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 ดาริกา ตั้งจิตเสถียรกุล : การควบคุมคุณภาพชิ้นงานในกระบวนการพนสีพลาสติก
ดวย กระบวนการควบคุมคุณภาพ กรณีศึกษา บริษัทไทยฮอนดา แมนูแฟคเจอร่ิง 
จํากัด.  อาจารยที่ปรึกษา : ดร. ไพบูลย จงผิตะ, 74 หนา. 

            
 การศึกษาในครั้งน้ี ไดมุงเนนศึกษาการควบคุมคุณภาพชิ้นงาน ในกระบวนการพนสี
พลาสติกดวย กระบวนการควบคุมคุณภาพ กรณีศึกษา บริษัทไทยฮอนดา แมนูแฟคเจอริ่ง 
จํากัด โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือลดของเสียในกระบวนการพนสีพลาสติก ประเภทเม็ดฝุนบนผิวสี
ชั้นบน (Top Coat) ของชิ้นงานโครงไฟหนา (Cover Front) รถจักรยานยนต เพ่ือศึกษาการ
ควบคุมปจจัยที่สงผลตอคุณภาพของชิ้นงาน และเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตในแงของการลด
เวลาการซอมชิ้นงาน ดวยกระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story)  โดยทําการเก็บขอมูลของ
เสียจากการพนสีพลาสติกชิ้นงานโครงไฟหนา (Cover Front) จํานวน 117,073 ชิ้น (กลุมตัว
อยาที่ศึกษา 100%) ระยะเวลาการศึกษาตั้งแตเดือน มีนาคม-สิงหาคม พ.ศ.2559 โดยทํา 
การศึกษาปจจัยที่มีผลตอคุณภาพชิ้นงานโครงไฟหนา 3 ปจจัย คือ ความสะอาดของอุปกรณจับ
ยึด คาความสมดุลของอากาศ และความสะอาดของอุปกรณพนสี การศึกษาเริ่มจากขั้นตอนการ
คัดเลือกปญหา (Select Topic) โดยใชใบตรวจสอบ (Check Sheet) และทําความเขาใจ
สถานการณ (Understanding Situation) พบวาสัดสวนของเสียที่พบมากที่สุดคือ ปญหาเม็ดฝุน
บนผิวสีชั้นบนคิดเปนรอยละ 19.24 ของยอดผลิต ดังน้ันในการศึกษาครั้งน้ีจึงพิจารณาควบคุม
ปญหาคุณภาพ ประเภทเม็ดฝุนบนพ้ืนผิวสี โดยวางแผนการดําเนินกิจกรรม (Plan Activities) 
เปนเวลา 6 เดือน  
 ผลการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา (Analyze) ดวยแผนภูมิแสดงเหตุและผล และ
การวิเคราะหผลกระทบและความบกพรอง (FMEA) พบปจจัยที่มีผลกระทบตอการเกิดเม็ดฝุน 3 
ปจจัยหลักคือ ความสะอาดของอุปกรณจับยึด คาความสมดุลของอากาศ และความสะอาดของ
อุปกรณพนสี จึงดําเนินการหามาตรการตอบโต (Implement Countermeasure) โดยปรับปรุง
ความถี่การทําความสะอาดอุปกรณจับยึดปรับปรุงเปน 1 คร้ังตอ 2 สัปดาห  ปรับคาความสมดุล
ของอากาศอยูที่คาควบคุม 20-30 พาสคาล และปรับปรุงวิธีการทําความสะอาดหัวพนสี เปนการ
ลางดวยอัลตราโซนิก ผลหลังจากปรับปรุง (Check Result) ทั้ง 3 ปจจัย พบวาอัตราของเสียเม็ด
ฝุนลดลงจากรอยละ 19.24 เหลือรอยละ 14.40 ไดควบคุมกระบวนการ (Control) ดวยการ
ตรวจสอบรายวัน (Daily Check Sheet) และแผนภูมิควบคุมกระบวนการ (Control Chart) ทํา
ใหสามารถลดตนทุนการซอมลงได 3,503 บาทในระยะเวลา 3 เดือน และลดระยะเวลาในการ
ซอมชิ้นงานจาก 53.12 วินาทีตอชิ้น เหลือ 44.92 วินาทีตอชิ้น ทําใหสามารถลดตนทุนดาน
คาแรงลงได 26,676 บาทตอเดือน 
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 This research emphasizes studying Quality control in painting process by 
Quality control process (QC Story) employing a case study Thai Honda Manufacturing 
Co.,Ltd.  The study aimed to decrease defects in painting plastic process, investigated 
and controlled the effective factors and increased repair efficiency in the type of dust on 
film (Top coat) of cover front defect by using QC Story. In the problem selecting, the 
data of cover front defect was collected 117,073 pcs. (sample 100%) from current 
situation. This study has been proceeded since March–August 2016 by studying and 
controlling the factor affected 3 factors which are Jig and tools maintenance, Air 
balance value and paint atomizer maintenance method. This study began with problem 
selection by check sheet and situation analysis by situation survey and daily check 
sheet analysis. It was found that the most occurred problem is dust on part surface is 
19.24 %. This study focused on quality control in the type of dust on film. 
           The result of problem analysis by cause and effect diagram and Failure mode 
and effect analysis found that there are 3 factors of dust on top coat film which are Jig 
equipment cleaning, Air Balancing and Atomizer cleaning methods. Then, the 
improvement must be required. The frequency of jig equipment cleaning is changed to 
once per 2 weeks, adjusting Air balancing control value at 20-30 Pascal and also 
improved atomizer cleaning method by using ultrasonic cleaner.  After improved all 3 
factors, there are process control by daily check sheet and control chart. The result 
showed that defect percentage of dust on film (Top coat) was decreased from 19.24 to 
14.40. Consequently, the cost of maintenance was reduced by 3,503 baht in 3 months. 
Moreover, it affected repair time per unit decreased from 53.12 to 44.92 second which 
can reduce the cost of labor by 26,676 baht per month. 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 กระบวนการพนสีชิ้นงานพลาสติกเปนกระบวนการเคลือบผิวชิ้นงาน ดวยสวนผสม
ทางเคมีเพ่ือการเพิ่มเติมสีสันใหแกชิ้นงานที่เปนสวนประกอบของผลิตภัณฑ เพ่ิมความแข็งแรง
ของพ้ืนผิวพลาสติก และสรางแรงดึงดูดใจในสินคาของลูกคา ปจจุบันโรงงานกรณีศึกษาบริษัท
ไทยฮอนดา แมนูแฟคเจอริ่ง มียอดผลิตอยูที่ 6,000 คันตอวัน บริษัทผูผลิตและออกแบบ
ผลิตภัณฑรถจักรยานยนต นอกจากจะใหมีสมรรถนะในการขับขี่ที่เปนเง่ือนไขพ้ืนฐานในการใช
งานของผูบริโภคแลว ยังตองออกแบบใหมีความทนทานที่สามารถยืดอายุการใชงานของชิ้นงาน
พลาสติก รวมถึงใหมีสีสันที่สวยงามโดดเดน เพ่ือดึงดูดใจและทําใหทําใหผลิตภัณฑเปนที่
ตองการของตลาด และสามารถแขงขันกับคูแขงขันได 
 คุณภาพเปนปจจัยที่สําคัญอยางหน่ึง ตอการตัดสินใจเลือกซ้ือผลิตภัณฑของลูกคา 
คุณภาพที่ดีและความมีเสถียรภาพ จะสรางความเชื่อม่ันใหแกผลิตภัณฑและชื่อเสียงของแบรนด 
การควบคุมและรับประกันคุณภาพจากผูผลิต จึงเปนพ้ืนฐานในการกําหนดเง่ือนไขดานการผลิต  
 ในกระบวนการผลิต คุณภาพชิ้นงานในการพนสีจะสงผลตอคุณภาพ ที่ลูกคาหรือ
ผูบริโภคสามารถรับรูไดดวยการมองเห็นเปนสิ่งแรกและเปนสิ่งประทับใจแรกของลูกคา บริษัท
จึงใหความสําคัญตอการควบคุมคุณภาพชิ้นงานในกระบวนการพนสี ดังน้ันในกระบวนการพนสี
จึงตองคํานึงถึงคุณภาพของสีบนชิ้นงานเปนหลักในการปฏิบัติงาน และตองมีมาตรฐานในการ
ควบคุมและตรวจสอบอยางเพียงพอ เพ่ือสงมอบชิ้นงานคุณภาพใหแกลูกคา 
 ในสวนของโรงงานผูผลิตเองจึงตองใหความสําคัญกับคุณภาพของชิ้นงานพนสี โดย
ตองมีการควบคุมเง่ือนไขดานคุณภาพ เชน ความเรียบเงา เฉดสี และความทนทานของฟลมสี 
แตในกระบวนการผลิตจริง พบวาในขั้นตอนการผลิตมักเกิดขอบกพรองที่ไมเปนที่ตองการของ
ลูกคา หรือที่เรียกวา “ของเสีย (Defect)” เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตสูง เชน เม็ดฝุน สียอย      
สีบาง หรือเปนรอยขีดขวน เกินกวาคาที่โรงงานสามารถยอมรับได แมการตั้งมาตรฐานคุณภาพ
ของชิ้นงานจะสูงเพียงใด หากไมสามารถทําไดตามเปาหมาย และยังคงมีของเสียเกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตเกิดขึ้น หากกระบวนการตรวจสอบไมไดคุณภาพ ของเสียดังกลาวยอมมี
โอกาสหลุดรอดไปถึงลูกคาได นอกจากจะสงผลกระทบโดยตรงตอความพึงพอใจของลูกคาและ
เส่ือมเสียชื่อเสียงของแบรนดแลว ยังสงผลใหฝายผลิตเองเกิดความสูญเสียจากชิ้นงานไมได
คุณภาพโดยตองทําชิ้นงานทดแทนซอมแซม ซึ่งจะตองสูญเสียทั้งดานกําลังคน ตนทุนวัตถุดิบ 
คาชิ้นงาน คาสี คาพลังงานและคาลวงเวลา  
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 ดังน้ันขั้นตอนในการควบคุมคุณภาพของชิ้นงานในกระบวนการผลิต จึงเปนสวนที่มี
ความสําคัญเปนอยางยิ่งเพราะเปนการปองกันการเกิดของเสียจากจุดเร่ิมตน และยังปองกันมิให
ของเสียหลุดรอดไปถึงลูกคา 
 ขั้นตอนกระบวนการพนสีของโรงงานกรณีศึกษาประกอบดวย 8 กระบวนการหลัก 
 

แขวนช้ินงาน ลางช้ินงาน พนสีรองพ้ืน พนสีช้ันแรก พนสีขั้นบน อบสี ตรวจสอบคุณภาพ จัดสง

ขัดเคลือบ

พนซอม

ทิ้ง

NG

NG

NG

OK

OK

OK

 
 
หมายเหตุ : NG หมายถึงชิ้นงานพนสีที่มีขอบกพรอง หรือไมอยูในมาตรฐานที่กําหนด  
 

รูปที่ 1 กระบวนการงานพนสีของบริษัทกรณีศึกษา 
  
 จากการศึกษาและเก็บรวบรวมขอมูลของเสียในชิ้นงานพนสีในโรงงาน กรณีศึกษา 
บริษัทไทยฮอนดา แมนูแฟคเจอริ่ง เปนเวลา 3 เดือน ตั้งแตเดือนมีนาคม-พฤษภาคม พ.ศ. 2559 
สามารถจําแนกตามประเภทของเสียไดดังนี้ 
 
ตารางที่ 1 สัดสวนของเสียแตละประเภทในชิ้นงานพนสี 

หนวย (ชิ้น) 
ประเภทของเสีย (Defect type) มีนาคม เมษายน พฤษภาคม รวม รอยละ 

ยอดการผลิต (ชิ้น) 68,709 45,222 56,440 170,371 100 
ฝุน (Dust) 9,827 7,026 8,771 25,624 15.04 
สียอย (Flow) 1,325 717 1,018 3,060 1.79 
สีบาง (Thin) 746 624 556 1,926 1.13 
น้ํามัน (Oil) 881 368 516 1,765 1.03 
รอยขัด (Sanding) 435 267 326 1,028 0.6 
คราบน้ํา (Water) 90 74 104 268 0.2 
สีเดือด (Pinhole) 55 40 18 113 0.06 
ผิวหยาบ (Orange Peel) 0 0 0 0 0 

รวม (Total) 13,359 9,116 11,309 33,784 19.82 



 3 

 จากขอมูลของเสียในชิ้นงานพนสีในตารางดังกลาวขางตน พบวาสัดสวนของเสียที่พบ
มากที่สุดในชิ้นงานพนสีคือของเสียประเภทฝุน เฉลี่ยอยูที่รอยละ 15.13 และรองลงมาคือชิ้นงาน
สียอย ซึ่งมีอัตราสวนเฉลี่ยอยูเพียงรอยละ 1.77  
 ชิ้นงานที่เปนของเสียฝุน (Dust) หมายถึง ชิ้นงานที่มีขอบกพรองจากการปนเปอน
ของฝุนบนพื้นผิวของชิ้นงาน สามารถแบงวิธีการซอมออกเปน 2 ประเภท คือ 
 1. ขัด/เคลือบ (Compound/Polishing) เปนวิธีการซอมชิ้นงานที่เม็ดฝุนอยูบนผิวชั้น
บนสุดของสีชิ้นงาน (Top Coat) โดยการใชกระดาษทรายขัดบริเวณเม็ดฝุน เพ่ือใหผิวเรียบ
จากน้ันใชน้ํายาประสานในการขัดผิวชั้นหน่ึง (Compound) กอนลงน้ํายาเคลือบเงา (Polishing) 
 2. พนใหม/พนเฉพาะจุด (Re-Coating/Touch-Up) เปนวิธีการซอมชิ้นงาน ที่เม็ดฝุน
อยูใตฟลมสี (Under Coat) โดยทําการขัดผิวใหเรียบเสมอกัน และเขาสูกระบวนการพนสีใหมซึ่ง
อาจพนสีใหมทั้งชิ้น (Re-Coat) หรือเฉพาะจุด (Touch-Up) 
 แตในกรณีที่ชิ้นงานไมสามารถเขาสูกระบวนการซอมทั้งสองแบบขางตนได ตองทํา
การกําจัดทิ้ง (Scrap) ซึ่งสงผลกระทบในดานตนทุนของผลิตภัณฑ  
 เม่ือทําการจําแนกขอมูลของเสียฝุนตามวิธีการซอมพบวามีชิ้นงานที่สามารถซอมได
ดวยวิธีการขัด/เคลือบ (Compound/Polishing) สูงถึงรอยละ 80  
 ดังน้ันในการศึกษาวิจัยครั้งน้ี จะทําการศึกษาและมุงเนนเพ่ือลดของเสียประเภทฝุน
(Dust) ที่สามารถซอมไดดวยวิธีการดังกลาว ซึ่งเปนเม็ดฝุนอยูบนผิวชั้นบนสุดของสีชิ้นงาน 
(Top Coat) โดยใหความสนใจในตัวชิ้นงานโครงไฟหนา เน่ืองจากเปนชิ้นงานที่มีการควบคุม
คุณภาพพ้ืนผิวมากกวาจุดอ่ืน (Rank A) และอยูในสวนที่ลูกคามองเห็นไดชัดเจน ในกระบวนการ
พนสีมีโครงสรางสายการผลิตเปนแบบคอนเวเยอร (Overhead/Floor Conveyer) มีเง่ือนไขการ
พนสีเปนแบบ Semi-Automation คือใชหุนยนตในการพนสีรอยละ 75 และใชชางพนรอยละ 25 
ความสามารถในการผลิตอยูที่ 120,000 ชิ้นตอวัน เปาหมายในควบคุมคุณภาพกระบวนการและ
ลักษณะของเสียที่จะทําการควบคุมคือลักษณะของชิ้นงานที่ยังไมไดคุณภาพ คือประเภทเม็ดฝุน
บนพื้นผิวสี (Top Coat) มีอัตราการเกิดของเสียอยูที่รอยละ 19.82 ซึ่งสงผลกระทบตอตนทุน
โดยตรงและคุณภาพของรถจักรยานยนตในภาพรวม  
 กระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story) หมายถึง กระบวนการการแกไขปญหา
ความไมพึงพอใจของลูกคา ที่ผูแกปญหาเขาใจถึงลําดับขั้นตอนการแกปญหา ตลอดจนมีสวน
รวมกับกระบวนการแกปญหาดังกลาว (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2553) ประกอบดวย 7 
ขั้นตอนดังน้ี    
 1. การคัดเลือกหัวขอปญหา (Select Topic)  
 2. ทําความเขาใจสภาพปจจุบัน (Understand Situation) และตั้งเปาหมาย (Set 
Target) 
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 3. วางแผนการดําเนินงาน (Plan Activities) 
 4. วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา (Analyze Causes) 
 5. หามาตรการตอบโตและนําไปปฏิบัติ (Countermeasure Implement) 
 6. ประเมินผลการแกปญหา (Check Results)  
 7. ควบคุมกระบวนการที่มีผลกระทบ (Control) 
 ในการดําเนินการตามกระบวนควบคุมคุณภาพ (QC Story) ไดมุงเนนไปที่การลดของเสีย
ในกระบวนการพนสี ดังนั้นผูวิจัยเล็งเห็นวาในการศึกษาการควบคุมคุณภาพชิ้นงานในกระบวนการ
พนสีพลาสติกดวย กระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story) ที่ไดศึกษาในกระบวนการพนสี
ชิ้นสวนพลาสติกของรถจักรยานยนต จะสามารถเพ่ิมผลผลิตใหแกโรงงาน และยกระดับคุณภาพ
ของชิ้นงานพลาสติกรถจักรยานยนตได 
 
วัตถุประสงคของการศึกษา   
 1. เพ่ือลดปริมาณของเสียประเภทเม็ดฝุนบนผิวสีชิ้นงานโครงไฟหนา (Cover Front) 
รถจักรยานยนตใหลดลงรอยละ 5 
 2. เพ่ือศึกษาและควบคุมปจจัยที่สงผลตอคุณภาพชิ้นงานโครงไฟหนา (Cover Front) 
ในกระบวนการพนสีพลาสติกในโรงงานกรณีศึกษา บริษัทไทยฮอนดา แมนูแฟคเจอริ่ง จํากัด   
 3. เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตของกระบวนการพนสีพลาสติก ในแงของการลด
เวลาในการซอมของเสียประเภทเม็ดฝุนในชิ้นงานโครงไฟหนา (Cover Front) บนพ้ืนผิวสี เพ่ิมขึ้น
รอยละ 5 
 
ขอบเขตของการศึกษา 
 ทําการศึกษาควบคุมคุณภาพในกระบวนการพนสีพลาสติก โดยศึกษาในกระบวนการพนสี
ชิ้นสวนพลาสติกของรถจักรยานยนต ในชิ้นสวนโครงไฟหนา (Cover Front) ของรถจักรยานยนต 
โดยศึกษาปจจัยที่กอใหเกิดของเสียประเภทเม็ดฝุนที่อยูบนพ้ืนผิวสีชั้นบน (Top Coat) ในโรงงาน
ประกอบรถจักรยานยนตดวย กระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story) 
  
 ขอบเขตดานประชากรและกลุมตัวอยาง 
 ทําการศึกษาโดยเก็บขอมูลสัดสวนของเสียจากใบตรวจสอบ (Check Sheet) ในบริษัท
ไทยฮอนดา แมนูแฟคเจอร่ิง จํากัด แผนกพนสีชิ้นงานพลาสติก เฉพาะช้ินสวนโครงไฟหนา 
(Cover Front) ของรถจักรยานยนต 
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 ขอบเขตดานเวลา 
 ทําการศึกษาความสําคัญ หลักการพ้ืนฐานและงานวิจัยที่เก่ียวของ และเก็บขอมูล
สัดสวนของเสียกอนการปรับปรุงมีระยะเวลาที่ 3 เดือน ตั้งแตเดือนมีนาคม 2559 - พฤษภาคม
2559 และวัดผลการปรับปรุงคุณภาพ ตั้งแตเดือน มิถุนายน 2559 - สิงหาคม 2559 
  
 ขอบเขตดานเน้ือหา 
 ทําการศึกษาเพื่อปรับปรุงปจจัยที่มีผลตอการเกิดของเสียประเภทเม็ดฝุน ที่อยูบน
พ้ืนผิวสีชั้นบน (Top Coat) มากท่ีสุด จํานวน 3 ปจจัย คือ ความถี่ในการทําความสะอาดอุปกรณ  
จับยึด (Jig) คาความสมดุลของอากาศ (Air Balance) และวิธีการทําความสะอาดหัวพนสี (Atomizer) 
และทําการควบคุมปจจัยโดยการกําหนดหัวขอควบคุมจุดเปลี่ยนหลังจากที่ไดทําการปรับปรุง
แลว 
 
ข้ันตอนในการดําเนินการ 
 ในการดําเนินการศึกษาวิธีการควบคุมคุณภาพชิ้นงานในกระบวนการพนสีพลาสติก
ดวยกระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story) จะนําแนวทางในการปฏิบัติเพ่ือใหบรรลุเปาหมาย
ในการลดของเสียฝุน โดยมีขั้นตอนการดําเนินการควบคุมคุณภาพ 7 ขั้นตอนดังน้ี (กิติศักด์ิ 
พลอยพานิชเจริญ. 2553)  
 
 1. ขั้นตอนการคัดเลือกหัวขอปญหา (Select Topic)  
  1.1 สํารวจสภาพปญหาและกําหนดวัตถุประสงค เปาหมาย และขอบเขตงานที่จะ
ศึกษา 
  1.2 ศึกษางานวิจัยที่เก่ียวของ ทฤษฎีเก่ียวกับการปรับ ปรุงคุณภาพ กระบวนการ
ควบคุมคุณภาพ (QC Story) เพ่ือนํามาประยุกตใชในงานวิจัย 
  1.3 ศึกษากระบวนการผลิต ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ประเภทและลักษณะชิ้นงานที่
เปนของเสีย และตรวจสอบสภาพปญหาจากหนางานจริงอยางใกลชิด โดยใชใบตรวจสอบ
(Check Sheet) เพ่ือสํารวจขนาดของขอมูลที่เปนปญหา 
 
 2. ขั้นตอนการทําความเขาใจสภาพปจจุบัน (Understand Situation) และตั้งเปาหมาย 
(Set Target) 
  2.1 ลําดับความสําคัญและความรุนแรงของปญหาดวยแผนผังพาเรโต 
  2.2 วิเคราะหผลกระทบและตั้งเปาหมายในการปรับปรุง 
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 3. ขั้นตอนการวางแผนการดําเนินงาน (Plan Activities) 
  3.1 วางแผนและกําหนดระยะเวลาการดําเนินงานและผูรับผิดชอบแตละกิจกรรม 
 
 4. ขั้นตอนวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา (Analyze Causes) 
  4.1 วิเคราะหหาสาเหตุที่คาดวานาจะมีผลกระทบตอปญหาโดยการระดมสมอง 
(Brain Storming) และจัดกลุมของสาเหตุปจจัยโดยใชเปนภูมิแสดงเหตุและผล (Cause and 
Effect Diagram) 
  4.2 ทดสอบปจจัยที่ที่มีความเก่ียวของ เพ่ือตรวจสอบความมีนัยสําคัญของปญหา 
ดวย การวิเคราะหความบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis) 
  4.3 สรุปผลการวิเคราะห และสรุปปจจัยที่มีผลตอคุณภาพที่ศึกษา เพ่ือหาแนว
ทางการปรับปรุง 
 
 5. ขั้นตอนการหามาตรการตอบโตและนําไปปฏิบัติ (Countermeasure Implement) 
  5.1 ชี้แจงแกคณะทํางานเพ่ือปรึกษาและวางแผนแนวทางที่จะปรับปรุงคุณภาพ 
  5.2 ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของเพ่ือประยุกตใชเปนแนวทางการดําเนินการ 
  5.3 ดําเนินการทดลองเพื่อหาสภาวะที่มีความเหมาะสมในการทํางานมากท่ีสุดและ
ไมกอใหเกิดผลกระทบดานอ่ืนๆ 
  5.4 กําหนดตัวชี้วัดในการปรับปรุง ใหสามารถวัดผลไดอยางเปนรูปธรรม เชน 
จํานวนของเสียที่เปลี่ยนแปลงไป หรือระยะเวลาในการแกไขขอบกพรอง 
 
 6. ขั้นตอนประเมินผลการแกปญหา (Check Results) 
  6.1 สรุปผลการดําเนินการปรับปรุงและจัดประชุมชี้แจงใหแกคณะทํางานและ
ผูเก่ียวของ 
 
 7. ขั้นตอนควบคุมกระบวนการที่มีผลกระทบ (Control) 
  7.1 กําหนดเปนมาตรฐานวิธีการทํางานตามสภาวะที่เหมาะสม 
  7.2 กําหนดมาตรฐานในการตรวจติดตามควบคุมกระบวนการ 
 
ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 1. เพ่ือใหสามารถลดของเสียหรือหรือตนทุนในการผลิตในกระบวนการพนสีพลาสติก 
ชิ้นสวนโครงไฟหนา (Cover Front) ประเภทเม็ดฝุนรอยละ 5 
 2. เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการพนสีพลาสติก ชิ้นสวนโครงไฟหนา (Cover 
Front) ใหมีความสามารถในการผลิตชิ้นงานที่มีคุณภาพมากยิ่งขึ้น  
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 3. เพ่ือเปนแนวทางในการศึกษาการควบคุมคุณภาพดวยกระบวนการควบคุมคุณภาพ 
(QC Story) และนํามาประยุกตใชในการพัฒนา และปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของ
กระบวนการอื่นตอไปในอนาคต 
 
นิยามคําศัพท 
 1. คุณภาพ (Quality) หมายถึง ความถูกตองตรงตามความตองการของผูใช ตองถูก
กําหนดโดยขอกําหนด (Specification) หรือมาตรฐาน (Standard) ในงานวิจัยนี้กลาวถึงลักษณะ
ของชิ้นงานพลาสติกพนสีที่ไมมีเม็ดฝุนบนพ้ืนผิวสี (Top coat) อยูบนพื้นผิว หรือมีอยูในคาที่
ยอมรับได 
 2. ของเสีย (Defect) หมายถึง ชิ้นงานที่มีขอพกพรอง คุณภาพไมไดตามมาตรฐาน
ที่กําหนดหรือไมเปนไปตามขอกําหนดที่ลูกคาตองการ  
 3. กระบวนการพนสีพลาสติก (Painting Process) หมายถึง กระบวนการทําสี
ใหกับชิ้นงานพลาสติก ดวยวิธีการพนเคลือบผิวชิ้นงานพลาสติก มีวัตถุประสงคเพ่ือเปลี่ยนแปลง
สภาพที่เห็นบนพ้ืนผิว ใหมีรูปลักษณะตามที่ตองการและเพ่ิมเติมสีสัน และความแข็งแรงใหแก
ชิ้นงาน 
 4. กระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story) หมายถึง กระบวนการการแกไข
ปญหาความไมพึงพอใจของลูกคา ที่ผูแกปญหาเขาใจถึงลําดับขั้นตอนการแกปญหา ตลอดจนมี
จิตรวมกับกระบวนการแกปญหาดังกลาว (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2553) 
 5. เม็ดฝุนบนพ้ืนผิวสี (Dust on Film) หมายถึง อนุภาคของแข็งขนาดเล็กที่เกาะ
อยูบนพ้ืนผิวสีของชิ้นงาน สงผลตอคุณภาพของชิ้นงานพลาสติกในดานความเรียบของพื้นผิว
และความสวยงาม ทําใหเกิดเปนของเสียในกระบวนการ 
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แผนงานและระยะเวลาในการดําเนินงาน 
 
ตารางที่ 2 แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน 
ลําดับ รายละเอียดงาน ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. 

1. สํารวจสภาพปญหาและ
กําหนดวัตถุประสงค 

         

2. ศึกษางานวิจัยที่เก่ียวของ          
3. คัดเลือกหัวขอปญหา (Select 

Topic) 
         

4. ทําความเขาใจสภาพปจจุบัน 
(Understand Situation) 

         

5. วางแผนการดําเนินงาน (Plan 
Activities) 

         

6. วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 
(Analysis) 

         

7. หามาตรการตอบโตและนําไป
ปฏิบัติ (Countermeasure 
Implement) 

         

8. ประเมินผลการแกปญหา 
(Check Result) 

         

9. ควบคุมกระบวนการที่มี
ผลกระทบ (Control) 

         

10. สรุปผลการดําเนนิงาน          
11. ขอเสนอแนะ          

 



บทที่  2  
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
 จากการศึกษาในเรื่องการควบคุมคุณภาพชิ้นงานพนสีพลาสติก ดวยกระบวนการ
ควบคุมคุณภาพ (QC Story) กรณีศึกษา บริษัท ไทยฮอนดา แมนูแฟคเจอร่ิง ผูศึกษาได
ทําการศึกษาตามลําดับตอไปน้ี 
 1. แนวคิดดานการควบคุมคุณภาพ 
 2. หลักการพ้ืนฐานของกระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story) 
 3. ความรูทั่วไปเกี่ยวกับกระบวนการพนสีพลาสติก 
 4. งานวิจัยที่เก่ียวของ 
 
แนวคิดดานการควบคุมคุณภาพ 
 คุณภาพ (Quality) หมายถึง ความถูกตองตรงตามความตองการของผูใช โดยท่ัวไป
จะถูกกําหนดโดยขอกําหนด (Specification) หรือมาตรฐาน (Standard) ดังน้ัน คุณภาพในแง
ของการผลิต จะหมายถึงการผลิตสินคาถูกตองตรงกับขอกําหนด หรือมาตรฐานของสินคาน้ันๆ  
โดยในผลิตภัณฑแตละชนิดจะถูกกําหนดดวยมาตรฐาน และขอกําหนดที่แตกตางกันตาม
คุณสมบัติของสินคาชนิดน้ันๆ (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2553) ในเชิงเทคนิคสามารถใหคํา
จํากัดความที่นํามาใชงานในสองความหมาย 1. ลักษณะของสินคาหรือบริการที่มีความสามารถ
ในการตอบสนองไดตรงตามความตองการ 2. สินคาหรือบริการที่ไรซึ่งตําหนิ นอกจากน้ียัง
สามารถใหคํานิยามของคุณภาพไดอยางหลากหลาย เชน  
 คุณภาพ คือ สิ่งที่ตรงกับความคาดหวังของลูกคา 
 คุณภาพ คือ สิ่งที่เหมาะสมกับการใชงาน 
 คุณภาพ คือ สิ่งที่ตรงตามขอกําหนด 
 คําจํากัดความของ “คุณภาพ” ในระดับสากล ตามมาตรฐาน ISO 8402 หมายถึง
คุณสมบัติโดยรวมของผลิตภัณฑ สินคาหรือบริการของกิจการ ตลอดจนองคกรใดๆ ที่แสดงถึง
ความสามารถในการตอบสนอง ทั้งความตองการที่ชัดเจนหรือความตองการที่แฝงเรนของลูกคา
(วิฑูรย สิมะโชคดี. 2550)  
 จอหน อี. บลูเลอร; เกรซ แอล. ดัฟฟ; และรัสเซลล ที. เวสคอตต (John E. Bauer; 
Grace L. Duffy; and Russell T. Westcott. 2006; อางอิงจาก เอ็ดเวิรด เดมม่ิง (Edward 
Deming. 1986)) ไดกลาวถึงความสําคัญในดานการปรับปรุงคุณภาพสําหรับอุตสาหกรรมการ
ผลิต โดยไดกลาวถึงความเชื่อมโยงวาทุกๆ การพัฒนาจะสงผลใหกระบวนการและระบบเปนไป
ไดอยางมีเสถียรภาพ สงผลใหประสิทธิภาพการผลิตเพ่ิมขึ้นขณะที่ความสูญเปลาลดลง ลูกคาจะ
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ไดรับไดผลิตภัณฑที่ ดีขึ้น สงผลโดยตรงตอสวนแบงตลาดซึ่งเปนผลใหองคกรประสบ
ความสําเร็จในการดําเนินธุรกิจ  
 
 

การจัดหางาน

ดํารงอยูใน

ธุรกิจ
สวนแบงตลาด

เพ่ิมขึ้น

ราคาขายถูกลง

เพ่ิมผลผลิต

ลดตนทุน

พัฒนา

คุณภาพ  
 

รูปที่ 2 Deming Chain Reaction 
 
         ที่มา : John E. Bauer; Grace L. Duffy; and Russell T. Westcott. (2006).  The 
Quality Improvement Handbook.  p. 23. 
 
 จอหน อี. บลูเลอร; เกรซ แอล. ดัฟฟ; และรัสเซลล ที. เวสคอตต (John E. Bauer; 
Grace L. Duffy; and Russell T. Westcott. 2006; อางอิงจาก โจเซฟ จูราน (Joseph Juran. 
1954)) มีความเชื่อวาคุณภาพไมใชสิ่งที่เกิดขึ้นโดยบังเอิญ ตองมีการวางแผน โดยไดชี้ประเด็น
การนําไปประยุกตกับโครงสรางองคกรในแนวกวาง โดยเร่ิมจากการวางแผนและกําหนดความ
ตองการ และความจําเปนของลูกคาเพ่ือสรางจุดที่ที่เหมาะสมในการบรรลุเปาหมายดานคุณภาพ 
สรางวิธีการประเมินและการวัดคุณภาพที่สามารถทดสอบได จากนั้นจึงวางแผนกระบวนการ
ผลิตใหสามารถผลิตไดตามขอกําหนดดานคุณภาพ ภายใตเง่ือนไขการปฏิบัติงานที่สามารถทํา
ไดจริง  
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 จอหน อี. บลูเลอร; เกรซ แอล. ดัฟฟ; และรัสเซลล ที. เวสคอตต (John E. Bauer; 
Grace L. Duffy; and Russell T. Westcott. 2006; อางอิงจาก ฟลิป ครอสบี (Philip Crosby. 
1979) ไดกลาววา คุณภาพที่เปนไปตามขอกําหนดจะสามารถวัดไดดวยสิ่งที่ไมเปนไปตาม
ขอกําหนด จากแนวคิดดังกลาวนั้นหมายความถึงมาตรฐานของประสิทธิภาพการทํางานคือของ
เสียเปน “ศูนย”  
 ไดกลาวถึงตนทุนคุณภาพ (Cost of Quality) วาหมายถึงคาใชจายทั้งหมดที่เก่ียวของ
กับการปองกันขอบกพรอง การประเมินผลประสิทธิภาพการผลิต การวัดผลกระทบดานการเงิน 
สามารถใชตนทุนคุณภาพในการประเมินและวัดผลประสิทธิภาพการผลิต โดยเชื่อวาปจจัยที่ทํา
ใหเกิดของที่ไมเปนไปตามขอกําหนด สามารถควบคุมและปองกันได  
 สิ่งที่กําหนดถึงคุณภาพของสินคาเรียกวา ลักษณะคุณภาพ (Quality Characteristics) 
สามารถจําแนกออกเปนกลุมใหญๆ ไดดังนี้ 
 - คุณภาพดานการใชงาน 
 - คุณภาพดานความทนทานหรืออายุการใชงาน 
 - คุณภาพดานรูปลักษณหรือความสวยงาม 
 - คุณภาพดานความสะดวกหรือการใชงาน 
 - คุณภาพดานการซอมบํารุงหรือบริการหลังการขาย 
 คุณภาพที่ดีสามารถไดมาโดยไมตองเสียคาใชจายและไมยากลําบากอะไรเลย เพียง 
แตผูบริหารทุกระดับจะเอาใจใสและมีมาตรการในการควบคุมอยางจริงจัง 
 เพ่ือใหสามารถผลิตสินคาไดตามมาตรฐานที่กําหนด จึงตองมาการจัดใหมีองคกรหรือ
หนวยงานเพื่อดําเนินกิจกรรมในการควบคุมคุณภาพสามารถจําแนกได 4 สวน 
 1. คาใชจายในการปองกัน (Prevention Cost)  
 2. คาใชจายในการประเมินคุณภาพ (Quality Appraisal Cost) 
 3. คาความเสียหายที่เกิดขึ้นภายใน (Internal Failure Cost) 
 4. คาความเสียหายที่เกิดขึ้นภายนอก (External Failure Cost) 
 
หลักการพ้ืนฐานของกระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story) 
 กระบวนการควบคุมคุณภาพ (Quality Control Process : QC Story) หมายถึงกระบวนการ    
การแกไขปญหาความไมพึงพอใจของลูกคา ที่ผูแกปญหาเขาใจถึงลําดับขั้นตอนการแกปญหา 
ตลอดจนมีจิตรวมกับกระบวนการแกปญหาดังกลาว (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2553) 
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รูปที่ 3 แนวคดิกระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story) 
 
 ที่มา : กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. (2556).  เอกสารประกอบการสัมมนา Training 
for QC Trainer.  หนา 48. 
 
 กระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story) ของ JUSE 
 สมาพันธนักวิทยาศาสตรและวิศวกรแหงประเทศญ่ีปุน (Japanese Union of Scientists 
and Engineers : JUSE) ไดมีการเผยแพรขั้นตอนการแกปญหาในอุตสาหกรรมไทย ผานการ
บริหารแบบกลุมคุณภาพ (Quality Control Circle; QCC) ที่ไดมีการประยุกตใชในประเทศไทย
ตั้งแตปพ.ศ. 2518 โดยไดรับการเผยแพรผานสมาคมสงเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุน) หรือ 
ส.ส.ท. ไดเสนอถึงขั้นตอนการแกไขปญหาคุณภาพหรือ กระบวนการควบคุมคุณภาพ(QC 
Story) ไว 7 ขั้นตอนดังน้ี (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2553) 
 1. การคัดเลือกหัวขอปญหา (Select Topic)  
 2. ทําความเขาใจสภาพปจจุบัน (Understand Situation) และตั้งเปาหมาย (Set 
Target) 
 3. วางแผนการดําเนินงาน (Plan Activities) 
 4. วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา (Analyze Causes) 
 5. หามาตรการตอบโตและนําไปปฏิบัติ (Countermeasure Implement) 
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 วางแผนการดําเนินงาน (Plan Activities) 

 หามาตรการตอบโตและนําไปปฏิบตั ิ(Countermeasure Implement) 

 ควบคุมกระบวนการทีมี่ผลกระทบ (Control) 

 คัดเลือกหัวขอปญหา (Select Topic) 

 ทําความเขาใจสภาพปจจุบัน (Understand Situation) 

 วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา (Analysis) 

 ประเมินผลการแกปญหา (Check Result) 

 6. ประเมินผลการแกปญหา (Check Results)  
 7. ควบคุมกระบวนการที่มีผลกระทบ (Control) 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4 แผนภูมิการไหลของกระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story) 
 
 1. การคัดเลือกหัวขอปญหา (Select Topic) เปนขั้นตอนในการกําหนดความ
รับผิดชอบโดยตรวจสอบจากผลการดําเนินงานปจจุบัน เพ่ือกําหนดปญหาคุณภาพและกําหนด
เปนหัวขอปญหาที่จะทําการแกไข 
 2. ทําความเขาใจสภาพปจจุบัน (Understand Situation) และตั้งเปาหมาย (Set 
Target) เปนขั้นตอนในการเลือกลักษณะที่จะควบคุม ที่ใชวัดความมีประสิทธิผลของการแกไข 
จากน้ันนํามากําหนดเปาหมายในการแกไขในรูปของปริมาณที่ตองการแกไขในระยะเวลาที่
กําหนด 
 3. วางแผนการดําเนินงาน (Plan Activities) วางแผนการดําเนินงาน วาใคร ทําอะไร 
ที่ไหน เปนเคร่ืองมือสําคัญในการควบคุมแผนของโครงกา 
 4. วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา (Analyze Causes) หลังจากการรวบรวมสาเหตุที่
เปนไปไดของปญหา โดยการประยุกตใชเครื่องมือคุณภาพ เพ่ือหาสาเหตุรากเหงาของปญหา 
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 5. หามาตรการตอบโตและนําไปปฏิบัติ (Countermeasure Implement) กําหนดมาตรการ 
ตอบโตสาเหตุรากเหงาที่เหมาะสม โดยกําหนดแนวคิดและสรางทางเลือกสําหรับมาตรการตอบ
โต จากน้ันจึงเลือกมาตรการที่จะนําไปปฏิบัติ 
 6. ประเมินผลการแกปญหา (Check Results) เปนขั้นตอนในการพิจารณาผลการปฏิบัติ
รวมถึงผลกระทบขางเคียงที่อาจเกิดขึ้น หากผลที่ไดต่ํากวาเปาหมาย ใหกลับไปพิจารณาท่ี
ขั้นตอนการวิเคราะหหาสาเหตุรากเหงา 
 7. ควบคุมกระบวนการที่มีผลกระทบ (Control) หลังจากขั้นตอนการยืนยันผลลัพธ 
วาใหไดตามเปาหมายแลว ตองควบคุมขั้นตอนการทํางานที่มีจุดเปลี่ยนแปลงโดย และกําหนด
เปนมาตรฐานในการทํางาน เพ่ือสรางเสถียรภาพแกกระบวนการ 
 ในการดําเนินการตามกระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story) 7 ขั้นตอนดังกลาว  
ตองมีเคร่ืองมือเพ่ือใชในการวิเคราะหขอมูล โดย ดร. อิชิกาวา คาโอรุ (Ishikawa Kaoru) ได
พัฒนาเครื่องมือทางสถิติแหงคุณภาพ เพ่ือใชในการวิเคราะหปญหา เรียกวา เคร่ืองมือคุณภาพ 
7 อยางในการควบคุมคุณภาพ (7 QC Tools) ดังนี้ 
 1. แผนภูมิ (Chart/Graph) เปนเคร่ืองมือทางสถิติที่เปนพ้ืนฐานในการวิเคราะหขอมูล
ตัวเลขเพื่อใหปญหามีความชัดเจนมากยิ่งขึ้น แมวาการใชกราฟจะไมสามารถนําไปสูการแกไข
ปญหาได แตก็มีสวนชวยในการแจกแจงความเปนไปไดของสาเหตุแหงปญหาได กราฟที่นิยมใช
มีหลายประเภท  
  1.1 กราฟแทง (Bar Graph) 
  1.2 กราฟวงกลม (Pie Graph) 
  1.3 กราฟเสน (Line Graph) 
  1.4 กราฟแมงมุม (Radar Chart) 
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รูปที่ 5 ตัวอยางแผนภูมิชนิดตางๆ 
 
 2. แผนผังพาเรโต (Pareto Diagram) ใชในการวิเคราะหความผิดพลาดอาจเปนใน
รูปความรุนแรง ความเสียหายเปนตัวเงิน จํานวนครั้งหรือรอยละ โดยแยกตามสาเหตุหรือสภาพการณ 
เก็บขอมูลที่เปนเปาหมายแลวจัดทํากราฟแทงเรียงจากซายไปขวา ตามลําดับคาที่มากโดย
สามารถวิเคราะหไดดวยตา วาอะไรคือปญหาที่สําคัญหรือเปนปญหาที่มีความรุนแรงมากที่สุด 
 

 
 

รูปที่ 6 ตัวอยางแผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) 
 
         ที่มา : วันเฉลิม วรรณสถิตย.  (2559).  Introduction to 7 QC Tools.  ออนไลน. 
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 3. แผนภูมิแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) สามารถแสดงใหเขาใจไดงาย
ในดานความสัมพันธระหวางองคประกอบที่ทําใหเกิดผลลัพธ ตอคุณสมบัติทางคุณภาพ โดยมี
ลักษณะการเขียนคลายกับกางของปลา โดยทั่วไปจึงเรียกวาผังกางปลา 
 

 
 

รูปที่ 7 ตัวอยางแผนภูมิแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
 
 ที่มา : White Board Consulting.  (2014).  Getting to the Root.  Online. 
 
 4. ใบตารางตรวจสอบ (Check Sheet) เปนแบบฟอรมที่ใชเพ่ือใหการรวบรวมขอมูล
ที่หนางานมีความสะดวกมากขึ้น สามารถเขาใจสภาพปญหาเบื้องตนแยกตามหัวขอและประเภทได 
โดยทั่วไปจะไมมีการจัดทําเปนแบบฟอรมหรือเอกสารที่กําหนดชัดเจน ขึ้นอยูกับวัตถุประสงคใน
การใชงาน 
 

 
 

รูปที่ 8 ตัวอยางใบตารางตรวจสอบ (Check sheet) 
 
         ที่มา : วันเฉลิม วรรณสถิตย.  (2559).  Introduction to 7 QC Tools.  ออนไลน. 
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 5. ฮิทโทแกรม (Histogram) ใชจําแนกความแปรปรวนเชิงคุณภาพของผลิตภัณฑที่
ผลิตขึ้นภายใตเง่ือนไขเดียวกัน สภาพการผลิตในปจจุบันตองมีการตรวจสอบวาสภาพนั้นเปนที่
พึงพอใจหรือไม เม่ือเทียบกับคาเปาหมายหรือเบี่ยงเบนไปจากเปาหมายในชวงที่ยังรับไดอยู
หรือไม หากไมเปนไปตามขอกําหนดและมีแนวโนมออกจากคาที่กําหนดตองทําการแกไขโดย 
เร็ว 
 

 
 

รูปที่ 9 ตัวอยาง ฮิสโทแกรม (Histogram) 
 
         ที่มา : วันเฉลิม วรรณสถิตย.  (2559).  Introduction to 7 QC Tools.  ออนไลน. 
 
 6. ผังการกระจาย (Scatter Plot) ใชเพ่ือแสดงความสัมพันธของชวงขอมูลที่มีความ
เก่ียวของกัน 
 

 
 

รูปที่ 10 ตวัอยางใบตารางตรวจสอบ (Check Sheet) 
 
         ที่มา : วันเฉลิม วรรณสถิตย.  (2559).  Introduction to 7 QC Tools.  ออนไลน. 
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 7. ผังควบคุม (Control Chart) หมายถึงกราฟเสนที่มีกํากับเสนขีดจํากัด ในการแยก 
แยะสาเหตุหรือสภาวการณที่ละเลยไมได ขีดจํากัดที่กํากับในผังควบคุมหมายถึงขีดจํากัดการ
ควบคุม (Control Limit) ในผังควบคุมประกอบดวยเสนศูนยกลาง (Central Limit) และขีดจํากัด
การควบคุมดานบน และขีดจํากัดควบคุมดานลาง ในผังควบคุมน้ีสามารถแบงตามการใชงานได 
2 แบบ คือ ใชเพ่ือสํารวจความเสถียรของสภาพการควบคุมกระบวนการ และใชเพ่ือเปนเคร่ืองมือ 
ในการรักษาเสถียรภาพของกระบวนการ  
 

 
 

รูปที่ 11 ตวัอยางผังควบคมุ (Control Chart) 
 
 ที่มา : NHS Scotland Quality Improvement Hub.  (2016).  Shewhart Control 
Charts.  Online. 
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ความรูทั่วไปเก่ียวกับกระบวนการพนสีพลาสติก 
 กระบวนการพนสีพลาสติก (Painting) หมายถึง กระบวนการทําสีใหกับชิ้นงานพลาสติก
ดวยวิธีการพนเคลือบผิวชิ้นงานพลาสติก มีวัตถุประสงคเพ่ือเปลี่ยนแปลงสภาพที่เห็นบนพื้นผิว
ใหมีรูปลักษณะตามที่ตองการ เชน มีสีสัน มีความมันเงา มีการเรืองแสง เพ่ือความสวยงาม เพ่ือ
วัตถุประสงคอ่ืนๆ เชน ปองกันการเกิดจุลินทรียบนพื้นผิว เพ่ือการดูดกลืนเสียง หรือทนความ
รอนและเพื่อเพ่ิมความแข็งแรงทนทานใหกับพื้นผิวของชิ้นงาน  
 สี คือ สารละลายที่มีผงสี (Pigment) กระจายตัวอยูในสิ่งนําสี(Resin)ที่สามารรถแหง
ไดในอากาศ หรือโดยการ อบ แลวตัวทําละลายระเหยไป กอนจะกลายเปนฟลมแข็งโดยมี
องคประกอบ 4 สวนหลักดังนี้ 
 1. ผงสี (Pigment) เปนสารที่ใหความสามารถในการปกปดพ้ืนผิว, ชวยเสริมความ
แข็งของฟลมสีและทําใหเกิดสีสันชื่อที่ใชโดยทั่วไป ผงสี แมสี Pigment เปนตนอาจมีแหลงที่มา
จากธรรมชาติ (Inorganic Pigment) หรือไดจากการสังเคราะห (Organic Pigment) หนาที่ของ
ผงสี (Pigment’s Properties) ผงสีทําหนาที่เปนตัวทําใหเกิดสีสันบนชิ้นงานที่เคลือบโดยการ
กลบผิวบนชิ้นงานที่เคลือบสีไวโดยตองมีการกําหนดความหนืดที่เหมาะสมและคุณสมบัติการ
ไหลในสีแตละชนิดและชวยในการเสริมความแข็ง (Strength) ของฟลมสี 
 2. สารยึด (Binder or Resin) ทําหนาที่เปนตัวยึดเกาะของสวนประกอบอ่ืนๆ ของสี 
ชื่อที่ใชเรียกโดยทั่วไปเชน ตัวยึดเกาะ สารยึด Film Former เรซิน กาว เปนตน โดยตัวเรซินทํา
หนาที่เปนตัวยึดเกาะระหวางสวนประกอบของสีเขาดวยกันและเม่ือสีแหง Film Former จะทํา
หนาที่เปนตัวยึดเกาะระหวางฟลมสีกับผิวชิ้นงานและยังเปนสวนที่ใหคุณสมบัติที่แสดงคุณภาพ
ตางๆ ของสี เชน ความแข็ง ความเปราะ ความทนทาน ความยืดหยุนและระยะเวลาการแหงตัว 
 3. ตัวทําละลาย (Solvent) เปนตัวทําละลายระหวางสารยึด และ ผงสี เพ่ือใหสามารถ
กระจายรวมเขากันไดสามารถแบงไดเปน 3 ประเภท 
  3.1 ตัวทําละลาย (Solvent) คือของเหลวที่ระเหยไดซึ่งใชในสารเคลือบผิว เพ่ือ
ละลายสารยึดที่เปนของแข็งหรือที่มีความหนืดสูงใหไดเปนเนื้อเดียวกัน  
  3.2 ไดลูเอ็นต (Diluents) ไมมีคุณสมบัติละลายสารยึดแตเติมลงไปเพื่อชวยใน
การปรับการระเหย 
  3.3 ตัวทําละลายแฝง (Latent Solvent) ไมละลายสารยึดแตเติมลงไปเพื่อชวยให
ของผสมสามารถรับ Diluents ไดมากขึ้น 
 4. สารเติมแตง (Additive) เปนสวนที่ชวยเพ่ิมคุณภาพ และคุณสมบัติของสีใหดีขึ้น 
และเพื่อใหมีความเหมาะสมตามการใชงานช่ือที่ใชเรียกโดยทั่วไป สารปรุงแตง สารเติมแตง    
(Additive) เปนตน ซึ่งเปนสวนประกอบเล็กนอยในสีที่จําเปนตองเติมลงไป เพ่ือเพ่ิมคุณสมบัติ
บางประการใหเปนไปตามที่ตองการ เชน กันเดือด กันหลุม กันแสง กันการตกตะกอน เปนตน    
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 จากองคประกอบของสีที่กลาวไวขางตน สามารถจัดประเภทสีโดยพิจารณาจากการ
แหงของสารเคลือบผิวออกเปน 2 ลักษณะ 
 1. การแหงโดยวิธีทางฟสิกส (Physical Drying) เกิดจากการระเหยของตัวทําละลาย 
กลายเปนฟลมยึดติดกับพ้ืนผิวอยางออนๆ เชน สีสเปรยตางๆ คุณภาพโดยรวมไมดี เชน การทน 
ตอการขูดขีด การทนตอสารเคมีต่ํา 
 2. การแหงโดยวิธีทางเคมี (Chemical Drying) ฟลมที่ไดแข็งแรงและมีความทนทาน
ตอตัวทําละลายโดยกรรมวิธีทางเคมี เชนการใชอุณหภูมิสูงใหเกิดปฏิกิริยาเคมีที่เรียกวา “สีอบ” 
  2.1 สีแหงตัวเร็ว (Air Dry) สีที่เกิดการเปนฟลมแข็งโดยการระเหยของตัวทํา
ละลาย (Solvent) ใชพนชิ้นงานที่เปนพลาสติก มีคุณสมบัติเร่ืองการยึดเกาะกับความเงา การกระจายตัว
ของผงสี และชวยใหเกิดความแข็งการทนตอสารเคมี แหงตัวไดเร็ว 5-10 นาที ใชงานไดเลย 
ผสมทิ้งไวใชงานไดนาน 
  2.2 อะคริลิก เมลามิน (Acrylic-Melamine) สีที่เกิดการเปนฟลมโดยการอบท่ี
อุณหภูมิสูง 130-170 องศา นาน 20-30 นาที จะใชพนกับชิ้นงานที่เปนโลหะ เชน เหล็ก  
อลูมิเนียม ทองเหลือง จะมีคุณสมบัติเก่ียวกับความเงา/การทนตอแรงกระแทก/การยึดเกาะ
ชิ้นงาน/การทนตอสภาพอากาศ/การทนตอสารเคมี/การทนตอความรอน 
  2.3 ยูริเทน (Urethane) สีที่เกิดการเปนฟลมแข็งโดยการทําปฏิกิริยาระหวางสีกับ  
Hardener ใชพนชิ้นงานที่เปนพลาสติกอบท่ีอุณหภูมิ 70-80 องศา นาน 25-30 นาที หรือปลอย
ทิ้งไวใหแหงเองประมาณ 72 ชม. มีองคประกอบของอคริลิก สวน Hardener จะมีองคประกอบ
ของเรซิน ซึ่งมีคุณสมบัติดังนี้ 
   - ชวยการยึดเกาะกับผิวสีชั้นลาง 
   - ความเงา 
   - การกระจายตัวของผงสี 
   - การทนตอสภาพอากาศ 
  ไอโซไซยาเนท เรซิน (Isocyanate Resin) จะมีผลในเชิงคุณสมบัติดานคุณภาพ
เชนความแข็ง การทนตอสารเคมี/การแหงตัวของสี การแหงตัวของสี Urethane มีอายุการใช
งาน 4 ชม. ฟลมของสีจะทําปฏิกิริยาไดดีหลังการอบแลว 48 ชม. ประเภทสียูริเทน (Urethane) 
แบงตามลักษณะของชั้นสีไดดังนี้ 
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ตารางที่ 3 ประเภทของสียูริเทนจําแนกตามลักษณะของชั้นสี 
ประเภท สีชั้นแรก สีชั้นบน จํานวนชั้น 

1 SOLID สีชั้นเดียวไมมีเกล็ด สีชั้นเดียวมีเกล็ด 1 ชั้น 
2 MATALLIC มีสวนผสมของเกล็ด

สีSILVER 
CLEAR ใส ไมมีสี 2 ชั้น 

3 CANDY-MARBLE มีสวนผสมของเกล็ด
สี SILVER 

CLEAR ใส มีสี 2 ชั้น 

4 CANDY-PEARL มีสวนผสมของ 
PEARL 

CLEAR ใสไมมีสี 2 ชั้น 

5 CANDY-PEARL 
CLEAR 

สีไมมีสวนผสมของ 
PEARL 

CLEAR ใส ผสม
ดวย PEARL 

2 ชั้น 

 
งานวิจัยที่เก่ียวของ 
 งานวิจัยที่เก่ียวของกับการประยุกตใชกระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story) 
 เสกสรร พลสุวรรณ (2544) ไดศึกษาเรื่องการลดปริมาณผลิตภัณฑขอบกพรองที่เกิด
จากปญหาเม็ดผงในกระบวนการพนสีรถยนต ดวยการแกปญหาและพัฒนาคุณภาพดวย
กระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story) มีวัตถุประสงคเพ่ือหาปจจัยที่มีผลตอปญหาเม็ดผง ใน
กระบวนการพนสีรถยนต และหาแนวทางในการปรับปรุง รวมถึงลดการเกิดขอบกพรองจาก
ปญหาเม็ดผงในกระบวนการพนสีรถยนต โดยมีเปาหมายการศึกษาคือ เพ่ือลดปริมาณจุดบกพรอง
ที่เกิดจากปญหาเม็ดผงลงรอยละ 50 ระยะเวลาการดําเนินการ 6 เดือนตั้งแตเดือนตุลาคม-
มีนาคม พ.ศ.2544 จากการตรวจสอบสภาพปจจุบันของปญหา พบวาปญหาที่มีความถี่สะสม
มากท่ีสุดในกระบวนการพนเคลือบสี คือปญหา เม็ดผง (Dust) ซึ่งมีปญหาเฉลี่ยอยูที่ 6.62 DPU 
คิดเปนรอยละ 56.9 โดยเกิดมากท่ีสุดบริเวณฝากระโปรงรถ โดยเฉลี่ย 1.7 DPU หรือรอยละ 
25.7 ของปญหาเม็ดผง เริ่มจากการวิเคราะหกระบวนการวัดวามีประสิทธิภาพและสามารถนํา
ขอมูลจากการวัดมาใชในการวิเคราะหไดหรือไม และปรับปรุงระบบการวัดโดยการฝกอบรม
พนักงานดวยมาตรฐานเดียวกัน และกําหนดระยะเวลาในการติดตามอยางสมํ่าเสมอ จากน้ันได
วิเคราะหหาปจจัยที่คาดวาเปนสาเหตุของปญหาดวยแผนภูมิกางปลา (Fish Bone Diagram) 
และวิเคราะหความสัมพันธระหวางสาเหตุและผล (Cause and Effect Matrix) จากน้ันวิเคราะห
ปจจัยที่มีผลกระทบตอการเกิดขอบกพรอง (Failure Mode and Effect Analysis) พบวาสาเหตุ
ที่มีคาความสําคัญของความเส่ียง (RPN) สูงที่สุดที่ตองรีบดําเนินการอยางเรงดวนประกอบดวย 
3 ปจจัยคือ 1. การทําความสะอาดในเตาอบสีไมทั่วถึง 2. การทําความสะอาด Dolly ไมทั่วถึง 
และ 3. ตัว Dolly ที่ใชมีความสกปรก จึงไดหามาตรการตอบโตดวยวิธีการ 5W 1H คือ ปจจัย
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ดานการทําความสะอาดในเตาอบสีไมทั่วถึง ไดปรับปรุงโดยเพิ่มจํานวนพนักงานในการทําความ
สะอาดเพ่ือลดความเรงรีบในการทํางาน และเพ่ิมพ้ืนที่ทําความสะอาด เพ่ิมมาตรการการ
ตรวจสอบหลังการทําความสะอาดเตาอบสี และใชอุปกรณเคร่ืองดูดฝุนมาใชในการดูดฝุนสีใน
การทําความสะอาดใหญ โดยหลังจากการปรับปรุงเงื่อนไขการดูแลรักษาและทําความสะอาด
อุปกรณ พบวาขอบกพรองลดลงจาก 1.7 dpu เหลือ 0.9 dpu หรือคิดเปนรอยละ 47 ของ
ขอบกพรองโดยสามารถลดตนทุนการซอมไปได 307.8 บาทตอ 1 dpu จากงานวิจัยดังกลาว 
สามารถนํามาประยุกตใชเปนแนวทางในการศึกษางานวิจัยนี้ เน่ืองจากมีวัตถุประสงคในการ
ดําเนินงานใกลเคียงกัน คือการมุงเนนการลดของเสียเม็ดฝุน (Dust) ในกระบวนการพนสี โดย
ไดศึกษาแนวทางการใชเคร่ืองมือในการเก็บขอมูล และเปนแนวทางในการหามาตรการตอบโต
ปจจัยในกระบวนการที่คลายคลึงกัน 
  เรณู เหลืองสวัสด์ิ (2545) ศึกษาเรื่องการปรับปรุงคุณภาพกระบวนการบรรจุแชมพู
โดยใชหลักการบริหารคุณภาพ และกลวิธีทางสถิติมาประยุกตใชเพ่ือปรับปรุงกระบวนการ ใน
กรณีศึกษา บริษัทยูนิลิเวอร ไทยโฮลด้ิง จํากัด ทําการศึกษากระบวนการบรรจุแชมพู และเก็บ
ขอมูลของเสียจากการบรรจุแชมพู เปนเวลา 1 เดือน ในเดือนตุลาคม พ.ศ. 2545 โดยใชใบ
ตรวจสอบ (Check Sheet) เก็บขอมูลของเสีย และตรวจสอบสภาพปจจุบันของปญหาโดย 
เรียงลําดับตามความถี่การเกิดปญหาดวยแผนผังพาเรโต พบปญหาที่มีความถี่สูงที่สุด คือ ขวด
เปอนแชมพู (Bottle Dirty) อยูที่ 326 คร้ัง คิดเปนรอยละ 29.2 ของจํานวนของเสียทั้งหมด โดย
เกิดขึ้นในขั้นตอนการบรรจุแชมพูลงขวด จากน้ันไดนําปญหาทั้งหมดมาวิเคราะหผลกระทบของ
ขอบกพรอง (Failure Mode and Effect Analysis ; FMEA) และใหคะแนนคาความเสี่ยง พบวา
ปญหาขวดเปอนแชมพู (Bottle Dirty) มีความเสี่ยงสูงที่สุดเชนเดียวกัน ผลจากการวิเคราะห
ความสามารถดานสมรรถนะของกระบวนการ ไดคา Ppk อยูที่ 0.426 ซึ่งถือวากระบวนการมี
ความสามารถต่ํามาก ในการศึกษาครั้งน้ีจึงไดมุงเนนไปที่การแกไขปญหาขวดเปอนแชมพู โดย
วิเคราะหสาเหตุการเกิดปญหาดวยแผนภูมิแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) เม่ือ
ไดปจจัยที่คาดวามีผลกระทบตอการเกิดขอบกพรอง 11 ปจจัย คือ 1. ชุดสกรูพาขวดเขาเครื่อง 
2. หัวบรรจุแชมพู 3. Sensor สั่งบรรจุแชมพู 4. ความดันที่ใชบรรจุแชมพู 5. ความเร็วรอบของ
เครื่องบรรจุ 6. Brimful Volume ของเครื่อง 7. การรั่วของขวด 8. ความดันของปากขวด 9. ความ
หนืดของแชมพู 10. การเกิดฟองในเนื้อแชมพู 11. ทักษะในการปรับปริมาตรของพนักงาน ได
นํามาใหคะแนน ดวย FMEA พบสาเหตุที่มีคา RPN สูงที่สุดคือ ปจจัยที่ 2 หัวบรรจุแชมพู 
สาเหตุเน่ืองจากหัวบรรจุแชมพูไมมีวาลวปด จึงทําการปรับปรุงโดยการออกแบบหัวบรรจุแชมพู
ใหมใหมีวาลวปดเพ่ือปองกันแชมพูไหลเปอนขวดขณะยกหัวออก โดยหลังจากทําการปรับปรุง
พบวาปญหาของเสียเนื่องจากแชมพูไหลเปอนขวดลดลงเหลือศูนย และความสามารถของ
กระบวนการ (Ppk) เพ่ิมขึ้นจาก 0.436 อยูที่ 1.28 จากงานวิจัยดังกลาว สามารถใชเปนแนวทาง
ในการวิเคราะหหาสาเหตุที่คาดวาจะมีผลตอการเกิดปญหา โดยไดศึกษาแนวทางการใช
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เคร่ืองมือวิเคราะหสาเหตุของปญหาดวยแผนภูมิแสดงเหตุและผล (Cause and Effect 
Diagram)  
 ประพันธ ลาวัณยกาญจน (2552) ไดศึกษาเรื่องการลดของเสียผลิตภัณฑไมตรงตาม
ขอกําหนดของลูกคา กรณีศึกษา บริษัทเอส.ไฟว. เอนจิเนียริ่ง จํากัด เพ่ือศึกษาแนวทางในการ
ลดของเสียที่ไมเปนไปตามขอกําหนดของลูกคา ในชิ้นงาน Big Punch โดยใชเคร่ืองมือคุณภาพ 
7 ชนิด (7 QC Tools)  ซึ่ง Big Punch เปนอุปกรณที่ใชในการทํามูเลเคร่ืองปรับอากาศรถยนต  
ลักษณะของปญหาที่พบคือมุมของชิ้นงานไมไดองศา ทําให Big Punch ไมอยูในตําแหนงตาม
ขอกําหนดที่กําหนดไว 0.005 มม. ในการศึกษาจะวางมาตรการเพื่อจัดการกับขอบกพรองโดย
ใชวงจรการจัดการ PDCA (Plan-Do-Check-Act) เร่ิมจากขั้นตอนการวางแผน (Plan) ไดศึกษา
ขอมูลของเสียในชิ้นงาน Big Punch เปนเวลา 4 เดือน ระหวางเดือน สิงหาคมถึงพฤศจิกายน 
พ.ศ. 2551 พบของเสีย 10 ชิ้น จากยอดผลิต 500 ชิ้น คิดเปนรอยละ 2 จากน้ันวิเคราะหหา
ปจจัย (Do) ที่มีผลกระทบตอ Big Punch ไมไดตามขอกําหนดดวยแผนภูมิกางปลา สามารถ
สรุปปจจัยและวิธีการแกไขไดตามหลักการ 4M ดังน้ี ปจจัยดานคน (Man) พนักงานไมปฏิบัติ
ตามขอกําหนดการวัดงานแกไขโดยการกําหนดใหมีบทลงโทษสําหรับพนักงานที่ไมปฏิบัติตาม
โดยการใหจายคาชดเชยชิ้นงานเสียหาย ปจจัยดานเคร่ืองจักร (Machine) มีเศษผงตกคางอยูใน
เครื่องเจียระไนราบแกไขโดยการใชลมเปาทําความสะอาดและออกแบบจ๊ิกใหมแทนจ๊ิกเดิมที่สึกหรอ 
ปจจัยดานวัตถุดิบ (Material) จากการตรวจสอบคุณภาพของวัสดุพบวาไมมีผลกระทบตอการ
เกิดของเสีย และปจจัยสุดทายดานวิธีการ (Method) จะสอดคลองกับปจจัยดานคน เม่ือพนักงาน
สามารถปฏิบัติตามขอกําหนด จะไมเกิดผลกระทบตอการเกิดของเสีย ผลหลังการปรับปรุง
ปจจัย (Check) พบวาของเสียหลังการปรับปรุงในเดือนธันวาคมถึงกุมภาพันธ ชิ้นงานเสียเหลือ 
2 ชิ้นจากยอดผลิต 290 ชิ้น คิดเปนรอยละ 0.69 จากนั้นจึงไดกําหนดมาตรฐานการทํางาน (Act) 
กําหนดใหมีใบตรวจสอบระหวางการผลิต และแบบฟอรมตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน โดยกําหนด
เปนเอกสารควบคุมในการปฏิบัติงาน จากงานวิจัยดังกลาวสามารถประยุกตใชเปนแนวทางใน
การศึกษางานวิจัยนี้ เน่ืองจากมีหลักการในการแกไขปญหาโดยการเชื่อมโยงแนวคิด PDCA 
และเครื่องมือคุณภาพ (7 QC Tools) เพ่ือแกไขปญหาคุณภาพ 
 จารุวรรณ โพธิ์ไพบูลย (2553) ไดทําการศึกษาเรื่องการประยุกตใชเคร่ืองมือคุณภาพ
เพ่ือลดสิ่งปนเปอนในสายการผลิต มีวัตถุประสงคเพ่ือลดปญหาฝุนในกระบวนการผลิต
ฮารดดิสกไดรฟ โดยใชเคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด การศึกษาครั้งน้ีเริ่มจากขั้นตอนการคัดเลือก
ปญหา โดยเก็บรวบรวมขอมูลการเกิดปญหาฝุนนับเปนจํานวนครั้งการแจงเตือนปญหา ตั้งแต
เดือนมีนาคม - สิงหาคม 2552 เรียงลําดับขอมูลดวยแผนผังพาเรโต พบวาในชวงเวลาดังกลาว
พบการแจงเตือนจากกระบวนการประกอบ Latch, และสูงที่สุด อยูที่ 20 คร้ัง คิดเปนรอยละ 33.33 
กระบวนการประกอบ HAS 14 คร้ัง หรือรอยละ 23.33 และกระบวนการประกอบ Magnet 12 คร้ัง 
คิดเปนรอยละ 20  เม่ือตรวจสอบหาสาเหตุของการแจงเตือนพบวา เกิดจาก 3 สาเหตุหลัก คือ 
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Air Joint leak, Dirty Robot และ Air Tube Broken และไดวิเคราะหสาเหตุการเกิดโดยแผนผัง
กางปลา พบสาเหตุการเกิดปญหาฝุนเกิด จาก 3 ปจจัย คือ ฝุนที่สะสมบนเคร่ืองจักร ทออากาศ
ไมแนน และทออากาศแตกเสียหาย โดยไดทําการปรับปรุงปจจัยที่ 1 ฝุนที่สะสมเครื่องจักร (Dirty 
Robot) ทําการปรับปรุงวิธีการทําความสะอาดโดยเพ่ิม Foam Swab ชุบ IPA100%  ปจจัยที่ 2 
ทออากาศไมแนนบริเวณจุดเชื่อมตอ (Air Joint Leak) ทําการปรับปรุงจุดติดตั้งทออากาศใหมี
ความเหมาะสม และเปลี่ยนตัวยึดจากหัวสกรูเปนแบบ Fitting Joint ลดการหลวมหลุดของจุดตอ
อากาศ ปจจัยที่ 3 ทออากาศแตกเสียหาย (Air Tube Broken) เกิดจากการจัดเก็บทออากาศไม
เหมาะสม มีความหนาแนนมากเกินไปทําใหเกิดการเสียดสีกันระหวางทอในขณะเครื่องจักร
ทํางาน จนแตกเสียหาย จึงไดปรับปรุงวิธีการจัดเก็บทอ เม่ือไดปรับปรุงทั้ง 3 ปจจัยไดกําหนด
เปนมาตรฐานในการทํางานและควบคุมกระบวนการดวย C-Chart ผลจากการปรับปรุงทั้ง 3 
ปจจัย พบวาการแจงเตือนปญหาลดลง 1,207 คร้ัง หรือคิดเปนรอยละ 63.3 ในเดือนกุมภาพันธ 
จากงานวิจัยดังกลาว สามารถใชเปนแนวทางในการศึกษางานวิจัยน้ี โดยเฉพาะการศึกษาการ
ลดประมาณฝุนที่เกิดขึ้นในกระบวนการ โดยนํามาประยุกตใชในการวิเคราะหหาสาเหตุตนตอ
ของปญหาฝุนในพื้นที่ทํางาน 
 สุกิจ ใจทอง (2553) ไดศึกษาเรื่องการลดของเสียในกระบวนการผลิตชิ้นสวน
ฮารดดิสกโดยใชเคร่ืองมือคุณภาพและแนวทาง ซิกซ ซิกมา (Six Sigma) มีวัตถุประสงคเพ่ือ 
วิเคราะหหาสาเหตุที่ผลิตภัณฑเกิดความบกพรองของแผนกประกอบติดคอยลและอารมใน
ผลิตภัณฑ A และเพื่อประยุกตใชเคร่ืองมือคุณภาพและแนวทางซิกซ ซิกมา ในการลดของเสีย
ในกระบวนการประกอบ โดยใชแนวคิด 5 ขั้นตอนของซิกซ ซิกมา (Six Sigma) คือ ขั้นตอน 
DMAIC ในการวิเคราะหเพ่ือแกปญหา เร่ิมจากขั้นตอนที่ 1 การระบุปญหา ใชแผนภูมิพาเรโต
เพ่ือระบุปญหา ซึ่งปญหาที่พบมากท่ีสุด 3 ลําดับ คือ กาวไหลลงดานลาง (Adhesive Flow Down) 
กาวนอยกวาขอกําหนด (Adhesive Less than Specification) และกาวเปอนชิพ (Adhesive 
Stain on Chip) จากน้ันวิเคราะหระบบการวัดดวย GR&R พบวาพนักงานผูตรวจวัดยังไมเขาใจ
ลักษณะของเสียตามขอกําหนดในบางรายการ จึงไดทําการอบรมพนักงานโดยใชเอกสาร
ขอจํากัดของเสียเพ่ือใหเกิดความเขาใจ โดยหลังจากที่ทําการอบรมแลว พนักงานสามารถ
แยกแยะของเสียไดผานตามขอกําหนด ในขั้นตอนการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา โดยใช
แผนผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) จากน้ันระดมสมองและใหคะแนนปจจัย
ที่สงผลกระทบการเกิดปญหา พบปญหาที่เกิดขึ้นมากและมีผลกระทบกับคุณภาพโดยรวมมาก
ที่สุด 3 ปญหา คือ 1. ปญหากาวนอยกวาสเปค จึงวิเคราะหสาเหตุการเกิดปญหาดวย Why-
Why Analysis และปรับปรุงโดยการทําจ๊ิกยกทิ้วขึ้น และทําจ๊ิก ตรวจสอบความยาวของกาวใน
แตละกระบวนการ หลังจากปรับปรุงของเสียจากกกาวนอยกวาสเปคลดลงจาก 3,600 dppm 
เหลือ 655 dppm คิดเปนรอยละ 81.81 ปญหาที่ 2 กาวไหลลงดานลาง ทําการปรับปรุงโดยการ
อบรมพนักงานเติมกาวเพ่ือใหมีความเขาใจวิธีการเติมกาวที่ถูกตอง และเพิ่มการควบคุมนํ้าหนัก
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ของกาวที่ใชเติม เพ่ือควบคุมปริมาณใหเหมาะสม และลดโอกาสการเกิดกาวไหลลงดานลาง 
หลังจากการปรับปรุงสามารถลดปริมาณของเสียจาก 6,692 dppm เหลือ 4,700 dppm คิดเปน
รอยละ 29.77 และปญหาที่ 3 กาวเปอนชิพ ทําปรับปรุงโดยการรองขอใหลูกคาพิจารณาการ
ปรับเปลี่ยนสเปคคาความยอมรับได โดยกําหนดใหกาวคลุมชิพไดแตตองผานการเช็คคาความ
สูงของคอยล หลังจากการปรับปรุงสามารถลดของเสีย จาก 700 dppm ลดลงเหลือ 300 dppm 
คิดเปนรอยละ 60 โดยหลังจากการแกไขปรับปรุง ไดกําหนดใหแกจุดเปลี่ยนแปลงในมาตรฐาน
วิธีการทํางานเพื่อใหสามารถควบคุมจุดเปลี่ยนแปลงของขั้นตอนการทํางานได จากงานวิจัย
ดังกลาว พบวาสามารถนําแนวคิดเร่ืองการประยุกตใชเคร่ืองมือคุณภาพ 7ชนิด (7 QC Tools) 
รวมกับแนวคิดการบริหารคุณภาพ 5 ขั้นตอนของซิกซ ซิกมา (DMAIC) มาประยุกตใชใน
งานวิจัยได 
 เชิญวิทย เรืองฤทธิ์ (2553) ไดทําการศึกษาเรื่องการลดเวลา ในการจัดการขอ
รองเรียนลูกคา กรณีศึกษา โรงงานผลิตทอเหล็กสําหรับอุตสาหกรรมยานยนต โดยมีวัตถุประสงค
เพ่ือ ปรับปรุงกระบวนการจัดการขอรองเรียน และตรวจสอบคุณภาพการจัดการกระบวนการ 
ขอรองเรียน โดยประยุกตใชกระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story) เปนแนวทางในการ
ปรับปรุงคุณภาพกระบวนการ และใชแนวทาง ECRS ในการปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการ โดย
เร่ิมจากขั้นตอนการตรวจสอบสภาพปญหา จากเดือน มิถุนายน 2552 - พฤษภาคม 2553 พบ
ขอรองเรียน 250 ขอรองเรียน แบงเปนขอรองเรียนดานคุณภาพ 158 คร้ัง และดานบริการ 64 คร้ัง 
ดานการสงมอบ 10 ครั้ง และดานอ่ืนๆ 10 ครั้ง โดยขอรองเรียนดานคุณภาพคิดเปนรอยละ 63 
ของขอรองเรียนทั้งหมด เวลาในการจัดการขอรองเรียนที่ลูกคากําหนดมีระยะเวลาอยูที่ 3-14 วัน 
ขณะที่โรงงานใชเวลาในการจัดการขอรองเรียนจริงเฉลี่ยอยูที่ 28 วันตอขอรองเรียน เกินกวา
ระยะเวลาที่ลูกคากําหนด และอาจกอใหเกิดความไมพึงพอใจตอการใชบริการได จากการสํารวจ
สภาพปจจุบันพบวาสวนงานท่ีใชเวลามากที่สุดคือ การแกไขขอรองเรียน เฉลี่ย 17 วัน คิดเปน
รอยละ 61 ของระยะเวลาทั้งหมด จึงไดนํามาวิเคราะหหาสาเหตุพบวาปจจัยที่มีผลตอเวลาใน
การแกไขขอรองเรียน ประกอบดวย 3 ปจจัย คือปจจัยดานพนักงาน ปจจัยดานเคร่ืองจักร 
ปจจัยดานวิธีการ ปจจัยดานวัตถุดิบ จากน้ันดําเนินการหามาตรการตอบโตดังน้ี ปจจัยดาน
พนักงาน พนักงานขาดความรูและทักษะในการจัดการกับปญหาใหมที่ยังไมเคยแกไขหรือเปน
ผลิตภัณฑใหม และผูวิเคราะหไมเพียงพอ ปรับปรุงโดยการฝกอบรมผลิตภัณฑใหม และ
กระบวนการใหม รวมถึงจัดทําแผนการรับวิศวกรเพิ่มเติมเพ่ือใหเพียงพอตอการวิเคราะหขอ
รองเรียน ปจจัยดานเคร่ืองจักร พบวาโรงงานไมมีเคร่ืองทดสอบเฉพาะตองสงไปทดสอบภาพ
นอก จึงใชเวลานานและไมสามารถกําหนดเวลาเองได ปรับปรุงโดยการสํารวจหองปฏิบัติการ
ทดสอบภายในประเทศ และจัดทําบัญชีรายช่ือเพื่อเปรียบเทียบระยะเวลาในการทดสอบแตละที่ 
เพ่ือใหสามารถกําหนดระยะเวลาการทดสอบได ปจจัยดานวิธีการ วิธีการที่ใชอยูในปจจุบันมี
ความซับซอน ยากตอการทําความเขาใจ ทําการปรับปรุงโดยออกแบบขั้นตอนกระบวนการ
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จัดการใหมตามมาตรฐาน ISO10002 และปรับปรุงขั้นตอนโดยใชเทคนิค ECRS เพ่ือลด
กระบวนการท่ีซับซอนลง และปจจัยดานวัตถุดิบ ในการศึกษาน้ีไดอธิบายเก่ียวกับวัตถุดิบไวใน
แงของการคนหาขอมูลเพ่ือนํามาใช เน่ืองจากระบบการเก็บรักษาขอมูลยังไมดีพอ จึงตองใช
เวลาในการคนหาขอมูลเปนเวลานาน และขอมูลที่ไดรับจากลูกคายังไมเพียงพอตอการวิเคราะห
สาเหตุของปญหา ทําใหเกิดความลาชาในการวิเคราะห แกไขปรับปรุงโดยการสรางแบบฟอรม
บันทึกขอมูลประวัติขอรองเรียน และออกแบบวิธีการสืบคนขอมูล และปรับปรุงแบบฟอรมบันทึก
ขอมูลการรองเรียนของลูกคา โดยใหระบุหัวขอที่จําเปนอยางครบถวน เม่ือแกไขปจจัยที่มีผล
เสร็จส้ิน ทําการจัดการอบรมใหแกผูจัดการฝายและวิศวกร ฝายที่เก่ียวของ เพ่ือใหเขาใจจุด
เปลี่ยนแปลงในกระบวนการในการจัดการขอรองเรียน  
 ผลหลังการปรับปรุงปจจัยที่มีผลทั้ง 4 ปจจัย ไดทําการวัดผลโดยการเก็บขอมูลขอ
รองเรียนดานคุณภาพจากลูกคา ในเดือน ตุลาคม - พฤศจิกายน 2553 พบจํานวนขอรองเรียน 
20 ครั้ง เวลาเฉลี่ยในการจัดการขอรองเรียนจากเดิมเฉลี่ย 28 วัน ลดลงอยูที่ 15.8 วัน สามารถ
ลดเวลาการจัดการขอรองเรียนภาพรวมไปไดรอยละ 43.8 เพ่ือใหเกิดการดําเนินการดานการ
จัดการขอรองเรียนดานคุณภาพอยางตอเนื่อง ผูศึกษาไดทําการจัดทํามาตรฐานในการ
ดําเนินงาน และขึ้นทะเบียนในระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS 16949 จากงานวิจัยดังกลาว 
สามารถใชเปนแนวทางในการศึกษางานวิจัยน้ี โดยการศึกษาวิธีการใชกระบวนการควบคุม
คุณภาพ (QC Story) ในการแกไขปญหาคุณภาพอยางเปนระบบ รวมถึงวิธีการคนหามาตรการ
ตอบโตตอปจจัยที่มีผลกระทบกับคุณภาพของชิ้นงาน 
 วิลาวัลย อินทรัตน (2555) ไดทําการศึกษาเร่ือง การปรับปรุงกระบวนการพิมพ โคดเดท 
แบบหมึก (วันที่ผลิต, วันที่บรรจุหรือหมดอายุ) บนบรรจุภัณฑของผลิตภัณฑอุปโภคบริโภค 
ดวยเครื่องมือ QCC ผานกระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story) มีวัตถุประสงคในการศึกษา
เพ่ือแกไขปญหาคุณภาพเรื่องการพิมพโคดเดทผิด โดยใชกิจกรรมการแกไขปญหาแบบกลุม 
QCC โดยทําการเก็บขอมูลยอนหลัง 3 ป ตั้งแตป พ.ศ. 2551-2553 พบปญหาการพิมพโคดเดท
ผิดจํานวน 30 คร้ัง คิดเปนมูลคาความเสียหายรวม 2,250,000 บาท เพ่ือใหสามารถแกไขปญหา
ไดถึงตนตอ ผูศึกษาไดนําเทคนิค QCC มาใชในการวิเคราะหปรับปรุงกระบวนการโดยใช
กระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story) เร่ิมจากขั้นตอนการคัดเลือกปญหาการพิมพโคดเดท 
พบขอบกพรองในการพิมพโคดเดท 5 ลักษณะคือ 1. การเตรียมขอมูลโคดเดทของเอกสาร
ควบคุมคุณภาพการบรรจุผิด 2. ผลิตภัณฑโคดเดทเกาปะปนกับโคดเดทใหม 3. การพิมพโคดเดท
ผิดตั้งแตเริ่มแรก 4. ไมมีโคดเดทพิมพอยูบนบรรจุภัณฑ 5. โคดเดทไมสมบูรณเนื่องจากเคร่ืองพิมพ
ขัดของ เม่ือศึกษาความถี่การเกิดปญหาการพิมพโคดเดทแตละประเภท พบวา ปญหาการพิมพ
โคดเดทผิดตั้งแตคร้ังแรกที่มีการเปลี่ยน มีความถี่สูงที่สุด คิดเปนรอยละ 46 ของปญหาท้ังหมด 
จึงไดกําหนดใหเปนหัวขอในการศึกษา และทําการจัดตั้งกลุมคุณภาพเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุ
ของปญหา ดวยแผนภูมิแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) พบปจจัยที่มีผลตอการ
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เกิดปญหาพิมพโคดเดทผิดตั้งแตเร่ิมแรก 3 ปจจัย คือ 1. พนักงานผูควบคุมหลงลืม ทําใหตั้งคา 
VDO Jet และ Marsh ผิด แกไขโดยการใช Central Code Date เพ่ือปองกันปญหาการหลงลืม
ของพนักงาน 2. คือ พนักงาน QC พิมพคาโคดเดทในใบ Approve Tag ผิด ทําการปรับปรุงโดย
ใช SAP Approve Tag แทน และ 3. คือขอมูลโคดเดทของเอกสารควบคุมผิด แกไขโดยการใช
โปรแกรม e-PDR (Electronic Production Direction Report) จากการแกไขปรับปรุงพบวา
ปญหาคุณภาพอันเนื่องมาจากพิมพโคดเดทผิดตั้งแตเริ่มแรก ลดลงรอยละ 70 และสามารถลด
ตนทุนดานคุณภาพลงได รอยละ 85 หรือประมาณ 575,000 บาท จากงานวิจัยดังกลาว ได
ศึกษาวิธีการใชกระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story) ในการแกไขปญหาคุณภาพ และเปน
แนวทางในการคํานวณตนทุนที่เกิดจากการแกไขชิ้นงานที่ไมไดตามขอกําหนด 
 ศุภเดช เบญจพัฒนมงคล (2555) ทําการศึกษาเรื่องการประยุกตเคร่ืองมือคุณภาพ 7 
ชนิด (QC 7 Tools) เพ่ือลดของเสียในกระบวนการผลิต มีวัตถุประสงคเพ่ือหาแนวทางในการ
ปรับปรุงคุณภาพในการผลิตรางไฟสําหรับหลอดฟลูออเรสเซนต ทําการคัดเลือกหัวขอปญหา
โดยเก็บขอมูลของเสียดวยใบตรวจสอบ (Check Sheet) เปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมิถุนายน
ถึงเดือนสิงหาคม และลําดับปญหาดวยแผนผังพาเรโต พบวาปญหาที่พบมากท่ีสุดคือ สีบางที่
ตัวผลิตภัณฑจํานวน 260 ชิ้น หรือคิดเปน รอยละ 62.05 ซึ่งกอใหเกิดผลกระทบกับคาใชจายที่
เกิดขึ้นคือคาแรงงานซอมสี คาสีฝุนที่ใชซอม และคาโสหุยในการผลิต รวม 40,729 บาทตอเดือน 
จึงไดวางแผนการดําเนินการแกไขปญหาในเดือนกันยายนถึงเดือนตุลาคม และไดวิเคราะห
สาเหตุของปญหาดวยผังกางปลา (Cause and Effect Diagram) พบสาเหตุที่คาดวาจะกอใหเกิด
ปญหาได 4 หัวขอคือ ปรับแรงดันลมพนสีนอยกวาเกณฑที่กําหนด ทิศทางปนพนสีไมสอดคลอง
กับชิ้นงาน ทอสงสีมีสีเกาะหนาเกินไป และกราวดมีปญหา จากการทําการทดลองพบวาสาเหตุ
หลักที่กอใหเกิดปญหาสีบางที่ตัวผลิตภัณฑคือ ทิศทางปนพนสีไมสอดคลองกับชิ้นงาน โดยใน
การทดลองพบวามีชิ้นงานที่เสียจากทิศทางปนพนสีไมสอดคลองกับชิ้นงาน จํานวน 452 ชิ้น 
จากจํานวนทดสอบ 1,120 ชิ้น คิดเปนรอยละ 40.36 จึงไดดําเนินการแกไขปรับปรุง โดยการ
ปรับมุมเอียงของปนพนสีใหเขาหาชิ้นงาน ผลจากการปรับปรุงปจจัยดังกลาว สามารถลดจํานวน
ของเสีย จากจํานวนทดสอบ 2,240 ชิ้น เหลือ 10 ชิ้น หรือคิดเปนรอยละ 0.45 เม่ือแกไข
ปรับปรุงปจจัยไดมีการจัดทําเปนมาตรฐานการทํางานเพ่ือควบคุมจุดเปลี่ยนแปลงและสามารถ
ลดคาใชจายในการซอมแซมชิ้นงานลดลง 6,374.09 บาทตอเดือนเหลือ 34,354.91 บาท จาก
งานวิจัยดังกลาว สามารถนําวิธีการเลือกใชเคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิดมาประยุกตใชเพ่ือแกไข
ปญหาคุณภาพสีบางของผลิตภัณฑ โดยเฉพาะในแงของการวิเคราะห สาเหตุของปญหาคุณภาพสี 
 อรรคมงคล จันฤๅไชย (2556) ไดศึกษาเร่ืองการประยุกตการแกปญหาดวยกระบวนการ
ควบคุมคุณภาพ (QC Story) ในโรงงานกรณีศึกษาชิ้นสวนวงกบรถยนต มีวัตถุประสงคเพ่ือ
ศึกษามาตรการในการลดขอรองเรียนของลูกคา โดยประยุกตใชแนวทางกระบวนการควบคุม
คุณภาพ (QC Story) 7 ขั้นตอน เร่ิมจากขั้นตอนการคัดเลือกหัวขอปญหา โดยเรียงลําดับจาก
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ปญหาที่มีขอรองเรียนจากลูกคามากที่สุดเปนอันดับแรก คือ ขัดแตงผิวไมไดมาตรฐาน 20 ขอ
รองเรียน คิดเปนรอยละ 54.1 ในชวงเดือน ตุลาคม 2555 - กรกฎาคม 2556 จากน้ันทําการ
สํารวจสภาพปจจุบัน ในระยะเวลา 10 เดือน พบสัดสวนของเสียเฉลี่ยตอเดือนเทากับ 5,633 
DPPM จึงไดวางแผนการดําเนินการดวยแผนภูมิแกนท (Gantt Chart) โดยกําหนดใหมี
ระยะเวลาในการดําเนินการตั้งแตเดือนสิงหาคม 2556 ถึงตุลาคม 2556 จากน้ันวิเคราะหสาเหตุ
ของปญหาดวยผังกางปลา (Cause and Effect Diagram) พบวาสาเหตุหลักที่กอใหเกิดปญหา
คุณภาพขัดแตงผิวไดมาตรฐาน คือ ทักษะของพนักงานขัดแตงผิว เนื่องจากพนักงานยังไม
เขาใจสภาพผิวชิ้นงานที่ลูกคาตองการ จึงไดพิจารณามาตรการตอบโต 2 มาตรการ คือ 1. 
กําหนดพื้นผิวที่ตองควบคุมเปนพิเศษ และจัดทําชิ้นสวนตัวอยางที่แสดงถึงชิ้นงานที่มีลักษณะที่
ดี (OK) และชิ้นงานที่มีลักษณะที่ไมดี (NG) เพ่ือใชในการทดสอบและฝกอบรม และ 2. 
กําหนดใหพนักงานตรวจสอบในขั้นตอนสุดทายตรวจสอบดวยหินนํ้ามัน และใชมือสัมผัส และทํา
การฝกอบรมพนักงานเพ่ือเพ่ิมทักษะท่ีจําเปนตอการปฏิบัติงาน จากนั้นทําการยืนยันผลลัพธ
ดวย การเก็บขอมูลสัดสวนของเสียในลานสวนหลังจากปรับปรุงกระบวนการ พบวาจํานวนขอ
รองเรียนของลูกคาลดลงจาก 20 ฉบับ เหลือ 0 ฉบับ และ สัดสวนของเสียเฉลี่ยตอเดือนลดลง
จาก 5,633 DPPM เหลือเพียง 222.8 DPPM รวมถึงไดกําหนดมาตรฐานและรายละเอียดการ
ควบคุมวิธีการฝกอบรมและขั้นตอนการทํางานที่เปลี่ยนแปลงไป โดยการปรับปรุงหัวขอการ
ปฏิบัติงาน 3 ฉบับ คือ 1. การขัดแนวเชื่อมดวยหินเจียร 2. การขัดผิวชิ้นงานดวยซิงเกิ้ล และ 3. 
การขัดผิวชิ้นงานดวยดับเบิ้ลและชิ้นสวนยอย โดยไดติดขั้นตอนวิธีดังกลาวไวที่จุดงานเพ่ือให
เกิดความใสใจในคุณภาพของชิ้นสวนที่ทําการผลิต จากงานวิจัยดังกลาว สามารถประยุกตใชใน
การศึกษางานวิจัยนี้ โดยการศึกษาวิธีการนํากระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story) มาใชใน
การแกไขปญหาคุณภาพอยางเปนระบบ รวมถึงวิธีการคนหามาตรการตอบโตตอปจจัยที่มี
ผลกระทบกับคุณภาพของชิ้นงาน 
 
งานวิจัยที่เก่ียวของกับการประยุกตใชกลุมคุณภาพ (Quality Control Circle; QCC) 
 อภิชาติ ศรีสุวรรณวิเชียร (2552) ไดศึกษาเรื่องการใชระบบคิวซีซี เพ่ือลดของเสียใน
การประกอบทอสงนํ้ามันพวงมาลัยพาวเวอรรุน PB5F12 : ในกรณีศึกษา บริษัทโคโยสเตียริ่งค 
(ประเทศไทย) จํากัด โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาปญหาในกระบวนการผลิต ในการประกอบ
ทอสงนํ้ามันพวงมาลัยพาวเวอร และปรับปรุงกระบวนการผลิตในการประกอบ ดวยกิจกรรม 
กลุมคุณภาพ โดยวัดผลดวยการเปรียบเทียบปริมาณของเสียระหวางกอนและหลังการทํา
กิจกรรม เร่ิมจากขั้นตอนการเก็บขอมูลของเสียเปนเวลา 6 เดือนตั้งแต เดือนมกราคม 2550- 
มิถุนายน 2550 พบวาอัตราสวนของเสียที่เกิดขึ้นในชวงระยะเวลาดังกลาวมากที่สุด คือ ปญหา
การประกอบ คิดเปนรอยละ 0.545 ของชิ้นงานทั้งหมด และไดทําการตั้งเปาหมายในการ
ดําเนินงานโดยลดของเสียใหลดลง รอยละ 30 โดยการจัดตั้งกลุมและวางแผนการดําเนินงาน
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ดวยหลักการ PDCA ระยะเวลาตั้งแต เดือนมกราคม ถึง เมษายน 2551 และวิเคราะหถึงสาเหตุ 
ดวยแผนภูมิกางปลา จากน้ันวางแผนการแกไขปรับปรุง พบวามีปจจัยที่มีผลตอการเกิดของเสีย
ในกระบวนการประกอบทอสงนํ้ามัน 3 ปจจัย คือ ปจจัยดานพนักงาน ปจจัยดานเคร่ืองมือและ
เคร่ืองจักร และดานวัตถุดิบ เม่ือทราบปจจัยที่มีผลตอการเกิดของเสีย ไดวางมาตรการตอบโตใน
แตละปจจัย ดานพนักงานไมปฏิบัติตาม WI แกไขโดยการอบรมใหความรูแกพนักงาน หลังจาก
การปรับปรุงสามารถลดของเสียไปไดรอยละ 0.375 ปจจัยดานเคร่ืองมือ ไดทําการติดตั้งวาลว
ปรับแรงดันลมใหพอเหมาะกับการใชงานสามารถลดของเสียไปไดรอยละ 0.2546 ปจจัยดาน
วัตถุดิบ ทอสงน้ํามันองศาความโคงไมไดตามแบบที่กําหนด ใหแผนกที่ตรวจสอบชิ้นงานทําการ
แกไขตอไป หลังจากการปรับปรุงสามารถลดของเสียไปไดรอยละ 0.2950 จากงานวิจัยดังกลาว 
สามารถใชเปนแนวทางในการศึกษางานวิจัยนี้ โดยการศึกษาแนวการนําเครื่องมือคุณภาพ 7 
ชนิด มาใชในการวิเคราะหปญหา 
  
 งานวิจัยที่เก่ียวของกับการควบคุมคุณภาพ 
 วสันต พุกผาสุข (2550) ไดศึกษาเรื่องการลดของเสียในกระบวนการชุบโครเมียม 
โดยประยุกตใชวิธีการ ซิกซ ซิกมา (Six Sigma) กรณีศึกษา บริษัทในอุตสาหกรรมชุบโครเมียม 
โดยมีวัตถุประสงคในการศึกษาคือ ลดปริมาณของเสียทีเกิดขึ้นและปรับปรุงคุณภาพใน
กระบวนการชุบผิวโครเมียม ไดเร่ิมจากขั้นตอนในการระบุปญหา (Define) โดยนําปญหาท่ีพบ
มาลําดับดวยแผนผังพาเรโต พบวาปญหาที่มีความรุนแรงมากที่สุดคือ ชิ้นงานเปนของเสีย
ประเภทชิ้นงานหยาบเปนเม็ดหรือตามดมากที่สุด คิดเปนรอยละ 70.5 จากน้ันไดศึกษาความ 
สามารถของกระบวนการ (Process Capability) พบวากระบวนการชุบผิวโครเมียม มีความผันแปร
สูง จึงตองศึกษาในปญหาดังกลาว เพ่ือหาแนวทางในการดําเนินการแกไข ในขั้นตอนการวัด 
(Measure) ไดวิเคราะหปญหาดวยการระดมสมอง และแผนภาพแสดงเหตุและผล แตแผนภูมิ
แสดงเหตุและผลยังไมสามารถระบุไดวา สาเหตุใดมีความสําคัญมากที่สุด ดังน้ันจึงตองวิเคราะห
ดวยผลกระทบอันเนื่องมาจากความผิดพลาดในกระบวนการ (FMEA) จากการวิเคราะหพบวามี
สาเหตุหลักทั้งหมด 9 สาเหตุ โดยเรียงลําดับความสําคัญดวย พาเรโต ปจจัยที่มีความสําคัญ
มากท่ีสุดคือ วิธีการลางชิ้นงานรอยละ 27.3 คาพีเอชบอนิกเกิลเงารอยละ 13.6 อุณหภูมิบอ
นิกเกิลเงารอยละ 11.7 คาความหนาแนนของการแสไฟฟารอยละ 11.7 และพนักงานตรวจสอบ
ผิวชิ้นงานรอยละ 10.4 ในสวนของพนักงานตรวจสอบ มีการตรวจสอบความแมนยําของระบบ
การวัดพบวา พนักงานคนที่ 1 มีคาความแมนยําต่ํา และคนที่ 2 มีคาความแมนยําที่สูงกวา 
ดังนั้นจึงไดมีการอบรมพนักงานคนที่ 1 เก่ียวกับวิธีการตรวจสอบ หลังจากไดอบรมพนักงาน
พบวาความแมนยําเพ่ิมสูงขึ้น และมีความไมไบอัสของพนักงานตรวจสอบ รอยละ 93.33  
ขั้นตอนการวิเคราะหปญหา (Analysis) ไดนําเอาปจจัยที่คาดวามีผลกระทบตอปญหามาทําการ
ทดสอบวิเคราะหความแปรปรวน (One Way ANOVA) โดยสามารถสรุปไดวาปจจัยที่มีผลตอคา
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ความหยาบของผิวชิ้นงาน ไดแก วิธีการลางชิ้นงาน คาพีเอช และคาความหนาแนนของ
กระแสไฟฟา จึงไดทําการปรับปรุงแกไขปจจัยดังกลาว โดยการทดลองหาสภาวะที่เหมาะสม
ของปจจัย ปจจัยแรกคือวิธีการลางชิ้นงาน ไดเพ่ิมขั้นตอนการลางชิ้นงานดวยนํ้าดางเย็นและน้ํา 
ปจจัยที่สองคือ คาพีเอช ปรับใหมอยูที่ 4.2515 และความหนาแนนของกระแสไฟฟาควบคุมที่
ระดับ 4.4031 แอมปตอตารางเดซิเมตร สามารถทําใหชิ้นงานมีคาความหยาบผิวที่ 0.8339 
ไมครอน จากเง่ือนไขปจจัยที่ไดมีการปรับปรุงแลว จําเปนตองมีการควบคุมเพื่อใหเกิด
เสถียรภาพในกระบวนการ โดยกําหนดลงในวิธีการลางชิ้นงานลงในคูมือการปฏิบัติงาน สําหรับ
คาพีเอช และความหนาแนนเปนขอมูลเชิงแปรผัน ทําการควบคุมดวย X-R Chart บันทึกทุกๆ 1 
ชั่วโมงเปนเวลา 7 วัน พบวากระบวนการอยูในคาที่ควบคุมได จากการดําเนินการแกไขปญหา
สามารถลดของเสีย จากเดิมในชวงเดือนมกราคมถึงพฤษภาคม 2549 เฉลี่ยอยูที่ 146,295 PPM 
เหลือเพียง 25,780 PPM ในเดือนมกราคมถึงกุมภาพันธ 2550 รวมถึงความสามารถของ
กระบวนการระยะยาวดีขึ้น เปรียบเทียบจากคา (Ppk Bench) จาก 0.520 เพ่ิมเปน 0.743 ผล
จากการแกไขปรับปรุงปญหาดังกลาวสามารถลดมูลคาความสูญเสียเฉลี่ยเหลือเพียง 128,648 
บาทตอเดือน จากงานวิจัยดังกลาว สามารถใชเปนแนวทางในการวิเคราะหหาปจจัยที่มีผลกระทบ
ตอการเกิดขอบกพรอง 
 ทิชา แสนสม (2551) ไดศึกษาเรื่องการลดของเสียที่เปนเม็ดฝุนในกระบวนการพนสี
กันชนหนาพลาสติกรถยนต โดยใชแนวทาง ซิกซ ซิกมา ไดนําเอาปจจัยที่คาดวาจะมีผลตอ
ปญหาเม็ดฝุนในชิ้นงานกันชนหนารถกระบะขนาด 1 ตันมาทดสอบ โดยเก็บรวบรวมขอมูลของ
เสียตั้งแตเดือนมกราคม-กรกฎาคม พ.ศ.2551 เรียงลําดับปญหาโดยแผนภูมิพาเรโตพบวา 
ปญหาเปนฝุนมีสัดสวนสูงที่สุด ทีมวิจัยทดสอบความแมนยําของระบบการวัด (GR&R Gauge 
Repeatability and Reproducibility) และวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบ (Failure 
Mode and Effect Analysis) ในขั้นตอนการวิเคราะหกระบวนการไดคนหาสาเหตุของปญหาที่มี
โอกาสเปนไปไดมากที่สุดที่สงผลกระทบใหเกิดของเสียเม็ดฝุนบนชิ้นงานดวยการระดมสมอง
โดยใชแผนภูมิเหตุและผล (Cause and Effect Analysis) และหาความสัมพันธของปจจัยโดย 
Cause and Effect Matrix พบวาปจจัยที่มีผลมีดังนี้ 
 1. ระบบจายอากาศ  
 2. ตัวจับยึดชิ้นงานสกปรก 
 3. ปนพนสีสกปรก 
 4. ถุงมือสกปรก 
 5. พนักงานไมปฏิบัติตามวิธีการทํางาน 
 โดยจากปจจัยขางตนขอ 2-4 สามารถทําการแกไขปรับปรุงไดทันที ผูวิจัยจึงไดนํา
ทฤษฎีการออกแบบการทดลองมาใชในการปรับปรุงปจจัยระบบจายอากาศ โดยทําการแบง
วิเคราะหเปน 3 ปจจัย คือ ความถี่มอเตอรระบบจายอากาศ ระบบดูดอากาศในหองพนสีพ้ืน 
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และความถี่มอเตอรระบบดูดอากาศในหองพนสีเคลือบ โดยจากการทดลองพบวาความถี่ที่
เหมาะสมของระบบจายอากาศคือ 47 เฮิรตซ ความถี่ที่เหมาะสมของระบบดูดอากาศในหองพน
สีคือ 42 เฮิรตซ ความถี่ที่เหมาะสมของระบบดูดอากาศในหองพนสีเคลือบคือ 44 เฮิรตซ จาก
การปรับคาตามที่ไดผลลัพธจากการศึกษาพบวาของเสียจากเม็ดฝุนลดลง รอยละ 46 และจาก
การปรับปรุงปจจัยทั้ง 5 ขอ ของเสียเม็ดฝุนลดลง รอยละ 69 จากงานวิจัยดังกลาว สามารถใช
เปนแนวทางในการศึกษางานวิจัยนี้ เน่ืองจากมีวัตถุประสงคในการศึกษาเพื่อลดของเสียเม็ดฝุน 
ในกระบวนการพนสี และประยุกตใชเปนแนวทางในการวิเคราะหหาปจจัยที่มีผลกระทบตอการ
เกิดขอบกพรองประเภทเม็ดฝุนในกระบวนพนสี  
 อาทิตย หงสพันธ (2553) ไดทําการศึกษาเรื่องการลดขอพกพรองในกระบวนการพน
สีตัวถังรถยนต โดยแนวทาง ซิกซ ซิกมา (Six Sigma) มีวัตถุประสงคเพ่ือลดตนทุนการซอมของ
เสียตัวถังรถยนต โดยมีเปาหมายในการลดของเสียลงรอยละ 40 ในขั้นตอนการระบุปญหา 
(Define) ไดทําการเก็บรวบรวมขอมูล และลําดับปญหาดวยแผนผังพาเรโต สามารถสรุปปญหา
ที่มาพิจารณา คือ ปญหาเสนใย สีเปนคราบ รอยขีดขวน เม็ดผง สีไหล ในขั้นตอนการวัด 
(Measure) ไดมีการทดสอบความถูกตองและแมนยําของการวัด (Gauge Repeatability & 
Reproducibility) และประเมินความสามารถกระบวนการ เพ่ือทดสอบหาจํานวนบกพรองจาก
กลุมตัวอยาง และประเมินคาใชจายที่เกิดจากการซอมตอ 1 คัน  จากน้ันทําการระดมสมอง เพ่ือ
หาปจจัยนําเขาที่มีผลตอการเกิดผลกระทบ โดยใชแผนภูมิแสดงเหตุและผล (Cause and Effect 
Analysis) และใหคะแนนดวย Cause and Effect Matrix นําคะแนนที่ไดมาเรียงลําดับดวยแผนผัง 
พาเรโต  จนกระท่ังไดปจจัยที่มีผลกระทบขอบกพรองที่ศึกษาจํานวน 10 ปจจัย คือ อุณหภูมิ วิธี
ในการเช็ดรถ อุปกรณตางๆ วิธีการเปาลม ความเร็วลม ความสกปรกบนตัวคน ความสะอาดใน
เตาอบสี ความชื้น คาปรับตั้งประสิทธิภาพเกียรปม ความสะอาดขอตอโรบอท และทําการวิเคราะห
ลักษณะของขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis) ในขั้นตอนการ
วิเคราะหปญหา (Analysis) ไดใชวิธีการออกแบบการทดลองเพื่อคนหาปจจัยที่มีนัยสําคัญตอ
การเกิดปญหา จากผลการทดลองพบวาปจจัยที่มีนัยสําคัญตอขอบกพรองมี 4 ปจจัย คือ 
อุณหภูมิ ความชื้น ความเร็วลม และวิธีการเช็ดรถ ผูวิจัยไดทําการทดลองเพิ่มเติม เพ่ือหาระดับ
ที่เหมาะสมสําหรับปจจัย จากการวิเคราะหปจจัยที่ 1 อุณหภูมิ มีระดับที่เหมาะสมอยูที่ 27.6
องศาเซลเซียส ปจจัยที่ 2 ความชื้นมีระดับที่เหมาะสมอยูที่รอยละ 84.6 ปจจัยที่ 3 ความเร็วลม
อยูที่ 0.35 เมตรตอนาที และปจจัยที่ 4 วิธีการเช็ดรถ ไดมีการกําหนดวิธีการเปาลมแบบมีการ
กําหนดทิศทาง หลังจากที่ไดทําการปรับปรุงพบวา ขอบกพรองบนตัวถังรถยนต 1 คันมีคา
เทากับ 0.16 ลดลงรอยละ 57 และคาใชจายในการซอมอยูที่ 40 บาทตอคัน ลงลดรอยละ 55 ใน
ขั้นตอนการควบคุม (Control) ไดออกใบตรวจสอบสําหรับควบคุม อุณหภูมิ ความชื้น และ
ความเร็วลม ใหทําการตรวจสอบทุกๆ สองชั่วโมง และควบคุมจํานวนขอบกพรองดวย U-Chart 
โดยใชเฝาระวังไมใหจํานวนขอบกพรองออกนอกคาควบคุมที่กําหนด จากงานวิจัยดังกลาว 
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สามารถใชเปนแนวทางในการศึกษางานวิจัยน้ี โดยประยุกตใชเปนแนวทางในการวิเคราะหหา
ปจจัยที่มีผลกระทบตอการเกิดขอบกพรองในกระบวนพนสี  
 จีรนุช เล็กแข็ง (2557) ไดศึกษาเรื่องการลดของเสียจากกระบวนการทดสอบความผัน
ผวนโดยวิธีการ ซิกซ ซิกมา มีวัตถุประสงคเพ่ือเพ่ิมอัตราผลตอบแทนโดยรวมและลดตนทุนดาน
ความบกพรอง ที่เกิดจากกระบวนการทดสอบความผันผวนของผลิตภัณฑเคร่ืองจายไฟแบบ
คลื่นวิทยุ โดยการประยุกตใชเทคนิค ซิกซ ซิกมา (DMAIC) ทั้ง 5 ขั้นตอน เร่ิมจากการกําหนดปญหา 
(Define) ทําการเก็บขอมูลสภาพปญหาเปนเวลา 3 เดือน พบวาเกิดของเสียอยูที่กระบวนการ
ทดสอบความผันผวนซึ่งมีลักษณะของขอบกพรองคือ OSC Fail สงผลใหเกิดการสงมอบสินคา
ไมตรวจตามกําหนด จากการวิเคราะหอัตราผลผลิตโดยรวม (Rolled Throughput Yield) พบวา
อาการ OSC Fail มีของเสียอยูที่รอยละ 94 ของของเสียทั้งหมด โดยเขาไปทําการปรับปรุง
ปจจัยที่มีกระทบกับของเสีย 3 ปจจัย คือ ความสัมพันธของคาอิมพิแดนซ ตําแหนงประกอบ 
ทรานสฟอรเมอร และอิมพิแดนซมิสแมทช โดยการทําการทดลองเพ่ือหาสภาวะที่เหมาะสม และ
ควบคุมกระบวนการโดยการใชอุปกรณชวยในการตรวจสอบ ภายหลังการปรับปรุงปจจัยทั้ง 3 
สวนพบวาสามารถเพ่ิมอัตราผลผลิตโดยรวมไดจากเดิม 69 กลับมาเปน 97 เพ่ิมอัตราผลผลิต
ตอบแทนที่กระบวนการทดสอบความผันผวนรอยละ 100 ลดอัตราการเกิดขอบกพรองใน
อัตราสวนหนึ่งลานครั้งเปนศูนย เพ่ิมขีดความสามารถของกระบวนการผลิตที่ 1.3 และสามารถ
ลดตนทุนความบกพรองใหเปนศูนยได จากงานวิจัยดังกลาว สามารถใชเปนแนวทางใน
การศึกษางานวิจัยนี้ โดย และประยุกตใชเปนแนวทางในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาและ
ควบคุมกระบวนการหลังจากการแกไขปญหาเพ่ือใหเกิดความตอเน่ืองในการดําเนินงานและ
ผลลัพธมีเสถียรภาพ 
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ตารางที่ 4 สรุปงานวิจัยที่เกี่ยวของ   

นักวจิัย (ป) หัวขอการศึกษา 
จํานวน
ตัวแปร 

ตัวแปรที่ศึกษา เทคนิคที่ใช ผลการศึกษา 

เสกสรร  
พลสุวรรณ 
(2544) 

การลดปริมาณผลิตภัณฑ
ขอบกพรองที่เกิดจาก
ปญหาเม็ดผงใน
กระบวนการพนสีรถยนต 

3 1. การทําความสะอาดใน
เตาอบสีไมทั่วถึง  
2. การทําความสะอาด 
Dolly ไมทั่วถึง  
3. Dolly สกปรก 

Check Sheet 
Pareto Chart 
Cause and Effect Diagram 
Cause and Effect Matrix 
FMEA 
5W-1H 

     ผลลัพธหลังจากการปรับปรุงเงื่อนไขการดูแลรกัษาและทํา
ความสะอาดอุปกรณทั้ง 3 ปจจัยคอื 1. การทําความสะอาดใน
เตาอบสีไมทั่วถึง  2. การทําความสะอาด Dolly ไมทั่วถึง 3. 
Dolly สกปรก พบวาขอบกพรองอันเนือ่งมาจากปญหาเม็ดผง
ในกระบวนการพนสีรถยนตลดลงจาก 1.7 dpu เหลือ 0.9 dpu 
หรือคิดเปนรอยละ 47 ของขอบกพรองทั้งหมด โดยสามารถ
ลดตนทุนการซอมไปได 307.8 บาทตอ 1 dpu 

เรณู  
เหลืองสวัสดิ์ 
(2545) 

การปรับปรุงคุณภาพ
กระบวนการบรรจุแชมพู 

1 1. หัวบรรจุแชมพูไมมี
วาลวปด 

Check Sheet 
Pareto Chart 
Cause and Effect Diagram 
FMEA 
Process Capability 

     ผลลัพธหลังจากการปรับปรุงหัวบรรจุแชมพูไมมีวาลวปด  
โดยการออกแบบหัวบรรจุแชมพูใหมใหมีวาลวปด เพื่อปองกัน
แชมพูไหลเปอนขวดขณะยกหัวออก โดยหลังจากทําการ
ปรับปรุงพบวา ปญหาของเสียเนื่องจากแชมพูไหลเปอนขวด
ลดลงเหลือศูนย และความสามารถของกระบวนการ (Ppk)  
เพิ่มขึ้นจาก 0.436 อยูที่ 1.28 

วสันต  
พุกผาสุข 
(2550) 

การลดของเสียจาก
กระบวนการชุบโครเมยีม 
โดยประยุกตใชวิธีการซิกซ 
ซิกมา กรณีศึกษา บริษัท
ในอุตสาหกรรมชบุ
โครเมยีม 

3 1. วิธีการลางชิ้นงาน  
2. คาพีเอช  
3. คาความหนาแนนของ
กระแสไฟฟา 

Check Sheet 
Pareto Chart 
Process Capability 
FMEA 
One Way ANOVA 
X Bar R Chart 

     จากการดําเนินการแกไขปจจยัที่มผีลตอของเสียในกระวน
การชุบโครเมยีม สามารถลดของเสีย จากเดิมในชวงเดือน
มกราคมถึงพฤษภาคม 2549 เฉลี่ยอยูที่ 146,295 PPM เหลือ
เพียง 25,780 PPM ในเดือนมกราคมถึงกุมภาพันธ 2550 
รวมถึงความสามารถของกระบวนการดีขึ้น เปรียบเทียบจาก
คา (Ppk Bench) จาก 0.520 เพิ่มเปน 0.743 ผลจากการ
แกไขปรับปรุงปญหาดังกลาวสามารถลดมูลคาความสูญเสีย
เฉลี่ยเหลือเพียง 128,648 บาทตอเดือน 
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ตารางที่ 4 สรุปงานวิจัยที่เกี่ยวของ (ตอ) 

นักวจิัย (ป) หัวขอการศึกษา 
จํานวน
ตัวแปร 

ตัวแปรที่ศึกษา เทคนิคที่ใช ผลการศึกษา 

ทิชา แสนสม 
(2551) 

การลดของเสียทีเ่ปนเม็ด
ฝุนในกระบวนการพนสีกัน
ชนหนาพลาสติกของ
รถยนตโดยใชแนวทางซิกซ 
ซิกมา 

5 1. ระบบจายอากาศ  
2. ตัวจับยึดชิ้นงาน
สกปรก 
3. ปนพนสีสกปรก 
4. ถุงมือสกปรก 
5. พนักงานไมปฏิบัติตาม
วิธีการทํางาน 

Check Sheet 
Pareto Chart 
GR&R 
Cause and Effect Diagram 
Cause and Effect Matrix 
FMEA 
DOE 

     ผลจากการศึกษาพบวาปจจัยที่ 2-4 .1. ระบบจายอากาศ 
2. ตัวจับยึดชิ้นงานสกปรก 3. ปนพนสีสกปรก 4. ถุงมือ
สกปรก 5. พนักงานไมปฏิบัติตามวิธีการทํางานโดยในปจจัยที่ 
2-4 สามารถดําเนินการแกไขไดทนัที ในสวนของระบบจาย
อากาศไดนําทฤษฎีการออกแบบการทดลองมาใชในการ
ปรับปรุง  โดยทําการแบงวิเคราะหเปน 3 ปจจัยคือ ความถี่
มอเตอรระบบจายอากาศ ระบบดูดอากาศในหองพนสีพื้น และ
ความถี่มอเตอรระบบดูดอากาศ จากการทดลองพบวาความถี่
ที่เหมาะสมของระบบจายอากาศคือ 47 เฮิรตซ ความถี่ที่
เหมาะสมของระบบดูดอากาศในหองพนสีคือ 42 เฮิรตซ 
ความถี่ทีเ่หมาะสมของระบบดูดอากาศในหองพนสีเคลือบคือ 
44 เฮิรตซ จากการปรับคาตามที่ไดผลลัพธพบวาของเสียจาก
เม็ดฝุนลดลง รอยละ 46 และจากการปรับปรุงปจจยัทั้ง 5 ขอ 
ของเสียเม็ดฝุนลดลง รอยละ 69 

อภิชาติ  
ศรีสุวรรณวิเชียร  
(2552) 

การใชระบบคิวซซีี เพื่อลด
ของเสียในการประกอบทอ
สงน้ํามันพวงมาลัย 
พาวเวอรรุน PB5F12 : ใน
กรณีศึกษา บริษัทโคโย 
สเตียริ่งค (ประเทศไทย) 
จํากัด 

3 1. ดานพนักงานไมปฏิบัติ
ตาม WI  
2. แรงดันลมไมเหมาะสม
กับการใช 
3. ทอสงน้ํามันองศา
ความโคงไมไดตามแบบที่
กําหนด 

Check Sheet 
Pareto Chart 
Cause and Effect Diagram 

     หลังจากทําการปรับปรุงปจจัยที่มีผลตอการเกิดของเสียใน
กระบวนการประกอบทอสงน้ํามัน 3 ปจจัย คอื ดานพนักงาน
ไมปฏิบัติตาม WI แกไขโดยการอบรมใหความรูแกพนักงาน 
หลังจากการปรับปรุงสามารถลดของเสียไปไดรอยละ 0.37 
ปจจัยดานเครื่องมือ ไดทําการติดตั้งวาลวปรับแรงดันลมให
พอเหมาะกับการใชงาน สามารถลดของเสียไปไดรอยละ 0.25  
ปจจัยดานวัตถุดิบ ทอสงน้ํามันองศาความโคงไมไดตามแบบที่
กําหนด ใหแผนกที่ตรวจสอบชิน้งานทําการแกไขตอไป 
หลังจากการปรับปรุงสามารถลดของเสียไปไดรอยละ 0.29 
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ตารางที่ 4 สรุปงานวิจัยที่เกี่ยวของ (ตอ) 

นักวจิัย (ป) หัวขอการศึกษา 
จํานวน
ตัวแปร 

ตัวแปรที่ศึกษา เทคนิคที่ใช ผลการศึกษา 

ประพันธ 
ลาวัณยกาญจน 
(2552) 

การลดของเสียผลิตภัณฑ
ไมตรงตามขอกําหนดของ
ลูกคา กรณีศึกษา บริษัท
เอส.ไฟว. เอนจิเนียริ่ง 
จํากัด 

2 1. ปจจัยดานคน-
พนักงานไมปฏิบัติตาม
ขอกําหนดการวัดงาน 
2. ปจจัยดานเครือ่งจักร-
มีเศษผงตกคางอยูใน
เครื่องเจยีระไนราบ 

Check Sheet 
Pareto Chart 
Cause and Effect Diagram 
FMEA 
PDCA 

     ผลหลังการปรับปรุงปจจยั (Check) พบวาของเสียหลัง
การปรับปรุงในเดือนธันวาคมถึงกุมภาพันธ ชิ้นงานเสียเหลือ 
2 ชิ้นจากยอดผลิต 290 ชิ้นคิดเปนรอยละ 0.69 จากนั้นจึงได
กําหนดมาตรฐานการทํางาน (Act) กําหนดใหมีใบตรวจสอบ
ระหวางการผลิต และแบบฟอรมตรวจสอบคณุภาพชิ้นงาน 
โดยกําหนดเปนเอกสารควบคุมในการปฏิบัติงาน 

อาทิตย  
หงสพันธ 
(2553) 

การลดขอบกพรองใน
กระบวนการพนสีตัวถัง
รถยนต โดยแนวทางซิกซ 
ซิกมา 

4 1. อุณหภูมิ  
2. ความชื้น 
3. ความเร็วลม 
4. วิธีการเช็ดรถ 

Check Sheet 
Pareto Chart 
GR&R 
Cause and Effect Diagram 
Cause and Effect Matrix 
FMEA 
U-Chart 

     ผลหลังหลังจากที่ไดทําการปรับปรุงปจจัยทั้ง 4 ปจจัย 
พบวา ขอบกพรองบนตัวถังรถยนต 1 คันมีคาเทากับ 0.16 ซึ่ง
ลดลงรอยละ 57 และคาใชจายในการซอมอยูที่ 40 บาทตอคัน 
ลงลดรอยละ 55 ในขั้นตอนการควบคุม (Control) ไดออกใบ
ตรวจสอบสําหรับควบคุม อุณหภูม ิความชื้น และความเร็วลม 
ใหทําการตรวจสอบทุกๆสองชั่วโมง และควบคมุจาํนวน
ขอบกพรองดวย U-Chart โดยใชเฝาระวังไมใหจํานวน
ขอบกพรองออกนอกคาควบคุมทีก่ําหนด 

จารุวรรณ  
โพธิ์ไพบูลย 
(2553) 

การประยุกตใชเครื่องมอื
คุณภาพเพื่อลดสิง่ปนเปอน
ในสายการผลิต 

3 1. ฝุนที่สะสมบน
เครื่องจักร  
2. ทออากาศไมแนน  
3. ทออากาศแตกเสียหาย 

Check Sheet 
Pareto Chart 
Cause and Effect Diagram 
C Chart 

     เมื่อไดปรับปรุงทั้ง 3 ปจจัยไดกําหนดเปนมาตรฐานในการ
ทํางานและควบคมุกระบวนการดวย C-Chart ผลจากการ
ปรับปรุงทั้ง 3 ปจจัย พบวาการแจงเตือนปญหาลดลง 1,207 
ครั้ง หรือคิดเปนรอยละ 63.3 ในเดือนกุมภาพันธ 
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ตารางที่ 4 สรุปงานวิจัยที่เกี่ยวของ (ตอ) 

นักวจิัย (ป) หัวขอการศึกษา 
จํานวน
ตัวแปร 

ตัวแปรที่ศึกษา เทคนิคที่ใช ผลการศึกษา 

สุกิจ ใจทอง 
(2553) 

การลดของเสียใน
กระบวนการผลิตชิ้นสวน
ฮารดดิสกโดยใชเครื่องมือ
คุณภาพและแนวทาง ซิกซ 
ซิกมา 

3 1. กาวนอยกวาสเปค  
2. กาวไหลลงดานลาง  
3. กาวเปอนชิพ 

Check Sheet 
Pareto Chart 
GR&R 
Cause and Effect Diagram 
Why-Why Analysis 

     หลังจากการปรับปรุงสามารถลดของเสีย จาก 700 dppm 
ลดลงเหลือ 300 dppm คิดเปนรอยละ 60 โดยหลังจากการ
แกไขปรับปรุง ไดกําหนดใหแกจุดเปลี่ยนแปลงในมาตรฐาน
วิธีการทํางานเพื่อใหสามารถควบคุมจุดเปลี่ยนแปลงของ
ขั้นตอนการทํางานได 

เชิญวิทย  
เรืองฤทธิ์ 
(2553) 

วิธีการลดเวลา ในการ
จัดการขอรองเรียนลูกคา 
กรณีศึกษา โรงงานผลิตทอ
เหล็กสําหรับอุตสาหกรรม
ยานยนต 

4 1. พนักงานขาดความรู
และทักษะในการจัดการ
กับปญหา 
2. ไมมเีครือ่งทดสอบ
เฉพาะ 
3. วิธีการมีความซับซอน 
ยากตอการทําความเขาใจ  
4. ตองใชเวลาในการ
คนหาขอมูลเปนเวลานาน 

Check Sheet 
Pareto Chart 
GR&R 
Cause and Effect Diagram 
ECRS 

    ผลหลังการปรับปรุงปจจยัที่มผีลทั้ง 4 ปจจัย ไดทําการ
วัดผลโดยการเกบ็ขอมูลขอรองเรยีนดานคุณภาพจากลูกคา 
ในเดือน ตุลาคม - พฤศจิกายน 2553 พบจํานวนขอรองเรยีน 
20 ครั้ง เวลาเฉลี่ยในการจัดการขอรองเรียนจากเดิมเฉลี่ย  
28 วัน ลดลงอยูที่ 15.8 วัน สามารถลดเวลาการจดัการขอ
รองเรยีนภาพรวมไปไดรอยละ 43.8 เพื่อใหเกิดการดําเนินการ
ดานการจัดการขอรองเรียนดานคณุภาพอยางตอเนื่อง  
ผูศึกษาไดทําการจัดทํามาตรฐานในการดําเนินงาน และขึ้น
ทะเบียนในระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS 16949 

วิลาวัลย  
อินทรัตน 
(2555) 

การปรับปรุงกระบวนการ
พิมพ โคดเดท แบบหมึก 
บนบรรจภุัณฑของ
ผลิตภัณฑอุปโภคบริโภค 
ดวยเครือ่งมือ QCC ผาน
กระบวนการ QC Story 

3 1. พนักงานผูควบคุม
หลงลืม  
2. พนักงาน QC พิมพคา
โคดเดท ผิด  
3. ขอมูลโคดเดทของ
เอกสารควบคมุผดิ 

Check Sheet 
Bar Chart 
Pareto Chart 
Cause and Effect Diagram 

     จากการแกไขปรับปรุงพบวาผลิตภัณฑทีไ่มไดคุณภาพ 
เนื่องจากพิมพโคดเดทผิดตั้งแตเริม่แรก ลดลงรอยละ 70 และ
สามารถลดตนทนุดานคุณภาพลงได รอยละ 85 หรือประมาณ 
575,000 บาท 
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ตารางที่ 4 สรุปงานวิจัยที่เกี่ยวของ (ตอ) 

นักวจิัย (ป) หัวขอการศึกษา 
จํานวน
ตัวแปร 

ตัวแปรที่ศึกษา เทคนิคที่ใช ผลการศึกษา 

ศุภเดช 
เบญจพัฒนมงคล 
(2555) 

การประยุกต QC 7 Tools 
เพื่อลดของเสียใน
กระบวนการผลิต 

1 ทิศทางปนพนสีไม
สอดคลองกับชิ้นงาน 

Check Sheet 
Pareto Chart 
Cause and Effect Diagram 
DOE 

     ผลลัพธจากการแกไขปจจยั สามารถลดจํานวนของเสีย 
จากจํานวนทดสอบ 2,240 ชิ้น เหลือ 10 ชิ้น หรือคดิเปน 
รอยละ 0.45 เมื่อแกไขปรับปรุงปจจัยไดมีการจัดทําเปน
มาตรฐานการทํางานและสามารถลดคาใชจายในการซอมแซม
ชิ้นงานลดลง 6,374.09 บาทตอเดือน เหลือ 34,354.91 บาท 

อรรคมงคล 
จันฤๅไชย 
(2556) 

การประยุกตการแกปญหา
ดวย คิวซี สตอรี่  ใน
โรงงานกรณีศึกษาชิ้นสวน
วงกบรถยนต 

1 พนักงานยังไมเขาใจ
สภาพผิวชิ้นงานที่ลูกคา
ตองการ 

Check Sheet 
Pareto Chart 
Cause and Effect Diagram 
Operation Standard 

     ผลหลังจากการจัดการ ขอรองเรียนของลูกคาลดลงจาก 
20 ฉบับ เหลือ 0 ฉบับ และสัดสวนของเสียเฉลี่ยตอเดือน
ลดลงจาก 5,633 DPPM เหลือเพียง 222.8 DPPM และได
กําหนดมาตรฐานและรายละเอยีดการควบคุม โดยปรับปรุง
หัวขอการปฏิบัติงาน 3 ฉบับ คือ 1. การขัดแนวเชื่อมดวย 
หินเจียร 2. การขัดผิวชิ้นงานดวยซิงเกิ้ล 3. การขัดผิวชิ้นงาน
ดวยดับเบิ้ลและชิน้สวนยอย โดยไดติดขั้นตอนวิธีดังกลาวไวที่
จุดงานเพื่อใหเกิดความใสใจในคณุภาพของชิ้นสวนที่ผลิต 

จีรนุช เล็กแข็ง 
(2557) 

การลดของเสียจาก
กระบวนการทดสอบความ
ผันผวนโดยวิธีการ ซิกซ 
ซิกมา 

3 1. ความสัมพันธของ
คาอิมพิแดนซ 
2. ตําแหนงประกอบ 
ทรานสฟอรเมอร 
3. อิมพิแดนซมิสแมทช 

Check Sheet 
Pareto Chart 
Cause and Effect Diagram 
Process Capability 

     ภายหลังการปรับปรุงทั้ง  3 ปจจัยพบวาสามารถเพิ่มอัตรา
ผลผลิตโดยรวมไดจากเดิม 69 กลับมาเปน 97 เพิ่มอัตรา
ผลผลิตตอบแทนที่กระบวนการทดสอบความผันผวนรอยละ 
100 ลดอัตราการเกิดขอบกพรองในอัตราสวนหนึ่งลานครั้ง
เปนศูนย เพิ่มขีดความสามารถของกระบวนการผลิตที่ 1.3 
และสามารถลดตนทุนความบกพรองใหเปนศูนยได 
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 จากการศึกษางานวิจัยที่เก่ียวของ ผูศึกษาสามารถสรุปเครื่องมือที่ใชในการศึกษา 
และพิจารณาความถี่ของเคร่ืองมือที่ใชในการศึกษา ดังนี้ 
 
ตารางที่ 5 สรุปเครื่องมือที่ใชในการศึกษา และพิจารณาความถี่ของเคร่ืองมือที่ใชในการศึกษา 

       
 

Select Topic 
Understand 

Situation, Set Target 
Act 
Plan 

 

Analyze Causes 
C/M 

Implement 
Check 

Results 

 

Control 

 
 
 
 

ผูศึกษา 
 
 
 
 
 
 

                     

เสกสรร  
พลสุวรรณ 
(2544) 

                      

เรณู  
เหลืองสวัสด์ิ 
(2545) 

                      

วสันต  
พุกผาสุข 
(2550) 

                      

ทิชา แสนสม 
(2551)                       

อภิชาต 
ศรีสุวรรณ
วิเชียร (2552) 

                      

ประพันธ 
ลาวัณยกาญจน 
(2552) 

                      

อาทิตย  
หงสพันธ 
(2553) 

                      

จารุวรรณ  
โพธ์ิไพบูลย 
(2553) 

                      

สุกิจ ใจทอง 
(2553)                       

เชิญวิทย  
เรืองฤทธ์ิ 
(2553) 

                      

วิลาวัลย  
อินทรัตน 
(2555) 

                      

ศุภเดช 
เบญจพัฒนมงคล 
(2555) 

                      

อรรคมงคล 
จันฤๅไชย 
(2556) 

                      

จีรนุช เล็กแข็ง 
(2557)                       

ความถ่ีสะสม 13 2 1 13 3 2 2 12 14 3 4 1 1 2 1 1 14 1 1 14 1 3 
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 จากการพิจารณาเคร่ืองมือที่ใชในการศึกษางานวิจัยและทฤษฎีที่เก่ียวของ ผูศึกษาได
เลือกใชเครื่องมือที่มีความสอดคลองกับงานที่ทําการศึกษา ดังนี้ 
 1. การคัดเลือกหัวขอปญหา (Select Topic) เคร่ืองมือที่นิยมใชในการคัดเลือกหัวขอ
ปญหา ซึ่งมีความถี่สูงที่สุด คือ ใชใบตรวจสอบ (Check Sheet) เพ่ือเก็บขอมูลสภาพปจจุบัน
ของโรงงานกรณีศึกษา 
 2. ทําความเขาใจสภาพปจจุบัน(Understand Situation)และตั้งเปาหมาย (Set Target) 
ในการศึกษานี้เลือกใช แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) เน่ืองจากมีความถี่สูงที่สุด และมีใชอยูใน
โรงงานกรณีศึกษา 
 3. วางแผนการดําเนินงาน (Plan Activities) เลือกใช Gantt Chart ในการวางแผน
ขั้นตอนการทํางาน 
 4. วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา (Analyze Causes) ใชเคร่ืองมือแผนภูมิแสดงเหตุ
และผล (Cause and Effect Analysis) เนื่องจากมีความถี่ในการใชในงานวิจัยที่เก่ียวของมากที่สุด 
 5. หามาตรการตอบโตและนําไปปฏิบัติ (Countermeasure Implement) ใชใบตรวจสอบ
ในการตรวจสอบจุดเปลี่ยนแปลง และเก็บขอมูลการทดลองปจจัยที่มีการเปลี่ยนแปลง 
 6. ประเมินผลการแกปญหา (Check Results) ใชใบตรวจสอบในการเก็บขอมูลชิ้นงาน 
หลังจากการปรับปรุง เน่ืองจากมีความถี่ในการใชในงานวิจัยที่เก่ียวของมากที่สุด 
 7. ควบคุมกระบวนการที่มีผลกระทบ (Control) ดวยการสะทอนขั้นตอนการปฏิบัติงาน
ลงในมาตรฐานการทํางาน และเฝาระวังกระบวนการดวย แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
 



บทที่  3 
การดําเนินงานสารนิพนธ 

 
ขอมูลทั่วไปเก่ียวกับโรงงานกรณีศึกษา 
 โรงงานกรณีศึกษาบริษัทไทยฮอนดา แมนูแฟคเจอริ่ง เปนโรงงานผลิตรถจักรยานยนต
เพ่ือสงมอบใหแกลูกคาทั้งในและตางประเทศโดยมีกําลังการผลิตเฉลี่ยอยูที่ 6,000 คันตอวัน 
โดยทําการผลิตรถจักรยานยนตตั้งแต 110-650 ซีซี โครงสรางการผลิตของโรงงานประกอบดวย
4 สวนงาน 
 1. แผนกเช่ือมโครงรถและถึงน้ํามัน ทําการเช่ือมโครงรถ (Frame Body Component) 
และถึงน้ํามัน (Tank Fuel Component) สงใหกับฝายพนสี 
 2. แผนกพนสี แบงออกเปน 2 สวนงานประกอบดวย 
  2.1 พนสีชิ้นงานเหล็ก โดยรับชิ้นงานมาจากแผนกเชื่อม โครงรถและถังน้ํามัน 
  2.2 พนสีชิ้นงานพลาสติกในชิ้นงานฝาครอบโครงรถจะพนสีเฉพาะพลาสติกประเภท 
ABS 
 3. แผนกประกอบเครื่องยนต ผลิตและประกอบเครื่องยนตใหแกกระบวนการประกอบ 
 4. แผนกประกอบ มีหนาที่รับชิ้นงานจากทุกแผนกและทําการประกอบเปนตัวรถ 
 การศึกษาในงานวิจัยนี้จะเขาไปศึกษาในสวนงานพนสีพลาสติก ABS ในชิ้นงานโครง
ไฟหนา (Cover Front) เน่ืองจากเปนชิ้นงานที่มียอดผลิตสูงที่สุดและอยูในจุดที่ลูกคามองเห็น
เปนสวนแรก 
 
ประชากรและขอบเขตการดําเนินการ 
 ทําการศึกษาควบคุมคุณภาพในกระบวนการพนสีพลาสติกโดยศึกษาในกระบวนการพนสี
ชิ้นสวนพลาสติกของรถจักรยานยนตในชิ้นสวนโครงไฟหนา (Cover Front) ของรถจักรยานยนต 
โดยศึกษาปจจัยที่กอใหเกิดของเสียประเภทเม็ดฝุนที่อยูบนพ้ืนผิวสีชั้นบน (Top Coat) ใน
โรงงานประกอบรถจักรยานยนตโดยใชกระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story)  
 
 ขอบเขตดานประชากรและกลุมตัวอยาง 
 ทําการศึกษาโดยเก็บขอมูลสัดสวนของเสีย ในบริษัทไทยฮอนดา แมนูแฟคเจอริ่ง 
จํากัด แผนกพนสีชิ้นงานพลาสติก เฉพาะชิ้นสวนโครงไฟหนา (Cover Front) ของรถจักรยานยนต 
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 ขอบเขตดานเวลา 
 ทําการศึกษาความสําคัญ หลักการพ้ืนฐานและงานวิจัยที่เก่ียวของ และเก็บขอมูล
สัดสวนของเสียกอนการปรับปรุงมีระยะเวลาที่ 3 เดือน ตั้งแตเดือนมีนาคม 2559 - พฤษภาคม
2559 และวัดผลการปรับปรุงคุณภาพ ตั้งแตเดือน มิถุนายน 2559 - สิงหาคม 2559 
  
 ขอบเขตดานเน้ือหา 
 ทําการศึกษาเพื่อปรับปรุงปจจัยที่มีผลตอการเกิดของเสียประเภทเม็ดฝุน ที่อยูบน
พ้ืนผิวสีชั้นบน (Top Coat) มากท่ีสุด จํานวน 3 ปจจัย คือ ความถี่ในการทําความสะอาดอุปกรณ  
จับยึด (Jig) คาความสมดุลของอากาศ (Air Balance) และวิธีการทําความสะอาดหัวพนสี (Atomizer) 
และทําการควบคุมปจจัยโดยการกําหนดหัวขอควบคุมจุดเปลี่ยนหลังจากที่ไดทําการปรับปรุง
แลว 
 
ข้ันตอนในการศึกษา 
 

คัดเลือกหัวขอปญหา (Select Topic)

ทําความเขาใจสภาพปจจุบัน (Understand Situation)

วางแผนการดําเนินงาน (Plan Activities)

วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา (Analysis)

หามาตรการตอบโตและนําไปปฏิบัติ (Countermeasure Implement)

ประเมินผลการแกปญหา (Check Resuit)

ควบคุมกระบวนการที่มีผลกระทบ (Control)

สรุปผลและขอเสนอแนะ
 

 
รูปที่ 12 ขั้นตอนในการศึกษา 
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รายละเอียดข้ันตอนในการศึกษา 
 ขั้นตอนที่ 1 การคัดเลือกหัวขอปญหา (Select Topic) เปนขั้นตอนในการคัดเลือก
ปญหาที่จะทําการแกไข ในการศึกษาครั้งน้ีจะทําการควบคุมคุณภาพของชิ้นงานพลาสติกโครง
ไฟหนารถจักรยานยนต โดยเขาไปศึกษาปญหาท่ีพบมากที่สุดคือชิ้นงานมีลักษณะเปนเม็ดฝุน
บนผิวสีชั้นบนโดยมีเปาเหมายเพ่ือลดของเสียดังกลาวลงรอยละ 5 เก็บขอมูลของเสียที่เกิดขึ้น
โดยใชใบตรวจสอบเปนระยะเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมีนาคม-พฤษภาคม 2559 (ใบตรวจสอบ) 
เก็บขอมูลสภาพปจจุบันของปญหา และเงื่อนไขการผลิต หัวขอควบคุมการผลิตปจจุบัน 
 
ตารางที่ 6 แผนตรวจสอบสําหรับเก็บขอมูลสภาพของเสียรายวัน 

DATA Check Part
Date: Section/Line Shift Page /

PROD. OK NG1 NG2 COMP 

pcs. pcs. pcs. pcs. OK DUST FLOW THIN OIL SAND WATER PIN OR DIFF BUR SINK Sc. Etc.

1

2
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4

5
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7

8
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20

         REMARK เลขที่ควบคุม

NG2
No Lot Model Part name Color Time

In-charge

Foreman checker

 
 ขั้นตอนที่ 2 ทําความเขาใจสภาพปจจุบันของปญหา  
 1. วิเคราะหสภาพปญหาและลําดับปญหาที่เกิดขึ้นมากทีสุดโดยใชแผนผังพาเรโต 
(Pareto Cart) 
 2. กําหนดตัวชี้วัดในการปรับปรุง ใหสามารถวัดผลไดอยางเปนรูปธรรมในการศึกษา
นี้จะกําหนดตัววัดผลคือ จํานวนของเสียที่ลดลง และระยะเวลาในการซอมที่นอยลง 
 ขั้นตอนที่ 3 วางแผนระยะเวลาการดําเนินงาน 
 ขั้นตอนที่ 4 การวิเคราะหปญหา (Analysis) เปนขั้นตอนในการนําขอมูลจากขั้นตอน
ที่ 2 วิเคราะหหาสาเหตุตนตอของปญหาโดย 



 

 

43 

 1. การระดมสมองเพื่อหาปจจัยที่คาดวามีผลกับการเกิดปญหาของเสียเม็ดฝุน (Dust) 
โดยใชแผนภูมิแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
 2. สาเหตุที่ไดจากการระดมสมองออกแบบการทดลองเพื่อทดสอบปจจัยวามีผลตอ
คุณภาพของชิ้นงานหรือไม ดวยการวิเคราะหผลกระทบและความบกพรอง (Failure Mode and 
Effect Analysis) 
 ขั้นตอนที่ 5 หามาตรการตอบโตและนําไปปฏิบัติ (Countermeasure Implement)  
เม่ือคนพบปจจัยที่มีผลตอการเกิดปญหาเม็ดฝุนทําการแกไขสาเหตุที่กอใหเกิดปญหาและทํา
การตรวจวัดประเมินผลการปรับปรุงโดยใชหลักการ FMEA คนหามาตรการเพ่ือปรับปรุงปญหา
ที่สาเหตุตนตอ ดําเนินการทดลองเพื่อหาสภาวะที่มีความเหมาะสมในการทํางานมากที่สุดและ
ไมกอใหเกิดผลกระทบดานอ่ืนๆ 
 ขั้นตอนที่ 6 ประเมินผลการแกปญหา (Check Result) เก็บขอมูลผลการปรับปรุง
สรุปผลการดําเนินการปรับปรุงและจัดประชุมชี้แจงใหแกคณะทํางานและผูเก่ียวของ 
 ขั้นตอนที่ 7 ควบคุมกระบวนการ (Control) ขั้นตอนสุดทายหลังจากการปรับปรุงและ
แกไขสาเหตุของปญหาจนไดตามเปาหมายที่ตั้งไวและตองทําการควบคุมกระบวนการเพื่อใหผล
ที่ไดมีเสถียรภาพโดยการจัดทําเปนมาตรฐานและขั้นตอนวิธีการทํางาน (Operation Standard) 
และควบคุมกระบวนการ (Control Chart) 
 
ศึกษาสภาพทั่วไปและกระบวนการพนสี (Painting Process)  
 เร่ิมจากการศึกษาสภาพปจจุบันโดยตรวจสอบกระบวนการผลิตชิ้นงานพนสีใน
โรงงานกรณีศึกษา 
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รูปที่ 13 ตรวจสอบกระบวนการผลิตชิ้นงานพนสีในโรงงานกรณีศึกษา 
 
 จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการ เร่ิมตนดวยการแขวนอุปกรณจับยึด และแขวน
ชิ้นงาน เพ่ือเขาสูระบบการพนสี (Painting System) โดยผานขั้นตอนการลางทําความสะอาด
ชิ้นงาน ดวยน้ํายาเคมี (Pretreatment) เพ่ือขจัดคราบมันหรือฝุนจากผิวชิ้นงานและอบแหง กอน
เขาสูขั้นตอนการพนสี จะมีการเปาลมเพื่อกําจัดฝุนบนผิวชิ้นงาน และลําเลียงไปยังขั้นตอนการ
พนสี เม่ือเสร็จส้ินขั้นตอนการพนสี ชิ้นงานจะถูกอบใหแหงในหองอบชิ้นงานอุณหภูมิ 70-80 
องศาเซลเซียสเปนเวลา 30 นาที และสงตอไปยังขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานกอนสง
มอบใหกระบวนการถัดไป 
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 กระบวนการในหองพนส ี
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 

รูปที่ 14 กระบวนการในหองพนสี 
 
 จากขั้นตอนการดําเนินการของฝายพนสีมีขั้นตอนการดําเนินการหลัก 5 ขั้นตอน เขา
ไปเก็บขอมูลในขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพโดยใชใบตรวจสอบบันทึกขอมูลของเสียหลังการ
พนสีเพ่ือเปรียบเทียบอัตราสวนและความรุนแรงของปญหา 
 
โครงสรางสายการผลิต (Line Structure) 
 

 
 

รูปที่ 15 โครงสรางสายการผลิตในแผนกพนสี 
 

พนสีรองพื้น 
(Primer) 

พนสีพ้ืน  
(Under Coat) 

พนสีชั้นบน 
 (Top Coat) 

ชิ้นงาน 

สีพ้ืน  
(Undercoat) 

สีชั้นบน 
(Topcoat) 

ชิ้นงาน 
ชิ้นงาน 

Primer 
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 สายการผลิตชิ้นงานพนสี มีระบบการลําเลียงชิ้นงานดวยระบบราง (Conveyer System) 
จึงตองมีอุปกรณจับยึดซ่ึงประกอบไปดวยจ๊ิกเสา (Main Jig) และ จ๊ิกแขวนทําหนาที่เปนตัว
ติดตั้งชิ้นงานเพ่ือลําเลียงชิ้นงานเขาสูระบบ 
 

 
 

รูปที่ 16 ขั้นตอนในกระบวนการพนสี 
  
 จากการพิจารณาขั้นตอนกระบวนการพนสี ปญหาเม็ดฝุนบนชิ้นงานสามารถเกิดขึ้น
ได ตั้งแตขั้นตอนการอบหลังจากลางชิ้นงาน ขั้นตอนการเปาลม ขั้นตอนการพนสี และขั้นตอน
การอบสี แตในงานวิจัยน้ีจะมุงเนนไปที่การศึกษา เม็ดฝุนที่อยูบนพ้ืนผิวสีชั้นบน (Topcoat)  
ดังน้ันจึงเริ่มพิจารณาปจจัยในกระบวนการ ตั้งแตขั้นตอนการพนสีชั้นบนจบกระทั่งจบขั้นตอน
การอบสี 
 

 
 

รูปที่ 17 การตกคางของฝุนบนผิวสชีั้นบน 
  
 ผูวิจัยจึงไดทําการศึกษาลักษณะของเม็ดฝุนที่พบ สามารถแบงโครงสรางของฝุนได
ออกเปน 2 แบบหลัก 
 1. ฝุนใตฟลมสี (Undercoat)  
  1.1 ใตผิวสีพ้ืน 
  1.2 ใตผิวสีชั้นบน 
 2. ฝุนบนฟลมสี (Topcoat) 
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 ฝุนใตฟลมสี (Undercoat) หมายถึงฝุนที่อยูบนผิวชิ้นงาน และรวมเปนเนื้อเดียวกับ
ฟลมสี หรือแทรกอยูระหวางฟลมสี เกิดขึ้นในระหวางขั้นตอนหลังจากการอบแหงชิ้นงานจนกระ
ทั้งจบขั้นตอนการพนสีชั้นบน ทําใหเกิดการปนเปอนของเฉดสีกลายเปนของเสีย 
 

 
 

รูปที่ 18 ลักษณะโครงสรางของฝุนที่เกิดบนพ้ืนผิวชิ้นงานใตผวิส ี
  
 ฝุนบนฟลมสี (Topcoat) หมายถึงฝุนที่เกาะอยูฟลมสีชั้นบนของชิ้นงาน เปนฝุนที่หลน
ใสชิ้นงานหลังจากการพนสีชั้นบนเสร็จสิ้นซึ่งมีโอกาสเกิดขึ้นในขณะที่สีที่พนชั้นบนสุดเร่ิมเซ็ท
ตัวไปจนกระทั่งถึงขั้นตอนการอบสี (Bake) 
 

 
รูปที่ 19 ลักษณะโครงสรางของฝุนบนพื้นผิวชิ้นงานบนผิวสีชั้นบน 

  
 จากโครงสรางทั้งสองแบบจะพบวาเม็ดฝุนที่อยูบนผิวสีชั้นบน เกิดขึ้นหลังจากกระบวนการ  
พนสีชั้นบน (Top Coat) ในขณะที่สีชั้นบนของชิ้นงานยังไมแหง หรืออยูในระยะเซ็ทตัว (Setting) 
จากน้ันชิ้นงานจะถูกนําเขาสูกระบวนการอบสี (Oven) ที่อุณหภูมิเฉลี่ย 75 องศาเซลเซียส โดย
ระบบคอนเวเยอรตั้งพ้ืนเปนเวลา 30 นาที กอนถูกลําเลียงไปยังขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ
ตอไป 
 จากปญหาฝุนที่เกิดขึ้นในบริเวณที่แตกตางกัน สงผลกระทบตอวิธีการซอมที่แตกตางกัน
โดยชิ้นงานที่เสียฝุนบริเวณผิวสีพ้ืน เม่ือทําการขัดดวยกระดาษทรายแลวทําใหเกิดหลุมบริเวณ
ฟลมสี ตองซอมดวยการนําไปพนซอมใหม สวนชิ้นงานที่เสียฝุนบริเวณผิวสีชั้นบน สามารถซอมได
ดวยการขัดและเคลือบเงา โดยวิธีการซอมสามารถแบงได 3 ประเภท 
 1. ขัด/เคลือบ (Compounding/Polishing) เปนวิธีการซอมเฉพาะผิวชั้นบน (Topcoat) 
โดยการขัดดวยกระดาษทรายเบาๆ เพ่ือไมใหเกิดความเสียหายตอชั้นสี จากนั้นทานํ้ายาประสาน
และใชเคร่ืองขัด ขัดผิวใหประสานเปนเนื้อเดียวกันแลวขัดซํ้าดวยน้ํายาเคลือบเงาผิว (Wax) 
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รูปที่ 20 ลักษณะโครงสรางการซอมฝุนบนผิวสี (Topcoat) 
 
 2. พนเฉพาะจุด (Touch Up) หมายถึงการพนซอมเฉพาะจุด โดยการขัดผิวหรือเม็ด
ฝุนใหหลุดออกจากช้ันสี เม่ือฝุนหลุดออกจากชั้นสีจะมองเห็นสีพ้ืน จึงตองมีการพนสีชั้นบนทับ
เพ่ือใหสีมีความเรียบและมีเฉดเสมอกัน 
 

 
 
 

รูปที่ 21 ลักษณะโครงสรางการซอมฝุนใตผิวสี (Undercoat) 
 
 3. พนใหม (Recoat) หมายถึง การซอมดวยการพนใหมทั้งชิ้น ในขั้นตอนนี้จะเหมือน 
กับขั้นตอนการทําสีใหมตั้งแตกระบวนการแรก แตตองมีการขัดผิวใหทั่วทั้งชิ้นงานกอนเขาระบบ
การพนสี เพ่ือใหสีที่พนทับสามารถยึดเกาะกับชั้นสีเดิมได 
 โดยจากการซอมชิ้นงานแตละประเภท สามารถสรุปคาใชจายที่เกิดขึ้นไดดังนี้  
 1. ขัดเคลือบ (Compounding/Polishing) ประกอบดวย  
  คาแรง = 1.0417  บาทตอชิ้น 
  คานํ้ายา = 0.3125  บาทตอชิ้น 
  กระดาษทราย = 0.05      บาทตอชิ้น 
  คาใชจายตอชื้น = 1.4042   บาทตอชิ้น 
 2. พนใหม (Recoat)  
  คาสี  = 62.4     บาทตอชิ้น 
  คากระบวนการ = 121      บาทตอชิ้น 
  คาใชจายตอชื้น = 183.4   บาทตอชิ้น 
 
 

OK ขัด เคลือบ รอย ขัด 

Repair

ฝุนติดพ้ืนผิวกอนการพน Top Coat 

ช้ินงานเปนหลุมขัด NG 

-Touch up 
-Recoat 
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 3. Scrap  
  คาชิ้นงาน = 378     บาทตอชิ้น 
  คากระบวนการ = 121    บาทตอชิ้น 
  คาใชจายตอชื้น = 499    บาทตอชิ้น 
 
กรอบแนวคิดในการวิจัย 
 

ความสมดุลของอากาศ
(Air Balance)

ความสะอาดของอุปกรณจับยึด
(Jig & Tool)

ความสะอาดของอุปกรณพนสี
(Robot Atomizer)

คุณภาพช้ินงานโครงไฟหนา
(Cover Front)

ในกระบวนการพนสี

ลดของเสียในกระบวนการ

เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต

 
 

รูปที่ 22 กรอบแนวคิดในการวิจัย 
 



บทที่  4 
ผลการศึกษา และขอเสนอแนะ 

 
ผลการศึกษา    
 ในการศึกษาการควบคุมคุณภาพชิ้นงาน ในกระบวนการพนสีพลาสติกดวย กระบวนการ
ควบคุมคุณภาพ (QC Story) กรณีศึกษาบริษัทไทยฮอนดา แมนูแฟคเจอริ่ง ผูวิจัยไดเร่ิมจาก
การศึกษาขั้นตอนกระบวนการผลิต รวมถึงโครงสรางสายการผลิตของฝายพนสีพลาสติก และ
วิเคราะหสภาพปจจุบันของการดําเนินงาน จากน้ันไดดําเนินการแกไขปญหาโดยมีผลการ
ดําเนินงานดังตอไปน้ี    
 
 1. การคัดเลือกหัวขอปญหา (Select Topic) 
  ผูศึกษาไดทําการออกแบบใบตรวจสอบ เพ่ือใชในการเก็บขอมูลยอดการผลิต
จํานวนชิ้นงานพนสี (ชิ้น) และแยกประเภทลักษณะปญหาคุณภาพแตละประเภทโดยทําการเก็บ
ขอมูลกอนการปรับปรุงเปนเวลา 3 เดือน โดยใหพนักงานผูตรวจสอบชิ้นงานทําการบันทึกผล
การตรวจสอบชิ้นงานเปนจํานวนชิ้น ลงในใบตรวจสอบตามลักษณะของขอบกพรองที่เกิดขึ้น 
โดยผลจากการเก็บขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นในชวงที่เก็บขอมูล สามารถแสดงผลดังตาราง 
 
ตารางที่ 7 สัดสวนการเกิดของเสียประเภทตางๆ เดือนมีนาคม-พฤษภาคม 2559 

มีนาคม เมษายน พฤษภาคม 
เดือน จํานวน 

(ชิ้น) 
เปอรเซ็นต 

(%) 
จํานวน 

(ชิ้น) 
เปอรเซ็นต 

(%) 
จํานวน 

(ชิ้น) 
เปอรเซ็นต 

(%) 
ยอดผลิต 17,321 15,155 19,071 
ฝุน (Dust on Film) 3,453 19.94% 2,814 18.57% 3,664 19.21% 
ฝุน (Dust in Film) 2,506 14.47% 2,528 16.68% 3,068 16.09% 
สีไหล/ยอย (Flow) 321 1.85% 295 1.95% 658 3.45% 
สีบาง (Thin) 352 2.03% 396 2.61% 525 2.75% 
น้ํามัน (Oil) 802 4.63% 1,173 7.74% 1,967 10.31% 
รอยขัด (Sand) 325 1.88% 467 3.08% 685 3.59% 
คราบน้ํา (Water) 61 0.35% 34 0.22% 31 0.16% 
สีเดือด (Pin) 0 0.00% 0 0.00% 0 0.00% 
ผิวหยาบ (Orange) 0 0.00% 0 0.00% 0 0.00% 
สีตาง (Difference) 0 0.00% 0 0.00% 0 0.00% 
ครีบ (Burr) 84 0.48% 87 0.57% 182 0.95% 
สีดูด (Sink) 0 0.00% 0 0.00% 13 0.07% 
รอยขีดขวน (Scratch) 379 2.19% 453 2.99% 452 2.37% 
อื่นๆ (etc.) 299 1.73% 204 1.35% 273 1.43% 
NG1 8,582 49.55% 8,451 55.76% 11,604 60.85% 
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  จากการวิเคราะหประมาณของเสียในชวงเดือนมีนาคม-พฤษภาคม พบวารอยละ
ของของเสียในกระบวนการเดือนมีนาคมอยูที่รอยละ19.94 (คํานวณจากจํานวนของเสียตอยอด
ผลิต) เมษายนรอยละ 18.57 พฤษภาคม รอยละ 19.21 และเฉลี่ยอยูที่รอยละ 19.24  
 
 2. ความเขาใจสภาพปจจุบันของปญหา และตั้งเปาหมาย (Understand Situation) 
  จากของมูลของเสียสามารถแยกประเภทของปญหาคุณภาพไดเปน 7 ประเภท คือ  
  2.1 ปญหาฝุน (Dust) 
  2.2 ปญหาสียอย (Flow) 
  2.3 ปญหาสีบาง (Thin) 
  2.4 ปญหาหลุมนํ้ามัน (Oil) 
  2.5 ปญหารอยขัด (Sanding) 
  2.6 ปญหาคราบนํ้า (Water) 
  2.7 ปญหาสีเดือด (Pinhole) 
 

Quantity 353 126 13 0 0 09931 8102 3942 1477 1284 1274 1273 776
Percent 1 0 0 0 0 035 28 14 5 4 4 4 3
Cum % 100 100 100 100 100 10035 63 77 82 87 91 96 98
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รูปที่ 23 แผนภูมิพาเรโตแสดงลําดับความรุนแรงของปญหา 
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 จากแผนภูมิพาเรโตพบวาปญหาที่มีอัตราสวนสูงที่สุดคือปญหาฝุนบนผิวสี (Dust on 
Film) คิดเปนรอยละ 35 ของปญหาทั้งหมด และรองลงมาคือปญหาฝุนใตผิวสี (Dust in Film) 
รอยละ 28 และน้ํามันรอยละ 14 ตามลําดับ 
 ดังน้ันจากสภาพปญหาของเสียชิ้นงานพนสีในกระบวนการผลิตผูวิจัยจึงไดทําการ
คัดเลือกปญหาฝุนบนผิวสี (Dust on Film) มาทําการศึกษาเนื่องจากมีอัตราสวนที่กอใหเกิด
ผลกระทบกับการผลิตมากที่สุด 
 จากปญหาฝุนบนผิวสี (Dust on Film) ตองดําเนินการซอมดวยวิธีการขัดและเคลือบ 
(Compounding/Polishing) ดังน้ันจึงจะมุงเนนการศึกษาผลกระทบตอประสิทธิภาพการผลิต 
โดยไดทําการเก็บขอมูลเวลา (Standard Time) ที่ใชในการขัดเคลือบ แสดงผลดังตารางที่ 8 
 
ตารางที่ 8 ผลการจับเวลาในการซอมชิ้นงาน 

กะเชา (A) (08:00-17:00) กะบาย (B) (17:00-01:30) 
ลําดับช้ินงาน พนักงาน 

คนที่ 1 
พนักงาน 
คนที่ 2 

พนักงาน 
คนที่ 3 

พนักงาน 
คนที่ 1 

พนักงาน 
คนที่ 2 

พนักงาน 
คนที่ 3 

1 46 64 53 52 60 48 
2 55 43 50 50 72 57 
3 52 58 65 79 55 38 
4 44 51 63 54 56 43 
5 60 52 54 56 73 45 
6 37 45 39 73 59 32 
7 80 73 58 40 35 37 
8 36 43 67 68 48 59 
9 34 39 71 42 34 69 
10 43 51 38 48 67 74 

คาเฉล่ียตอคน (วินาที) 48.7 51.9 55.8 56.2 55.9 50.2 
คาเฉล่ียรวม (วินาที) 53.12 

 
 จากขอมูลการจับเวลาพนักงานซอมชิ้นงานทั้งหมด 6 คน (กะละ 3 คน) เวลาเฉลี่ย
รายบุคคลสูงสุดอยูที่ 56.2 วินาที และเฉลี่ยรวมอยูที่ 53.12 วินาที โดยในงานวิจัยนี้นอกจากการ
มุงเนนไปที่การควบคุมของเสียฝุนบนผิวสีแลว ยังพิจารณาควบคูไปกับระยะเวลาในการซอม 
โดยกําหนดเปาหมายตัวชี้วัด 2 ตัว ดังนี้ 
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ตารางที่ 9 คาเปาหมายในการศึกษา 
หัวขอเปาหมาย กอนปรับปรุง เปาหมาย 

อัตราสวนของเสียประเภทฝุนบนพื้นผิวสี 19.24% ลดลง 5% 
ระยะเวลาการซอมขัดเคลือบ (วินาที/ชิ้น) 53.12 ลดลง 5% 

 
  ตัวชี้วัดความสําเร็จในการดําเนินการศึกษาครั้งนี้ ไดตั้งเปาหมายอัตราสวนของ
เสียประเภทเม็ดฝุนบนพื้นผิวสี (Top Coat) ที่รอยละ 19.24 ลดลงรอยละ 5 และระยะเวลาใน
การซอมชิ้นงานจาก 53.12 วินาที ลดลงรอยละ 5 
 
 3. วางแผนการดําเนินงาน (Plan Activities) 
  แผนการศึกษามีรายละเอียดดังนี้ 
 
ตารางที่ 10 แผนการดําเนินงาน 
ลําดับ รายละเอียดงาน ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. 

สํารวจสภาพปญหาและ
กําหนดวัตถุประสงค 

         

ศึกษางานวิจัยที่เก่ียวของ          
คัดเลือกหัวขอปญหา (Select 
Topic) 

         

ทําความเขาใจสภาพปจจุบัน 
(Understand Situation) 

         

วางแผนการดําเนินงาน (Plan 
Activities) 

         

Plan 

วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 
(Analysis) 

         

Do 
หามาตรการตอบโตและนําไป
ปฏิบัติ (Countermeasure 
Implement) 

         

Check 
ประเมินผลการแกปญหา 
(Check Result) 

         

Act 
ควบคุมกระบวนการที่มี
ผลกระทบ (Control) 

         

 สรุปผลการดําเนนิงาน          
 ขอเสนอแนะ          
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 4. วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา (Analysis) 
  ทําการระดมสมอง (Brainstorming) กับกลุมผูปฏิบัติงานจํานวน 5 ทาน ประกอบ 
ดวยหัวหนางาน เจาหนาที่คุณภาพ วิศวกรการผลิต หัวหนาชางพน 2 ทาน (กะละ 1 ทาน) เพ่ือ
หาปจจัยที่คาดวามีผลตอการเกิดปญหาฝุนบนชิ้นงาน สามารถสรุปปจจัยที่คาดวาจะเปนสาเหตุ
ของการเกิดเม็ดฝุนดวยวิธีแผนภูมิแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) ไดดังนี้ 
 

 
 

รูปที่ 24 แผนภูมิแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
  
 จากแผนภูมิแสดงเหตุและผลพบวาปจจัยที่คาดวามีผลตอการเกิดฝุนบนผิวสีของ
ชิ้นงานสามารถสรุปได 11 ปจจัย คือ 
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ตารางที่ 11 ปจจัยที่คาดวามีผลตอการเกิดฝุนบนชิ้นงานผิวสี (Topcoat) 
หัวขอหลัก  หัวขอยอย 

1. ตัวจับยึดชิ้นงาน (Jig) มีฝุนสีเกาะ 
2. อุปกรณพนสีสกปรก 
3. เคร่ืองจักรพนสีสกปรก 

เคร่ืองจักร/อุปกรณ
(Machine/Tool) 

4. ชุดพนสีสกปรก 
5. คุณภาพสีไมไดตามมาตรฐาน 

วัตถุดิบ (Material) 
6. ชิ้นงานมีฝุนเกาะ 
7. ไมสวมใสชุดพนสี 

คน (Man) 
8. ผสมสีไมไดตามมาตรฐาน 
9. ความชื้นสัมพัทธไมอยูในคามาตรฐาน 
10. ฝุนจากโครงสราง 

วิธีการ/โครงสราง  
(Method/Structure) 

11. Air Balance ไมเหมาะสม 
 
 จากปจจัยตองคัดเลือกเพื่อหาปจจัยที่มีนัยสําคัญตออัตราการเกิดของเสียเม็ดฝุนโดย
การใชตารางวิเคราะหความบกพรองและผลกระทบ (Failure Model and Effect Analysis) 
 
ตารางที่ 12 วิเคราะหปจจัยที่มีผลกระทบตอการเกิดปญหาเม็ดฝุนดวย FMEA 

ปจจัยนําเขา 
หลักของ 

กระบวนการ 

ลักษณะความผิดพลาด 
ที่อาจเกิดขึ้น 

ผลกระทบจาก 
ความผิดพลาด 

คว
าม

รนุ
แร

ง 

สาเหตุของความ 
ผิดพลาด 

โอ
กา

สเ
กิด

 

การควบคุมในปจจุบัน 

กา
รต

รว
จจ

ับ 

RPN 

ตัวจับยึดช้ินงาน (Jig) มีฝุนสี
เกาะ 

ฝุนหลุดรวงใสช้ินงาน 8 
ไมไดทําความสะอาด
ตามแผน 

8 
แผนการทําความสะอาด
รายเดือน 

3 192 

อุปกรณพนสีสกปรก 
จายสีที่มีการปนเปอน
ของเม็ดฝุน 

8 
ไมไดทําความสะอาด
ตามแผน 

6 
แผนการทําความสะอาด
รายวัน 

2 96 

เครื่องจักรพนสีสกปรก 
จายสีที่มีการปนเปอน
ของเม็ดฝุน 

8 
ไมไดทําความสะอาด
ตามแผน 

8 
แผนการทําความสะอาด
รายเดือน 

3 192 

เครื่องจักร 
และอุปกรณ 

ชุดพนสีไมสะอาด 
ฝุนฟุงกระจายในหอง
พนสี 

6 
ไมไดซักตามระยะเวลาที่
กําหนด 

8 
แผนการทําความสะอาด
และเปลี่ยนใหมทุกสัปดาห 

2 96 

คุณภาพสีไมไดตามมาตรฐาน 
คุณสมบัติของสี
คลาดเคล่ือน 

4 
รับวัตถุดิบท่ีไมได
คุณภาพ 

7 
ขอกําหนดเปนเอกสาร
มาตรฐานการทํางาน 

1 28 

     
ตรวจวัดคามาตรฐานทุก 
Lot กอนการนําเขา 

  วัตถุดิบ 

ช้ินงานมีฝุนเกาะ นําพาเอาฝุนเขาระบบ 7 
ระบบการลางช้ินงานมี
ปญหา 

7 
เมื่อระบบเกิดปญหา จะตัด
ระบบอัตโนมัต ิ

1 49 

 
 
 



 

 

56 

ตารางที่ 12 วิเคราะหปจจัยที่มีผลกระทบตอการเกิดปญหาเม็ดฝุนดวย FMEA (ตอ) 

ปจจัยนําเขา 
หลักของ 

กระบวนการ 

ลักษณะความผิดพลาด 
ที่อาจเกิดขึ้น 

ผลกระทบจาก 
ความผิดพลาด 

คว
าม

รนุ
แร

ง 

สาเหตุของความ 
ผิดพลาด 

โอ
กา

สเ
กิด

 

การควบคุมในปจจุบัน 

กา
รต

รว
จจ

ับ 

RPN 

สวนผสมไมไดตามขอกําหนด 
คุณสมบัติของสี 
คลาดเคล่ือน 

5 ผิดพลาดจากการตวง 7 
ขอกําหนดเปนเอกสาร
มาตรฐานการทํางาน 

1 35 

     
พนักงานไดรับการอบรม
และผานการรับรอง 

  

ไมสวมใสชุดพนส ี
นําพาเอาฝุนจาก
ภายนอกเขาหองพนสี 

7 
ไมมีความรูความเขาใจ
ในขอกําหนด 

5 
ขอกําหนดการเขาพ้ืนที่
ควบคุมเฉพาะผูเกี่ยวของ 

1 35 
คนปฏิบัติงาน 

     
พนักงานไดรับการอบรม
และผานการรับรอง 

  

ความช้ืนสัมพัทธไมอยูในคา
มาตรฐาน 

คุณสมบัติของสีไมได
ตามขอกําหนด 

5 
สภาพอากาศแวดลอม
แปรปรวน 

3 แผนการตรวจวัดทุกช่ัวโมง 1 15 

   
ระบบควบคมุอุณหภูมิมี
ปญหา 

3 
สอบเทียบอุปกรณราย
สัปดาห 

  

ฝุนจากโครงสราง ฝุนหลุดรวงใสช้ินงาน 8 มีฝุนสะสมท่ีโครงสราง 6 
โครงสรางดานบนไมมี
ความซับซอน 

2 96 

     ทําความสะอาดรายสัปดาห   

โครงสราง 

Air Balance ไมเหมาะสม 
ฝุนฟุงกระจายในหอง
พนสี 

8 ตัวกรองฝุนตัน 7 
แผนการดูแลรักษาเปล่ียน
ทุก 6 เดือน 

3 168 

 
 จากการวิเคราะหปจจัยทั้ง 12 ปจจัยโดยการวิเคราะหลักษณะของความผิดพลาดที่
อาจเกิดขึ้น ความรุนแรงผลกระทบจากความผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้น โอกาสเกิดสาเหตุของความ
ผิดพลาด และการตรวจจับการควบคุม ผูศึกษาไดทําการคัดเลือกปจจัยที่มีคา RPN สูงกวา 100
มาดําเนินการประกอบดวย 3 ปจจัย คือ ความสะอาดของอุปกรณ (Jig) ความสะอาดของ
เคร่ืองจักร และความสมดุลของอากาศ (Air Balance) 
 
 5. หามาตรการตอบโตและนําไปปฏิบัติ (Countermeasure Implement) 
  จากปจจัยที่พบวามีผลตอคุณภาพชิ้นงานอยางมีนัยสําคัญ ผูวิจัยไดดําเนินการ
ทดลองเพ่ือปรับปรุง ทั้ง 3 ปจจัย โดยเรียงลําดับจากปจจัยที่มีผลกระทบมากที่สุด ดังนี้ 
 
  5.1 ความสะอาดของอุปกรณ (Jig) 
   จากการตรวจสอบวิธีการดูแลรักษาอุปกรณจับยึดพบวามีการกําหนดคา
มาตรฐานในความหนาของสีที่เกาะบนจิ๊กเสา (Main Jig) ไดไมเกิน 5 มิลลิเมตร และสําหรับจ้ิก 
แขวน (Sub Jig) ไมเกิน 3 มิลลิเมตร หากเกินกวาคาที่กําหนดฝุนสีที่สะสมบนอุปกรณดังกลาว 
จะหลุดรอนขณะที่นําพาชิ้นงานเขาสูกระบวนการพนและเปนสาเหตุใหเม็ดฝุนหลุดรวงใสชิ้นงาน 
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ตารางที่ 13 การวัดคาความหนาของจิ๊กเสา (Main Jig) ในการพนสีแตละครั้ง 

ลําดับ 
กอนเขาพนสี 

Diameter 
(mm.) 

พนสีรอบท่ี 1 
Diameter 

(mm.) 

พนสีรอบท่ี 2 
Diameter 

(mm.) 

คาตางคร้ังท่ี 1 
mm. 

คาตางคร้ังท่ี 2 
mm. 

มาตรฐาน 50 (5) <55 <55 <5 <5 

1 49.945 50.012 50.070 0.067 0.058 
2 50.560 50.632 50.704 0.072 0.072 
3 50.624 50.671 50.730 0.047 0.059 
4 50.276 50.388 50.455 0.112 0.067 
5 49.908 49.989 50.034 0.081 0.045 
6 51.012 51.065 51.177 0.053 0.112 
7 49.823 49.903 49.963 0.080 0.060 
8 50.211 50.285 50.340 0.074 0.055 
9 50.113 50.170 50.231 0.057 0.061 
10 49.687 49.758 49.845 0.071 0.087 

Average 50.216 50.287 50.355 0.071 0.068 

 
 จากการวัดคาเสนผานศูนยกลางจ๊ิกเสา กอนเขาพนสีเฉลี่ยอยูที่ 50.216 มิลลิเมตร 
ความหนาของสีที่เกาะบนจ๊ิกเสาพบวาที่การพนรอบที่ 1 คาเฉลี่ยความหนาสีอยูที่ 0.071 
มิลลิเมตร และเม่ือพนคร้ังที่ 2 เฉลี่ยอยูที่ 0.068 มิลลิเมตร ดังน้ันคาเฉลี่ยตอรอบการพน 1 คร้ัง
คือ 0.069 มิลลิเมตร จากขอกําหนดมาตรฐานของสายการผลิต ควบคุมคาเสนผานศูนยกลาง
ของจ๊ิกเสาที่ ต่ํากวา 55 มิลลิเมตร ดังน้ันจากขอมูลดังกลาวสามารถนําจ้ิกเขาสูกระบวนการได 
69.33 คร้ังหรือ 34.67 วันทํางาน (2 รอบกระบวนการตอ 1 วัน) 
 โดยวิธีการทําความสะอาดอุปกรณดังกลาว มีการวางแผนสําหรับทําความสะอาดจ๊ิก
เสา (Main Jig)  โดยการนําเขาเครื่องลอกจ๊ิก (Jig Stripper) เดือนละ 1 คร้ัง (25 วันทํางาน) 
ดังน้ันตามการคํานวณความหนาของจิ๊กเสาจะมีคาประมาณ 53.666 มิลลิเมตร ซึ่งอยูในคา
มาตรฐานที่กําหนด 55.000 มิลลิเมตร 
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ตารางที่ 14 การวัดคาความหนาของจิ๊กแขวน (Sub Jig) ในการพนสีแตละครั้ง 

ลําดับ 
กอนเขาพนสี 

Diameter 
(mm.) 

พนสีรอบท่ี 1 
Diameter 

(mm.) 

พนสีรอบท่ี 2 
Diameter 

(mm.) 

คาตางคร้ังท่ี 1 
mm. 

คาตางคร้ังท่ี 2 
mm. 

มาตรฐาน 25 (3) <28 <28 <3 <3 

1 25.011 25.130 25.207 0.119 0.077 
2 24.897 24.975 25.068 0.078 0.093 
3 24.984 25.078 25.178 0.094 0.100 
4 25.215 25.290 25.383 0.075 0.093 
5 25.556 25.626 25.702 0.070 0.076 
6 25.415 25.488 25.560 0.073 0.072 
7 25.088 25.181 25.272 0.093 0.091 
8 24.990 25.094 25.178 0.104 0.084 
9 25.042 25.114 25.190 0.072 0.076 
10 25.135 25.215 25.286 0.080 0.071 

Average 25.133 25.219 25.302 0.086 0.083 

 
 จากการวัดคาเสนผานศูนยกลางจ๊ิกแขวน (Sub Jig) กอนเขาพนสีเฉลี่ยอยูที่ 25.133 
มิลลิเมตร ความหนาของสีที่เกาะจ๊ิกแขวน พบวาที่การพนรอบที่ 1 คาเฉลี่ยความหนาสีอยูที่ 
0.086 มิลลิเมตร และเม่ือพนคร้ังที่ 2 เฉลี่ยอยูที่ 0.083 มิลลิเมตร ดังน้ันคาเฉลี่ยตอรอบการพน 
1 คร้ังคือ 0.085 มิลลิเมตร จากขอกําหนดมาตรฐานของสายการผลิต ควบคุมคาเสนผาน
ศูนยกลางของจิ๊กแขวน ที่ ต่ํากวา 28 มิลลิเมตร ดังนั้นจากขอมูลดังกลาวสามารถนําจ้ิกเขาสู
กระบวนการได 33.905 คร้ังหรือ 16.952 วันทํางาน (2 รอบกระบวนการตอ 1 วัน) 
 โดยวิธีการทําความสะอาดกอนการปรับปรุง มีการวางแผนสําหรับทําความสะอาด จ๊ิก 
แขวน (Sub Jig) โดยการนําเขาเครื่องลอกจ๊ิก (Jig Stripper) เดือนละ 1 คร้ัง (25 วันทํางาน) 
ดังน้ันตามการคํานวณความหนาของจิ๊กเสาจะมีคาประมาณ 29.361 มิลลิเมตร ซึ่งเกินกวาคา
มาตรฐานที่กําหนด 28.000 มิลลิเมตร ดังนั้นผูวิจัยจึงไดทําการปรับปรุงเพ่ือใหคาความหนาสีอยู
ในคามาตรฐาน โดยปรับเพ่ิมความถี่การทําความสะอาดจากเดือนละ 1 ครั้ง โดยพิจารณาจาก   
จ๊ิกแขวนลําดับที่ 5 ซึ่งมีคาความหนาเริ่มตนสูงที่สุด 25.556 มิลลิเมตร ซึ่งสามารถนําจ้ิกเขาสู
กระบวนการได 28.905 คร้ังหรือ 14.452 วันทํางาน จะทําการปรับปรุงเปน 2 สัปดาหตอ 1 คร้ัง
เพ่ือควบคุมการสะสมของฝุนบนอุปกรณ 
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  5.2 ความสมดุลของอากาศ (Air Balance)  
   โครงสรางสายการผลิตไดมีการจายอากาศเขาสูระบบพนสีซึ่ง เปนระบบปด
โดยวางโครงสรางและทิศทางลมใหมีการไหลทางเดียว (Lamina Flow) โดยจะทําการจายลม ดวย
แหลงกําเนิดลม (Air Supply) ผานมายังตัวกรอง (Filter) เพ่ือควบคุมฝุนผงโดยควบคุมแรงดัน
อากาศที่ตัวกรองเพื่อใหสอดคลองกับตัวดูดอากาศที่ความถี่ 50 เฮิรตซ ซึ่งกอนการปรับปรุงมี
การกําหนดคาการจายอากาศไวดังนี้ 
 
ตารางที่ 15 มาตรฐานการจายอากาศ 

อุปกรณ จุดตรวจวัด 
มาตรฐาน 
พาสคาล 

ROBOT T/C ROOM 
BAG FILTER 

MANUAL T/C ROOM 
0 - 200 

 
 ชวงคาแรงดันอากาศที่กําหนดตามมาตรฐานคือ 0 - 200 พาสคาล ซึ่งวัดจากแรงดันที่
ผานตัวตัวกรอง (Filter) โดยแรงดันที่ผานตัวกรองจะขึ้นอยูกับอายุการใชงานของตัวกรอง ซึ่งมี
อายุการใชงาน 6 เดือน ตัวกรองจะตันและตองทําการเปลี่ยนใหม และความถี่มอเตอรดูดอากาศ
กําหนดไวที่คาคงที่ 50 เฮิรตซ   
 

 
 

รูปที่ 25 กราฟแสดงความสัมพันธระหวางระยะเวลาและแรงดันอากาศที่ใช 
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 จากน้ันทําการตรวจสอบ การปรับตั้งคาความถี่ของตัวดูดอากาศในชวง 3 เดือนโดย
เม่ือแรงดันอากาศเปลี่ยนแปลงไป มีผลทําใหตองมีการปรับตั้งคาความถี่ตัวดูดอากาศ เพ่ือรักษา
ความสมดุลของกอากาศภายในหองพนสีปองกันการฟุงกระจายของฝุน มีวิธีการตรวจสอบความ
สมดุลของอากาศดังนี้ 
 1. วัดจากแนวเสนดายในหองพนสีชั้นบน (Top Coat Booth) มีการติดตั้งเสนดายไว
ดานบนของหองพนเพ่ือสังเกตทิศทางการไหลของอากาศ หากคาความสมดุลของอากาศเหมาะสม 
เสนดายจะอยูในแนวเสนตรง 
 2. วัดจากเคร่ืองปลอยควัน ทําการปลอยควัน ในพ้ืนที่ทําการวัด และทิศทางการลอย
ของควัน ถาคาความสมดุลของอากาศมีความเหมาะสม ควันจะลอยในทิศทางเปนเสนตรง 
 ดังน้ันในการปรับปรุงควบคุมคาชวงของแรงดันลม โดยกําหนดเปนคาชวงที่แคบลง 
และกําหนดคาสําหรับการปรับไวดังนี้ 
 พบวาที่คาคงที่ 50 เฮิรตซ กําหนดแรงดันระหวาง 0-30 หากเกินที่กําหนดตองทําการ
เปลี่ยนตัวกรอง แตในทางปฏิบัติไมสามารถเปลี่ยนความถี่ของการเปลี่ยนตัวกรองได เน่ืองจาก
มีคาใชจายที่สูงมาก ดังนั้นไดกําหนดการปรับคาความถี่ของมอเตอรดูดอากาศ ดังกราฟดานลาง 
 

 
 

รูปที่ 26 กราฟแสดงความสัมพันธระหวางความถี่มอเตอรและแรงดันลม 
 
ตารางที่ 16 สรุปคาความถี่มอเตอรที่ใชและคาแรงดันลมควบคุม 

ความถ่ีมอเตอร (Hz) คาควบคุม (Pa) 
50 0-40 
52 40-60 
54 60-80 
56 80-90 
58 90-110 
60 110-120 

(Pa) 
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 เม่ือไดคาความสัมพันธดังตาราง ทําการปรับเปลี่ยนรูปแบบของใบตรวจสอบเพื่อให
สามารถควบคุมคาความสัมพันธที่ไดจากการทดลอง 
 
  5.3 วิธีการทําความสะอาดหัวพนสี (Atomizer) และเครื่องจักรพนสี  
   ผลการวิเคราะหปจจัยที่มีผลตอการเกิดฝุนบนชิ้นงาน อันเน่ืองมาจากการทํา
ความสะอาดหัวพนสีและและเครื่องจักรพนสี สําหรับวิธีการทําความสะอาดหัวพนสีกอนการ
ปรับปรุงพบวามีการใหพนักงานใชเข็มแยงหัวทิพ ในการแยงรูหัวพนสี (Atomizer) ซึ่งตองใช
เวลาในการทําความสะอาด 8 ชั่วโมงตอ 1 หัว และเม่ือทําการตรวจสอบดวยตาเปลาพบวายังคง
มีเศษสีจากการทําความสะอาดเหลืออยูภายในรู และบริเวณรอบๆ ดังน้ันจึงไดมีการปรับเปลี่ยน
วิธีการลางโดยใชเครื่องอัลตราโซนิค ปลอยความถี่ผานน้ําเพ่ือเขาไปกะเทาะคราบสีภายใน
ออกมา จากหัวพนสีและบริเวณโดยรอบ 
 
 6. ประเมินผลการแกปญหา (Check Result) 
  จากการปรับปรุงปจจัยที่มีผลตอการการเกิดฝุนบนผิวสีชิ้นงาน (Dust on Film) 
ทั้ง 3 ปจจัย คือ ความสะอาดของอุปกรณจับยึด ความสมดุลของอากาศ (Air Balance) และ
ความสะอาดของหัวพนสี เก็บขอมูลหลังจากการปรับปรุงไดผลดังนี้ 
 
  6.1 สัดสวนของเสียเม็ดฝุนบนผิวสี (Dust on Film) 
 
ตารางที่ 17 ผลการเก็บขอมูลของเสียหลังจากการปรับปรุงปจจัย 

มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม 
เดือน จํานวน 

(ชิ้น) 
เปอรเซ็นต 

(%) 
จํานวน 

(ชิ้น) 
เปอรเซ็นต 

(%) 
จํานวน 

(ชิ้น) 
เปอรเซ็นต 

(%) 
ยอดผลิต 22,290 16,722 26,514 
ฝุน (Dust on Film) 3,622 16.25% 2,381 14.24% 3,368 12.70% 
ฝุน (Dust in Film) 3,091 13.87% 2,474 14.79% 3,745 14.12% 
สีไหล/ยอย (Flow) 540 2.42% 434 2.60% 382 1.44% 
สีบาง (Thin) 640 2.87% 511 3.06% 387 1.46% 
น้ํามัน (Oil) 682 3.06% 880 5.26% 1,692 6.38% 
รอยขัด (Sand) 675 3.03% 285 1.70% 379 1.43% 
คราบน้ํา (Water) 27 0.12% 47 0.28% 36 0.14% 
สีเดือด (Pin) 0 0.00% 0 0.00% 0 0.00% 
ผิวหยาบ (Orange) 0 0.00% 0 0.00% 0 0.00% 
สีตาง (Difference) 15 0.07% 0 0.00% 0 0.00% 
ครีบ (Burr) 200 0.90% 94 0.56% 122 0.46% 
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ตารางที่ 17 ผลการเก็บขอมูลของเสียหลังจากการปรับปรุงปจจัย (ตอ) 
มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม 

เดือน จํานวน 
(ชิ้น) 

เปอรเซ็นต 
(%) 

จํานวน 
(ชิ้น) 

เปอรเซ็นต 
(%) 

จํานวน 
(ชิ้น) 

เปอรเซ็นต 
(%) 

สีดูด (Sink) 2 0.01% 10 0.06% 0 0.00% 
รอยขีดขวน (Scratch) 471 2.11% 445 2.66% 519 1.96% 
อื่นๆ (etc.) 366 1.64% 194 1.16% 316 1.19% 
NG2 6,709 30.10% 5,374 32.14% 7,578 28.58% 
NG1 10,331 46.35% 7,755 46.38% 10,946 41.28% 

 
 จากตารางที่ 17 แสดงผลการเก็บขอมูลของเสียในชวง 3 เดือน หลังจากการปรับปรุง 
โดยไดทําการปรับปรุงปจจัยที่ 1 คือความถี่ในการทําความสะอาดอุปกรณจับยึดเปน 1 คร้ัง ตอ 
2 สัปดาห และ 2 คือ คาความสมดุลของอากาศควบคุมที่ 20 พาสคาล ปจจัยที่ 3 การทําความ
สะอาดหัวพนสี พบวาของเสียเม็ดฝุนในลดลง จากเดือนมีนาคมถึงพฤษภาคมที่รอยละ 19.24 
เหลือรอยละ 16.25 เดือนมิถุนายน รอยละ 14.24 ในเดือนกรกฎาคม รอยละ 12.7 ในเดือนสิงหาคม 
ดังแสดงในแผนภูมิแทง 
 

 
 

รูปที่ 27 แผนภูมิแทงแสดงสัดสวนของเสยีเม็ดฝุนบนผวิสีชั้นบน (Dust on Film) 
 
 แผนภูมิแทงแสดงสัดสวนของเสียเม็ดฝุนบนผิวสีชั้นบน ในชวงที่ทําการศึกษาเปน
ระยะเวลา 6 เดือน ผลการศึกษาทําใหสัดสวนของเสียมีแนวโนมที่ดีขึ้น โดยวัดผลจากคาเฉลี่ย
สัดสวนของเสียรายเดือนที่ลดลง 
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รูปที่ 28 แผนภูมิแทงแสดงสัดสวนของเสยีรวม 
  
 แผนภูมิแทงแสดงสัดสวนของเสียภาพรวม ในชวงที่ทําการศึกษาเปนระยะเวลา 6 เดือน 
ผลการศึกษาทําใหสัดสวนของเสียในภาพรวมมีแนวโนมที่ดีขึ้น โดยวัดผลจากคาเฉลี่ยสัดสวน
ของเสียรายเดือนที่ลดลง 
 
  6.2 ระยะเวลาการซอมขัดเคลือบชิ้นงาน 
 
ตารางที่ 18 ผลการเก็บขอมูลระยะเวลาการซอมหลังจากการปรับปรุงปจจัย 

กะเชา (A) (08:00-17:00) กะบาย (B) (17:00-01:30) 
ลําดับช้ินงาน พนักงาน 

คนที่ 1 
พนักงาน 
คนที่ 2 

พนักงาน 
คนที่ 3 

พนักงาน 
คนที่ 1 

พนักงาน 
คนที่ 2 

พนักงาน 
คนที่ 3 

1 39 55 32 43 59 47 
2 30 45 46 42 53 62 
3 45 38 48 60 48 60 
4 43 48 58 54 60 45 
5 50 36 54 67 64 43 
6 34 40 30 55 78 37 
7 29 48 34 31 39 41 
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ตารางที่ 18 ผลการเก็บขอมูลระยะเวลาการซอมหลังจากการปรับปรุงปจจัย (ตอ) 
กะเชา (A) (08:00-17:00) กะบาย (B) (17:00-01:30) 

ลําดับช้ินงาน พนักงาน 
คนที่ 1 

พนักงาน 
คนที่ 2 

พนักงาน 
คนที่ 3 

พนักงาน 
คนที่ 1 

พนักงาน 
คนที่ 2 

พนักงาน 
คนที่ 3 

8 38 35 47 28 32 56 
9 33 32 33 39 32 56 
10 43 56 35 40 52 38 

คาเฉล่ียตอคน (วินาที) 38.4 43.3 41.7 45.9 51.7 48.5 
คาเฉล่ียรวม (วินาที) 44.92 

 
 ระยะเวลาในการซอมขัดเคลือบชิ้นงานจากกอนปรับปรุงเฉลี่ยสูงสุดอยูที่ 53.12 วินาที 
หลังจากการปรับปรุงทั้ง 3 ปจจัยทําการเก็บขอมูลในวันที่ 30 เดือนสิงหาคมพบวา เวลาเฉลี่ย
สูงสุดรายบุคคลอยูที่ 51.7 วินาที และเฉลี่ยรวมอยูที่ 44.92 วินาที ลดลงรอยละ 15.44 โดย
สามารถสรุปผลจากการดําเนินงานไดดังตารางที่ 19 
 
ตารางที่ 19 ผลหลังจากการปรับปรุงปจจัย 

หัวขอเปาหมาย กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง เปาหมาย 
อัตราสวนของเสียประเภทฝุนบนพื้นผิวสี 19.24% 12.70% 33.99% 
ระยะเวลาการซอมขัดเคลือบ (วินาที/ชิ้น) 53.12 44.92% 15.44% 

 
 7. ควบคุมกระบวนการ (Control) 
  หลังจากทําการการปรับปรุงปจจัยที่มีผลตอการเกิดปญหาเม็ดฝุนบนพื้นผิวสี 
(Topcoat) คือ ความสะอาดของจิ๊ก โดยปรับเพ่ิมความถี่การทําความสะอาดเพ่ือลดการสะสม
ของฝุนจากภายนอก และ การปรับวิธีการควบคุมความสมดุลของอากาศใหมีความแคบลง เพ่ือ
ลดความผันผวนของทิศทางลมภายในหองพน และการปรับวิธีการทําความสะอาดหัวพนสีของ
เคร่ืองจักรพนสีจากวิธีการแยงรูพนสีดวยคนเปนการใชเคร่ืองอัลตราโซนิกในการทําความ
สะอาด จะตองมีการกําหนดวิธีการควบคุมจุดเปลี่ยนแปลงและกระบวนการ เพ่ือใหเกิด
เสถียรภาพในกระบวนการโดยการควบคุมเปนรายชั่วโมง รายวัน รายสัปดาห และรายเดือน 
ดังนี้ 
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  7.1 ใบตรวจสอบของเสียการผลิตทุก 2 ชั่วโมง (Part NG Daily Check) 
 
กราฟติดตามของเสียของแผนกพนสี

Date : ………….
%
20
19
18
17
16
15
14
13
12
11
10
9
8
7
6
5
4
3
2
1

time 10:00 12:00 15:00 17:00 19:00 22:00 0:00 2:00 4:00 6:00 8:00
product (Pcs.)
comp/polish (Pcs.)
%
NG2 (Pcs.)
%
dust (Pcs.)
%
Flow (Pcs.)
%
Thin (Pcs.)
%
Sanding (Pcs.)
%
Etc. (Pcs.)
%
shift
In charge
Leader
Foreman  
 

รูปที่ 29 ใบตรวจสอบของเสียการผลิตทกุ 2 ชั่วโมง (Part NG Daily Check) 
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  7.2 ใบตรวจสอบแรงดันลมรายวัน (Filter Daily Check)   
 

DATA  CHECK    ประจําวัน FILTER  หลัง BOOTH  LINE   …………….

ITEM STANDARD
    (  Pascals  ) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

BAG FILTER AIR BLOW A , x
AIR BLOW  ROOM 0 - 200 B , y

C , z
FILTER AR6  MICRO 600 A , x
AIR BLOW  ROOM 0 - 150 B , y

C , z
BAG FILTER A , x
SETTING   AIR BLOW 0 - 200 B , y

C , z
FILTER AR6  MICRO 600 A , x
SETTING   AIR BLOW 0 - 150 B , y

C , z
A , x
B , y
C , z

         REMARK

2

3

4

CHECKER

FOREMAN

No. SHIFT
เดอืน  September   /  2016

1

1

CHIEF

3

 
 

รูปที่ 30 ใบตรวจสอบแรงดันลมรายวัน (Filter Daily Check) 
 
 แผนภูมิควบคุมกระบวนการ (X Bar R Chart) 
 หลังจากการปรับปรุงปจจัยที่มีผลตอการเกิดปญหาเม็ดฝุนไดจัดใหมีการกําหนด
หัวขอควบคุมรายวันและใหเกิดเสถียรภาพในการควบคุมปญหาเม็ดฝุนกําหนดใหควบคุม
กระบวนการดวยแผนภูมิควบคุมเปนเวลา 3 เดือน  
 ผลจากการปรับปรุงปจจัย สามารถลดสัดสวนของเสียเม็ดฝุนบนพื้นผิวสี ที่เกิดขึ้นได
รอยละ 33.99 หรือ 2,495 ชิ้น ใน 3 เดือน สามารถลดคาซอมชิ้นงาน 3,503 บาท และ 
ระยะเวลาการซอมที่ลดลง 8.2 วินาทีตอชิ้น สามารถลดคาแรงพนักงาน 1.0417 บาทตอวินาที 
จํานวนเฉลี่ย 3,123 ชิ้น สามารถลดตนทุนคาแรงได 26,676 บาทตอเดือน 
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สรุปผลการวิจัย 
 จากการพิจารณาปจจัยที่มีผลตอการเกิดฝุนบนผิวสีชิ้นงาน (Dust on Film) พบวามี
ปจจัยที่มีผลตอการเกิดของเสียฝุนบนผิวสีมากที่สุด 3 ปจจัยคือ ความสะอาดของอุปกรณจับยึด 
(Jig & Tool) ความสมดุลของอากาศ (Air Balance) และความสะอาดของหัวพนสี (Atomizer) 
สามารถสรุปผลการปรับปรุงไดดังนี้ 
 1. ปจจัยดานความถี่ในการทําความสะอาดอุปกรณ จับยึด (Jig Tools)  
  จากการตรวจสอบความเหมาะสมในการทําความสะอาดอุปกรณจับยึด พบวาการ
ทําความสะอาดของจิ๊ก ลอคยังไมเหมาะสม เปนสาเหตุใหเกิดฝุนรวงใสชิ้นงานโดยตรง จึง
ปรับปรุงความถี่ในการทําความสะอาดอุปกรณจับยึดจาก 1 ครั้งตอ 1 เดือน เปน 1 ครั้ง ตอ 2 
สัปดาห  
 2. ปจจัยดานความสมดุลของอากาศ (Air Balance)  
  คาความสมดุลของอากาศมีการควบคุมเปนชวงแรงดันอากาศ ซึ่งเปนคาชวงที่มี
ความกวางและมีความผันแปร ในขณะที่ความถี่มอเตอรดูดอากาศควบคุมที่คาคงที่ที่ 50 เฮิรตซ 
จึงไดทําการทดลงหาความสัมพันธของแรงดันอากาศ และคาความถี่มอเตอรสามารถสรุปไดวาที่
ความถี่มอเตอรดูดอากาศที่ 50 เฮิรตซ ควบคุมที่ 20-50 พาสคาล และทําการปรับคาความถี่ของ
มอเตอรเม่ือคาแรงดันอากาศสูงขึ้น  
 3. ปจจัยดานวิธีการทําความสะอาดหัวพนสี (Atomizer) 
  ในการทําความสะอาดหัวพนสี (Atomizer) จากเดิมใชเข็มแยงหัวทิพในการลางแต
พบวามีคราบสีเกาะภายในรูพนสี ทําการปรับปรุงโดยการใชเครื่องลางดวยคลื่นอัลตราโซนิค 
สามารถทําความสะอาดในบริเวณที่เปนรูพนสีไดโดยไมมีคราบสีเกาะอยูดานใน 
  จากการดําเนินการทั้ง 3 ปจจัย พบวาของเสียเม็ดฝุนบนพ้ืนผิวสี ลดลงจากเดือน
มีนาคมถึงพฤษภาคมที่รอยละ 19.24 เหลือรอยละ 16.25 เดือนมิถุนายน รอยละ 14.24 ใน
เดือนกรกฎาคม รอยละ 12.7 ในเดือนสิงหาคม และสามารถลดระยะเวลาในการซอมขัดเคลือบ
ระยะเวลาในการซอมขัดเคลือบชิ้นงานจากกอนปรับปรุงเฉลี่ยสูงสุดอยูที่ 53.12 วินาที หลังจาก
การปรับปรุงทั้ง 3 ปจจัยทําการเก็บขอมูลในเดือนสิงหาคมพบวา เวลาเฉลี่ยสูงสุดรายบุคคลอยูที ่
51.7 วินาที และเฉลี่ยรวมอยูที่ 44.92 วินาทีลดลงรอยละ 15.44 
 
ขอเสนอแนะ 
 การศึกษาการควบคุมคุณคุมคุณภาพชิ้นงาน ในกระบวนการพนสีพลาสติกดวย 
กระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story) กรณีศึกษาบริษัทไทยฮอนดา แมนูแฟคเจอริ่ง จํากัด 
ดําเนินการปรับปรุง  3 ปจจัย ที่มีผลตอการเกิดของเสีย สงผลใหสัดสวนของเสียลดลงไดตาม
เปาหมาย และมีขอเสนอแนะเพื่อดําเนินการเพ่ิมเติม เพ่ือใหไดผลลัพธที่มีประสิทธิภาพเพ่ิมมากขึ้น 
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 ขอเสนอแนะสําหรับการศึกษาครั้งนี้ 
 1. ปจจัยดานความถี่ในการทําความสะอาดอุปกรณ จับยึด (Jig Tools)  
  เปนปจจัยที่มีผลกระทบตอการเกิดปญหาคุณภาพเม็ดฝุน ในชิ้นงานโครงไฟหนา
มากท่ีสุด เม่ือทําการปรับความถี่ในการทําความสะอาด เปน 2 สัปดาหตอ 1 ครั้ง สามารถลด
สัดสวนการเกิดปญหาในชิ้นงานดังกลาวได ซึ่งในการพนสีชิ้นงานในแตละรุนจะมีอุปกรณจับยึด 
(Jig) เปนอุปกรณเฉพาะรุน จึงควรเพ่ิมการตรวจสอบควบคูไปกับยอดการผลิต ในกรณีรุนที่มี
ยอดการผลิตสูงกวา อุปกรณดังกลาวจะมีรอบการใชงานสูง ควรพิจารณาปรับความถี่เพ่ิมขึ้น
ตามความเหมาะสมของการใชงาน 
 2. ปจจัยดานความสมดุลของอากาศ (Air Balance) 
  จากความสัมพันธระหวาง คาแรงดันอากาศ และความถี่มอเตอรดูดอากาศ พบวา
เม่ือคาแรงดันอากาศเปลี่ยนไป ตองมีการปรับตั้งคาความถี่ของมอเตอร แตจากมาตรฐานการ
ตรวจสอบคาแรงดันอากาศคือวันละ 1 คร้ัง ดังน้ันหากคาแรงดันอากาศผันแปรไปจากคาที่
กําหนด หรือเกิดความผิดปกติ เจาหนาที่จะไมสามารถรับทราบขอมูลไดทันที ทําใหมีโอกาสเกิด
ของเสียได ดังน้ันควรมีการติดตั้งอุปกรณตั้งเตือนดวยระบบเสียง ใหดังเตือนเม่ือคาแรงดัน
อากาศผันแปรเกินกวาคาที่กําหนดไว เพ่ือใหเจาหนาที่สามารถทําการแกไขไดทันทีกอนเกิด
ปญหา 
 3. ปจจัยดานการทําความสะอาดหัวพนสี (Atomizer) 
  ปจจัยดานการทําความสะอาดหัวพนสี ทําการปรับปรุงโดยการใชเคร่ืองลางดวย
คลื่นอัลตราโซนิค จากเดิมใชเข็มแยงหัวทิพในการลาง สวนนี้จะมีขั้นตอนวิธีการทํางานที่
เปลี่ยนแปลงไป ดังน้ันตองมีการกําหนดขั้นตอนวิธีการทํางานที่มีความชัดเจน และตองกําหนด
ผูรับผิดชอบหรือผูที่ไดรับอนุญาตใหใชเคร่ืองดังกลาว รวมถึงการประเมินความเสี่ยงดานความ
ปลอดภัยในการทํางาน 
 
 ขอเสนอแนะสําหรับการศึกษาครั้งถัดไป 
 1. ปจจัยที่มีความเกี่ยวของอ่ืนๆ 
  จากผลการศึกษาดังกลาวขางตนยังพบวามีปจจัยที่มีความเก่ียวของ และมีผลตอ
การเกิดของเสียเม็ดฝุนถึง 11 ปจจัย  หลังจากการปรับปรุงปจจัยหลักทั้ง 3 ปจจัยแลว ควรมี
แนวทางในการควบคุมปจจัยอ่ืนๆ เชน การควบคุมความสะอาดของชุดพนสี หรือมาตรการที่
เก่ียวของกับฝุนจากโครงสราง เพ่ือใหเกิดการดําเนินการจัดการปญหาของเสียเม็ดฝุนอยาง
ตอเน่ือง และเหลือนอยที่สุด 
 2. ปจจัยรวมกับปญหาฝุนใตผิวสี 
  นอกจากเปาหมายการลดของเสียฝุนบนผิวสีชั้นบน (Top Coat) ในการศึกษาครั้ง
นี้พบวาของเสียฝุนใตผิวสี (Under Coat) มีแนวโนมที่ดีขึ้นดวยจากคาเฉลี่ย 3 เดือน มีนาคมถึง
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พฤษภาคม อยูที่รอยละ 15.75 ลดลงในชวง 3 เดือนหลังที่ไดปรับปรุงปจจัยเหลือรอยละ 14.26 
แสดงถึงปจจัยที่ไดปรับปรุงเปนปจจัยรวมที่มีผลตอของเสียเม็ดฝุนใตผิวสี (Under Coat) ดวย 
และทําใหของเสียภาพรวมลดลง ดังนั้นในการศึกษาครั้งตอไป ควรพิจารณาปรับปรุงของเสีย
เม็ดฝุนเพ่ือหาปจจัยรวม ที่มีผลกระทบตอการเกิดเม็ดฝุนทั้ง 2 ประเภทไปพรอมๆ กัน เพ่ือให
ไดผลลัพธที่ดีขึ้น 
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