
ค 
 

การลดของเสียในกระบวนการผลติแผงหน้าต่างอลูมิเนียม 
ระบบผนังกระจกส าเร็จรูป 

 
 

 

 

 

 

ธีรนันท์ สุธาธรรมรัตน์ 
 

 

 

 

 

วทิยานิพนธ์นีเ้ป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตามหลกัสูตรวศิวกรรมศาสตรมหาบัณฑติ  
สาขาวชิาการจดัการทางวศิวกรรม วทิยาลยันวตักรรมด้านเทคโนโลยแีละ

วศิวกรรมศาสตร์ มหาวทิยาลยัธุรกจิบณัฑติย์ 
พ.ศ. 2562 

  

 



ง 
 

Waste reduction in the window wall panel of unitised system 
production process 

 

 

 

 

 

Thiranan Suthathammarat 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

A Thesis Submitted in Partial Fulfillment of the Requirements 
for the Degree of Master of Engineering 

College of Innovative Technology and Engineering 
Dhurakij Pundit University 

2019 

 





ค 

หวัขอ้วทิยานิพนธ์ การลดของเสียในกระบวนการผลิตแผงหน้าต่างอลูมิเนียมระบบผนัง
กระจกส าเร็จรูป 

ช่ือผูเ้ขียน ธีรนนัท ์สุธาธรรมรัตน์ 
อาจารยท่ี์ปรึกษา ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.ศุภรัชชยั วรรัตน์ 
สาขาวชิา การจดัการทางวศิวกรรม 
ปีการศึกษา 2561 
 

บทคัดย่อ 
 

 วตัถุประสงค์ของงานวิจยัเพื่อลดความผิดพลาดท่ีท าให้เกิดของเสียในกระบวนการ
ผลิตแผงหน้าต่างอลูมิเนียมระบบผนงักระจกส าเร็จรูปโดยใช้เทคนิค FMEA เพื่อวิเคราะห์หาค่า
ความเส่ียง และด าเนินการหาแนวทางการปรับปรุงแก้ไข ผลการวิเคราะห์ขอ้มูลพบว่า เศษตดั
อลูมิเนียมท่อนเป็นของเสียส่วนใหญ่ท่ีเกิดข้ึนและมีมูลค่าสูงสุด โดยมีขอ้ผิดพลาดจ านวน 10 หวัขอ้
ท่ีส่งผลกระทบใหเ้กิดของเสีย เม่ือค านวนหาค่าดชันีความเส่ียงพบวา่มีขอ้ผิดพลาดจ านวน 3 หวัขอ้
ท่ีมีความเร่งด่วนในการด าเนินการปรับปรุง คือ ล าดบัการตดัท่อนไม่เหมาะสม การค านวนความ
ยาวอลูมิเนียม Cut Size ท่ีมีความผิดพลาด และไม่มีการจดัการอลูมิเนียมท่อนท่ีเหลือหลงัจากการ
ผลิตช้ินงานจบ เม่ือท าการปรับปรุงแก้ไขโดยการหาวิธีการลดความรุนแรงหรือผลกระทบของ
ปัญหา โอกาสในการเกิดขอ้ผิดพลาด และเพิ่มความสามารถในการตรวจจบัปัญหาก่อนท่ีจะเกิด 
ส่งผลให้ขอ้ผิดพลาดท่ีมีความเส่ียงสูงมีค่าลดลง จากการเก็บขอ้มูลหลงัการปรับปรุงพบวา่ปริมาณ
ของเสียประเภทเศษตดัอลูมิเนียมมีค่าลดลง จากมูลค่าเฉล่ีย 123,247 บาทต่อเดือน ลดลงเหลือ 
60,637 บาทต่อเดือน คิดเป็น 50% ของมูลค่าของเสียท่ีสามารถลดได ้
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ABSTRACT 

 
 The purpose of this research was to reduce the errors that cause waste in the production 
of aluminum window wall panels by Failure Mode and Effects Analysis (FMEA), A technique to 
analyze the risk values and proceed that find solutions to improve. The results of the data analysis 
showed aluminum scrap were the most value of production process. There were 10 mistakes that 
affect waste. When calculated Risk Priority Number (RPN) values found 3 error causes that were 
the cutting pattern was not appropriate, calculation of aluminum length cut size errors and had not 
residual waste management after the end of the production. When improving to reduce the 
severity or impact of the problem and increase the ability to detect before they occur. Resulting in 
a high-risk error that has decreased. From the data collection after the improvement, The amount 
of waste of aluminum scrap was reduced from the average value of 123,247 baht per month, 
reduced to 60,637 baht per month, representing 50% of the value of waste that can be reduced. 
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บทที ่1 
บทน า 

 
1.1  ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 
 ในปัจจุบนัผูป้ระกอบการคอนโดใหม่ในประเทศไทยมีการแข่งขนัท่ีสูงมาก เน่ืองจากมี
อุปทานเสนอขายใหม่จากผูป้ระกอบการทั้ งรายใหญ่และรายย่อยถึง 6.27 หม่ืนยูนิตจาก 126 
โครงการในปี พ.ศ. 2560 และในปี พ.ศ. 2561 มีการประมาณการไวว้า่จะมีการขยายตวัอยา่งต่อเน่ือง 
โดยเฉพาะในจงัหวดักรุงเทพมหานคร ซ่ึงมีการกระจายตวัจากใจกลางของตวัเมืองสู่รอบนอก โดย
คาดวา่จะมีการขยายตวัเพิ่มข้ึนประมาณ 10% หรือไม่ต ่ากวา่ 5.5 หม่ืนหน่วย (นลินรัตน์ เจริญสุพงษ์, 
2560)  
 ดว้ยสภาพการแข่งขนัท่ีสูงข้ึนของตลาด ส่งผลให้ผูป้ระกอบการท่ีเก่ียวขอ้งตอ้งมีการ
ปรับตวั โดยการปรับปรุงแกไ้ขและพฒันาระบบวิธีการท างาน การบริหารจดัการ เพื่อให้สามารถ
แข่งขนักบัผูป้ระกอบการอ่ืนๆได ้ดว้ยสภาพปัจจุบนัของ บริษทั เฟรมเทค วินโดว ์แอนด์ ดอร์ จ  ากดั 
ถึงแม้จะมีปริมาณงานเป็นจ านวนมาก แต่พบว่าอัตรส่วนผลต่างระหว่างรายรับกับรายจ่าย มี
อตัราส่วนท่ีนอ้ยกวา่ท่ีควรจะเป็น แสดงให้เห็นถึงปัญหาของการบริหารจดัการ โดยพบวา่ปริมาณ
ของเสียท่ีเกิดข้ึนมีปริมาณสูงมาก ซ่ึงมีสาเหตุทั้ งจากกระบวนการท างานท่ีผิดพลาด จนถึง
กระบวนการผลิตท่ีมีปัญหาโดยมีหลายสาเหตุท่ีเก่ียวขอ้ง ถึงแมจ้ะมีความพยายามแกไ้ขโดยทีมงาน
ท างานท่ีเก่ียวขอ้งมาโดยตลอด แต่พบวา่ปัญหายงัคงอยู ่แสดงใหเ้ห็นถึงการแกไ้ข ปรับปรุงท่ีอาจจะ
ยงัไม่ตรงจุด ดว้ยวธีิการแกไ้ขปัญหาแบบเดิมๆ ต่างคนต่างคิดต่างคนต่างแกไ้ข 
 ด้วยเหตุน้ีจึงมีความพยายามวิเคราะห์หาจุดบกพร่องท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการการ
ท างานในทุกๆขั้นตอน ตั้งแต่เร่ิมตน้กระบวนจนถึงขั้นตอนท่ีช้ินงานถูกผลิตข้ึนเตรียมส่งออกติดตั้ง 
เพื่อน าสาเหตุท่ีมีความเก่ียวข้องท่ีมีผลกระทบให้เกิดปัญหาท่ีมีระดับความรุนแรงมาก โอกาส
เกิดข้ึนสูงและตรวจสอบหรือพบความผิดพลาดไดช้า้มาด าเนินการแกไ้ขปรับปรุงและวิเคราะห์ผล
ก่อน 
 
1.2  วตัถุประสงค์การวจัิย 
 1.  ประยุกตใ์ช้เทคนิค FMEA เพื่อหาขอ้ผิดพลาดท่ีมีความเส่ียงสูงท่ีจะท าให้เกิดของเสียใน
กระบวนการผลิตแผงหนา้ต่างอลูมิเนียมระบบผนงักระจกส าเร็จรูปได ้
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 2.  หาแนวทางในการปรับปรุงขั้นตอนการท างานเพื่อลดความเส่ียงท่ีจะท าให้เกิดของเสียใน
กระบวนการผลิตได ้
 
1.3  ขอบเขตของงานวจัิย 
 ศึกษาปัญหาโดยการวิเคราะห์กระบวนการการท างาน ตั้งแต่ขั้นตอนการรับขอ้มูลจาก
ลูกคา้ จนถึงขั้นตอนท่ีผลิตภณัฑพ์ร้อมส่งเขา้หนา้งานเพื่อติดตั้ง ของบริษทั เฟรมเทค วินโดว ์แอนด ์
ดอร์ จ  ากดั ซ่ึงเป็นผูป้ระกอบการธุระกิจ ผลิต จ าหน่าย ติดตั้ง ประตู หนา้ต่างอลูมิเนียม กระจก และ
ผลิตภณัฑอ์ลูมิเนียมเพื่องานก่อสร้าง ไดแ้ก่ ผนงักระจก Curtain wall แผงหนา้ต่างอลูมิเนียมส าหรับ
ตึกสูง ประเภท Window Wall ราวระเบียงกนัตก ฉากกั้นอาบน ้ า ร้ัว ประตูร้ัว ระแนงบงัแดด แผงบงั
ตา เกล็ดอลูมิเนียม ซ่ึงในงานวิจยัน้ีจะมุ่งเนน้ศึกษาเฉพาะ กระบวนการผลิตแผงหนา้ต่างอลูมิเนียม 
ส าหรับตึกสูง ประเภท Window Wall ซ่ึงเป็นชนิดงานท่ีมีการผลิตสูงสุดของบริษทัในปี พ.ศ. 2560 
ถึง พ.ศ. 2561 จากภาพท่ี 1.1 โดยก าหนดแผนการด าเนินงานดงัน้ี 
  1. เก็บรวบรวมข้อมูล และวิเคราะห์ปัญหา โดยการประชุมร่วมกันของผูมี้ส่วน
เก่ียวขอ้งในกระบวนการผลิต เพื่อหาแนวทางการแกไ้ขปรับปรุง ระหว่างเดือนตุลาคม พ.ศ. 2560 
ถึง เดือนมีนาคม พ.ศ. 2561 
  2.  เร่ิมด าเนินการก าหนดแนวทางการปรับปรุงระหวา่งเดือนเมษายนถึงกรกฎาคม พ.ศ. 
2561 
  3.  ระหวา่งเดือนพฤษภาคม ถึงเดือนตุลาคม พ.ศ. 2561 เร่ิมด าเนินการแกไ้ขปรับปรุง
การท างาน และน าผลมาเปรียบเทียบเพื่อวเิคราะห์และสรุปผล ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
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ภาพที ่1.1  ขั้นตอนการด าเนินงานวจิยั ระหวา่งเดือน ตุลาคม พ.ศ. 2561 ถึง พฤศจิกายน พ.ศ.2562 
 
1.4  ค าจ ากดัความในการวจัิย 
 อลูมิเนียมท่อน หมายถึง อลูมิเนียมเส้นเต็มท่ีถูกตัดให้ได้ขนาดตามท่ีต้องการใน
กระบวนการผลิตในโรงงานเพื่อเตรียมน าไปประกอบเป็นช้ินงาน 
 ความยาว Cut Size หมายถึงความยาวอลูมิเนียมเส้นเต็มท่ีค านวนไว ้เพื่อให้เหมาะสม
กบัการน ามาใชต้ดัเป็นท่อนตามขนาดท่ีตอ้งการ ตามขนาดช้ินงานท่ีจะประกอบ โดยอลูมิเนียมท่ีมี
หนา้ตดัเดียวกนัสามารถมีไดห้ลาย Cut Size เพื่อให้เหมาะกบัช้ินงานท่ีมีขนาดต่างๆ กนัตามความ
ตอ้งการผลิต 
 ความยาวอลูมิเนียมทอ้งตลาด หมายถึงความยาวมาตรฐานของอลูมิเนียมหน้าตดัท่ีใช้
กนัทัว่ไป ท่ีผลิตโดยโรงงานรีดอลูมิเนียม ซ่ึงจะมีขนาดอยูท่ี่ 6.0 เมตร หรือ 6.4 เมตร ตามมาตรฐาน
ของแต่ละโรงงานรีดอลูมิเนียมเส้น  
  วิธีการตดัท่อน หมายถึง ล าดบัในการตดัอลูมิเนียมเส้นเป็นท่อน โดยท่ีเศษท่ีเหลืออยู่
ไม่เกินมาตรฐานท่ีผูค้  านวนก าหนด โดยการตดัอลูมิเนียมเส้นเป็นท่อน หากไม่ล าดบัการตดัให้
ถูกตอ้ง จะท าให้เศษเหลือเยอะ และไม่พอกบัการน าไปใช้ เช่น อลูมิเนียมเส้นความยาว 6.1 เมตร 
จ านวน 2 เส้น สามารถน ามาตดัเป็นท่อนๆ ล่ะ 2.0 เมตร ได ้3 ท่อนต่อเส้น และตดัเป็นท่อนๆ ล่ะ 
3.0 เมตร ได ้2 ท่อนต่อเส้น รวมใช้อลูมิเนียมท่ีมีความยาว 6.1 จ  านวน 2 เส้น สามารถตดัเป็นท่อน 
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ได ้5 ท่อน ท่ีความยาว 2.0 เมตร 3 ท่อน และ 3.0 เมตร 2 ท่อน เหลือเศษตดั 0.1 เมตร จ านวน 2 ท่อน 
หากไม่ตดัตามน้ี จะท าให้เศษตดัเหลือในปริมาณมาก เช่น การน าอลูมิเนียมเส้น 6.1 เมตร ไปตดั
ขนาด 3.0 และ 2.0 แทน ซ่ึงจะตอ้งใชอ้ลูมิเนียมเส้น ขนาด 6.1 จ านวนถึง 3 เส้น เพื่อให้สามารถตดั
อลูมิเนียมเป้นท่อนตามขนาดและจ านวนท่ีตอ้งการไดพ้อดี 
 โปรแกรม WIN Speed เป็น ERP software ท่ีใชง้านในบริษทัตวัอยา่งท่ีท าการศึกษาใน
คร้ังน้ี โดย ERP software เป็นซอฟตแ์วร์ท่ีมีการรวบรวม หรือผนวกฟังก์ชนังานทั้งหมดในองคก์ร 
หรือมีการเช่ือมโยงในส่วนของโมดูลทั้งหมดเขา้ดว้ยกนั โดยมีการท างานในลกัษณะแบบเรียลไทม ์
และโปรแกรมจะไดรั้บการออกแบบมาบนพื้นฐานของวิธีการปฏิบติัท่ีดีท่ีสุดในอุตสาหกรรมนั้นๆ 
ไวใ้นตวัโปรแกรมโดยสามารถปรับเปล่ียนใหเ้ขา้กบัลกัษณะการด าเนินงานขององคก์รนั้นๆได ้
 ปริมาณขั้นต ่า หมายถึง จ านวนเส้นอลูมิเนียมแต่ละหน้าตดัอลุมิเนียมท่ีรวมกนัแลว้มี
น ้ าหนกัของเน้ืออลูมิเนียมเกินกวา่ท่ีโรงงานรีดอลูมิเนียมก าหนด โดยมีขั้นต ่าอยุท่ี่ 300 กิโลกรัมต่อ
หนา้ตดัอลุมิเนียม 

 
1.5  ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 
 1.  ท าให้ทราบถึงขั้นตอนกระบวนการการผลิตแผงหน้าต่างอลูมิเนียมส าเร็จรูป ประเภท 
Window Wall โดยละเอียด 
 2.  สามารถหาแนวทางเพื่อแกไ้ขปัญหาท่ีท าให้เกิดของเสีย และด าเนินการเพื่อลดปริมาณของ
เสียท่ีเกิดข้ึน พร้อมทั้งก าหนดเป็นมาตรฐานในการท างาน 
 3.  เรียนรู้การประยุกตใ์ชเ้ทคนิค FMEA เพื่อปรับปรุงกระบวนการท่ีมีปัญหาดว้ยการวิเคราะห์
ขอ้บกพร่องท่ีมีค่าดชันีความเส่ียงสูง ท่ีมีโอกาสก่อใหเ้กิดปัญหาได ้
 4.  สามารถใชท้รัพยากรในการผลิตไดอ้ยา่งคุม้ค่า ลดตน้ทุนในการผลิต เพิ่มความสามารถใน
การแข่งขนัในตลาดของบริษทัได ้
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บทที ่2 
ทฤษฎแีละงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
2.1  แนวคิดทีน่ ามาประยุกต์ใช้ในการวเิคราะห์ปัญหา 
  เพื่อใหส้ามารถวเิคราะห์ปัญหาและน ามาด าเนินการแกไ้ขปรับปรุงไดน้ั้น จ  าเป็นตอ้งมี
แนวคิด หลกัวชิาการท่ีมีการศึกษา ลองน าไปใชแ้ละไดผ้ล เป็นแนวคิด วธีิปฏิบติัท่ีไดรั้บการยอมรับ 
โดยตอ้งมีการก าหนดวตัถุประสงค์ท่ีชดัเจน ท าการเก็บรวบรวมขอ้มูล และเลือกใช้เคร่ืองมือทาง
สถิติเพื่อน ามาวิเคราะห์ โดยเคร่ืองมือทางสถิติท่ีส าคญัท่ีน ามาใช้ในงานวิจยัน้ีประกอบไปด้วย 
แผนภาพพาเรโต ผงัแสดงเหตุและผล ใบตรวจสอบ (Check Sheet) ทฤษฎีการวิเคราะห์ลกัษณะ
ขอ้บกพร่องและผลกระทบดา้นคุณภาพ (Failure Mode and Effect Analysis) โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
 2.1.1  เคร่ืองมือคุณภาพ 7 อยา่ง (7QC Tools) 
  คุณภาพ คือ ความถูกตอ้งตรงตามความตอ้งการของผูใ้ช้ (Quality is fitness for use) 
การผลิตสินคา้ให้ถูกตอ้งตรงกบัขอ้ก าหนดหรือมาตรฐานของสินคา้นั้นๆ ลกัษณะต่างๆ ของสินคา้ 
หรือ บริการ ท่ีตรงตามความตอ้งการของผูบ้ริโภค ผูรั้บบริการ หรือท าให้ผูบ้ริโภค และผูรั้บบริการ
มีความพอใจ 
  เคร่ืองมือคุณภาพ 7 อยา่ง (7QC Tools) คือ กลุ่มของเคร่ืองมือท่ีใชว้ิเคราะห์ขอ้มูลใน
รูปแบบท่ีมองเห็นสภาพจริงและเขา้ใจง่าย ทุกคนสามารถเรียนรู้และปฏิบติัไดง่้าย เป็นเคร่ืองมือช่วย
ในการวางแผนและก าหนดเป้าหมายในการปฏิบติังานอยา่งมีประสิทธิภาพ รวมทั้งเป็นเคร่ืองมือท่ี
ช่วยในการเก็บรวบรวมขอ้มูล น าเสนอขอ้มูล วิเคราะห์ และควบคุมปัญหา ซ่ึงถือเป็นจุดเด่นของ 7 
QC Tools โดยเคร่ืองมือคุณภาพ 7 QC Tools นั้นจะประกอบไปดว้ย 7 เคร่ืองมือ คือ 
 1.  เอกสารตรวจสอบ (Check Sheet) 
 2.  ผงัพาเรโต (Pareto diagram) 
 3.  กราฟ (Graph) 
 4.  ผงัเหตุและผล (Cause & Effect diagram) 
 5.  ผงัการกระจาย (Scatter diagram) 
 6.  แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
 7.  ฮิสโตแกรม (Histogram) 
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 2.1.1.1  แผน่ตรวจสอบ (Check Sheet) 
 แผน่ตรวจสอบ (Check Sheet) คือ แบบฟอร์มท่ีมีการออกแบบช่องวา่งต่างๆ ไวเ้รียบร้อย 
เพื่อจะใชใ้นการบนัทึกขอ้มูลไดง่้ายและสะดวกถูกตอ้งไม่ยุง่ยาก ในการออกแบบฟอร์มทุกคร้ังตอ้ง
มีวตัถุประสงค์ท่ีชัดเจน โดยวตัถุประสงค์หลกัๆ เพื่อควบคุมและติดตาม (Monitoring) ดูผลการ
ด าเนินการผลิต เพื่อการตรวจเช็ค หรือเพื่อวเิคราะห์หาสาเหตุของความไม่สอดคลอ้ง 
  การออกแบบแบบฟอร์มแผ่นตรวจสอบนั้น จะท าโดยการใส่ช่องว่างต่างๆ เพื่อให้ผู ้
บนัทึกสามารถลงบนัทึกขอ้มูลต่างๆ ลงในแต่ละช่องวา่งไดอ้ยา่งสะดวก ถูกตอ้ง ไม่ยุง่ยาก และตอ้ง
เขียนใหน้อ้ยท่ีสุด โดยท่ีผูอ่้านขอ้มูลหลงัการจดบนัทึกแลว้ตอ้งเขา้ใจง่าย สามารถน าไปใชไ้ดท้นัที
ดงัตวัอยา่งในภาพท่ี 2.1, 2.2 และ 2.3 

 

 
 

ภาพที ่2.1  ตวัอยา่งใบตรวจสอบส าหรับการบนัทึกปริมาณของเสีย 
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ภาพที ่2.2  ตวัอยา่งแผน่ตรวจสอบแสดงสาเหตุความบกพร่อง 

 

 
 
ภาพที ่2.3  ตวัอยา่งแผน่ตรวจสอบเพื่อใชแ้สดงต าแหน่งจุดบกพร่องหรือจุดเกิดเหตุ 
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 2.1.1.2  ผงัพาเรโต (Pareto Diagram) 
 ผงัพาเรโต (Pareto Diagram) เป็นแผนภูมิท่ีใช้แสดงให้เห็นถึงความสัมพนัธ์ระหว่าง
สาเหตุของความบกพร่องกบัปริมาณความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน ตวัอยา่งในภาพท่ี 2.4 ผงัพาเรโตโดยท่ี
แกน X เป็น จ านวนช้ินงานเสีย มูลค่าความเสียหายจากของเสีย หรือความถ่ีของการเกิด และแกน Y 
เป็น ชนิดของความบกพร่อง ต าแหน่งท่ีพบความบกพร่อง หรือ เคร่ืองจกัรท่ีเกิดจุดบกพร่อง 

 

 
 
ภาพที ่2.4  ตวัอยา่งผงัพาเรโต (Pareto Diagram) 
 
 การวิเคราะห์แบบพาเรโต เร่ิมในปี พ.ศ. 1897 นกัเศรษฐศาสตร์ ช่ือ นายวิเฟรดโด พา
เรโต ไดว้ิจยัเร่ือง การกระจายของรายไดข้องประชากรท่ีไม่เท่ากนั ซ่ึงสรุปวา่ 80% ของรายไดข้อง
ประเทศมาจากคนรวยเพียง 20% เท่านั้น ต่อมา ดร.จูราน น าเอาหลกัการน้ีมาใช้ในการควบคุม
คุณภาพ จ านวนสาเหตุนอ้ยแต่มีมูลค่าความสูญเสียมาก จ านวนสาเหตุมากแต่มีมูลค่าความสูญเสีย
นอ้ย ซ่ึงเรียกการวเิคราะห์แบบน้ีวา่ การวเิคราะห์แบบพาเรโต 
 โดยประโยชน์ของผงัพาเรโตคือ สามารถบ่งช้ีให้เห็นวา่หัวขอ้ใดเป็นปัญหามากท่ีสุด 
สามารถเขา้ใจล าดบัความส าคญัมากน้อยของปัญหาได้ทนัที เขา้ใจว่าแต่ละหัวขอ้มีอตัราส่วนเป็น
เท่าใดในส่วนทั้งหมด ใช้กราฟแท่งบ่งช้ีขนาดของปัญหา ท าให้โน้มน้าวจิตใจไดดี้ ไม่ตอ้งใช้การ



9 
 

ค านวณท่ียุง่ยาก ก็สามารถจดัท าไดส้ามารถใชใ้นการเปรียบเทียบผลได ้ใชส้ าหรับการตั้งเป้าหมาย 
ทั้งตวัเลขและปัญหา 
 2.1.1.3  กราฟ (Graphs) 
 กราฟ (Graphs) คือแผนภาพท่ีแสดงถึงตัวเลขหรือข้อมูลทางสถิติ ท่ีใช้เม่ือต้องการ
น าเสนอขอ้มูล และวเิคราะห์ผลของขอ้มูลดงักล่าว เพื่อท าใหง่้ายและรวดเร็วต่อการท าความเขา้ใจ 

 
ชนิดกราฟ วตัถุประสงค์ ลกัษณะ 

 

 
กราฟแท่ง 

เพื่อเปรียบเทียบความ
แตกต่างทางปริมาณ 

ทุกแท่งมีความกวา้งเท่ากนั 
โดยความยาวของแต่ละแท่ง
ข้ึนกบัจ านวนท่ีเปรียบเทียบ 

 

 
กราฟเส้น 

ดูการเปล่ียนแปลงเม่ือเวลา 
หรือ สถานการณ์เปล่ียน 

ความสูง / ต ่า ของเส้นกราฟ
ข้ึนกบัปริมาณจ านวนท่ีเก็บ
ขอ้มูลได ้

 

 
กราฟเรดาห์ 

แสดงภาพรวมทั้งหมดของ
ส่ิงท่ีสนใจศึกษา กบั
ปริมาณท่ีเกิดข้ึนจริง 

ก าหนดหวัขอ้ท่ีวดัค่าได ้
แลว้แสดงค่าใดแต่ละเร่ือง 
จะช่วยใหม้องเห็นภาพรวม 
และเขา้ใจไดง่้ายข้ึน 

 

 
กราฟวงกลม 

แสดงสัดส่วนของส่ิงท่ี
ต่างกนั 

เป็นภาพวงกลมแยกเป็น
สัดส่วนตามปริมาณท่ีเกิดข้ึน
ในแต่ล่ะเร่ือง ช่วยใหเ้ขา้ใจ
ความสัมพนัธ์ของสัดส่วนได้
ง่ายข้ึน 
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 2.1.1.4  ผงัเหตุและผล (Cause and Effect diagram) 
 ผงัท่ีแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งคุณลกัษณะทางคุณภาพกบัปัจจยัต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง โดย
ประโยชน์ของการใช้ผงักา้งปลาดงัตวัอย่างในภาพท่ี 2.5 นอกจากจะท าให้รู้ถึงสาเหตุของปัญหา
แล้ว ยงัเป็นการแลกเปล่ียนความคิดเห็น ความช านาญและประสบการณ์ของสมาชิกในกลุ่ม 
สามารถน าไปใช้ได้กับทุกประเภทของปัญหา และท าให้สามารถมองเห็นภาพรวมและ
ความสัมพนัธ์ของสาเหตุท่ีก่อใหเ้กิดปัญหาไดง่้ายข้ึน 
 

 
 

ภาพที ่2.5  แสดงส่วนประกอบของผงักา้งปลา 
 
 จุดส าคญัส าหรับการสร้างผงักา้งปลา 

- เป็นกลุ่มความคิดเห็นร่วมกนัจากการระดมสมอง อยา่งเป็นระบบ 
- เขียนหวัปลา (ปัญหา) ใหก้ระชบั ชดัเจน 
- เจาะจงใหช้ดัเจนเร่ืองขนาดและปริมาณดว้ยขอ้มูลทั้งหวัปลาและกา้งปลา 
- ตอ้งมีการแกไ้ขเม่ือมีขอ้มูลใหม่ท่ีชดัเจน 
- อย่างพึ่งพอใจกบัสาเหตุท่ีได้เพียง 4-5 สาเหตุ เพราะสาเหตุแรกๆ ท่ีเรารู้อยู่แล้ว

เป็นสาเหตุจากประสบการณ์ แต่สาเหตุหลงัๆ จะเป็นสาเหตุท่ีไดจ้ากความคิดริเร่ิมสร้างสรรค ์โดย
จะสังเกตุไดว้า่ ถา้มีเพียงไม่ก่ีสาเหตุ เม่ือแกไ้ขแลว้ ปัญหามกัจะยงัเกิดข้ึนอีก 
 การแกปั้ญหาจากผงักา้งปลา 

- ตดัสาเหตุท่ีไม่จ าเป็นออก ล าดบัความเร่งด่วนและความส าคญัของปัญหา 
- ถา้ยนืยนัสาเหตุนั้นไม่ไดต้อ้งกลบัไปเก็บขอ้มูลอีกคร้ัง 
- ก าหนกวธีิการแกไ้ข ก าหนดผูรั้บผดิชอบ เวลาเร่ิมตน้ ระยะเวลาเสร็จ 
- ตอ้งมีการติดตามผลการแกไ้ขในรูปแบบท่ีเป็นตวัเลขสามารถวดัได ้
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 2.1.1.5  ฮิสโตแกรม (Histogram) 
 ฮิสโตแกรม (Histogram) คือกราฟแท่งแบบเฉพาะท่ีแสดงความสัมพนัธ์ระหว่างขอ้มูล
เป็นหมวดหมู่ท่ีเรียกว่าชั้นขอ้มูลกบัความถ่ีของขอ้มูล เพื่อดูการกระจายของขอ้มูล ลกัษณะของ
ขอ้มูลท่ีเป็นหมวดหมู่จะเรียงล าดบัจากน้อยไปหามากโดยจ านวนหมวดหมู่ของขอ้มูลจะจดัตาม
ความเหมาะสม โดยแกนตั้งจะเป็นตวัเลขแสดง “ ความถ่ี ” และแกนนอนจะเป็นขอ้มูลคุณสมบติั
ของส่ิงท่ีเราสนใจ แท่งกราฟแต่ละแท่งจะมีความกวา้งเท่ากนัซ่ึงเท่ากบักวา้งของชั้นขอ้มูล ส่วน
ความสูงของกราฟแต่ละแท่งนั้นจะสูงเท่ากบัจ านวนความถ่ีของแต่ละชั้นขอ้มูลดงัตวัอยา่งในภาพท่ี 
2.6 
 ประโยชน์ส าคญัของการใช้ฮิสโตแกรม คือการใช้เพื่อวิเคราะห์ความถ่ีของขอ้มูลแล้ว
ตดัสินใจว่าการแจกแจงหรือการกระจายขอ้มูลแบบใดมีผลต่อผลิตภณัฑ์ไปในทิศทางท่ีดีหรือไม่
และยงัสามารถใช้ในการเปรียบเทียบขอ้มูลจากการผลิตก่อนและหลงัการปรับปรุงและน ามาใช้
วเิคราะห์หาความสามารถของกระบวนการผลิต (Process capability) ไดอี้กดว้ย 
 การแจกแจงความถ่ีโดยใชก้ราฟ ฮิสโทแกรม (histogram) 

- มีลกัษณะเป็นรูปส่ีเหล่ียมมุมฉากวางเรียงติดกนับนแกนนอน 
- แกนนอนแทนค่าของตวัแปร 
- ความกวา้งของรูปส่ีเหล่ียมมุมฉากแทนความกวา้งอนัตรภาคชั้น 
- ความสูงของรูปส่ีเหล่ียมมุมฉากจะแสดงความถ่ี 
 

 
ภาพที ่2.6  ภาพแสดงตวัอยา่งรูปแผนภูมิฮิสโตแกรม (Histogram) 
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 2.1.1.6  ผงัการกระจาย (Scatted Diagram) 
 ผ ังการกระจาย (Scatted Diagram) คือ ผ ังท่ีใช้แสดงค่าของข้อมูลท่ีเกิดจาก
ความสัมพนัธ์ของตวัแปรสองตวัวา่มีแนวโนม้ไปในทางใด เพื่อท่ีจะใชห้าความสัมพนัธ์ท่ีแทจ้ริงดงั
ตวัอยา่งในภาพท่ี 2.7 

 
          ผงัการกระจายตวัแสดงความสมัพนัธ์ของรายไดเ้ฉล่ียของประชากรเทียบกบัอตัราการเกิดขยะในแต่ละจงัหวดั 

เก็บขอ้มูลโดยกรมควบคุมมลพิษ กระทรวงทรัพยากรธรรมชาติและส่ิงแวดลอ้ม ปี พ.ศ. 2560 

 
ภาพที ่2.7  ตวัอยา่งผงัการกระจาย (Scatted Diagram) 
 
 โดยรายละเอียดประกอบผงัการกระจาย ตวัจะประกอบดว้ย 

- ช่ือของรูปกราฟ (เช่น ช่ือผลิตภณัฑ ์ช่ือกระบวนการ) 
- ช่ือของแกนนอน (x) และแกนตั้ง (y) 
- ช่ือของผูป้ฏิบติังาน ผูเ้ก็บขอ้มูล และเคร่ืองจกัร 
- หน่วยวดั ของแกนนอน (x) และ แกนตั้ง (y) 
- ช่วงเวลาท่ีเก็บขอ้มูล และวนัเดือนปีท่ีผลิตหรือบริการ 
- จ านวนขอ้มูล (x , y) ท่ีจดัเก็บก่ีคู่ (n = ?) 

 2.1.1.7  แผนภูมิควบคุม (Control Chart)  
 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือ แผนภุมิท่ีมีการเขียนขอบเขตท่ียอมรับได ้เพื่อน าไป
เป็นแนวทางในการควบคุมกระบวนการโดยการติดตามและตรวจจบัขอ้มูลท่ีออกนอกขอบเขต 
 การตีความแผนภูมิควบคุม โดยปกติเม่ือไดแ้ผนภูมิควบคุมแลว้ก็จะท าการสุ่มตวัอยา่ง 
และท าการวดัผล ถา้ผลของการลงจุดในแผนภูมิควบคุมทุกจุดกระจายภายในเขตควบคุมอย่างสุ่ม 
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คือ รูปท่ีได้จะไม่แน่นอน จะได้กระบวนการผลิตอยู่ในการควบคุม แต่ถ้าอยู่ในรูปแบบใดใน 4 
ลกัษณะน้ี ถือวา่กระบวนการผลิตอยูน่อกการควบคุม (Out of control) 
 

ลกัษณะท่ี 1 : มีจุดใดจุดหน่ึงอยูน่อกขีดจ ากดัควบคุมทางสูงหรือทางต ่า 

 
 

ลกัษณะท่ี 2 : มี 2 จุด ติดต่ออยูใ่กลขี้ดจ ากดัควบคุมทางสูงหรือทางต ่า 
 

 
 

ลกัษณะท่ี 3 : มีอยา่งนอ้ย 7 จุดติดต่อกนัอยูด่า้นใดดา้นหน่ึงของแผนภูมิควบคุม 
 

 
 

ลกัษณะท่ี 4 : เม่ือจุดต่างๆ แสดงแนวโนม้ 
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2.2 ทฤษฎีการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพ (Failure Mode and 

Effect Analysis) 
 ความหมายของการวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ 
 การวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis, FMEA) 
ได้รับการพัฒนาคร้ังแรกส าหรับหน่วยงานอากาศยานทางทหารของสหรัฐอเมริกา (ได้แก่ 
กองทพัอากาศ กองทพัเรือ องค์กร NASA) ตั้งแต่ทศวรรษท่ี 1950 จากนั้นได้มีการขยายการใช้
วธีิการ FMEA ไปยงับริษทัผูผ้ลิตรถยนตช์ั้นน าของโลก ไดแ้ก่ Ford motor, GM และ Chrysler หรือ
ท่ีรู้จกักนัดีวา่ BIG THREE (Big 3) โดยเป็นขอ้ก าหนดท่ีส าคญัของระบบ QS-9000 และในปัจจุบนั
น้ีวิธีการ FMEA ก็ไดก้ลายมาเป็นขอ้ก าหนดพื้นฐานของอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์ผูผ้ลิตรถยนตทุ์ก
ค่าย ทุกยีห่อ้ หรือแมแ้ต่ผูผ้ลิตช้ินส่วนประกอบต่างๆ ตอ้งปฏิบติัตามภายใตร้ะบบคุณภาพ QS 9000 
ISO/TS-16949 อยา่งไรก็ตาม การประยกุตใ์ช ้FMEA ในประเทศไทยยงัคงจ ากดัอยูใ่นอุตสาหกรรม
ยานยนตแ์ละอิเล็กทรอนิกส์เป็นส่วนใหญ่ 
 การวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis, FMEA) 
ตามความหมายของ AIAG (Automotive Industry Action Group, 2001) คือ กลุ่มของกิจกรรมเชิง
ระบบประการหน่ึง ท่ีมีจุดมุ่งหมาย 

1. รับรู้และประเมินถึงแนวโน้มของขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ์/กระบวนการหน่ึง
และผลกระทบ (Effect) จากขอ้บกพร่องดงักล่าว 

2. การบ่งช้ีถึงการปฏิบติัการท่ีสามารถก าจดัทิ้งหรือลดโอกาสการเกิดขอ้บกพร่อง 
3. การด าเนินการจดัท ากระบวนการทั้งหมดในรูปเอกสาร 

 AIAG (2001) ไดนิ้ยามไวว้า่ FMEA ส าหรับการออกแบบและกระบวนการ หมายถึง 
เทคนิคเชิงวิเคราะห์ (Analytical Technique) หน่ึงท่ีใชโ้ดยวิศวกรหรือทีมงานท่ีรับผิดชอบดา้นการ
ออกแบบ (ส าหรับ FMEA การออกแบบ) หรือวิศวกร หรือทีมงานท่ีรับผิดชอบดา้นการผลิต/สาย
งานประกอบ (ส าหรับ FMEA กระบวนการ) ส าหรับวธีิการในการสร้างความมัน่ใจวา่แนวโนม้ของ
ลกัษณะขอ้บกพร่อง (Potential Failure Modes) ตลอดจนสาเหตุ และกลไกท่ีเก่ียวขอ้งต่างๆ ไดรั้บ
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การพิจารณาและระบุแลว้โดยการด าเนินการดา้น FMEA น้ีควรไดรั้บการด าเนินการในขั้นตอนของ
การออกแบบหรือการวางแผนกระบวนการผลิต 
 ประโยชน์ของการประยกุตใ์ชเ้ทคนิค FMEA มีหลายประการ ดงัน้ี 

1. ช่วยในการประเมินผลของแบบท่ีไดจ้ากการออกแบบทั้งความตอ้งการดา้นหนา้ท่ี
และทางเลือกในการออกแบบ 

2. การประเมินการออกแบบเพื่อการผลิต (DFM) เบ้ืองตน้ 
3. ช่วยในการปรับปรุงคุณภาพ ความไว้วางใจ ตลอดจนความปลอดภัยของ

ผลิตภณัฑห์รือการบริการ 
4. ช่วยในการลดตน้ทุนท่ีซ่อนเร้นของกระบวนการผลิต ท าให้องค์กรสามารถเพิ่ม

อ านาจในการแข่งขนัทางธุรกิจระยะยาวไดดี้ 
5. ช่วยเพิ่มความมัน่ใจและความพอใจใหแ้ก่ลูกคา้ 
6. ช่วยในการลดตน้ทุนและเวลาในการพฒันาผลิตภณัฑ์ใหม่ ซ่ึงมีผลท าให้สามารถ

วางตลาดผลิตภณัฑไ์ดร้วดเร็วยิง่ข้ึน 
7. ช่วยในกระบวนการป้องกนัขอ้บกพร่อง 
8. ช่วยเพิ่มศักยภาพด้านเทคโนโลยีเฉพาะด้าน (Intrinsic Technology) ให้แก่ 

คณะท างาน FMEA ในระหว่างการด าเนินการซ่ึงจะเป็นรากฐานส าคญัในการพฒันาและวิจยั
ผลิตภณัฑใ์หม่ในอนาคต 

9. ช่วยในการก าหนดถึงล าดับความส าคัญก่อนหลังของกิจกรรมการปรับปรุง
คุณภาพโดยผา่นตวัเลขวเิคราะห์ความเส่ียง 

10. ช่วยในการบ่งช้ีถึงความผดิพลาด (Error) ท่ีอาจจะเกิดข้ึนในขั้นตอนต่างๆ ของการ
ออกแบบและกระบวนการ และก าหนดแนวทางในการป้องกนัต่อไป 

11. ช่วยในกระบวนการบ่งช้ีปัจจัยท่ีคาดว่าจะเป็นสาเหตุส าคัญของปัญหาเพื่อ
ด าเนินการพิสูจน์และแกไ้ขต่อไป โดยลกัษณะดงักล่าวน้ีจะมีความส าคญัมากในกระบวนการของ 
Six Sigma 

12. ช่วยในการบ่งช้ีถึงวิธีการวินิจฉัยการออกแบบและกระบวนการ(Diagnostic 
Procedures) 
 แนวความคิดของการวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effect 
Analysis, FMEA) ในการด าเนินการ FMEA ให้มีประสิทธิผลมากท่ีสุดนั้น จ าเป็นตอ้งมีการ
ด าเนินการตามแนวคิดพื้นฐาน 3 ประการ คือ 

 



16 
 

 2.2.1  การด าเนินการโดยคณะท างาน (Team) 
 การด าเนินงาน FMEA จะต้องอยู่บนพื้นฐานของกลุ่มคณะท างาน FMEA ท่ี
ประกอบดว้ยบุคลากรท่ีเก่ียวขอ้ง โดยคณะท างานท่ีดี ประกอบดว้ยบุคลากรประมาณ 6 – 8 คนท่ีอยู่
ในระดบัจดัการและมีความรู้อย่างดีในดา้นเทคโนโลยีเฉพาะดา้น โดยประธาณคณะท างานควรมี
คุณสมบติัเพิ่มเติมอีกประการหน่ึง คือ ความเขา้ใจอยา่งดีในกระบวนการแกปั้ญหา (Cross Function 
Team) ซ่ึงควรประกอบดว้ย ฝ่ายพฒันาและวิจยัผลิตภณัฑ์ ฝ่ายวิศวกรรม ฝ่ายประกนัคุณภาพ ฝ่าย
ผลิต ฝ่ายทดสอบ รวมทั้งฝ่ายตลาด (ถ้าจ าเป็น) โดยการท างานในรูปแบบคณะท างานควรอยู่ใน
ลกัษณะการทวีประโยชน์ (Synergy) ร่วมกนั คือ ความพยายามให้สมาชิกคนหน่ึงเรียนรู้เทคนิค 
โนวฮ์าว และเทคโนโลยเีฉพาะดา้นจากสมาชิกคนอ่ืนๆ 
 องคป์ระกอบดา้นคุณสมบติัเฉพาะบุคคลของสมาชิกนั้น สมาชิกท่ีดีจะตอ้งเป็นบุคคลท่ี
มีความรู้ดา้นเทคโนโลยีเฉพาะดา้นท่ีดี มีส านึกท่ีดีต่อการปรับปรุงคุณภาพ รับฟังความคิดเห็นผูอ่ื้น
ไดดี้ และเป็นผูท่ี้มีความรู้สึกร่วม (Empathy) ในการท างาน ส าหรับองค์ประกอบดา้นการบริหาร
คณะท างาน คณะท างานจะตอ้งมีการก าหนดวนั เวลาในการประชุมท่ีแน่นอนไวล่้วงหนา้ พร้อมทั้ง
ก าหนดถึงภารกิจของคณะท างานให้ชดัเจน รวมทั้งบทบาทและความรับผิดชอบในการด าเนินงาน
แบบคณะท างานโดยทัว่ไปควรจะก าหนดบทบาทในฐานะประธานคณะท างาน 1 คน เลขานุการ 1 
คน และท่ีเหลือเป็นคณะท างานจากตวัอยา่งแผนผงัการท างานในภาพท่ี 2.8 ทั้งน้ีคณะท างานอาจมี
การแต่งตั้งผูเ้ช่ียวชาญเป็นบริกร (Facilitator) หรือท่ีปรึกษา (Advisor) ก็ได ้
 

 
 

ภาพที ่2.8  โครงสร้างคณะท างาน FMEA ท่ีมา : กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ, 2551 
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 2.2.2  การวเิคราะห์หนา้ท่ีของผลิตภณัฑแ์ละกระบวนการ 
 แนวความคิดส าคญัประการท่ีสองของ FMEA คือ การวิเคราะห์หนา้ท่ีของผลิตภณัฑ์
และกระบวนการ โดยเร่ิมจากการก าหนดกระบวนการท่ีตอ้งการศึกษา แล้วท าการบ่งช้ีหน้าท่ี 
(Function) ของผลิตภณัฑ์และกระบวนการ โดยให้วิเคราะห์วา่มีอะไรท่ีท าให้หนา้ท่ีของผลิตภณัฑ์
และกระบวนการดงักล่าวไม่ไดรั้บการตอบสนอง ซ่ึงผลดงักล่าวจะหมายถึง ขอ้บกพร่อง (Failure) 
ท่ีคาดว่าจะเกิดข้ึน และจะเรียกลักษณะของข้อกบพร่องน้ีว่า ลักษณะของข้อบกพร่อง (Failure 
Mode) ของผลิตภณัฑ์และกระบวนการ นอกจากน้ี จะตอ้งพิจารณาถึงแนวความคิดในการท างาน
ของกระบวนการ (Process Concept) เพื่อการก าหนดถึงสาเหตุท่ีมีความเป็นไปได้ท่ีท าให้เกิด
ลกัษณะของขอ้กบพร่อง รวมถึงการบ่งช้ีถึงลูกคา้ของกระบวนการ โดยลูกคา้ในท่ีน้ีจะหมายถึง 
กระบวนการทา้ยน ้ า (Downstream Process) จนถึงผูใ้ชร้ายสุดทา้ย และจากลูกคา้ท่ีก าหนดน้ีเอง จะ
ท าใหท้ราบถึงผลกระทบท่ีเกิดข้ึนแก่ลูกคา้เน่ืองจากลกัษณะของขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึน 
 เม่ือท าการวิเคราะห์หน้าท่ีของผลิตภัณฑ์และกระบวนการเพื่อก าหนดลักษณะ
ขอ้บกพร่อง และไดก้ าหนดถึงสาเหตุของลกัษณะขอ้บกพร่อง ตลอดจนผลกระทบท่ีเกิดข้ึนแลว้ ผู ้
วิเคราะห์จะตอ้งท าการประเมินค่าความเส่ียง (Risk) โดยอาศยัตวัเลขประเมินล าดบัก่อนหลงัของ
ความเส่ียง (Risk Priority Number ; RPM) คือ 

RPM = S × O × D 
 โดยท่ีตวั S คือ ความรุนแรงของผลกระทบ (Severity) ในช่องน้ีจะวิเคราะห์ถึงความ
รุนแรงของแนวโน้มของผลกระทบจากขอ้บกพร่องท่ีก าหนดในช่อง โดยความรุนแรงจะหมายถึง
ขนาดของความรนแรง (Seriousness) ของผลกระทบและความรุนแรงน้ี จะเป็นลกัษณะเชิงสัมพนัธ์
ภายใตข้อบเขตของแต่ละ FMEA และในการลดความรุนแรงของผลกระทบน้ีจะไดม้าจากการ
ออกแบบใหม่ส าหรับระบบหรือกระบวนการเท่านั้น 
 ตารางท่ี 2.1 แสดงตวัอย่างการให้คะแนนความรุนแรงของผลกระทบ โดยเกณฑ์
ดงักล่าวจะพิจารณาลูกคา้ภายนอกท่ีเป็นผูใ้ช้ผลิตภณัฑ์ก่อนเป็นอนัดบัแรก จากนั้นจึงพิจารณาถึง
กระบวนการภายใน และกรณีท่ีผลกระทบเกิดข้ึนทั้งลูกคา้ภายนอกและลูกคา้ภายใน ให้ใชค้ะแนน
จากความรุนแรงท่ีสูงกวา่จากการประเมินในการวเิคราะห์ FMEA 
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ตารางที ่2.1  เกณฑก์ารประเมินผลความรุนแรงของผลกระทบ (AIAG, 2001) 
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ตารางที ่2.1  (ต่อ)  
 

 
 
 ในส่วนของตวัอกัษรย่อ O คือ โอกาสเกิดข้ึน (Occurrence) หมายถึง ความเป็นไปได้
ของสาเหตุ หรือกลไก เฉพาะท่ีจะเกิดข้ึน ดงันั้น อนัดบัของความเป็นไปไดก้ารเกิด (Likelihood of 
Occurrence) จึงมีความหมายเชิงสัมพนัธ์มากกว่าตวัเลขสัมบูรณ์ และการลดโอกาสการเกิดข้ึนน้ี 
จะตอ้งได้จากการป้องกนั หรือควบคุมสาเหตุหรือกลไกของขอ้บกพร่องท่ีผ่านการเปล่ียนแปลง
แบบหรือกระบวนการเท่านั้น จากตวัอยา่งตารางท่ี 2.2 เกณฑ์การประเมินผลโอกาสการเกิดข้ึนของ
ขอ้บกพร่อง (AIAG, 2001) 
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ตารางที ่2.2  เกณฑก์ารประเมินผลโอกาสการเกิดข้ึนของขอ้บกพร่อง (AIAG, 2001) 
 

 
 
 และ D การตรวจจบั (Detection) ในการพิจารณาคะแนนประเมินผลการตรวจจบัน้ี 
จะต้องพิจารณาจากความสามารถของระบบการควบคุมในปัจจุบันท่ีจะป้องกันการส่งมอบ
ขอ้บกพร่องถึงลูกคา้เท่านั้น โดยไม่ตอ้งค านึงถึงคววามเป็นไปไดข้องการเกิดข้ึน (Likelihood of 
Occurrence) ของลกัษณะขอ้บกพร่องดงัตวัอยา่งตารางท่ี 2.3 การประเมินผลการตรวจจบัของระบบ
ควบคุม 
 โดยทัว่ไปตวัเลข RPN จะไม่มีความหมายใดๆ นอกจากใชส่ื้อถึงล าดบัในการก าหนด
ความเส่ียงของลกัษณะขอ้บกพร่องจากกระบวนการเท่านั้น และเพื่อให้เกิดความมัน่ใจวา่ผูว้ิเคราะห์ 
สามารถใหค้ะแนนตามเกณฑท่ี์ก าหนดจนมีความแตกต่างอยา่งมีนยัส าคญั 
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ตารางที ่2.3  การประเมินผลการตรวจจบัของระบบควบคุม (AIAG, 2001) 
 

 

 
 
 ประเภทการตรวจจบั 

A : การป้องกนัขอ้ผดิพลาด 
B : การใชอุ้ปกรณ์วดั (Gauging) 
C : ตรวจสอบโดยอาศยับุคคล (Manual Inspection) 
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ตารางที ่2.3  (ต่อ)  
 

 

 
 
 ประเภทการตรวจจบั 
 A : การป้องกนัขอ้ผดิพลาด 

B : การใชอุ้ปกรณ์วดั (Gauging) 
C : ตรวจสอบโดยอาศยับุคคล (Manual Inspection) 

 หลังจากการวิเคราะห์ความเส่ียง RPN ของลักษณะข้อบกพร่องแต่ละตวัแล้วจะ
พิจารณาถึงลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีมีความรุนแรงมาก (คือ 10 หรือ 9) โดยไม่สนใจค่า RPN วา่จะมีค่า
มากน้อยเพียงไร ซ่ึงค่าความรุนแรงของลกัษณะขอ้บกพร่องน้ีท าให้ผูว้ิเคราะห์ตอ้งให้ความสนใจ
ต่อการแกไ้ขและการป้องกนักระบวนการท่ีพิจารณาใหม่ รวมถึงการลดความรุนแรงลง จากนั้นจึง
ท าการพิจารณาถึงลักษณะขอ้บกพร่องท่ีมีค่า RPN สูง เพื่อน ามาแก้ไขและในกรณีท่ีลักษณะ
ขอ้บกพร่องมีคะแนน RPN และ S เท่ากนั ให้พิจารณาเลือกลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีมีความเป็นไปได้
ในการเกิดสาเหตุของขอ้บกพร่องมากกวา่มาด าเนินการวิเคราะห์เพื่อแกไ้ขต่อไป  
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 2.2.3  การด าเนินการโดยเนน้การปรับปรุงไม่ส้ินสุด 
 แนวความคิดท่ีส าคญัประการสุดทา้ยของ FMEA คือ การปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองไม่
ส้ินสุด ดงันั้นเอกสารเก่ียวกบั FMEA จะตอ้งไดรั้บการทบทวนซ่ึงท าให้เอกสารอยูใ่นลกัษณะของ
เอกสารท่ีมีชีวิตคือ การปรับปรุงเพื่อให้ระบบโตข้ึนเร่ือยๆ โดย AIAG (2001, p.2) ไดแ้นะน าถึง
ขอบเขตหรือจุดเนน้ของ FMEA ไว ้3 กรณีดว้ยกนั คือ 
 2.2.3.1  กรณีท่ีเป็นการออกแบบใหม่ เทคโนโลยีใหม่ หรือกระบวนการใหม่ ขอบเขต 
FMEA จะครอบคลุมถึงกระบวนการได้มาซ่ึงแบบท่ีสมบูรณ์ เทคโนโลยีท่ีสมบูรณ์ ตลอดจน
กระบวนการท่ีสมบูรณ์ 
 2.2.3.2  กรณีท่ีตอ้งการปรับแต่งกระบวนการหรือแบบท่ีใชอ้ยูแ่ลว้ ขอบเขต FMEA ควร
จะมุ่งเนน้ไปท่ีการปรับแต่ง (Modification) แบบหรือกระบวนการ ตลอดจนผลกระทบขา้งเคียงท่ี
อาจจะเกิดข้ึนจากการปรับแต่งดงักล่าว 
 2.2.3.3  กรณีท่ีมีการเปล่ียนแปลงสภาพแวดลอ้ม ต าแหน่งหรือการใชง้านกระบวนการ 
หรือแบบท่ีมีใชอ้ยูแ่ลว้ โดยในกรณีน้ีจะถือวา่มีการใช ้FMEA ส าหรับแบบหรือกระบวนการท่ีมีอยู่
แลว้ ขอบเขตของ FMEA จะครอบคลุมถึงผลกระทบของส่ิงแวดลอ้ม และต าแหน่งใหม่ท่ีมีต่อแบบ
หรือกระบวนการท่ีมีอยูแ่ลว้ 
 ส าหรับการด าเนินการสร้าง FMEA ให้ด าเนินการคน้หาลกัษณะขอ้บกพร่องของ
กระบวนการ แนวโนม้ของสาเหตุ ตลอดจนความสามารถในการตรวจจบัลกัษณะขอ้บกพร่องและ/
หรือ กลไกขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนและท าการประเมินความเส่ียงผ่านเกณฑ์ความรุนแรง (S) โอกาส
การเกิดของสาเหตุ (O) และการตรวจจบัลกัษณะขอ้บกพร่อง (D) ดงัสรุปในตารางท่ี 2.4 

 
ตารางที ่2.4 ขั้นตอนการสร้าง FMEA ส าหรับกระบวนการ 
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 ขั้นตอนการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภณัฑ์โดยหลกัการ FMEA 
1. ก าหนดแผนผงัการด าเนินงาน (Process Flow) เช่น การออกแบบ การผลิต การ

บริการ 
2. ก าหนดหนา้ท่ีหลกัการท างานของผลิตภณัฑ ์
3. วเิคราะห์คุณลกัษณะความเสียหาย (Failure Mode) ท่ีอาจจะเกิดข้ึนกบัผลิตภณัฑ ์
4. หาสาเหตุของการเกิดคุณลกัษณะความเสียหาย (Cause of Failure Mode) 
5. พิจารณาวา่ลูกคา้จะรู้ไดอ้ยา่งไรถา้เกิดความเสียหายต่อผลิตภณัฑ ์(Effect) 
6. ก าหนดระดบัของความรุนแรงของความเสียหายท่ีเกิดข้ึน 
7. พิจารณาถึงความถ่ีของสาเหตุของการเกิดคุณลกัษณะความเสียหาย 
8. พิจารณาวธีิการในปัจจุบนัท่ีท าการตรวจสอบการเกิดคุณลกัษณะความเสียหาย 
9. ค านวณค่า Risk Priority Number (RPN) 

 

 
 
ภาพที ่2.9 ขั้นตอนการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภณัฑ์โดย FMEA 
 
 ความสัมพนัธ์ระหวา่งการวิเคราะห์ปัญหาดว้ยแผนภูมิกา้งปลากบั FMEA 
 การวเิคราะห์ปัญหาในการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภณัฑโ์ดยการใชแ้ผนภูมิแสดงเหตุ
และผล (แผนภูมิก้างปลา) ดังรูปภาพท่ี 2.10 จะพบว่ามีการก าหนดสาเหตุท่ีเป็นไปได้ (Possible 
Causes) ไวเ้พื่อเป็นกรอบแนวคิดในการแกปั้ญหา เพื่อน าไปสู่การเร่ิมตน้แกไ้ขรากของปัญหาโดย
วธีิ FMEA 
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 จากนั้นจึงเร่ิมวิเคราะห์โดยหลกัการ FMEA ซ่ึงจะพบว่าในแต่ละสาเหตุของการเกิด
คุณลกัษณะของความเสียหายหรือปัจจยัเส่ียง (Cause of Failure Mode) จะมีการคิดค่าระดบัคะแนน 
RPN ดงันั้นหากพบวา่สาเหตุใดมีค่า RPN ท่ีสูงท่ีสุด สาเหตุนั้นจะตอ้งไดรั้บการแกไ้ขอยา่งเร่งด่วน 
ส่วนสาเหตุใดท่ีไดค้่า RPN รองลงมา สาเหตุนั้นก็อาจจะไดรั้บการแกไ้ขในล าดบัถดัไป ซ่ึงหลกัการ 
FMEA จะให้ผลท่ีชดัเจน ไม่เอนเอียง (Bias) เพราะวา่ค่า RPN ท่ีค านวณไดจ้ะพิจารณาจาก ระดบั
ความรุนแรงของความเสียหายท่ีเกิด ความถ่ีในการเกิดคุณลกัษณะความเสียหาย และความสามารถ
ในการตรวจพบคุณลกัษณะของการเกิดความเสียหาย ดงันั้นจากภาพท่ี 2.10 การใชแ้ผนภูมิกา้งปลา
แต่เพียงอยา่งเดียวในการแกปั้ญหา อาจจะท าให้รู้แค่ว่า “ปัญหานั้นมีสาเหตุจากอะไร” แต่ถา้น ามา
วเิคราะห์ต่อดว้ย FMEA จะท าให้เพื่อมิติในการแกปั้ญหาไดถึ้ง 3 มิติ คือ “รู้วา่มีผลกระทบมากนอ้ย
แค่ไหน มีโอกาสในการเกิดมากนอ้ยแค่ไหน และมีวธีิการตรวจสอบท่ีดีแลว้หรือยงั” 
 

 
 
ภาพที ่2.10  ความสัมพนัธ์ระหวา่งการวเิคราะห์ปัญหาโดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลาและ FMEA 
 
2.3   ความรู้เกีย่วกบังานแผงหน้าต่างอลูมิเนียมประกอบส าเร็จประเภท Window Wall 
 ระบบแผงหน้าต่างอลูมิเนียมแบบ Window Wall เป็นรูปแบบหน่ึงของงาน ฟาซาด 
(Facade) มาจากภาษาฝร่ังเศษ ซ่ึงหมายถึงองคป์ระกอบดา้นหนา้อาคาร หรือดา้นหนา้และส่วนหนา้ 
โดยปกติแล้วเรามกัจะเรียก Façade ว่า เปลือกอาคาร โดยในแต่ละส่วนของเปลือกอาคารจะมี



26 
 

องคป์ระกอบของงานทางสถาปัตยกรรมอยูด่ว้ย เช่น ประตู หนา้ต่าง ระเบียง ระแนง ชายคา เป็นตน้ 
ซ่ึงองคป์ระกอบแต่ละอยา่งจะเป็นส่ิงท่ีท าให้แต่ละอาคารมีเอกลกัษณ์และมีความโดดเด่นต่างจาก
อาคารอ่ืน เพราะฉะนั้นสถาปนิกจึงมกัจะออกแบบ Façade ให้เขา้กนักบัภายในอาคารจนถึงบริบท
รอบขา้ง เพื่อสร้างความสวยงามและแรงดึงดูดใหก้บัผูค้นท่ีเดินผา่นไปมานัน่เอง 
 Façade เปรียบไดก้บัหน้าตาของแต่ละอาคาร ท่ีคอยตอ้นรับผูใ้ชง้านอยูก่่อนเขา้ไปใน
อาคาร โดยในสมยัก่อนการออกแบบเปลือกอาคารให้สวยงามจะยงัไม่แพร่หลายมากเท่าทุกวนัน้ี 
สถาปนิกมกัจะนิยมออกแบบ Facade ส าหรับอาคารพาณิชยสู์งเท่านั้น ต่อมาถึงไดมี้การพฒันา 
ออกแบบในอาคารรูปแบบต่างๆมากข้ึน ทั้งในโรงแรม รีสอร์ท ร้านอาหาร และท่ีพกัอาศยั นอกจาก
เร่ืองความสวยงามของเปลือกอาคารแล้ว Façade ยงัสามารถบอกได้ว่า ตึกท่ีเราเห็นนั้นคือตึก
ประเภทไหน เช่นการออกแบบ Façade ของโรงแรมและร้านคา้จะมีความต่างเพราะการใช้งานไม่
เหมือนกนัดงัภาพตวัอยา่งท่ี 2.11 งานฟาซาด (Facade) ท่ีออกแบบใหม่ใหดู้โมเดิร์น 

 

 
 
ภาพที ่2.11  ฟาซาด (Facade) ท่ีออกแบบใหม่ให้ดูโมเดิร์น สถานท่ี: SIRI HOUSE (SHOP 
HOUSE) 
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 แผน่ผนงักระจกส าเร็จ ประเภท Window Wall หากมองจากภายนอกอาคารท่ีติดตั้งงาน
จบแลว้ อาจเขา้ใจว่าเป็นรูปแบบผนงัประเภท Curtain Wall เน่ืองจากรุปแบบหน้าตาท่ีมองจาก
ภายนอกแล้วดูเหมือนหรือคล้ายกันมาก แต่มีความแตกต่างกันในกระบวนการผลิตและติดตั้ง
ค่อนขา้งมาก จากภาพท่ี 2.12 ตวัอย่างเปรียบเทียบงาน Façade ระหว่าง ระบบงานแผง Window 
Wall กบั Curtain Wall 
 

           

 
ภาพที ่2.12  เปรียบเทียบงาน Façade ระหวา่ง ระบบงานแผง Window Wall กบั Curtain Wall 
 
 จากภาพท่ี 2.13 ขอ้แตกต่างระหวา่งระบบงานแผง Window Wall กบั Curtain Wall ท่ี
ชดัเจนคือลกัษณะการติดตั้งแผง โดยงานแผงชนิด Window Wall ตวัแผงจะอยูใ่นช่องเปิดของตวั
อาคารโดยวางตวัอยู่บนพื้นของชั้นท่ีติดตั้ง มี Gutter และ Subhead เป็นกรอบเฟรม เพื่อให้แผง
ช้ินงานถูกสวนและล็อคเขา้กบัช่องเปิด ส่วนงานแผงประเภท Curtain Wall จะมีลกัษณะแผงท่ี
วางตวัผา่นหนา้พื้น โดยมี Bracket ยดึจบัไวก้บัหนา้พื้น 
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ภาพที ่2.13  ลกัษณะการติดตั้งแผงท่ีแตกต่างกนัของงานประเภท Curtain Wall กบั Window Wall 
 
 ขอ้ดีและขอ้เสียของระบบแผน่ผนงัส าเร็จรูปประเภท Window Wall 
 ขอ้ดี 

- สามารถควบคุมคุณภาพได้ดีมาก เน่ืองจากประกอบแผ่นผนังส าเร็จรูปมาจาก
โรงงาน 

- สามารถใชก้ารยึดเกาะแผน่ลูกฟักกบัโครงกรอบเป็นระบบเปียกท่ีอาศยัซิริโคนรับ
แรงได ้เน่ืองจากเป็นการท างานในโรงงาน จึงสามารถควบคุมคุณภาพของการเกาะยึดให้มีความ
ปลอดภยัเพียงพอ 

- การก่อสร้างท าไดร้วดเร็วเน่ืองจากประกอบเสร็จจากโรงงาน และสามารถผลิตแผน่
ผนงัแต่ละแผน่ไปพร้อมกบัการก่อสร้างโครงสร้างอาคารได ้

- ใช้แรงงานในการติดตั้ งน้อย มีความสะดวก และปลอดภัยในการท างานสูง 
เน่ืองจากการติดตั้งส่วนใหญ่ท าไดจ้ากภายในอาคาร 
 ขอ้เสีย 

- ค่าขนส่งแพง เน่ืองจากช้ินส่วนเม่ือประกอบเป็นผนงัส าเร็จรูปจะมีขนาดใหญ่ และ
มีน ้าหนกัมาก ตอ้งออกแบบความแขง็แรงเผื่อการรับแรงท่ีเกิดจากการขนส่ง หรือการยกช้ินงานข้ึน
เพื่อติดตั้ง 
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- ไม่สามารถปรับเปล่ียนขนาดตามสภาพงานจริงได ้
- ค่าใชจ่้ายในการติดตั้งระบบผนงักระจกค่อนขา้งสูง 
 

        
 

ภาพที ่2.14 แสดงลกัษณะการขนส่งและติดตั้งงานแผง Window Wall ในช่องเปิด 
 
2.4  การส ารวจสภาพปัจจุบัน 
 2.4.1  ขั้นตอนการเตรียมขอ้มูลจากความตอ้งการของลูกคา้ 
 เตรียมข้อมูลการท างานโดยข้อมูลส าคัญท่ีต้องเตรียมในส่วนแรกเพื่อให้สามารถ
เตรียมการก่อนการผลิตไดน้ั้นประกอบไปดว้ย แบบขยาย และรายละเอียดของช้ินงานท่ีผ่านการ
อนุมติัจากลูกค้าโดยการน าแบบท่ีจดัท าข้ึนโดยฝ่ายแบบ ให้ฝ่ายขายน าส่งให้ลูกค้าเพื่อท าการ
ตรวจสอบและอนุมติั เม่ือแบบไดรั้บการอนุมติัแลว้จะถูกแจกจ่ายให้กบัฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้งต่อไป ขอ้มูล
ส าคญัอีกส่วนคือ ขอ้มูลในส่วนของรหัสช้ินงานและปริมาณของช้ินงานทั้งหมด ซ่ึงท าเพื่อใช้ใน
การค านวนราคาโดยฝ่ายประเมินราคา เม่ือทุกอย่างผ่านการอนุมติั ขอ้มูลในส่วนน้ีจะถูกแจกจ่าย
ใหก้บัแผนกท่ีเก่ียวขอ้งทั้งหมดต่อไป โดยเอกสารในส่วนน้ีจะเรียกวา่ BOQ หรือ Bill Of Materials 
และขอ้มูลส าคญัสุดทา้ยคือ ขอ้มูลในส่วนของรายละเอียดรหสัหนา้ตดัอลูมิเนียมท่ีใชป้ระกอบการ
ผลิตช้ินงานแต่ละชุด ชนิดกระจกท่ีใช ้ยีห่อ้และรุ่นของอุปกรณ์เพื่อให้สามารถใชง้าน และชนิดของ
ส่วนประกอบอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวขอ้งโดยจะเรียกรวมวา่ เอกสารระบุ Spec 
 2.4.2  ถอดปริมาณวตัถุดิบและท าสูตรการผลิต 
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  ฝ่ายงานค านวนวตัถุดิบเม่ือไดรั้บขอ้มูลท่ีส าคญัดงักล่าวขา้งตน้แลว้ จะเขา้สู่ขั้นตอน
การท างานในส่วนของการค านวนวตัถุดิบท่ีตอ้งใช ้ซ่ึงจะประกอบไปดว้ยวตัถุดิบประเภทอลูมิเนียม
เส้น อุปกรณ์ และ วสัดุส้ินเปลืองอ่ืนๆ เช่น กาวท่ีใชส้ าหรับเก็บงานรอยต่อ สักหลาดและยางเป็นตน้ 
ในการค านวนนั้นจะท าการใส่ขอ้มูลต่างๆ เพื่อท าสูตรการผลิตไวใ้นโปรแกรม Microsoft Excel 
โดยขอ้มูลส าคญัท่ีมีในสูตรการผลิตจะประกอบไปดว้ยช่องส าหรับใส่จ านวนช้ินงานแต่ละรหัส 
เพื่อค านวนจ านวนเส้นอลูมิเนียมทั้ งหมดท่ีต้องใช้ในการผลิต รวมทั้ งจ  านวนอุปกรณ์อ่ืนๆท่ี
เก่ียวขอ้งในการผลิต จากตวัอยา่งสูตรการผลิตในภาพท่ี 2.15 ประกอบไปดว้ย 

1) รูปหนา้ตดัอลูมิเนียม 
2) รหสัหนา้ตดัอลูมิเนียม 
3) ความยาวอลูมิเนียมเส้น 
4) จ านวนเส้นอลูมิเนียมทั้งโครงการท่ีตอ้งใช ้
5) จ านวนเส้นอลูมิเนียมท่ีค านวนเพื่อใชใ้นการผลิตช้ินงานตามจ านวนท่ีตอ้งกา 
6) รหสัช้ินงาน 
7) ช่องส าหรับใส่จ านวนช้ินงานท่ีจะผลิตเพื่อค านวนหาจ านวนวตัถุดิบท่ีตอ้งใช้ใน

การผลิต 
8) จ านวนอลูมิเนียมเส้นทั้งหมดในแต่ละหนา้ตดัอลูมิเนียม 
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ภาพที ่2.15  ตวัอยา่งสูตรการผลิตรายการวตัถุดิบชนิดอลูมิเนียมเส้นแต่ละหนา้ตดัอลูมิเนียม 
 
 2.4.3  ตั้งรหสัสินคา้เพื่อใชแ้ทนตวัของวตัถุดิบส าหรับการท างานเอกสารกบัโปรแกรม ERP 
 ฝ่ายงานค านวนวตัถุดิบ จะส่งขอ้มูลในส่วนของ ความยาว และจ านวนอลูมิเนียมเส้น 
ในแต่ละรหสัหนา้ตดัอลูมิเนียม รวมทั้งขอ้มูลส าคญัอ่ืนๆ เช่น สี และ ลกัษณะผิวอลูมิเนียม ให้ทาง
แผนกจดัซ้ือ เพื่อท าการตั้งรหสัสินคา้ ในโปรแกรม WIN Speed ซ่ึงเป็นโปรแกรม ERP ท่ีใชใ้นการ
ท างานของบริษทั เพื่อแผนกท่ีเก่ียวขอ้งอ่ืนๆ สามารถดึงขอ้มูลไปใชใ้นการท างานต่อ รวมทั้งขอ้มูล
ในส่วนของปริมาณเส้นอลูมิเนียม และจ านวนการใชอุ้ปกรณ์ (Hardware) ต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง ให้กบั
ทางจดัซ้ือรับทราบ และเตรียมความพร้อมเบ้ืองตน้กบัทางโรงงานภายนอกท่ีมีหนา้ท่ีผลิตหรือจดัหา
วตัถุดิบชนิดต่างๆ ต่อไป 
 จากภาพท่ี 2.16 รหสัสินคา้ประเภทวตัถุดิบชนิดอลูมิเนียม จะประกอบไปดว้ย 4 ส่วนท่ี
ส าคญั คือ สี รหสัหนา้ตดัอลูมิเนียมซ่ึงจะระบุโรงงานท่ีเป็นผูผ้ลิตเส้นอลูมิเนียมและรหัสของ DIE 
นั้นๆ ของโรงงานผลิตนั้นๆ ความหนา และความยาว (เมตร) ตวัอยา่งรหสัอลูมิเนียม เช่น AG2577-
TO6G050-2.0-5.6 ซ่ึงจะหมายควายถึง อลูมิเนียมท่ีรีดจากบริษทั Tostem รหัส DIE 6G050 สี 
AG2577 ความหนา 2.0 มิลลิเมตร และความยาวเท่ากบั 5.6 เมตร 
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ภาพที ่2.16 ตวัอยา่งรหสัสินคา้ท่ีแผนกจดัซ้ือตั้งข้ึนเพื่อใชร้ะบุช่ือและรายละเอียดของวตัถุดิบ 
 
 2.4.4  สั่งซ้ือและเตรียมการรับเขา้วตัถุดิบ 
  ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิต รับข้อมูลรายการค านวนวตัถุดิบท่ีต้องใช้ เพื่อ
วางแผนปริมาณการสั่งซ้ือวตัถุดิบ โดยดูจากแผนความตอ้งการของทางหนา้งานหรือโครงการท่ีส่ง
มา เพื่อหาปริมาณช้ินงานแต่ละรหสัท่ีตอ้งผลิตในแต่ละช่วงเวลา ท าการใส่ขอ้มูลจ านวนช้ินงานใน
แต่ละรหัสสินคา้ ในสูตรการผลิตท่ีฝ่ายค านวนท าไวข้า้งตน้ และท าการเปิดใบขอซ้ือ (PR) ด้วย
โปรแกรม WIN Speed โดยมีขอ้มูลส าคญัท่ีตอ้งระบุ ดงัน้ีคือ รหัสสินคา้ท่ีท าการขอซ้ือ จ านวน
วตัถุดิบท่ีตอ้งการขอซ้ือ และรหัสโครงการท่ีตอ้งการขอซ้ือมาใช้ในการผลิต พร้อมทั้งระบุ วนัท่ี
เบ้ืองตน้ท่ีตอ้งการใชง้านวตัถุดิบเหล่านั้น เพื่อให้แผนกจดัซ้ือน าวตัถุดิบแต่ละชนิดเขา้มาไดถู้กตอ้ง
ตามความตอ้งการในการผลิตจริง 
  หลงัจากท่ีเอกสารขอซ้ือวตัถุดิบ (PR) ได้รับการตรวจสอบความถูกตอ้ง และอนุมติั
แลว้ ก็จะถูกส่งให้แผนกจดัซ้ือ เพื่อท าเอกสารค าสั่งซ้ือ (PO) ให้กบัทางโรงงานผูผ้ลิต หรือบริษทัท่ี
เป็นตวัแทนจดัหาวตัถุดิบประเภทต่างๆ เพื่อน าส่งวตัถุดิบเขา้สู่คลงัสินคา้ ตามวนัท่ีท่ีไดต้กลงกนัไว ้
โดยจะมีการตรวจสอบคุณภาพสินคา้เบ้ืองตน้โดยแผนกคลงัสินคา้ หากไม่เป็นไปตามมาตรฐานจะ
มีการตีสินคา้คืนเพื่อใหท้างผูผ้ลิตจดัหาวตัถุดิบท่ีไดต้ามมาตรฐานส่งคลงัสินคา้ใหม่ 
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ภาพที ่2.17 การเก็บอลูมิเนียมเส้นบนชั้นวางพร้อมติด Stock Card เพื่อช่วยควบคุมการเบิกจ่าย 
 

   
 

 
ภาพที ่2.18 โพรเทคเส้นอลูมิเนียมเพื่อช่วยป้องกนัลอยขีดข่วนบนผวิของช้ินงาน 
 
 2.4.5  วดัขนาดช่องเปิดหนา้งานและเตรียมท าแบบเพื่อผลิตช้ินงาน 
 ในระหวา่งท่ีวตัถุดิบก าลงัผลิต และทยอยส่งเขา้คลงัสินคา้ จากภาพท่ี 2.19 โฟร์แมนจะ
เขา้ไปส ารวจขนาดช่องเปิดหน้างานเพื่อตรวจสอบขนาด และส่งขอ้มูลให้ฝ่ายเขียนแบบท าแบบ
ผลิตช้ินงาน (Cutting form) ดงัตวัอยา่งในภาพท่ี 2.20 ซ่ึงจะประกอบไปดว้ยส่วนของขนาดช้ินงาน
ส าเร็จ ซ่ึงจะมีการลดตวัเลขจากช่องเปิดหนา้งานเพื่อใหส้ามารถน าช้ินงานไปติดตั้ง 
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ภาพที ่2.19  โฟร์แมนเขา้ตรวจสอบระยะช่องเปิดหนา้งานเพื่อส่งขอ้มูลใหฝ่้ายแบบท าแบบผลิตงาน 
 

 
 
ภาพที ่2.20  ตวัอยา่งแบบผลิตช้ินงาน (Cutting form) 
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 2.4.6  เบิกวตัถุดิบตามสูตรการผลิต 
 เม่ือถึงก าหนดการการผลิตช้ินงาน ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิต จะท าเอกสารดว้ย
โปรแกรม WIN Speed จากภาพท่ี 2.21 เพื่อท าการเบิกวตัถุดิบโดยขอ้มูลท่ีส าคญัประกอบไปดว้ย 
รหสัสินคา้ท่ีจะท าการเบิก ความยาว จ านวน และรหสัโครงการท่ีจะเบิกวตัถุดิบไปใชง้าน ส่งให้กบั
ทางแผนกคลงัสินคา้เพื่อท าการเบิกจ่ายวตัถุดิบใหก้บัช่างผูรั้บเหมาน าไปใชผ้ลิตช้ินงาน 
 

 
 

ภาพที ่2.21 หนา้ต่างโปรแกรม WIN Speed ในหมวดเอกสารใบขอเบิกใชว้ตัถุดิบ 
 
 2.4.7  วตัถุดิบเขา้สู่กระบวนการผลิตเป็นช้ินงาน 
 ในการผลิตแผงหน้าต่างอลูมิเนียมส าหรับตึกสูง ช่างผูรั้บเหมาในส่วนงานอลูมิเนียม 
จะน าอลูมิเนียมเส้นท่ีเบิกมา ตดัเป็นท่อนตามความยาวท่ีระบุในแบบผลิตช้ินงาน และบางส่วนเม่ือ
ตดัเป็นท่อนแลว้จะถูกส่งใหแ้ผนกเคร่ืองจกัร เพื่อท าการบากหรือเจาะ เพื่อประกอบหรือใส่อุปกรณ์
ต่างๆต่อไปดงัภาพท่ี 2.22 แสดงการตดัอลูมิเนียมเส้นเป็นท่อนโดยการใชแ้ท่นตดัอลูมิเนียม ภาพท่ี 
2.23 แสดงการตดัอลูมิเนียมเส้นเป็นท่อนดว้ยเคร่ืองตดัท่ีควบคุมดว้ยคอมพิวเตอร์ ภาพท่ี 2.24 
อลูมิเนียมท่อนท่ีผา่นการตดัตามขนาดเพื่อเตรียมน าไปประกอบเป็นช้ินงาน และ ภาพท่ี 2.25 แสดง
เศษตดัอลูมิเนียมในขั้นตอนการตดัอลูมิเนียมเส้นเป็นท่อนโดยขอ้มูลในส่วนน้ีจะมีในแบบผลิต
ช้ินงาน หลงัจากผา่นขั้นตอนการ ตดั บาก เจาะ แลว้ จะเขา้สู่ขั้นตอนของการประกอบช้ินงาน โดย
การ ยดึน็อตและยงิกาว (Silicone) เพื่อกนัน ้าร่ัว 
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ภาพที ่2.22 แสดงการตดัอลูมิเนียมเส้นเป็นท่อนโดยการใชแ้ท่นตดัอลูมิเนียม 
 

      
 

ภาพที ่2.23 แสดงการตดัอลูมิเนียมเส้นเป็นท่อนดว้ยเคร่ืองตดัท่ีควบคุมดว้ยคอมพิวเตอร์ 
 
 

      
 

 
ภาพที ่2.24 อลูมิเนียมท่อนท่ีผา่นการตดัตามขนาดเพื่อเตรียมน าไปประกอบเป็นช้ินงาน 
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ภาพที ่2.25 เศษตดัอลูมิเนียมในขั้นตอนการตดัอลูมิเนียมเส้นเป็นท่อน 
 
 2.4.8  ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานก่อนด าเนินการใส่กระจก 
 จากภาพท่ี 2.26 หลังจากช้ินงานถูกประกอบเสร็จตามแบบแล้ว เจ้าหน้าท่ีควบคุม
คุณภาพ (QC) จะเข้าไปตรวจสอบขนาดและคุณภาพของช้ินงาน ก่อนจะสั่งแก้ไข หากไม่ได้
คุณภาพตามท่ีก าหนด ถา้ช้ินงานเรียบร้อยผา่นการตรวจสอบ ช้ินงานจะถูกส่งต่อให้กบัทีมช่างเหมา
ท่ีมีหนา้ท่ีใส่กระจก โดยบริษทัตวัอยา่งท่ีท าการศึกษาใชก้ารจดัซ้ือกระจกตามขนาดท่ีจะใชง้านจาก
บริษทัภายนอก จึงไม่มีส่วนของเศษตดักระจกเกิดข้ึนในขั้นตอนน้ี แต่จะมีในส่วนของกระจกท่ี
เสียหายเน่ืองจากสาเหตุอ่ืนๆ 

 

 
 
ภาพที ่2.26  ช้ินงานท่ีประกอบเสร็จรอการน าไปใส่กระจก 
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 2.4.9  ใส่กระจกช้ินงานและเตรียมการเพื่อส่งออกติดตั้งหนา้งาน 
  หลังจากช่างเหมาในส่วนงานกระจกใส่กระจกเป็นท่ีเรียบร้อย แผนกตรวจสอบ
คุณภาพ (QC) จะท าการตรวจสอบอีกคร้ัง ก่อนจะส่งต่อใหก้บัเจา้หนา้ท่ีแผนกบรรจุภณัฑ์ท าการหุ้ม
วสัดุป้องกนัการขีดข่วนและกนัการกระแทกระหวา่งขนส่ง (Protection) รวมทั้งติดฉลากท่ีระบุช่ือ
โครงการ รหสัช้ินงาน หมายเลขหอ้ง และชั้นท่ีช้ินงานแต่ละช้ินจะถูกส่งออกไปติดตั้ง โดยวางแผน
ส่วนงานดูแลควบคุมโครงการ จดัท าเอกสารบนัทึกรายการส่งของ เพื่อท าการตรวจสอบและนับ
จ านวนช้ินงานก่อนเตรียมข้ึนรถขนส่งเขา้หนา้งาน 
 
2.5  งานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 
 สุพฒัตรา เกษราพงศ ์และกฤษติยา เส็งเอ่ียม (2550) ศึกษาการใชเ้ทคนิค FMEA เพื่อ
วเิคราะห์รูปแบบของเสียและผลกระทบท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตถุงเทา้ ซ่ึงช่วยเป็นแนวทางใน
การใชร้วบรวมขอ้มูลปัญหาของเสียท่ีเกิดและวิเคราะห์ดว้ยพาเรโต เพื่อหาปัญหาของเสียท่ีมีความ
รุนแรงมากท่ีสุด เพื่อด าเนินการระดมสมองช่วยกนัหาสาเหตุของปัญหา ดว้ยการแบ่งเป็นหมวดหมู่
ตามแผนกหรือขั้นตอนในการท างานเพื่อใหง่้ายต่อการช่วยวเิคราะห์ปัญหาของทีมงาน 
 ชลาธาร รัตนพานิช และด ารงค์ ทวีแสงสกุลไทย (2554) ช่วยกันศึกษาโดยการใช้
เทคนิค FMEA ในการลดของเสียส าหรับผลิตช้ินส่วนอะไหล่ประตูยานยนต ์ซ่ึงมีการเนน้ย  ้าในส่วน
ของการมีส่วนร่วมของผูเ้ก่ียวขอ้งในกนัช่วยกนัรวบรวมปัญหาหรือขอ้บกพร่องใดๆ ท่ีมีโอกาส
เกิดข้ึนไดใ้นกิจกรรมนั้น โดยมีเกณฑ์การพิจารณาคือ ความเป็นไปไดใ้นการเกิดขอ้บกพร่อง ความ
รุนแรงอนัเกิดจากลกัษณะบกพร่อง และโอกาสตรวจพบลกัษณะบกพร่อง โดยมีจุดมุ่งหมายในการ
ปรับปรุงคือ ลดคะแนนความเส่ียงและโอกาสท่ีจะเกิดขอ้บกพร่อง รวมถึงความรุนแรงของผลอนั
เกิดจากลักษณะของข้อบกพร่อง จากความไม่มีประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตและการ
ประกอบมาเป็นเคร่ืองมือหลกัในการลดของเสีย 
 นางสาวจีระวรรณ บุตรศรี (2556) ด าเนินการศึกษาการพฒันาโปรแกรมเพื่อช่วยใน
การออกแบบระบบผนังกระจกและการถอดปริมาณวสัดุ เป็นแนวทางในการใช้โปรแกรม
คอมพิวเตอร์มาช่วยในการค านวนวตัถุดิบ ลดขอ้ผิดพลาดในการท างานดว้ยความสามารถของตวั
บุคคลลง รวมทั้งมีการรวบรวมรูปแบบตารางถอดของ ของบริษทัท่ีเก่ียวขอ้งไวห้ลายบริษทัเป็น
แนวทางในการน ามาประยุกต์ใช้ในการท างานและงานวิจยัเก่ียวกบัหน้าต่างอลูมิเนียมระบบผนงั
กระจกส าเร็จไดเ้ป็นอยา่งดี 
 สุชา กิตติวรารัตน์ และภูษิต เลิศวฒันารักษ ์(2555) รวมกนัศึกษาการจดัการเพื่อลดเศษ
วสัดุก่อสร้างในงานสถาปัตยกรรมของบา้นพกัอาศยัขนาดเล็ก เป็นแนวทางการใชก้ารลดของเสีย
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ตามหลกัของ USEPA เพื่อเสนอแนะวิธีการจดัการเพื่อลดปริมาณการเกิดเศษวสัดุจากแหล่งก าเนิด
และเพิ่มประสิทธิภาพในการก่อสร้าง และช่วยยืนยนัว่าการบริหารระบบการจดัเก็บวสัดุแลละการ
วางแผนการด าเนินงานก่อสร้างท่ีเหมาะสมจะสามารถลดปริมาณเศษวสัดุก่อสร้างท่ีเกิดข้ึนไดอ้ยา่ง
มีประสิทธิผล 
 สุรพล ดาดี และเจริญชยั โขมพตัราภรณ์ (2550) ร่วมกนัศึกษาการปรับปรุงการวางแผน
โครงการในงานประกอบแผงอลูมิเนียมส าหรับตึกสูง เป็นแนวทางในการใชเ้ทคนิค FMEA มาช่วย
ในการปรับปรุงการวางแผนโดยการลดโอกาสเส่ียงในขั้นตอนท่ีมีความเส่ียงในการเกิดขอ้ผิดพลาด
ข้ึนสูงท่ีจะกระทบท าให้ระบบงานมีความล่าช้าไม่เสร็จทันตามแผนการณ์ท่ีก าหนด โดยจาก
การศึกษาพบวา่ขั้นตอนการวางแผนสั่งซ้ือวสัดุมีความเส่ียงสูงท่ีจะผดิพลาดมากท่ีสุด 
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บทที ่3 
ระเบียบวธีิวจิยั 

 
3.1  ขั้นตอนการด าเนินงานวจัิย 

3.1.1 ศึกษากระบวนการผลิตแผงหนา้ต่างอลูมิเนียม 
3.1.2 เก็บรวบรวมขอ้มูลและปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 
3.1.3 วเิคราะห์หาสาเหตุขอ้บกพร่องท่ีท าใหเ้กิดของเสีย 
3.1.4 ศึกษาตวัแปรเขา้ท่ีท าใหเ้กิดขอ้บกพร่องและประเมินความรุนแรงของผลกระทบท่ีท าให้

เกิดของเสียในกระบวนการการผลิต 
3.1.5 วเิคราะห์สาเหตุท่ีเป็นไปไดแ้ละประเมินคะแนนโอกาสเกิดข้ึนของแต่ละขอ้บกพร่อง 
3.1.6 วิเคราะห์วิธีการควบคุมขอ้บกพร่องก่อนท่ีจะเกิดในแต่ละหัวขอ้และประเมินคะแนน

ความสามารถในการตรวจจบัขอ้บกพร่อง 
3.1.7 ค านวนค่าความเส่ียง จากระดับความรุนแรง โอกาสเกิด และความสามารถในการ

ตรวจจบั 
3.1.8 ด าเนินการแกไ้ขปรับปรุงขอ้บกพร่องท่ีมีค่าความเส่ียงมากกวา่ 100 
3.1.9 เปรียบเทียบปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนก่อนและหลงัปรับปรุง 
3.1.10 สรุปผลงานวจิยั 

 
3.2  เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวจัิย 
 การศึกษาปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต โดยการน าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการ
บนัทึกมาหาปัญหาของเสียท่ีเป็นปัญหาหลกัด้วยการท าแผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) และ
วเิคราะห์หาสาเหตุท่ีน่าจะเป็นตน้เหตุท่ีท าใหเ้กิดปัญหาดว้ยการท าการวิเคราะห์ขอ้มูลดว้ยการใชผ้งั
กา้งปลา (Cause and Effect Diagram หรือ Fishbone Diagram) เพื่อหาสาเหตุและปัจจยัยอ่ยท่ีท าให้
เกิดปัญหา รวมทั้งใชเ้ทคนิควเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบส าหรับกระบวนการผลิต (FMEA) 
เพื่อประเมินความรุนแรงของปัญหา ค่าโอกาสในการเกิดขอ้บกพร่อง และด าเนินการวิเคราะห์
ความสามารถของกระบวนการ (Process Capability Analysis) 
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3.3  การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 การรวบรวมขอ้มูลท าโดยการส ารวจปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตใน
แต่ละขั้นตอน โดยใช ้Check Sheet ซ่ึงจะท าการบนัทึกรายละเอียดในส่วนของ โครงการท่ีผลิต เลข 
Lot ท่ีผลิต รายละเอียดของการผลิต วนัเดือนปีท่ีผลิต ช่ือทีมช่างเหมาท่ีรับผิดชอบงาน ลกัษณะและ
ปริมาณของเสียท่ีเกิด ตั้งแต่เดือน มกราคม ถึง เดือนมิถุนายน พ.ศ. 2561 รวมระยะเวลา 6 เดือน 

 
3.4  วธีิการวเิคราะห์ข้อมูลเพือ่ปรับปรุง 

3.4.1  รวบรวมขอ้บกพร่องในการท างานท่ีน่าจะมีความเก่ียวขอ้งท่ีท าให้เกิดของเสีย โดยการ
ประชุมร่วมกนัของผูมี้ประสบการณ์การการท างาน มีความเช่ียวชาญในงานท่ีดูแล เพื่อช่วยกนั
แสดงความคิดเห็น 

 3.4.2  ร่วมกนัประเมินความเส่ียงของแต่ละขอ้บกพร่อง โดยค านวนจากระดบัความรุนแรงของ
ขอ้บกพร่อง โอกาสการเกิดข้ึน และความสามารถในการตรวจพบขอ้บกพร่องนั้นๆ 
 3.4.3  ช่วยกนัแสดงความคิดเห็นเพื่อด าเนินการปรับเปล่ียนวิธีการท างาน เพื่อลดโอกาสท่ีจะ
เกิด หรือเพิ่มความสามารถรับรู้ขอ้บกพร่องก่อน 
 
3.5  การเกบ็ข้อมูลของเสียแต่ะประเภท 
 วตัถุดิบหลกัในการประกอบแผงหน้าต่างอลูมิเนียม จะประกอบไปด้วย อลูมิเนียม 
กระจก อุปกรณ์และวสัดุส้ินเปลืองอ่ืนๆ โดยการเก็บขอ้มูลจากเศษอลูมิเนียมท่ีเกิดจากกระบวนการ
ผลิตและการช่างน ้าหนกัเพื่อขายประจ าเดือนดงัภาพท่ี 3.1 
 3.5.1  มูลค่าของเสียประเภทอลูมิเนียมทั้งหมด ไดจ้ากปริมาณน ้ าหนกัอลูมิเนียมท่ีท าการขาย
เศษในเดือนนั้นๆ โดยคิดเป็นมูลค่า 45 บาทต่อกิโลกรัม (พฤศจิกายน พ.ศ. 2561) 
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ภาพที ่3.1  เศษอลูมิเนียมทีเ่กิดจากกระบวนการผลติและการช่างน า้หนักเพือ่ขายประจ าเดือน 
 
 3.5.2  มูลค่าของเสียประเภทกระจก หาจากขอ้มูลพื้นท่ีกระจกหน่วยเป็นตารางฟุต ตามแบบ
ช้ินงานและจ านวนท่ีผลิต ค านวนมูลค่าเฉล่ียอยู่ท่ี 70 บาท (พฤศจิกายน พ.ศ. 2561) ต่อตารางฟุต 
เปรียบเทียบกบัมูลค่าจริงท่ีฝ่ายวางแผนท าการสั่งซ้ือ ซ่ึงจะประกอบไปดว้ย กระจกขนาดจริงท่ีสั่งมา
สามารถน ามาใช้งานไดเ้ลย กระจกท่ีสั่งเผื่อขนาดมาเพื่อท าการตดัตามขนาดตามช้ินงานจริง และ
กระจกท่ีสั่งมาเพื่อเปล่ียนกระจกของเดิมท่ีมีต าหนิหรือแตกเสียหาย จากภาพท่ี 3.2 ท่ีแสดงพื้นท่ีเก็บ
เศษกระจกเพื่อเตรียมขายประจ าเดือน 
 

    
 

ภาพที ่3.2  พื้นท่ีเก็บเศษกระจกเพื่อเตรียมขายประจ าเดือน 
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 3.5.3  มูลค่าของเสียประเภทอุปกรณ์ คิดจากยอดการขออนุมติัเบิกอุปกรณ์เพิ่มจากสูตรการผลิต 
เพื่อใช้เปล่ียนหรือแกไ้ขอุปกรณ์ท่ีมีปัญหา โดยขอ้มูลในส่วนน้ีไดจ้ากฝ่ายบญัชีตน้ทุน จากภาพท่ี 
3.3 แสดงการรวบรวมอุปกรณ์ท่ีช ารุดเพื่อท าการเบิกเปล่ียนใหม่ 

 

     
 
ภาพที ่3.3 รวบรวมอุปกรณ์ท่ีช ารุดเพื่อท าการเบิกเปล่ียนใหม่ 
 
 มูลค่าของเสียประเภทวตัถุดิบส้ินเปลิอง โดยคิดจากปริมาณวสัดุยาแนว ท่ีใชเ้ป็นหลกั
คือ PU Sealant (Sika flex Construction AP) ท่ีขออนุมติัเบิกเพิ่มเกินกวา่สูตรการผลิตท่ีค านวนไว ้
โดยการค านวนปริมาณยาแนว จะคิดปริมาณการใชท่ี้ 1 หลอด (600 ml) สามารถใชง้านไดท่ี้ความ
ยาวรอบตวัของขนาดช่องเปิด โดยมีช่องวา่งอยูท่ี่ไม่เกิน 1 เซนติเมตร แต่พบวา่มกัจะมีการขออนุมติั
เบิกเพิ่มเน่ืองจากขนาดช่องเปิดหนา้งานใหญ่กวา่ท่ีตกลง หรือยิง PU เส้นใหญ่ ท าให้ตอ้งปาดเน้ือ 
PU ทิ้งปริมาณมาก ดงัในภาพท่ี 3.4 แสดงตวัอยา่งการยงิวสัดุยาแนว 

 

  
 
ภาพที ่3.4 การยงิวสัดุยาแนวท่ีใหญ่เกินไปท าให้เกิดความสูญเสีย 
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ตารางที ่3.1 แสดงมูลค่าของเสียท่ีเกิดข้ึนในช่วงเวลาท่ีเก็บขอ้มูล 6 เดือน (ตุลาคม 60 - มีนาคม 61) 

 
 จากตารางท่ี 3.1 แสดงมูลค่าของเสียท่ีเกิดข้ึนในช่วงเวลาท่ีเก็บขอ้มูล 6 เดือน (ตุลาคม 
60 - มีนาคม 61) เม่ือน ามาวิเคราะห์จากภาพท่ี 3.5 กราฟวงกลมแสดงให้เห็นว่าอลูมิเนียมถือเป็น
วตัถุดิบท่ีมีอตัราส่วนมูลค่าของๆ เสียสูงสุดในหมวดของมูลค่าของวตัถุดิบท่ีใช้ในการผลิต ดงันั้น
เพื่อมุ่งเน้นลดปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนให้เห็นเด่นชัดท่ีสุด จึงจ าเป็นตอ้งหาวิธีการเพื่อลดของเสีย
ประเภทอลูมิเนียมลง ซ่ึงของเสียประเภทอลูมิเนียม ในกระบวนการผลิตคือเศษอลูมิเนียมท่ีไม่ไดถู้ก
น าไปประกอบเป็นช้ินงานต่อ ถูกทิ้งไว ้ซ่ึงอาจจะสามารถน ากลบัมาใชใ้หม่ไดแ้ต่ไม่ถูกน ากลบัมา
ใช ้เพื่อวเิคราะห์หาปัญหาท่ี 
 

 
 

ภาพที ่3.5  กราฟวงกลมแสดงสัดส่วนมูลค่าของเสียแต่ละประเภท 
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บทที ่4 
ผลการวจิยั 

 
 จากการด าเนินการศึกษาการลดของเสียในกระบวนการผลิตแผงหน้าต่างอลูมิเนียม
ระบบผนงักระจกส าเร็จรูป ดว้ยเทคนิค FMEA ของบริษทัตวัอย่าง เฟรมเทค วินโดว ์แอนด์ ดอร์ 
จ  ากดั พบวา่ปัญหาท่ีท าให้เกิดของเสียประเภทเศษอลูมิเนียมท่อนท่ีเหลือจากการตดัอลูมิเนียมเส้น
เต็มในกระบวนการผลิตแผงหน้าต่างอลูมิเนียมระบบผนังกระจกส าเร็จ ได้ผลด าเนินการตาม
ขั้นตอนแสดงไวด้งัน้ี 
 4.1  ผลการระดมสมองเพื่อรวบรวมขอ้บกพร่องและแจกแจงตามแผนกท่ีเก่ียวขอ้ง 
 4.2  ผลการวเิคราะห์สาเหตุลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบ 
 4.3  ผลการค านวนค่าความเส่ียงช้ีน าและวเิคราะห์หาขอ้บกพร่องท่ีมีความเส่ียงสูง 
 4.4  ผลการหาแนวทางการลดความเส่ียงการเกิดขอ้บกพร่องเพื่อปรับปรุงแกไ้ข 
 4.5  ผลการประเมินคะแนนและค านวนค่า RPN ใหม่จากแนวทางการปรับปรุง 
 4.6  ผลการเปรียบเทียบปริมาณเศษท่ีเหลือก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 
4.1  การศึกษาความสัมพนัธ์ระหว่างสาเหตุและปัญหาที่เกดิขึน้ 
 จากการศึกษาสภาพปัญหาของเสียเศษตดัอลูมิเนียมในกระบวนการตดัอลูมิเนียมเส้น
เป็นท่อนเพื่อเตรียมประกอบช้ินงาน โดยท่ีทีมงานท่ีเก่ียวขอ้งมีความพยายามแกไ้ข ปรับปรุง ระบบ
และวิธีการท างานในหลายๆ รูปแบบ แต่เน่ืองจากการแกปั้ญหาท่ีไม่ตรงจุด ท าให้การแกไ้ขปัญหา
ไม่ประสบความส าเร็จเท่าท่ีควร ปริมาณของเสียยงัคงมีอยูห่รือลดลงในปริมาณนอ้ย ดงันั้นเพื่อเป็น
การแกไ้ขปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึน หากสามารถวิเคราะห์ และหาแนวทางการแกไ้ข ปรับปรุง หรือ
ก าจดัปัญหาจากสาเหตุท่ีแทจ้ริงได ้โดยการใชเ้คร่ืองมือและวธีิการทางสถิติมาช่วยในการวเิคราะห์ 
 ในเบ้ืองตน้ทีมงานไดมี้การประชุมทีมงาน เพื่อให้ไดซ่ึ้งสาเหตุท่ีเป็นไปไดท้ั้งหมด ใน
ขั้นตอนการระดมสมองนั้นจะใหผู้ท่ี้มีส่วนร่วมในกระบวนการผลิตเสนอความคิดเห็น ในการศึกษา
แนวความคิดนั้นจะไม่มีการจ ากดัปริมาณและคุณภาพของความคิดเห็น เพื่อป้องกนัการตกหล่นของ
สาเหตุท่ีอาจจะมีผลกระทบต่อปัญหาท่ีก าลงัพยายามแกไ้ข แลว้ด าเนินการจดัแยกตามแผนกท่ีมี
หนา้ท่ีรับผดิชอบในแต่ละหวัขอ้ขอ้บกพร่องท่ีอาจเกิดข้ึนเพื่อวางแผนการด าเนินการแกไ้ขปรับปรุง
เพื่อลดปัญหา ไดผ้ลการจดัตามตารางท่ี 4.1 
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ตารางที ่4.1 ผลการรวบรวมขอ้บกพร่องท่ีส่งผลใหเ้กิดปัญหาและแจกแจงตามแผนกท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

ล า
ดบั

 

ข้อบกพร่องที่ท าให้เกดิของเสีย 

แผนกที่รับผดิชอบ 

ขา
ย 

จัด
ซื้อ

 

คล
งัสิ
นค้

า 

แบ
บ 

วา
งแ
ผน

 

ค า
นว

น 

ผล
ติ 

เค
รื่อ
งจ
ักร

 

1 ขอ้ตกลงเร่ืองระยะรูเจาะอลูมิเนียมเพ่ือพน่สี   X             

2 ระยะเผื่อตดั           X     

3 ค  านวนปริมาณอลูมิเนียมเส้นขนาด Cut Size ไม่ถูกตอ้ง           X     

4 อลูมิเนียม Cut Size ไม่เขา้ตามก าหนด         X       

5 ระบายวตัถุดิบท่ีเหลือใช ้         X       

6 ค  านวนความยาวอลูมิเนียม Cut Size ผิด           X     

7 ล าดบัการตดัอลูมิเนียมเป็นท่อนไม่เหมาะสม             X   

8 ไม่มีการจดัการอลูมิเนียมท่อนท่ีเหลือ             X   

9 ใชอ้ลูมิเนียมความยาว Cut Size ท่ีไม่ถูกตอ้งมาผลิตงาน             X   

10 ความกวา้งของใบตดัอลูมิเนียม           X     

 
 จากตารางท่ี 4.1 ผลการรวบรวมขอ้บกพร่องท่ีส่งผลให้เกิดปัญหาและแจกแจงตาม
แผนกท่ีเก่ียวขอ้งจากการรวบรวมโดยทีมงานท่ีมีประสบการณ์ไดร้ะดมสมอง (Brainstorming) เพื่อ
วิเคราะห์และแยกแยะเป็นหัวขอ้ ซ่ึงประกอบไปดว้ย 10 ขอ้บกพร่องเพื่อหาค่าความเส่ียงโดยการ
ประเมินความรุนแรงของปัญหา โอกาสท่ีจะเกิด และความสามารถในการตรวจจบั เพื่อด าเนินการ
ปรับปรุงแกไ้ขเพื่อลดค่าความเส่ียงของปัญหาท่ีจะเกิดลง  
 
4.2  ผลการวเิคราะห์สาเหตุลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ 
 จากหัวขอ้การศึกษาสาเหตุท่ีมีความเส่ียงท่ีจะเกิดข้ึนซ่ึงส่งผลให้เกิดของเสียประเภท
เศษตดัอลูมิเนียม เม่ือน าไปวิเคราะห์ขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึน (Potential Failure Mode) จากตวัแปรท่ี
ป้อนเขา้ (Key Process in put) และผลกระทบท่ีอาจเกิดข้ึน (Potential Effect of Mode) ไดด้งัตารางท่ี 4.2 
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ตารางที ่4.2  ผลการวเิคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบท่ีอาจเกิดข้ึน 
 

ล าดบั 
ตวัแปรป้อนเข้า 

(Key Process in put) 
ข้อบกพร่องทีเ่กดิขึน้ 

(Potential Failure Mode) 
ผลกระทบทีอ่าจเกดิขึน้ 

(Potential Effect of Mode) 

1 ขอ้ตกลงเร่ืองระยะรูเจาะ
อลูมิเนียมเพ่ือพน่สี 

ปลายอลูมิเนียมเสน้ท่ีมีรูเจาะไม่
สามารถน าไปใชง้านได ้

ความยาวอลูมิเนียมเสน้ท่ี
สามารถใชไ้ดจ้ริงมีค่าลด
นอ้ยลงจากท่ีควรจะเป็น 

2 ระยะเผื่อตดั ความยาวอลูมิเนียมเสน้เพ่ิมข้ึน
จากความยาวท่ีใชจ้ริงเพื่อ
ป้องกนัการเปล่ียนขนาดหาก
ช้ินงาานท่ีตอ้งผลิตจริงมีความ
ยาวมากกวา่ความยาวอลูมิเนียม
ท่ีค านวนไวต้ามแบบท่ีใชใ้น
การค านวน 

ปริมาณเศษตดัท่ีเกิดข้ึนมีความ
ยาวเพ่ิมากข้ึน โดยมาตรฐานจะ
เผื่อไวป้รมาณ 10 เซนติเมตร 

3 ค านวนปริมาณอลูมิเนียมเสน้
ไม่ถูกตอ้ง 

ไม่มีอลูมิเนียมเสน้ท่ีความยาว
เหมาะสมส าหรับตดัเพ่ือไม่ให้
เหลือเศษ 

จ าเป็นตอ้งน าอลูมิเนียมเสน้
ความยาวอ่ืนมาตดัท าใหเ้หลือ
เศษเกิดข้ึนมากกวา่ปกติ 

4 อลูมิเนียม Cut Size ไม่เขา้ตาม
ก าหนด 

ไม่มีอลูมิเนียมเสน้ท่ีความยาว
เหมาะสมส าหรับตดัเพ่ือไม่ให้
เหลือเศษ 

จ าเป็นตอ้งน าอลูมิเนียมเสน้
ความยาวอ่ืนมาตดัท าใหเ้หลือ
เศษเกิดข้ึนมากกวา่ปกติ 

5 ระบายวตัถุดิบท่ีเหลือใช ้ ใชอ้ลูมิเนียมเสน้ท่ีความยาวไม่
เหมาะสมมาตดัท่อน 

เศษตดัท่อนอลูมิเนียมท่ีถูก
ตดัท้ิงมีความยาวมากเกินกวา่
มาตรฐาน 

6 ค านวนความยาวอลูมิเนียม Cut 
Size ผิด 

ไม่มีอลูมิเนียมเสน้ท่ีความยาว
เหมาะสมส าหรับตดัเพ่ือไม่ให้
เหลือเศษ 

จ านวนอลูมิเนียมท่อนท่ีตดัได้
ต่อเสน้มีปริมาณลดลง เศษตดั
เหลือปริมาณมาก และปริมาณ
วตัถุดิบเพียงพอ 

7 ล าดบัการตดัอลูมิเนียมเป็นท่อน
ไม่เหมาะสม 

การตดัอลูมิเนียมเสน้เป็นท่อน
ไม่เหมาะสม ปริมาณท่อน
อลูมิเนียมท่ีควรจะไดมี้ค่าลด
นอ้ยลง 

เศษตดัมีปริมาณมาก และ
ปริมาณวตัถุดิบท่ีตอ้งใชมี้ค่า
มากกวา่การค านวน ตอ้งเบิก
วตัถุดิบเพ่ือตดัเพ่ิม 
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ตารางที ่4.2  (ต่อ)  
 

ล าดบั 
ตวัแปรป้อนเข้า 

(Key Process in put) 
ข้อบกพร่องทีเ่กดิขึน้ 

(Potential Failure Mode) 
ผลกระทบทีอ่าจเกดิขึน้ 

(Potential Effect of Mode) 

8 ไม่มีการจดัการอลูมิเนียมท่อน
ท่ีเหลือ 

เศษท่ีเหลือจากการตดัก่อนหนา้
ไม่ถูกน าไปใชแ้ละสะสมเป็น
ปริมาณมาก 

ปริมาณวตัถุดิบท่ีสัง่ซ้ือไม่
เพียงพอ อลมิูเนียมท่อนท่ีเหลือ
จากการตดัท่ียงัสามารถใชไ้ด้
ถูกท้ิงเป็นของเสีย 

9 ใชอ้ลูมิเนียมความยาว Cut Size 
ท่ีไม่ถูกตอ้งมาผลิตงาน 

น าอลูมิเนียมเสน้ท่ีความยาวไม่
เหมาะสมมาตดั ท าใหป้ริมาณ
อลูมิเนียมท่อนท่ีสมควรไดมี้ค่า
ลดนอ้ยลง 

เศษตดัมีปริมาณมากและ
อลูมิเนียม Cut Size ท่ีเหลืออาจ
ไม่สามารถน าไปใชต้ดังานท่ียงั
ไม่ไดผ้ลิต ส่งผลใหต้อ้งมีการ
สัง่วตัถุเพ่ิม 

10 ความกวา้งของใบตดัอลูมิเนียม ความยาวอลูมิเนียมเสน้ท่ีควร
สามารถใชไ้ดจ้ริงมีค่าลดลง 
และปริมาณท่อนอลูมิเนียมท่ี
ควรตดัไดต้่อเสน้นอ้ยกวา่ท่ี
ค  านวน 

เกิดเศษตดัท่อนอลูมิเนียม และ
ตอ้งมีการสัง่วตัถุดิบเพ่ิม 

 
4.3  ผลการค านวนค่าความเส่ียงช้ีน าและวเิคราะห์หาข้อบกพร่องทีม่ีความเส่ียงสูง 
 ผลการค านวนหาค่าความเส่ียงช้ีน าโดยทีมงานและผูเ้ช่ียวชาญระบุตวัเลขแสดงล าดบั
ความส าคญัของความเส่ียง RPN คือ ผลลพัทข์องความรุนแรงท่ีมีผลต่อการใชง้าน โอกาสในการ
เกิดบ่อยๆ และการตรวจจบัไดง่้ายหรือไม่ เพื่อใช้ในการจดัล าดบัความส าคญัในการแก้ไขปัญหา 
และน าไปใส่ในช่อง S, O และ D แลว้ท าการค านวนค่า RPN ในสมการท่ี RPN = S x O x D 
 เม่ือ  
 S หมายถึง ความรุนแรงของผลกระทบท่ีเกิดจากความลม้เหลว (Severity) 
 O หมายถึง โอกาสท่ีจะเกิดข้ึนจากสาเหตุนั้นวา่บ่อยเพียงใด (Occurrence) 
 D หมายถึง ความสามารถในการตรวจจับและป้องกันไม่ให้เกิดความล้มเหลว 
(Detection) 
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 เพื่อให้การประเมินคะแนนในแต่ล่ะหัวข้อมีมาตรฐาน จึงท าการก าหนดคะแนนท่ี
แสดงถึงความรุนแรง โอกาสเกิด และความสามารถในการตรวจสอบ ในแต่ละหวัขอ้ มีคะแนนอยู่
ในช่วง 0 ถึง 10 โดยแต่ล่ะช่วงคะแนนมีการก าหนดผลกระทบท่ีเกิดข้ึน 

 
ตารางที ่4.3  เกณฑก์ารประเมินความรุนแรงของผลกระทบท่ีเกิดจากความลม้เหลว (Severity)  
 
 

เกณฑ์การประเมินความรุนแรง 
ที่มีผลต่อจ านวนตัดท่อนที่ควรได้ 

เกณฑ์การประเมินความรุนแรง 
ที่มีผลต่อปริมาณอลูมิเนียมที่ต้องซื้อเพิม่ 

คะแนน 

อลูมิเนียมเส้นเตม็ท่ีควรตดัได ้2 ท่อน 
สามารถตดัไดเ้พียงท่อนเดียว 

มากกวา่ 50% 10 

อลูมิเนียมเส้นเตม็ท่ีควรตดัได ้4 ท่อน 
สามารถตดัไดเ้พียง 3 ท่อน 

ตั้งแต่ 25%  แต่ไม่เกิน 33% 8 

อลูมิเนียมเส้นเหลือไม่เกิน 20% 
เศษตดัเหลือไม่เกิน 100 ซม. ต่อเส้น 

ตั้งแต่ 15%  แต่ไม่เกิน 20% 6 

อลูมิเนียมเส้นเหลือไม่เกิน 12.5% 
เศษตดัเหลือไม่เกิน 30 ซม. ต่อเส้น 

ตั้งแต่ 10%  แต่ไม่เกิน 12.5% 4 

อลูมิเนียมเส้นเหลือไม่เกิน 7.5% 
เศษตดัเหลือไม่เกิน 15 ซม. ต่อเส้น 

ตั้งแต่ 5%  แต่ไม่เกิน 7.5% 2 

 
ตารางที ่4.4 เกณฑก์ารประเมินโอกาสท่ีจะเกิดข้ึนจากสาเหตุนั้นวา่บ่อยเพียงใด (Occurrence) 
 
 

โอกาสในการเกดิขึน้แต่ละสาเหตุ อตัราข้อบกพร่องที่เป็นไปได้ เปอร์เซ็นต์การเกดิขึน้ คะแนน 

สูงมาก 
เกิดขอ้บกพร่องเป็นประจ า 

ในการท างาน 1 - 2 คร้ัง 
จะเกิดขอ้ผิดพลาดข้ึน 1 คร้ัง 

มากกวา่ 50% 10 

สูง 
เกิดขอ้บกพร่องบ่อย 

ในการท างาน 5 - 10 คร้ัง 
จะเกิดขอ้ผิดพลาดข้ึน 1 คร้ัง 

20% - 33% 8 

ปานกลาง 
เกิดขอ้บกพร่องเป็นคร้ังคราว 

ในการท างาน 20 - 30 คร้ัง 
จะเกิดขอ้ผิดพลาดข้ึน 1 คร้ัง 

5% - 10% 6 

ต  ่า 
เกิดขอ้บกพร่องค่อนขา้งนอ้ย 

ในการท างาน 50 - 80 คร้ัง 
จะเกิดขอ้ผิดพลาดข้ึน 1 คร้ัง 

1% - 2% 4 

ห่างไกล 
เกือบไม่มีโอกาสเกิดขอ้บกพร่องเลย 

ในการท างาน 100 - 500 คร้ัง 
จะเกิดขอ้ผิดพลาดข้ึน 1 คร้ัง 

0.04% - 0.06% 2 
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ตารางที ่4.5 เกณฑก์ารประเมินความสามารถในการตรวจจบัและป้องกนั (Detection) 
 

ลกัษณะการ
ตรวจจับ 

เกณฑ์ 

ประเภทการ
ตรวจจับ ขอบเขตวธิีการตรวจจับ คะแนน 

A B C 

เกือบเป็นไป
ไม่ได ้
 

ไม่มีระบบการตรวจจบัใดๆ 

    × 
ไม่สามารถตรวจจบัหรือตรวจสอบได ้

10 

ห่างไกล มีระบบควบคุมแต่มีโอกาสนอ้ย
มากท่ีจะตรวจจบัขอ้บกพร่องได ้
     × 

การควบคุมกระท าไดด้ว้ยการตรสจสอบ
ดว้ยตาเปล่าเท่านั้น 

8 

ต  ่า มีระบบควบคุมและอาจตรวจจบั
ขอ้บกพร่องได ้
   × × 

การควบคุมกระท าไดด้ว้ยแผนภูมิ SPC 

6 

ค่อนขา้งสูง มีระบบควบคุมและมีโอกาสสูง
ท่ีจะตรวจจบัขอ้บกพร่องได ้ × ×   

มีการตรวจสอบจบัความผิดพลาดใน
กระบวนการถดัไปหรือมีการใชเ้คร่ืองมือ
วดังานช้ินแรกในขั้นตอนการปรับแต่ง 
(Set up) 

4 

สูงมาก มีระบบควบคุมและเกือบจะ
มัน่ใจไดว้า่สามารถตรวจจบั
ขอ้บกพร่อง × ×   

มีการตรวจสอบจบัความผิดพลาดท่ีจุด
ปฏิบติังานหรือดว้ยเคร่ืองมืออตัโนมติั
ช้ินงานบกพร่องไม่สามารถผา่นได ้

2 

 
 ประเภทการตรวจจับ 
 A : การป้องกนัขอ้ผดิพลาด 
 B : การใชอุ้ปกรณ์วดั (Gauging) 
 C : ตรวจสอบโดยอาศยับุคคล (Manual Inspection) 

 
 
 
 
 



51 
 

ตารางที ่4.6 ผลการประเมินใหค้ะแนนความรุนแรง คะแนนโอกาสการเกิดขอ้บกพร่องและคะแนน 
ตรวจจบัของปัญหาเศษตดัอลูมิเนียมในกระบวนการผลิต 
 

ล า
ดบั

ที ่

ตวัแปร
ป้อนเข้า 
Key 
Process 
in put 

ข้อบกพร่องทีเ่กดิขึน้ 
Failure Mode 

ผลกระทบที่
อาจเกดิขึน้ 
Potential 
Effect 
of Mode 

คว
าม
รุน

แร
ง (

Se
ve

rin
g :
 S)

 สาเหตุทีเ่ป็นไป
ได้ 
Potential 
Cause 
Mechanism  
of Failure 

โอ
กา
สก

าร
เกดิ

 (O
cc

ur
re

nc
e :
 O
) 

การควบคุมใน
ปัจจุบัน 
Current 
Process 
Control 

กา
รต

รว
จจ

ับ 
(D

ete
cti

on
 : D

) 

RP
N 
= S

 x 
O 

x D
 

1 ขอ้ตกลง
เร่ืองระยะ
รูเจาะ
อลูมิเนียม
เพื่อพน่สี 

ปลายอลูมิเนียมเสน้ท่ีมี
รูเจาะไม่สามารถ
น าไปใชง้านได ้

ความยาว
อลูมิเนียมเสน้ท่ี
สามารถใชไ้ด้
จริงมีค่าลด
นอ้ยลงจากท่ี
ควรจะเป็น 

2 ไม่มีการก าหนด
ขอ้ตกลงกบัทาง
โรงพน่สี 

2 ก าหนดระยะ
รูเจาะพน่สี ไม่
เกิน 5 
เซนติเมตรจาก
ปลาย 

2 8 

2 ระยะเผื่อ
ตดั 

ความยาวอลูมิเนียม
เสน้เพิ่มข้ึนจากความ
ยาวท่ีใชจ้ริงเพื่อ
ป้องกนัการเปล่ียน
ขนาดหากช้ินงาานท่ี
ตอ้งผลิตจริงมีความ
ยาวมากกวา่ความยาว
อลูมิเนียมท่ีค านวนไว้
ตามแบบท่ีใชใ้นการ
ค านวน 

ปริมาณเศษตดั
ท่ีเกิดข้ึนมี
ความยาวเพิม่า
กข้ึน โดย
มาตรฐานจะ
เผื่อไวป้รมาณ 
10 เซนติเมตร 

6 ขนาดช่องเปิด
หนา้งานมีการ
เปล่ียนแปลง
จากแบบ และไม่
สามารถแกไ้ข
ได ้

4 ตรวจสอบ
ขนาดช่องเปิด
หนา้งานกบั
แบบส าหรับ
ค านวนสัง่ซ้ือ
ก่อนท าการ
สัง่ซ้ือ 

4 96 

3 ค  านวน
ปริมาณ
อลูมิเนียม
เสน้ไม่
ถูกตอ้ง 

ไม่มีอลูมิเนียมเสน้ท่ี
ความยาวเหมาะสม
ส าหรับตดัเพื่อไม่ให้
เหลือเศษ 

จ าเป็นตอ้งน า
อลูมิเนียมเสน้
ความยาวอ่ืนมา
ตดัท าใหเ้หลือ
เศษเกิดข้ึน
มากกวา่ปกติ 

6 จ านวนช้ินงานท่ี
ตอ้งผลิตตาม 
BOQ มากกวา่ 
ช้ินงานท่ีตอ้งมี
การผลิตจริง 

2 ตรวจสอบ
จ านวนช้ินงาน
กบัจ านวน
ช้ินงานท่ีผลิต
ของงานชั้น
ตวัอยา่ง 

4 48 

4 อลูมิเนียม 
Cut Size 
ไม่เขา้ตาม
ก าหนด 

ไม่มีอลูมิเนียมเสน้ท่ี
ความยาวเหมาะสม
ส าหรับตดัเพื่อไม่ให้
เหลือเศษ 

จ าเป็นตอ้งน า
อลูมิเนียมเสน้
ความยาวอ่ืนมา
ตดัท าใหเ้หลือ
เศษเกิดข้ึน
มากกวา่ปกติ 

6 ไม่มีการก าหนด
รายละเอียด
ล าดบัความ
ตอ้งการใชง้าน
วตัถุดิบอยา่ง
ชดัเจน 

4 แยกเปิดใบสัง่
ซ้ือเรียงล าดบั
ตามความ
ตอ้งการใชง้าน
ก่อนหลงั 

2 48 
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ตารางที ่4.6  (ต่อ)  
 

ล า
ดบั

ที ่

ตวัแปร
ป้อนเข้า 
Key 
Process 
in put 

ข้อบกพร่องที่
เกดิขึน้ 
Failure Mode 

ผลกระทบทีอ่าจ
เกดิขึน้ 
Potential Effect 
of Mode 

คว
าม
รุน

แร
ง (

Se
ve

rin
g :
 S)

 

สาเหตุทีเ่ป็นไป
ได้ 
Potential Cause 
Mechanism  
of Failure 

โอ
กา
สก

าร
เกดิ

 (O
cc

ur
re

nc
e :
 O
) 

การควบคุมใน
ปัจจุบัน 
Current Process 
Control 

กา
รต

รว
จจ

ับ 
(D

ete
cti

on
 : D

) 

RP
N 
= S

 x 
O 

x D
 

5 ระบาย
วตัถุดิบท่ี
เหลือใช ้

ใชอ้ลูมิเนียมเสน้
ท่ีความยาวไม่
เหมาะสมมาตดั
ท่อน 

เศษตดัท่อน
อลูมิเนียมท่ีถูก
ตดัท้ิงมีความยาว
มากเกินกวา่
มาตรฐาน 

4 ระบายวตัถุดิบท่ี
เหลือจาก
โครงการอ่ืน 

4 ตดัอลูมิเนียมตาม
ขนาดท่ีใชจ้ริงไป
ส่งพน่สีเพื่อ
น าไปใชง้านกบั
โครงการอ่ืน 

4 64 

6 ค  านวน
ความยาว
อลูมิเนียม 
Cut Size ผิด 

ไม่มีอลูมิเนียม
เสน้ท่ีความยาว
เหมาะสมส าหรับ
ตดัเพื่อไม่ให้
เหลือเศษ 

จ านวน
อลูมิเนียมท่อนท่ี
ตดัไดต้่อเสน้มี
ปริมาณลดลง 
เศษตดัเหลือ
ปริมาณมาก และ
ปริมาณวตัถุดิบ
เพียงพอ 

10 การใส่ขอ้มูล
ความยาวในสูตร
การผลิตท่ีผิด 

6 ใหห้วัหนา้แผนก
ค านวนเป็น
ผูต้รวจสอบความ
ถูกตอ้งอีกคร้ัง 

6 360 

7 ล าดบัการ
ตดั
อลูมิเนียม
เป็นท่อนไม่
เหมาะสม 

การตดัอลูมิเนียม
เสน้เป็นท่อนไม่
เหมาะสม 
ปริมาณท่อน
อลูมิเนียมท่ีควร
จะไดมี้ค่าลด
นอ้ยลง 

เศษตดัมีปริมาณ
มาก และปริมาณ
วตัถุดิบท่ีตอ้งใช้
มีค่ามากกวา่การ
ค านวน ตอ้งเบิก
วตัถุดิบเพื่อตดั
เพิ่ม 

8 ขนาดอลูมิเนียม
ท่อนเท่ีตอ้งตดัมี
ขนาดใกลเ้คียง
และคละขนาดกนั
ยากต่อกการ
ล าดบัการตดัเอง 

8 ก าหนดใหมี้การ
ตดัอลูมิเนียม
ท่อนท่ีมีความยาว
มากท่ีสุดก่อน
เพื่อใหเ้ศษท่ี
เหลือน าไปใชต้ดั
อลูมิเนียมท่อนท่ี
สั้นกวา่ 

6 384 

8 ไม่มีการ
จดัการ
อลูมิเนียม
ท่อนท่ีเหลือ 

เศษท่ีเหลือจาก
การตดัก่อนหนา้
ไม่ถูกน าไปใช้
และสะสมเป็น
ปริมาณมาก 

ปริมาณวตัถุดิบท่ี
สัง่ซ้ือไม่
เพียงพอ 
อลูมิเนียมท่อนท่ี
เหลือจากการตดั
ท่ียงัสามารถ
ใชไ้ดถู้กท้ิงเป็น
ของเสีย 

8 ไม่มีการเกบ็
ขอ้มูลเศษ
อลูมิเนียมท่ีเหลือ
จากการตดั
ช้ินงานในแต่ละ
คร้ัง 

6 ไม่มีการเกบ็
ขอ้มูลเศษ
อลูมิเนียมท่ีเหลือ
จากการตดั
ช้ินงานในแต่ละ
คร้ัง 

6 288 
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ตารางที ่4.6  (ต่อ)  
 

ล า
ดบั

ที ่

ตวัแปร
ป้อนเข้า 
Key 
Process 
in put 

ข้อบกพร่องที่
เกดิขึน้ 
Failure Mode 

ผลกระทบทีอ่าจ
เกดิขึน้ 
Potential Effect 
of Mode 

คว
าม
รุน

แร
ง (

Se
ve

rin
g :
 S)

 

สาเหตุทีเ่ป็นไป
ได้ 
Potential Cause 
Mechanism  
of Failure 

โอ
กา
สก

าร
เกดิ

 (O
cc

ur
re

nc
e :
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) 

การควบคุมใน
ปัจจุบัน 
Current Process 
Control 

กา
รต

รว
จจ

ับ 
(D

ete
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 : D

) 

RP
N 
= S

 x 
O 

x D
 

9 ใช้
อลูมิเนียม
ความยาว 
Cut Size ท่ี
ไม่ถูกตอ้ง
มาผลิตงาน 

น าอลูมิเนียมเสน้
ท่ีความยาวไม่
เหมาะสมมาตดั 
ท าใหป้ริมาณ
อลูมิเนียมท่อนท่ี
สมควรไดมี้ค่าลด
นอ้ยลง 

เศษตดัมีปริมาณ
มากและ
อลูมิเนียม Cut 
Size ท่ีเหลืออาจ
ไม่สามารถ
น าไปใชต้ดังาน
ท่ียงัไมไ่ดผ้ลิต 
ส่งผลใหต้อ้งมี
การสัง่วตัถุเพิ่ม 

6 ไม่ค  านึงถึงความ
ยาวท่ีเหมาะสม
ในการเลือก
น ามาตดั 

4 ตรวจสอบเศษท่ี
เหลือจากการตดั 
และมีเอกสาร
แนบเบ้ืองตน้เพื่อ
เลือกใช้
อลูมิเนียมความ
ยาว Cut Size 
น ามาตดั 

2 48 

10 ความกวา้ง
ของใบตดั
อลูมิเนียม 

ความยาว
อลูมิเนียมเสน้ท่ี
ควรสามารถใชไ้ด้
จริงมีค่าลดลง 
และปริมาณท่อน
อลูมิเนียมท่ีควร
ตดัไดต้่อเสน้นอ้ย
กวา่ท่ีค  านวน 

เกิดเศษตดัท่อน
อลูมิเนียม และ
ตอ้งมีการสัง่
วตัถุดิบเพิ่ม 

4 จ านวนคร้ังใน
การตดัส่งผลให้
ความยาว
อลูมิเนียมท่ีใชไ้ด้
มีค่าลดนอ้ยลง
ประมาณ 5 
มิลลิเมตรต่อคร้ัง 

4 อลูมิเนียมเสน้ท่ีมี
การตดัแบ่งเป็น
ท่อนเป็นจ านวน
มากกวา่ 10 ท่อน 
จ าเป็นตอ้งเพิ่ม
ความยาว
อลูมิเนียมเผื่อ
ประมาณ 15 ถึง 
20 เซนติเมตร 
 

2 32 

 
 จากตารางท่ี 4.6 ผลการค านวนการประเมินความรุนแรง คะแนนโอกาสการเกิด
ขอ้บกพร่องและคะแนนตรวจจบั เพื่อหาค่า RPN ของแต่ละหวัขอ้ของขอ้บกพร่องพบวา่ ค่า RPN ท่ี
ค านวนไดมี้ค่าสูงสุดท่ี 384 คะแนน ดงัแสดงในภาพท่ี 4.2 
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ภาพที ่4.1  แผนภูมิแท่งแสดงค่าความเส่ียงช้ีน าของขอ้บกพร่องปัญหา (RPN) ของปัญหาของเสีย
ในกระบวนการผลิต 
 
 จากผลการจดัล าดบัความส าคญัของขอ้บกพร่อง ผลการน าคะแนน RPN มาจดัล าดบั
ตามคะแนนจากมากไปนอ้ย  เพื่อพิจารณาหวัขอ้ของสาเหตุหรือขอ้บกพร่องท่ีควรน ามาด าเนินการ
แกไ้ขก่อนตามเทคนิค FMEA โดยพิจารณาจากขอ้บกพร่องท่ีมีความเส่ียงสูงสุด ดว้ยการจดัเรียง
ขอ้มูลและวเิคราะห์ผลตามหลกัการพาเรโต ้(Pareto) ในภาพท่ี 4.2 
 พบว่าสาเหตุขอ้บกพร่องท่ีตอ้งได้รับการปรับปรุงแก้ไขก่อน มีจ านวน 3 เร่ือง จาก
จ านวนขอ้บกพร่องทั้งหมด 10 หัวขอ้ โดยหัวขอ้ท่ีตอ้งด าเนินการปรับปรุงก่อน คือ ล าดบัการตดั
อลูมิเนียมเป็นท่อนไม่เหมาะสม ค านวนความยาวอลูมิเนียม Cut Size ผิด และ ไม่มีการจดัการ
อลูมิเนียมท่อนท่ีเหลือ 
 

8 

96 

48 

48 

64 

360 

384 

288 

48 

32 

0 50 100 150 200 250 300 350 400 450

ขอ้ตกลงเร่ืองระยะรูเจาะอลูมิเนียมเพ่ือพน่สี 

ระยะเผื่อตดั 

ค  านวนปริมาณอลูมิเนียมเส้นขนาด Cut Size ไม่ถูกตอ้ง 

อลูมิเนียม Cut Size ไม่เขา้ตามก าหนด 

ระบายวตัถุดิบท่ีเหลือใช ้

ค  านวนความยาวอลูมิเนียม Cut Size ผิด 

ล าดบัการตดัอลูมิเนียมเป็นท่อนไม่เหมาะสม 

ไม่มีการจดัการอลูมิเนียมท่อนท่ีเหลือ 

ใชอ้ลูมิเนียมความยาว Cut Size ท่ีไม่ถูกตอ้งมาผลิตงาน 

ความกวา้งของใบตดัอลูมิเนียม 
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ภาพที ่4.2  แผนภูมิแท่งแสดงค่าความเส่ียงช้ีน าของขอ้บกพร่องปัญหา (RPN) ของปัญหาของเสีย
ในกระบวนการผลิตโดยเรียงล าดบัจากมากไปนอ้ย 
 
4.4  ผลการหาแนวทางการลดความเส่ียงการเกดิข้อบกพร่องเพือ่ปรับปรุงแก้ไข 
 เพื่อหาแนวทางการท างานใหม่ท่ีดีกว่าเพื่อแก้ไขปัญหาของเสียเศษตดัอลูมิเนียมท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตแผงหน้าต่างอลูมิเนียมส าหรับตึกสูง ดว้ยการระดมสมอง หาแนวทาง
การแก้ไขปรับปรุงแนวทางการท างานใหม่ จากผูท่ี้มีประสบการณ์ในการท างาน เช่น ผูจ้ดัการ
โรงงาน รองผูจ้ดัการโรงงาน หวัหนา้ฝ่ายต่างๆ รวมถึงหวัหนา้งานท่ีคุน้เคยกบัการท างาน โดยไดท้  า
การวเิคราะห์สาเหตุท่ีเป็นไปได ้จากขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึน และวิเคราะห์แนวทางการปรับปรุงแกไ้ข 
เพื่อหาแนวทางการแกไ้ขปรับปรุง พบวา่ไดด้งัตารางท่ี 4.7 
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ตารางที ่4.7  ผลการเสนอแนะเพื่อด าเนินการแกไ้ขปรับปรุงขอ้บกพร่องปัญหาการเกิดของเสียใน
กระบวนการผลิตแผงหนา้ต่างอลูมิเนียม ประเภท Window Wall 
 

ล าดบัที ่
ข้อบกพร่องทีเ่กดิขึน้

Potential Failure 
Mode 

สาเหตุทีเ่ป็นไปได้ 
Potential Cause 

Mechanism of Failure 

แนวทางการปรับปรุงแก้ไข 
Recommend Action 

1 ล าดบัการตดัอลูมิเนียม
เป็นท่อนไม่เหมาะสม 

อลูมิเนียมท่อนมีหลาย
ขนาด และจ านวนแต่ละ
ขนาดแตกต่างกนัตาม
จ านวนช้ินงานท่ีจะผลิต 
เม่ือน ามาตดัแลว้อาจไม่ลง
ตวั เหลือเศษท่ีมากเกินท่ี
ควรจะเป็น 

1
 
 
 
 
 
 
2 

ก าหนดความยาวเศษตดัอลูมิเนียมท่ีหา้มท าการตดั
หากพบวา่มีความยาวเกิน 30 เซนติเมตร ตอ้งแจง้
หวัหนา้งานเพื่อท าการตรวจสอบความถูกตอ้ง
ก่อน 
ใชโ้ปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในท ารายการตดั
อลูมิเนียม 
 

2 ค านวนความยาว
อลูมิเนียม Cut Size ผิด 

การเลือกความยาว
อลูมิเนียม Cut Size จะ
อา้งอิงจากความยาวท่อน
ของอลูมิเนียมประมาณจาก
แบบช้ินงานของโครงการท่ี
ตกลงกนัก่อนโครงการจะ
ข้ึนจริงเพ่ือสัง่วตัถุล่วงหนา้
ซ่ึงอาจมีการเปล่ียนแปลง 
รวมทั้งการค านวนท าโดย
เจา้หนา้ท่ีซ่ึงอาจมี
ขอ้ผิดพลาดเกิดข้ึน 
 

1 
 
 
 
 
2 

ลดปริมาณการสัง่ซ้ือเพ่ือติดตามความผิดพลาดท่ี
อาจเกิดข้ึนจากการค านวนความยาวอลูมิเนียม Cut 
Size ท่ีไม่ถูกตอ้ง 
ใชโ้ปรแกรมคอมพิวเตอร์เพื่อค านวนและ
ตรวจสอบความถูกตอ้ง 
 

3 ไม่มีการจดัการ
อลูมิเนียมท่อนท่ีเหลือ 

เศษท่ีเหลือจากการตดัถูกท้ิง
เน่ืองจากมีการเบิกวตัถุดิบ
ใหม่ ใหต้ลอดเม่ือมีการ
ผลิตช้ินงาน lot ใหม่ ไม่มี
การตรวจสอบบนัทึกและ
เก็บขอ้มูลเพ่ือมาหกัลบกบั
ยอดวตัถุดิบท่ีจะเบิกใหใ้หม่ 

ท ารายการแสดงความยาวอลูมิเนียมท่อนท่ีสามารถ
น าไปใชต้่อได ้ส าหรับช้ินงานในแต่ละรหสั รวมทั้ง
มอบหมายใหห้วัหนา้งานบนัทึกขอ้มูลเศษทท่ีเหลือ
จากการตดัส่งใหก้บัฝ่ายวางแผนเผื่อน ามาหกัยอดกบั
ปริมาณวตัถุดิบท่ีจะเบิกใหม่เพ่ือผลิตช้ินงานใน lot 
ต่อไป 
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 แนวทางการด าเนินการปรับปรุงแกไ้ขกระบวนการการท างาน 
 4.4.1  ล าดบัการตดัท่อนไม่เหมาะสม 
 ขอ้บกพร่องเก่ียวกบัการล าดบัการตดัท่อนไม่เหมาะสมซ่ึงส่งผลให้เกิดของเสียเป็นเศษ
ตดัปริมาณมาก จากการเก็บขอ้มูลพบว่า ช่างท่ีมีหน้าท่ีตดัอลูมิเนียมเส้นเป็นท่อนตามขนาดท่ีแบบ
ระบุไว ้ใช้วิธีการตดัทีละความยาว จากความยาวมากไปความยาวน้อยเพื่อน าเศษท่ีเหลือไปใช้ตดั
ท่อนอลูมิเนียมขนาดอ่ืนท่ีน้อยกว่าได้ แต่พบว่าวิธีน้ีไม่ถูกต้องหากมีขนาดอลูมิเนียมท่ีต้องตัด
ใกลเ้คียงกนั การแกไ้ขปัญหาโดยการท าเอกสารช้ีแจงการใชอ้ลูมิเนียม Cut Size แต่ละขนาดมาตดั
เป็นท่อน และอลูมิเนียมเส้นท่ีมีรูปแบบการตดัท่ีคละความยาว ฝ่ายค านวนตอ้งท าเอกสารวิธีการตดั
ให ้
 จากตารางท่ี 4.8 เม่ือต้องการตัดอลูมิเนียมท่ีมีหลายความยาวคละกันด้วยจ านวน
แตกต่างกนั เม่ือทดลองให้ผูป้ฎิบติังานตดั โดยไม่มีเอกสารแสดงวิธีการตดั พบวา่ตอ้งใชอ้ลูมิเนียม
เส้นความยาว 6400 มิลลิเมตร จ านวน 40 เส้นและมีวธีิการตดัดงัแสดงในรูปท่ี 4.3 
 
ตารางที ่4.8 ตวัอยา่งความยาวท่อนอลูมิเนียมและจ านวนท่อน 
 

ขนาดท่ี 
ขนาดท่อนอลูมิเนียม 

(มิลลิเมตร) 
จ านวนท่อน 

1 950 10 
2 1250 10 
3 2200 20 
4 2350 5 
5 2450 5 
6 1850 10 
7 2750 20 
8 1850 10 
9 2650 20 
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ภาพที ่4.3 วธีิการล าดบัการตดัท่อนอลูมิเนียมโดยไม่ใชโ้ปรแกรมช่วยค านวน 
 
 จากภาพท่ี 4.3 พบว่าจากตวัอย่างความยาวอลูมิเนียมท่อนและจ านวนตอ้งการตดั เม่ือ
น ามาตดัดว้ยวธีิการของผูป้ฏิบติังาน พบวา่ใชอ้ลูมิเนียมเส้นทั้งหมด 40 เส้นโดยมีรายละเอียดดงัน้ี 

- รูปแบบการตดัล าดบัท่ี 1 
 อลูมิเนียมจ านวน 10 เส้น ตดัความยาว 2620 มิลลิเมตร จ านวน 2 ท่อนต่อเส้นและ 950 
มิลลิเมตร จ านวน 1 ท่อนต่อเส้น โดยมีเศษเกิดข้ึนยาว 150 มิลลิเมตร 

- รูปแบบการตดัล าดบัท่ี 2 
 อลูมิเนียมจ านวน 10 เส้น ตดัความยาว 2200 มิลลิเมตร จ านวน 2 ท่อนต่อเส้นและ 
1850 มิลลิเมตร จ านวน 1 ท่อนต่อเส้น โดยมีเศษเกิดข้ึนยาว 150 มิลลิเมตร 

- รูปแบบการตดัล าดบัท่ี 3 
 อลูมิเนียมจ านวน 10 เส้น ตดัความยาว 2750, 1850 และ 1250 มิลลิเมตร 1 ท่อนต่อเส้น
โดยมีเศษเกิดข้ึนยาว 550 มิลลิเมตร 

- รูปแบบการตดัล าดบัท่ี 4 
 อลูมิเนียมจ านวน 5 เส้น ตดัความยาว 2750 มิลลิเมตร จ านวน 2 ท่อนต่อเส้นโดยมีเศษ
เกิดข้ึนยาว 900 มิลลิเมตร 

- รูปแบบการตดัล าดบัท่ี 5 
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 อลูมิเนียมจ านวน 5 เส้น ตดัความยาว 2450 และ 2350 มิลลิเมตร จ านวน 1 ท่อนต่อเส้น
โดยมีเศษเกิดข้ึนยาว 1600 มิลลิเมตร 
 เม่ือน ามาวิเคราะห์พบว่าอลูมิเนียมถูกน าไปใช้ประโยชน์ 91.80% โดยมีเศษท่ีไม่
สามารถน ามาใช้ไดข้นาดไม่เกิน 300 มิลลิเมตรซ่ึงอยู่ในเกณฑ์ท่ียอมรับไดจ้  านวน 20 ท่อน เศษท่ี
ยาวกว่าท่ีจะยอมรับได้ เน่ืองจากความยาวน้อยกว่าความยาวอลูมิเนียมท่อนท่ีน้อยท่ีสุดท่ีอยู่ใน
รายการตดัจ านวน 15 ท่อน และเหลือเศษท่ียงัสามารถน ามาตดังาน Lot ต่อไปไดจ้  านวน 5 ท่อน 
 เม่ือทดลองใชโ้ปรแกรม Length cutting optimization ค านวนหาล าดบัการตดัท่ีดีกวา่ มี
เปอร์เซ็นตก์ารน าอลูมิเนียมไปใชไ้ดม้ากกวา่ เหลือเศษนอ้ยกวา่ โดยไดผ้ลการค านวนดงัภาพท่ี 4.4 
 

 
 
ภาพที ่4.4 วธีิการล าดบัการตดัท่อนอลูมิเนียมโดยการใชโ้ปรแกรม Length cutting optimization 
 
 จากภาพท่ี 4.4 พบวา่เม่ือน าโปรแกรม Length cutting optimization มาค านวนหา
ปริมาณอลูมิเนียมท่ีตอ้งใชแ้ละวธีิการตดัท่ีเหมาะสม พบวา่โปรแกรมสามารถค านวนจ านวน
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อลูมิเนียมเส้นท่ีตอ้งใชเ้พียง 38 เส้น และถูกน าไปใชป้ระโยชน์ถึง 96.63% โดยมีเศษท่ีเกิดข้ึนมีเพียง 
2 ท่อนท่ีเกินกวา่ความยาวท่ียอมรับได ้และมี 1 ท่อนท่ีมีขนาดยาวพอท่ีจะเก็บไวใ้ชต้ดังาน Lot 
ต่อไปได ้
 จากการน าโปรแกรม Length cutting optimization มาใชใ้นการท างานซ่ึงมีในส่วนของ
ค่าใช้จ่ายและเร่ืองของเวลาในการท างานท่ีเก่ียวข้องเม่ือพิจารณาจากเดิมท่ีช่างท่ีมีหน้าท่ีตัด
อลูมิเนียมท่อนเป็นผูว้างแผน ท ารายการวิธีการตดัอลูมิเนียมเอง เปล่ียนเป็นฝ่ายวางแผนเป็นผูท้  า
รายการวิธีการตดัให้ จากภาพท่ี 4.5 พบว่าเศษตดัท่อนอลูมิเนียมท่ีเหลือท้ิงมีขนาดอยู่ในเกณฑ์
มาตรฐานไม่เกิน 20 เซนติเมตร 
 

  
 
ภาพที ่4.5  ผลจากการปรับเปล่ียนวธีิการท างานดว้ยการตดัอลูมิเนียมตามรายการตดั ส่งผลใหเ้ศษ
อลูมิเนียมท่ีเกิดข้ึนนอ้ยลง 
 
 4.4.2  ค  านวนความยาวอลูมิเนียม Cut Size ผดิ 
 จากเดิมท่ีจะมีการตกลงกบัโรงงานรีดอลูมิเนียมดว้ยการให้ยอดทั้งหมดของวตัถุดิบท่ี
ตอ้งใช้ของโครงการแต่พบว่าหากมีปัญหาท่ีส่งผลให้ตอ้งมีการขอแก้ไขความยาวอลูมิเนียม Cut 
Size จะไม่สามารถด าเนินการขอแก้ไขเปล่ียนแปลงได ้เพื่อลดความรุนแรงของปัญหาลงหากมี
ความจ าเป็นตอ้งมีการเปล่ียนแปลงขนาดความยาวอลูมิเนียม Cut Size โดยการลดปริมาณการสั่งซ้ือ
เพื่อติดตามความผดิพลาดท่ีอาจเกิดข้ึนจากการค านวนความยาวอลูมิเนียม Cut Size ท่ีไม่ถูกตอ้ง 
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ภาพที ่4.6 การทยอยสั่งซ้ืออลูมิเนียมเพื่อป้องกนัความผดิพลาดหากมีการเปล่ียนแปลงแกไ้ขแบบ 
 
 จากปัญหาการค านวนความยาวอลูมิเนียม Cut Size ผิดซ่ึงจากเดิมท่ีแผนกค านวนจะมี
หนา้ท่ีในการค านวนความยาวอลูมิเนียมท่อนโดยประมาณของช้ินงานแต่ละชุดจากโปรแกรม Auto 
CAD และบนัทึกขอ้มูลลงโปรแกรม Microsoft Excel เพื่อหาความยาวอลูมิเนียม Cut Size และระบุ
จ านวนคร้ังการตดัท่อนเพื่อเป็นแนวทางให้ผูน้  าไปใช้ ซ่ึงการตรวจสอบเดิมจะใช้วิธีการสุ่มตรวจ
ความผิดพลาดซ่ึงพบว่าความสามารถในการตรวจสอบเจอขอ้ผิดพลาดเป็นไปไดน้้อย รวมทั้งใช้
ระยะเวลาในการตรวจสอบท่ีค่อนข้างนาน เพื่อแก้ปัญหาน้ีจึงได้มีการพยายามหาโปรแกรม
คอมพิวเตอร์มาใช้โดยให้ความสนใจเก่ียวกบัความสามารถในการค านวนความยาว Cut Size ท่ี
เหมาะสมไดเ้ป็นอนัดบัตน้ๆ 
 จากการคน้หาพบวา่มีโปรแกรมค านวนอลูมิเนียมท่ีไดรั้บความนิยมและเป็นโปรแกรม
ท่ีทางเจา้ของเคร่ืองจกัรท่ีทางบริษทัใช้งานอยู ่คือ โปรแกรม FP PRO ของ Emmegisoft โดยทาง
บริษทัมีนโยบายใหส้ามารถน าโปรแกรมมาทดลองใชไ้ด ้เป็นระยะเวลา 30 วนัก่อนการตดัสินใจ 
 เพื่อประเมินความคุ้มค่ากับการสั่ง ซ้ือเพื่อน ามาใช้งานจึงมีการเก็บข้อมูลและ
เปรียบเทียบใน 2 ส่วนคือ ในแง่ของเวลาในการท างาน และความสามารถในการลดขอ้ผิดพลาด 
จากการวิเคราะห์วิธีเดิมในเร่ืองของเวลาในการท างาน ระยะเวลาในการค านวนความยาว Cut Size 
ท่ีประมาณ 10 - 15 นาที ต่อหน้าตดัอลูมิเนียม ข้ึนอยู่กบัจ านวนขนาดของอลูมิเนียมท่ีมีความ
แตกต่างกนั ส าหรับการใช้โปรแกรม จะมีในส่วนของระยะเวลาในการข้ึนรูปช้ินงานก่อนการท า
รายการค านวน ซ่ึงตอ้งมีการใส่ขอ้มูลต่างๆ ลงในโปรแกรมโดยเฉล่ียประมาณ 15 - 30 นาทีต่อ 1 
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รหสัช้ินงานเพื่อเปรียบเทียบความสามารถจะท าการทดลองท่ีจ านวนรหสัช้ินงานแตกต่างกนั ไดผ้ล
ตามตารางท่ี 4.9 
 
ตารางที ่4.9  เปรียบเทียบระยะเวลาท างานท่ีใชแ้ละจ านวนคร้ังท่ีเจอขอ้ผิดพลาดระหวา่งการค านวน
ความยาวอลูมิเนียม Cut Size ดว้ยวธีิเดิมกบัการใชโ้ปรแกรม FP PRO ช่วยในการค านวน 
 

จ านวนรหสัช้ินงาน 

วธีิเดิม ใชโ้ปรแกรม 

ระยะเวลาท างาน 
(นาที) 

จ านวนคร้ัง 
ท่ีเจอขอ้ผดิพลาด 

ระยะเวลาท างาน 
(นาที) 

จ านวนคร้ังท่ี 
เจอขอ้ผิดพลาด 

10 150 0 300 0 

20 300 1 600 0 

30 450 3 900 0 

 
 จากตารางท่ี 4.9 ระยะเวลาในการค านวนความยาวอลูมิเนียม Cut Size ดว้ยการใช้
โปรแกรม FP PRO นั้นใชเ้วลาเป็น 2 เท่าของการคิดแบบวธีิเดิม ซ่ึงอาจเก่ียวขอ้งกบัความช านาญใน
การใช้โปรแกรม แต่เม่ือพิจารณาจ านวนคร้ังท่ีเจอขอ้ผิดพลาดพบวา่วิธีเดิมมีขอ้ผิดพลาดท่ีพบโดย
ยิ่งมีรหัสช้ินงานท่ีมากมีความซับซ้อน การใช้วิธีค  านวนเดิมจะมีขอ้ผิดพลาดท่ีอาจจะเกิดสูงข้ึน
เร่ือยๆ ซ่ึงความผดิพลาดท่ีเกิดหากประมาณความเสียหายต่อคร้ังจะอยูท่ี่ประมาณ 10,000 บาท หรือ
เทียบกบัการสูญเสียอลูมิเนียมความยาวมาตรฐานคร้ังล่ะประมาณ 10 เส้น 
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ภาพที ่4.7  ตวัอยา่งรายงานการหาความยาวอลูมิเนียม Cut Size ท่ีเหมาะสมดว้ยโปรแกรม FP PRO 
 
 จากการเปรียบเทียบทีมงานลงความเห็นทั้งหมดให้สมควรใชโ้ปรแกรม FP PRO ซ่ึงมี
ค่าใช้จ่ายรายปีอยูท่ี่ประมาณ 500,000 บาทต่อปี เน่ืองจากสามารถช่วยลดความเสียหายท่ีเกิดจาก
ขอ้ผิดพลาดในการค านวนความยาวอลูมิเนียม Cut Size ซ่ึงส่งผลให้เกิดเศษตดัท่อนอลูมิเนียม และ
ช่วยลดความเสียหายท่ีเกิดจากการสั่งวตัถุดิบท่ีไม่เพียงพอต่อการผลิตส่งผลให้การท างานล่าชา้กวา่
แผนอาจส่งผลใหมี้ค่าปรับจากความล่าชา้ท่ีเกิดข้ึน 
 4.4.3  ไม่มีการจดัการอลูมิเนียมท่ีเหลือจากการตดั 
 เศษตดัท่ียงัสามารถใชไ้ดข้องงานเก่าไม่ถูกน ามาใช ้แต่ถูกทิ้งให้กลายเป็นของเสีย เพื่อ
ควบคุมปัญหาของเสียท่ีเกิดจึงเพิ่มขั้นตอนการท างานในส่วนของการควบคุมจ านวนเบิกส าหรับ
งานใหม่ไม่ให้เกินกวา่จ านวนอลูมิเนียมเส้นส าหรับผลิตงานเก่าทั้งหมดบวกกบังานใหม่ท่ีจะผลิต
กบัยอดอลูมิเนียมท่ีเคยเบิกไปแลว้ และตรวจสอบชั้นวางและพื้นท่ีจดัเก็บอลูมิเนียมเพื่อให้ช่างน า
เศษอลูมิเนียมท่ีมีอยูเ่ดิมไปใชใ้นการตดัก่อน ป้องกนัการทิ้งเศษอลูมิเนียมเก่าโดยไม่น าไปใช ้
 การควบคุมปริมาณอลูมิเนียมท่ีสามารถเบิกเพื่อควบคุมการไม่น าเศษอลูมิเนียมจากงาน
เก่าท่ียงัสามารถใช้งานไดไ้ปใช้ กระท าโดยการค านวนจ านวนอลูมิเนียมเส้นท่ีจะตอ้งใชง้านในแต่
ละชั้น โดยการผลิตงานแผงหน้าต่างอลูมิเนียมส าเร็จรูปจะนิยมติดตั้งทีละชั้นเพื่อให้สอดคร้องกบั
แผนติดตั้ง การตดัประกอบช้ินงานในโรงงานจะท าโดยการแบ่ง Lot ผลิตทีละชั้นดว้ยเช่นกนั แต่
สามารถผลิตงานมากกวา่คร้ังล่ะหน่ึงชั้นข้ึนอยูก่บัความเหมาะสม 
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ตารางที่ 4.10  ตวัอยา่งสูตรการผลิตท่ีมีการเพิ่มรายละเอียดจ านวนเส้นอลูมิเนียมต่อชั้นเพื่อควบคุม
การเบิกวตัถุดิบไปใชผ้ลิตช้ินงาน 
 

รูปหนา้ตดัอลูมิเนียม รหสั DIE รหสัสินคา้ 
ความยาว 
(เมตร) 

จ านวน 
ทั้งหมด 

จ านวน 
ต่อชั้น 

 

TO6G050 

AG2577-TO6G050-2.0-5.6 5.6 50 5 

AG2577-TO6G050-2.0-5.8 5.8 125 12.5 

AG2577-TO6G050-2.0-6.2 6.2 80 8 

AG2577-TO6G050-2.0-6.4 6.4 250 25 

 
 จากตารางท่ี 4.10 ขอ้มูลสูตรการผลิตจะถูกบนัทึกไวใ้นโปรแกรม WIN Speed หวัขอ้ 
Inventory Control ในส่วนของสูตรการผลิต โดยเม่ือฝ่ายควบคุมการผลิตต้องการเบิกวตัถุดิบ 
จะตอ้งท าโดยการเปิดใบสั่งผลิตและดึงขอ้มูลสูตรการผลิตไปใช ้ซ่ึงจ านวนวตัถุดิบท่ีจะสามารถเบิก
ใช้งานได้จะถูกควบคุมจากจุดน้ี แทนท่ีระบบเก่าท่ีฝ่ายควบคุมการผลิต สามารถท าเอการเบิก
วตัถุดิบไดเ้ลยโดยไม่มีการควบคุมหรือใช้การควบคุมดว้ยการบนัทึกเองในโปรแกรม Excel ซ่ึง
สามารถตรวจสอบความผดิพลาดไดย้าก 

 

      
 

ภาพที ่4.8  ท าการตรวจสอบอลูมิเนียมท่อนท่ีเหลือเพื่อตรวจสอบความถูกตอ้งของสูตรการผลิต 
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4.5  การทบทวนและการประเมินคะแนนและค านวนค่า RPN ใหม่ 
 หลังจากได้ก าหนดแนวทางการแก้ไขปรับปรุงและมีการด าเนินการปรับปรุงตาม
แนวทางท่ีเสนอแนะดงักล่าวเสร็จส้ินแลว้ ให้ทีมงานด าเนินการประเมินคะแนนความรุนแรงใหม่ 
ส่วนคะแนนขอ้บกพร่องท่ีไม่เกิน 100 คะแนนยงัคงเดิมไว ้
 
ตารางที ่4.11 ผลการประเมินคะแนนและค านวนค่า RPN ใหม่ หลงัจากไดมี้การปรับปรุง 
 

ข้อบกพร่องที่
เกดิขึน้ 

Potential 
Failure Mode 

R 
P 
N 

แนวทางการ 
ปรับปรุงแก้ไข 

(Recommend Action) 

ผู้รับผดิชอบ 
(Responsibility) 

ผู้ปฎบัิติ (Action Results) 

ส่ิงที่ปรับปรุง 
(Action Taker) 

S O D 
R 
P 
N 

1 ล าดบัการ
ตดัท่อนไม่
เหมาะสม 

360 1
 
 
 
 
 
 
 
 
2 

ก าหนดความยาวเศษ
ตดัอลูมิเนียมท่ีห้ามท า
การตดัหากพบว่ามี
ความยาวเกิน 30 
เซนติเมตร ตอ้งแจง้
หวัหนา้งานเพ่ือท าการ
ตรวจสอบความถูกตอ้ง
ก่อน 
ใชโ้ปรแกรม
คอมพิวเตอร์ช่วยในท า
รายการตดัอลูมิเนียม 

1
 
2 

แผนกค านวน 
แผนกผลิต 

ตั้งกฎควบคุมความยาว
เศษท่ีเหลือจากการตดั
และการน าโปรแกรม 
Length cutting 
optimization มาค านวน
หาวิธีการตดัท่ีท าให้
เหลือเศษนอ้ยท่ีสุด 

8 4 4 128 

2 ค  านวน
ความยาว
อลูมิเนียม 
Cut Size ผิด 

360 1 
 
 
 
 
 
2 

ลดปริมาณการสัง่ซ้ือ
เพื่อติดตามความ
ผิดพลาดท่ีอาจเกิดข้ึน
จากการค านวนความ
ยาวอลูมิเนียม Cut Size 
ท่ีไม่ถูกตอ้ง 
ใชโ้ปรแกรม
คอมพิวเตอร์เพื่อ
ค  านวนและตรวจสอบ
ความถูกตอ้ง 

1 แผนกค านวน ใชโ้ปรแกรม FPPRO ใน
การค านวนหาความยาว
อลูมิเนียม Cut Size และ
ทยอยสั่งซ้ือวตัถุดิบเพ่ือ
ลดความเสียหายหากมี
ความผิดพลาดหรือการ
เปล่ียนแปลง 

6 6 4 144 
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ตารางที ่4.11 (ต่อ)  
 

ข้อบกพร่องที่
เกดิขึน้ 

Potential 
Failure Mode 

R 
P 
N 

แนวทางการ 
ปรับปรุงแก้ไข 

(Recommend Action) 

ผู้รับผดิชอบ 
(Responsibility) 

ผู้ปฎบัิติ (Action Results) 

ส่ิงที่ปรับปรุง 
(Action Taker) 

S O D 
R 
P 
N 

3 ไม่มีการ
จดัการ
อลูมิเนียมท่ี
เหลือจาก
การตดั 

288 1
 
 
 
 
 
 
 
 
2 

ควบคุมจ านวนเบิก
ส าหรับงานใหม่ไม่ให้
เกินกวา่จ านวน
อลูมิเนียมเส้นส าหรับ
ผลิตงานเก่าทั้งหมด
บวกกบังานใหม่ท่ีจะ
ผลิตกบัยอดอลูมิเนียม
ท่ีเคยเบิกไปแลว้ 
ตรวจสอบชั้นวางและ
พ้ืนท่ีจดัเก็บอลูมิเนียม
เพ่ือให้ช่างน าเศษ
อลูมิเนียมท่ีมีอยูเ่ดิมไป
ใชใ้นการตดัก่อน 
ป้องกนัการทิ้งเศษ
อลูมิเนียมเก่าโดยไม่
น าไปใช ้
 

1
 
 
 
 
 

แผนกผลิต 1
 
 
 
2 

ใชโ้ปรแกรม ERP 
ควบคุมการเบิก
อลูมิเนียม 
ตรวจสอบชั้นวาง
ก่อนเบิกอลูมิเนียม
งานใหม่เพ่ือ
ตรวจสอบความ
ถูกตอ้งของสูตรการ
ผลิต 

6 6 2 72 

 
 ผลการประเมินคะแนนและค านวนค่า RPN ใหม่ หลงัจากไดมี้การปรับปรุงแกไ้ขตาม
แนวทางท่ีเสนอแนะจากผลการประเมินค่า RPN ใหม่ พบวา่ค่าท่ีไดมี้ค่าลดนอ้ยลงเกินคร่ึง 
 

4.6  ผลการเปรียบเทยีบปริมาณเศษทีเ่หลือก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 จากการด าเนินการแก้ไขปรับปรุงและเก็บข้อมูลปริมาณของเสียประเภทเศษตัด
อลูมิเนียม ระหว่างเดือน สิงหาคม ถึง ตุลาคม ปี พ.ศ. 2561 จากตารางท่ี 4.12 พบว่าอตัราส่วน
ระหว่างมูลค่าของเสียกบัมูลค่าวตัถุดิบอลูมิเนียมทั้งหมดก่อนปรับปรุงจาก 12.28% ลดลงเหลือ 
6.34% หลงัปรับปรุง ลดลง 5.94% จากภาพท่ี 4.9 
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ตารางที่ 4.12  ขอ้มูลมูลค่าอลูมิเนียมท่ีใชผ้ลิตงานเปรียบเทียบกบัมูลค่าของเสียอลูมิเนียมท่ีขายใน
แต่ละเดือน ระหวา่งเดือน สิงหาคม ถึง ตุลาคม ปี พ.ศ. 2561 

 

 
 

 
ภาพที่ 4.9   แผนภูมิแท่งแสดงเปอร์เซ็นตม์ูลค่าของเสียเศษตดัอลูมิเนียมท่ีเกิดข้ึนเปรียบเทียบก่อน
และหลงัการปรับปรุงดว้ยเทคนิค FMEA 
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บทที ่5 
สรุปผลการวจิยั การอภปิรายผลและข้อเสนอแนะ 

 
 จากการศึกษาคน้ควา้รวบรวมขอ้มูล เพื่อหาแนวทางแกไ้ขปรับปรุงปัญหาของเสียใน
กระบวนการผลิตแผงหน้าต่างอลูมิเนียมระบบผนังกระจกส าเร็จรูป โดยใช้ทฤษฎีการวิเคราะห์
ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบดา้นคุณภาพ (Failure Mode and Effect Analysis) และแกแ้กไ้ข
ปรับปรุงดว้ยการแกไ้ขและด าเนินงานตาม Work Flow เพื่อให้บรรลุเป้าหมายในการลดของเสียใน
กระบวนโดยสามารถสรุปไดด้งัน้ี 
 
5.1  สรุปผลการวจัิย 
 5.1.1  เศษตดัท่อนอลูมิเนียมท่ีเหลือจากการตดัอลูมิเนียมความยาว Cut Size เป็นท่อนเพื่อเตรียม
ประกอบเป็นช้ินงานเป็นของเสียส่วนใหญ่ท่ีมีมูลค่ารวมสูงสุดในการผลิตแผงหน้าต่างอลูมิเนียม
ระบบผนงักระจกส าเร็จของบริษทัตวัอยา่งท่ีท าการศึกษา 
 5.1.2  ปัญหาท่ีมีความเส่ียงสูงท่ีท าให้เกิดเศษตดัอลูมิเนียม คือ ล าดบัการตดัท่อนอลูมิเนียมเป็น
ท่อนไม่เหมาะสม การค านวนความยาวอลูมิเนียม Cut Size ผิดพลาด และไม่มีการจดัการอลูมิเนียม
ท่อนท่ีเหลือจากการตดั 
 5.1.3  การใชเ้ทคนิค FMEA ในการวเิคราะห์ความเส่ียงของขอ้สาเหตุท่ีอาจท าให้เกิดของเสียใน
กระบวนการผลิตเพื่อด าเนินการแกไ้ขปัญหาโดยการลดระดบัความรุนแรงของปัญหา โอกาสใน
การเกิดข้ึน หรือเพิ่มความสามารถในการตรวจสอบสามารถช่วยลดปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนให้ลด
นอ้ยลง 5.94% 
 
5.2  ประโยชน์ทีไ่ด้รับจากการวจัิย 
 5.2.1  การใชเ้ทคนิค FMEA ในกระบวนการผลิต ดว้ยการวเิคราะห์สาเหตุท่ีท าให้เกิดปัญหา ใน
หัวขอ้ความรุนแรง โอกาสในการเกิด และความสามารถในการตรวจจบัปัญหา สามารถช่วยลด
ความเส่ียงท่ีท าใหเ้กิดปัญหาของเสียในกระบวนการผลิตใหน้อ้ยลงได ้
 5.2.2  เพื่อให้การวิเคราะห์ปัญหาในกระบวนการผลิต สามารถแกปั้ญหาไดอ้ยา่งแทจ้ริง การมี
ส่วนร่วมของผูท่ี้เก่ียวขอ้งในขั้นตอนการท างาน จะช่วยให้การแกไ้ขปัญหาไดข้อ้มูลท่ีเป็นสาเหตุท่ี
แทจ้ริงเพื่อน ามาด าเนินการแกไ้ข 
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5.3  ข้อเสนอแนะทีไ่ด้จากการวจัิย 
 5.3.1  จากขอ้มูลปริมาณของเสียท่ีมีการเปรียบเทียบก่อนและหลงั ควรท าการเก็บขอ้มูลแยก
เฉพาะของเสียท่ีเกิดจากการตดัอลูมิเนียมเส้นเป็นท่อนแลว้เหลือเศษเท่านั้น และควรมีการเก็บขอ้มูล
ปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนแยกตามกระบวนการท่ีมีการปรับปรุงเพื่อวดัผลก่อนและหลงัการปรับปรุง
จะท าให้สามารถพิจารณาเปรียบเทียบถึงประสิทธิภาพของแต่ละวิธีการปรับปรุงของแต่ละ
ขอ้ผดิพลาดได ้
 5.3.2  จากขอ้มูลการเปรียบเทียบการใชโ้ปรแกรมคอพิวเตอร์ช่วยในการค านวนกบัการค านวน
ด้วยวิธีการเก่าพบว่าหากผูใ้ช้มีความช านาญในการใช้โปรแกรมเพิ่มมากข้ึนและมีการสร้าง
ฐานขอ้มูลให้ตวัโปรแกรม เช่น รูปแบบหน้าตดัอลูมิเนียม หรือรูปแบบช้ินงานไวล่้วงหน้าเพื่อให้
สะดวกกบัการใชง้าน จะช่วยลดระยะเวลาในการค านวนความยาวอลูมิเนียม Cut Size ลงได ้
 5.3.3  จากการใช้โปรแกรมเพื่อท ารายการวิธีการตดัเส้นอลูมิเนียมส่งให้กบัฝ่ายผลิตหรือช่าง
เหมาตดัอลูมิเนียม พบวา่ยงัไม่สามารถท าไดแ้บบ 100% เน่ืองจากช้ินงานแต่ละช้ินประกอบดว้ย
หนา้ตดัอลูมิเนียมตั้งแต่ 20-30 หนา้ตดัหรืออาจถึง 50 หนา้ตดัส าหรับบางช้ินงานท่ีมีความซบัซ้อน 
จึงมีการเลือกท าเพียงอลูมิเนียมบางหนา้ตดัท่ีมีน ้ าหนกัมาก มีมูลค่าสูงและมีความเส่ียงท่ีจะตดัแลว้
เกิดเศษตดัเป็นปริมาณมากเท่านั้น ผลจากการปรับปรุงจึงสามารถลดลงได้อีก หากเพิ่มการท า
รายการตดัอลูมิเนียมใหใ้กลเ้คียงปริมาณทั้งหมด 
 5.3.4  เน่ืองจากเวลาในการเก็บขอ้มูลหลงัการปรับปรุงมีจ ากดั ส่งผลให้การปรับปรุงอาจจะยงั
ท าไดไ้ม่เต็มท่ีเท่าท่ีควร รวมทั้งเม่ือระยะเวลาผ่านไปอาจมีการละเลยในการท าตามขั้นตอนท่ีมีการ
วางแผนปรับปรุง จึงควรมีการจดัท าบนัทึกวิธีการท างาน และฟอร์มในการบนัทึกขอ้มูลให้เป็น
มาตรฐาน 
 5.3.5 เน่ืองจากโปรแกรม ERP ท่ีทางโรงงานตวัอย่างเลือกใชมี้ขอ้จ ากดัเร่ืองการบนัทึกขอ้มูล
ดว้ยตวัเลขจ านวนเตม็ และการเบิกจ่ายวตัถุดิบดว้ยจ านวนเส้นเตม็ไม่ยอมให้มีการเบิกเพียงบางส่วน
ของเส้น หากมีการแกไ้ขใหส้ามารถเบิกใชง้านแค่บางส่วนและมีการบนัทึกการเบิกจ่ายแค่บางส่วน
ได ้จะสามารถช่วยลดการเบิกอลูมิเนียมเกินกวา่ท่ีจะใชง้าน ช่วยให้การบริหารจดัการเศษตดัเป็นไป
ไดง่้ายข้ึนมาก 
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5.4  งานวจัิยทีเ่กี่ยวเน่ืองในอนาคต 
 5.4.1  การลดการสูญเสียเร่ืองเวลาในกระบวนการผลิต เพื่อเพิ่มก าลงัการผลิตรวมทั้งเป็นการลด
ตน้ทุนในการผลิตดว้ย 
 5.4.2  การวางแผนล าดบัจดัการน าเขา้วตัถุดิบแต่ละรายการเพื่อความเหมาะสมสอดคลอ้งกบั
แผนการผลิต 
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ภาคผนวก 
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ภาคผนวก ก 

โปรแกรม Length cutting optimization และการตั้งค่า 
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ภาพที ่ก.1 โปรแกรม Cut Logic 1D v.5.3.1 
 

 
 

ภาพที ่ก.2 หนา้ต่างโปรแกรมส่วนของ Stocks โดยสามารถใส่รายละเอียดในส่วนของ ความยาว
อลูมิเนียม Cut Size และจ านวนเส้นท่ีมี 
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ภาพที ่ก.3 หนา้ต่างโปรแกรมส่วนของ Parts ส าหรับใส่ความยาวท่อนและจ านวนท่ีตอ้งการเพื่อให้
โปรแกรมท าการหาวธีิการตดัในรูปแบบเง่ือนไขท่ีเราก าหนดต่อไป 
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ภาพที ่ก.4 หนา้ต่างโปรแกรมส่วนของ Setting ส าหรับใส่ขอ้มูลเง่ือนไขเพื่อให้โปรแกรมค านวน
วธีิการตดัท่ีตรงตามเง่ือนไขท่ีเราตอ้งการ โดยมีหวัขอ้หลกัท่ีน่าสนใจดงัน้ี 
 
1. Minimize layout count 
ค  านวนดว้ยวธีิการตดัจ านวนนอ้ยรูปแบบท่ีสุด เพื่อง่ายต่อการตดั 
2. Max number of stock lengths 
ก าหนดความยาวอลูมิเนียมเส้นสูงสุดท่ีใหโ้ปรแกรมเลือกใช ้
3. Don't create rests with length between        and 
ส าหรับใส่ความยาวอลูมิเนียมท่ีตอ้งการให้โปรแกรมเหลือเป็นเศษเพื่อใชใ้นงานอ่ืนๆ 
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ภาพที ่ก.5 หนา้ต่างโปรแกรมส่วนของ Results หลงัจากกดปุ่ม Start optimization 
 

 
 

Yield = เปอร์เซนตอ์ลูมิเนียมท่ีถูกใช ้
Stocks = จ านวนอลูมิเนียมเส้นท่ีใชโ้ดยการค านวนดว้ยโปรแกรม 
Parts = จ านวนท่อนอลูมิเนียมท่อนทั้งหมดท่ีตอ้งการตดั 
Layouts = จ านวนวธีิการตดัทั้งหมด 
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ภาพที ่ก.6 หนา้ต่างโปรแกรมแสดงรายละเอียดท่ีไดจ้ากโปรแกรมท่ีผา่นการค านวนแลว้ 
 
โดยจากรูปตวัอยา่ง ท่ี Layout 4 จากทั้งหมด 5 Layout 
ความยาวอลูมิเนียมเส้นเต็มท่ีใช ้ความยาว 6400 มิลลิเมตร 
ตดัขนาด 2200 มิลลิเมตร จ านวน 2 ท่อนต่อเส้น 
ตดัขนาด 1850 มิลลิเมตร จ านวน 1 ท่อนต่อเส้น 
ตดัดว้ยรูปแบบน้ีโดยใชอ้ลูมิเนียมความยาว 6400 มิลลิเมตร จ านวน 10 เส้น 
โดยเหลือเศษ (Rest) ความยาว 150 มิลลิเมตร จ านวน 10 ท่อน 
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ภาคผนวก ข 

โปรแกรม FP PRO และการตั้งค่า 
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โปรแกรม FP PRO 
 

 
 
ภาพที ่ข.1 หนา้ต่างโปรแกรม FP PRO ท่ีใชใ้นการค านวนรายการตดัอลูมิเนียมและขนาดอลูมิเนียม 
Cut Size และจ านวนเพื่อท ารายการสั่งซ้ือวตัถุดิบต่อไป 
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ภาพที ่ข.2 หนา้ต่างโปรแกรมในเมนูการใส่หนา้ตดัอลูมิเนียมเพื่อประกอบเป็นช้ินงานสมมติใน
โปรแกรม FP PRO เพื่อเตรียมค านวนงาน 
 

 
 
ภาพที ่ข.3 หนา้ต่างโปรแกรมแสดงการประกอบกนัของหนา้ตดัอลูมิเนียมเพื่อให้โปรแกรมค านวน
ขนาดท่ีลดลงจากการจบงานกนัของอลูมิเนียมแต่ละหนา้ตดั DIE 
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ภาพที ่ข.4 หนา้ต่างโปรแกรมการท าจุดบรรจบกนัหรือในโปรแกรมจะเรียกวา่ การท า Multi Joint 
 

 
 
ภาพที ่ข.5 หนา้ต่างโปรแกรมในหมวดการบนัทึกขอ้มูลแยกเป็นงาน (Job) 
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ภาพที ่ข.6 การบนัทึกรูปแบบช้ินงานท่ีสร้างข้ึนในโปรแกรม เพื่อเตรียมการค านวนโดยบนัทึกแยก
เป็น Job เพื่อความสะดวกในการคน้หา 
 

 
 

ภาพที ่ข.7 เมนูค านวนรายการตดั (Calculation) เพื่อใหโ้ปรแกรมค านวนความยาวท่อนอลูมิเนียมท่ี
เป็นส่วนประกอบในแต่ล่ะช้ินงาน 
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ภาพที ่ข.8 เมนูการใชโ้ปรแกรมเพื่อค านวนวธีิการตดัเพื่อใหมี้ปริมาณเศษท่ีเหลือมีค่านอ้ยท่ีสุด 
 

 
 

ภาพที ่ข.9 หนา้ต่างโปรแกรมในการเรียกดูผลลพัทจ์ากการค านวนดว้ยโปรแกรม ซ่ึงสามารถเรียกดู
ไดห้ลายรูปแบบ 



86 
 

 
 

ภาพที ่ข.10 รายงานแสดงวธีิการตดัท่ีค านวนโดยการใชโ้ปรแกรม FP PRO 
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ภาพที ่ข.11 รายงานแสดงรูปแบบช้ินงานท่ีผูใ้ชง้านป้อนขอ้มูลเขา้โปรแกรมเพื่อเตรียมค านวน 
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ภาพที ่ข.12 รายงานแสดงการหาความยาวอลูมิเนียม Cut Size โดยการใชโ้ปรแกรม FP PRO 
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