

ประยกุตใ์ชก้ารวเิคราะห์หาความสูญเปล่า เพื่อขั้นตอนกระบวนการผลิตท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าและท าให้

เกิดความสูญเสียในการผลิตเพื่อท าการปรับปรุง จากการศึกษาพบวา่ ขั้นตอนท่ีมีความสูญเปล่ามากและ

ควรตอ้งรับการปรับปรุงท่ีสุด คือ การตรวจสอบเลนส์ดว้ยสายตา จึงท าการศึกษาและเสนอแนวทางใน

การปรับปรุงกระบวนการ หลกัจากท าการปรับปรุงพบว่า สามารถลดจ านวนสินคา้ท่ีส่งมองไม่ทนั

ก าหนดไดจ้ากเดิม 2,400 ช้ินต่อวนั เหลือ 930 ช้ินต่อวนัหรือลดลง 23.4% สามารถเพิ่มผลิตภาพในการ

ผลิตจากเดิม 15.51 ช้ินต่อชัว่โมง เป็น 19.41 ช้ินต่อชัว่โมง หรือเพิ่มข้ึน 27% ทั้งยงัสามารถลดเวลาใน

การผลิตจากเดิม 47 ชัว่โมง เหลือ 36 ชัว่โมง หรือลดลง 23.4%  

 กฤษฎา วงศ์วรรณ์ และ วิมลิน เหล่าศิริถาวร (2559) การปรับปรุงผลิตภาพในการผลิต

ประตู-หน้าต่างดว้ยเทคนิคการเคล่ือนไหวและเวลา งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อเพิ่มอตัราผลผลิตใน

การผลิตประตูหน้า-หน้างต่างชนิดบานพบั โดยใช้เทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลาในการ

วเิคราะห์ปัญหา และปรับปรุงการท างานดว้ยเทคนิค ตดั รวม จดัใหม่ และท าให้ง่าย ร่วมกบัเทคนิคการ
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ออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการท างาน จากการวิเคราะห์กระบวนการหลกัในการผลิตประตู-หน้าต่าง 

ไดแ้ก่ กระบวนการเซาะร่องแท่งอลูมิเนียม กระบวนการวดัเคร่ืองหมายเพื่อเจาะรู กระบวนการยึดดว้ย

เคร่ืองยดึคล้ิงซ่ิง และกระบวนการเจาะรูเพื่อยดึสกรูน าไปสู่การปรับปรุงไดแ้ก่ การส้รางอุปกรณ์ก าหนด

ต าแหน่ง การรวมขั้นตอนและการปรับเปล่ียนวิธีการท างาน นอกจากน้ียงัไดป้รับปรุงการจดัต าแหน่ง

ของชั้นวางยางและซีลให้อยูใ่นต าแหน่งท่ีใกลแ้ละสะดวกต่อการใช้งานและยงัช่วยให้ลดระยะทางใน

การเคล่ือนท่ีใหน้อ้ยลง หลงัจากท าการปรับปรุงวิธีการท างานแลว้ไดจ้ดัท าเอกสารวิธีการปฎิบติังานให้

ตรงกยัทุกแผนกและเกิดการท างานท่ีเป็นมาตรฐานอย่างเป็นระบบ หลกัจากการท าการปรับปรุงการ

ท างานพบวา่สามารถลดเวลาการท างานในสายการผลิตต่อรอบได ้2,018.4 วินาทีหรือ 23.1 เปอร์เซ็นต์

และช่วยลดระยะทางในการเคล่ือนท่ีได ้24.7 เมตรหรือ 24.6 เปอร์เซ็นต ์ส่งผลให้จ  านวนผลผลิตต่อวนั

เพิ่มข้ึนจากเดิมผลิตได้ 27.5 บานต่อวนั เป็น 49.1 บานต่อวนั คิดเป็นอตัราท่ีเพิ่มข้ึนมากถึง 78.2 

เปอร์เซ็นต์ ซ่ึงนอกจากจะช่วยเพิ่มอตัราการผลิตต่อวนั ช่วยลดปัญหาการล่าชา้ของช้ินงานแลว้ยงัช่วย

ลดค่าใชจ่้ายในการผลิตต่อหน่วยไดด้ว้ย 

 อลงกรณ์ อนุรัชพนัธ์ (2554) การลดของเสียในกระบวนการผลิตกระเบ้ืองหลงัคาคอนกรีต 

โดยการประยุกต์ใช้กระบวนการทางซิกส์ ซิกมา ร่วมกบัการวิเคราะห์อตัราส่วนของผลประโยชน์ต่อ

ตน้ทุน วตัถุประสงคข์องงานวจิยัเพื่อวเิคราะห์และลดความสูญเสีย (Loss) ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 

ซ่ึงจะท าให้โรงงานตวัอย่างสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและลดตน้ทุนวตัถุดิบจากกระบวนการ

ผลิตได ้การศึกษาท่ีสนใจเป็นกระบวนการผลิตกระเบ้ืองหลงัคาคอนกรีตซ่ึงพบว่า กรณีศึกษาท่ีเลือกมี

จ านวนผลิตภณัฑ์บกพร่องสูงเน่ืองจากการมีกระบวนการเคลือบผิวน ้ ายาท่ีไม่เหมาะสม เม่ือด าเนินการ

ตามกระบวนการท่ีน าเสนอท าใหส้ามารถเพิ่มผลผลิตจาก 73.61 % เป็น 79.88 % (เทียบกบัเป้าหมาย 80 

%)และสามารถลดผลิตภณัฑบ์กพร่องจากน ้ายาเคลือบผวิลงจาก 29.40 % เหลือเพียง 4.09 % นอกจากน้ี

ยงัสามารถลดตน้ทุนจากการสูญเสียวตัถุดิบไดถึ้ง 3.07 ลา้นบาท  

 ปิยวฒัน์ รัตนสุภา (2545) ศึกษาการจดัท ามาตรฐานในกระบวนการแต่งสีในโรงงานผลิตสี

โดยการใชเ้ทคนิคการวิเคราะห์ขอ้บกพร่องแผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis , FMEA) 

จากการศึกษาพบวา่บริษทัมีปัญหาหลกัๆเก่ียวกบัการผลิตอยู ่5 ประการอนัประกอบไปดว้ย 1)คุณภาพ

ของวตัถุดิบท่ีใช้ในการผลิต 2)ความแม่นย  าของสูตรท่ีใช้ในการผลิต 3) ความไม่เท่ียงตรงของเคร่ือง

หยดแม่สี 4) ความไม่มีประสิทธิภาพของวิธีการท างาน 5) ความผิดพลาดท่ีเกิดจากคน ผลของปัญหา
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เหล่าน้ีไดน้ าไปสู่การปรับแต่งเฉดสี 2-3 คร้ัง ซ่ึงส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพในสายการผลิต จากผล

การวเิคราะห์โดยใชแ้ผนภูมิการวเิคราะห์เหตุและผล (Cause and Effect Diagram) และวิเคราะห์ลกัษณะ

ข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA)ได้น าไปสู่การจัดท าระบบประกันคุณภาพส าหรับผลิตภัณฑ์

สีอลัคีด โดยผลจากการท าระบบประกนัคุณภาพน้ี  พบวา่ระยะเวลาในการแต่งสีลดลงจาก 233 นาที ไป

เป็น 147 นาที ในส่วนของค่าดชันีความเส่ียงช้ีน า (Risk Priority Number : RPN) หลงัจากการน าระบบ

ประกนัคุณภาพไปใช้ ท าให้ค่า RPN ลดลง 73 ถึง 95 เปอร์เซ็นในขบวนการหลกัเทียบกบัก่อนการน า

ระบบประกนัคุณภาพไปใช ้

 สุพัฒตรา เกษราพงศ์ กฤษติยา เส็งเอ่ียม (2550) ท าการวิเคราะห์ควบคุมสาเหตุท่ีมี

ผลกระทบต่อคุณภาพของกระบวนการผลิตถุงเทา้โดยประยกุตใ์ชเ้ทคนิคการวิเคราะห์ขอ้งบกพร่องและ

ผลกระทบ(Failure Mode and Effects Analysis , FMEA) ผลการวิเคราะห์พบวา่เกิดปัญหาของเสียใน

กระบวนการยอ้มเส้นดา้ย,กรอเส้นดา้ย,ถกัถุงเทา้,เยบ็ปิดปลาย,และอบซ่ึง RPN ท่ีมีปัญหามากท่ีสุด คือ 

ปัญหาเส้นด้ายขาดของแผนกกรอเส้นด้ายมีค่า RPN เท่ากับ 400 ภายหลังการปรับปรุงด้วยการ

ตรวจสอบคุณภาพเส้นด้าย,ด้านการตั้ งค่าความเร็วรอบของเคร่ืองจักร และ ด้านการบ ารุงรักษา

เคร่ืองจกัร ท าใหค้่าRPN ลดลงเหลือ 280  

 วิชาญ ทองไพรวรรณ (2554) ศึกษาการประยุกต์ใช้เทคนิค FMEAในการปรับปรุง

กระบวนการออกแบบและพฒันาแม่พิมพข้ึ์นรูปแก้วท่ีใช้บนโต๊ะอาหาร โดยการน าเทคนิควิเคราะห์

ขอ้บกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis , FMEA) มาประยุกต์ใช้ในการ

วิเคราะห์แบบช้ินส่วนแม่พิมพ์ข้ึนรูปแก้วของผลิตภัณฑ์ตัวอย่าง การด าเนินงานวิจัยเร่ิมจากการ

ออกแบบช้ินส่วนแม่พิมพ์ข้ึนรูปแก้วของผลิตภัณฑ์ใหม่ท่ีใช้เป็นกรณีศึกษา แล้วบ่งช้ีแนวโน้ม

ขอ้บกพร่อง ผละกระทบและสาเหตุขอ้บกพร่องของแม่พิมพจ์ากนั้นทีมผูช้  านาญการท างานประเมิน

ความรุนแรงของขอ้บกพร่อง โอกาสเกิดขอ้บกพร่อง และการควบคุมปัจจุบนัของขอ้บกพร่อง เพื่อ

ค านวณค่าดชันีความเส่ียงช้ีน า (Risk Priority Number : RPN) งานวิจยัน้ีด าเนินการแก้ไขลกัษณะ

ขอ้บกพร่องท่ีมีค่า RPN มากกวา่ 100 คะแนนข้ึนไป ซ่ึงพบวา่มีสาเหตุของขอ้บกพร่องของแบบแม่พิมพ์

จ  านวน 33 ขอ้ท่ีตอ้งไดรั้บการแกไ้ข จากจ านวนสาเหตุขอ้บกพร่องทั้งหมด 65 ขอ้ ซ่ึงทีมงานไดร่้วม

ระดมสมองก าหนดแนวทางการแกไ้ขและด าเนินการแกไ้ข ก่อนท่ีจะน าแบบไปส่งผลิตแม่พิมพแ์ละน า

แม่พิมพม์าทดสอบการข้ึนรูปแก้ว ผลจากการปรับปรุงพบว่าขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ์ท่ีได้จากการ
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ทดลองอยู่ในเกณฑ์ท่ีก าหนดไวจึ้งส่งผลให้จ  านวนคร้ังการทดสอบแม่พิมพล์ดลงจากเฉล่ีย 2.7 คร้ังต่อ

ผลิตภณัฑ์ เหลือ 1 คร้ัง คิดเป็น 63.0% และระยะเวลาน าตั้งแต่การออกแบบแม่พิมพจ์นถึงการทดสอล

แม่พิมพล์ดลงจากเฉล่ีย 75 วนั เหลือ 45 วนั คิดเป็น 40.0% 
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บทที ่3 
ระเบียบวธีิวจิยั 

 
3.1  การวจัิย 
 การวิจยั การเพิ่มผลิตภาพการผลิตแผงหนา้ต่างกระจกอลูมิเนียมส าเร็จรูปโดยการลดของ
เสีย ทางผูว้จิยัเล็งเห็นถึงของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตโดยการเกิดขอ้ผิดพลาดในการเจาะ บาก ตดั และ
ส่วนของเสียท่ีเกิดจากเศษเหลือของช้ินงานท่ีไม่สามารถน ากลบัมาใชห้มุนเวียนในงานส่วนอ่ืนได ้โดย
มีขั้นตอนในการด าเนินงานวจิยัดงัน้ี 
 3.1.1  ศึกษากระบวนการผลิตแผงหนา้ต่างกระจกอลูมิเนียมส าเร็จรูป(Window Wall) 
 3.1.2  ท าการเก็บรวบรวมขอ้มูลในส่วนของเสียท่ีเกิดจากขอ้ผดิพลาดของโครงการกรณีศึกษา 
 3.1.3  วิเคราะห์หาสาเหตุและขอ้บกพร่องท่ีท าให้เกิดของเสียในกระบวนการผลิตแผงหน้าต่าง
กระจกอลูมิเนียมส าเร็จรูป (Window Wall) 
 3.1.4  ด าเนินการแกไ้ขปัญหา ปรับปรุงขอ้บกพร่องท่ีมีค่าความเส่ียงมากท่ีสุด 
 3.1.5  เปรียบเทียบผลปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนทั้งในส่วนขอ้ผิดพลาดจากกระบวนการท างานและ
ของเสียจากการตดัช้ินงานท่ีเหลือเศษไม่สามารถน ามาหมุนเวยีนผลิตช้ินอ่ืนๆท่ีเกิดข้ึนก่อนและหลงัการ
ปรับปรุง 
 3.1.6  สรุปผลการวจิยั 
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ภาพที ่3.1  ขั้นตอนการด าเนินงานวจิยั 

การส ารวจสภาพการด าเนินงาน ขั้นตอนการผลิตและรวบรวมขอ้มูล 

ระบุปัญหา ศึกษาทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

ศึกษาขั้นตอนกระบวนการผลิต ทรัพยากร ระยะเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการโดยละเอียด 

การวดัผลเพื่อก าหนดสาเหตุของปัญหา 

ใบตรวจสอบ แผนผงัพาเรโต แผนภูมิกา้งปลา 

วเิคราะห์ขอ้มูล สาเหตุ ก่อนการปรับปรุง 

ด าเนินการแกไ้ขปรับปรุง 

เปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการปรับปรุง 

สรุปผลการศึกษาและเสนอแนะ 
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3.2  สภาพปัจจุบันของโรงงานกรณศึีกษา 
 บริษทัตวัอย่าง จดทะเบียนเม่ือ 15 ตุลาคม 2550 ทุนจดทะเบียน 250,000,000 บาท เป็น

ธุรกิจขนาดกลาง รับออกแบบ ผลิตและติดตั้งงานเหล็ก อลูมิเนียม กระจก แผงผนงักระจก บริษทัตั้งอยู ่

ต  าบลคลองขวาง อ าเภอไทรนอ้ย จงัหวดันนทบุรี ประเทศไทย โดยบริษทักรณีศึกษามุ่งเนน้เป้าหมายไป

ท่ีการตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงในกระบวนการผลิตจะประกอบไปดว้ย สถานีตดั สถานี

แปรรูปช้ินงาน สถานีประกอบ สถานน้ีติดตั้งกระจกยิงซิลิโคน สถานีแผ่นโลหะ สถานีงานเหล็กและ

งานเช่ือม 

 การท างานของบริษทัเป็นรูปแบบการท างานกะเดียว เร่ิมท างานตั้งแต่ 08.00 น. ถึง 17.40 

น. เวลาท างานรวมคือ 8 ชัว่โมง 40 นาที พนกังานสถานีตดัมีจ านวน 5 คน เคร่ืองตดัจ านวน 2 เคร่ือง 

พนกังานสถานีแปรรูปช้ินงานมีจ านวนพนกังาน 12 คน เคร่ืองจกัรมีจ านวน 5 เคร่ือง สถานีประกอบมี

ทั้งหมด 12 โตะ๊ประกอบ จ านวนพนกังานประจ าโต๊ะประกอบ 42 คน สถานีติดตั้งประกอบกระจกและ

ยิงซิลิโคนมีพนักงานทั้งหมด 19 คน และเก็บรายละเอียดแผงส าเร็จรูปทั้งหมด 6 คน  ผงัการผลิต

หนา้ต่างกระจกอลูมิเนียมส าเร็จรูป บริษทักรณีศึกษา ตามภาพท่ี 3.2 

 

 

ภาพที ่3.2  แผนผงัสายการผลิตแผงหนา้ต่างกระจกอลูมิเนียมส าเร็จรูป บริษทักรณีศึกษา 



39 

3.3  กระบวนการผลติ 
 ในงานวจิยัฉบบัน้ีจะศึกษา ปรับปรุง วิเคราะห์ กระบวนการผลิตแผงผนงักระจกอลูมิเนียม
ส าเร็จรูป(Window Wall) ของโครงงาน Khun By Yoo เท่านั้น เหตุผลท่ีเลือกศึกษาโครงการน้ีเน่ืองจาก
ทางผูจ้ดัท างานวิจยัไดรั้บผิดชอบในโครงงานน้ีและอยู่ในช่วงเวลาท่ีเหมาะสมกบัการศึกษาวิจยัและ
โครงการน้ียงัเป็นโครงการคอนโดสูงมีลกัษณะคลายคลึงกบัหลายๆโครงการท่ีทางบริษทัไดรั้บก่อน
หน้าโครงการน้ีและยงัมีแผนจะข้ึนอีกหลายโครงการท่ีทางบริษทัประมูลได ้ซ่ึงเป็นงานแผงหน้าต่าง
กระจกอลูมิเนียมส าเร็จรูป (Window Wall) 70-80% โครงการท่ีน ามาศึกษางานวิจยั มีรูปร่าง ดงัแสดง
ในภาพท่ี 3.3 แสดงถึงโครงการในรูปแบบโมเดลจ าลอง 

 

   

ภาพที ่3.3  รูปจ าลองแสดงตวัโครงการตวัอยา่งในงานวิจยั 
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 กระบวนการผลิตแผงหน้าต่างกระจกอลูมิเนียมส าเร็จรูป โครงการตวัอย่าง แผงประกอบชนิด
บานฟิกซ์และบานกระทุง้ 
 ในกระบวนการผลิตหน้างต่างกระจกอลูมิเนียมส าเร็จรูป ของโครงสร้างฝ่ายผลิตบริษัท
กรณีศึกษา แบ่งออกเป็น สถานีจุดการผลิตหลกั คือ สถานีตดั (Cutting) สถานีบากเจาะ (CNC) สถานี
ประกอบ (Assembly) และสถานี กระจกยิงซิลิโคน (Gl & Glazing ) โดยท่ีแต่ละสถานีจะไดรั้บแบบในส่วน
งานของจุดตวัเองจากออฟฟิตฝ่ายผลิต เพื่อด าเนินการผลิตตามแบบและขั้นตอนในกระบวนการผลิตต่อไป 
โดยมีขั้นตอนในการผลิตหลกัๆดงัต่อไปน้ี  
  ขั้นตอนการท างาน ประกอบโครงส าเร็จ 
 -   รับ Bar drawing ท่ีถูกตรวจสอบแลว้จากผูจ่้ายแบบ พิจารณาแบบ Bar drawing วา่มีขั้นตอน
การประกอบแบบใด มีช้ินส่วนท่ีจะตอ้งท าการประกอบเป็นโครงแผงจ านวนก่ีช้ิน เพื่อท าการผลิตให้ครบ
ถูกตอ้งสมบูรณ์ 
 -  ตรวจสอบช้ินส่วนท่ีไดรั้บจากจุดตดั หรือจุด CNC เช่น ความยาว รูเจาะ บาก รอยตดั ตรง
ตามแบบประกอบหรือไม่  จากนั้ น จึงย ้าย ช้ินส่วนท่ีต้องใช้ในการประกอบมา ท่ีโต๊ะประกอบ 
  

 

ภาพที ่3.4  แสดงการตรวจเช็คขนาดของอลูมิเนียม 
 
  -   ด าเนินการประกอบ โดยประกอบช้ินส่วนให้ครบตามแบบประกอบ ซ่ึงรอยต่อของ หวัแผง
(HEADC TRANSOM) ,เสาตวัผูต้วัเมีย (MALE FEMAIE MULLION) จะตอ้งท าการยิงสกรูและเก็บซิลิโคน
ตรงท่ีมีการเจาะยึดน็อต จะตอ้งท าการเตรียมผิว โดยลอก Protect tape ออก และลงน ้ ายา MEK หรือ Sika 
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Aktivator-205 ด้วยการใช้ผา้สะอาด เทน ้ ายาลงบนผา้ในปริมาณท่ีพอเหมาะ ปาดไปในทางเดียวกนั จนผา้
สะอาด หา้มปาดซ ้ ากลบัไปมา 
 

 

 

ภาพที ่3.5  แสดงการท างานประกอบแผง 
 

 -  การใส่ยาง (Gasket) ใหใ้ส่ยางโดยอา้งอิงช่ือช้ินส่วน ช่ือยาง ทิศทางการใส่ ตามแบบ Bar 
drawing ใหติ้ดกาวส่วนหวั กบัทา้ยของยาง ใหแ้นบติดกบัช้ินส่วน  
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ภาพที ่3.6  แสดงการใส่ยางกนัน ้า 
 
 -   การประกอบช้ินส่วน ให้น าช้ินส่วนท่ีแสดงรายละเอียดอยู่ในแบบประกอบมาเตรียมผิว
บริเวณรอยต่อของแผง และยงิซิลิโคนตามรอยต่อ เม่ือท าการยิงซิลิโคนบริเวณรอยต่อแลว้ ให้น ามาประกอบ
เขา้ด้วยกนั และยิงสกรู ถา้เป็นบานกระทุง้จะด าเนินการใส่อุปกรณ์ มือจบั ขาค ้าด้วย (จ านวน และขนาด 
แสดงใน Drawing)  
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ภาพที ่3.7  แสดงถึงการยงิซิลิโคนบริเวณรอยต่อและกอบอลูมิเนียมใหเ้ป็นโครงส าเร็จ 

 

 -   เก็บรายละเอียดดว้ยการยิงซิลิโคน (ตอ้งเตรียมผิวช้ินส่วน หรือวสัดุทุกคร้ัง) ตามร่อง รอยต่อ 
หวัน๊อต หวัสกรู หรือการใส่ยางเพื่อเก็บรายละเอียดตามแบบ Bar drawing ให้ติดกาวส่วนหวั กบัทา้ยของยาง 
ใหแ้นบติดกบัช้ินส่วน 

 

 

ภาพที ่3.8  แสดงถึงขั้นตอนการเก็บรายละเอียดช้ินงาน 
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  -  ตรวจสอบความถูกตอ้งของแผงประกอบตามรายละเอียดใน ใบตรวจสอบการประกอบ และ
การลงกระจก/เคสด้ิง (FM-QA-06) เช่น โครงประกอบจะตอ้งไม่มีรอยขีดข่วน ไม่มีคราบน ้ ามนั ไม่มีเศษ
เล่ือย การเขา้มุมสนิทไม่มีช่องวา่ง มีระดบัท่ีสม ่าเสมอกนั มีความยาว/ความกวา้งของแผง (±1 มม.) การใส่ยาง
ถูกตอ้งตามแบบ จากนั้นใหล้งช่ือในเอกสารเพื่อยนืยนัวา่ท าการตรวจสอบแลว้  
 -   ติด Sticker บ่งช้ีแผงประกอบ ลงช่ือผูป้ระกอบ และวนัท่ีท่ีประกอบแผงเสร็จ ตรงกลางของ
หวัแผง  และ ยกแผงไปเก็บไวใ้นพื้นท่ีจดัเก็บ  
 

 

ภาพที ่3.9  ลกัษณะแทก็เบอร์ช่ือแผงท่ีประกอบเสร็จ 
 
 ขั้นตอนการท างาน ประกอบกระจกและยงิซิลิโคน 

- ยกโครงส าเร็จรูปมาวางไวบ้นไลน์ผลิตท่ีติดตั้งชุด Roller รองแผงด้วยท่อนไม้ทุกคร้ัง

ป้องกนัการขีดข่วน 

 

 

ภาพที ่3.10  ลกัษณะการรองแผงและลกัษณะแผงโครงส าเร็จ 
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- พิจารณาแบบ Bar drawing ท่ีรับมาจากผูจ่้ายแบบ เพื่อท าการติดตั้งกระจก โดยดูช่ือกระจก 
ชนิด ขนาด จ านวนท่ีใช ้เพื่อจดัเตรียมกระจก 

- ลอก Protect Tape ออก (บริเวณท่ีตอ้งการโชวอ์ลูมิเนียม บริเวณท่ีตอ้งติดตั้งกระจก หรือยิง
ซิลิโคน) 

- เช็ดกระจก และบริเวณท่ีตอ้งยิงซิลิโคนบนแผง ท าความสะอาดดว้ยน ้ ายา Methyl Ethyl 
Ketone (MEK) หรือ Primer ตามคู่มือ ใหใ้ชผ้า้สะอาด บีบน ้ายาออกจากขวดลงบนผา้ดว้ยปริมาณท่ีพอเหมาะ 
เช็ดไปบนบริเวณท่ีตอ้งการในทางเดียว หา้มถูไปมา ดงัภาพท่ี 3.11 

 

     

 
ภาพที ่3.11  การท าความสะอาดเฟรมอลูมิเนียมติดตั้งกระจก 
 

- ท าความสะอาดแผงดว้ยการเป่าเศษอลูมิเนียม เศษกระดาษ ฝุ่ น ออกจากแผง (เนน้บริเวณท่ีมี 
Backpan) 

- ตรวจช่ือ ชนิดกระจก สี และวดัขนาดกระจกท่ีจะใชใ้นการประกอบแผงเพื่อความถูกตอ้ง ท า
ความสะอาดดว้ยการเช็ดดว้ยน ้ายาเช็ดกระจก และเช็ดพื้นผวิขอบกระจกท่ีจะตอ้งโดนซิลิโคนดว้ยน ้ ายา MEK 
4400 หรือ Primer ตามคู่มือ 

- ใชเ้คร่ืองดูดกระจก 4 หรือ 8 ตา ดูดกระจก และยกกระจกจากแร็คมาท่ีโครงแผงประกอบ 
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ภาพที ่3.12  การติดตั้งกระจก 
 

- วางกระจกอยา่งระมดัระวงั โดยใชแ้ผน่ยางเป็นตวัน าร่องระยะห่างระหวา่งกระจก และ 
ขอบอลูมิเนียม 
 

 

ภาพที ่3.13  การมาร์คระยะห่างระหวา่งกระจก และขอบอลูมิเนียม 

 
- ลอกแถบกระดาษมนัของ Norton Tape ออก 
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ภาพที ่3.14  การลอกกระดาษมนัก่อนการติดตั้งกระจก 
 

- วางกระจก ลง ณ ต าแหน่งท่ีถูกตอ้ง 

 

 

ภาพที ่3.15  การวางกระจกเขา้กบักรอบเหรมอลูมิเนียม 
 

-   ถอดเคร่ืองดูดกระจกออก และติดเทปกาวหนังไก่ ในบริเวณท่ีซิลิโคนอาจจะเลอะออกมา
ระหวา่งการยงิซิลิโคน 
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ภาพที ่3.16  การติดเทปกาวเพื่อป้องกนัการเป่ือนเม่ือท าการยงิซิลิโคน 

 
- รอเคล่ือนยา้ยแผงไปยงั Clean Room เพื่อท าการยงิซิลิโคน 
 

 

ภาพที ่3.17  การเล่ือนแผงเขา้หอ้ง Clean room 
 

- เม่ีอท าการยงิซิลิโคนเสร็จ ตรวจเช็คแผงกระจกตามรายละเอียดในใบตรวจสอบการ 
ประกอบ และการลงกระจก/เคสด้ิง (FM-QA-11) เช่น ชนิด และสีซิลิโคนถูกตอ้งตามขอ้ก าหนด กระจก
สมบูรณ์ ไม่มีรอยแตก รอยขีด หรือฟองอากาศ ซิลิโคนยิงเต็ม และปาดหน้าเรียบร้อย และเป็นไปตาม
ขอ้ก าหนด มีการท าความสะอาดผิวกระจกดว้ย MEK หรือ Primer ตามคู่มือ (พนกังานผูค้วบคุมการติดตั้ง
กระจกจะเป็นผูล้งช่ือหลงัจากท่ีปฏิบติัขั้นตอนน้ี) เป็นตน้ 
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- หลงัจากท าการตรวจเช็คตามเอกสารแลว้ ใหพ้นกังานติดสติกเกอร์ Finish Good ทบัสติก

เกอร์บ่งช้ีแผงท่ีติดมาจากจุดประกอบ  

 

 

ภาพที ่3.18  สติกเกอร์บ่งช้ี 
 
 ในส่วนขั้นตอนการผลิตหลกัจะมีขั้นตอนการผลิตขา้งตน้ท่ีไดเ้ขียนไวข้า้งบน ส่วนงานแผงผนงั
กระจก ซ่ึงมีขนาดของแผงแต่ละท่ีในส่วนการติดตั้งหรืออาคารจะไม่เหมือนกนัแต่ขั้นตอนหลกัๆในการผลิต
จะมีขั้นตอนขา้งตน้ท่ีเหมือนกนั ยกเวน้รูปแบบและขนาดท่ีมีการปรับเปล่ียนตามแบบของแต่ละโครงการท่ี
ทางฝ่ายออกแบบไดเ้ขียนเป็น SHOP DRAWING ในโครงการแต่ละโครงการจะมีรูปแบบแผงท่ีจะแตกต่าง
กนัไปดงัตวัอยา่งแบบตามภาพท่ี 3.19 และภาพท่ี 3.2 
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ภาพที ่3.19  ส่วนประกอบแผงหนา้ต่างบานฟิกซ์ (Window Wall)  

GLAZING BEAD @MULLION 

GLAZING BEAD @MULLION 

FEMAIE MULLION 

GASKET@MULLION 

GASKET@MULLION 

MALE MULLION 

GLASS 

HEAD TRANSOM 

GLAZING BEAD @HEAD 

SILL TRANSOM 
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ภาพที ่3.20  ส่วนประกอบแผงหนา้ต่างบานกระทุง้ (Window Wall) 

GLASS 

GLASS 

FEMAIE MULLION 

MALE MULLION 

SUB FRAME MULLION 

SILL TRANSOM SUB FRAME MULLION 

GLAZING BEAD @MULLION 

TOP FRAME WINDOW 

GLAZING BEAD @HEAD 

FRAME MULLION WINDOW 

FRAME MULLION WINDOW 

GLAZING BEAD @MULLION 
BOTTOM FRAME WINDOW 

MIDDLE TRANSOM 
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 ในกระบวนการผลิตแผงหน้าต่างกระจกอลูมิเนียมส าเร็จรูป (Window Wall) ของโครงการ
ตวัอยา่งท่ีผูว้ิจยัเลือกศึกษา มีทั้งหมด 4 สถานีหลกัท่ีท าการปฎิบติังาน ไดแ้ก่ สถานีตดั สถานีแปรรูปช้ินงาน 
สถานีประกอบ และสถานีติดตั้งกระจกและยิงซิลิโคน โดยทั้ง 4 สถานีจะได้รับแบบการตดัละประกอบ
ช้ินงาน ในแต่ละ Lot ซ่ึงมีจ านวนของแผงท่ีผลิตใน Lot จะมีจ านวนท่ีไม่เท่ากนั ลกัษณะของแผง Panel No. 
ท่ีแตกต่างกันตามการออกแบบของตวัอาคารในโครงการตวัอย่างท่ีน ามาศึกษาวิจยัมีลักษณะแผงและ
ส่วนประกอบของแผงส าเร็จรูปดงัภาพท่ี 3.18 และภาพท่ี3.19 
 ส าหรับแผงของโครงการตวัอยา่ง ในสถานีตดัจะใช้เคร่ืองจกัร 1 เคร่ือง พนกังานจ านวน 2 คน 
สถานนีแปรรูปช้ินงานใช้จ  านวนพนักงานจ านวน 6 คน เคร่ืองจักรจ านวน 2 เคร่ือง สถานีประกอบ มี
พนกังานทั้งหมด 16 คน โดยมีหวัหนา้สถานี 1 คน ผูช่้วยหวัหนา้สถานี 1 คน และพนกังานประกอบ 20 คน 
โต๊ะประกอบทั้งหมด  4 โต๊ะ พนักงานสถานีติดตั้งกระจกและยิ่งซิลิโคนีทั้งหมด 19 คน แบ่งเป็นติดตั้ง
กระจก 12 คน ยิงซิลิโคน 3 คน เก็บรายละเอียด 4 คน ในแต่ละจุดมีระยะห่างของจุดประมาณ 3 เมตร และมี
การไหลของช้ินงานดังในรูปท่ี 3.21 ซ่ึงในกระบวนการไหลท่ีใช้ผลิตโครงงานวิจัยได้ท าการจัดผงั
กระบวนการหลงัปรับปรุงเรียบร้อยแลว้ 
 

 

ภาพที ่3.21  แผนภาพการไหลของแผงหนา้ต่างกระจกอลูมิเนียมส าเร็จรูป (Window Wall) 
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ทีม่า:  บริษทัเอเอจี คอร์ปอเรชัน่ จ  ากดั 
 
 สภาพการท างานโครงการของแต่ละสถานี เป็นไปดงัขอ้มูลขา้งล่างน้ีสถานีท่ี1 สถานีตดั 
 เร่ิมจากพนกังานไดรั้บแบบจากแอดมินของฝ่ายผลิต แลว้ท าการอ่านเช็คแบบ หาประเภทของ

อลูมิเนียม จากนั้นจึงท าการตั้งค่าเคร่ืองจกัรเพื่อปฎิบติังาน ไดแ้ก่ ความยาว องศา จ านวนพนกังาน 2 คนต่อ

เคร่ืองจกัร1เคร่ือง ท าการยกอลูมิเนียมเส้นเต็มข้ึนวางบนเคร่ืองจกัร หลงัจากนั้นพนกังาน1ใน2คนท่ีประจ า

เคร่ืองท าการกดปุ่มเพื่อใหป้ากกาจบัยดึช้ินงานและกดสั่งการใหเ้คร่ืองจกัรท าการตดัอลูมิเนียม เม่ือเคร่ืองจกัร

ท าการตดัเรียบร้อยแลว้ท าการวดัช้ินงาน วา่มีขนาดตรงตามแบบท่ีไดรั้บจากออฟฟิศฝ่ายผลิตหรือไม่ เม่ือท า

การตรวจสอบ พบวา่ถูกตอ้งตามแบบ จากนั้นช่วยกนัยกช้ินงานใส่แร็คเปล่า และท าการตดัช้ินงานช้ินต่อไป

จนครบตามจ านวนแบบท่ีไดรั้บใน Lot.นั้น และหากตอ้งการเปล่ียนหนา้ตดัของอลูมิเนียม หรือเปล่ียนความ

ยาว จะตอ้งท าการตั้งค่าเคร่ืองใหม่ และท าการตดัช้ินงานเขียนเป็นแผนภาพกระบวนการไหลไดด้งัภาพท่ี 

3.22 และแผนภูมิกระบวนการไหล ดงัตารางท่ี 3.1 
 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพที ่3.22  แผนการไหลของสถานีตดั 
 

 

 

ชัน้วางวตัถดุิบ 
ชัน้วางเพื่อจดัเก็บชิน้งาน 

เคร่ืองตดัที่2 

มอนิเตอร์ 1 
1 

1 
7 4,6 3,5 

2 
8 

9 
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ตารางที่ 3.1  แผนภูมิการไหลวิธีการท างานองกระบวนการตดัโครงการXXXIX โครงการ Q Condo และ
โครงการ KHUN BY YOO 
 

แผนภูมิกระบวนการไหล 
 
ล าดบั 

 
ขั้นตอนการปฎิบติังาน 

สัญลกัษณ์  
เวลา 
(นาที) 

 
ระยะ
(เมตร) 

 
หมาย
เหตุ 

ท างาน เคล่ือน 
ยา้ย 

ตรวจ 
สอบ 

รอ
คอย 

เก็บ
รักษา 

     
1 กรอกค่าความยาวและ

มุมองศาท่ีตอ้งการตดั
ช้ินงานเขา้เคร่ืองจกัร 

     7.38 -  

2 ยกอลูมิเนียมข้ึนวาง
บนแท่นตดั 

     3.87 2  

3 กดปุ่มล็อคช้ินงาน      0.30 -  
4 ปากกาจบัช้ินงานจบั

ล็อคช้ินงาน 
     0.27 -  

5 ใบมีดตดัช้ินงาน      5.19 -  
6 ปากกาจบัช้ินงานปลด

ล็อคอตัโนมติั 
     0.30 -  

7 ตรวจสอบช้ินงาน      2.40 -  
8 ยกช้ินงาน      1.10 -  
9 จดัเก็บช้ินงาน      0.34 -  

รวม 21.16 2  
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ตารางที ่3.1 (ต่อ) 
สรุปผล 

กิจกรรม ปัจจุบนั 
ท างาน (ขั้นตอน) 3 
เคล่ือนยา้ย (ขั้นตอน) 2 
รอคอย (ขั้นตอน) 2 
ตรวจสอบ (ขั้นตอน) 1 
เก็บรักษา (ขั้นตอน) 1 
ระยะทาง (เมตร) 2 
เวลา (นาที) 21.16 
 
ตารางที ่3.2  ใบบนัทึกการจบัเวลาของกระบวนการตดั 
 
ล าดบั รายละเอียดการปฎิบติังาน  การจบัเวลา (นาท่ี) เวลา

เฉล่ีย คร้ังท่ี 
1 

คร้ังท่ี 
2 

คร้ังท่ี 
3 

คร้ังท่ี 
4 

คร้ังท่ี 
5 

   1 กรอกค่าความยาวและมุมองศาท่ีตอ้งการ
ตดัช้ินงานเขา้เคร่ืองจกัร 

7.32 7.27 7.51 7.45 7.36 7.38 

2 ยกอลูมิเนียมข้ึนวางแท่นตดั 4.06 3.40 3.52 4.26 4.13 3.87 
3 กดปุ่มล็อคช้ินงาน 0.32 0.27 0.34 0.31 0.26 0.30 
4 ปากกาจบัช้ินงานล็อคช้ินงาน 0.25 0.26 0.31 0.30 0.24 0.27 
5 ใบมีดตดัช้ินงาน 5.32 5.41 5.29 5.37 4.58 5.19 
6 ปากกาจบัปลดล็อคอตัโนมติั 0.34 0.31 0.29 0.30 0.27 0.30 
7 ตรวจสอบช้ินงาน 2.44 2.36 2.37 2.46 2.41 2.40 
8 ยกช้ินงาน 0.34 0.37 0.29 0.36 0.35 0.34 
9 จดัเจบ็ช้ินงานไวบ้นชั้นวาง 0.36 0.35 0.29 0.34 0.37 0.34 

รวม 21.16 
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 ในสถานีตดัจะตอ้งท าการตดั ช้ินงานในส่วนประกอบต่างๆตามภาพตวัอยา่งภาพท่ี 3.23 , ภาพท่ี 

3.24 และ ภาพท่ี 2.5 เม่ือไดช้ิ้นงานตามท่ีตอ้งการแลว้ จึงน าใส่แร็คส่งต่อไปยงั สถานีแปรรูปช้ินงาน 

 

 

ภาพที ่3.23  ภาพแสดงส่วนประกอบของช้ินงานบานฟิกซ์ตวัอยา่งโครงการกรณีศึกษา 
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ภาพที ่3.24  ภาพแสดงส่วนประกอบของช้ินงานบานกระทุง้ตวัอยา่งโครงการกรณีศึกษา 
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ภาพที ่3.25  ภาพแสดงส่วนประกอบของช้ินงานบานกระทุง้ตวัอยา่งโครงการกรณีศึกษา 
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 สถานีท่ี 2 สถานีแปรรูปช้ินงาน 
 พนักงานจะท าการเขียนโปรแกรมการเจาะ ตดั หรือบากช้ินงาน เม่ือพนกังานเขียนเสร็จแล้ว 
พนกังานจะใส่ขอ้มูลของโปรแกรมท่ีเขียนเขา้เคร่ืองจกัร หลงัจากนั้นพนกังานจ านวน 2 คนจึงยกช้ินงานข้ึน
วางบนแท่นวางช้ินงาน พนกังานคนใดคนหน่ึงเหยยีบสวติซ์ท่ีเทา้เพื่อท าการจบัล๊อคช้ินงาน จากนั้นท าการกด
ปุ่มเร่ิมตน้การปฏิบติังานของเคร่ืองจกัร เม่ือการแปรรูปเสร็จส้ิน พนกังานท าการยกช้ินงานออกมาตรวจสอบ
ความถูกตอ้ง จากนั้นจึงยกช้ินงานวางไวบ้นชั้นวางส าหรับวางช้ินงานท่ีแปรรูปเสร็จแลว้ หลงัจากท่ีไดช้ิ้นงาน
ครบตามก าหนดในแบบประกอบ จึงเข็นชั้นวางส าหรับวางช้ินงานท่ีแปรรูปเสร็จแลว้ หลงัจากท่ีไดช้ิ้นงาน
ครบตามก าหนดในแบบประกอบในแบบประกอบ จึงเข็นชั้นวางส่งไปยงัสถานีประกอบ ดงัท่ีแสดงใน
แผนภูมิการไหล ตารางท่ี 3.3 และสามารถเขียนเป็นแผนภาพกระบวนการไหลไดด้งัภาพท่ี 3.26  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.26  แผนภาพการไหล สถานีแปรรูปช้ินงาน 

มอนิเตอร์ เคร่ืองCNC 1 

ชั้นวางช้ินงาน 

โตะ๊ตรวจช้ินงาน 

ชั้นวางช้ินงานหลงัแปรรูป 

มอนิเตอร์ เคร่ืองCNC 3 

ชั้นวางช้ินงาน 

โตะ๊ตรวจช้ินงาน 

ชั้นวางช้ินงานหลงัแปรรูป 

1 

1 

1 

1 

10 

10 

11 

11 

12,14 

12,14 

13 

13 

15 

15 

16 

16 

17 

17 
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ตารางที่ 3.3  แผนภูมิการไหลวิธีการท างานของกระบวนการแปรรูปโครงการ XXXIX  โครงการ  
Q Condo และโครงการ KHUN BY YOO 
 

แผนภูมิกระบวนการไหล 
 
ล าดบั 

 
ขั้นตอนการปฎิบติังาน 

สัญลกัษณ์  
เวลา 
(นาที) 

 
ระยะ
(เมตร) 

 
หมาย
เหตุ 

ท างาน เคล่ือน 
ยา้ย 

ตรวจ 
สอบ 

รอ
คอย 

เก็บ
รักษา 

     
10 ใส่ขอ้มูลโปรแกรมเขา้

เคร่ือง CNC 
     4.33 -  

11 ยกช้ินงานข้ึนบน
เคร่ืองจกัร 

     0.33 2.6  

12 เหยยีบสวติซ์เทา้ 
ปากกาจบัช้ินงานล็อค
ช้ินงาน 

     0.15 -  

13 กดปุ่มเร่ิมตน้เพื่อเดิน
เคร่ืองจกัร เคร่ืองจกัร
ด าเนินการตาม
โปรแกรม 

     7.93 -  

14 ปากกาจบัช้ินงานปลด
ล็อคช้ินงาน 

     0.33 -  

15 ตรวจสอบช้ินงาน      2.31   
16 ยกช้ินงาน      0.27   
17 จดัเก็บช้ินงานไวบ้น

ชั้นวางช้ินงานแปรรูป 
     0.34   

รวม 15.99   
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ตารางที ่3.3  (ต่อ) 
 

สรุปผล 
กิจกรรม ปัจจุบนั 

ท างาน (ขั้นตอน) 2 
เคล่ือนยา้ย (ขั้นตอน) 2 
รอคอย (ขั้นตอน) 2 
ตรวจสอบ (ขั้นตอน) 1 
เก็บรักษา (ขั้นตอน) 1 
ระยะทาง (เมตร) 5.6 
เวลา (นาที) 15.99 
 
ตารางที ่3.4  ใบบนัทึกการจบัเวลาของกระบวนการแปรรูปช้ินงาน 
 
ล าดบั รายละเอียดการปฎิบติังาน  การจบัเวลา (นาท่ี) เวลา

เฉล่ีย คร้ังท่ี 
1 

คร้ังท่ี 
2 

คร้ังท่ี 
3 

คร้ังท่ี 
4 

คร้ังท่ี 
5 

10 ใส่ขอ้มูลโปรแกรมเขา้เคร่ือง CNC 4.32 4.36 4.29 4.40 4.27 4.33 
11 ยกช้ินงานข้ึนบนเคร่ืองจกัร 0.36 0.31 0.31 0.33 0.34 0.33 
12 เหยยีบสวติซ์เทา้ ปากกาจบัช้ินงานล็อค

ช้ินงาน 
0.17 0.15 0.15 0.16 0.14 0.15 

13 กดปุ่มเร่ิมตน้เพื่อเดินเคร่ืองจกัร 
เคร่ืองจกัรด าเนินการตามโปรแกรม 

7.54 8.23 8.16 7.58 8.12 7.93 

14 ปากกาจบัช้ินงานปลดล็อคช้ินงาน 0.36 0.33 0.35 0.30 0.29 0.33 
15 ตรวจสอบช้ินงาน 2.35 2.24 2.26 2.40 2.31 2.31 
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ตารางที ่3.4  (ต่อ) 
 
ล าดบั รายละเอียดการปฎิบติังาน  การจบัเวลา (นาท่ี) เวลา

เฉล่ีย คร้ังท่ี 
1 

คร้ังท่ี 
2 

คร้ังท่ี 
3 

คร้ังท่ี 
4 

คร้ังท่ี 
5 

16 ยกช้ินงาน 0.28 0.31 0.24 0.25 0.26 0.27 
17 จดัเก็บช้ินงานไวบ้นชั้นวางช้ินงานแปร

รูป 
0.36 0.33 0.34 0.33 0.35 0.34 

รวม 15.99 
 
 สถานีท่ี 3 สถานีประกอบ 
 พนกังานรับชั้นวางช้ินงานมาตรวจสอบจ านวนท าการประกอบโครงอลูมิเนียมโดยมีพนกังาน 2 
คนยก Male Mullion, Female Mullion, Sill Transom และHead Transom มาไวบ้นโต๊ะประกอบ ทาซิลิโคน
บริเวณรอยต่อน ามาประกบกนั และพนกังานคนท่ี 3 ท าหนา้ท่ียิงสกรู ท าเช่นน้ีจนครบส่ีมุม ต่อดว้ยการน า 
Transom Adaptor เสียบเขา้กบั Middle transom และน ามาประกอบกบัแผงดว้ยการทาซิลิโคนบริเวณรอยต่อ
และยิงสกรูจากนั้นพนกังานคนหน่ึงท าการปิดซิลิโคนตามรอยสกรูในขณะท่ีอีก 2 คนไปน า Mullion ชุดอ่ืน
มาเตรียมรอเพื่อท าการผลิตแผงต่อไป และยกโครงประกอบไปวางไวใ้นพื้นท่ีจดัเก็บ ดงัแผนภูมิกระบวนการ
ไหล ตารางท่ี 3.5  และสามารถเขียนเป็นแผนภาพกระบวนการไหลไดด้งัภาพท่ี 3.27  
 

 

 

 

 

 

 
ภาพที ่3.27  แผนภาพการไหล สถานีประกอบ 

พื้นท่ีวาง 

ชั้นวาง 

ช้ินงาน 

โตะ๊ประกอบ 

โตะ๊ประกอบ 

โตะ๊ประกอบ 

โตะ๊ประกอบ 

พื้นท่ีจดัเก็บ

โครง

ประกอบ 

 
33 32 

19-30 31 
18 
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ตารางที ่3.5  แผนภูมิการไหลวธีิการท างานของกระบวนการประกอบโครงส าเร็จ โครงการ XXXIX 
โครงการ Q Condo และโครงการ KHUN BY YOO  
 

แผนภูมิกระบวนการไหล 
 
ล าดบั 

 
ขั้นตอนการปฎิบติังาน 

สัญลกัษณ์  
เวลา 
(นาที) 

 
ระยะ
(เมตร) 

 
หมาย
เหตุ 

ท างาน เคล่ือน 
ยา้ย 

ตรวจ 
สอบ 

รอ
คอย 

เก็บ
รักษา 

     
18 ยกเสาตวัผู ้เสาตวัเมีย 

รางน ้าบน ล่าง มาท่ี
โตะ๊ประกอบ 

      
15 

-  

19 ทาซิลโคนตรงหนา้ตดั
อลูมิเนียม 

     1.30 2.5  

20 น าเสาตวัผูป้ระกบกบั
รางน ้าบน ยงิสกรู 

     7 -  

21 ทาซิลิโคนตรงหนา้ตดั
อลูมิเนียม  

     1 -  

22 น าเสาตวัเมียประกบ
กบัรางน ้าบนอีกดา้น 
ยงิสกรู 

     5 -  

23 ทาซิลิโคนหนา้ตดั
อลูมิเนียม 

     0.30 -  

24 น ารางน ้าล่างมา
ประกบกบัเสาตวัผู ้
และเสาตวัเมีย ยงิสกรู 

     10.01 -  

25 ยกคิ้วรับกระจกมา
ประกอบ 

     1 2.5  
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ตารางที ่3.5  (ต่อ) 
 

แผนภูมิกระบวนการไหล 
 
ล าดบั 

 
ขั้นตอนการ
ปฎิบติังาน 

สัญลกัษณ์  
เวลา 
(นาที) 

 
ระยะ
(เมตร) 

 
หมาย
เหตุ 

ท างาน เคล่ือน 
ยา้ย 

ตรวจ 
สอบ 

รอ
คอย 

เก็บ
รักษา 

     
26 ทาซิลิโคนหนา้ตดั

อลูมิเนียม 
     2.31 -  

27 วดัระยะท่ีจะใส่คิ้วรับ
กระจก 

     3.01 -  

28 ยกคิ้วรักระจกใส่ ยงิ
สกรู 

     5.30 -  

29 ใส่ยางกนัน ้าท่ีเสาตวัผู ้
เสาตวัเมีย รางน ้าบน
และล่าง 

     12.01 2.5  

30 ทาซิลิโคนบริเวณหวั
สกรู 

     15.02 -  

31 ตรวจสอบโครง
ประกอบ 

     3.21 -  

32 ยกแผงประกอบออก
จากโตะ๊ 

     0.44 3  

33 จดัเก็บแผงประกอบ
ในพื้นท่ีจดัเก็บ 

     3.54 4  

รวม 85.44 14.5  
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ตารางที ่3.5  (ต่อ) 
 

สรุปผล 
กิจกรรม ปัจจุบนั 

ท างาน (ขั้นตอน) 12 
เคล่ือนยา้ย (ขั้นตอน) 2 
รอคอย (ขั้นตอน) 0 
ตรวจสอบ (ขั้นตอน) 1 
เก็บรักษา (ขั้นตอน) 1 
ระยะทาง (เมตร) 14.5 
เวลา (นาที) 85.44 
 
ตารางที ่3.6  ใบบนัทึกการจบัเวลาของกระบวนการประกอบโครงส าเร็จ 
 
ล าดบั รายละเอียดการปฎิบติังาน  การจบัเวลา (นาท่ี) เวลา

เฉล่ีย คร้ังท่ี 
1 

คร้ังท่ี 
2 

คร้ังท่ี 
3 

คร้ังท่ี 
4 

คร้ังท่ี 
5 

18 ยกเสาตวัผู ้เสาตวัเมีย รางน ้าบน ล่าง มา
ท่ีโตะ๊ประกอบ 

15.01 15.00 15.00 15.01 15.02 15 

19 ทาซิลโคนตรงหนา้ตดัอลูมิเนียม 1.30 1.29 1.30 1.29 1.30 1.30 
20 น าเสาตวัผูป้ระกบกบัรางน ้าบน ยงิสกรู 7.00 7.02 7.03 7.01 7.00 7 
21 ทาซิลิโคนตรงหนา้ตดัอลูมิเนียม 1.01 1.02 1.00 1.01 1.00 1 
22 น าเสาตวัเมียประกบกบัรางน ้ าบนอีก

ดา้น ยงิสกรู 
5.02 5.02 5.03 5.01 5.00 5.01 

23 ทาซิลิโคนหนา้ตดัอลูมิเนียม 0.30 0.30 0.31 0.30 0.31 0.30 
24 น ารางน ้าล่างมาประกบกบัเสาตวัผูแ้ละ

เสาตวัเมีย ยงิสกรู 
10.03 10.02 10.02 10.00 10.01 10.01 
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ตารางที ่3.6  (ต่อ) 
 
ล าดบั รายละเอียดการปฎิบติังาน  การจบัเวลา (นาท่ี) เวลา

เฉล่ีย คร้ังท่ี 
1 

คร้ังท่ี 
2 

คร้ังท่ี 
3 

คร้ังท่ี 
4 

คร้ังท่ี 
5 

25 ยกคิ้วรับกระจกมาประกอบ 1.00 1.01 1.00 1.02 1.01 1.01 
26 ทาซิลิโคนหนา้ตดัอลูมิเนียม 2.30 2.32 2.31 2.30 2.33 2.31 
27 วดัระยะท่ีจะใส่คิ้วรับกระจก  3.02 3.03 3.01 3.01 3.00 3.01 
28 ยกคิ้วรักระจกใส่ ยงิสกรู 5.30 5.31 5.32 5.29 5.30 5.30 
29 ใส่ยางกนัน ้าท่ีเสาตวัผู ้เสาตวัเมีย รางน ้า

บนและล่าง 
12.00 12.02 12.01 12.02 12.00 12.01 

30 ตรวจสอบโครงประกอบ 15.01 15.00 15.02 15.03 15.02 15.02 
31 ตรวจสอบโครงประกอบ 3.22 3.21 3.20 3.22 3.21 3.21 

32 ยกแผงประกอบออกจากโตะ๊ 0.44 0.45 0.43 0.45 0.44 0.44 
33 จดัเก็บแผงประกอบในพื้นท่ีจดัเก็บ 3.53 3.54 3.54 3.55 3.55 3.54 

รวม 85.44 
 
 สถานีท่ี 4 สถานีติดตั้งกระจกและยงิซิลิโคน 
 พนกังานจ านวน 4 คนมีหนา้ท่ีในการใส่ฉนวนกนัความร้อนโดยเสียบใยแกว้ และติดเทปฟอย 
พนกังานอีก 3 คนท าการเช็ดผวิอลูมิเนียม และติดเทปโฟม พนกังานอีก 5 คน ท าการติดตั้งกระจก โดยมีหน่ึง
คนคอยบงัคบัเครน ส่วนอีก 4 คนคอยจบัประครอง หนุนดว้ยแผน่ไม/้ยางขนาดเล็ก (มีไวส้ าหรับหนุนระยะ
จากขอบกระจกจากอลูมิเนียม ทั้ง 4 ดา้นของโครงประกอบ) และลอกแผน่เทปโฟมออกเพื่อยึดกระจกเอาไว ้
ดึงแผน่ไมอ้อก พนกังานท่ีมีหน้าท่ีในการเช็ดผิวอลูมิเนียมท าการแปะเทปกาวกระดาษ บริเวณท่ีไม่ตอ้งการ
ให้ซิลิโคนเลอะ จากนั้นจึงดนัแผงเขา้ไปในห้องส าหรับยิงซิลิโคน  (Clean Room) พนกังานผูย้ิงซิลิโคนเข็น
เคร่ืองยงิซิลิโคนมาท่ีแผง จากนั้นจึงท าการยงิซิลิโคน พนกังานอีกคนท าการกดซิลิโคน และอีกคนดึงเทปกาว
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ออก จากนั้นจึงเข็นออกจากห้องส าหรับยิงซิลิโคน เพื่อท าการใส่ Cover Adaptor ดงัท่ีแสดงในแผนภาพ
กระบวนการไหลไดด้งัภาพท่ี 3.28 และสามารถเขียนแผนภูมิกระบวนการไหล ดงัตารางท่ี 3.7 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพที ่3.28  แผนภาพการไหล สถานีติดตั้งกระจกและยงิซิลิโคน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

พ้ืนท่ีจดัเก็บ
แผงส าเร็จรูป 

 

 

 

 

 

 

หอ้งส าหรับยงิซิลิโคน 

พ้ืนท่ีเก็บโครงประกอบ 

 

 

 

 

 

พ้ืนท่ีในการประกอบกระจก 

 

 

 

 

 

ติดตั้ง 
Insulation 

พ้ืนท่ีเก็บโครงประกอบ 

34 

35 

36-37 

38 

39-40 42-44 

45 

48-50 

51 52-55 

46 

47 
41 

56 
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ตารางที ่3.7  แผนภูมิการไหลวธีิการท างานของกระบวนการติดตั้งกระจกและยงิซิลิโคนโครงการ XXXIX 
โครงการ Q Condo และโครงการ KHUN BY YOO  
 

แผนภูมิกระบวนการไหล 
 
ล าดบั 

 
ขั้นตอนการ
ปฎิบติังาน 

สัญลกัษณ์  
เวลา 
(นาที) 

 
ระยะ
(เมตร) 

 
หมาย
เหตุ 

ท างาน เคล่ือน 
ยา้ย 

ตรวจ 
สอบ 

รอ
คอย 

เก็บ
รักษา 

     
34 ยกแผงข้ึนวางบนโรล

เลอร์ 
     2.84 10  

35 เล่ือนแผงไปยงับริเวณ
ท่ีประกอบกระจก 

     0.29 4  

36 เช็ดผวิอลูมิเนียมดว้ย
น ้ายาเตรียมผวิ 

     2.82 -  

37 ติดเทปโฟมรอบโครง
ประกอบเป่าฝุ่ น 

     5.98 -  

38 น าตวัดูดกระจก 4 ตา
ไปดูดกระจก 

     1.10 6  

39 เช็ดท าความสะอาด
ดว้ยน ้ายาเช็ดกระจก 

     2.55 -  

40 เช็ดขอบกระจกดว้ย
น ้ายาเตรียมผวิ 

     0.43 -  

41 บงัคบัเครนเล่ือน
กระจกไปท่ีโครง
ประกอบ 

     0.67 2  
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ตารางที ่3.7  (ต่อ) 
 

แผนภูมิกระบวนการไหล 
 
ล าดบั 

 
ขั้นตอนการ
ปฎิบติังาน 

สัญลกัษณ์  
เวลา 
(นาที) 

 
ระยะ
(เมตร) 

 
หมาย
เหตุ 

ท างาน เคล่ือน 
ยา้ย 

ตรวจ 
สอบ 

รอ
คอย 

เก็บ
รักษา 

     
42 ค่อยๆวางกระจกลง

และใชแ้ผน่ Shim 
หนุนระหวา่งกระจก
และอลูมิเนียม 

     2.71 
 

 

-  

43 แกะเทปออกและวาง
กระจกลงกดเบาๆให้
เขา้ท่ี 

     2.39 -  

44 ติดเทปกาวรอบแผง 
บริเวณท่ีไม่โดน
ซิลิโคน 

     4.87 -  

45 เล่ือนแผงเขา้ห้องยงิ
ซิลิโคน 

     0.42 4  

46 เล่ือนตวัดูด 4  ตาไป
เก็บในต าแหน่ง 

     1.57 6  

47 เขน็เคร่ืองยงิซิลิโคน
มาท่ีโครงประกอบ 

     0.48 3.5  

48 ยงิซิลิโคนบริเวณรอบ
กระจก 

     7.24 -  

49 ปาดซิลิโคน ท่ียงิร่อง
กระจกออก 

     8.93 -  
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ตารางที ่3.7  (ต่อ) 
 

แผนภูมิกระบวนการไหล 
 
ล าดบั 

 
ขั้นตอนการ
ปฎิบติังาน 

สัญลกัษณ์  
เวลา 
(นาที) 

 
ระยะ
(เมตร) 

 
หมาย
เหตุ 

ท างาน เคล่ือน 
ยา้ย 

ตรวจ 
สอบ 

รอ
คอย 

เก็บ
รักษา 

     
50 ลอกเทปกาวออก      0.46 -  
51 รอซิลิโคนเซ็ตตวั      20 -  
52 น าCover Adaptorมา

ใส่ยาง 
     2.40 -  

53 วาง Cover Adaptor
ใหช้ี้ฟันขบกนั 

     0.28 -  

54 ใชค้อ้นยางตีใหล้็อค
เขา้หากนั 

     1.65 -  

55 เช็นท าความสะอาด
แผง 

     1.41 -  

56 เล่ือนแผงออกไปพกั
ไวเ้พื่อรอการ
ตรวจสอบ 

     0.82 2  

รวม      72.31 37.5  
สรุปผล 

กิจกรรม ปัจจุบนั 
ท างาน (ขั้นตอน) 15 
เคล่ือนยา้ย (ขั้นตอน) 5 
รอคอย (ขั้นตอน) 2 
ตรวจสอบ (ขั้นตอน) 0 
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ตารางที ่3.7  (ต่อ) 
 

สรุปผล 
กิจกรรม ปัจจุบนั 

เก็บรักษา (ขั้นตอน) 0 
ระยะทาง (เมตร) 37.5 
เวลา (นาที) 72.31 

 

ตารางที ่3.8  ใบบนัทึกการจบัเวลาของกระบวนการติดตั้งกระจกและยงิซิลิโคน 
 
ล าดบั รายละเอียดการปฎิบติังาน  การจบัเวลา (นาท่ี) เวลา

เฉล่ีย คร้ังท่ี 
1 

คร้ังท่ี 
2 

คร้ังท่ี 
3 

คร้ังท่ี 
4 

คร้ังท่ี 
5 

34 ยกแผงข้ึนวางบนโรลเลอร์ 3.14 2.56 3.01 3.05 2.47 2.84 
35 เล่ือนแผงไปยงับริเวณท่ีประกอบกระจก 0.31 0.27 0.35 0.29 0.27 0.29 
36 เช็ดผวิอลูมิเนียมดว้ยน ้ายาเตรียมผวิ 2.49 3.28 2.58 3.18 2.57 2.82 
37 ติดเทปโฟมรอบโครงประกอบเป่าฝุ่ น 6.19 5.55 6.25 6.34 5.58 5.98 
38 น าตวัดูดกระจก 4 ตาไปดูดกระจก 0.43 0.42 0.41 0.54 0.40 1.1 
39 เช็ดท าความสะอาดดว้ยน ้ายาเช็ดกระจก 2.50 3.07 2.32 2.42 2.44 2.55 
40 เช็ดขอบกระจกดว้ยน ้ายาเตรียมผวิ 0.40 0.38 0.48 0.51 0.42 0.43 
41 บงัคบัเครนเล่ือนกระจกไปท่ีโครง

ประกอบ 
0.59 1.01 0.42 0.44 0.90 0.67 

42 ค่อยๆวางกระจกลงและใชแ้ผน่ Shim 
หนุนระหวา่งกระจกและอลูมิเนียม 

3.16 2.48 2.35 3.10 2.48 2.71 

43 แกะเทปออกและวางกระจกลงกดเบาๆ
ใหเ้ขา้ท่ี 

2.30 2.38 2.44 2.39 2.45 2.39 
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ตารางที ่3.8  (ต่อ) 
 
ล าดบั รายละเอียดการปฎิบติังาน  การจบัเวลา (นาท่ี) เวลา

เฉล่ีย คร้ังท่ี 
1 

คร้ังท่ี 
2 

คร้ังท่ี 
3 

คร้ังท่ี 
4 

คร้ังท่ี 
5 

44 ติดเทปกาวรอบแผง บริเวณท่ีไม่โดน
ซิลิโคน 

5.08 4.58 5.04 4.39 5.30 4.87 

45 เล่ือนแผงเขา้ห้องยงิซิลิโคน 0.48 0.36 0.44 0.47 0.35 0.42 

46 เล่ือนตวัดูด 4  ตาไปเก็บในต าแหน่ง 1.57 1.49 1.38 2.00 1.43 1.57 

47 เขน็เคร่ืองยงิซิลิโคนมาท่ีโครงประกอบ 0.45 0.65 0.35 0.49 0.46 0.48 

48 ยงิซิลิโคนบริเวณรอบกระจก 8.51 9.05 8.57 9.11 8.10 7.24 

49 ปาดซิลิโคน ท่ียงิร่องกระจกออก 9.52 8.95 8.55 8.47 9.17 8.93 

50 ลอกเทปกาวออก 0.41 0.56 0.35 0.47 0.52 0.46 

51 รอซิลิโคนเซ็ตตวั 20 20 20 20 20 20 
52 น าCover Adaptorมาใส่ยาง 2.52 2.65 2.35 2.30 2.22 2.40 
53 วาง Cover Adaptorใหช้ี้ฟันขบกนั 0.25 0.17 0.20 0.30 0.49 0.28 
54 ใชค้อ้นยางตีใหล้็อคเขา้หากนั 2.50 1.49 1.52 1.35 1.43 1.65 
55 เช็นท าความสะอาดแผง 1.01 0.59 0.65 1.06 1.52 1.41 
56 เล่ือนแผงออกไปพกัไวเ้พื่อรอการ

ตรวจสอบ 
1.00 0.52 1.20 0.66 0.72 0.82 

รวม 72.31 
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3.4  เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวจัิย 
 การศึกษาปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนผลิตแผงหน้าต่างอลูมิเนียมผนังกระจก
ส าเร็จรูป(Window Wall) โดยการเก็บรวบรวมขอ้มูล ดว้ยการใชแ้บบฟอร์มการ Check Sheet ท่ีบนัทึก
โดยหวัหน้าสถานีการผลิตทุกขั้นตอนของกระบวนการผลิตโรงงานตวัอย่าง มาศึกษาปัญหาของเสียท่ี
เป็นปัญหาหลกัโดยการจดัท าแผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) และวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีเกิดข้ึนโดย
การใชแ้ผนภูมิกา้งปลา (Cause and Effect Diagram หรือ Fishbone Diagram) เพื่อหาสาเหตุหลกัและ
ปัจจยัยอ่ยท่ีท าใหเ้กิดปัญหาและขอ้บกพร่องข้ึนทั้งหมด เพื่อวิเคระห์หาเหตุและผล น าไปสู่แนวทางการ
ปรับปรุงแกไ้ขอย่างไร และด าเนินการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการ (Process Capability 
Analysis) เพื่อถามถึงปัญหาต่างๆจนถึงสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดปัญหาและหาแนวทางแกไ้ข  
 
3.5  การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 การรวบรวมขอ้มูล ท าโดยการรวบรวมขอ้มูลผลิตภณัฑ์ท่ีไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนด ( Non-
Conforming Products Report : NCR ) แฟ้มขอ้มูลการผลิตของฝ่ายผลิต และการส ารวจเก็บค่าของ
ปริมาณของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการท างานในส่วนขอ้ผิดพลาดและของเสียท่ีเกิดจากการตดัช้ินงาน
เหลือเศษ ในแต่ละสถานีปฎิบติั โดยการใช้ Check Sheet ซ่ึงท าการบนัทึกรายละเอียดในส่วนของ
โครงการท่ีผลิต  สถานีท่ีท าการผลิต วนัเดือนปีท่ีผลิต รายละเอียดของการผลิต ชั่วโมงการท างาน ผู ้
ควบคุมการปฎิบติังาน ปัญหาท่ีพบขณะการปฎิบติังาน จ านวนช้ินงานท่ีผลิตและท่ีเกิดขอ้บกพร่อง โดย
ท าการรวบรวมขอ้มูลตาม Lo tท่ีท  าการสั่งผลิตซ่ึงในโครงการท าแผนการปล่อยผลิตเป็นชั้นโดยมี
ทั้งหมด 4 Lot ซ่ึงแต่ละ lot จ  านวนแผงก็จะไม่เท่ากนั ผูจ้ดัท าจะแยกทั้ง 4 Lot. เพื่อเก็บขอ้มูลปัญหาก่อน
การปรับปรุงและหลงั 
 
3.6  วธีิวเิคราะห์ข้อมูลเพือ่ปรับปรุง 
 3.6.1  รวบรวมขอ้บกพร่องในการท างาน ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการท าให้เกิดของเสียในกระบวนการผลิต
ทั้งของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการท างานในส่วนขอ้ผิดพลาดและของเสียท่ีเกิดจากการตดัช้ินงานเหลือ
เศษ โดยการประชุมร่วมกนัของหัวหน้าจุดสถานีในแต่ละสถานีในกระบวนการผลิต เพื่อระดมและ
ช่วยกนัเสนอแนวทางการปรับปรุง 



74 
 

 3.6.2  ประชุมระดมสมองร่วมกนัแสดงความคิดเห็น  เสนอแนะ แนวทาง เพื่อด าเนินการปรับปรุง
เปล่ียนแปลง ผงักระบวนการ ขั้นตอน วิธีการท างาน เพื่อลดโอกาสท่ีจะเกิดหรือเพิ่มความสามารถรับรู้
ขอ้มูลขอ้บกพร่องก่อน 
  ในการวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบของการผลิตแผงหน้างต่างกระจกอลูมิเนียม
ส าเร็จรูป (Window Wall) ทางทีมงานจะเร่ิมด าเนินการจดัการตามขั้นตอนต่างๆตามเอกสารแบบฟอร์ม
การวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบของแม่พิมพท่ี์ก าหนดไว ้โดยเร่ิมจากคณะท างานน าแบบแนว
ทางการปรับปรุงแกไ้ขร่วมกนัประชุมหารือตามล าดบัขั้นตอนต่างๆ  
 



75 
 

 
 

บทที ่4 
ผลการด าเนินงานวจิยั 

 
 จากการศึกษารวบรวม ประเมิน ท าการวิเคราะห์ การเพิ่มผลิตภาพของการผลิตแผงผนัง
หน้าต่างกระจกอลูมิเนียมส าเร็จรูป (Window Wall) โดยการลดของเสีย ด้วยการใช้เทคนิค และ
เคร่ืองมือต่างๆท่ีช่วยในการวิเคราะห์ปัญหาของบริษทัเอเอจี คอร์ปอเรชัน่ จ  ากดั มีปัญหาท่ีท าให้เกิด
ของเสียในกระบวนการผลิต รวมถึงแนวทางแกไ้ขปัญหา ปรับปรุงและป้องกนัไดผ้ลด าเนินการซ่ึงมี
รายละเอียดดงัน้ี 
 4.1  การก าหนดและสร้างผงัโครงการ 
 4.2 การศึกษาความสัมพนัธ์ระหวา่งสาเหตุละปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
 4.3  การวเิคราะห์หาแนวโนม้สาเหตุลกัษณะ ขอ้บกพร่องท่ีส่งผลกระทบ 
 4.4  การหาวธีิการปรับปรุงแกไ้ข และควบคุมกระบวนการ 
 4.5  การเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการด าเนินการ  
 
4.1  การก าหนดและสร้างผงัโครงการ 
 เบ้ืองตน้ท าการรวบรวมขอ้มูลในส่วนของการผลิตบริษทัตวัอยา่ง เพื่อจดัล าดบัความส าคญั
ของของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตซ่ึงประกอบไปดว้ยหวัขอ้ต่างๆ ท่ีสนใจในกระบวนการผลิต
ของแผงผนงัหนา้ต่าง  โดยมุ่งเนน้ในดา้นการผลิต (Production) เป็นหลกั โดยใชก้ารเก็บรวบรวมขอ้มูล 
3 โครงการวเิคราะห์ขอ้มูลก่อนและหลงัของโรงงานบริษทัตวัอยา่ง โดยใชว้ิธีการเก็บขอ้มูลของเสียดว้ย
Check Sheet และระบบบนัทึกขอ้มูลการผลิตของบริษทัตวัอยา่ง เพื่อน ามาจดัท าแผนภูมิ พาเรโตในการ
เลือกของเสียท่ีจะน าไปสู่การเลือกปรับปรุงกระบวนการผลิตตามล าดับความส าคญัของปัญหาท่ีมี
ความถ่ีมากสุดไปหานอ้ยสุด  
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 4.1.1  ดา้นการผลิต (Production) 
 การวเิคราะห์ดา้นความสูญเสีย (Loss) 
 ในการวเิคราะห์และศึกษาความสูญเสียของกระบวนการผลิตนั้น ไดก้  าหนดดชันีวดัผล 
คือ ผลลพัธ์การผลิต มูลค่าของเสียท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงค านวนจากของเสียท่ีเกิดจากขอ้บกพร่องในการผลิต
แต่ละสถานีปฎิบติัการ 
 

 

ภาพที ่4.1  สถานีผลิตท่ีพบของเสียของโครงการก่อนการปรับปรุง 

 

 

ภาพที ่4.2  กราฟแสดงประเภทของขอ้บกพร่องของกระบวนการผลิตแผงหนา้ต่าง (Window Wall) 

0
2000
4000
6000
8000

10000

รอย
ช้ินงานไม่
แนบสนิท
และอ่ืนๆ 

ประกอบ
ช้ินงานไม่
ตรงแผง 

กระจก
แตก บ่ิน 

อลูมิเนียม
มีรอยขีด 

บุ 

การเจาะรู 
บาก 

อลูมิเนียม
ไม่ตรง
ตามแบบ 

ตดั
อลูมิเนียม
ผดิขนาด 

อลูมิเนียม
ผดิเหลือ
เศษเยอะ 

ของเสียโครงการXXXIX 39 34 192 262 761 540 2002

ของเสียโครงการQ CONDO 32 38 52 2402 4894 3560 8845

ขอ้บกพร่องในกระบวนการผลิตแผงหนา้ต่าง(Window Wall) 

ของเสยีโครงการXXXIX ของเสยีโครงการQ CONDO 
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 4.1.2  ขอ้มูลของเสียแต่ละประเภท 
  ขอ้มูลของเสียท่ีเกิดข้ึนการผลิตหน้าต่างกระจกอลูมิเนียมส าเร็จรูป (Window Wall) 
วตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิตแผงหนา้ต่างกระจกอลูมิเนียมส าเร็จรูป ประกอบไปดว้ย อลูมิเนียม กระจก 
อุปกรณ์ วสัดุส้ินเปลือง เช่น ซิลิโคน สกรู ยางรองกระจก และอ่ืนๆโดยการเก็บขอ้มูลก่อนการ
ปรับปรุงพบวา่มีขอ้บกพร่องในกระบวนการผลิตแผงหนา้ต่างกระจกอลูมิเนียมส าเร็จรูปดงัหวัขอ้
ต่อไปน้ี 
  4.1.2.1 อลูมิเนียมเกิดรอยบุ มีรอยขีด ปัจจยัหรือสาหตุท่ีท าให้เกิดช้ินงานไม่ไดต้าม
มาตรฐาน จากขอ้มูลการส ารวจเก็บขอ้มูลพบว่า มาจากวิธีการ ตวัพนักงาน และเคร่ืองจกัรบา้ง
เล็กน้อย  ในวิธีการพบว่ามีการวางช้ินงานและตวัปากกาจบัท่ีไม่ไดร้ะดบัหรือไม่มีการตรวจเช็ค
ก่อนการเร่ิมตดัช้ินงานพนกังานเกิดจากประสบการณ์และขาดการใส่ใจ จะตอ้งมีการอบรมพฒันา
ฝีมือ เคร่ืองจกัรขาดการตรวจเช็คและบ ารุงรักษาท าให้เกิดการหักของใบมีด การดีดตวัของตวั
ปากกาจบัหรือแมแ้ต่การ ท าความสะอาดบริเวณตวัเคร่ืองจกัร จึงท าให้เกิดรอยบุ รอยขีดของช้ินงาน
อลูมิเนียมเกิดข้ึน บ่อยทั้งท่ีไม่ควรจะเกิดข้ึน  
 

  

ภาพที ่4.3  อลูมิเนียมบุบ มีรอย (สถานี CNC) 
 
  4.1.2.2  อลูมิเนียมผิดขนาด ท าให้ตอ้งทิ้งหรือกลายเป็นของเสียข้ึน ถา้ช้ินงานท่ีตดัผิด
มีขนาดยาวจะสามารถน ากลบัมาใช้หรือแปรรูปใช้กบัแผงท่ีมีขนาดเล็กลง แต่ถา้ช้ินงานท่ีตดัเป็น
เป็นแผงท่ีมีขนาดเล็กสุดจะไม่สามารถน ามาลดขนาดเพื่อใช้กับแผงอ่ืนได้ท าให้ช้ินงานท่ีตดัผิด
กลายเป็นของเสียทั้งหมด ส่วนมากการตดัช้ินงานผิดเกิดจากพนกังานขาดการเขา้ใจในแบบท่ีไดรั้บ
สั่งผลิตและการตรวจสอบช้ินงานก่อน แต่กลบัสั่งเคร่ืองจกัรและท าการตดัช้ินงานในคร้ังเดียวเลย 
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แทนท่ีจะตดั 1หรือ 2 ช้ินก่อนแลว้ท าการตรวจเช็คช้ินงาน ถา้ผดิก็จะส่งผลท าให้เกิดของเสียเพียงแค่
เล็กนอ้ยและด าเนินการตั้งค่าเคร่ืองใหม่เพื่อใหไ้ดช้ิ้นงานท่ีถูกตอ้ง จะช่วยลดขอ้บกพร่องลงได ้
 

 

ภาพที ่4.4  อลูมิเนียมผดิขนาด (สถานี Cutting) 
 
 4.1.2.3  ประกอบช้ินงานไม่สนิท ช้ินงานประกอบเสร็จแต่กลบัพบว่าอลูมิเนียม
ประกอบไม่แนบสนิท ร่องระหว่างกระจกกบัเฟรมอลูมิเนียมห่าง ไม่ผ่านการตรวจของQCพบว่า
เกิดจากพนกังานขาดการตรวจสอบและมีความมกัง่ายไม่ใส่ใจในการประกอบช้ินงาน และในการ
ประกอบโครงแผงการจดัวางแผนท่ีเล็กกวา่ช้ินงาน ส่ิงขีดกวางในบริเวณ ท าให้ช้ินงานหล่นใส่พื้น
เกิดมีต านิเล็กนอ้ย แลว้น าไปประกอบเป็นโครงโดยไม่ค  านึงถึงคุณภาพของช้ินงาน 
 

 
 

ภาพที ่4.5  ประกอบช้ินงานไม่สนิทหรือชนกนั (สถานี Assembly) 
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 4.1.2.4 แผงประกอบผดิแบบ สาเหตุเกิดจากประสบการณ์ในการมองแบบ การดูแบบท่ี
ไดรั้บสั่งผลิต ไม่สามารถมองแบบหรือดีเทลได ้หวัหนา้งานไม่เช็คให้ครบทุกจุด ปล่อยให้ลูกนอ้ง
ท าเอง จึงไม่มีความช านาญในการมองภาพ 2D ในแบบท าให้เกิดขอ้บกพร่องในการประกอบแผง
ส าเร็จรูปส่งผลให้เกิดของเสีย เวลาท่ีตอ้งด าเนินการแกไ้ขง้าน ควรท าตวัอย่างและควบคุมงานใน
การประกอบทุกขั้นตอนและตรวจเช็คงานในการประกอบไม่ควรปล่อยให้พนักงานฝ่ายผลิต 
ด าเนินการประกอบช้ินงานเอง โดยท่ีไม่มีหวัหนา้สถานีตรวจเช็ค  
 

 

ภาพที ่4.6  แผงประกอบผดิ ไม่ตรงตามแบบ (สถานี Assembly) 
 
 4.1.2.5 กระจกแตก มีสาเหตุหรือปัจจยัท่ีส่งผลในการข้อบกพร่องน้ีจากการศึกษา 
ตรวจเช็คใบ (Check Sheets) พบสาเหตุว่าเกิดจากสาเหตุในดา้นของวิธีการและความใส่ใจของ
พนกังาน การตรวจเช็คและการแจง้ขอ้มูลจากหวัหนา้สถานี พบวา่ พนกังานขาดการเอาใจใส่ในงาน 
วิธีการในการวางกระจกท่ีมีการรองยางหรือตวัรองเพื่อกนักระแทกเวลาวางช้ินงานหรือกระจกทบั
กนัมากกวา่ 1 แผน่หรือ 1 แผงท่ีประกอบเสร็จ และเคร่ืองมือในการจบัยึดกระจกขาดการบ ารุงรักษา
และตรวจสอบยางดูดท่ีค่อยรับแรงในการจบัยึดกระจกและแผงช้ินงานเวลาห้ิวหรือยกข้ึน จึงส่งผล
ท าให้เวลายกกระจก ไปกระแทกกบัส่ิงของในบริเวณนั้น หรือตวัดูดกระจกหล่นท าให้แผงส าเร็จ  
กระจก เกิดการหล่นและแหวง่กระแทกส่ิงของหรือพื้นแตก มีรอยบ่ินของกระจกเกิดข้ึน 
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ภาพที ่4.7  กระจกแตกเกิดจากกระบวนการผลิตแผงผนงักระจก (สถานีประกอบกระจก) 
 
 4.1.2.6 การยิงซิลิโคนไม่เรียบร้อย ขอ้บกพร่องน้ีเกิดจาก การใชเ้คร่ืองยิงซิลิโคนท่ีผิด
วิธีไม่มีความช านาญ พนกังานขาดความใจใส่ในงาน ขั้นตอนน้ีคือขั้นตอนสุดทา้ยในการเก็บงาน
ผลิตของช้ินงานกรณีศึกษาก่อนท าการโพเทคช้ินงานน าส่ง ในการยิงซิลิโคนถา้ท าการยิงเสร็จแลว้
เคล่ือนยา้ยโดยการยกในทนัท่ีช้ินงานจะเสียหาย อาจจะหล่นแตกพงัทั้งแผง หรือช้ินงานอาจจะไม่
ยดึแน่น ซิลิโคนไม่เรียบร้อย ควรมีการพกัแผงในไลน์ผลิต โดยไม่ผา่นการยกแต่สามารถเล่ือนมาท่ี
จุกพกัแผงได ้โดยใชเ้วลาในการพกัแผงหลงัท าการยงิซิลิโคนอยา่งนอ้ย 48 ชัว่โมง เน่ืองจากซิลิโคน
มีระยะเวลาในการแห้งและการยึดผสานตวัระหว่างกระจกกับเฟรมกรอบช้ินงาน ก่อนท าการ
เคล่ือนยา้ยโดยวธีิการยก 
 

 

ภาพที ่4.8  การยงิซิลิโคนและเก็บความเรียบร้อยไม่สมบูรณ์ (สถานีประกอบกระจก) 
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  4.1.2.7  อลูมิเนียมตดัเหลือเศษเยอะ เศษอลูมิเนียมท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตแผง
หน้าต่างกระจกอลูมิเนียมส าเร็จรูป(Window Wall) และรอการช่างน ้ าหนกัขายในแต่ละเดือน ใน
การขายเศษอลูมิเนียม มูลค่าของเสียประเภทอลูมิเนียมทั้งหมดไดจ้ากปริมาณน ้ าหนกัท่ีชัง่ไดใ้นการ
ขายเศษนั้นๆของแต่ละเดือน โดยคิดเป็นมูลค่า 45-55 บาทต่อกิโลกรัม (ราคากิโลกรัมต่อบาทจะ
ข้ึนอยู่กบัราคาตลาด) ราคาจะอยู่ในช่วงระหว่างน้ี เน่ืองจากในแต่ละรอบเดือนท่ีขายจะราคาไม่
เท่ากนั จะมีการปรับข้ึนลงตามราคากลางและราคาขายเศษของคนท่ีมารับซ้ือ 
 

   
 
ภาพที ่4.9  เศษอลูมิเนียมท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตรอการชัง่น ้าหนกัขายประจ าเดือน 

 

   
 
ภาพที ่4.10  เศษอลูมิเนียมท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตรอการหมุนเวยีนน ากลบัไปใชง้าน 
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 4.1.2.8 อุปกรณ์ เช่น มือจบั ขาค ้า ตวัล็อค ยางกนัน ้ า และอ่ืนๆ มูลค่าของเสียประเภท
อุปกรณ์ คิดเทียบจากการอนุมติัเบิกอุปกรณ์ และการประกอบอุปกรณ์เทียบกบัจ านวนติดตั้งกบัแผง
โดยขอ้มูลน้ีไดจ้ากสโตร์ในการบนัทึกการเบิกจ่ายอุปกรณ์ในแต่ละคร้ังของโครงการและ  Lot การ
สั่งผลิตของทุกๆโครงการ 
 

 

ภาพที ่4.11  รวบรวมอุปกรณ์ท่ีช ารุด เพื่อท าการเบิกเปล่ียนใหม่ 
 
  4.1.2.9 วตัถุดิบส้ินเปลือง เช่น ซิลิโคน น็อต สกรู โดยการคิดมูลค่าของเสียประเภท
วสัดุส้ินเปลืองน้ี จากปริมาณการเบิกวสัดุต่อการผลิตแผงในแต่ละ Lot ของทุกๆโครงการ และคิด
จากปริมาณวสัดุยาแนวหรือการยิงซิลิโคนเก็บแผงท่ีขออนุมติัเบิกเพิ่มเกินกว่าสูตรการผลิตท่ีคิด
จ านวนปริมาณไว ้โดยการยิงซิลิโคนรอบแผงช้ินงานระหวา่งกระจกและตวัรองรับกระจก ซ่ึงปกติ
แลว้จะมีระยะ 1cm. แต่พบว่ามกัจะมีขนาดใหญ่กวา่และในการยิงซิลิโคนของพนกังานมีความมกั
ง่ายท าใหซิ้ลิโคนท่ีถูกปาดทิ้งมีปริมาณมาก ซ่ึงจะมากกวา่ทางฝ่ายวสัดุค านวนไวก่้อนหนา้ 
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ภาพที ่4.12  การยงิวสัดุยาแนวท่ีใหญ่เกิดท าใหเ้กิดความสูญเสีย 
 
 4.1.2.10  การจดัเก็บ แพค็ก้ิงและการเคล่ือนยา้ย ในส่วนของการเคล่ือนยา้ยปัญหาท่ีพบ
โดยทัว่ไปและเห็นบ่อยคือการไม่จดัเก็บหรือรัดช้ินงานตามคู่มือหรือวิธีการรัดเก็บแผงท่ีท ามกัง่าย
ท าให้เวลาเ เข็นแผงเคล่ือนยา้ยเกิดการเคล่ือนและกระแทรกกันระหว่างแผงท าให้ ช้ินงานท่ี
ประกอบเสร็จเกิดการบ่ินของกระจก ตอ้งท าการกรีดกระจกเปล่ียนกระจกช้ินใหม่ ซ่ึงปัญหาน้ีเป็น
ขั้นตอนท่ีเกิดไม่บ่อยมากถ้าเทียบกับปัญหาอ่ืนๆ แต่ถ้าเกิดข้อผิดพลาดในจุดน้ีเหมือนต้องเร่ิม
กระบวนการใหม่ตั้งแต่ใส่กระจก ยิงซิลิโคน รอซิลิโคนเช็ดตวั ท าการโพเทคกระจกใหม่ ซ่ึงจะ
เสียเวลาและวสัดุส้ินเปลืองเพิ่มข้ึนมาอีก 
 

 

ภาพที ่4.13  ภาพแสดงขอ้ผดิพลาดท่ีเกิดจากการแพค็และเคล่ือนยา้ย 
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4.2  การศึกษาความสัมพนัธ์ระหว่างสาเหตุและปัญหาทีเ่กดิขึน้ 
 เป้าหมายของการด าเนินโครงการโจทย์ปัญหา คือ สถานีในกระบวนการผลิตแผง
หนา้ต่างกระจกอลูมิเนียมส าเร็จรูป (Window Wall) มีของเสียเฉล่ียไม่เกิน 1% เม่ือท าการวิเคราะห์
ปรับปรุงตามแผนการประชุม ระดมสมองของหวัหนา้งานในทุกๆแผนกท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้ง 
 จากการศึกษาสภาพปัญหาของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตและเศษอลูมิเนียมเส้นท่ี
ไม่สามารถน ากลบัมาหมุนเวยีนใชง้านไดอี้ก โดยทีมงานท่ีเก่ียวขอ้งมีความพยายามแกไ้ข ปรับปรุง 
ระบบและวิธีการท างานในหลายๆรูปแบบ แต่เน่ืองจากการแกไ้ขปัญหาไม่ตรงจุด ท าให้การแกไ้ข
ปัญหาไม่ประสบความส าเร็จเท่าท่ีควร และมีการปรับปรุงแกไ้ขเฉพาะสถานีท่ีตนเองรับผิดชอบ 
ไม่ได้มีการประชุมหาร่ือถึงแนวทางแกไ้ขปัญหาทั้งกระบวนการ ปริมาณของเสียยงัคงมีอยู่หรือ
ลดลงในปริมาณนอ้ย ดงันั้นเพื่อเป็นการแกไ้ขปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึน หากสามารถวิเคราะห์และหา
แนวทางการแกไ้ข ปรับปรุง หรือก าจดัปัญหาจากสาเหตุท่ีแทจ้ริงได ้โดยการใชเ้คร่ืองมือและวิธีการ
ทางสถิติมาช่วยในการวเิคราะห์  
 ในเบ้ืองตน้ผูว้ิจยัได้มีการประชุมกบัทีมงาน เพื่อให้ไดซ่ึ้งสาเหตุท่ีเป็นไปได้ทั้งหมด 
ในขั้นตอนการระดมสมองนั้นจะให้ผูท่ี้มีส่วนร่วมในกระบวนการผลิตเสนอความคิดเห็น ใน
การศึกษาแนวคิดนั้นไม่มีการจ ากดัปริมาณและคุณภาพของความคิดเห็น เพื่อป้องกนัการตกหล่น
ของสาเหตุท่ีอาจจะมีผลกระทบต่อปัญหาท่ีก าลงัพยายามแกไ้ข แลว้น าความคิดเห็นมาจดัท าเป็น
หมวดหมู่ดว้ยแผนภาพเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) หรือ แผนภาพกา้งปลา (Fish Bone 
Diagram) เพื่อศึกษาความสัมพนัธ์ระหวา่งสาเหตุและปัญหาท่ีตอ้งการแกไ้ขและศึกษา  
 ปัญหาการตดัช้ินงานผดิขนาด ไดป้ระชุมหาร่ือผูมี้ส่วนเก่ียวขอ้งท่ีส่งผลให้เกิดของเสีย 
โดยมีผูร่้วมหาร่ือประกอบไปดว้ย ผูจ้ดัการโรงงาน หัวหน้าฝ่ายผลิต เจา้หน้าท่ีวางแผนการผลิต 
หวัหนา้จุดตดั หวัหนา้จุดแปรรูป หัวหน้าสโตร์  โดยไดช้ี้แจง้ส่วนของขอ้บกพร่องท่ีท าให้เกิดของ
เสียในกระบวนการผลิตในส่วน การตดัช้ินงานผิดขนาด จากภาพท่ี 4.14 แผนภาพแสดงสาเหตุและ
ผล (Cause and Effect Diagram) หรือแผนภาพกา้งปลา (Fish Bone Diagram) แสดงปัญหาตดั
ช้ินงานผิดขนาดของอลูมิเนียม โดยการวิเคราะห์กระบวนการผลิต 4 M คือ Man ,Materials, 
Method ,Machine เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุเบ้ืองตน้ของปัญหาการตดัช้ินงานผิด ทีมงานท่ีเก่ียวขอ้ง
ในฝ่ายโรงงาน ประกอบได้ด้วย ผูจ้ดัการฝ่ายโรงงาน พนักงานวางแผนการผลิต หัวหน้าจุดตดั 
เพื่อให้ได้ซ่ึงสามารถท่ีเป็นไปได้ทั้ งหมด ในขั้นตอบการระดมสมองนั้นจะให้ผูท่ี้มีส่วนร่วมใน
กระบวนการผลิตเสนอความคิดเห็น เพื่อเป็นแนวทางในการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน น าขอ้เสนอแนะ
มาท าการวิเคราะห์จดัท าเป็นหมวดหมู่ดว้ยแผนภาพเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) หรือ 
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แผนภาพกา้งปลา (Fish Bone Diagram) เพื่อศึกษาความสัมพนัธ์ระหวา่งสาเหตุและปัญหาท่ีตอ้งการ
แกไ้ข 
 

                                                    

 

 
 
                                                                   
 
 
 
 
 

 

 

ภาพที ่4.14  แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) ของปัญหาตดัช้ินงานผดิขนาด 
 
 จากการศึกษาด้านการผลิต วิเคราะห์ความสูญเสียท่ีเกิดจากการตดัช้ินงานผิดขนาด 
และการศึกษาความสัมพนัธ์ระหวา่งสาเหตุและปัญหาท่ีเกิดข้ึน  ท าให้ทราบสาเหตุท่ีเก่ียวขอ้งของ
ปัญหาในสถานีตดั (Cutting) โดยมี 9 สาเหตุหลกั 11 สาเหตุย่อย ซ่ึงสามารถสรุปขอ้มูลสาเหตุท่ี
ส่งผลท าใหเ้กิดของเสียท่ีควรจะด าเนินการแกไ้ข จ านวนท่ีเกิดของเสียดงัตารางท่ี 4.1 ไดม้าจากการ
บนัทึกรายงานประจ าวนัของหวัหนา้จุดในส่วนต่างๆ คือ หวัหนา้จุดตดั หวัหนา้จุดแปรรูป หวัหนา้
จุดประกอบ หัวหน้าจุดยิงซิลิโคน และหัวหน้าจุดกระจก เพื่อรายงานการปฎิบติังานในแต่ละวนั 
โดยมีขอ้มูลจ านวนท่ีสั่งผลิตและจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตพร้อมระบุถึงสาเหตุท่ี
ท าใหเ้กิดของเสีย  
 
 

   อ่านแบบผดิ 

ตดัช้ินงาน
ผดิขนาด 

 

Method 

Man Material 

อลูมิเนียมหนา้ตดัผดิขนาด 

Machine 

หนา้ตดัช้ินงานคลา้ยกนั 

ไม่มีความรู้ในการอ่านแบบ 

ขาดทกัษะในการมองแบบ 

ป้อนขอ้มูลงานผดิ 

ขาดความใส่ใจต่องาน 
วางช้ินงานบนแท่นตดัผดิดา้น 

พนกังานดูหนา้ตดัช้ินงานผดิ 

สภาพของเคร่ืองจกัร 

ใบมีดไม่คม 
เคร่ืองจกัร Error 

ขาดการบ ารุงรักษา 

ขาดการตรวจสอบ 

ไม่เช็คระยะก่อนตดั 

แบบไม่ล่าสุด 

มีการเปล่ียนแปลงแบบจากหอ้งแบบ 
เลือกใชข้นาดอลูมิเนียมผดิ 

ไม่มีCutting list  

ขาดการตรวจสอบ 
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ตารางที่ 4.1  สาเหตุท่ีส่งผลกระทบมากท่ีสุดท่ีควรท าการปรับปรุงแกไ้ขในหวัขอ้การตดัช้ินงานท่ี
ผดิขนาด 
 

สาเหตุ (Cause) จ านวนของเสีย (ช้ิน) 
1. ป้อนขอ้มูลผิด ขาดการตรวจสอบ การความใส่ใจต่องาน 1430 
2. เลือกใชข้นาดอลูมิเนียมผดิ ไม่มีรายการ Cutting list 845 
3. แบบไม่ล่าสุด แบบมีการเปล่ียนแปลงจากหอ้งแบบ 640 
4. อ่านแบบผดิ ขาดทกัษะในการมองภาพ ไม่มีความรู้ในการอ่านแบบ 520 
5. อลูมิเนียมหนา้ตดัผดิขนาด 296 
6. วางช้ินงานบนแท่นตดัผดิดา้น 78 
7. สภาพของเคร่ืองจกัร ใบมีดไม่คม 40 
8. เคร่ืองจกัร Error ขาดการตรวจสอบ ซอ้มบ ารุง 51 
9. ไม่เช็คระยะก่อนตดั 53 
10. อ่ืนๆ 147 

 

 

ภาพที ่4.15  กราฟพาเรโต ้ของปัญหาการเจาะรู บาก ตดัองศาผดิ 
 
 



 87 

 

                                                    

 

 
 
                                                                   
 
 
 

 

  

 

ภาพที่ 4.16  แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram)  ของปัญหาการเจาะรู บาก ตดั
องศาผดิ 
 
 จากการศึกษาดา้นการผลิต วิเคราะห์ความสูญเสียท่ีเกิดจากการเจาะรู บาก ตดัองศาผิด
ในภาพท่ี 4.16 แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) ของปัญหาการเจาะรู บาก ตดั
องศาผิดโดยการหาร่ือประชุมผูท่ี้มีส่วนเก่ียวขอ้งกบัสถานีแปรรูป (CNC) ซ่ึงมีผูร่้วมประชุมและ
เสนอปัญหาและแนวทางการแกไ้ขในคร้ังคือ ผูจ้ดัการโรงงาน ผูช่้วยผูจ้ดัการ หวัหนา้สถานีแปรรูป
(CNC) เจา้หน้าท่ีวางแผนการผลิต จากนั้นน าปัญหา สาเหตุมาท าการศึกษาความสัมพนัธ์ระหว่าง
สาเหตุและปัญหาท่ีเกิดข้ึน  ท าใหท้ราบสาเหตุท่ีเก่ียวขอ้งของปัญหาในสถานีแปรรูป(CNC) โดยมี 7 
สาเหตุหลัก 11 สาเหตุย่อย ซ่ึงสามารถสรุปข้อมูลสาเหตุท่ีส่งผลท าให้เกิดของเสียท่ีควรจะ
ด าเนินการแกไ้ข ดงัตารางท่ี 4.2  
 
 
 

   พนกังานอ่านแบบผดิ 

การเจาะรู บาก 
ตดัองศาผิด 

 

Method 

Man Material 

อลูมิเนียมหนา้ตดัผดิขนาด 

Machine 

หนา้ตดัช้ินงานคลา้ยกนั 

ขาดความช านาญ 

ขาดความรู้เร่ืองการอ่านแบบ ป้อนขอ้มูลงานผดิ 

ขาดความใส่ใจต่องาน 

พนกังานดูหนา้ตดัช้ินงานผดิ 

สภาพของเคร่ืองจกัร 

ใบมีดไม่คม 
เคร่ืองจกัร Error 

ขาดการบ ารุงรักษา 

เคร่ืองจกัรดบัขณะท างาน 
แบบไม่ล่าสุด 

มีการเปล่ียนแปลง
แบบจากหอ้งแบบ ไฟล ์.Sat ไม่ล่าสุด 

เขียนขอ้มูลเพื่อลง 
โปรแกรม CNC ผดิ 

มีการแกไ้ขแบบ 
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ตารางที ่4.2  สาเหตุท่ีส่งผลกระทบมากท่ีสุดท่ีควรท าการปรับปรุงแกไ้ขในหวัขอ้การเจาะรู บาก ตดั
องศาผดิ  
 

สาเหตุ จ านวนของเสีย (ช้ิน) 
1. ไฟล ์.Sat ไม่ล่าสุด มีการแกไ้ขแบบจากหอ้งแบบ 1932 
2. แบบไม่ล่าสุด แบบมีการเปล่ียนแปลงจากหอ้งแบบ 1495 
3. พนกังานอ่านแบบผดิ ขาดความช านาญ ขาดความรู้เร่ืองการอ่าน

แบบ 
1025 

4. ป้อนขอ้มูลผิด การความใส่ใจต่องาน เขียนขอ้มูลเพื่อลงโปรแกรม
ผดิ 

720 

5. สภาพของเคร่ืองจกัร ใบมีดไม่คม  262 
6. เคร่ืองจกัร Error เคร่ืองจกัรดบัขณะท างาน 70 
7. อลูมิเนียมหนา้ตดัผดิขนาด หนา้ตดัช้ินงานคลา้ยกนั 64 
8. อ่ืนๆ 87 

 

 

ภาพที ่4.17  กราฟพาเรโต ้ ของปัญหาการการเจาะรู บาก ตดัองศาผดิ 
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ภาพที ่4.18  แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) ของปัญหาการตดัอลูมิเนียมเหลือ
เศษ 
 
 จากการศึกษาดา้นการผลิต วิเคราะห์ความสูญเสียท่ีเกิดจากการตดัอลูมิเนียมเหลือเศษ 
ในภาพท่ี 4.18 แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) ของปัญหาการตดัอลูมิเนียม
เหลือเศษโดยการหาร่ือประชุมผูท่ี้มีส่วนเก่ียวขอ้งกบัสถานีแปรรูป (CNC) และ สถานีตดั (Cutting)  
ซ่ึงมีผูร่้วมประชุมและเสนอปัญหาและแนวทางการแกไ้ขในคร้ังคือ ผูจ้ดัการโรงงาน ผูช่้วยผูจ้ดัการ 
หัวหน้าสถานีแปรรูป(CNC) สถานีตดั (Cutting)  เจ้าหน้าท่ีวางแผนการผลิต จากนั้นน าปัญหา 
สาเหตุมาท าการศึกษาความสัมพนัธ์ระหว่างสาเหตุและปัญหาท่ีเกิดข้ึน  ท าให้ทราบสาเหตุท่ี
เก่ียวขอ้งของปัญหา โดยมี 10 สาเหตุหลกั 7 สาเหตุยอ่ย ซ่ึงสามารถสรุปขอ้มูลสาเหตุท่ีส่งผลท าให้
เกิดของเสียท่ีควรจะด าเนินการแกไ้ข ดงัตารางท่ี 4.3 
 
 
 

   พนกังานอ่านแบบผดิ 

การตดัอลูมิเนียม
เหลือเศษ 

 

Method 

Man Material 

อลูมิเนียมความยาวไม่ตามก าหนด 

Machine 

น าความยาวมาตดัไม่เหมาะสม 

ขาดความช านาญ 

ขาดความรู้เร่ืองการอ่านแบบ ป้อนขอ้มูลงานผดิ 

ขาดความใส่ใจต่องาน 

ขนาดใบมีดตดัไม่เหมาะสม 

เคร่ืองมือวดัไม่ไดคุ้ณภาพ 
ขาดการตรวจเช็คเคร่ืองจกัร 

ตดัความยาวอ่ืนไวร้อ 

มีการเปล่ียนแปลง
แบบจากหอ้งแบบ ใชอ้ลูมิเนียม Cut size ผดิ 

ไม่มีการตรวจสอบ 
ระบาย Death Stock เลือกตดัความยาวท่ีไม่เหมาะสม 

ค านวนความยาวผิด 
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ตารางที ่4.3  สาเหตุท่ีส่งผลกระทบมากท่ีสุดท่ีควรท าการปรับปรุงแกไ้ขในหวัขอ้การตดัอลูมิเนียม
เหลือเศษ 
 

สาเหตุ จ านวนของเสีย (ช้ิน) 
1. ใชอ้ลูมิเนียม Cut size ผดิ 4639 
2. ค านวนความยาวผิด 3013 
3. พนกังานอ่านแบบผดิ ขาดความช านาญ ขาดความรู้เร่ืองการอ่าน

แบบ 
1172 

4. ป้อนขอ้มูลงานผดิ ไม่มีการตรวจสอบ ขาดความใส่ใจต่องาน 1308 
5. ตดัความยาวอ่ืนไวร้อ 230 
6. อลูมิเนียมความยาวไม่ตามก าหนด 184 
7. ขนาดใบมีดตดัไม่เหมาะสม 78 
8. เคร่ืองมือวดัไม่ไดคุ้ณภาพ 61 
9. ระบาย Death Stock 32 
10. เลือกตดัความยาวท่ีไม่เหมาะสม 25 
11. อ่ืนๆ 105 

 

 

ภาพที ่4.19  กราฟพาเรโต ้ของปัญหาการตดัอลูมิเนียมเหลือเศษ 
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ภาพที ่4.20  แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) ของปัญหา อลูมิเนียมเป็นรอย 
 
 จากการศึกษาดา้นการผลิต วิเคราะห์ความสูญเสียท่ีเกิดจากอลูมิเนียมเป็นรอย ในภาพ
ท่ี 4.20แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) ของปัญหาอลูมิเนียมเป็นรอย โดยการ
หาร่ือประชุมผูท่ี้มีส่วนเก่ียวขอ้ง ซ่ึงมีผูร่้วมประชุมและเสนอปัญหาและแนวทางการแกไ้ขในคร้ัง
คือ ผูจ้ ัดการโรงงาน ผู ้ช่วยผู ้จ ัดการ หัวหน้าสถานีแปรรูป(CNC) หัวหน้าสถานีตัด (Cutting)  
หัวหน้าจุดประกอบโครงส าเร็จ หัวหน้าจุดกระจก เจา้หน้าท่ีวางแผนการผลิต จากนั้นน าปัญหา 
สาเหตุมาท าการศึกษาความสัมพนัธ์ระหว่างสาเหตุและปัญหาท่ีเกิดข้ึน  ท าให้ทราบสาเหตุท่ี
เก่ียวขอ้งของปัญหา โดยมี 7 สาเหตุหลกั 2 สาเหตุยอ่ย ซ่ึงสามารถสรุปขอ้มูลสาเหตุท่ีส่งผลท าให้
เกิดของเสียท่ีควรจะด าเนินการแกไ้ข ดงัตารางท่ี 4.4 
 

 

 

 

 

   พนกังานขาดความใส่ใจ 

อลูมิเนียม
เป็นรอย 

 

Method 

Man Material 

อลูมิเนียมไม่ไดม้าตรฐาน 

Machine 

ขนาดใบมีดตดัไม่เหมาะสม 

ปากกาจบัช้ินงานไม่ไดคุ้ณภาพ 

ขาดการตรวจเช็คเคร่ืองจกัร 

ไม่มีการตรวจสอบช้ินงาน 

ไม่ท าตามขั้นตอน 

ท าการ Setting เคร่ืองจกัร
ไม่ไดม้าตรฐาน 

   ไม่ปฎิบติัตามคู่มือ 

เร่งน าช้ินงานเขา้จุดตดัโดย
ไม่ท าการโพเทสช้ินงาน 
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ตารางที ่4.4  สาเหตุท่ีส่งผลกระทบมากท่ีสุดท่ีควรท าการปรับปรุงแกไ้ขในหวัขอ้อลูมิเนียมเป็นรอย 
 

สาเหตุ จ านวนของเสีย (ช้ิน) 
1. ไม่มีการตรวจสอบช้ินงาน 1477 
2. ไม่ปฎิบติัตามขั้นตอน  เร่งน าช้ินงานเขา้จุดตดัโดยไม่ท าการโพเทส

ช้ินงาน 
1035 

3. ขาดการตรวจเช็คเคร่ืองจกัร ปากกาจบัช้ินงานไม่ไดคุ้ณภาพ 35 
4. ไม่ปฎิบติัตามคู่มือ พนกังานขาดความใส่ใจ 30 
5. อลูมิเนียมไม่ไดม้าตรฐาน 20 
6. การ Setting เคร่ืองจกัรไม่ไดม้าตรฐาน 20 
7. ขนาดใบมีดตดัไม่เหมาะสม 2 
8. อ่ืนๆ 45 

 

 

ภาพที ่4.21  กราฟพาเรโต ้ของปัญหาอลูมิเนียมเป็นรอย 
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ภาพที ่4.22  แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) ของปัญหากระจกแตก บ่ิน 
 
 จากการศึกษาดา้นการผลิต วิเคราะห์ความสูญเสียท่ีเกิดจากกระจกแตกบ่ิน ในภาพท่ี 
4.22แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) ของปัญหากระจกแตก บ่ิน โดยการหาร่ื
อประชุมผูท่ี้มีส่วนเก่ียวขอ้ง ซ่ึงมีผูร่้วมประชุมและเสนอปัญหาและแนวทางการแก้ไขในคร้ังคือ 
ผูจ้ ัดการโรงงาน ผูช่้วยผูจ้ดัการ หัวหน้าจุดประกอบโครงส าเร็จ หัวหน้าจุดกระจก เจ้าหน้าท่ี
วางแผนการผลิต จากนั้นน าปัญหา สาเหตุมาท าการศึกษาความสัมพนัธ์ระหวา่งสาเหตุและปัญหาท่ี
เกิดข้ึน  ท าใหท้ราบสาเหตุท่ีเก่ียวขอ้งของปัญหา โดยมี 6 สาเหตุหลกั 7 สาเหตุยอ่ย ซ่ึงสามารถสรุป
ขอ้มูลสาเหตุท่ีส่งผลท าใหเ้กิดของเสียท่ีควรจะด าเนินการแกไ้ข ดงัตารางท่ี 4.5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

   พนกังานขาดความใส่ใจ 

กระจกแตก 
บ่ิน 

 

Method 

Man Material 

กระจกแตกในลงั 

Machine 
เคร่ืองจบัยดึกระจกขดัขอ้ง 

กระจกร่วงแตก 

ไม่มีการตรวจสอบบริเวณ 

วธีิการเช็ดท าความสะอาด 
การจดัเก็บกระจก 

   การเคล่ือนยา้ย 

การวางกระจกแผน่ชนแผน่ 

   ปฎิบติัผดิวธีิ 

ไม่ตรวจเช็คเคร่ืองจบักระจก 
พนกังานไม่ปฎิบติัตามคู่มือ 

กระจกเกิดรอยร้าว 
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ตารางที ่4.5  สาเหตุท่ีส่งผลกระทบมากท่ีสุดท่ีควรท าการปรับปรุงแกไ้ขในหวัขอ้กระจกแตก บ่ิน 
 

สาเหตุ จ านวนของเสีย (ช้ิน) 
1. การจดัเก็บกระจก  กระจกร่วงแตก  152 
2. กระจกร่วงแตก 45 
3. การเคล่ือนยา้ย ไม่ปฎิบติัตามคู่มือ 20 
4. กระจกแตกในลงั 14 
5. วธีิการเช็ดท าความสะอาด 3 
6. ไม่มีการตรวจสอบบริเวณ 2 
7. อ่ืนๆ 8 

 

 

ภาพที ่4.23  กราฟพาเรโต ้ของปัญหากระจกแตก บ่ิน 
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4.3  การหาวธีิการปรับปรุงแก้ไข และควบคุมกระบวนการ 
 จากการวิเคราะห์หาปัญหาและการประชุมหารือระหว่างผูท่ี้มีความเก่ียวข้องกับ
กระบวน การผลิตในแต่ละสถานี ได้พิจารณาสาเหตุของปัญหา และวิเคราะห์แนวทางการแกไ้ข
ปัญหาร่วมกนัไดล้งความคิดเห็นและสรุปปัญหาท่ีควรด าเนินการแกไ้ขปรับปรุง สามารถจดักลุ่ม
ลกัษณะของเสียหลกัได ้5 กลุ่ม ดงัน้ี 1.การตดัช้ินงานผิดขนาด 2.การเจาะรู บาก องศาผิด  3.ตดั
อลูมิเนียมเหลือเศษเยอะ 4.อลูมิเนียมเป็นรอย 5.กระจกแตก บ่ิน ผูจ้ดัท าจึงไดจ้ดัท าตารางเสนอแนว
ทางแกไ้ขปัญหาในสาเหตุท่ีควรด าเนินการแกไ้ขปรังปรุง ดงัตารางท่ี 4.6 
 
ตารางที ่4.6  สาเหตุและการแกไ้ขปัญหา 
 

ลกัษณะของเสียท่ีเกิดข้ึน สาเหตุท่ีท าใหเ้กิดของเสีย แนวทางการแกไ้ขปัญหา 
 
 
 
 
 

 
 

1. 
การตดัช้ินงานผดิขนาด 

 
 
 
 

พนกังานอ่านแบบผดิ 

จัดท าเอกสารแนะน าหน้าตัด
อลูมิเนียม และอบรมความรู้
พื้นฐานพนักงานใหม่ ก่อนจะ
ให้คุมเคร่ืองจกัรคนเดียว ต้อง
ให้มีผูช่้วยท่ีเป็นพนักงานท่ีมี
ประสบการณ์ค่อยให้ค  า แนะ 
น าและประเมินความ สามารถ
ก่อนจะปล่อยให้คุมเคร่ืองจกัร
และท าการตดัช้ิน งานคนเดียว 

 
 

พนกังานอ่านแบบผดิ 
ป้อนขอ้มูลช้ินงานผดิพลาด 

จัดท ามาตรการตัดเตือน ให้
พนักงานมีความใส่ใจต่อการ
ท างานและให้ตรวจสอบช้ิน 
งานทุกคร้ังส าหรับช้ินงานช้ิน
แรกในงานเบอร์นั้ นนั้ น เพื่อ
ความถูกตอ้งในช้ินต่อไป 

 
แบบไม่ล่าสุด 

ด าเนินการปรับเร่ืองเอกสารใน
การจัดส่งเมลเพื่อให้ทางฝ่าย
ผลิต ผลิตช้ินงานตามท่ี 
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ตารางที ่4.6  (ต่อ) 
 

ลกัษณะของเสียท่ีเกิดข้ึน สาเหตุท่ีท าใหเ้กิดของเสีย แนวทางการแกไ้ขปัญหา 
 
 
 
 
 

1. (ต่อ) 
การตดัช้ินงานผดิขนาด 

 

 
 

(ต่อ)แบบไม่ล่าสุด 

ไดรั้บถูกตอ้ง และเป็นแบบล่า
สด โดยในแบบจะระบุวนั
เดือนปี และหวัสแตมป์แบบวา่
เป็นแบบล่าสุดและท าการสั่ง
ผลิตช้ินงาน โดย Planning  

 
 
 
 

เลือกใชอ้ลูมิเนียมผดิ 

ตอ้งมีการตรวจสอบจากหวั 
หนา้สโตร์ท าการตรวจสอบ
อลูมิเนียมเส้นเตม็ทุกคร้ังก่อน
ท าการส่งอลูมิเนียมระหวา่ง
แผนก และหวัหนา้จุดตอ้งท า
การตรวจสอบอลูมิเนียมทุก
คร้ังก่อนจะใหพ้นกังานตดั ตดั
ช้ินงาน 

 
 
 
 
 

2.  
การเจาะรู บาก ตดัองศาผดิ 

 

 
 
 
 
 

พนกังานอ่านแบบผดิ 
ป้อนขอ้มูลช้ินงานผดิพลาด 

จัดท าเอกสารแนะน าหน้าตัด
อลูมิเนียม และอบรมความรู้
พื้นฐานพนักงานใหม่ ก่อนจะ
ให้คุมเคร่ืองจกัรคนเดียว ต้อง
ให้มีผูช่้วยท่ีเป็นพนักงานท่ีมี
ประสบการณ์ค่อยให้ค  าแนะ 
น าและประเมินความ สามารถ
ก่อนจะปล่อยให้คุมเคร่ืองจกัร
และท าการตดัช้ิน งานคนเดียว
น าเคร่ืองมือเขา้มาช่วยโดยการ
ใช้โปรแกรมเขียนแบบ 3D ท่ี
สามารถแปลงช้ิน งานเข้ากับ
เค ร่ือง ตัว รับแปลงไฟล์ เข้า
เคร่ืองCNC  โดยใหฝ่้ายแบบ 
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ตารางที ่4.6  (ต่อ) 
 

ลกัษณะของเสียท่ีเกิดข้ึน สาเหตุท่ีท าใหเ้กิดของเสีย แนวทางการแกไ้ขปัญหา 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

2. (ต่อ) 
การเจาะรู บาก ตดัองศาผดิ 

 
 
 
 
 
 

พนกังานอ่านแบบผดิ 
ป้อนขอ้มูลช้ินงานผดิพลาด  

(ต่อ) 

แนบแบบช้ินงานจากแบบ 2D 
CAD เป็น 3D .Set 

 
 

 
แบบไม่ล่าสุด 

ด าเนินการปรับเร่ืองเอกสารใน
การจัดส่งเมลเพื่อให้ทางฝ่าย
ผลิต ผลิตช้ินงานตามท่ีได้รับ
ถูกต้อง และเป็นแบบล่าสด 
โดยในแบบจะระบุวนัเดือน ปี 
และหัวสแตมป์แบบว่า เ ป็น
แบบล่าสุดและท าการสั่งผลิต
ช้ินงาน โดย Planning  

 
ไฟล ์.Sat ไม่ล่าสุด มีการ

ปรับแกไ้ขแบบจากห้องแบบ 

ปรับวิธีการรับแบบเพื่อสั่งผลิต
ช้ินงาน โดยเปล่ียนจากงาน 2D 
โปรแกรมทางด้านการเขียน
แบบ เป็นงาน 3D ท่ีสามารถ
แปลงเป็นนามสกุล .Set ได ้

 
 
 
3. 

การตดัอลูมิเนียมเหลือเศษเยอะ 

 
 
 

พนกังานอ่านแบบผดิ ขาด
ความช านาญ ขาดความรู้เร่ือง

การอ่านแบบ 

จัดท าเอกสารแนะน าหน้าตัด
อลูมิเนียม และอบรมความรู้
พื้นฐานพนักงานใหม่ ก่อนจะ
ให้คุมเคร่ืองจกัรคนเดียว ต้อง
ให้มีผูช่้วยท่ีเป็นพนักงานท่ีมี
ประสบการณ์ค่อยให้ค  าแนะ 
น าและประเมินความ สามารถ
ก่อนจะปล่อยให้คุมเคร่ืองจกัร
และท าการตดัช้ิน งานคนเดียว 
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ตารางที ่4.6  (ต่อ) 
 

ลกัษณะของเสียท่ีเกิดข้ึน สาเหตุท่ีท าใหเ้กิดของเสีย แนวทางการแกไ้ขปัญหา 
 
 

 
 
 
 
 
 

3. (ต่อ) 
การตดัอลูมิเนียมเหลือเศษเยอะ 

 
 
 
ป้อนขอ้มูลผิด ขาดความใส่ใจ
ต่องาน 

จดัท ามาตรการตกัเตือนและจดั
อบรมเพื่อให้ทราบถึงผลกระ 
ทบว่าหากมีของเสียเกิดข้ึนจะ
ส่งผลอย่างไรต่อการประเมิน
โบนสัและผลประ กอบการน า
โปรแกรม 1 Plus เขา้มาช่วยใน
การค านวนค่าความยาวในการ
เลือกใช้อลูมิเนียมท่ีเหมาะสม
กบัช้ินงาน 

   
 
 
ค านวนควายาวผิด เลือกใช้
อลูมิเนียม Cut Size ผดิขนาด 

น าโปรแกรมช่วยในค านวนหา
ค่าระยะท่ีเหมาะสมในการตดั
ช้ินงาน ทางบริษัทได้น าโปร 
แกรม 1Plus เขา้มาเป็นตวัช่วย
ในการค านวนและเลือกความ
ยาวของอลูมิเนียมให้เหมาะสม
กบัช้ินงานท่ีตอ้งการตดั 

 
 
4. 

อลูมิเนียมเป็นรอย 

 
 
 
พนกังานไม่มีการตรวจสอบ
ช้ินงาน 

จดัท าตารางและเอกสารตรวจ
รับระหว่างจุด เพื่อให้พนกังาน
ได้มีการตรวจสอบช้ินงาน ทั้ง
เ ร่ืองความยาว หน้าตัดอลูมิ 
เนียม และการขีดขั่นของช้ิน 
งาน 
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ตารางที ่4.6  (ต่อ) 
 

ลกัษณะของเสียท่ีเกิดข้ึน สาเหตุท่ีท าใหเ้กิดของเสีย แนวทางการแกไ้ขปัญหา 
 

 
 

4. (ต่อ) 
อลูมิเนียมเป็นรอย 

 
 

ไม่ปฎิบติัตามขั้นตอน  เร่งน า
ช้ินงานเขา้จุดตดัโดยไม่มีการ
โพเทสช้ินงาน 

จดัประชุมวางแผนงานทุกเชา้ 
โดยผูเ้ขา้ประชุม คือ ผูจ้ดั การ
ฝ่ายโรงงาน เจา้หนา้ท่ีวาง แผน 
การผลิต หวัหนา้จุดตดั หวัหนา้
จุดCNC หวัหนา้จุดกระ จก 
หวัหนา้จุดประกอบ หวัหนา้จุด
เหล็ก เพื่อใหท้  างานครบตาม
ขั้นตอนของกระบวนการผลิต 

 
 
5. 

กระจกแตก บ่ิน 
 

 
 

 
 
กระจกร่วงแตก เคร่ืองมือจบัยดึ
กระจกขดัขอ้ง ไม่มีการ
ตรวจสอบเคร่ืองดูดกระจก 

ก่อนเร่ิมการทุกคร้ังใหมี้การ
ตรวจสอบเคร่ืองยดึจบักระจก 
เม่ือมีการยกกระจก ใหพ้นกั 
งาน ช่วยประคองกระจกอีก
แรง เพื่อไม่ใหก้ระจกเหวีย่ง
กระ แทกกบัส่ิงของอ่ืนบ่ิน 

 
 
 
การจดัเก็บ การวางกระจกแผน่
ชนแผน่ท าใหก้ระจกกระแทก
แตก บ่ิน 

ออกเอกสารการจดัเก็บกระจก
และมีการอบรมแนวทางการ
แกไ้ขปัญหา จากนั้นเม่ือมีการ
ตรวจรับกระจกเสร็จแลว้ตอ้ง
ท าการรองยางหรือไมอ้ดั
ระหวา่งกระจกแผน่ต่อแผน่ 
เพื่อไม่ใหก้ระจกกระแทก
กนัขณเคล่ือน ยา้ยหรือจดัเก็บ 
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ตารางที ่4.6  (ต่อ) 
 

ลกัษณะของเสียท่ีเกิดข้ึน สาเหตุท่ีท าใหเ้กิดของเสีย แนวทางการแกไ้ขปัญหา 
 
 

 
5.(ต่อ) 

กระจกแตก บ่ิน 

 
ไม่ปฎิบติัตามคู่มือ 

อบรมและจดัท าเอกสาร
ขั้นตอนการปฎิบติังาน 
 

การเคล่ือนยา้ย ไม่ปฎิบติัตาม
คู่มือ 

จดัอบรม และจดัท าคู่มือการจบั
ยดึ แพค็ก้ิงช้ินงานก่อนท างาน
เคล่ือนยา้ย 

 
 4.3.1  ขอ้เสนอแนะส าหรับแกไ้ขปัญหาโดยน าเทคโนโลยหีรือโปรแกรมเสริมเขา้มาช่วยในการ
ท างาน  
  4.3.1.1 น าโปรแกรม 1 Plus เขา้มาช่วยในการค านวนหาความยาวอลูมิเนียม Cut Size 
ท่ีเหมาะสมกบัช้ินงาน   
 จากการเก็บขอ้มูลพบว่า พนกังานท่ีมีหน้าท่ีในการปฎิบติังานท่ีสถานีตดั ตดัช้ินงาน
เป็นท่อนตามขนาดท่ีระบุไว ้โดยการใชว้ิธีการตดัแต่ละความยาว จากความยาวมากไปหาความยาว
น้อย เพื่อน าเศษท่ีเหลือไปตดัเป็นเส้นท่ีมีความยาวน้อยกว่าได ้แต่พบว่าวิธีการน้ีไม่ถูกตอ้งหากมี
อลูมิเนียมท่ีมีขนาดใกล้เคียงกัน ก็จะใช้เศษท่ีเหลือได้ไม่ลงตวั การแก้ไขปัญหาท าโดยการเพิ่ม
เอกสารช้ีแจง้การใชอ้ลูมิเนียมในการตดัช้ินงานในแต่ละ Lot.การสั่งผลิต โดยจะระบุ ขนาดเส้นเต็ม
ของอลูมิเนียม Cut Size แต่ละขนาดวา่น ามาตดัช้ินงานเบอร์อะไรบา้งจ านวนก่ีช้ินและอลูมิเนียมมี
รูปร่างแบบใด ใชใ้บมีดขนาดเท่าไหร่ในการตดั ฝ่ายแบบจะเป็นผูท่ี้ระบุและจดัท าเอกสารแนบไป
พร้อมกบัการปล่อยแบบผลิตใหก้บัฝ่ายผลิต4 
 จากตารางท่ี 4.7 เม่ือตอ้งการตดัอลูมิเนียมท่ีมีความยาวคละกนัจ านวนมาก เม่ือทดลอง
ให้ผูป้ฎิบติังานตดั โดยไม่มีการระบุเอกสารและขนาดของอลูมิเนียมเส้นเต็มให้ พบว่าต้องใช้
อลูมิเนียมเส้นความยาว 6400 มิลลิเมตร จ านวน 31 เส้น และมีการวางช้ินงานตดั ตามภาพท่ี 4.24 
จากการสังเกตุพบว่าช่างจะน าช้ินงานตดัตามความยาวจากมากไปหาน้อย เม่ือน ามาวิเคราะห์จะ
พบว่าอลูมิเนียมท่ีถูกใช้ประโยชน์ 90.75% โดยมีเศษท่ีไม่สามารถน ากลบัมาหมุนเวียนใช้งานได้
ขนาดไม่เกิน 300 มิลลิเมตรซ่ึงอยูใ่นเกณฑ์ท่ียอมรับได ้จ านวน 12 ท่อนและมีอลูมิเนียมท่ีเหลือจาก
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การตดัช้ินงานมมีความยาวเส้นท่ีสั้นกวา่ความยาวท่ีสั้นท่ีสุดของโครงการในรายกาตดั 13 ท่อน และ
เหลือเศษท่ียงัสามารถน ามาตดัใน Lot ต่อไปไดจ้  านวน 2 ท่อน  
 
ตารางที ่4.7 ตวัอยา่งตารางช้ินงานความยาวอลูมิเนียม HEAD TRANSUM ท่ีตอ้งการความยาวและ
จ านวน 
 

PROJECT : KHUN BY YOO (T12) 
TOPIC : WINDOW WALL (LOT-1)  

TYPE : W6',W6,W7,W7' LEVEL 6-10 

TABLE OF CONTENTS :CUTTING LIST 

PART_NUMBER DESCRIPTION DIM.A QTY. 

A0526-P1-01 HEAD TRANSUM 439 10 

A0526-P1-02 HEAD TRANSUM 636 10 

A0526-P2-01 HEAD TRANSUM 636 10 

A0526-P2-02 HEAD TRANSUM 439 10 

A0526-P3-01 HEAD TRANSUM 1407 20 

A0526-P3-02 HEAD TRANSUM 1049 10 

A0526-P3-03 HEAD TRANSUM 1331 10 

A0526-P3-04 HEAD TRANSUM 1340 10 

A0526-P3-05 HEAD TRANSUM 1530 10 

A0526-P3-06 HEAD TRANSUM 1711 5 

A0526-P3-07 HEAD TRANSUM 1607 5 

A0526-P3-08 HEAD TRANSUM 1004 5 

A0526-P3-09 HEAD TRANSUM 248 5 

A0526-P3-10 HEAD TRANSUM 1404 10 

A0526-P3-11 HEAD TRANSUM 1458 10 

A0526-P3-14 HEAD TRANSUM 229 5 

A0526-P3-15 HEAD TRANSUM 1610 5 

A0526-P3-16 HEAD TRANSUM 1006 5 

A0526-P3-17 HEAD TRANSUM 1725 5 
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ภาพที ่4.24  การตดัช้ินงานตามขนาดท่ีสั่งผลิตโดยใหผู้ป้ฎิบติังานท าการจดัวาง
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ตารางที่ 4.8  ตารางแสดงจ านวนและเปอร์เซ็นการใชป้ระโยชน์ของอลูมิเนียมเส้นเต็มท่ีความยาว 
6400 มิลลิเมตร 
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ภาพที ่4.25  การตดัช้ินงานตามขนาดท่ีสั่งผลิตโดยใชโ้ปรแกรม Plus1D 
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 จากภาพท่ี 4.25 พบวา่เม่ือทดลองใชโ้ปรแกรม Plus1D ค านวนหาล าดบัการตดัช้ินงาน
พบวา่มีการใช้อลูมิเนียมเส้นเต็ม (Cut Size) ความยาว 6400 มิลลิเมตร จ านวน 29 เส้น ซ่ึงจะน้อย
กวา่ใหผู้ป้ฎิบติังานจดัล าดบัการตดัช้ินงานถึง 2 เส้น ยงัเหลือความยาว 5223 มิลลิเมตร เพื่อน าไปใช้
ตดัในLot ต่อไปอีก  นอกจากนั้นเปอร์เซ็นการใช้งานของเส้นอลูมิเนียมเฉล่ียมีค่ามากถึง 95.1 % 
และพื้นท่ีการใชง้านต่อเส้นมากสุดท่ี 99.328 % นอ้ยสุดท่ี 96.297 % ดงัตารางท่ี 4.8 
 

    
 
ภาพที ่4.26  ผลจากการปรับวธีิการท างานดว้ยการใชโ้ปรแกรม Plus 1D 
 
 4.3.1.2  จดัท าแบบจาก 2D CAD ปรับการเขียนแบบเป็น 3D ท่ีสามารถปรับเป็น
นามสกุล .Sat ได ้และปรับเอกสารเก่ียวกบัแบบ 
 จากรูปแบบวิธีการท างานแบบเดิมพบวา่มีปัญหาเร่ืองการมองแบบและการสร้างแบบ
เพื่อน าไปใส่ในโปรแกรมของเคร่ืองจกัร CNC โดยวิธีการเดิมฝ่ายออกแบบจะปล่อยงานผลิต
ออกมาในรูปแบบของช้ินงาน 2D โดยใชโ้ปรแกรม AutoCAD จะท าให้การท างานของสถานี CNC
ตอ้งใชค้วามช านาญในการควบคุมเคร่ือง และตอ้งมีความรู้เก่ียวกบัการมองภาพ2Dให้กลายเป็น3D
เพื่อตอ้งท าการป้อนแบบ3Dเขา้เคร่ืองจกัรเพื่อด าเนินการตดั บาก เจาะ ต่อไป จะพบวา่ใชร้ะยะเวลา
ในการวางโปรแกรมเขียนแบบนาน ทั้งท่ีฝ่ายออกแบบก็ท าการเขียนแบบเป็น3D ตั้งแต่แรกอยูแ่ลว้ 
แต่ไม่ได้พูดคุยหารือหรือมีการประชุม จึงแก้ไขปัญหาของเสียในแต่ละสถานีของตนเองท าให้
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เสียเวลาและแบบบางช้ินงานท่ีเป็นอลูมิเนียมหนา้ตดัใหม่เกิดการวางแบบผิด การะเจาะ บาก ตดัไม่
ถูกตอ้ง จากการประชุมปัญหาไดเ้สนอการแกไ้ขปัญหาโดยจะให้ฝ่ายออกแบบเทรนโปรแกรมเขียน
แบบท่ีช่วยในงาน3Dใหมี้ประสิทธิภาพและรวดเร็วกวา่โปรแกรมเขียนแบบเดิมท่ีใชง้านอยู ่แลว้น า
โปรแกรมท่ีไปเทรนมาปรับใช้การท างานและการส่งแบบท่ีเป็น 3D ให้กบัทางฝ่ายผลิตเพื่อลดทั้ง
ระยะเวลาและปัญหาท่ีมีการเจาะรู บาก ตดัผิดต าแหน่งช้ินงานผิดจากการศึกษาวิธีการท างานพบวา่
มีปัญหาเร่ืองการจดัท าเอกสารโดยในบางกรณีแบบไดมี้การปรับจาก  Rev.0 เป็น Rev.1 แต่ทางฝ่าย
ผลิตในสถานีตดัหรือ CNC ใช้ในการผลิต พบว่าเป็นแบบช้ินงานเดิมท่ีไม่มีการอพัเดท จากการ
ประชุมผูท่ี้มีส่วนเก่ียวขอ้งไดเ้สนอแนวทางในการปรับปรุงรูปแบบการปล่อยช้ินงานระหว่างฝ่าย
ผลิตและฝ่ายออกแบบ จึงได้ปรับเปล่ียนคู่มือเอกสาร แบบฟอร์มให้มีความละเอียดเพิ่มเติม โดย
วิธีการน้ีจะไม่เห็นชดัในเร่ืองของการลดจ านวนของเสียท่ีเกิดขอ้บกพร่องเป็นตวัเลขเด่นชดัแต่จะ
เห็นในภาพรวมของผลของเสียท่ีเ กิดข้ึนของกระบวนการผลิตแผงหน้าต่างกระจกอลูมิเนียม
ส าเร็จรูป (Window Wall) 
 ในส่วนรูปแบบฟอร์มก่อนการปรับปรุงในแบบฟอร์มจะไม่มีการระบุวา่ในการในผลิต
มีล าดบัขั้นตอนการส่งช้ินงานไปยงัจุดสถานีไหนก่อนหลงัเพื่อท าการผลิต ดงัแสดงในรูปท่ี 4.27 
และแบบฟอร์มหลงัการปรับปรุงจะแสดงในภาพท่ี 4.28 โดยมีการปรับแบบฟอร์มให้มีการใส่ ระยะ
ค่าความยาวของเส้นเต็มใส่เขา้ไปในตวัแบบฟอร์มละมีการใส่ล าดบัขั้นตอนท่ีจะตอ้งส่งไปผลิตใน
แต่ละสถานี 
 ตวัอยา่งแบบฟอร์มท่ีปรับใชเ้พื่อแกไ้ขแบบท่ีน าไปผลิตไม่ใชแ้บบท่ีอพัเดท 
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ภาพที ่4.27  แสดงแบบฟอร์มสั่งผลิตก่อนการปรับปรุง 
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ภาพที ่4.28  แสดงแบบฟอร์มสั่งผลิตหลงัการปรับปรุง 
 

การปรับปรุงแบบฟอร์มในการท างานคร้ังน้ีจะเป็นการเปล่ียนเพื่อให้มีความเข้าใจตรงกัน
ระหวา่งฝ่ายผลิตและฝ่ายออกแบบ ในเร่ืองของแบบวา่งานชุดไหนพร้อมผลิตและยงัช่วยให้ง่ายต่อการ
ปล่อยแบบวา่ในการผลิตในแต่ละLot จะตอ้งปล่อยแบบให้กบัสถานีไหนบา้ง ในแบบจะมีการใส่ตรา
ประทบัจากฝ่ายออกแบบระบุวนัท่ี วา่ปล่อยแบบพร้อมส่งในวนั เดือน ปี ดงัตวัอยา่งตราประทบัดงัภาพ
ท่ี 4.29 

 
 
 
 

 

ภาพที ่4.29  ตรา Official Stam 
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ภาพที ่4.30  แสดงการอธิบายการใชง้านแบบฟอร์มใบแนบดา้นหนา้ในการสั่งผลิตแต่ละ Lot 
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ภาพที ่4.31  ฝ่ายออกแบบไปเทรนโปรแกรมนอกสถานีเพื่อน ามาพฒันาการท างานเร่ืองแบบ 3D 
 
 ดงันั้นจึงเสนอแนวทางเพื่อพิจารณาและเร่ิมทดลองใช้กบัการปรับปรุงเพื่อลดของเสีย
ของโครงการตวัอย่าง มีลกัษณะรูปแบบในการส่งไฟล์ก่อนและหลงัการปรับปรุง ในการส่งแบบ
ก่อนการปรับปรุงจะเป็นการส่งช้ินงานไฟล์เป็นงาน 2D โดยโปรแกรม AutoCAD หลงัการระดม
สมองเสนอแนวทางการแกไ้ขปัญหาในการส่งไฟล์ผลิตจะเปล่ียนเป็นการส่งไฟล์ท่ีเป็นนามสกุล 
.sat โดยสามารถเขียนข้ึนไดห้ลายโปรแกรมแต่ทางฝ่ายแบบมีผูท่ี้ช านาญในการเขียน3D โปรแกรม 
AutoCAD และโปรแกรม Autodesk Inventor จึงใช้ทั้ง 2 โปรแกรมน้ีในการด าเนินการเขียนแบบ
และแปลงไฟล์นามสกุล.sat ส่งให้กบัทางฝ่ายผลิตเพื่อลดปัญหาการตดัช้ินงาน บาก เจาะ และมอง
ภาพการท างานผดิพลาด โดยมีตวัอยา่งไฟลท่ี์ส่งก่อนและหลงัดงัภาพท่ี 4.32 ภาพท่ี 4.33 และ ภาพท่ี 
4.34 
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ภาพที ่4.32  แบบก่อนปรับปรุงท่ีส่งใหก้บัฝ่ายผลิต 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4.33  แบบ3D ท่ีใช้ในการสั่งผลิตช้ินงานท่ีส่งให้กบัฝ่ายผลิตโดยโปรแกรม Autodesk 
Inventor 
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ภาพที ่4.34  แบบ3D ท่ีใชใ้นการสั่งผลิตช้ินงานท่ีส่งใหก้บัฝ่ายผลิตโดยโปรแกรม AutoCAD 
 
 4.3.2  ขอ้เสนอแนะส าหรับการใชต้วัดูดกระจกขณะท าการเคล่ือนยา้ยและยกกระจกประกอบ 
ขอ้บกพร่องท่ีเกิดจากการใช้ตวัดูดกระจกเพื่อยกกระจกประกอบ จากการเก็บขอ้มูลพบวา่ กระจก
เกิดร้าว บ่ิน และแตกส่วนใหญ่เกิดจากการใชต้วัดูดกระจก และบริเวณการท างานท่ีมีส่ิงกีดขวางท า
ใหเ้วลาท่ีพนกังานจบักระจกข้ึนท ากระจกเหวี่ยงหรือหมุนไปชนกบั แผงหรืออลูมิเนียมท่ีวางไวใ้น
บริเวณนั้น ดงันั้นในการประชุมจึงไดเ้สนอให้มีการปรับแปลนการท างานใหม่ และท าคู่มือวิธีการ
ท างานขั้นตอนการประกอบกระจกข้ึน 
 ตัวอย่างคู่มือการท างานขั้ นตอนการประกอบกระจกสามารถดูคู่ มือเต็มได้จาก
ภาคผนวก ง 
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ภาพที่ 4.35  คู่มือท่ีจดัท าข้ึนเพื่อควบคุมการประกอบกระจกและเป็นเอกสารเพื่ออบรมพนกังาน
ใหม่ในสถานีการติดตั้งกระจก 
 
 4.3.3  ขอ้เสนอแนะในการจดัเก็บและแผงส าเร็จรูป 
 ข้อบกพร่องท่ีเกิดจากการจัดเก็บกระจกและแผงส าเร็จรูป จากการประชุมหารือ
เก่ียวกบัปัญหาขอ้งบกพร่องท่ีท าให้เกิดของเสียท่ีเป็นการแตก ร้าว บ่ินของกระจก มาจากส่วนของ
การจดัเก็บเป็นปริมาณมาก เพราะกระจกเป็นวสัดุท่ีแตกง่ายถา้การจดัเก็บไม่ถูกตอ้งการเคล่ือนยา้ย
เพียงเล็กนอ้ยก็จะส่งผลให้กระจกเกิดการกระแทกกนัร้าว บ่ิน แตก ดงันั้นจึงเสนอแนวทางในการ
ปรับปรุง แกไ้ขปัญหาของในขอ้บกพร่องน้ีโดย ในส่วนของแผงส าเร็จรูปท่ีเตรียมการขนส่งจะมี



114 

มาตรฐานและท าเอกสารติดไวท่ี้จุดเพื่อให้พนกังานปฎิบติัตามทุกคร้ังเพื่อป้องกนัการชนกนัของ
แผงส าเร็จรูป เพราะถา้ปัญหาเกิดในจุดน้ีจะเสียเวลาค่าใชจ่้ายท่ีมากกวา่จุดอ่ืนๆ เน่ืองจากเป็นแผงท่ี
พร้อมน าส่งติดตั้งหน้างานถา้มีการแตกของกระจก การหลุดกระแทกของแผงส าเร็จรูป จะตอ้งท า
การร้ือแผง เพื่อเปล่ียนช้ินงานท่ีมีขอ้บกพร่อง ส่วนการจดัเก็บกระจกเม่ือท าการตรวจรับกระจกจาก
ทางบริษทัผลิตกระจกแลว้ให้พนกังานท าการวางแผนไม่หรือบ็อคท่ีทางบริษทัจดัให้ทุกคร้ัง โดยมี
วิธีการปฎิบติัติดไวบ้ริเวณสถานีสินคา้ส าเร็จรูปเพื่อให้พนักงานปฎิบติัตามขั้นตอนและวิธีการท่ี
ระบุไวเ้พื่อป้องกนัความเสียหาย ภาพการจดัวางแพค็กระจก ช้ินงานแผงส าเร็จรูปดงัภาพท่ี 4.36 ถึง
ภาพท่ี 4.39 
 

 

 

  

 

 

 

 

 

 
ภาพที ่4.36  กระดานติดวธีิการปฎิบติังานในการรัดช้ินงานเพื่อเตรียมการเคล่ือนยา้ย 
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ภาพที ่4.37  การรัดแผงหนา้ต่างกระจกอลูมิเนียมส าเร็จรูป(Window Wall) 
 

   

ภาพที ่4.38  การจดัวางกระจกก่อนการปรับปรุง 
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ภาพที ่4.39  การจดัวางกระจกหลงัการปรับวธีิการจดัเก็บกระจก 
 
4.4  การเปรียบเทยีบผลก่อนและหลงัการด าเนินการ  
 จากการด าเนินการแก้ไขปรับปรุงและเก็บข้อมูลปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนจาก
กระบวนการผลิตของโครงการ Khun By Yoo  ซ่ึงเป็นโครงการท่ีศึกษาหลงัการปรับปรุงในงานวิจยั
ฉบบัน้ี มีของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตก่อนและหลกัการปรับปรุง จะเห็นไดว้า่ในโครงการ
XXXIX โครงการ Q Condo ซ่ึงเป็นโครงการท่ีใชใ้นการศึกษาสาเหตุก่อนการปรับปรุง พบวา่มี
จ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึน เม่ือคิดเป็นเปอร์เซ็นเฉล่ียอยูท่ี่ 4.77 % และ 3.70% และโครงการ Khun By 
Yoo  ซ่ึงเป็นโครงการหลงัการปรับปรุงมีค่าของเสียเฉล่ียอยูท่ี่ 0.92 % โดยแสดงจ านวนของเสีย 
(ช้ิน)ใน ภาพท่ี 4.41 กราฟแสดงประเภทของขอ้บกพร่องของกระบวนการผลิตหนา้ต่าง (Window 
Wall) โดยมีรายละเอียดขอ้มูงของเสียก่อนและหลกัการปรับปรุงโดยแยกหัวขอ้ด าเนินการแกไ้ข
ขอ้บกพร่องดงัตารางท่ี 4.9 ถึง ตารางท่ี 4.16 ซ่ึงแสดงให้เห็นถึงจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละ
สาเหตุก่อนการด าเนินการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงโดยเทียบของเสียก่อนการปรับปรุงรวม 2 
โครงการและหลงัการปรับปรุง 1 โครงการ  
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ภาพที ่4.40  กราฟแสดงประเภทของขอ้บกพร่องของกระบวนการผลิตหนา้ต่าง  
 
ตารางที่ 4.9  สาเหตุท่ีส่งผลกระทบมากท่ีสุดท่ีควรท าการปรับปรุงแกไ้ขในหวัขอ้การตดัช้ินงานท่ี
ผดิขนาด (ก่อนและหลงัการปรับปรุง) 
 

 
ล าดบั 

 
สาเหตุ 

จ านวนของเสีย (ช้ิน) 
โครงการ 

ก่อนปรับปรุง 
โครงการ

หลงัปรับปรุง 
1 ป้อนขอ้มูลผิด ขาดการตรวจสอบ การความใส่ใจต่องาน 1430 (0.67%) 62 (0.14%) 
2 เลือกใชข้นาดอลูมิเนียมผดิ ไม่มีรายการ Cutting list 845 (0.40%) 35 (0.08%) 
3 แบบไม่ล่าสุด แบบมีการเปล่ียนแปลงจากหอ้งแบบ 640 (0.30%) 29 (0.06%) 
4 อ่านแบบผดิ ขาดทกัษะในการมองภาพ  520 (0.25%) 7 (0.02%) 
5 อลูมิเนียมหนา้ตดัผดิขนาด 296 (0.14%) 3 (0.01%) 
6 วางช้ินงานบนแท่นตดัผดิดา้น 78 (0.04%) 5 (0.01%) 
7 สภาพของเคร่ืองจกัร ใบมีดไม่คม 40 (0.02%) 2 (0.00%) 
8 เคร่ืองจกัร Error ขาดการตรวจสอบ ซอ้มบ ารุง 51 (0.02%) 6 (0.01%) 
9 ไม่เช็คระยะก่อนตดั 53 (0.03%) 0 
10 อ่ืนๆ 147 (0.07%) 13 (0.03%) 

0
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ช้ินงานไม่
แนบสนิท
และอ่ืนๆ 
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ช้ินงานไม่
ตรงแผง 

กระจก
แตก บ่ิน 

อลูมิเนียม
มีรอยขีด 

บุ 

การเจาะรู 
บาก 

อลูมิเนียม
ไม่ตรง
ตามแบบ 

ตดั
อลูมิเนียม
ผดิขนาด 

อลูมิเนียม
ผดิเหลือ
เศษเยอะ 

ของเสียโครงการXXXIX 39 34 192 262 761 540 2002

ของเสียโครงการQ CONDO 32 38 52 2402 4894 3560 8845

ของเสียโครงการ Khun By Yoo 13 10 7 72 56 162 418

ขอ้บกพร่องในกระบวนการผลิตแผงหนา้ต่าง  (Window Wall) 

ของเสียโครงการXXXIX ของเสียโครงการQ CONDO ของเสียโครงการ Khun By Yoo 
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ตารางที่ 4.10  สาเหตุท่ีส่งผลกระทบมากท่ีสุดท่ีควรท าการปรับปรุงแกไ้ขในหวัขอ้การเจาะรู บาก 
ตดัองศาผดิ  (ก่อนและหลงัการปรับปรุง) 
 

 
ล าดบั 

 
สาเหตุ 

จ านวนของเสีย(ช้ิน) 
โครงการ 

ก่อนปรับปรุง 
โครงการ 

หลงัปรับปรุง 
1 ไฟล ์.Sat ไม่ล่าสุด มีการแกไ้ขแบบจากหอ้งแบบ 1932 (0.91%) 21 (0.05%) 
2 แบบไม่ล่าสุด แบบมีการเปล่ียนแปลงจากหอ้งแบบ 1495 (0.71%) 6 (0.01%) 
3 พนกังานอ่านแบบผดิ ขาดความช านาญ ขาดความรู้เร่ือง

การอ่านแบบ 
1025 (0.48%) 3 (0.01%) 

4 ป้อนขอ้มูลผิด การความใส่ใจต่องาน เขียนขอ้มูลเพื่อลง
โปรแกรมผดิ 

720 (0.34%) 6 (0.01%) 

5 สภาพของเคร่ืองจกัร ใบมีดไม่คม  262 (0.12%) 6 (0.01%) 
6 เคร่ืองจกัร Error เคร่ืองจกัรดบัขณะท างาน 70 (0.03%) 4 (0.01%) 
7 อลูมิเนียมหนา้ตดัผดิขนาด หนา้ตดัช้ินงานคลา้ยกนั 64 (0.03%) 3 (0.01%) 
8 อ่ืนๆ 87 (0.04%) 7 (0.02%) 

 
ตารางที ่4.11  สาเหตุท่ีส่งผลกระทบมากท่ีสุดท่ีควรท าการปรับปรุงแกไ้ขในหวัขอ้การตดัอลูมิเนียม
เหลือเศษ  (ก่อนและหลงัการปรับปรุง) 
 

 
ล าดบั 

 
สาเหตุ 

จ านวนของเสีย (ช้ิน) 
โครงการ 

ก่อนปรับปรุง 
โครงการ 

หลงัปรับปรุง 
1 ใชอ้ลมิูเนียม Cut size ผิด 4639 (2.19%) 91 (0.20%) 
2 ค านวนความยาวผิด 3013 (1.42%) 78 (0.17%) 
3 พนกังานอ่านแบบผิด ขาดความช านาญ ขาดความรู้เร่ืองการอ่าน

แบบ 
1172 (0.55%) 26 (0.06%) 

4 ป้อนขอ้มลูงานผิด ไม่มีการตรวจสอบ ขาดความใส่ใจต่องาน 1308 (0.62%) 33 (0.07%) 
5 ตดัความยาวอ่ืนไวร้อ 230 (0.11%) 20 (0.04%) 
6 อลมิูเนียมความยาวไม่ตามก าหนด 184 (0.09%)  40 (0.09%)   
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ตารางที ่4.11  (ต่อ) 
 

 
ล าดบั 

 
สาเหตุ 

จ านวนของเสีย (ช้ิน) 
โครงการ 

ก่อนปรับปรุง 
โครงการ 

หลงัปรับปรุง 
7 ขนาดใบมีดตดัไม่เหมาะสม 78 (0.04%) 32 (0.07%) 
8 เคร่ืองมือวดัไม่ไดคุ้ณภาพ 61 (0.03%) 19 (0.04%) 
9 ระบาย Death Stock 32 (0.02%) 9 (0.02%) 
10 เลือกตดัความยาวท่ีไม่เหมาะสม 25 (0.01%) 25 (0.06%) 
11 อ่ืนๆ 105 (0.05%) 45 (0.10%) 

 
ตารางที่ 4.12  สาเหตุท่ีส่งผลกระทบมากท่ีสุดท่ีควรท าการปรับปรุงแกไ้ขในหัวขอ้อลูมิเนียมเป็น
รอย (ก่อนและหลงัการปรับปรุง) 
 

 
ล าดบั 

 
สาเหตุ 

จ านวนของเสีย (ช้ิน) 
โครงการ 

ก่อนปรับปรุง 
โครงการ 

หลงัปรับปรุง 
1 ไม่มีการตรวจสอบช้ินงาน 1477 (0.70%) 21 (0.05%) 
2 ไม่ปฎิบติัตามขั้นตอน  เร่งน าช้ินงานเขา้จุดตดัโดยไม่ท า

การโพเทสช้ินงาน 
1035 (0.49%) 11 (0.02%) 

3 ขาดการตรวจเช็คเคร่ืองจกัร ปากกาจบัช้ินงานไม่ได้
คุณภาพ 

35 (0.02%) 5 (0.01%) 

4 ไม่ปฎิบติัตามคู่มือ พนกังานขาดความใส่ใจ 30 (0.01%) 3 (0.01%) 
5 อลูมิเนียมไม่ไดม้าตรฐาน 20 (0.01%) 2 (0.00%) 
6 การ Setting เคร่ืองจกัรไม่ไดม้าตรฐาน 20 (0.01%) 2 (0.00%) 
7 ขนาดใบมีดตดัไม่เหมาะสม 2 (0.00%) 7 (0.02%) 
8 อ่ืนๆ 45 (0.02%) 21 (0.05%) 
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ตารางที่ 4.13  สาเหตุท่ีส่งผลกระทบมากท่ีสุดท่ีควรท าการปรับปรุงแกไ้ขในหวัขอ้กระจกแตก บ่ิน 
(ก่อนและหลงัการปรับปรุง) 
 

 
ล าดบั 

 
สาเหตุ 

จ านวนของเสีย (ช้ิน) 
โครงการก่อนปรับปรุง โครงการหลงัปรับปรุง 

1 การจดัเก็บกระจก  กระจกร่วงแตก  152 (2.05%) 1 (0.07%) 
2 กระจกร่วงแตก 45 (0.61%) 1 (0.07%) 
3 การเคล่ือนยา้ย ไม่ปฎิบติัตามคู่มือ 20 (0.27%) 0 
4 กระจกแตกในลงั 14 (0.19%) 3 (0.22%) 
5 วธีิการเช็ดท าความสะอาด 3 (0.04%) 0 
6 ไม่มีการตรวจสอบบริเวณ 2 (0.03%) 0 
7 อ่ืนๆ 8 (0.11%) 2 (0.15%) 

 
ตารางที ่4.14  สรุปร้อยละของเสียโครงการ Q CONDO  (ก่อนการปรับปรุง) 
 

ล าดบั สถานีผลิต ผลการผลิตรวม จ านวนของเสีย คิดเป็น % 
1 Cutting  189360 12405 6.55 
2 CNC 189360 7296 3.85 
3 Assembly 1152 38 3.30 
4 GL&Glazing 1152 32 2.78 
5 จุดกระจก 2595 52 2.00 

รวมเฉล่ีย 3.70 
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ตารางที ่4.15 สรุปร้อยละของเสียโครงการ XXXIX (ก่อนการปรับปรุง) 
 

ล าดบั สถานีผลิต ผลการผลิตรวม จ านวนของเสีย คิดเป็น % 
1 Cutting  22516 2542 11.29 
2 CNC 22516 1023 4.54 
3 Assembly 850 34 4.00 
4 GL&Glazing 850 39 4.59 
5 จุดกระจก 4804 192 4.00 

รวมเฉล่ีย 4.77 
 
ตารางที ่4.16  สรุปร้อยละของของเสียโครงการ Khun By Yoo (หลงัการปรับปรุง) 
 

ล าดบั สถานีผลิต ผลการผลิตรวม จ านวนของเสีย คิดเป็น % 
1 Cutting  45185 498 1.10 
2 CNC 45185 240 0.53 
3 Assembly 950 10 1.05 
4 GL&Glazing 950 13 1.37 
5 จุดกระจก 1350 7 0.52 

รวมเฉล่ีย 0.92 
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ภาพที่ 4.41  กราฟเปรียบเทียบค่าของเสียก่อนและหลงัการด าเนินการปรับปรุงของโครงการ
ตวัอยา่ง 
 
  

Q CONDO               XXXIX                   KHUN BY YOO 
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บทที ่5 
สรุปผลการวจิยั การด าเนินงานและข้อเสนอแนะ 

 
 จากการศึกษา การรวบรวมขอ้มูล เพื่อหาแนวทางแกไ้ขปัญหาปรับปรุงเพิ่มผลิตภาพของ
หนา้ต่างกระจกอลูมิเนียมส าเร็จรูป (Window Wall)โดยการลดของเสีย ขอ้บกพร่องและผลกระทบดา้น
คุณภาพ โดยการวิเคราะห์หาเหตุและผล เพื่อให้ด าเนินการบรรลุเป้าหมายในการลดของเสียของ
กระบวนการผลิตท่ีทางบริษทัตั้งไวต้าม KPI ฝ่ายผลิตอยูท่ี่ 1% 
 
5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 
 ในกระบวนการผลิตแผงหนา้ต่างกระจกอลูมิเนียมส าเร็จรูป(Window Wall) เร่ิมขั้นตอน
การรับขอ้มูลและความตอ้งการของลูกคา้โดยฝ่ายขาย ส่งต่อให้กบัฝ่ายประเมินราคาเพื่อท าการท าราคา
เสนอกบัลูกคา้ และส่งต่อให้กบัฝ่ายแบบเพื่อท าการออกแบบ จากนั้นส่งกลบัให้ฝ่ายประเมินราคาท า
ราคาอีกคร้ัง เม่ือเสนอประมูลงานได้งานจากลูกค้าแล้ว ข้อมูลจะถูกส่งต่อให้กับแต่ละฝ่ายเพื่อ
ด าเนินการวางแผนและท างานต่อไป โดยในส่วนของฝ่ายผลิต จะด าเนินงานควบคู่กบัฝ่ายออกแบบ 
และ ฝ่ายจดัซ้ือ โดยการค านวนถอดวตัถุดิบจะท าการถอดปริมาณหาความยาวของแต่ละหน้าตัด
อลูมิเนียม กระจก และวตัถุดิบอ่ืนๆ เป็นหนา้ท่ีของส่วนงานฝ่ายออกแบบ ดงันั้นในเร่ืองของการควบคุม
วตัถุดิบและการวางแผนการตดัช้ินงาน การปล่อยงานจึงปรับปรุงวิธีการท างานเป็นส่วนของฝ่าย
ออกแบบและฝ่ายผลิตมีหนา้ท่ีท างานตามท่ีฝ่ายออกแบบไดว้างแผนให้ โดยพบวา่ปัญหาของเสียท่ีเกิด
จากการผลิตมีปริมาณลดน้อยลงอย่างเห็นได้ชดั โดยท าการวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากการประชุม
หาร่ือฝ่ายผลิต โดยประกอบไปดว้ย ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต ผูช่้วยผูจ้ดัการ พนกังานวางแผนการผลิต หวัหนา้
จุดตัด หัวหน้าจุดแปรรูป หัวหน้าจุดประกอบ หัวหน้าจุดกระจก และหัวหน้าจุดสินค้าส าเร็จรูป 
ส่วนขอ้มูลท่ีได้เก่ียวกบัของเสียท่ีเกิดข้ึนเราได้ทการเก็บขอ้มูลของเสียจากใบรายการประจ าวนัของ
หัวหน้าจุดในแต่ละวนัเพื่อให้ได้ซ่ึงปัญหาท่ีครบถ้วนในการด าเนินการวิเคราะห์เพื่อแก้ไขปัญหาซ่ึง
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อาจจะเกิดจากพนกังาน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ และวิธีการ เพื่อจะแจกแจงปัจจยัหลกัท่ีท าให้เกิดของเสีย
ทั้งหมดท่ีเป็นสาเหตุในส่วนงานของแต่ละสถานีในกระบวนการผลิต 
 จากการศึกษาการประยกุตใ์ชว้ธีิการแกไ้ขปัญหาตามการวเิคราะห์หาเหตุและผล และกราฟ
พาเรโต เพื่อการปรับปรุงผลิตภาพกระบวนการผลิตแผงหน้าต่างกระจกอลูมิเนียมส าเร็จรูป จากการ
วิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ ท่ีได้ด าเนินการแกไ้ขปรับปรุงโดยการประปรับวิธีการ การน า
เคร่ืองมือหรือโปรแกรมมาเป็นตวัช่วยในการแกไ้ขปัญหาเก่ียวกบัการใช้อลูมิเนียมไม่เหมาะสม  การ
เลือกอลูมิเนียมผดิชนิด  
 ผลการศึกษาการปรับปรุงผลิตภาพแผงหนา้ต่างกระจกอลูมิเนียมส าเร็จรูป(Window Wall)
โดยการลดของเสีย จากการแกไ้ขปัญหาตามการวิเคราะห์หาเหตุและผล สามารถลดของเสียภาพรวม
ของแต่ละสถานีเหลือร้อยละ 0.92 เม่ือเทียบกบัก่อนการปรับปรุงมีขอ้บกพร่องท่ีท าให้เกิดของเสียรวม
ร้อยละ 4.24 คิดเป็นของเสียท่ีลดลงเท่ากับร้อยละ 3.32 ส่งผลให้ปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิต สามารถควบคุมของเสียในกระบวนการไดต้ามมาตรฐานท่ีทางบริษทัไดต้ั้งเป้า KPI 
ไวท่ี้ 1 % ต่อเดือน 
 
5.2  ข้อเสนอแนะทีไ่ด้จากการวจัิย 
 จากการศึกษาการเพิ่มผลิตภาพกระบวนการผลิตแผงหน้าต่างกระจกอลูมิเนียมส าเร็จรูป 
โดยการลดของเสีย โดยใชเ้คร่ืองมือควบคุมคุณภาพ การหาเหตุและผล หลงัจากการปรับปรุงแกไ้ขท า
ใหปั้ญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตท่ีเป็นขอ้บกพร่องโดยรวมของเสียลดลงตามท่ีบริษทัตั้ง
เป้าไว ้แต่ในหน่ึงโครงงานไม่ไดมี้แค่ส่วนงานท่ีเป็นแผงหนา้ต่างกระจกอลูมิเนียมส าเร็จรูปแต่ยงัมีส่วน
งานท่ีเป็นงานแผน่และงานประกอบอ่ืนๆ เพื่อให้งานวิจยัน้ีสามารถครอบคุมทั้งโครงการมากยิ่งข้ึนควร
มีการด าเนินการปรับปรุงงานทุกส่วนท่ีเก่ียวขอ้งกบัทางบริษทัสามารถประมูลงานมาได ้เพื่อลดโอกาส
การเกิดปัญหาของเสียจากงานส่วนอ่ืนๆท่ีท าให้โครงการอาจจะไดผ้ลก าไรลดน้อยลงเพราะตอ้งมีการ
จดัซ้ือวตัถุดิบในปริมาณท่ีมากกวา่การประมาณการของฝ่ายประเมินราคา 
 
5.3  งานวจัิยทีเ่กี่ยวเน่ืองในอนาคต 
 5.3.1  การเพิ่มผลิตภาพกระบวนการผลิตโดยการลดเวลาในกระบวนการผลิต เพื่อเพิ่มก าลงัการ
ผลิตรวมทั้งเป็นการลดตน้ทุนในการผลิตในกระบวนการดว้ย 
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 5.3.2  การลดของเสียในกระบวนการผลิตงานท่ีบริษทัด าเนินงานเช่นการลดของเสียท่ีเกิดจากการ
ผลิตประกอบงานแผน่แคดด้ิง งานราวกนัตก ฯลฯ 
 5.3.3  การวางแผนล าดบัการจดัการน าเขา้ของวตัถุดิบแต่ละรายการเพื่อเหมาะสมสอดคลอ้งกบั
กระบวนการผลิต 
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สุพฒัตรา เกษราพงศ,์กฤษติยา เส็งเอ่ียม. (2550). การวิเคราะห์ควบคุมสาเหตุท่ีมีผลกระทบต่อ
คุณภาพของกระบวนการผลิตถงุเท้าโดยประยกุต์ใช้เทคนิคการวิเคราะห์ข้อง 
บกพร่องและผลกระทบ(Failure Mode and Effects Analysis , FMEA) (วทิยานิพนธ์
มหาบณัฑิต). กรุงเทพฯ: มหาวทิยาลยัศรีปทุม. 

อลงกรณ์ อนุรัฐพนัธ์. (2554) การลดความเสียหายในกระบวนการผลิตกระเบือ้งหลังคาคอนกรีต   
โดยการใช้กระบวนการทางซิกส์ (วทิยานิพนธ์มหาบณัฑิต). กรุงเทพฯ:
มหาวทิยาลยัธรรมศาสตร์. 
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ภาคผนวก 
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ภาคผนวก ก 

โปรแกรม Plus 1D และการตั้งค่า 
 

 

 

 

 

 

 

 

 



133 
 

 

 

ภาพท่ี ก.1  หนา้ต่างโปรแกรมในส่วนของการใส่รายละเอียด Stocks และความยาวของอลูมิเนียมท่ีจะ

ท าการ Cut Size และจ านวนเส้นท่ีตอ้งการสั่งผลิตในแต่ละLot. 
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ภาพท่ี ก.2 หนา้ต่างแสดงส่วนขอ้มูลท่ีตอ้งด าเนินการใส่ค่าตามตอ้งการเพื่อท าการรันขอ้มูลต่อไป โดยท่ี  

 

หมายเลข1 แสดงถึง หมายเลขอลูมิเนียมนมัเบอร์ท่ีโครงการตอ้งการสั่งซ้ือพร้อมกบัขนาด

ความยาวเตม็เส้นของอลูมิเนียมและจ านวนท่ีตอ้งการสั่งมาเพื่อ Stocksไวใ้ชใ้นโครงการ 

หมายเลข2 แสดงถึงหมายเลขแบบPart ของช้ินงานท่ีท าการสั่งผลิตพร้อมดว้ยขนาดความ

ยาวท่ีตอ้งการตดัและจ านวนช้ินทั้งหมดท่ีตอ้งการในการสั่งผลิต 

หมายเลข3 แสดงถึง การใส่ค่าเผื่อส าหรับใบมีดท่ีจะใชใ้นการตดัช้ินงาน ค่าใบมีดจะข้ึนอยู่

กบัขนาดความหนาและกวา้งของช้ินงานในแต่ละโครงการ 
 

1 

2 
3 
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ภาพท่ี ก.3 หน้าต่างแสดงถึงจ านวนอลูมิเนียมท่ีโปรแกรมรันค่าในการตดัช้ินงานให้โดยในตวัอย่างน้ี 

สามารถอธิบายไดต้ามหมายเลขดงัน้ี 

 

หมายเลข4 แสดงถึง นมัเบอร์Die อลูมิเนียมของโครงการ(A0526) ความยาว(6200มม.) 

จ านวนStocksทั้งหมด 500 เส้น จ านวนท่ีตอ้งท าการเบิกมาใชส้ าหรับการผลิตงาน Lot.น้ีคือ13 เส้น ใน

ช่อง(Used) 

หมายเลข5 แสดงถึง ขอ้มูลท่ีสามารถน าไปตดัในแต่ละระยะ จ านวนท่ีตดัไดต้ามท่ีตอ้งการ

หรือไม ถา้สามารถตดัได ้ตวัเลขในช่อง Cut จะเป็นสีเขียวถา้ไม่ไดข้ึ้นสีแดง ทางผูจ้ดัท าตอ้งกลบัไปเช็ค

อีกคร้ังวา่ในช้ินงานนั้นๆติดปัญหาอะไรหรือไม่ 

หมายเลข 6 แสดงถึง จ านวนเส้นท่ีน าไปตัดและจ านวนท่ีน าไปใช้ทั้ งหมดของเส้น

อลูมิเนียมเป็นคิดเป็นก่ีเปอร์เซ็น เช่นในตวัอยา่งรูปท่ี ก.3 คือน าไปใชท่ี้ 95.93% ท่ีน าไปและจะท าให้รู้

ถึงเปอร์เซ็นเศษท่ีเหลือคือ 4.07% 

4 
5 

6 
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ภาพท่ี ก.4 หนา้ต่างแสดงถึงการSave เพื่อท าการจดัเก็บขอ้มูลไวต้รวจเช็คยอ้นกลบัเม่ือเกิดปัญหาข้ึน 

 

 

ภาพท่ี ก.5 หนา้ต่างแสดงถึงการน าขอ้มูลออกมาไวเ้ป็นไฟลW์ord 
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ภาพท่ี ก.6 หน้าต่างแสดงถึงลกัษณะขอ้มูลท่ีไดจ้ากโปรแกรมในการน าไปใชโ้ดยจะระบุถึง (1) ช่ือนมั

เบอร์อลูมิเนียมของโครงการ (2) ความยาวเส้นเต็ม (3)จ านวนเส้นเต็มท่ีน าไปใช้ (4) เบอร์Part ท่ีจะท า

การสั่งผลิต (5) ความยาวท่ีสั่งตดัช้ินงาน (6)จ านวนช้ินงานท่ีสั่งตดัต่อเบอร์Part  (7) เปอร์เซ็นท่ีใช้ใน

การตดัต่อเส้นของความยาวเส้นเต็ม ส่วนในหมายเลข  (8)เป็นจ านวนเส้นเต็มท่ีตอ้งท าการเบิกเพื่อท า

การผลิตใน Die อลูมิเนียมนมัเบอร์น้ีในการสั่งผลิตคร้ังตวัอยา่งคร้ังน้ี 

 

 

(1) (2) (5) (4) (3) (7) (6) 

(8) 
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ภาคผนวก ข 
แสดงค่าที่ได้จากโปรแกรม 1D plus 
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Panel Utilization Software -1D Optimization Report 

General Details: 

Project Name Plus1D 

File Name C:/Users/Rawipa/Desktop/T12-FACADE/jang/Plus1D12.p1D 

Date Friday, May 03, 2019 

Stock Details: 

Stock Name Length Qty Cost Remarks 

A0526 6400 50 0  

Part Details: 

Part Name Length Qty Remarks 

A0526-P1-01 439 10  

A0526-P1-02 636 10  

A0526-P2-01 636 10  

A0526-P2-02 439 10  

A0526-P3-01 1407 20  

A0526-P3-02 1049 10  

A0526-P3-03 1331 10  

A0526-P3-04 1340 10  

A0526-P3-05 1530 10  

A0526-P3-06 1711 5  

A0526-P3-07 1607 5  

A0526-P3-08 1004 5  

A0526-P3-09 248 5  

A0526-P3-10 1404 10  

A0526-P3-11 1458 10  

A0526-P3-14 229 5  

A0526-P3-15 1610 5  

A0526-P3-16 1006 5  

A0526-P3-17 1725 5  

Summary of Optimization Results: 

Summary of Optimization Results  

Number of Layouts 23 

Number of Stock Used 29 

Total Parts Required 160 

Total Parts Nested 0 

Total Utilization 95.075 

Overall Cost 0 
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Summary of Layouts: 

LayoutId StockName Qty  Utl%  

1 A0526 1 97.250 

2 A0526 1 97.031 

3 A0526 1 96.594 

4 A0526 1 99.031 

5 A0526 1 99.375 

6 A0526 1 99.234 

7 A0526 1 98.031 

8 A0526 1 99.500 

9 A0526 1 97.250 

10 A0526 2 97.984 

11 A0526 4 97.875 

12 A0526 1 97.828 

13 A0526 2 97.688 

14 A0526 1 98.563 

15 A0526 1 97.563 

16 A0526 1 99.328 

17 A0526 2 98.906 

18 A0526 1 96.297 

19 A0526 1 96.297 

20 A0526 1 96.438 

21 A0526 1 97 

22 A0526 1 96.031 

23 A0526 1 17.891 

Layout 1 of 23 

Part Name Knife Position 

A0526-P3-17 1729 

A0526-P3-17 3458 

A0526-P3-17 5187 

A0526-P3-02 6240 

Layout 2 of 23 

Part Name Knife Position 

A0526-P3-17 1729 

A0526-P3-17 3458 

A0526-P3-06 5173 

A0526-P3-02 6226 

Layout 3 of 23 

Part Name Knife Position 

A0526-P3-06 1715 

A0526-P3-06 3430 

A0526-P3-06 5145 

A0526-P3-02 6198 
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Layout 4 of 23 

Part Name Knife Position 

A0526-P3-06 1715 

A0526-P3-15 3329 

A0526-P3-15 4943 

A0526-P3-01 6354 

Layout 5 of 23 

Part Name Knife Position 

A0526-P3-15 1614 

A0526-P3-15 3228 

A0526-P3-15 4842 

A0526-P3-05 6376 

Layout 6 of 23 

Part Name Knife Position 

A0526-P3-07 1611 

A0526-P3-07 3222 

A0526-P3-07 4833 

A0526-P3-05 6367 

Layout 7 of 23 

Part Name Knife Position 

A0526-P3-07 1611 

A0526-P3-07 3222 

A0526-P3-05 4756 

A0526-P3-05 6290 

Layout 8 of 23 

Part Name Knife Position 

A0526-P3-05 1534 

A0526-P3-05 3068 

A0526-P3-05 4602 

A0526-P3-05 6136 

A0526-P3-09 6388 

Layout 9 of 23 

Part Name Knife Position 

A0526-P3-05 1534 

A0526-P3-05 3068 

A0526-P3-11 4530 

A0526-P3-11 5992 

A0526-P3-09 6244 
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Layout 10 of 23 

Part Name Knife Position 

A0526-P3-11 1462 

A0526-P3-11 2924 

A0526-P3-11 4386 

A0526-P3-11 5848 

A0526-P2-02 6291 

Layout 11 of 23 

Part Name Knife Position 

A0526-P3-01 1411 

A0526-P3-01 2822 

A0526-P3-01 4233 

A0526-P3-01 5644 

A0526-P2-01 6284 

Layout 12 of 23 

Part Name Knife Position 

A0526-P3-01 1411 

A0526-P3-01 2822 

A0526-P3-01 4233 

A0526-P3-10 5641 

A0526-P2-01 6281 

Layout 13 of 23 

Part Name Knife Position 

A0526-P3-10 1408 

A0526-P3-10 2816 

A0526-P3-10 4224 

A0526-P3-10 5632 

A0526-P2-01 6272 

Layout 14 of 23 

Part Name Knife Position 

A0526-P3-10 1408 

A0526-P3-04 2752 

A0526-P3-04 4096 

A0526-P3-04 5440 

A0526-P2-01 6080 

A0526-P3-09 6332 
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Layout 15 of 23 

Part Name Knife Position 

A0526-P3-04 1344 

A0526-P3-04 2688 

A0526-P3-04 4032 

A0526-P3-04 5376 

A0526-P2-01 6016 

A0526-P3-09 6268 

Layout 16 of 23 

Part Name Knife Position 

A0526-P3-04 1344 

A0526-P3-04 2688 

A0526-P3-04 4032 

A0526-P3-03 5367 

A0526-P3-16 6377 

Layout 17 of 23 

Part Name Knife Position 

A0526-P3-03 1335 

A0526-P3-03 2670 

A0526-P3-03 4005 

A0526-P3-03 5340 

A0526-P3-16 6350 

Layout 18 of 23 

Part Name Knife Position 

A0526-P3-03 1335 

A0526-P3-02 2388 

A0526-P3-02 3441 

A0526-P3-02 4494 

A0526-P3-02 5547 

A0526-P2-01 6187 

Layout 19 of 23 

Part Name Knife Position 

A0526-P3-02 1053 

A0526-P3-02 2106 

A0526-P3-02 3159 

A0526-P3-16 4169 

A0526-P3-16 5179 

A0526-P3-08 6187 
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Layout 20 of 23 

Part Name Knife Position 

A0526-P3-08 1008 

A0526-P3-08 2016 

A0526-P3-08 3024 

A0526-P3-08 4032 

A0526-P1-02 4672 

A0526-P1-02 5312 

A0526-P1-02 5952 

A0526-P3-09 6204 

Layout 21 of 23 

Part Name Knife Position 

A0526-P1-02 640 

A0526-P1-02 1280 

A0526-P1-02 1920 

A0526-P1-02 2560 

A0526-P1-02 3200 

A0526-P1-02 3840 

A0526-P1-02 4480 

A0526-P2-02 4923 

A0526-P2-02 5366 

A0526-P2-02 5809 

A0526-P2-02 6252 

Layout 22 of 23 

Part Name Knife Position 

A0526-P2-02 443 

A0526-P2-02 886 

A0526-P2-02 1329 

A0526-P2-02 1772 

A0526-P1-01 2215 

A0526-P1-01 2658 

A0526-P1-01 3101 

A0526-P1-01 3544 

A0526-P1-01 3987 

A0526-P1-01 4430 

A0526-P1-01 4873 

A0526-P1-01 5316 

A0526-P1-01 5759 

A0526-P1-01 6202 
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Layout 23 of 23 

Part Name Knife Position 

A0526-P3-14 233 

A0526-P3-14 466 

A0526-P3-14 699 

A0526-P3-14 932 

A0526-P3-14 1165 

Detailed table about Stocks & Parts: 

No Stk Name Stk Size Qty Prt Name Prt Size Qty Utl%   

1 A0526 6400 1 A0526-P3-02 1049 1  

    A0526-P3-17 1725 3  

       97.250 

2 A0526 6400 1 A0526-P3-02 1049 1  

    A0526-P3-06 1711 1  

    A0526-P3-17 1725 2  

       97.031 

3 A0526 6400 1 A0526-P3-02 1049 1  

    A0526-P3-06 1711 3  

       96.594 

4 A0526 6400 1 A0526-P3-01 1407 1  

    A0526-P3-06 1711 1  

    A0526-P3-15 1610 2  

       99.031 

5 A0526 6400 1 A0526-P3-05 1530 1  

    A0526-P3-15 1610 3  

       99.375 

6 A0526 6400 1 A0526-P3-05 1530 1  

    A0526-P3-07 1607 3  

       99.234 

7 A0526 6400 1 A0526-P3-05 1530 2  

    A0526-P3-07 1607 2  

       98.031 

8 A0526 6400 1 A0526-P3-05 1530 4  

    A0526-P3-09 248 1  

       99.500 

9 A0526 6400 1 A0526-P3-05 1530 2  

    A0526-P3-09 248 1  

    A0526-P3-11 1458 2  

       97.250 

10 A0526 6400 2 A0526-P2-02 439 1  

    A0526-P3-11 1458 4  

       97.984 

11 A0526 6400 4 A0526-P2-01 636 1  

 
    A0526-P3-01 1407 3  

    A0526-P3-10 1404 1  
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       97.828 

13 A0526 6400 2 A0526-P2-01 636 1  

    A0526-P3-10 1404 4  

       97.688 

14 A0526 6400 1 A0526-P2-01 636 1  

    A0526-P3-04 1340 3  

    A0526-P3-09 248 1  

    A0526-P3-10 1404 1  

       98.563 

15 A0526 6400 1 A0526-P2-01 636 1  

    A0526-P3-04 1340 4  

    A0526-P3-09 248 1  

       97.563 

16 A0526 6400 1 A0526-P3-03 1331 1  

    A0526-P3-04 1340 3  

    A0526-P3-16 1006 1  

       99.328 

17 A0526 6400 2 A0526-P3-03 1331 4  

    A0526-P3-16 1006 1  

       98.906 

18 A0526 6400 1 A0526-P2-01 636 1  

    A0526-P3-02 1049 4  

    A0526-P3-03 1331 1  

       96.297 

19 A0526 6400 1 A0526-P3-02 1049 3  

    A0526-P3-08 1004 1  

    A0526-P3-16 1006 2  

       96.297 

20 A0526 6400 1 A0526-P1-02 636 3  

    A0526-P3-08 1004 4  

    A0526-P3-09 248 1  

       96.438 

21 A0526 6400 1 A0526-P1-02 636 7  

    A0526-P2-02 439 4  

       97 

22 A0526 6400 1 A0526-P1-01 439 10  

    A0526-P2-02 439 4  

       96.031 

23 A0526 6400 1 A0526-P3-14 229 5  

       17.891 
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Material Requirement details: 

Stock Name Length Qty 

A0526 6400 29 

Material Balance List: 

No From Stock Offcut Length Qty 

 

จากขอ้มูลดา้นบน คือ การแสดงค่าเม่ือท าการใส่รายช่ือเบอร์ช้ินงาน จ านวนช้ินงาน ขนาดท่ี
ตอ้งการสั่งผลิตของช้ินงาน ท าการใส่ขอ้มูลช้ินงานท่ีตอ้งการผลิต โปนแกรมจะการวางการตดัช้ินงาน
ใหต้ามขอ้มูลท่ีเสนอใหเ้ห็น 
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ภาคผนวก ค 
โปรแกรม PUMA โปรแกรม Elusoft และการตั้งค่า 
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ขั้นตอนในการใชโ้ปรแกรมและเคร่ืองจกัรท่ีส่งไฟลเ์พื่อน าไปท างานดงัน้ี 

- การส่งแบบผลิตจากการส่งช้ินงานท่ีเป็นDrawing 2D เปล่ียนเป็น Drawing 3D และ
เป็นไฟล.์sat โดยมีรูปร่างหนา้ตาตวังาน Drawing ก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง ดงัภาพท่ีค.1
และ ภาพท่ี ค.2 

 
ภาพท่ี ค.1 แบบก่อนปรับปรุงท่ีส่งใหก้บัฝ่ายผลิต 

 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี ค.2 แบบหลงัปรับปรุงท่ีส่งใหก้บัฝ่ายผลิต 



150 
 

โดยการท างานท่ีไดรั้บไฟล์ 3D CAD หรือ 3D Inventor โดยการสร้างData ข้ึนมา หลงัจากนั้นใช้
โปรแกรมแปลงขอ้มูลจาก CAD Data เป็น NC CODE ถ่ายทอดไปยงัเคร่ืองจกัร โปรแกรมท่ีใชใ้นการ
เขียนมี 2 โปรแกรม ไดแ้ก่ โปรแกรม PUME และโปรแกรม Elusoft  โดยจะด าเนินการดงัน้ี 

โปรแกรม PUMA 
1. รัปไฟลง์านนามสกุล .sat ท่ีไดรั้บจากหอ้งแบบส่งใหท้าง 01- cnc (\\facade)(Y:) 

 
โดยจะไดรั้บหนา้ตดั Profile ท่ีแผนกDesign ส่งมาให้ตามลกัษณะdieของแต่ละโครงการ โดยมี

ลกัษณะดงัภาพท่ี ค.3 จากนั้นท าการเขียนแบบ และวธีิการท างาน ต่างๆ  

 
 
 
 

file://facade)(Y
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ภาพท่ี ค.3 แสดงลกัษณะ Die ของโครงการท่ีส่งใหท้างฝ่ายผลิต 

เปิดเขา้โปรแกรม OPUS จะปรากฎ PUME System บนหนา้จอ ดงัภาพท่ี ค. 

 
ภาพท่ี ค.4 แสดงหนา้จอโปรแกรม PUME 
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3. เม่ือเขา้สู่โปรแกรม จะมีหนา้ต่างดงัภาพท่ี ค.5 

 
ภาพท่ี ค.5 แสดงหนา้จอเร่ิมตน้การใชโ้ปรแกรม 

คล๊ิกท่ี New NC Program Automatic เพื่อเริมการท างานจะปรากฎรายการไฟล์ .sat ดงัภาพท่ีค.6 
จากนั้นท าการคล๊ิกเลือกไฟลง์านท่ีตอ้งการแปลงไฟล ์

 
ภาพท่ี ค.6 แสดงตารางไฟลท่ี์มีนามสกุล .sat เพื่อให้เลือกช้ินงานสั่งผลิต 
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จะปรากฎช้ินงานลกัษณะ วิธีการท างาน ทีได้เขียนโปรแกรมเอาไวต้ามแบบผลิตช้ินงาน ดงั
ภาพท่ี ค.7 

 
ภาพท่ี ค.7 แสดงลกัษณะDie ของช้ินงานท่ีเลือกผลิต 

 

4. คล๊ิกท่ี Create NC ดงัภาพท่ี ค.8  
 

 

 

 
 

 
ภาพท่ี ค.8 แสดงลกัษณะDie ของช้ินงานท่ีเลือกผลิต 
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โปรแกรมจะท าการแปลงไฟลเ์ป็น.xpi (NC Cone) เพื่อส่งเขา้ไปยงัเคร่ืองจกัร ดงัภาพท่ี ค.9 

 
ภาพท่ี ค.9 แสดงหนา้จอโปรแกรมไฟลท่ี์แปลงค่าเตรียมส่งเขา้เคร่ืองผลิต 

5. ท่ีแถบเคร่ืองมือดา้นขวา คล๊ิกไปท่ีสัญลกัษณ์ดงัภาพท่ี ค.10 เป็นการส่ง CN Cone 
จากเคร่ืองคอมพิวเตอร์ไปยงัเคร่ืองจกัร 

 

ภาพท่ี ค.10  แสดง แถบเคร่ืองมือของตวัโปรแกรม เพื่อยนืยนัการส่ง CN Cone
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จะปรากฎหน้าต่างข้ึนมา เพื่อให้เลือกช่ือเคร่ืองจกัรท่ีตอ้งการส่งไฟล์ คล๊ิกเลือกช่ือเคร่ืองจกัร 
และ กดปุ่ม OK ดงัภาพท่ี ค.11 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพท่ี ค.11 แสดงหนา้จอเคร่ืองมือเพื่อใหย้นืยนัการส่งขอ้มูลเคร่ืองจกัร 

จะปรากฎหนา้ต่างดงัภาพท่ีค.12 เพื่อยนืยนัวา่ไฟลส์ าเร็จแลว้ 

 
ภาพท่ี ค.12 รูปแสดงหนา้จอโปรแกรมเพื่อใหท้  าการยนืยนัการส่งขอ้มูล 
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โปรแกรม Elusoft 

1. เปิดโปรแกรม Elusoft ข้ึนมา ดงัภาพท่ี ค.13 

 
ภาพท่ี ค.13 แสดงรูปตวัโปรแกรม Elusoft 

จะปรากฎหนา้ต่างดงัภาพท่ี ค.14 

 
ภาพท่ี ค.14 แสดงหนา้ต่างแรกของโปรแกรม Elusoft 
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2. คล๊ิกไปท่ี File > New ดงัภาพท่ี ค.15 

 
ภาพท่ี ค.15 แสดงวธีิการเขา้ถึงโปรแกรม Elusoft 

จะปรากฎหนา้ต่างเล็กๆ เพื่อตั้งช่ือไฟลง์าน ใหต้ั้งช่ือช้ินงานตามแบบ Bar Drawing ดงัภาพ 

ท่ี ค.16 

 

 
ภาพท่ี ค.16 แสดงหนา้ต่างท่ีใชใ้นการตั้งช่ือช้ินงาน 
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3. กดเลือกรูปแบบ Profile ของช้ินงาน ดงัภาพท่ี ค.17 

 
ภาพท่ี ค.17 แสดงถึงรูปแบบ Profile ของช้ินงาน 

Profile ช้ินงานจะถูกเปิดข้ึนมาดงัภาพท่ี ค.18 

 
ภาพท่ี ค.18 แสดงถึงลกัษณะช้ินงานท่ีเปิดในโปรแกรม 

4. ใส่ความยาวของช้ินงานในช่อง Cut Length ตามความยาวในแบบของ Bar Drawing ของการ
สั่งผลิตช้ินงาน ดงัภาพท่ี ค.19 

 
ภาพท่ี ค.19  แสดงถึงวธีิการเปล่ียนค่าความยาว
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5. สร้างรูเจาะ หรือ บาก ตามแบบในBar Drawing แต่ถา้ไดไ้ฟล์ .sat จากฝ่ายแบบมาจะลด
ขั้นตอนน้ีลงและท าใหไ้ดช้ิ้นงานท่ีถูกตอ้งมาข้ึน แสดงรูปการ เจาะ บาก ดงัภาพท่ี ค.20 

 
ภาพท่ี ค.20 แสดงวธีิการเจาะรูของโปรแกรม 

 

 6. คล๊ิกท่ีปุ่ม NC ดงัภาพท่ี ค.21 เพื่อท าการแปลงเป็น NC Cone เขา้สู่เคร่ืองจกัร SBZ122 

 
ภาพท่ี ค.21 แสดงหนา้จอโปรแกรมบอกเคร่ืองมือในการส่งไฟล ์

 

7.จะมีหนา้ต่างปรากฎข้ึนมาดงัภาพท่ี ค.22 เพื่อเลือกเคร่ืองจกัรท่ีตอ้งการส่งไฟล์ คล๊ิกเลือกช่ือ
เคร่ืองจกัร  เลือกเคร่ือง SBZ122 จากนั้นคล๊ิกท่ี OK 
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ภาพท่ี ค.22 แสดงหนา้จอโปรแกรมเพื่อเลือกเคร่ืองจกัรท่ีใชง้าน 

 
โปรแกรมจะท าการส่ง NC Cone ไปยงัเคร่ืองจกัรดงัภาพท่ี ค.23 
 

 
ภาพท่ี ค.23 แสดงลกัษณะโปรแกรมก่อนท าการส่งไฟล ์NC Cone 
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ภาคผนวก ง 
คู่มือวธีิการท างาน 

ขั้นตอนการประกอบกระจก 
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ทะเบียนการแก้ไขและเปลีย่นแปลง 

ล าดับ แก้ไข
คร้ังที่ 

วนัทีอ่อก
เอกสาร 

เหตุผลในการแก้ไขและเปลีย่นแปลง 

1 0 17/08/2018 ออกเอกสารใหม่เพื่อรองรับระบบ ISO – 9001: 2015 requirements 
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1.0 วตัถุประสงค์ 
เพื่อใหพ้นกังานผูเ้ก่ียวขอ้งทราบ และเขา้ใจขั้นตอนการท างาน สามารถท างานไดอ้ยา่ง

ถูกตอ้งตามขั้นตอนการปฏิบติังาน เป็นมาตรฐานเดียวกนั 
 

2.0 ขอบข่าย 

2.1 ขั้นตอนการปฏิบติังานน้ีใชส้ าหรับการ ใส่กระจก และGlazing ภายในโรงงาน  
2.2 ระเบียบปฏิบติัน้ีจดัท าใหค้รอบคลุมการปฏิบติังานของแผนก Production 

 
3.0 ค าจ ากดัความ 

3.1 Bar Drawing หมายถึง แบบไวส้ าหรับประกอบแผงส าเร็จรูป ท่ีจดัใหลู้กคา้ภายใต้
ขอบเขตความสามารถของบริษทั  

3.2 แผงส าเร็จรูป หมายถึง โครงแผงท่ีประกอบเสร็จ ยงัไม่ไดท้  าการติดกระจก 
3.3 ช้ินงาน หมายถึง วตัถุดิบท่ีถูกแปรรูป ส าหรับประกอบแผงส าเร็จรูป 

 

4.0 อุปกรณ์ทีเ่กี่ยวข้อง 
4.1   Bar drawing 

4.2  ตลบัเมตร 

4.3  ชุด Roller 

4.4 Norton Tape 

4.5  คตัเตอร์ 

4.6 เทปกาวหนงัไก่ 

4.7 น ้ายาเตรียมผวิช้ินงานก่อนยงิซิลิโคน เช่น MEK 4400 / Primer 

4.8 ผา้สะอาด 

4.9 เครน 

4.10  ยางดูดกระจก 
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5.0 รายละเอยีดวธีิการท างาน (Work Manual Detail) 
5.1 ยกโครงส าเร็จรูปมาวางไวบ้นไลน์ผลิตท่ีติดตั้งชุด Roller รองแผงดว้ยท่อนไมทุ้กคร้ัง

ป้องกนัการขีดข่วน 
 

 
ภาพท่ี ง.1 การรองแผง 

 
5.2 พิจารณาแบบ Bar drawing ท่ีรับมาจากผูจ่้ายแบบ เพื่อท าการติดตั้งกระจก โดยดูช่ือ

กระจก ชนิด ขนาด จ านวนท่ีใช ้เพื่อจดัเตรียมกระจก 
5.3 ลอก Protect Tape ออก (บริเวณท่ีตอ้งการโชวอ์ลูมิเนียม บริเวณท่ีตอ้งติดตั้งกระจก 

หรือยงิซิลิโคน) 
 

 
ภาพท่ี ง.2 การลอก Protect tape 

 
5.4 เช็ดกระจก และบริเวณท่ีต้องยิงซิลิโคนบนแผง ท าความสะอาดด้วยน ้ ายา Methyl 

Ethyl Ketone (MEK) หรือ Primer ตามคู่มือ ให้ใชผ้า้สะอาด บีบน ้ ายาออกจากขวดลง
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บนผา้ดว้ยปริมาณท่ีพอเหมาะ เช็ดไปบนบริเวณท่ีตอ้งการในทางเดียว ห้ามถูไปมา ดงั
ภาพท่ี ง.3  
 

    
 

ภาพท่ี ง.3 การท าความสะอาด 
 

5.5 ติด Norton Tape ท่ีมีขนาด และบริเวณท่ีติดอา้งอิงจาก Drawing 
 

  
 

ภาพท่ี ง.4 การติด Norton tape 
 

5.6 ท าความสะอาดแผงด้วยการเป่าเศษอลูมิเนียม เศษกระดาษ ฝุ่ น ออกจากแผง (เน้น
บริเวณท่ีมี Backpan) 

5.7 ตรวจช่ือ ชนิดกระจก สี และวดัขนาดกระจกท่ีจะใช้ในการประกอบแผงเพื่อความ
ถูกตอ้ง ท าความสะอาดดว้ยการเช็ดดว้ยน ้ ายาเช็ดกระจก และเช็ดพื้นผิวขอบกระจกท่ี
จะตอ้งโดนซิลิโคนดว้ยน ้ ายา MEK 4400 หรือ Primer ตามคู่มือ (วิธีการเช็ดเหมือนขอ้ 
5.4)   

ลอกกระดาษมนั ด้านใดด้านหนึง่ออก คอ่ยๆ ติด

ลงไปบนบริเวณที่จะต้องรองกระจก กดให้ติดแนน่ 

ในหนึง่ด้านควรใช้เส้นเตม็ ไมค่วรน าเศษมาตอ่กนั 
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5.8 ใช้เคร่ืองดูดกระจก 4 หรือ 8 ตา ดูดกระจก และยกกระจกจากแร็คมาท่ีโครงแผง
ประกอบ 
 

  
 

ภาพท่ี ง.5 การลงกระจก 
 

5.9 วางกระจกอย่างระมดัระวงั โดยใช้แผ่นยางเป็นตวัน าร่องระยะห่างระหว่างกระจก 
และขอบอลูมิเนียม 
 

 
 

ภาพท่ี ง.6 การรองระยะห่างระหวา่งกระจก และขอบอลูมิเนียม 
5.10 ลอกแถบกระดาษมนัของ Norton Tape ออก 
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ภาพท่ี ง.7 การลอกกระดาษมนั 
 

5.11 วางกระจก ลง ณ ต าแหน่งท่ีถูกตอ้ง 
 

 
 

ภาพท่ี ง.8 การวางกระจก 
 

5.12 ถอดเคร่ืองดูดกระจกออก และติดเทปกาวหนังไก่ ในบริเวณท่ีซิลิโคนอาจจะเลอะ
ออกมาระหวา่งการยงิซิลิโคน 
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ภาพท่ี ง. 9 การติดเทปกาว 
 

5.13 รอเคล่ือนยา้ยแผงไปยงั Clean Room เพื่อท าการยงิซิลิโคน 

 
 

ภาพท่ี ง.10 การเล่ือนแผงเขา้หอ้ง Clean room 
 

5.14 เม่ือท าการยิงซิลิโคนเสร็จ ตรวจเช็คแผงกระจกตามรายละเอียดในใบตรวจสอบการ
ประกอบ และการลงกระจก/เคสด้ิง (FM-QA-11) เช่น ชนิด และสีซิลิโคนถูกตอ้งตาม
ขอ้ก าหนด กระจกสมบูรณ์ ไม่มีรอยแตก รอยขีด หรือฟองอากาศ ซิลิโคนยิงเต็ม และ
ปาดหน้าเรียบร้อย และเป็นไปตามขอ้ก าหนด มีการท าความสะอาดผิวกระจกด้วย 
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MEK หรือ Primer ตามคู่มือ (พนักงานผูค้วบคุมการติดตั้งกระจกจะเป็นผูล้งช่ือ
หลงัจากท่ีปฏิบติัขั้นตอนน้ี) เป็นตน้ 

5.15 หลงัจากท าการตรวจเช็คตามเอกสารแลว้ ใหพ้นกังานติดสติกเกอร์ Finish Good ทบั
สติกเกอร์บ่งช้ีแผงท่ีติดมาจากจุดประกอบ  
 

 
 

ภาพท่ี ง.11 สติกเกอร์บ่งช้ี 
 
 

6.0 การดูแลรักษาอุปกรณ์ และอื่นๆ 
6.1 ท าความสะอาดพื้นท่ีในการปฏิบติังาน Roller เคร่ืองดูดกระจก 4 ตา ทุกคร้ัง 
6.2 ตรวจเช็คความสมบูรณ์ของ Roller 
6.3 ตรวจเช็คความสมบูรณ์ของเคร่ืองดูดกระจก 4 ตา  

 
7.0 เอกสารอ้างองิ 

7.1 FM-QA-11 ใบตรวจสอบการประกอบ และการลงกระจก/เคสด้ิง 
7.2 EX-PD-10 คู่มือการใชง้านเคร่ือง DOUBLE CHANNEL LIFTER 
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