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 ดาริกา ตั้งจิตเสถียรกุล : การควบคุมคุณภาพชิ้นงานในกระบวนการพนสีพลาสติก
ดวย กระบวนการควบคุมคุณภาพ กรณีศึกษา บริษัทไทยฮอนดา แมนูแฟคเจอร่ิง 
จํากัด.  อาจารยที่ปรึกษา : ดร. ไพบูลย จงผิตะ, 74 หนา. 

            
 การศึกษาในครั้งน้ี ไดมุงเนนศึกษาการควบคุมคุณภาพชิ้นงาน ในกระบวนการพนสี
พลาสติกดวย กระบวนการควบคุมคุณภาพ กรณีศึกษา บริษัทไทยฮอนดา แมนูแฟคเจอริ่ง 
จํากัด โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือลดของเสียในกระบวนการพนสีพลาสติก ประเภทเม็ดฝุนบนผิวสี
ชั้นบน (Top Coat) ของชิ้นงานโครงไฟหนา (Cover Front) รถจักรยานยนต เพ่ือศึกษาการ
ควบคุมปจจัยที่สงผลตอคุณภาพของชิ้นงาน และเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตในแงของการลด
เวลาการซอมชิ้นงาน ดวยกระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story)  โดยทําการเก็บขอมูลของ
เสียจากการพนสีพลาสติกชิ้นงานโครงไฟหนา (Cover Front) จํานวน 117,073 ชิ้น (กลุมตัว
อยาที่ศึกษา 100%) ระยะเวลาการศึกษาตั้งแตเดือน มีนาคม-สิงหาคม พ.ศ.2559 โดยทํา 
การศึกษาปจจัยที่มีผลตอคุณภาพชิ้นงานโครงไฟหนา 3 ปจจัย คือ ความสะอาดของอุปกรณจับ
ยึด คาความสมดุลของอากาศ และความสะอาดของอุปกรณพนสี การศึกษาเริ่มจากขั้นตอนการ
คัดเลือกปญหา (Select Topic) โดยใชใบตรวจสอบ (Check Sheet) และทําความเขาใจ
สถานการณ (Understanding Situation) พบวาสัดสวนของเสียที่พบมากที่สุดคือ ปญหาเม็ดฝุน
บนผิวสีชั้นบนคิดเปนรอยละ 19.24 ของยอดผลิต ดังน้ันในการศึกษาครั้งน้ีจึงพิจารณาควบคุม
ปญหาคุณภาพ ประเภทเม็ดฝุนบนพ้ืนผิวสี โดยวางแผนการดําเนินกิจกรรม (Plan Activities) 
เปนเวลา 6 เดือน  
 ผลการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา (Analyze) ดวยแผนภูมิแสดงเหตุและผล และ
การวิเคราะหผลกระทบและความบกพรอง (FMEA) พบปจจัยที่มีผลกระทบตอการเกิดเม็ดฝุน 3 
ปจจัยหลักคือ ความสะอาดของอุปกรณจับยึด คาความสมดุลของอากาศ และความสะอาดของ
อุปกรณพนสี จึงดําเนินการหามาตรการตอบโต (Implement Countermeasure) โดยปรับปรุง
ความถี่การทําความสะอาดอุปกรณจับยึดปรับปรุงเปน 1 คร้ังตอ 2 สัปดาห  ปรับคาความสมดุล
ของอากาศอยูที่คาควบคุม 20-30 พาสคาล และปรับปรุงวิธีการทําความสะอาดหัวพนสี เปนการ
ลางดวยอัลตราโซนิก ผลหลังจากปรับปรุง (Check Result) ทั้ง 3 ปจจัย พบวาอัตราของเสียเม็ด
ฝุนลดลงจากรอยละ 19.24 เหลือรอยละ 14.40 ไดควบคุมกระบวนการ (Control) ดวยการ
ตรวจสอบรายวัน (Daily Check Sheet) และแผนภูมิควบคุมกระบวนการ (Control Chart) ทํา
ใหสามารถลดตนทุนการซอมลงได 3,503 บาทในระยะเวลา 3 เดือน และลดระยะเวลาในการ
ซอมชิ้นงานจาก 53.12 วินาทีตอชิ้น เหลือ 44.92 วินาทีตอชิ้น ทําใหสามารถลดตนทุนดาน
คาแรงลงได 26,676 บาทตอเดือน 
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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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 การดําเนินงานสารนิพนธในครั้งน้ี ประสบความสําเร็จดวยดีตลอดระยะเวลาที่ผานมา   
ผูศึกษาตองขอกราบขอบพระคุณ ดร. ไพบูลย จงผิตะ  อาจารยที่ปรึกษางานสารนิพนธและ  
ผูชวยศาสตราจารย ดร. จักร ติงศภัทิย ประธานกรรมการสอบ ที่ใหความกรุณาใหคําแนะนําใน
การดําเนินงานวิจัย ตลอดจนการชวยแกไขอุปสรรคตางๆ จนสามารถลุลวงไปไดดวยดี 
 ขอขอบพระคุณตอบริษัท ไทยฮอนดา แมนูแฟคเจอริ่ง จํากัด ที่ใหความกรุณาเปน
สถานที่ใหความรูและสนับสนุนการดําเนินงาน คุณสายัณห เอ้ือทาน หัวหนาแผนกพนสี คุณสมยศ 
สมจิตรหัวหนางานและคณะทํางานแผนกพนสีทุกทานที่ใหความรวมมือในการทําการศึกษา
ทดลองและใหคําแนะนําในการดําเนินการตลอดจนชวยผลักดันใหการดําเนินงานสารนิพนธ
ประสบความสําเร็จ จึงใครขอขอบคุณอยางสูงมา ณ โอกาสน้ี 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 กระบวนการพนสีชิ้นงานพลาสติกเปนกระบวนการเคลือบผิวชิ้นงาน ดวยสวนผสม
ทางเคมีเพ่ือการเพิ่มเติมสีสันใหแกชิ้นงานที่เปนสวนประกอบของผลิตภัณฑ เพ่ิมความแข็งแรง
ของพ้ืนผิวพลาสติก และสรางแรงดึงดูดใจในสินคาของลูกคา ปจจุบันโรงงานกรณีศึกษาบริษัท
ไทยฮอนดา แมนูแฟคเจอริ่ง มียอดผลิตอยูที่ 6,000 คันตอวัน บริษัทผูผลิตและออกแบบ
ผลิตภัณฑรถจักรยานยนต นอกจากจะใหมีสมรรถนะในการขับขี่ที่เปนเง่ือนไขพ้ืนฐานในการใช
งานของผูบริโภคแลว ยังตองออกแบบใหมีความทนทานที่สามารถยืดอายุการใชงานของชิ้นงาน
พลาสติก รวมถึงใหมีสีสันที่สวยงามโดดเดน เพ่ือดึงดูดใจและทําใหทําใหผลิตภัณฑเปนที่
ตองการของตลาด และสามารถแขงขันกับคูแขงขันได 
 คุณภาพเปนปจจัยที่สําคัญอยางหน่ึง ตอการตัดสินใจเลือกซ้ือผลิตภัณฑของลูกคา 
คุณภาพที่ดีและความมีเสถียรภาพ จะสรางความเชื่อม่ันใหแกผลิตภัณฑและชื่อเสียงของแบรนด 
การควบคุมและรับประกันคุณภาพจากผูผลิต จึงเปนพ้ืนฐานในการกําหนดเง่ือนไขดานการผลิต  
 ในกระบวนการผลิต คุณภาพชิ้นงานในการพนสีจะสงผลตอคุณภาพ ที่ลูกคาหรือ
ผูบริโภคสามารถรับรูไดดวยการมองเห็นเปนสิ่งแรกและเปนสิ่งประทับใจแรกของลูกคา บริษัท
จึงใหความสําคัญตอการควบคุมคุณภาพชิ้นงานในกระบวนการพนสี ดังน้ันในกระบวนการพนสี
จึงตองคํานึงถึงคุณภาพของสีบนชิ้นงานเปนหลักในการปฏิบัติงาน และตองมีมาตรฐานในการ
ควบคุมและตรวจสอบอยางเพียงพอ เพ่ือสงมอบชิ้นงานคุณภาพใหแกลูกคา 
 ในสวนของโรงงานผูผลิตเองจึงตองใหความสําคัญกับคุณภาพของชิ้นงานพนสี โดย
ตองมีการควบคุมเง่ือนไขดานคุณภาพ เชน ความเรียบเงา เฉดสี และความทนทานของฟลมสี 
แตในกระบวนการผลิตจริง พบวาในขั้นตอนการผลิตมักเกิดขอบกพรองที่ไมเปนที่ตองการของ
ลูกคา หรือที่เรียกวา “ของเสีย (Defect)” เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตสูง เชน เม็ดฝุน สียอย      
สีบาง หรือเปนรอยขีดขวน เกินกวาคาที่โรงงานสามารถยอมรับได แมการตั้งมาตรฐานคุณภาพ
ของชิ้นงานจะสูงเพียงใด หากไมสามารถทําไดตามเปาหมาย และยังคงมีของเสียเกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตเกิดขึ้น หากกระบวนการตรวจสอบไมไดคุณภาพ ของเสียดังกลาวยอมมี
โอกาสหลุดรอดไปถึงลูกคาได นอกจากจะสงผลกระทบโดยตรงตอความพึงพอใจของลูกคาและ
เส่ือมเสียชื่อเสียงของแบรนดแลว ยังสงผลใหฝายผลิตเองเกิดความสูญเสียจากชิ้นงานไมได
คุณภาพโดยตองทําชิ้นงานทดแทนซอมแซม ซึ่งจะตองสูญเสียทั้งดานกําลังคน ตนทุนวัตถุดิบ 
คาชิ้นงาน คาสี คาพลังงานและคาลวงเวลา  
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 ดังน้ันขั้นตอนในการควบคุมคุณภาพของชิ้นงานในกระบวนการผลิต จึงเปนสวนที่มี
ความสําคัญเปนอยางยิ่งเพราะเปนการปองกันการเกิดของเสียจากจุดเร่ิมตน และยังปองกันมิให
ของเสียหลุดรอดไปถึงลูกคา 
 ขั้นตอนกระบวนการพนสีของโรงงานกรณีศึกษาประกอบดวย 8 กระบวนการหลัก 
 

แขวนช้ินงาน ลางช้ินงาน พนสีรองพ้ืน พนสีช้ันแรก พนสีขั้นบน อบสี ตรวจสอบคุณภาพ จัดสง

ขัดเคลือบ

พนซอม

ทิ้ง

NG

NG

NG

OK

OK

OK

 
 
หมายเหตุ : NG หมายถึงชิ้นงานพนสีที่มีขอบกพรอง หรือไมอยูในมาตรฐานที่กําหนด  
 

รูปที่ 1 กระบวนการงานพนสีของบริษัทกรณีศึกษา 
  
 จากการศึกษาและเก็บรวบรวมขอมูลของเสียในชิ้นงานพนสีในโรงงาน กรณีศึกษา 
บริษัทไทยฮอนดา แมนูแฟคเจอริ่ง เปนเวลา 3 เดือน ตั้งแตเดือนมีนาคม-พฤษภาคม พ.ศ. 2559 
สามารถจําแนกตามประเภทของเสียไดดังนี้ 
 
ตารางที่ 1 สัดสวนของเสียแตละประเภทในชิ้นงานพนสี 

หนวย (ชิ้น) 
ประเภทของเสีย (Defect type) มีนาคม เมษายน พฤษภาคม รวม รอยละ 

ยอดการผลิต (ชิ้น) 68,709 45,222 56,440 170,371 100 
ฝุน (Dust) 9,827 7,026 8,771 25,624 15.04 
สียอย (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 
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 จากขอมูลของเสียในชิ้นงานพนสีในตารางดังกลาวขางตน พบวาสัดสวนของเสียที่พบ
มากที่สุดในชิ้นงานพนสีคือของเสียประเภทฝุน เฉลี่ยอยูที่รอยละ 15.13 และรองลงมาคือชิ้นงาน
สียอย ซึ่งมีอัตราสวนเฉลี่ยอยูเพียงรอยละ 1.77  
 ชิ้นงานที่เปนของเสียฝุน (Dust) หมายถึง ชิ้นงานที่มีขอบกพรองจากการปนเปอน
ของฝุนบนพื้นผิวของชิ้นงาน สามารถแบงวิธีการซอมออกเปน 2 ประเภท คือ 
 1. ขัด/เคลือบ (Compound/Polishing) เปนวิธีการซอมชิ้นงานที่เม็ดฝุนอยูบนผิวชั้น
บนสุดของสีชิ้นงาน (Top Coat) โดยการใชกระดาษทรายขัดบริเวณเม็ดฝุน เพ่ือใหผิวเรียบ
จากน้ันใชน้ํายาประสานในการขัดผิวชั้นหน่ึง (Compound) กอนลงน้ํายาเคลือบเงา (Polishing) 
 2. พนใหม/พนเฉพาะจุด (Re-Coating/Touch-Up) เปนวิธีการซอมชิ้นงาน ที่เม็ดฝุน
อยูใตฟลมสี (Under Coat) โดยทําการขัดผิวใหเรียบเสมอกัน และเขาสูกระบวนการพนสีใหมซึ่ง
อาจพนสีใหมทั้งชิ้น (Re-Coat) หรือเฉพาะจุด (Touch-Up) 
 แตในกรณีที่ชิ้นงานไมสามารถเขาสูกระบวนการซอมทั้งสองแบบขางตนได ตองทํา
การกําจัดทิ้ง (Scrap) ซึ่งสงผลกระทบในดานตนทุนของผลิตภัณฑ  
 เม่ือทําการจําแนกขอมูลของเสียฝุนตามวิธีการซอมพบวามีชิ้นงานที่สามารถซอมได
ดวยวิธีการขัด/เคลือบ (Compound/Polishing) สูงถึงรอยละ 80  
 ดังน้ันในการศึกษาวิจัยครั้งน้ี จะทําการศึกษาและมุงเนนเพ่ือลดของเสียประเภทฝุน
(Dust) ที่สามารถซอมไดดวยวิธีการดังกลาว ซึ่งเปนเม็ดฝุนอยูบนผิวชั้นบนสุดของสีชิ้นงาน 
(Top Coat) โดยใหความสนใจในตัวชิ้นงานโครงไฟหนา เน่ืองจากเปนชิ้นงานที่มีการควบคุม
คุณภาพพ้ืนผิวมากกวาจุดอ่ืน (Rank A) และอยูในสวนที่ลูกคามองเห็นไดชัดเจน ในกระบวนการ
พนสีมีโครงสรางสายการผลิตเปนแบบคอนเวเยอร (Overhead/Floor Conveyer) มีเง่ือนไขการ
พนสีเปนแบบ Semi-Automation คือใชหุนยนตในการพนสีรอยละ 75 และใชชางพนรอยละ 25 
ความสามารถในการผลิตอยูที่ 120,000 ชิ้นตอวัน เปาหมายในควบคุมคุณภาพกระบวนการและ
ลักษณะของเสียที่จะทําการควบคุมคือลักษณะของชิ้นงานที่ยังไมไดคุณภาพ คือประเภทเม็ดฝุน
บนพื้นผิวสี (Top Coat) มีอัตราการเกิดของเสียอยูที่รอยละ 19.82 ซึ่งสงผลกระทบตอตนทุน
โดยตรงและคุณภาพของรถจักรยานยนตในภาพรวม  
 กระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story) หมายถึง กระบวนการการแกไขปญหา
ความไมพึงพอใจของลูกคา ที่ผูแกปญหาเขาใจถึงลําดับขั้นตอนการแกปญหา ตลอดจนมีสวน
รวมกับกระบวนการแกปญหาดังกลาว (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2553) ประกอบดวย 7 
ขั้นตอนดังน้ี    
 1. การคัดเลือกหัวขอปญหา (Select Topic)  
 2. ทําความเขาใจสภาพปจจุบัน (Understand Situation) และตั้งเปาหมาย (Set 
Target) 
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 3. วางแผนการดําเนินงาน (Plan Activities) 
 4. วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา (Analyze Causes) 
 5. หามาตรการตอบโตและนําไปปฏิบัติ (Countermeasure Implement) 
 6. ประเมินผลการแกปญหา (Check Results)  
 7. ควบคุมกระบวนการที่มีผลกระทบ (Control) 
 ในการดําเนินการตามกระบวนควบคุมคุณภาพ (QC Story) ไดมุงเนนไปที่การลดของเสีย
ในกระบวนการพนสี ดังนั้นผูวิจัยเล็งเห็นวาในการศึกษาการควบคุมคุณภาพชิ้นงานในกระบวนการ
พนสีพลาสติกดวย กระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story) ที่ไดศึกษาในกระบวนการพนสี
ชิ้นสวนพลาสติกของรถจักรยานยนต จะสามารถเพ่ิมผลผลิตใหแกโรงงาน และยกระดับคุณภาพ
ของชิ้นงานพลาสติกรถจักรยานยนตได 
 
วัตถุประสงคของการศึกษา   
 1. เพ่ือลดปริมาณของเสียประเภทเม็ดฝุนบนผิวสีชิ้นงานโครงไฟหนา (Cover Front) 
รถจักรยานยนตใหลดลงรอยละ 5 
 2. เพ่ือศึกษาและควบคุมปจจัยที่สงผลตอคุณภาพชิ้นงานโครงไฟหนา (Cover Front) 
ในกระบวนการพนสีพลาสติกในโรงงานกรณีศึกษา บริษัทไทยฮอนดา แมนูแฟคเจอริ่ง จํากัด   
 3. เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตของกระบวนการพนสีพลาสติก ในแงของการลด
เวลาในการซอมของเสียประเภทเม็ดฝุนในชิ้นงานโครงไฟหนา (Cover Front) บนพ้ืนผิวสี เพ่ิมขึ้น
รอยละ 5 
 
ขอบเขตของการศึกษา 
 ทําการศึกษาควบคุมคุณภาพในกระบวนการพนสีพลาสติก โดยศึกษาในกระบวนการพนสี
ชิ้นสวนพลาสติกของรถจักรยานยนต ในชิ้นสวนโครงไฟหนา (Cover Front) ของรถจักรยานยนต 
โดยศึกษาปจจัยที่กอใหเกิดของเสียประเภทเม็ดฝุนที่อยูบนพ้ืนผิวสีชั้นบน (Top Coat) ในโรงงาน
ประกอบรถจักรยานยนตดวย กระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story) 
  
 ขอบเขตดานประชากรและกลุมตัวอยาง 
 ทําการศึกษาโดยเก็บขอมูลสัดสวนของเสียจากใบตรวจสอบ (Check Sheet) ในบริษัท
ไทยฮอนดา แมนูแฟคเจอร่ิง จํากัด แผนกพนสีชิ้นงานพลาสติก เฉพาะช้ินสวนโครงไฟหนา 
(Cover Front) ของรถจักรยานยนต 
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 ขอบเขตดานเวลา 
 ทําการศึกษาความสําคัญ หลักการพ้ืนฐานและงานวิจัยที่เก่ียวของ และเก็บขอมูล
สัดสวนของเสียกอนการปรับปรุงมีระยะเวลาที่ 3 เดือน ตั้งแตเดือนมีนาคม 2559 - พฤษภาคม
2559 และวัดผลการปรับปรุงคุณภาพ ตั้งแตเดือน มิถุนายน 2559 - สิงหาคม 2559 
  
 ขอบเขตดานเน้ือหา 
 ทําการศึกษาเพื่อปรับปรุงปจจัยที่มีผลตอการเกิดของเสียประเภทเม็ดฝุน ที่อยูบน
พ้ืนผิวสีชั้นบน (Top Coat) มากท่ีสุด จํานวน 3 ปจจัย คือ ความถี่ในการทําความสะอาดอุปกรณ  
จับยึด (Jig) คาความสมดุลของอากาศ (Air Balance) และวิธีการทําความสะอาดหัวพนสี (Atomizer) 
และทําการควบคุมปจจัยโดยการกําหนดหัวขอควบคุมจุดเปลี่ยนหลังจากที่ไดทําการปรับปรุง
แลว 
 
ข้ันตอนในการดําเนินการ 
 ในการดําเนินการศึกษาวิธีการควบคุมคุณภาพชิ้นงานในกระบวนการพนสีพลาสติก
ดวยกระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story) จะนําแนวทางในการปฏิบัติเพ่ือใหบรรลุเปาหมาย
ในการลดของเสียฝุน โดยมีขั้นตอนการดําเนินการควบคุมคุณภาพ 7 ขั้นตอนดังน้ี (กิติศักด์ิ 
พลอยพานิชเจริญ. 2553)  
 
 1. ขั้นตอนการคัดเลือกหัวขอปญหา (Select Topic)  
  1.1 สํารวจสภาพปญหาและกําหนดวัตถุประสงค เปาหมาย และขอบเขตงานที่จะ
ศึกษา 
  1.2 ศึกษางานวิจัยที่เก่ียวของ ทฤษฎีเก่ียวกับการปรับ ปรุงคุณภาพ กระบวนการ
ควบคุมคุณภาพ (QC Story) เพ่ือนํามาประยุกตใชในงานวิจัย 
  1.3 ศึกษากระบวนการผลิต ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ประเภทและลักษณะชิ้นงานที่
เปนของเสีย และตรวจสอบสภาพปญหาจากหนางานจริงอยางใกลชิด โดยใชใบตรวจสอบ
(Check Sheet) เพ่ือสํารวจขนาดของขอมูลที่เปนปญหา 
 
 2. ขั้นตอนการทําความเขาใจสภาพปจจุบัน (Understand Situation) และตั้งเปาหมาย 
(Set Target) 
  2.1 ลําดับความสําคัญและความรุนแรงของปญหาดวยแผนผังพาเรโต 
  2.2 วิเคราะหผลกระทบและตั้งเปาหมายในการปรับปรุง 
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 3. ขั้นตอนการวางแผนการดําเนินงาน (Plan Activities) 
  3.1 วางแผนและกําหนดระยะเวลาการดําเนินงานและผูรับผิดชอบแตละกิจกรรม 
 
 4. ขั้นตอนวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา (Analyze Causes) 
  4.1 วิเคราะหหาสาเหตุที่คาดวานาจะมีผลกระทบตอปญหาโดยการระดมสมอง 
(Brain Storming) และจัดกลุมของสาเหตุปจจัยโดยใชเปนภูมิแสดงเหตุและผล (Cause and 
Effect Diagram) 
  4.2 ทดสอบปจจัยที่ที่มีความเก่ียวของ เพ่ือตรวจสอบความมีนัยสําคัญของปญหา 
ดวย การวิเคราะหความบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis) 
  4.3 สรุปผลการวิเคราะห และสรุปปจจัยที่มีผลตอคุณภาพที่ศึกษา เพ่ือหาแนว
ทางการปรับปรุง 
 
 5. ขั้นตอนการหามาตรการตอบโตและนําไปปฏิบัติ (Countermeasure Implement) 
  5.1 ชี้แจงแกคณะทํางานเพ่ือปรึกษาและวางแผนแนวทางที่จะปรับปรุงคุณภาพ 
  5.2 ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของเพ่ือประยุกตใชเปนแนวทางการดําเนินการ 
  5.3 ดําเนินการทดลองเพื่อหาสภาวะที่มีความเหมาะสมในการทํางานมากท่ีสุดและ
ไมกอใหเกิดผลกระทบดานอ่ืนๆ 
  5.4 กําหนดตัวชี้วัดในการปรับปรุง ใหสามารถวัดผลไดอยางเปนรูปธรรม เชน 
จํานวนของเสียที่เปลี่ยนแปลงไป หรือระยะเวลาในการแกไขขอบกพรอง 
 
 6. ขั้นตอนประเมินผลการแกปญหา (Check Results) 
  6.1 สรุปผลการดําเนินการปรับปรุงและจัดประชุมชี้แจงใหแกคณะทํางานและ
ผูเก่ียวของ 
 
 7. ขั้นตอนควบคุมกระบวนการที่มีผลกระทบ (Control) 
  7.1 กําหนดเปนมาตรฐานวิธีการทํางานตามสภาวะที่เหมาะสม 
  7.2 กําหนดมาตรฐานในการตรวจติดตามควบคุมกระบวนการ 
 
ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 1. เพ่ือใหสามารถลดของเสียหรือหรือตนทุนในการผลิตในกระบวนการพนสีพลาสติก 
ชิ้นสวนโครงไฟหนา (Cover Front) ประเภทเม็ดฝุนรอยละ 5 
 2. เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการพนสีพลาสติก ชิ้นสวนโครงไฟหนา (Cover 
Front) ใหมีความสามารถในการผลิตชิ้นงานที่มีคุณภาพมากยิ่งขึ้น  
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 3. เพ่ือเปนแนวทางในการศึกษาการควบคุมคุณภาพดวยกระบวนการควบคุมคุณภาพ 
(QC Story) และนํามาประยุกตใชในการพัฒนา และปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของ
กระบวนการอื่นตอไปในอนาคต 
 
นิยามคําศัพท 
 1. คุณภาพ (Quality) หมายถึง ความถูกตองตรงตามความตองการของผูใช ตองถูก
กําหนดโดยขอกําหนด (Specification) หรือมาตรฐาน (Standard) ในงานวิจัยนี้กลาวถึงลักษณะ
ของชิ้นงานพลาสติกพนสีที่ไมมีเม็ดฝุนบนพ้ืนผิวสี (Top coat) อยูบนพื้นผิว หรือมีอยูในคาที่
ยอมรับได 
 2. ของเสีย (Defect) หมายถึง ชิ้นงานที่มีขอพกพรอง คุณภาพไมไดตามมาตรฐาน
ที่กําหนดหรือไมเปนไปตามขอกําหนดที่ลูกคาตองการ  
 3. กระบวนการพนสีพลาสติก (Painting Process) หมายถึง กระบวนการทําสี
ใหกับชิ้นงานพลาสติก ดวยวิธีการพนเคลือบผิวชิ้นงานพลาสติก มีวัตถุประสงคเพ่ือเปลี่ยนแปลง
สภาพที่เห็นบนพ้ืนผิว ใหมีรูปลักษณะตามที่ตองการและเพ่ิมเติมสีสัน และความแข็งแรงใหแก
ชิ้นงาน 
 4. กระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story) หมายถึง กระบวนการการแกไข
ปญหาความไมพึงพอใจของลูกคา ที่ผูแกปญหาเขาใจถึงลําดับขั้นตอนการแกปญหา ตลอดจนมี
จิตรวมกับกระบวนการแกปญหาดังกลาว (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2553) 
 5. เม็ดฝุนบนพ้ืนผิวสี (Dust on Film) หมายถึง อนุภาคของแข็งขนาดเล็กที่เกาะ
อยูบนพ้ืนผิวสีของชิ้นงาน สงผลตอคุณภาพของชิ้นงานพลาสติกในดานความเรียบของพื้นผิว
และความสวยงาม ทําใหเกิดเปนของเสียในกระบวนการ 
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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. สํารวจสภาพปญหาและ
กําหนดวัตถุประสงค 

         

2. ศึกษางานวิจัยที่เก่ียวของ          
3. คัดเลือกหัวขอปญหา (Select 

Topic) 
         

4. ทําความเขาใจสภาพปจจุบัน 
(Understand Situation) 

         

5. วางแผนการดําเนินงาน (Plan 
Activities) 

         

6. วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 
(Analysis) 

         

7. หามาตรการตอบโตและนําไป
ปฏิบัติ (Countermeasure 
Implement) 

         

8. ประเมินผลการแกปญหา 
(Check Result) 

         

9. ควบคุมกระบวนการที่มี
ผลกระทบ (Control) 

         

10. สรุปผลการดําเนนิงาน          
11. ขอเสนอแนะ          

 



บทที่  2  
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
 จากการศึกษาในเรื่องการควบคุมคุณภาพชิ้นงานพนสีพลาสติก ดวยกระบวนการ
ควบคุมคุณภาพ (QC Story) กรณีศึกษา บริษัท ไทยฮอนดา แมนูแฟคเจอร่ิง ผูศึกษาได
ทําการศึกษาตามลําดับตอไปน้ี 
 1. แนวคิดดานการควบคุมคุณภาพ 
 2. หลักการพ้ืนฐานของกระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story) 
 3. ความรูทั่วไปเกี่ยวกับกระบวนการพนสีพลาสติก 
 4. งานวิจัยที่เก่ียวของ 
 
แนวคิดดานการควบคุมคุณภาพ 
 คุณภาพ (Quality) หมายถึง ความถูกตองตรงตามความตองการของผูใช โดยท่ัวไป
จะถูกกําหนดโดยขอกําหนด (Specification) หรือมาตรฐาน (Standard) ดังน้ัน คุณภาพในแง
ของการผลิต จะหมายถึงการผลิตสินคาถูกตองตรงกับขอกําหนด หรือมาตรฐานของสินคาน้ันๆ  
โดยในผลิตภัณฑแตละชนิดจะถูกกําหนดดวยมาตรฐาน และขอกําหนดที่แตกตางกันตาม
คุณสมบัติของสินคาชนิดน้ันๆ (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2553) ในเชิงเทคนิคสามารถใหคํา
จํากัดความที่นํามาใชงานในสองความหมาย 1. ลักษณะของสินคาหรือบริการที่มีความสามารถ
ในการตอบสนองไดตรงตามความตองการ 2. สินคาหรือบริการที่ไรซึ่งตําหนิ นอกจากน้ียัง
สามารถใหคํานิยามของคุณภาพไดอยางหลากหลาย เชน  
 คุณภาพ คือ สิ่งที่ตรงกับความคาดหวังของลูกคา 
 คุณภาพ คือ สิ่งที่เหมาะสมกับการใชงาน 
 คุณภาพ คือ สิ่งที่ตรงตามขอกําหนด 
 คําจํากัดความของ “คุณภาพ” ในระดับสากล ตามมาตรฐาน ISO 8402 หมายถึง
คุณสมบัติโดยรวมของผลิตภัณฑ สินคาหรือบริการของกิจการ ตลอดจนองคกรใดๆ ที่แสดงถึง
ความสามารถในการตอบสนอง ทั้งความตองการที่ชัดเจนหรือความตองการที่แฝงเรนของลูกคา
(วิฑูรย สิมะโชคดี. 2550)  
 จอหน อี. บลูเลอร; เกรซ แอล. ดัฟฟ; และรัสเซลล ที. เวสคอตต (John E. Bauer; 
Grace L. Duffy; and Russell T. Westcott. 2006; อางอิงจาก เอ็ดเวิรด เดมม่ิง (Edward 
Deming. 1986)) ไดกลาวถึงความสําคัญในดานการปรับปรุงคุณภาพสําหรับอุตสาหกรรมการ
ผลิต โดยไดกลาวถึงความเชื่อมโยงวาทุกๆ การพัฒนาจะสงผลใหกระบวนการและระบบเปนไป
ไดอยางมีเสถียรภาพ สงผลใหประสิทธิภาพการผลิตเพ่ิมขึ้นขณะที่ความสูญเปลาลดลง ลูกคาจะ
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ไดรับไดผลิตภัณฑที่ ดีขึ้น สงผลโดยตรงตอสวนแบงตลาดซึ่งเปนผลใหองคกรประสบ
ความสําเร็จในการดําเนินธุรกิจ  
 
 

การจัดหางาน

ดํารงอยูใน

ธุรกิจ
สวนแบงตลาด

เพ่ิมขึ้น

ราคาขายถูกลง

เพ่ิมผลผลิต

ลดตนทุน

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. 
 
 จอหน อี. บลูเลอร; เกรซ แอล. ดัฟฟ; และรัสเซลล ที. เวสคอตต (John E. Bauer; 
Grace L. Duffy; and Russell T. Westcott. 2006; อางอิงจาก โจเซฟ จูราน (Joseph Juran. 
1954)) มีความเชื่อวาคุณภาพไมใชสิ่งที่เกิดขึ้นโดยบังเอิญ ตองมีการวางแผน โดยไดชี้ประเด็น
การนําไปประยุกตกับโครงสรางองคกรในแนวกวาง โดยเร่ิมจากการวางแผนและกําหนดความ
ตองการ และความจําเปนของลูกคาเพ่ือสรางจุดที่ที่เหมาะสมในการบรรลุเปาหมายดานคุณภาพ 
สรางวิธีการประเมินและการวัดคุณภาพที่สามารถทดสอบได จากนั้นจึงวางแผนกระบวนการ
ผลิตใหสามารถผลิตไดตามขอกําหนดดานคุณภาพ ภายใตเง่ือนไขการปฏิบัติงานที่สามารถทํา
ไดจริง  
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 จอหน อี. บลูเลอร; เกรซ แอล. ดัฟฟ; และรัสเซลล ที. เวสคอตต (John E. Bauer; 
Grace L. Duffy; and Russell T. Westcott. 2006; อางอิงจาก ฟลิป ครอสบี (Philip Crosby. 
1979) ไดกลาววา คุณภาพที่เปนไปตามขอกําหนดจะสามารถวัดไดดวยสิ่งที่ไมเปนไปตาม
ขอกําหนด จากแนวคิดดังกลาวนั้นหมายความถึงมาตรฐานของประสิทธิภาพการทํางานคือของ
เสียเปน “ศูนย”  
 ไดกลาวถึงตนทุนคุณภาพ (Cost of Quality) วาหมายถึงคาใชจายทั้งหมดที่เก่ียวของ
กับการปองกันขอบกพรอง การประเมินผลประสิทธิภาพการผลิต การวัดผลกระทบดานการเงิน 
สามารถใชตนทุนคุณภาพในการประเมินและวัดผลประสิทธิภาพการผลิต โดยเชื่อวาปจจัยที่ทํา
ใหเกิดของที่ไมเปนไปตามขอกําหนด สามารถควบคุมและปองกันได  
 สิ่งที่กําหนดถึงคุณภาพของสินคาเรียกวา ลักษณะคุณภาพ (Quality Characteristics) 
สามารถจําแนกออกเปนกลุมใหญๆ ไดดังนี้ 
 - คุณภาพดานการใชงาน 
 - คุณภาพดานความทนทานหรืออายุการใชงาน 
 - คุณภาพดานรูปลักษณหรือความสวยงาม 
 - คุณภาพดานความสะดวกหรือการใชงาน 
 - คุณภาพดานการซอมบํารุงหรือบริการหลังการขาย 
 คุณภาพที่ดีสามารถไดมาโดยไมตองเสียคาใชจายและไมยากลําบากอะไรเลย เพียง 
แตผูบริหารทุกระดับจะเอาใจใสและมีมาตรการในการควบคุมอยางจริงจัง 
 เพ่ือใหสามารถผลิตสินคาไดตามมาตรฐานที่กําหนด จึงตองมาการจัดใหมีองคกรหรือ
หนวยงานเพื่อดําเนินกิจกรรมในการควบคุมคุณภาพสามารถจําแนกได 4 สวน 
 1. คาใชจายในการปองกัน (Prevention Cost)  
 2. คาใชจายในการประเมินคุณภาพ (Quality Appraisal Cost) 
 3. คาความเสียหายที่เกิดขึ้นภายใน (Internal Failure Cost) 
 4. คาความเสียหายที่เกิดขึ้นภายนอก (External Failure Cost) 
 
หลักการพ้ืนฐานของกระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story) 
 กระบวนการควบคุมคุณภาพ (Quality Control Process : QC Story) หมายถึงกระบวนการ    
การแกไขปญหาความไมพึงพอใจของลูกคา ที่ผูแกปญหาเขาใจถึงลําดับขั้นตอนการแกปญหา 
ตลอดจนมีจิตรวมกับกระบวนการแกปญหาดังกลาว (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2553) 
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รูปที่ 3 แนวคดิกระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story) 
 
 ที่มา : กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. (2556).  เอกสารประกอบการสัมมนา Training 
for QC Trainer.  หนา 48. 
 
 กระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story) ของ JUSE 
 สมาพันธนักวิทยาศาสตรและวิศวกรแหงประเทศญ่ีปุน (Japanese Union of Scientists 
and Engineers : JUSE) ไดมีการเผยแพรขั้นตอนการแกปญหาในอุตสาหกรรมไทย ผานการ
บริหารแบบกลุมคุณภาพ (Quality Control Circle; QCC) ที่ไดมีการประยุกตใชในประเทศไทย
ตั้งแตปพ.ศ. 2518 โดยไดรับการเผยแพรผานสมาคมสงเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุน) หรือ 
ส.ส.ท. ไดเสนอถึงขั้นตอนการแกไขปญหาคุณภาพหรือ กระบวนการควบคุมคุณภาพ(QC 
Story) ไว 7 ขั้นตอนดังน้ี (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2553) 
 1. การคัดเลือกหัวขอปญหา (Select Topic)  
 2. ทําความเขาใจสภาพปจจุบัน (Understand Situation) และตั้งเปาหมาย (Set 
Target) 
 3. วางแผนการดําเนินงาน (Plan Activities) 
 4. วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา (Analyze Causes) 
 5. หามาตรการตอบโตและนําไปปฏิบัติ (Countermeasure Implement) 
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 วางแผนการดําเนินงาน (Plan Activities) 

 หามาตรการตอบโตและนําไปปฏิบตั ิ(Countermeasure Implement) 

 ควบคุมกระบวนการทีมี่ผลกระทบ (Control) 

 คัดเลือกหัวขอปญหา (Select Topic) 

 ทําความเขาใจสภาพปจจุบัน (Understand Situation) 

 วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา (Analysis) 

 ประเมินผลการแกปญหา (Check Result) 

 6. ประเมินผลการแกปญหา (Check Results)  
 7. ควบคุมกระบวนการที่มีผลกระทบ (Control) 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4 แผนภูมิการไหลของกระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story) 
 
 1. การคัดเลือกหัวขอปญหา (Select Topic) เปนขั้นตอนในการกําหนดความ
รับผิดชอบโดยตรวจสอบจากผลการดําเนินงานปจจุบัน เพ่ือกําหนดปญหาคุณภาพและกําหนด
เปนหัวขอปญหาที่จะทําการแกไข 
 2. ทําความเขาใจสภาพปจจุบัน (Understand Situation) และตั้งเปาหมาย (Set 
Target) เปนขั้นตอนในการเลือกลักษณะที่จะควบคุม ที่ใชวัดความมีประสิทธิผลของการแกไข 
จากน้ันนํามากําหนดเปาหมายในการแกไขในรูปของปริมาณที่ตองการแกไขในระยะเวลาที่
กําหนด 
 3. วางแผนการดําเนินงาน (Plan Activities) วางแผนการดําเนินงาน วาใคร ทําอะไร 
ที่ไหน เปนเคร่ืองมือสําคัญในการควบคุมแผนของโครงกา 
 4. วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา (Analyze Causes) หลังจากการรวบรวมสาเหตุที่
เปนไปไดของปญหา โดยการประยุกตใชเครื่องมือคุณภาพ เพ่ือหาสาเหตุรากเหงาของปญหา 
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 5. หามาตรการตอบโตและนําไปปฏิบัติ (Countermeasure Implement) กําหนดมาตรการ 
ตอบโตสาเหตุรากเหงาที่เหมาะสม โดยกําหนดแนวคิดและสรางทางเลือกสําหรับมาตรการตอบ
โต จากน้ันจึงเลือกมาตรการที่จะนําไปปฏิบัติ 
 6. ประเมินผลการแกปญหา (Check Results) เปนขั้นตอนในการพิจารณาผลการปฏิบัติ
รวมถึงผลกระทบขางเคียงที่อาจเกิดขึ้น หากผลที่ไดต่ํากวาเปาหมาย ใหกลับไปพิจารณาท่ี
ขั้นตอนการวิเคราะหหาสาเหตุรากเหงา 
 7. ควบคุมกระบวนการที่มีผลกระทบ (Control) หลังจากขั้นตอนการยืนยันผลลัพธ 
วาใหไดตามเปาหมายแลว ตองควบคุมขั้นตอนการทํางานที่มีจุดเปลี่ยนแปลงโดย และกําหนด
เปนมาตรฐานในการทํางาน เพ่ือสรางเสถียรภาพแกกระบวนการ 
 ในการดําเนินการตามกระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story) 7 ขั้นตอนดังกลาว  
ตองมีเคร่ืองมือเพ่ือใชในการวิเคราะหขอมูล โดย ดร. อิชิกาวา คาโอรุ (Ishikawa Kaoru) ได
พัฒนาเครื่องมือทางสถิติแหงคุณภาพ เพ่ือใชในการวิเคราะหปญหา เรียกวา เคร่ืองมือคุณภาพ 
7 อยางในการควบคุมคุณภาพ (7 QC Tools) ดังนี้ 
 1. แผนภูมิ (Chart/Graph) เปนเคร่ืองมือทางสถิติที่เปนพ้ืนฐานในการวิเคราะหขอมูล
ตัวเลขเพื่อใหปญหามีความชัดเจนมากยิ่งขึ้น แมวาการใชกราฟจะไมสามารถนําไปสูการแกไข
ปญหาได แตก็มีสวนชวยในการแจกแจงความเปนไปไดของสาเหตุแหงปญหาได กราฟที่นิยมใช
มีหลายประเภท  
  1.1 กราฟแทง (Bar Graph) 
  1.2 กราฟวงกลม (Pie Graph) 
  1.3 กราฟเสน (Line Graph) 
  1.4 กราฟแมงมุม (Radar Chart) 
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รูปที่ 5 ตัวอยางแผนภูมิชนิดตางๆ 
 
 2. แผนผังพาเรโต (Pareto Diagram) ใชในการวิเคราะหความผิดพลาดอาจเปนใน
รูปความรุนแรง ความเสียหายเปนตัวเงิน จํานวนครั้งหรือรอยละ โดยแยกตามสาเหตุหรือสภาพการณ 
เก็บขอมูลที่เปนเปาหมายแลวจัดทํากราฟแทงเรียงจากซายไปขวา ตามลําดับคาที่มากโดย
สามารถวิเคราะหไดดวยตา วาอะไรคือปญหาที่สําคัญหรือเปนปญหาที่มีความรุนแรงมากที่สุด 
 

 
 

รูปที่ 6 ตัวอยางแผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) 
 
         ที่มา : วันเฉลิม วรรณสถิตย.  (2559).  Introduction to 7 QC Tools.  ออนไลน. 
 



 16 

 3. แผนภูมิแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) สามารถแสดงใหเขาใจไดงาย
ในดานความสัมพันธระหวางองคประกอบที่ทําใหเกิดผลลัพธ ตอคุณสมบัติทางคุณภาพ โดยมี
ลักษณะการเขียนคลายกับกางของปลา โดยทั่วไปจึงเรียกวาผังกางปลา 
 

 
 

รูปที่ 7 ตัวอยางแผนภูมิแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
 
 ที่มา : White Board Consulting.  (2014).  Getting to the Root.  Online. 
 
 4. ใบตารางตรวจสอบ (Check Sheet) เปนแบบฟอรมที่ใชเพ่ือใหการรวบรวมขอมูล
ที่หนางานมีความสะดวกมากขึ้น สามารถเขาใจสภาพปญหาเบื้องตนแยกตามหัวขอและประเภทได 
โดยทั่วไปจะไมมีการจัดทําเปนแบบฟอรมหรือเอกสารที่กําหนดชัดเจน ขึ้นอยูกับวัตถุประสงคใน
การใชงาน 
 

 
 

รูปที่ 8 ตัวอยางใบตารางตรวจสอบ (Check sheet) 
 
         ที่มา : วันเฉลิม วรรณสถิตย.  (2559).  Introduction to 7 QC Tools.  ออนไลน. 
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 5. ฮิทโทแกรม (Histogram) ใชจําแนกความแปรปรวนเชิงคุณภาพของผลิตภัณฑที่
ผลิตขึ้นภายใตเง่ือนไขเดียวกัน สภาพการผลิตในปจจุบันตองมีการตรวจสอบวาสภาพนั้นเปนที่
พึงพอใจหรือไม เม่ือเทียบกับคาเปาหมายหรือเบี่ยงเบนไปจากเปาหมายในชวงที่ยังรับไดอยู
หรือไม หากไมเปนไปตามขอกําหนดและมีแนวโนมออกจากคาที่กําหนดตองทําการแกไขโดย 
เร็ว 
 

 
 

รูปที่ 9 ตัวอยาง ฮิสโทแกรม (Histogram) 
 
         ที่มา : วันเฉลิม วรรณสถิตย.  (2559).  Introduction to 7 QC Tools.  ออนไลน. 
 
 6. ผังการกระจาย (Scatter Plot) ใชเพ่ือแสดงความสัมพันธของชวงขอมูลที่มีความ
เก่ียวของกัน 
 

 
 

รูปที่ 10 ตวัอยางใบตารางตรวจสอบ (Check Sheet) 
 
         ที่มา : วันเฉลิม วรรณสถิตย.  (2559).  Introduction to 7 QC Tools.  ออนไลน. 
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 7. ผังควบคุม (Control Chart) หมายถึงกราฟเสนที่มีกํากับเสนขีดจํากัด ในการแยก 
แยะสาเหตุหรือสภาวการณที่ละเลยไมได ขีดจํากัดที่กํากับในผังควบคุมหมายถึงขีดจํากัดการ
ควบคุม (Control Limit) ในผังควบคุมประกอบดวยเสนศูนยกลาง (Central Limit) และขีดจํากัด
การควบคุมดานบน และขีดจํากัดควบคุมดานลาง ในผังควบคุมน้ีสามารถแบงตามการใชงานได 
2 แบบ คือ ใชเพ่ือสํารวจความเสถียรของสภาพการควบคุมกระบวนการ และใชเพ่ือเปนเคร่ืองมือ 
ในการรักษาเสถียรภาพของกระบวนการ  
 

 
 

รูปที่ 11 ตวัอยางผังควบคมุ (Control Chart) 
 
 ที่มา : NHS Scotland Quality Improvement Hub.  (2016).  Shewhart Control 
Charts.  Online. 
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ความรูทั่วไปเก่ียวกับกระบวนการพนสีพลาสติก 
 กระบวนการพนสีพลาสติก (Painting) หมายถึง กระบวนการทําสีใหกับชิ้นงานพลาสติก
ดวยวิธีการพนเคลือบผิวชิ้นงานพลาสติก มีวัตถุประสงคเพ่ือเปลี่ยนแปลงสภาพที่เห็นบนพื้นผิว
ใหมีรูปลักษณะตามที่ตองการ เชน มีสีสัน มีความมันเงา มีการเรืองแสง เพ่ือความสวยงาม เพ่ือ
วัตถุประสงคอ่ืนๆ เชน ปองกันการเกิดจุลินทรียบนพื้นผิว เพ่ือการดูดกลืนเสียง หรือทนความ
รอนและเพื่อเพ่ิมความแข็งแรงทนทานใหกับพื้นผิวของชิ้นงาน  
 สี คือ สารละลายที่มีผงสี (Pigment) กระจายตัวอยูในสิ่งนําสี(Resin)ที่สามารรถแหง
ไดในอากาศ หรือโดยการ อบ แลวตัวทําละลายระเหยไป กอนจะกลายเปนฟลมแข็งโดยมี
องคประกอบ 4 สวนหลักดังนี้ 
 1. ผงสี (Pigment) เปนสารที่ใหความสามารถในการปกปดพ้ืนผิว, ชวยเสริมความ
แข็งของฟลมสีและทําใหเกิดสีสันชื่อที่ใชโดยทั่วไป ผงสี แมสี Pigment เปนตนอาจมีแหลงที่มา
จากธรรมชาติ (Inorganic Pigment) หรือไดจากการสังเคราะห (Organic Pigment) หนาที่ของ
ผงสี (Pigment’s Properties) ผงสีทําหนาที่เปนตัวทําใหเกิดสีสันบนชิ้นงานที่เคลือบโดยการ
กลบผิวบนชิ้นงานที่เคลือบสีไวโดยตองมีการกําหนดความหนืดที่เหมาะสมและคุณสมบัติการ
ไหลในสีแตละชนิดและชวยในการเสริมความแข็ง (Strength) ของฟลมสี 
 2. สารยึด (Binder or Resin) ทําหนาที่เปนตัวยึดเกาะของสวนประกอบอ่ืนๆ ของสี 
ชื่อที่ใชเรียกโดยทั่วไปเชน ตัวยึดเกาะ สารยึด Film Former เรซิน กาว เปนตน โดยตัวเรซินทํา
หนาที่เปนตัวยึดเกาะระหวางสวนประกอบของสีเขาดวยกันและเม่ือสีแหง Film Former จะทํา
หนาที่เปนตัวยึดเกาะระหวางฟลมสีกับผิวชิ้นงานและยังเปนสวนที่ใหคุณสมบัติที่แสดงคุณภาพ
ตางๆ ของสี เชน ความแข็ง ความเปราะ ความทนทาน ความยืดหยุนและระยะเวลาการแหงตัว 
 3. ตัวทําละลาย (Solvent) เปนตัวทําละลายระหวางสารยึด และ ผงสี เพ่ือใหสามารถ
กระจายรวมเขากันไดสามารถแบงไดเปน 3 ประเภท 
  3.1 ตัวทําละลาย (Solvent) คือของเหลวที่ระเหยไดซึ่งใชในสารเคลือบผิว เพ่ือ
ละลายสารยึดที่เปนของแข็งหรือที่มีความหนืดสูงใหไดเปนเนื้อเดียวกัน  
  3.2 ไดลูเอ็นต (Diluents) ไมมีคุณสมบัติละลายสารยึดแตเติมลงไปเพื่อชวยใน
การปรับการระเหย 
  3.3 ตัวทําละลายแฝง (Latent Solvent) ไมละลายสารยึดแตเติมลงไปเพื่อชวยให
ของผสมสามารถรับ Diluents ไดมากขึ้น 
 4. สารเติมแตง (Additive) เปนสวนที่ชวยเพ่ิมคุณภาพ และคุณสมบัติของสีใหดีขึ้น 
และเพื่อใหมีความเหมาะสมตามการใชงานช่ือที่ใชเรียกโดยทั่วไป สารปรุงแตง สารเติมแตง    
(Additive) เปนตน ซึ่งเปนสวนประกอบเล็กนอยในสีที่จําเปนตองเติมลงไป เพ่ือเพ่ิมคุณสมบัติ
บางประการใหเปนไปตามที่ตองการ เชน กันเดือด กันหลุม กันแสง กันการตกตะกอน เปนตน    
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 จากองคประกอบของสีที่กลาวไวขางตน สามารถจัดประเภทสีโดยพิจารณาจากการ
แหงของสารเคลือบผิวออกเปน 2 ลักษณะ 
 1. การแหงโดยวิธีทางฟสิกส (Physical Drying) เกิดจากการระเหยของตัวทําละลาย 
กลายเปนฟลมยึดติดกับพ้ืนผิวอยางออนๆ เชน สีสเปรยตางๆ คุณภาพโดยรวมไมดี เชน การทน 
ตอการขูดขีด การทนตอสารเคมีต่ํา 
 2. การแหงโดยวิธีทางเคมี (Chemical Drying) ฟลมที่ไดแข็งแรงและมีความทนทาน
ตอตัวทําละลายโดยกรรมวิธีทางเคมี เชนการใชอุณหภูมิสูงใหเกิดปฏิกิริยาเคมีที่เรียกวา “สีอบ” 
  2.1 สีแหงตัวเร็ว (Air Dry) สีที่เกิดการเปนฟลมแข็งโดยการระเหยของตัวทํา
ละลาย (Solvent) ใชพนชิ้นงานที่เปนพลาสติก มีคุณสมบัติเร่ืองการยึดเกาะกับความเงา การกระจายตัว
ของผงสี และชวยใหเกิดความแข็งการทนตอสารเคมี แหงตัวไดเร็ว 5-10 นาที ใชงานไดเลย 
ผสมทิ้งไวใชงานไดนาน 
  2.2 อะคริลิก เมลามิน (Acrylic-Melamine) สีที่เกิดการเปนฟลมโดยการอบท่ี
อุณหภูมิสูง 130-170 องศา นาน 20-30 นาที จะใชพนกับชิ้นงานที่เปนโลหะ เชน เหล็ก  
อลูมิเนียม ทองเหลือง จะมีคุณสมบัติเก่ียวกับความเงา/การทนตอแรงกระแทก/การยึดเกาะ
ชิ้นงาน/การทนตอสภาพอากาศ/การทนตอสารเคมี/การทนตอความรอน 
  2.3 ยูริเทน (Urethane) สีที่เกิดการเปนฟลมแข็งโดยการทําปฏิกิริยาระหวางสีกับ  
Hardener ใชพนชิ้นงานที่เปนพลาสติกอบท่ีอุณหภูมิ 70-80 องศา นาน 25-30 นาที หรือปลอย
ทิ้งไวใหแหงเองประมาณ 72 ชม. มีองคประกอบของอคริลิก สวน Hardener จะมีองคประกอบ
ของเรซิน ซึ่งมีคุณสมบัติดังนี้ 
   - ชวยการยึดเกาะกับผิวสีชั้นลาง 
   - ความเงา 
   - การกระจายตัวของผงสี 
   - การทนตอสภาพอากาศ 
  ไอโซไซยาเนท เรซิน (Isocyanate Resin) จะมีผลในเชิงคุณสมบัติดานคุณภาพ
เชนความแข็ง การทนตอสารเคมี/การแหงตัวของสี การแหงตัวของสี Urethane มีอายุการใช
งาน 4 ชม. ฟลมของสีจะทําปฏิกิริยาไดดีหลังการอบแลว 48 ชม. ประเภทสียูริเทน (Urethane) 
แบงตามลักษณะของชั้นสีไดดังนี้ 
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ตารางที่ 3 ประเภทของสียูริเทนจําแนกตามลักษณะของชั้นสี 
ประเภท สีชั้นแรก สีชั้นบน จํานวนชั้น 

1 SOLID สีชั้นเดียวไมมีเกล็ด สีชั้นเดียวมีเกล็ด 1 ชั้น 
2 MATALLIC มีสวนผสมของเกล็ด

สีSILVER 
CLEAR ใส ไมมีสี 2 ชั้น 

3 CANDY-MARBLE มีสวนผสมของเกล็ด
สี SILVER 

CLEAR ใส มีสี 2 ชั้น 

4 CANDY-PEARL มีสวนผสมของ 
PEARL 

CLEAR ใสไมมีสี 2 ชั้น 

5 CANDY-PEARL 
CLEAR 

สีไมมีสวนผสมของ 
PEARL 

CLEAR ใส ผสม
ดวย PEARL 

2 ชั้น 

 
งานวิจัยที่เก่ียวของ 
 งานวิจัยที่เก่ียวของกับการประยุกตใชกระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story) 
 เสกสรร พลสุวรรณ (2544) ไดศึกษาเรื่องการลดปริมาณผลิตภัณฑขอบกพรองที่เกิด
จากปญหาเม็ดผงในกระบวนการพนสีรถยนต ดวยการแกปญหาและพัฒนาคุณภาพดวย
กระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story) มีวัตถุประสงคเพ่ือหาปจจัยที่มีผลตอปญหาเม็ดผง ใน
กระบวนการพนสีรถยนต และหาแนวทางในการปรับปรุง รวมถึงลดการเกิดขอบกพรองจาก
ปญหาเม็ดผงในกระบวนการพนสีรถยนต โดยมีเปาหมายการศึกษาคือ เพ่ือลดปริมาณจุดบกพรอง
ที่เกิดจากปญหาเม็ดผงลงรอยละ 50 ระยะเวลาการดําเนินการ 6 เดือนตั้งแตเดือนตุลาคม-
มีนาคม พ.ศ.2544 จากการตรวจสอบสภาพปจจุบันของปญหา พบวาปญหาที่มีความถี่สะสม
มากท่ีสุดในกระบวนการพนเคลือบสี คือปญหา เม็ดผง (Dust) ซึ่งมีปญหาเฉลี่ยอยูที่ 6.62 DPU 
คิดเปนรอยละ 56.9 โดยเกิดมากท่ีสุดบริเวณฝากระโปรงรถ โดยเฉลี่ย 1.7 DPU หรือรอยละ 
25.7 ของปญหาเม็ดผง เริ่มจากการวิเคราะหกระบวนการวัดวามีประสิทธิภาพและสามารถนํา
ขอมูลจากการวัดมาใชในการวิเคราะหไดหรือไม และปรับปรุงระบบการวัดโดยการฝกอบรม
พนักงานดวยมาตรฐานเดียวกัน และกําหนดระยะเวลาในการติดตามอยางสมํ่าเสมอ จากน้ันได
วิเคราะหหาปจจัยที่คาดวาเปนสาเหตุของปญหาดวยแผนภูมิกางปลา (Fish Bone Diagram) 
และวิเคราะหความสัมพันธระหวางสาเหตุและผล (Cause and Effect Matrix) จากน้ันวิเคราะห
ปจจัยที่มีผลกระทบตอการเกิดขอบกพรอง (Failure Mode and Effect Analysis) พบวาสาเหตุ
ที่มีคาความสําคัญของความเส่ียง (RPN) สูงที่สุดที่ตองรีบดําเนินการอยางเรงดวนประกอบดวย 
3 ปจจัยคือ 1. การทําความสะอาดในเตาอบสีไมทั่วถึง 2. การทําความสะอาด Dolly ไมทั่วถึง 
และ 3. ตัว Dolly ที่ใชมีความสกปรก จึงไดหามาตรการตอบโตดวยวิธีการ 5W 1H คือ ปจจัย
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ดานการทําความสะอาดในเตาอบสีไมทั่วถึง ไดปรับปรุงโดยเพิ่มจํานวนพนักงานในการทําความ
สะอาดเพ่ือลดความเรงรีบในการทํางาน และเพ่ิมพ้ืนที่ทําความสะอาด เพ่ิมมาตรการการ
ตรวจสอบหลังการทําความสะอาดเตาอบสี และใชอุปกรณเคร่ืองดูดฝุนมาใชในการดูดฝุนสีใน
การทําความสะอาดใหญ โดยหลังจากการปรับปรุงเงื่อนไขการดูแลรักษาและทําความสะอาด
อุปกรณ พบวาขอบกพรองลดลงจาก 1.7 dpu เหลือ 0.9 dpu หรือคิดเปนรอยละ 47 ของ
ขอบกพรองโดยสามารถลดตนทุนการซอมไปได 307.8 บาทตอ 1 dpu จากงานวิจัยดังกลาว 
สามารถนํามาประยุกตใชเปนแนวทางในการศึกษางานวิจัยนี้ เน่ืองจากมีวัตถุประสงคในการ
ดําเนินงานใกลเคียงกัน คือการมุงเนนการลดของเสียเม็ดฝุน (Dust) ในกระบวนการพนสี โดย
ไดศึกษาแนวทางการใชเคร่ืองมือในการเก็บขอมูล และเปนแนวทางในการหามาตรการตอบโต
ปจจัยในกระบวนการที่คลายคลึงกัน 
  เรณู เหลืองสวัสด์ิ (2545) ศึกษาเรื่องการปรับปรุงคุณภาพกระบวนการบรรจุแชมพู
โดยใชหลักการบริหารคุณภาพ และกลวิธีทางสถิติมาประยุกตใชเพ่ือปรับปรุงกระบวนการ ใน
กรณีศึกษา บริษัทยูนิลิเวอร ไทยโฮลด้ิง จํากัด ทําการศึกษากระบวนการบรรจุแชมพู และเก็บ
ขอมูลของเสียจากการบรรจุแชมพู เปนเวลา 1 เดือน ในเดือนตุลาคม พ.ศ. 2545 โดยใชใบ
ตรวจสอบ (Check Sheet) เก็บขอมูลของเสีย และตรวจสอบสภาพปจจุบันของปญหาโดย 
เรียงลําดับตามความถี่การเกิดปญหาดวยแผนผังพาเรโต พบปญหาที่มีความถี่สูงที่สุด คือ ขวด
เปอนแชมพู (Bottle Dirty) อยูที่ 326 คร้ัง คิดเปนรอยละ 29.2 ของจํานวนของเสียทั้งหมด โดย
เกิดขึ้นในขั้นตอนการบรรจุแชมพูลงขวด จากน้ันไดนําปญหาทั้งหมดมาวิเคราะหผลกระทบของ
ขอบกพรอง (Failure Mode and Effect Analysis ; FMEA) และใหคะแนนคาความเสี่ยง พบวา
ปญหาขวดเปอนแชมพู (Bottle Dirty) มีความเสี่ยงสูงที่สุดเชนเดียวกัน ผลจากการวิเคราะห
ความสามารถดานสมรรถนะของกระบวนการ ไดคา Ppk อยูที่ 0.426 ซึ่งถือวากระบวนการมี
ความสามารถต่ํามาก ในการศึกษาครั้งน้ีจึงไดมุงเนนไปที่การแกไขปญหาขวดเปอนแชมพู โดย
วิเคราะหสาเหตุการเกิดปญหาดวยแผนภูมิแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) เม่ือ
ไดปจจัยที่คาดวามีผลกระทบตอการเกิดขอบกพรอง 11 ปจจัย คือ 1. ชุดสกรูพาขวดเขาเครื่อง 
2. หัวบรรจุแชมพู 3. Sensor สั่งบรรจุแชมพู 4. ความดันที่ใชบรรจุแชมพู 5. ความเร็วรอบของ
เครื่องบรรจุ 6. Brimful Volume ของเครื่อง 7. การรั่วของขวด 8. ความดันของปากขวด 9. ความ
หนืดของแชมพู 10. การเกิดฟองในเนื้อแชมพู 11. ทักษะในการปรับปริมาตรของพนักงาน ได
นํามาใหคะแนน ดวย FMEA พบสาเหตุที่มีคา RPN สูงที่สุดคือ ปจจัยที่ 2 หัวบรรจุแชมพู 
สาเหตุเน่ืองจากหัวบรรจุแชมพูไมมีวาลวปด จึงทําการปรับปรุงโดยการออกแบบหัวบรรจุแชมพู
ใหมใหมีวาลวปดเพ่ือปองกันแชมพูไหลเปอนขวดขณะยกหัวออก โดยหลังจากทําการปรับปรุง
พบวาปญหาของเสียเนื่องจากแชมพูไหลเปอนขวดลดลงเหลือศูนย และความสามารถของ
กระบวนการ (Ppk) เพ่ิมขึ้นจาก 0.436 อยูที่ 1.28 จากงานวิจัยดังกลาว สามารถใชเปนแนวทาง
ในการวิเคราะหหาสาเหตุที่คาดวาจะมีผลตอการเกิดปญหา โดยไดศึกษาแนวทางการใช
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เคร่ืองมือวิเคราะหสาเหตุของปญหาดวยแผนภูมิแสดงเหตุและผล (Cause and Effect 
Diagram)  
 ประพันธ ลาวัณยกาญจน (2552) ไดศึกษาเรื่องการลดของเสียผลิตภัณฑไมตรงตาม
ขอกําหนดของลูกคา กรณีศึกษา บริษัทเอส.ไฟว. เอนจิเนียริ่ง จํากัด เพ่ือศึกษาแนวทางในการ
ลดของเสียที่ไมเปนไปตามขอกําหนดของลูกคา ในชิ้นงาน Big Punch โดยใชเคร่ืองมือคุณภาพ 
7 ชนิด (7 QC Tools)  ซึ่ง Big Punch เปนอุปกรณที่ใชในการทํามูเลเคร่ืองปรับอากาศรถยนต  
ลักษณะของปญหาที่พบคือมุมของชิ้นงานไมไดองศา ทําให Big Punch ไมอยูในตําแหนงตาม
ขอกําหนดที่กําหนดไว 0.005 มม. ในการศึกษาจะวางมาตรการเพื่อจัดการกับขอบกพรองโดย
ใชวงจรการจัดการ PDCA (Plan-Do-Check-Act) เร่ิมจากขั้นตอนการวางแผน (Plan) ไดศึกษา
ขอมูลของเสียในชิ้นงาน Big Punch เปนเวลา 4 เดือน ระหวางเดือน สิงหาคมถึงพฤศจิกายน 
พ.ศ. 2551 พบของเสีย 10 ชิ้น จากยอดผลิต 500 ชิ้น คิดเปนรอยละ 2 จากน้ันวิเคราะหหา
ปจจัย (Do) ที่มีผลกระทบตอ Big Punch ไมไดตามขอกําหนดดวยแผนภูมิกางปลา สามารถ
สรุปปจจัยและวิธีการแกไขไดตามหลักการ 4M ดังน้ี ปจจัยดานคน (Man) พนักงานไมปฏิบัติ
ตามขอกําหนดการวัดงานแกไขโดยการกําหนดใหมีบทลงโทษสําหรับพนักงานที่ไมปฏิบัติตาม
โดยการใหจายคาชดเชยชิ้นงานเสียหาย ปจจัยดานเคร่ืองจักร (Machine) มีเศษผงตกคางอยูใน
เครื่องเจียระไนราบแกไขโดยการใชลมเปาทําความสะอาดและออกแบบจ๊ิกใหมแทนจ๊ิกเดิมที่สึกหรอ 
ปจจัยดานวัตถุดิบ (Material) จากการตรวจสอบคุณภาพของวัสดุพบวาไมมีผลกระทบตอการ
เกิดของเสีย และปจจัยสุดทายดานวิธีการ (Method) จะสอดคลองกับปจจัยดานคน เม่ือพนักงาน
สามารถปฏิบัติตามขอกําหนด จะไมเกิดผลกระทบตอการเกิดของเสีย ผลหลังการปรับปรุง
ปจจัย (Check) พบวาของเสียหลังการปรับปรุงในเดือนธันวาคมถึงกุมภาพันธ ชิ้นงานเสียเหลือ 
2 ชิ้นจากยอดผลิต 290 ชิ้น คิดเปนรอยละ 0.69 จากนั้นจึงไดกําหนดมาตรฐานการทํางาน (Act) 
กําหนดใหมีใบตรวจสอบระหวางการผลิต และแบบฟอรมตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน โดยกําหนด
เปนเอกสารควบคุมในการปฏิบัติงาน จากงานวิจัยดังกลาวสามารถประยุกตใชเปนแนวทางใน
การศึกษางานวิจัยนี้ เน่ืองจากมีหลักการในการแกไขปญหาโดยการเชื่อมโยงแนวคิด PDCA 
และเครื่องมือคุณภาพ (7 QC Tools) เพ่ือแกไขปญหาคุณภาพ 
 จารุวรรณ โพธิ์ไพบูลย (2553) ไดทําการศึกษาเรื่องการประยุกตใชเคร่ืองมือคุณภาพ
เพ่ือลดสิ่งปนเปอนในสายการผลิต มีวัตถุประสงคเพ่ือลดปญหาฝุนในกระบวนการผลิต
ฮารดดิสกไดรฟ โดยใชเคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด การศึกษาครั้งน้ีเริ่มจากขั้นตอนการคัดเลือก
ปญหา โดยเก็บรวบรวมขอมูลการเกิดปญหาฝุนนับเปนจํานวนครั้งการแจงเตือนปญหา ตั้งแต
เดือนมีนาคม - สิงหาคม 2552 เรียงลําดับขอมูลดวยแผนผังพาเรโต พบวาในชวงเวลาดังกลาว
พบการแจงเตือนจากกระบวนการประกอบ Latch, และสูงที่สุด อยูที่ 20 คร้ัง คิดเปนรอยละ 33.33 
กระบวนการประกอบ HAS 14 คร้ัง หรือรอยละ 23.33 และกระบวนการประกอบ Magnet 12 คร้ัง 
คิดเปนรอยละ 20  เม่ือตรวจสอบหาสาเหตุของการแจงเตือนพบวา เกิดจาก 3 สาเหตุหลัก คือ 
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Air Joint leak, Dirty Robot และ Air Tube Broken และไดวิเคราะหสาเหตุการเกิดโดยแผนผัง
กางปลา พบสาเหตุการเกิดปญหาฝุนเกิด จาก 3 ปจจัย คือ ฝุนที่สะสมบนเคร่ืองจักร ทออากาศ
ไมแนน และทออากาศแตกเสียหาย โดยไดทําการปรับปรุงปจจัยที่ 1 ฝุนที่สะสมเครื่องจักร (Dirty 
Robot) ทําการปรับปรุงวิธีการทําความสะอาดโดยเพ่ิม Foam Swab ชุบ IPA100%  ปจจัยที่ 2 
ทออากาศไมแนนบริเวณจุดเชื่อมตอ (Air Joint Leak) ทําการปรับปรุงจุดติดตั้งทออากาศใหมี
ความเหมาะสม และเปลี่ยนตัวยึดจากหัวสกรูเปนแบบ Fitting Joint ลดการหลวมหลุดของจุดตอ
อากาศ ปจจัยที่ 3 ทออากาศแตกเสียหาย (Air Tube Broken) เกิดจากการจัดเก็บทออากาศไม
เหมาะสม มีความหนาแนนมากเกินไปทําใหเกิดการเสียดสีกันระหวางทอในขณะเครื่องจักร
ทํางาน จนแตกเสียหาย จึงไดปรับปรุงวิธีการจัดเก็บทอ เม่ือไดปรับปรุงทั้ง 3 ปจจัยไดกําหนด
เปนมาตรฐานในการทํางานและควบคุมกระบวนการดวย C-Chart ผลจากการปรับปรุงทั้ง 3 
ปจจัย พบวาการแจงเตือนปญหาลดลง 1,207 คร้ัง หรือคิดเปนรอยละ 63.3 ในเดือนกุมภาพันธ 
จากงานวิจัยดังกลาว สามารถใชเปนแนวทางในการศึกษางานวิจัยน้ี โดยเฉพาะการศึกษาการ
ลดประมาณฝุนที่เกิดขึ้นในกระบวนการ โดยนํามาประยุกตใชในการวิเคราะหหาสาเหตุตนตอ
ของปญหาฝุนในพื้นที่ทํางาน 
 สุกิจ ใจทอง (2553) ไดศึกษาเรื่องการลดของเสียในกระบวนการผลิตชิ้นสวน
ฮารดดิสกโดยใชเคร่ืองมือคุณภาพและแนวทาง ซิกซ ซิกมา (Six Sigma) มีวัตถุประสงคเพ่ือ 
วิเคราะหหาสาเหตุที่ผลิตภัณฑเกิดความบกพรองของแผนกประกอบติดคอยลและอารมใน
ผลิตภัณฑ A และเพื่อประยุกตใชเคร่ืองมือคุณภาพและแนวทางซิกซ ซิกมา ในการลดของเสีย
ในกระบวนการประกอบ โดยใชแนวคิด 5 ขั้นตอนของซิกซ ซิกมา (Six Sigma) คือ ขั้นตอน 
DMAIC ในการวิเคราะหเพ่ือแกปญหา เร่ิมจากขั้นตอนที่ 1 การระบุปญหา ใชแผนภูมิพาเรโต
เพ่ือระบุปญหา ซึ่งปญหาที่พบมากท่ีสุด 3 ลําดับ คือ กาวไหลลงดานลาง (Adhesive Flow Down) 
กาวนอยกวาขอกําหนด (Adhesive Less than Specification) และกาวเปอนชิพ (Adhesive 
Stain on Chip) จากน้ันวิเคราะหระบบการวัดดวย GR&R พบวาพนักงานผูตรวจวัดยังไมเขาใจ
ลักษณะของเสียตามขอกําหนดในบางรายการ จึงไดทําการอบรมพนักงานโดยใชเอกสาร
ขอจํากัดของเสียเพ่ือใหเกิดความเขาใจ โดยหลังจากที่ทําการอบรมแลว พนักงานสามารถ
แยกแยะของเสียไดผานตามขอกําหนด ในขั้นตอนการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา โดยใช
แผนผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) จากน้ันระดมสมองและใหคะแนนปจจัย
ที่สงผลกระทบการเกิดปญหา พบปญหาที่เกิดขึ้นมากและมีผลกระทบกับคุณภาพโดยรวมมาก
ที่สุด 3 ปญหา คือ 1. ปญหากาวนอยกวาสเปค จึงวิเคราะหสาเหตุการเกิดปญหาดวย Why-
Why Analysis และปรับปรุงโดยการทําจ๊ิกยกทิ้วขึ้น และทําจ๊ิก ตรวจสอบความยาวของกาวใน
แตละกระบวนการ หลังจากปรับปรุงของเสียจากกกาวนอยกวาสเปคลดลงจาก 3,600 dppm 
เหลือ 655 dppm คิดเปนรอยละ 81.81 ปญหาที่ 2 กาวไหลลงดานลาง ทําการปรับปรุงโดยการ
อบรมพนักงานเติมกาวเพ่ือใหมีความเขาใจวิธีการเติมกาวที่ถูกตอง และเพิ่มการควบคุมนํ้าหนัก
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ของกาวที่ใชเติม เพ่ือควบคุมปริมาณใหเหมาะสม และลดโอกาสการเกิดกาวไหลลงดานลาง 
หลังจากการปรับปรุงสามารถลดปริมาณของเสียจาก 6,692 dppm เหลือ 4,700 dppm คิดเปน
รอยละ 29.77 และปญหาที่ 3 กาวเปอนชิพ ทําปรับปรุงโดยการรองขอใหลูกคาพิจารณาการ
ปรับเปลี่ยนสเปคคาความยอมรับได โดยกําหนดใหกาวคลุมชิพไดแตตองผานการเช็คคาความ
สูงของคอยล หลังจากการปรับปรุงสามารถลดของเสีย จาก 700 dppm ลดลงเหลือ 300 dppm 
คิดเปนรอยละ 60 โดยหลังจากการแกไขปรับปรุง ไดกําหนดใหแกจุดเปลี่ยนแปลงในมาตรฐาน
วิธีการทํางานเพื่อใหสามารถควบคุมจุดเปลี่ยนแปลงของขั้นตอนการทํางานได จากงานวิจัย
ดังกลาว พบวาสามารถนําแนวคิดเร่ืองการประยุกตใชเคร่ืองมือคุณภาพ 7ชนิด (7 QC Tools) 
รวมกับแนวคิดการบริหารคุณภาพ 5 ขั้นตอนของซิกซ ซิกมา (DMAIC) มาประยุกตใชใน
งานวิจัยได 
 เชิญวิทย เรืองฤทธิ์ (2553) ไดทําการศึกษาเรื่องการลดเวลา ในการจัดการขอ
รองเรียนลูกคา กรณีศึกษา โรงงานผลิตทอเหล็กสําหรับอุตสาหกรรมยานยนต โดยมีวัตถุประสงค
เพ่ือ ปรับปรุงกระบวนการจัดการขอรองเรียน และตรวจสอบคุณภาพการจัดการกระบวนการ 
ขอรองเรียน โดยประยุกตใชกระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story) เปนแนวทางในการ
ปรับปรุงคุณภาพกระบวนการ และใชแนวทาง ECRS ในการปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการ โดย
เร่ิมจากขั้นตอนการตรวจสอบสภาพปญหา จากเดือน มิถุนายน 2552 - พฤษภาคม 2553 พบ
ขอรองเรียน 250 ขอรองเรียน แบงเปนขอรองเรียนดานคุณภาพ 158 คร้ัง และดานบริการ 64 คร้ัง 
ดานการสงมอบ 10 ครั้ง และดานอ่ืนๆ 10 ครั้ง โดยขอรองเรียนดานคุณภาพคิดเปนรอยละ 63 
ของขอรองเรียนทั้งหมด เวลาในการจัดการขอรองเรียนที่ลูกคากําหนดมีระยะเวลาอยูที่ 3-14 วัน 
ขณะที่โรงงานใชเวลาในการจัดการขอรองเรียนจริงเฉลี่ยอยูที่ 28 วันตอขอรองเรียน เกินกวา
ระยะเวลาที่ลูกคากําหนด และอาจกอใหเกิดความไมพึงพอใจตอการใชบริการได จากการสํารวจ
สภาพปจจุบันพบวาสวนงานท่ีใชเวลามากที่สุดคือ การแกไขขอรองเรียน เฉลี่ย 17 วัน คิดเปน
รอยละ 61 ของระยะเวลาทั้งหมด จึงไดนํามาวิเคราะหหาสาเหตุพบวาปจจัยที่มีผลตอเวลาใน
การแกไขขอรองเรียน ประกอบดวย 3 ปจจัย คือปจจัยดานพนักงาน ปจจัยดานเคร่ืองจักร 
ปจจัยดานวิธีการ ปจจัยดานวัตถุดิบ จากน้ันดําเนินการหามาตรการตอบโตดังน้ี ปจจัยดาน
พนักงาน พนักงานขาดความรูและทักษะในการจัดการกับปญหาใหมที่ยังไมเคยแกไขหรือเปน
ผลิตภัณฑใหม และผูวิเคราะหไมเพียงพอ ปรับปรุงโดยการฝกอบรมผลิตภัณฑใหม และ
กระบวนการใหม รวมถึงจัดทําแผนการรับวิศวกรเพิ่มเติมเพ่ือใหเพียงพอตอการวิเคราะหขอ
รองเรียน ปจจัยดานเคร่ืองจักร พบวาโรงงานไมมีเคร่ืองทดสอบเฉพาะตองสงไปทดสอบภาพ
นอก จึงใชเวลานานและไมสามารถกําหนดเวลาเองได ปรับปรุงโดยการสํารวจหองปฏิบัติการ
ทดสอบภายในประเทศ และจัดทําบัญชีรายช่ือเพื่อเปรียบเทียบระยะเวลาในการทดสอบแตละที่ 
เพ่ือใหสามารถกําหนดระยะเวลาการทดสอบได ปจจัยดานวิธีการ วิธีการที่ใชอยูในปจจุบันมี
ความซับซอน ยากตอการทําความเขาใจ ทําการปรับปรุงโดยออกแบบขั้นตอนกระบวนการ
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จัดการใหมตามมาตรฐาน ISO10002 และปรับปรุงขั้นตอนโดยใชเทคนิค ECRS เพ่ือลด
กระบวนการท่ีซับซอนลง และปจจัยดานวัตถุดิบ ในการศึกษาน้ีไดอธิบายเก่ียวกับวัตถุดิบไวใน
แงของการคนหาขอมูลเพ่ือนํามาใช เน่ืองจากระบบการเก็บรักษาขอมูลยังไมดีพอ จึงตองใช
เวลาในการคนหาขอมูลเปนเวลานาน และขอมูลที่ไดรับจากลูกคายังไมเพียงพอตอการวิเคราะห
สาเหตุของปญหา ทําใหเกิดความลาชาในการวิเคราะห แกไขปรับปรุงโดยการสรางแบบฟอรม
บันทึกขอมูลประวัติขอรองเรียน และออกแบบวิธีการสืบคนขอมูล และปรับปรุงแบบฟอรมบันทึก
ขอมูลการรองเรียนของลูกคา โดยใหระบุหัวขอที่จําเปนอยางครบถวน เม่ือแกไขปจจัยที่มีผล
เสร็จส้ิน ทําการจัดการอบรมใหแกผูจัดการฝายและวิศวกร ฝายที่เก่ียวของ เพ่ือใหเขาใจจุด
เปลี่ยนแปลงในกระบวนการในการจัดการขอรองเรียน  
 ผลหลังการปรับปรุงปจจัยที่มีผลทั้ง 4 ปจจัย ไดทําการวัดผลโดยการเก็บขอมูลขอ
รองเรียนดานคุณภาพจากลูกคา ในเดือน ตุลาคม - พฤศจิกายน 2553 พบจํานวนขอรองเรียน 
20 ครั้ง เวลาเฉลี่ยในการจัดการขอรองเรียนจากเดิมเฉลี่ย 28 วัน ลดลงอยูที่ 15.8 วัน สามารถ
ลดเวลาการจัดการขอรองเรียนภาพรวมไปไดรอยละ 43.8 เพ่ือใหเกิดการดําเนินการดานการ
จัดการขอรองเรียนดานคุณภาพอยางตอเนื่อง ผูศึกษาไดทําการจัดทํามาตรฐานในการ
ดําเนินงาน และขึ้นทะเบียนในระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS 16949 จากงานวิจัยดังกลาว 
สามารถใชเปนแนวทางในการศึกษางานวิจัยน้ี โดยการศึกษาวิธีการใชกระบวนการควบคุม
คุณภาพ (QC Story) ในการแกไขปญหาคุณภาพอยางเปนระบบ รวมถึงวิธีการคนหามาตรการ
ตอบโตตอปจจัยที่มีผลกระทบกับคุณภาพของชิ้นงาน 
 วิลาวัลย อินทรัตน (2555) ไดทําการศึกษาเร่ือง การปรับปรุงกระบวนการพิมพ โคดเดท 
แบบหมึก (วันที่ผลิต, วันที่บรรจุหรือหมดอายุ) บนบรรจุภัณฑของผลิตภัณฑอุปโภคบริโภค 
ดวยเครื่องมือ QCC ผานกระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story) มีวัตถุประสงคในการศึกษา
เพ่ือแกไขปญหาคุณภาพเรื่องการพิมพโคดเดทผิด โดยใชกิจกรรมการแกไขปญหาแบบกลุม 
QCC โดยทําการเก็บขอมูลยอนหลัง 3 ป ตั้งแตป พ.ศ. 2551-2553 พบปญหาการพิมพโคดเดท
ผิดจํานวน 30 คร้ัง คิดเปนมูลคาความเสียหายรวม 2,250,000 บาท เพ่ือใหสามารถแกไขปญหา
ไดถึงตนตอ ผูศึกษาไดนําเทคนิค QCC มาใชในการวิเคราะหปรับปรุงกระบวนการโดยใช
กระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story) เร่ิมจากขั้นตอนการคัดเลือกปญหาการพิมพโคดเดท 
พบขอบกพรองในการพิมพโคดเดท 5 ลักษณะคือ 1. การเตรียมขอมูลโคดเดทของเอกสาร
ควบคุมคุณภาพการบรรจุผิด 2. ผลิตภัณฑโคดเดทเกาปะปนกับโคดเดทใหม 3. การพิมพโคดเดท
ผิดตั้งแตเริ่มแรก 4. ไมมีโคดเดทพิมพอยูบนบรรจุภัณฑ 5. โคดเดทไมสมบูรณเนื่องจากเคร่ืองพิมพ
ขัดของ เม่ือศึกษาความถี่การเกิดปญหาการพิมพโคดเดทแตละประเภท พบวา ปญหาการพิมพ
โคดเดทผิดตั้งแตคร้ังแรกที่มีการเปลี่ยน มีความถี่สูงที่สุด คิดเปนรอยละ 46 ของปญหาท้ังหมด 
จึงไดกําหนดใหเปนหัวขอในการศึกษา และทําการจัดตั้งกลุมคุณภาพเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุ
ของปญหา ดวยแผนภูมิแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) พบปจจัยที่มีผลตอการ
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เกิดปญหาพิมพโคดเดทผิดตั้งแตเร่ิมแรก 3 ปจจัย คือ 1. พนักงานผูควบคุมหลงลืม ทําใหตั้งคา 
VDO Jet และ Marsh ผิด แกไขโดยการใช Central Code Date เพ่ือปองกันปญหาการหลงลืม
ของพนักงาน 2. คือ พนักงาน QC พิมพคาโคดเดทในใบ Approve Tag ผิด ทําการปรับปรุงโดย
ใช SAP Approve Tag แทน และ 3. คือขอมูลโคดเดทของเอกสารควบคุมผิด แกไขโดยการใช
โปรแกรม e-PDR (Electronic Production Direction Report) จากการแกไขปรับปรุงพบวา
ปญหาคุณภาพอันเนื่องมาจากพิมพโคดเดทผิดตั้งแตเริ่มแรก ลดลงรอยละ 70 และสามารถลด
ตนทุนดานคุณภาพลงได รอยละ 85 หรือประมาณ 575,000 บาท จากงานวิจัยดังกลาว ได
ศึกษาวิธีการใชกระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story) ในการแกไขปญหาคุณภาพ และเปน
แนวทางในการคํานวณตนทุนที่เกิดจากการแกไขชิ้นงานที่ไมไดตามขอกําหนด 
 ศุภเดช เบญจพัฒนมงคล (2555) ทําการศึกษาเรื่องการประยุกตเคร่ืองมือคุณภาพ 7 
ชนิด (QC 7 Tools) เพ่ือลดของเสียในกระบวนการผลิต มีวัตถุประสงคเพ่ือหาแนวทางในการ
ปรับปรุงคุณภาพในการผลิตรางไฟสําหรับหลอดฟลูออเรสเซนต ทําการคัดเลือกหัวขอปญหา
โดยเก็บขอมูลของเสียดวยใบตรวจสอบ (Check Sheet) เปนเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมิถุนายน
ถึงเดือนสิงหาคม และลําดับปญหาดวยแผนผังพาเรโต พบวาปญหาที่พบมากท่ีสุดคือ สีบางที่
ตัวผลิตภัณฑจํานวน 260 ชิ้น หรือคิดเปน รอยละ 62.05 ซึ่งกอใหเกิดผลกระทบกับคาใชจายที่
เกิดขึ้นคือคาแรงงานซอมสี คาสีฝุนที่ใชซอม และคาโสหุยในการผลิต รวม 40,729 บาทตอเดือน 
จึงไดวางแผนการดําเนินการแกไขปญหาในเดือนกันยายนถึงเดือนตุลาคม และไดวิเคราะห
สาเหตุของปญหาดวยผังกางปลา (Cause and Effect Diagram) พบสาเหตุที่คาดวาจะกอใหเกิด
ปญหาได 4 หัวขอคือ ปรับแรงดันลมพนสีนอยกวาเกณฑที่กําหนด ทิศทางปนพนสีไมสอดคลอง
กับชิ้นงาน ทอสงสีมีสีเกาะหนาเกินไป และกราวดมีปญหา จากการทําการทดลองพบวาสาเหตุ
หลักที่กอใหเกิดปญหาสีบางที่ตัวผลิตภัณฑคือ ทิศทางปนพนสีไมสอดคลองกับชิ้นงาน โดยใน
การทดลองพบวามีชิ้นงานที่เสียจากทิศทางปนพนสีไมสอดคลองกับชิ้นงาน จํานวน 452 ชิ้น 
จากจํานวนทดสอบ 1,120 ชิ้น คิดเปนรอยละ 40.36 จึงไดดําเนินการแกไขปรับปรุง โดยการ
ปรับมุมเอียงของปนพนสีใหเขาหาชิ้นงาน ผลจากการปรับปรุงปจจัยดังกลาว สามารถลดจํานวน
ของเสีย จากจํานวนทดสอบ 2,240 ชิ้น เหลือ 10 ชิ้น หรือคิดเปนรอยละ 0.45 เม่ือแกไข
ปรับปรุงปจจัยไดมีการจัดทําเปนมาตรฐานการทํางานเพ่ือควบคุมจุดเปลี่ยนแปลงและสามารถ
ลดคาใชจายในการซอมแซมชิ้นงานลดลง 6,374.09 บาทตอเดือนเหลือ 34,354.91 บาท จาก
งานวิจัยดังกลาว สามารถนําวิธีการเลือกใชเคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิดมาประยุกตใชเพ่ือแกไข
ปญหาคุณภาพสีบางของผลิตภัณฑ โดยเฉพาะในแงของการวิเคราะห สาเหตุของปญหาคุณภาพสี 
 อรรคมงคล จันฤๅไชย (2556) ไดศึกษาเร่ืองการประยุกตการแกปญหาดวยกระบวนการ
ควบคุมคุณภาพ (QC Story) ในโรงงานกรณีศึกษาชิ้นสวนวงกบรถยนต มีวัตถุประสงคเพ่ือ
ศึกษามาตรการในการลดขอรองเรียนของลูกคา โดยประยุกตใชแนวทางกระบวนการควบคุม
คุณภาพ (QC Story) 7 ขั้นตอน เร่ิมจากขั้นตอนการคัดเลือกหัวขอปญหา โดยเรียงลําดับจาก
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ปญหาที่มีขอรองเรียนจากลูกคามากที่สุดเปนอันดับแรก คือ ขัดแตงผิวไมไดมาตรฐาน 20 ขอ
รองเรียน คิดเปนรอยละ 54.1 ในชวงเดือน ตุลาคม 2555 - กรกฎาคม 2556 จากน้ันทําการ
สํารวจสภาพปจจุบัน ในระยะเวลา 10 เดือน พบสัดสวนของเสียเฉลี่ยตอเดือนเทากับ 5,633 
DPPM จึงไดวางแผนการดําเนินการดวยแผนภูมิแกนท (Gantt Chart) โดยกําหนดใหมี
ระยะเวลาในการดําเนินการตั้งแตเดือนสิงหาคม 2556 ถึงตุลาคม 2556 จากน้ันวิเคราะหสาเหตุ
ของปญหาดวยผังกางปลา (Cause and Effect Diagram) พบวาสาเหตุหลักที่กอใหเกิดปญหา
คุณภาพขัดแตงผิวไดมาตรฐาน คือ ทักษะของพนักงานขัดแตงผิว เนื่องจากพนักงานยังไม
เขาใจสภาพผิวชิ้นงานที่ลูกคาตองการ จึงไดพิจารณามาตรการตอบโต 2 มาตรการ คือ 1. 
กําหนดพื้นผิวที่ตองควบคุมเปนพิเศษ และจัดทําชิ้นสวนตัวอยางที่แสดงถึงชิ้นงานที่มีลักษณะที่
ดี (OK) และชิ้นงานที่มีลักษณะที่ไมดี (NG) เพ่ือใชในการทดสอบและฝกอบรม และ 2. 
กําหนดใหพนักงานตรวจสอบในขั้นตอนสุดทายตรวจสอบดวยหินนํ้ามัน และใชมือสัมผัส และทํา
การฝกอบรมพนักงานเพ่ือเพ่ิมทักษะท่ีจําเปนตอการปฏิบัติงาน จากนั้นทําการยืนยันผลลัพธ
ดวย การเก็บขอมูลสัดสวนของเสียในลานสวนหลังจากปรับปรุงกระบวนการ พบวาจํานวนขอ
รองเรียนของลูกคาลดลงจาก 20 ฉบับ เหลือ 0 ฉบับ และ สัดสวนของเสียเฉลี่ยตอเดือนลดลง
จาก 5,633 DPPM เหลือเพียง 222.8 DPPM รวมถึงไดกําหนดมาตรฐานและรายละเอียดการ
ควบคุมวิธีการฝกอบรมและขั้นตอนการทํางานที่เปลี่ยนแปลงไป โดยการปรับปรุงหัวขอการ
ปฏิบัติงาน 3 ฉบับ คือ 1. การขัดแนวเชื่อมดวยหินเจียร 2. การขัดผิวชิ้นงานดวยซิงเกิ้ล และ 3. 
การขัดผิวชิ้นงานดวยดับเบิ้ลและชิ้นสวนยอย โดยไดติดขั้นตอนวิธีดังกลาวไวที่จุดงานเพ่ือให
เกิดความใสใจในคุณภาพของชิ้นสวนที่ทําการผลิต จากงานวิจัยดังกลาว สามารถประยุกตใชใน
การศึกษางานวิจัยนี้ โดยการศึกษาวิธีการนํากระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story) มาใชใน
การแกไขปญหาคุณภาพอยางเปนระบบ รวมถึงวิธีการคนหามาตรการตอบโตตอปจจัยที่มี
ผลกระทบกับคุณภาพของชิ้นงาน 
 
งานวิจัยที่เก่ียวของกับการประยุกตใชกลุมคุณภาพ (Quality Control Circle; QCC) 
 อภิชาติ ศรีสุวรรณวิเชียร (2552) ไดศึกษาเรื่องการใชระบบคิวซีซี เพ่ือลดของเสียใน
การประกอบทอสงนํ้ามันพวงมาลัยพาวเวอรรุน PB5F12 : ในกรณีศึกษา บริษัทโคโยสเตียริ่งค 
(ประเทศไทย) จํากัด โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาปญหาในกระบวนการผลิต ในการประกอบ
ทอสงนํ้ามันพวงมาลัยพาวเวอร และปรับปรุงกระบวนการผลิตในการประกอบ ดวยกิจกรรม 
กลุมคุณภาพ โดยวัดผลดวยการเปรียบเทียบปริมาณของเสียระหวางกอนและหลังการทํา
กิจกรรม เร่ิมจากขั้นตอนการเก็บขอมูลของเสียเปนเวลา 6 เดือนตั้งแต เดือนมกราคม 2550- 
มิถุนายน 2550 พบวาอัตราสวนของเสียที่เกิดขึ้นในชวงระยะเวลาดังกลาวมากที่สุด คือ ปญหา
การประกอบ คิดเปนรอยละ 0.545 ของชิ้นงานทั้งหมด และไดทําการตั้งเปาหมายในการ
ดําเนินงานโดยลดของเสียใหลดลง รอยละ 30 โดยการจัดตั้งกลุมและวางแผนการดําเนินงาน
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ดวยหลักการ PDCA ระยะเวลาตั้งแต เดือนมกราคม ถึง เมษายน 2551 และวิเคราะหถึงสาเหตุ 
ดวยแผนภูมิกางปลา จากน้ันวางแผนการแกไขปรับปรุง พบวามีปจจัยที่มีผลตอการเกิดของเสีย
ในกระบวนการประกอบทอสงนํ้ามัน 3 ปจจัย คือ ปจจัยดานพนักงาน ปจจัยดานเคร่ืองมือและ
เคร่ืองจักร และดานวัตถุดิบ เม่ือทราบปจจัยที่มีผลตอการเกิดของเสีย ไดวางมาตรการตอบโตใน
แตละปจจัย ดานพนักงานไมปฏิบัติตาม WI แกไขโดยการอบรมใหความรูแกพนักงาน หลังจาก
การปรับปรุงสามารถลดของเสียไปไดรอยละ 0.375 ปจจัยดานเคร่ืองมือ ไดทําการติดตั้งวาลว
ปรับแรงดันลมใหพอเหมาะกับการใชงานสามารถลดของเสียไปไดรอยละ 0.2546 ปจจัยดาน
วัตถุดิบ ทอสงน้ํามันองศาความโคงไมไดตามแบบที่กําหนด ใหแผนกที่ตรวจสอบชิ้นงานทําการ
แกไขตอไป หลังจากการปรับปรุงสามารถลดของเสียไปไดรอยละ 0.2950 จากงานวิจัยดังกลาว 
สามารถใชเปนแนวทางในการศึกษางานวิจัยนี้ โดยการศึกษาแนวการนําเครื่องมือคุณภาพ 7 
ชนิด มาใชในการวิเคราะหปญหา 
  
 งานวิจัยที่เก่ียวของกับการควบคุมคุณภาพ 
 วสันต พุกผาสุข (2550) ไดศึกษาเรื่องการลดของเสียในกระบวนการชุบโครเมียม 
โดยประยุกตใชวิธีการ ซิกซ ซิกมา (Six Sigma) กรณีศึกษา บริษัทในอุตสาหกรรมชุบโครเมียม 
โดยมีวัตถุประสงคในการศึกษาคือ ลดปริมาณของเสียทีเกิดขึ้นและปรับปรุงคุณภาพใน
กระบวนการชุบผิวโครเมียม ไดเร่ิมจากขั้นตอนในการระบุปญหา (Define) โดยนําปญหาท่ีพบ
มาลําดับดวยแผนผังพาเรโต พบวาปญหาที่มีความรุนแรงมากที่สุดคือ ชิ้นงานเปนของเสีย
ประเภทชิ้นงานหยาบเปนเม็ดหรือตามดมากที่สุด คิดเปนรอยละ 70.5 จากน้ันไดศึกษาความ 
สามารถของกระบวนการ (Process Capability) พบวากระบวนการชุบผิวโครเมียม มีความผันแปร
สูง จึงตองศึกษาในปญหาดังกลาว เพ่ือหาแนวทางในการดําเนินการแกไข ในขั้นตอนการวัด 
(Measure) ไดวิเคราะหปญหาดวยการระดมสมอง และแผนภาพแสดงเหตุและผล แตแผนภูมิ
แสดงเหตุและผลยังไมสามารถระบุไดวา สาเหตุใดมีความสําคัญมากที่สุด ดังน้ันจึงตองวิเคราะห
ดวยผลกระทบอันเนื่องมาจากความผิดพลาดในกระบวนการ (FMEA) จากการวิเคราะหพบวามี
สาเหตุหลักทั้งหมด 9 สาเหตุ โดยเรียงลําดับความสําคัญดวย พาเรโต ปจจัยที่มีความสําคัญ
มากท่ีสุดคือ วิธีการลางชิ้นงานรอยละ 27.3 คาพีเอชบอนิกเกิลเงารอยละ 13.6 อุณหภูมิบอ
นิกเกิลเงารอยละ 11.7 คาความหนาแนนของการแสไฟฟารอยละ 11.7 และพนักงานตรวจสอบ
ผิวชิ้นงานรอยละ 10.4 ในสวนของพนักงานตรวจสอบ มีการตรวจสอบความแมนยําของระบบ
การวัดพบวา พนักงานคนที่ 1 มีคาความแมนยําต่ํา และคนที่ 2 มีคาความแมนยําที่สูงกวา 
ดังนั้นจึงไดมีการอบรมพนักงานคนที่ 1 เก่ียวกับวิธีการตรวจสอบ หลังจากไดอบรมพนักงาน
พบวาความแมนยําเพ่ิมสูงขึ้น และมีความไมไบอัสของพนักงานตรวจสอบ รอยละ 93.33  
ขั้นตอนการวิเคราะหปญหา (Analysis) ไดนําเอาปจจัยที่คาดวามีผลกระทบตอปญหามาทําการ
ทดสอบวิเคราะหความแปรปรวน (One Way ANOVA) โดยสามารถสรุปไดวาปจจัยที่มีผลตอคา
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ความหยาบของผิวชิ้นงาน ไดแก วิธีการลางชิ้นงาน คาพีเอช และคาความหนาแนนของ
กระแสไฟฟา จึงไดทําการปรับปรุงแกไขปจจัยดังกลาว โดยการทดลองหาสภาวะที่เหมาะสม
ของปจจัย ปจจัยแรกคือวิธีการลางชิ้นงาน ไดเพ่ิมขั้นตอนการลางชิ้นงานดวยนํ้าดางเย็นและน้ํา 
ปจจัยที่สองคือ คาพีเอช ปรับใหมอยูที่ 4.2515 และความหนาแนนของกระแสไฟฟาควบคุมที่
ระดับ 4.4031 แอมปตอตารางเดซิเมตร สามารถทําใหชิ้นงานมีคาความหยาบผิวที่ 0.8339 
ไมครอน จากเง่ือนไขปจจัยที่ไดมีการปรับปรุงแลว จําเปนตองมีการควบคุมเพื่อใหเกิด
เสถียรภาพในกระบวนการ โดยกําหนดลงในวิธีการลางชิ้นงานลงในคูมือการปฏิบัติงาน สําหรับ
คาพีเอช และความหนาแนนเปนขอมูลเชิงแปรผัน ทําการควบคุมดวย X-R Chart บันทึกทุกๆ 1 
ชั่วโมงเปนเวลา 7 วัน พบวากระบวนการอยูในคาที่ควบคุมได จากการดําเนินการแกไขปญหา
สามารถลดของเสีย จากเดิมในชวงเดือนมกราคมถึงพฤษภาคม 2549 เฉลี่ยอยูที่ 146,295 PPM 
เหลือเพียง 25,780 PPM ในเดือนมกราคมถึงกุมภาพันธ 2550 รวมถึงความสามารถของ
กระบวนการระยะยาวดีขึ้น เปรียบเทียบจากคา (Ppk Bench) จาก 0.520 เพ่ิมเปน 0.743 ผล
จากการแกไขปรับปรุงปญหาดังกลาวสามารถลดมูลคาความสูญเสียเฉลี่ยเหลือเพียง 128,648 
บาทตอเดือน จากงานวิจัยดังกลาว สามารถใชเปนแนวทางในการวิเคราะหหาปจจัยที่มีผลกระทบ
ตอการเกิดขอบกพรอง 
 ทิชา แสนสม (2551) ไดศึกษาเรื่องการลดของเสียที่เปนเม็ดฝุนในกระบวนการพนสี
กันชนหนาพลาสติกรถยนต โดยใชแนวทาง ซิกซ ซิกมา ไดนําเอาปจจัยที่คาดวาจะมีผลตอ
ปญหาเม็ดฝุนในชิ้นงานกันชนหนารถกระบะขนาด 1 ตันมาทดสอบ โดยเก็บรวบรวมขอมูลของ
เสียตั้งแตเดือนมกราคม-กรกฎาคม พ.ศ.2551 เรียงลําดับปญหาโดยแผนภูมิพาเรโตพบวา 
ปญหาเปนฝุนมีสัดสวนสูงที่สุด ทีมวิจัยทดสอบความแมนยําของระบบการวัด (GR&R Gauge 
Repeatability and Reproducibility) และวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบ (Failure 
Mode and Effect Analysis) ในขั้นตอนการวิเคราะหกระบวนการไดคนหาสาเหตุของปญหาที่มี
โอกาสเปนไปไดมากที่สุดที่สงผลกระทบใหเกิดของเสียเม็ดฝุนบนชิ้นงานดวยการระดมสมอง
โดยใชแผนภูมิเหตุและผล (Cause and Effect Analysis) และหาความสัมพันธของปจจัยโดย 
Cause and Effect Matrix พบวาปจจัยที่มีผลมีดังนี้ 
 1. ระบบจายอากาศ  
 2. ตัวจับยึดชิ้นงานสกปรก 
 3. ปนพนสีสกปรก 
 4. ถุงมือสกปรก 
 5. พนักงานไมปฏิบัติตามวิธีการทํางาน 
 โดยจากปจจัยขางตนขอ 2-4 สามารถทําการแกไขปรับปรุงไดทันที ผูวิจัยจึงไดนํา
ทฤษฎีการออกแบบการทดลองมาใชในการปรับปรุงปจจัยระบบจายอากาศ โดยทําการแบง
วิเคราะหเปน 3 ปจจัย คือ ความถี่มอเตอรระบบจายอากาศ ระบบดูดอากาศในหองพนสีพ้ืน 
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และความถี่มอเตอรระบบดูดอากาศในหองพนสีเคลือบ โดยจากการทดลองพบวาความถี่ที่
เหมาะสมของระบบจายอากาศคือ 47 เฮิรตซ ความถี่ที่เหมาะสมของระบบดูดอากาศในหองพน
สีคือ 42 เฮิรตซ ความถี่ที่เหมาะสมของระบบดูดอากาศในหองพนสีเคลือบคือ 44 เฮิรตซ จาก
การปรับคาตามที่ไดผลลัพธจากการศึกษาพบวาของเสียจากเม็ดฝุนลดลง รอยละ 46 และจาก
การปรับปรุงปจจัยทั้ง 5 ขอ ของเสียเม็ดฝุนลดลง รอยละ 69 จากงานวิจัยดังกลาว สามารถใช
เปนแนวทางในการศึกษางานวิจัยนี้ เน่ืองจากมีวัตถุประสงคในการศึกษาเพื่อลดของเสียเม็ดฝุน 
ในกระบวนการพนสี และประยุกตใชเปนแนวทางในการวิเคราะหหาปจจัยที่มีผลกระทบตอการ
เกิดขอบกพรองประเภทเม็ดฝุนในกระบวนพนสี  
 อาทิตย หงสพันธ (2553) ไดทําการศึกษาเรื่องการลดขอพกพรองในกระบวนการพน
สีตัวถังรถยนต โดยแนวทาง ซิกซ ซิกมา (Six Sigma) มีวัตถุประสงคเพ่ือลดตนทุนการซอมของ
เสียตัวถังรถยนต โดยมีเปาหมายในการลดของเสียลงรอยละ 40 ในขั้นตอนการระบุปญหา 
(Define) ไดทําการเก็บรวบรวมขอมูล และลําดับปญหาดวยแผนผังพาเรโต สามารถสรุปปญหา
ที่มาพิจารณา คือ ปญหาเสนใย สีเปนคราบ รอยขีดขวน เม็ดผง สีไหล ในขั้นตอนการวัด 
(Measure) ไดมีการทดสอบความถูกตองและแมนยําของการวัด (Gauge Repeatability & 
Reproducibility) และประเมินความสามารถกระบวนการ เพ่ือทดสอบหาจํานวนบกพรองจาก
กลุมตัวอยาง และประเมินคาใชจายที่เกิดจากการซอมตอ 1 คัน  จากน้ันทําการระดมสมอง เพ่ือ
หาปจจัยนําเขาที่มีผลตอการเกิดผลกระทบ โดยใชแผนภูมิแสดงเหตุและผล (Cause and Effect 
Analysis) และใหคะแนนดวย Cause and Effect Matrix นําคะแนนที่ไดมาเรียงลําดับดวยแผนผัง 
พาเรโต  จนกระท่ังไดปจจัยที่มีผลกระทบขอบกพรองที่ศึกษาจํานวน 10 ปจจัย คือ อุณหภูมิ วิธี
ในการเช็ดรถ อุปกรณตางๆ วิธีการเปาลม ความเร็วลม ความสกปรกบนตัวคน ความสะอาดใน
เตาอบสี ความชื้น คาปรับตั้งประสิทธิภาพเกียรปม ความสะอาดขอตอโรบอท และทําการวิเคราะห
ลักษณะของขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis) ในขั้นตอนการ
วิเคราะหปญหา (Analysis) ไดใชวิธีการออกแบบการทดลองเพื่อคนหาปจจัยที่มีนัยสําคัญตอ
การเกิดปญหา จากผลการทดลองพบวาปจจัยที่มีนัยสําคัญตอขอบกพรองมี 4 ปจจัย คือ 
อุณหภูมิ ความชื้น ความเร็วลม และวิธีการเช็ดรถ ผูวิจัยไดทําการทดลองเพิ่มเติม เพ่ือหาระดับ
ที่เหมาะสมสําหรับปจจัย จากการวิเคราะหปจจัยที่ 1 อุณหภูมิ มีระดับที่เหมาะสมอยูที่ 27.6
องศาเซลเซียส ปจจัยที่ 2 ความชื้นมีระดับที่เหมาะสมอยูที่รอยละ 84.6 ปจจัยที่ 3 ความเร็วลม
อยูที่ 0.35 เมตรตอนาที และปจจัยที่ 4 วิธีการเช็ดรถ ไดมีการกําหนดวิธีการเปาลมแบบมีการ
กําหนดทิศทาง หลังจากที่ไดทําการปรับปรุงพบวา ขอบกพรองบนตัวถังรถยนต 1 คันมีคา
เทากับ 0.16 ลดลงรอยละ 57 และคาใชจายในการซอมอยูที่ 40 บาทตอคัน ลงลดรอยละ 55 ใน
ขั้นตอนการควบคุม (Control) ไดออกใบตรวจสอบสําหรับควบคุม อุณหภูมิ ความชื้น และ
ความเร็วลม ใหทําการตรวจสอบทุกๆ สองชั่วโมง และควบคุมจํานวนขอบกพรองดวย U-Chart 
โดยใชเฝาระวังไมใหจํานวนขอบกพรองออกนอกคาควบคุมที่กําหนด จากงานวิจัยดังกลาว 
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สามารถใชเปนแนวทางในการศึกษางานวิจัยน้ี โดยประยุกตใชเปนแนวทางในการวิเคราะหหา
ปจจัยที่มีผลกระทบตอการเกิดขอบกพรองในกระบวนพนสี  
 จีรนุช เล็กแข็ง (2557) ไดศึกษาเรื่องการลดของเสียจากกระบวนการทดสอบความผัน
ผวนโดยวิธีการ ซิกซ ซิกมา มีวัตถุประสงคเพ่ือเพ่ิมอัตราผลตอบแทนโดยรวมและลดตนทุนดาน
ความบกพรอง ที่เกิดจากกระบวนการทดสอบความผันผวนของผลิตภัณฑเคร่ืองจายไฟแบบ
คลื่นวิทยุ โดยการประยุกตใชเทคนิค ซิกซ ซิกมา (DMAIC) ทั้ง 5 ขั้นตอน เร่ิมจากการกําหนดปญหา 
(Define) ทําการเก็บขอมูลสภาพปญหาเปนเวลา 3 เดือน พบวาเกิดของเสียอยูที่กระบวนการ
ทดสอบความผันผวนซึ่งมีลักษณะของขอบกพรองคือ OSC Fail สงผลใหเกิดการสงมอบสินคา
ไมตรวจตามกําหนด จากการวิเคราะหอัตราผลผลิตโดยรวม (Rolled Throughput Yield) พบวา
อาการ OSC Fail มีของเสียอยูที่รอยละ 94 ของของเสียทั้งหมด โดยเขาไปทําการปรับปรุง
ปจจัยที่มีกระทบกับของเสีย 3 ปจจัย คือ ความสัมพันธของคาอิมพิแดนซ ตําแหนงประกอบ 
ทรานสฟอรเมอร และอิมพิแดนซมิสแมทช โดยการทําการทดลองเพ่ือหาสภาวะที่เหมาะสม และ
ควบคุมกระบวนการโดยการใชอุปกรณชวยในการตรวจสอบ ภายหลังการปรับปรุงปจจัยทั้ง 3 
สวนพบวาสามารถเพ่ิมอัตราผลผลิตโดยรวมไดจากเดิม 69 กลับมาเปน 97 เพ่ิมอัตราผลผลิต
ตอบแทนที่กระบวนการทดสอบความผันผวนรอยละ 100 ลดอัตราการเกิดขอบกพรองใน
อัตราสวนหนึ่งลานครั้งเปนศูนย เพ่ิมขีดความสามารถของกระบวนการผลิตที่ 1.3 และสามารถ
ลดตนทุนความบกพรองใหเปนศูนยได จากงานวิจัยดังกลาว สามารถใชเปนแนวทางใน
การศึกษางานวิจัยนี้ โดย และประยุกตใชเปนแนวทางในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาและ
ควบคุมกระบวนการหลังจากการแกไขปญหาเพ่ือใหเกิดความตอเน่ืองในการดําเนินงานและ
ผลลัพธมีเสถียรภาพ 
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ตารางที่ 4 สรุปงานวิจัยที่เกี่ยวของ   

นักวจิัย (ป) หัวขอการศึกษา 
จํานวน
ตัวแปร 

ตัวแปรที่ศึกษา เทคนิคที่ใช ผลการศึกษา 

เสกสรร  
พลสุวรรณ 
(2544) 

การลดปริมาณผลิตภัณฑ
ขอบกพรองที่เกิดจาก
ปญหาเม็ดผงใน
กระบวนการพนสีรถยนต 

3 1. การทําความสะอาดใน
เตาอบสีไมทั่วถึง  
2. การทําความสะอาด 
Dolly ไมทั่วถึง  
3. Dolly สกปรก 

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

     ผลลัพธหลังจากการปรับปรุงเงื่อนไขการดูแลรกัษาและทํา
ความสะอาดอุปกรณทั้ง 3 ปจจัยคอื 1. การทําความสะอาดใน
เตาอบสีไมทั่วถึง  2. การทําความสะอาด Dolly ไมทั่วถึง 3. 
Dolly สกปรก พบวาขอบกพรองอันเนือ่งมาจากปญหาเม็ดผง
ในกระบวนการพนสีรถยนตลดลงจาก 1.7 dpu เหลือ 0.9 dpu 
หรือคิดเปนรอยละ 47 ของขอบกพรองทั้งหมด โดยสามารถ
ลดตนทุนการซอมไปได 307.8 บาทตอ 1 dpu 

เรณู  
เหลืองสวัสดิ์ 
(2545) 

การปรับปรุงคุณภาพ
กระบวนการบรรจุแชมพู 

1 1. หัวบรรจุแชมพูไมมี
วาลวปด 

Check Sheet 
Pareto Chart 
Cause and Effect Diagram 
FMEA 
Process Capability 

     ผลลัพธหลังจากการปรับปรุงหัวบรรจุแชมพูไมมีวาลวปด  
โดยการออกแบบหัวบรรจุแชมพูใหมใหมีวาลวปด เพื่อปองกัน
แชมพูไหลเปอนขวดขณะยกหัวออก โดยหลังจากทําการ
ปรับปรุงพบวา ปญหาของเสียเนื่องจากแชมพูไหลเปอนขวด
ลดลงเหลือศูนย และความสามารถของกระบวนการ (Ppk)  
เพิ่มขึ้นจาก 0.436 อยูที่ 1.28 

วสันต  
พุกผาสุข 
(2550) 

การลดของเสียจาก
กระบวนการชุบโครเมยีม 
โดยประยุกตใชวิธีการซิกซ 
ซิกมา กรณีศึกษา บริษัท
ในอุตสาหกรรมชบุ
โครเมยีม 

3 1. วิธีการลางชิ้นงาน  
2. คาพีเอช  
3. คาความหนาแนนของ
กระแสไฟฟา 

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

     จากการดําเนินการแกไขปจจยัที่มผีลตอของเสียในกระวน
การชุบโครเมยีม สามารถลดของเสีย จากเดิมในชวงเดือน
มกราคมถึงพฤษภาคม 2549 เฉลี่ยอยูที่ 146,295 PPM เหลือ
เพียง 25,780 PPM ในเดือนมกราคมถึงกุมภาพันธ 2550 
รวมถึงความสามารถของกระบวนการดีขึ้น เปรียบเทียบจาก
คา (Ppk Bench) จาก 0.520 เพิ่มเปน 0.743 ผลจากการ
แกไขปรับปรุงปญหาดังกลาวสามารถลดมูลคาความสูญเสีย
เฉลี่ยเหลือเพียง 128,648 บาทตอเดือน 
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ตารางที่ 4 สรุปงานวิจัยที่เกี่ยวของ (ตอ) 

นักวจิัย (ป) หัวขอการศึกษา 
จํานวน
ตัวแปร 

ตัวแปรที่ศึกษา เทคนิคที่ใช ผลการศึกษา 

ทิชา แสนสม 
(2551) 

การลดของเสียทีเ่ปนเม็ด
ฝุนในกระบวนการพนสีกัน
ชนหนาพลาสติกของ
รถยนตโดยใชแนวทางซิกซ 
ซิกมา 

5 1. ระบบจายอากาศ  
2. ตัวจับยึดชิ้นงาน
สกปรก 
3. ปนพนสีสกปรก 
4. ถุงมือสกปรก 
5. พนักงานไมปฏิบัติตาม
วิธีการทํางาน 

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

     ผลจากการศึกษาพบวาปจจัยที่ 2-4 .1. ระบบจายอากาศ 
2. ตัวจับยึดชิ้นงานสกปรก 3. ปนพนสีสกปรก 4. ถุงมือ
สกปรก 5. พนักงานไมปฏิบัติตามวิธีการทํางานโดยในปจจัยที่ 
2-4 สามารถดําเนินการแกไขไดทนัที ในสวนของระบบจาย
อากาศไดนําทฤษฎีการออกแบบการทดลองมาใชในการ
ปรับปรุง  โดยทําการแบงวิเคราะหเปน 3 ปจจัยคือ ความถี่
มอเตอรระบบจายอากาศ ระบบดูดอากาศในหองพนสีพื้น และ
ความถี่มอเตอรระบบดูดอากาศ จากการทดลองพบวาความถี่
ที่เหมาะสมของระบบจายอากาศคือ 47 เฮิรตซ ความถี่ที่
เหมาะสมของระบบดูดอากาศในหองพนสีคือ 42 เฮิรตซ 
ความถี่ทีเ่หมาะสมของระบบดูดอากาศในหองพนสีเคลือบคือ 
44 เฮิรตซ จากการปรับคาตามที่ไดผลลัพธพบวาของเสียจาก
เม็ดฝุนลดลง รอยละ 46 และจากการปรับปรุงปจจยัทั้ง 5 ขอ 
ของเสียเม็ดฝุนลดลง รอยละ 69 

อภิชาติ  
ศรีสุวรรณวิเชียร  
(2552) 

การใชระบบคิวซซีี เพื่อลด
ของเสียในการประกอบทอ
สงน้ํามันพวงมาลัย 
พาวเวอรรุน PB5F12 : ใน
กรณีศึกษา บริษัทโคโย 
สเตียริ่งค (ประเทศไทย) 
จํากัด 

3 1. ดานพนักงานไมปฏิบัติ
ตาม WI  
2. แรงดันลมไมเหมาะสม
กับการใช 
3. ทอสงน้ํามันองศา
ความโคงไมไดตามแบบที่
กําหนด 

Check Sheet 
Pareto Chart 
Cause and Effect Diagram 

     หลังจากทําการปรับปรุงปจจัยที่มีผลตอการเกิดของเสียใน
กระบวนการประกอบทอสงน้ํามัน 3 ปจจัย คอื ดานพนักงาน
ไมปฏิบัติตาม WI แกไขโดยการอบรมใหความรูแกพนักงาน 
หลังจากการปรับปรุงสามารถลดของเสียไปไดรอยละ 0.37 
ปจจัยดานเครื่องมือ ไดทําการติดตั้งวาลวปรับแรงดันลมให
พอเหมาะกับการใชงาน สามารถลดของเสียไปไดรอยละ 0.25  
ปจจัยดานวัตถุดิบ ทอสงน้ํามันองศาความโคงไมไดตามแบบที่
กําหนด ใหแผนกที่ตรวจสอบชิน้งานทําการแกไขตอไป 
หลังจากการปรับปรุงสามารถลดของเสียไปไดรอยละ 0.29 
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ตารางที่ 4 สรุปงานวิจัยที่เกี่ยวของ (ตอ) 

นักวจิัย (ป) หัวขอการศึกษา 
จํานวน
ตัวแปร 

ตัวแปรที่ศึกษา เทคนิคที่ใช ผลการศึกษา 

ประพันธ 
ลาวัณยกาญจน 
(2552) 

การลดของเสียผลิตภัณฑ
ไมตรงตามขอกําหนดของ
ลูกคา กรณีศึกษา บริษัท
เอส.ไฟว. เอนจิเนียริ่ง 
จํากัด 

2 1. ปจจัยดานคน-
พนักงานไมปฏิบัติตาม
ขอกําหนดการวัดงาน 
2. ปจจัยดานเครือ่งจักร-
มีเศษผงตกคางอยูใน
เครื่องเจยีระไนราบ 

Check Sheet 
Pareto Chart 
Cause and Effect Diagram 
FMEA 
PDCA 

     ผลหลังการปรับปรุงปจจยั (Check) พบวาของเสียหลัง
การปรับปรุงในเดือนธันวาคมถึงกุมภาพันธ ชิ้นงานเสียเหลือ 
2 ชิ้นจากยอดผลิต 290 ชิ้นคิดเปนรอยละ 0.69 จากนั้นจึงได
กําหนดมาตรฐานการทํางาน (Act) กําหนดใหมีใบตรวจสอบ
ระหวางการผลิต และแบบฟอรมตรวจสอบคณุภาพชิ้นงาน 
โดยกําหนดเปนเอกสารควบคุมในการปฏิบัติงาน 

อาทิตย  
หงสพันธ 
(2553) 

การลดขอบกพรองใน
กระบวนการพนสีตัวถัง
รถยนต โดยแนวทางซิกซ 
ซิกมา 

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 

     ผลหลังหลังจากที่ไดทําการปรับปรุงปจจัยทั้ง 4 ปจจัย 
พบวา ขอบกพรองบนตัวถังรถยนต 1 คันมีคาเทากับ 0.16 ซึ่ง
ลดลงรอยละ 57 และคาใชจายในการซอมอยูที่ 40 บาทตอคัน 
ลงลดรอยละ 55 ในขั้นตอนการควบคุม (Control) ไดออกใบ
ตรวจสอบสําหรับควบคุม อุณหภูม ิความชื้น และความเร็วลม 
ใหทําการตรวจสอบทุกๆสองชั่วโมง และควบคมุจาํนวน
ขอบกพรองดวย U-Chart โดยใชเฝาระวังไมใหจํานวน
ขอบกพรองออกนอกคาควบคุมทีก่ําหนด 

จารุวรรณ  
โพธิ์ไพบูลย 
(2553) 

การประยุกตใชเครื่องมอื
คุณภาพเพื่อลดสิง่ปนเปอน
ในสายการผลิต 

3 1. ฝุนที่สะสมบน
เครื่องจักร  
2. ทออากาศไมแนน  
3. ทออากาศแตกเสียหาย 

Check Sheet 
Pareto Chart 
Cause and Effect Diagram 
C Chart 

     เมื่อไดปรับปรุงทั้ง 3 ปจจัยไดกําหนดเปนมาตรฐานในการ
ทํางานและควบคมุกระบวนการดวย C-Chart ผลจากการ
ปรับปรุงทั้ง 3 ปจจัย พบวาการแจงเตือนปญหาลดลง 1,207 
ครั้ง หรือคิดเปนรอยละ 63.3 ในเดือนกุมภาพันธ 
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ตารางที่ 4 สรุปงานวิจัยที่เกี่ยวของ (ตอ) 

นักวจิัย (ป) หัวขอการศึกษา 
จํานวน
ตัวแปร 

ตัวแปรที่ศึกษา เทคนิคที่ใช ผลการศึกษา 

สุกิจ ใจทอง 
(2553) 

การลดของเสียใน
กระบวนการผลิตชิ้นสวน
ฮารดดิสกโดยใชเครื่องมือ
คุณภาพและแนวทาง ซิกซ 
ซิกมา 

3 1. กาวนอยกวาสเปค  
2. กาวไหลลงดานลาง  
3. กาวเปอนชิพ 

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

     หลังจากการปรับปรุงสามารถลดของเสีย จาก 700 dppm 
ลดลงเหลือ 300 dppm คิดเปนรอยละ 60 โดยหลังจากการ
แกไขปรับปรุง ไดกําหนดใหแกจุดเปลี่ยนแปลงในมาตรฐาน
วิธีการทํางานเพื่อใหสามารถควบคุมจุดเปลี่ยนแปลงของ
ขั้นตอนการทํางานได 

เชิญวิทย  
เรืองฤทธิ์ 
(2553) 

วิธีการลดเวลา ในการ
จัดการขอรองเรียนลูกคา 
กรณีศึกษา โรงงานผลิตทอ
เหล็กสําหรับอุตสาหกรรม
ยานยนต 

4 1. พนักงานขาดความรู
และทักษะในการจัดการ
กับปญหา 
2. ไมมเีครือ่งทดสอบ
เฉพาะ 
3. วิธีการมีความซับซอน 
ยากตอการทําความเขาใจ  
4. ตองใชเวลาในการ
คนหาขอมูลเปนเวลานาน 

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

    ผลหลังการปรับปรุงปจจยัที่มผีลทั้ง 4 ปจจัย ไดทําการ
วัดผลโดยการเกบ็ขอมูลขอรองเรยีนดานคุณภาพจากลูกคา 
ในเดือน ตุลาคม - พฤศจิกายน 2553 พบจํานวนขอรองเรยีน 
20 ครั้ง เวลาเฉลี่ยในการจัดการขอรองเรียนจากเดิมเฉลี่ย  
28 วัน ลดลงอยูที่ 15.8 วัน สามารถลดเวลาการจดัการขอ
รองเรยีนภาพรวมไปไดรอยละ 43.8 เพื่อใหเกิดการดําเนินการ
ดานการจัดการขอรองเรียนดานคณุภาพอยางตอเนื่อง  
ผูศึกษาไดทําการจัดทํามาตรฐานในการดําเนินงาน และขึ้น
ทะเบียนในระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS 16949 

วิลาวัลย  
อินทรัตน 
(2555) 

การปรับปรุงกระบวนการ
พิมพ โคดเดท แบบหมึก 
บนบรรจภุัณฑของ
ผลิตภัณฑอุปโภคบริโภค 
ดวยเครือ่งมือ QCC ผาน
กระบวนการ QC Story 

3 1. พนักงานผูควบคุม
หลงลืม  
2. พนักงาน QC พิมพคา
โคดเดท ผิด  
3. ขอมูลโคดเดทของ
เอกสารควบคมุผดิ 

Check Sheet 
Bar Chart 
Pareto Chart 
Cause and Effect Diagram 

     จากการแกไขปรับปรุงพบวาผลิตภัณฑทีไ่มไดคุณภาพ 
เนื่องจากพิมพโคดเดทผิดตั้งแตเริม่แรก ลดลงรอยละ 70 และ
สามารถลดตนทนุดานคุณภาพลงได รอยละ 85 หรือประมาณ 
575,000 บาท 
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ตารางที่ 4 สรุปงานวิจัยที่เกี่ยวของ (ตอ) 

นักวจิัย (ป) หัวขอการศึกษา 
จํานวน
ตัวแปร 

ตัวแปรที่ศึกษา เทคนิคที่ใช ผลการศึกษา 

ศุภเดช 
เบญจพัฒนมงคล 
(2555) 

การประยุกต QC 7 Tools 
เพื่อลดของเสียใน
กระบวนการผลิต 

1 ทิศทางปนพนสีไม
สอดคลองกับชิ้นงาน 

Check Sheet 
Pareto Chart 
Cause and Effect Diagram 
DOE 

     ผลลัพธจากการแกไขปจจยั สามารถลดจํานวนของเสีย 
จากจํานวนทดสอบ 2,240 ชิ้น เหลือ 10 ชิ้น หรือคดิเปน 
รอยละ 0.45 เมื่อแกไขปรับปรุงปจจัยไดมีการจัดทําเปน
มาตรฐานการทํางานและสามารถลดคาใชจายในการซอมแซม
ชิ้นงานลดลง 6,374.09 บาทตอเดือน เหลือ 34,354.91 บาท 

อรรคมงคล 
จันฤๅไชย 
(2556) 

การประยุกตการแกปญหา
ดวย คิวซี สตอรี่  ใน
โรงงานกรณีศึกษาชิ้นสวน
วงกบรถยนต 

1 พนักงานยังไมเขาใจ
สภาพผิวชิ้นงานที่ลูกคา
ตองการ 

Check Sheet 
Pareto Chart 
Cause and Effect Diagram 
Operation Standard 

     ผลหลังจากการจัดการ ขอรองเรียนของลูกคาลดลงจาก 
20 ฉบับ เหลือ 0 ฉบับ และสัดสวนของเสียเฉลี่ยตอเดือน
ลดลงจาก 5,633 DPPM เหลือเพียง 222.8 DPPM และได
กําหนดมาตรฐานและรายละเอยีดการควบคุม โดยปรับปรุง
หัวขอการปฏิบัติงาน 3 ฉบับ คือ 1. การขัดแนวเชื่อมดวย 
หินเจียร 2. การขัดผิวชิ้นงานดวยซิงเกิ้ล 3. การขัดผิวชิ้นงาน
ดวยดับเบิ้ลและชิน้สวนยอย โดยไดติดขั้นตอนวิธีดังกลาวไวที่
จุดงานเพื่อใหเกิดความใสใจในคณุภาพของชิ้นสวนที่ผลิต 

จีรนุช เล็กแข็ง 
(2557) 

การลดของเสียจาก
กระบวนการทดสอบความ
ผันผวนโดยวิธีการ ซิกซ 
ซิกมา 

3 1. ความสัมพันธของ
คาอิมพิแดนซ 
2. ตําแหนงประกอบ 
ทรานสฟอรเมอร 
3. อิมพิแดนซมิสแมทช 

Check Sheet 
Pareto Chart 
Cause and Effect Diagram 
Process Capability 

     ภายหลังการปรับปรุงทั้ง  3 ปจจัยพบวาสามารถเพิ่มอัตรา
ผลผลิตโดยรวมไดจากเดิม 69 กลับมาเปน 97 เพิ่มอัตรา
ผลผลิตตอบแทนที่กระบวนการทดสอบความผันผวนรอยละ 
100 ลดอัตราการเกิดขอบกพรองในอัตราสวนหนึ่งลานครั้ง
เปนศูนย เพิ่มขีดความสามารถของกระบวนการผลิตที่ 1.3 
และสามารถลดตนทุนความบกพรองใหเปนศูนยได 
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 จากการศึกษางานวิจัยที่เก่ียวของ ผูศึกษาสามารถสรุปเครื่องมือที่ใชในการศึกษา 
และพิจารณาความถี่ของเคร่ืองมือที่ใชในการศึกษา ดังนี้ 
 
ตารางที่ 5 สรุปเครื่องมือที่ใชในการศึกษา และพิจารณาความถี่ของเคร่ืองมือที่ใชในการศึกษา 

       
 

Select Topic 
Understand 

Situation, Set Target 
Act 
Plan 

 

Analyze Causes 
C/M 

Implement 
Check 

Results 

 

Control 

 
 
 
 

ผูศึกษา 
 
 
 
 
 
 

                     

เสกสรร  
พลสุวรรณ 
(2544) 

                      

เรณู  
เหลืองสวัสด์ิ 
(2545) 

                      

วสันต  
พุกผาสุข 
(2550) 

                      

ทิชา แสนสม 
(2551)                       

อภิชาต 
ศรีสุวรรณ
วิเชียร (2552) 

                      

ประพันธ 
ลาวัณยกาญจน 
(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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 จากการพิจารณาเคร่ืองมือที่ใชในการศึกษางานวิจัยและทฤษฎีที่เก่ียวของ ผูศึกษาได
เลือกใชเครื่องมือที่มีความสอดคลองกับงานที่ทําการศึกษา ดังนี้ 
 1. การคัดเลือกหัวขอปญหา (Select Topic) เคร่ืองมือที่นิยมใชในการคัดเลือกหัวขอ
ปญหา ซึ่งมีความถี่สูงที่สุด คือ ใชใบตรวจสอบ (Check Sheet) เพ่ือเก็บขอมูลสภาพปจจุบัน
ของโรงงานกรณีศึกษา 
 2. ทําความเขาใจสภาพปจจุบัน(Understand Situation)และตั้งเปาหมาย (Set Target) 
ในการศึกษานี้เลือกใช แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) เน่ืองจากมีความถี่สูงที่สุด และมีใชอยูใน
โรงงานกรณีศึกษา 
 3. วางแผนการดําเนินงาน (Plan Activities) เลือกใช Gantt Chart ในการวางแผน
ขั้นตอนการทํางาน 
 4. วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา (Analyze Causes) ใชเคร่ืองมือแผนภูมิแสดงเหตุ
และผล (Cause and Effect Analysis) เนื่องจากมีความถี่ในการใชในงานวิจัยที่เก่ียวของมากที่สุด 
 5. หามาตรการตอบโตและนําไปปฏิบัติ (Countermeasure Implement) ใชใบตรวจสอบ
ในการตรวจสอบจุดเปลี่ยนแปลง และเก็บขอมูลการทดลองปจจัยที่มีการเปลี่ยนแปลง 
 6. ประเมินผลการแกปญหา (Check Results) ใชใบตรวจสอบในการเก็บขอมูลชิ้นงาน 
หลังจากการปรับปรุง เน่ืองจากมีความถี่ในการใชในงานวิจัยที่เก่ียวของมากที่สุด 
 7. ควบคุมกระบวนการที่มีผลกระทบ (Control) ดวยการสะทอนขั้นตอนการปฏิบัติงาน
ลงในมาตรฐานการทํางาน และเฝาระวังกระบวนการดวย แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
 



บทที่  3 
การดําเนินงานสารนิพนธ 

 
ขอมูลทั่วไปเก่ียวกับโรงงานกรณีศึกษา 
 โรงงานกรณีศึกษาบริษัทไทยฮอนดา แมนูแฟคเจอริ่ง เปนโรงงานผลิตรถจักรยานยนต
เพ่ือสงมอบใหแกลูกคาทั้งในและตางประเทศโดยมีกําลังการผลิตเฉลี่ยอยูที่ 6,000 คันตอวัน 
โดยทําการผลิตรถจักรยานยนตตั้งแต 110-650 ซีซี โครงสรางการผลิตของโรงงานประกอบดวย
4 สวนงาน 
 1. แผนกเช่ือมโครงรถและถึงน้ํามัน ทําการเช่ือมโครงรถ (Frame Body Component) 
และถึงน้ํามัน (Tank Fuel Component) สงใหกับฝายพนสี 
 2. แผนกพนสี แบงออกเปน 2 สวนงานประกอบดวย 
  2.1 พนสีชิ้นงานเหล็ก โดยรับชิ้นงานมาจากแผนกเชื่อม โครงรถและถังน้ํามัน 
  2.2 พนสีชิ้นงานพลาสติกในชิ้นงานฝาครอบโครงรถจะพนสีเฉพาะพลาสติกประเภท 
ABS 
 3. แผนกประกอบเครื่องยนต ผลิตและประกอบเครื่องยนตใหแกกระบวนการประกอบ 
 4. แผนกประกอบ มีหนาที่รับชิ้นงานจากทุกแผนกและทําการประกอบเปนตัวรถ 
 การศึกษาในงานวิจัยนี้จะเขาไปศึกษาในสวนงานพนสีพลาสติก ABS ในชิ้นงานโครง
ไฟหนา (Cover Front) เน่ืองจากเปนชิ้นงานที่มียอดผลิตสูงที่สุดและอยูในจุดที่ลูกคามองเห็น
เปนสวนแรก 
 
ประชากรและขอบเขตการดําเนินการ 
 ทําการศึกษาควบคุมคุณภาพในกระบวนการพนสีพลาสติกโดยศึกษาในกระบวนการพนสี
ชิ้นสวนพลาสติกของรถจักรยานยนตในชิ้นสวนโครงไฟหนา (Cover Front) ของรถจักรยานยนต 
โดยศึกษาปจจัยที่กอใหเกิดของเสียประเภทเม็ดฝุนที่อยูบนพ้ืนผิวสีชั้นบน (Top Coat) ใน
โรงงานประกอบรถจักรยานยนตโดยใชกระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story)  
 
 ขอบเขตดานประชากรและกลุมตัวอยาง 
 ทําการศึกษาโดยเก็บขอมูลสัดสวนของเสีย ในบริษัทไทยฮอนดา แมนูแฟคเจอริ่ง 
จํากัด แผนกพนสีชิ้นงานพลาสติก เฉพาะชิ้นสวนโครงไฟหนา (Cover Front) ของรถจักรยานยนต 
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 ขอบเขตดานเวลา 
 ทําการศึกษาความสําคัญ หลักการพ้ืนฐานและงานวิจัยที่เก่ียวของ และเก็บขอมูล
สัดสวนของเสียกอนการปรับปรุงมีระยะเวลาที่ 3 เดือน ตั้งแตเดือนมีนาคม 2559 - พฤษภาคม
2559 และวัดผลการปรับปรุงคุณภาพ ตั้งแตเดือน มิถุนายน 2559 - สิงหาคม 2559 
  
 ขอบเขตดานเน้ือหา 
 ทําการศึกษาเพื่อปรับปรุงปจจัยที่มีผลตอการเกิดของเสียประเภทเม็ดฝุน ที่อยูบน
พ้ืนผิวสีชั้นบน (Top Coat) มากท่ีสุด จํานวน 3 ปจจัย คือ ความถี่ในการทําความสะอาดอุปกรณ  
จับยึด (Jig) คาความสมดุลของอากาศ (Air Balance) และวิธีการทําความสะอาดหัวพนสี (Atomizer) 
และทําการควบคุมปจจัยโดยการกําหนดหัวขอควบคุมจุดเปลี่ยนหลังจากที่ไดทําการปรับปรุง
แลว 
 
ข้ันตอนในการศึกษา 
 

คัดเลือกหัวขอปญหา (Select Topic)

ทําความเขาใจสภาพปจจุบัน (Understand Situation)

วางแผนการดําเนินงาน (Plan Activities)

วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา (Analysis)

หามาตรการตอบโตและนําไปปฏิบัติ (Countermeasure Implement)

ประเมินผลการแกปญหา (Check Resuit)

ควบคุมกระบวนการที่มีผลกระทบ (Control)

สรุปผลและขอเสนอแนะ
 

 
รูปที่ 12 ขั้นตอนในการศึกษา 
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รายละเอียดข้ันตอนในการศึกษา 
 ขั้นตอนที่ 1 การคัดเลือกหัวขอปญหา (Select Topic) เปนขั้นตอนในการคัดเลือก
ปญหาที่จะทําการแกไข ในการศึกษาครั้งน้ีจะทําการควบคุมคุณภาพของชิ้นงานพลาสติกโครง
ไฟหนารถจักรยานยนต โดยเขาไปศึกษาปญหาท่ีพบมากที่สุดคือชิ้นงานมีลักษณะเปนเม็ดฝุน
บนผิวสีชั้นบนโดยมีเปาเหมายเพ่ือลดของเสียดังกลาวลงรอยละ 5 เก็บขอมูลของเสียที่เกิดขึ้น
โดยใชใบตรวจสอบเปนระยะเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือนมีนาคม-พฤษภาคม 2559 (ใบตรวจสอบ) 
เก็บขอมูลสภาพปจจุบันของปญหา และเงื่อนไขการผลิต หัวขอควบคุมการผลิตปจจุบัน 
 
ตารางที่ 6 แผนตรวจสอบสําหรับเก็บขอมูลสภาพของเสียรายวัน 

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

3

4

5

6

7
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19

20

         REMARK เลขที่ควบคุม

NG2
No Lot Model Part name Color Time

In-charge

Foreman checker

 
 ขั้นตอนที่ 2 ทําความเขาใจสภาพปจจุบันของปญหา  
 1. วิเคราะหสภาพปญหาและลําดับปญหาที่เกิดขึ้นมากทีสุดโดยใชแผนผังพาเรโต 
(Pareto Cart) 
 2. กําหนดตัวชี้วัดในการปรับปรุง ใหสามารถวัดผลไดอยางเปนรูปธรรมในการศึกษา
นี้จะกําหนดตัววัดผลคือ จํานวนของเสียที่ลดลง และระยะเวลาในการซอมที่นอยลง 
 ขั้นตอนที่ 3 วางแผนระยะเวลาการดําเนินงาน 
 ขั้นตอนที่ 4 การวิเคราะหปญหา (Analysis) เปนขั้นตอนในการนําขอมูลจากขั้นตอน
ที่ 2 วิเคราะหหาสาเหตุตนตอของปญหาโดย 
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 1. การระดมสมองเพื่อหาปจจัยที่คาดวามีผลกับการเกิดปญหาของเสียเม็ดฝุน (Dust) 
โดยใชแผนภูมิแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
 2. สาเหตุที่ไดจากการระดมสมองออกแบบการทดลองเพื่อทดสอบปจจัยวามีผลตอ
คุณภาพของชิ้นงานหรือไม ดวยการวิเคราะหผลกระทบและความบกพรอง (Failure Mode and 
Effect Analysis) 
 ขั้นตอนที่ 5 หามาตรการตอบโตและนําไปปฏิบัติ (Countermeasure Implement)  
เม่ือคนพบปจจัยที่มีผลตอการเกิดปญหาเม็ดฝุนทําการแกไขสาเหตุที่กอใหเกิดปญหาและทํา
การตรวจวัดประเมินผลการปรับปรุงโดยใชหลักการ FMEA คนหามาตรการเพ่ือปรับปรุงปญหา
ที่สาเหตุตนตอ ดําเนินการทดลองเพื่อหาสภาวะที่มีความเหมาะสมในการทํางานมากที่สุดและ
ไมกอใหเกิดผลกระทบดานอ่ืนๆ 
 ขั้นตอนที่ 6 ประเมินผลการแกปญหา (Check Result) เก็บขอมูลผลการปรับปรุง
สรุปผลการดําเนินการปรับปรุงและจัดประชุมชี้แจงใหแกคณะทํางานและผูเก่ียวของ 
 ขั้นตอนที่ 7 ควบคุมกระบวนการ (Control) ขั้นตอนสุดทายหลังจากการปรับปรุงและ
แกไขสาเหตุของปญหาจนไดตามเปาหมายที่ตั้งไวและตองทําการควบคุมกระบวนการเพื่อใหผล
ที่ไดมีเสถียรภาพโดยการจัดทําเปนมาตรฐานและขั้นตอนวิธีการทํางาน (Operation Standard) 
และควบคุมกระบวนการ (Control Chart) 
 
ศึกษาสภาพทั่วไปและกระบวนการพนสี (Painting Process)  
 เร่ิมจากการศึกษาสภาพปจจุบันโดยตรวจสอบกระบวนการผลิตชิ้นงานพนสีใน
โรงงานกรณีศึกษา 
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รูปที่ 13 ตรวจสอบกระบวนการผลิตชิ้นงานพนสีในโรงงานกรณีศึกษา 
 
 จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการ เร่ิมตนดวยการแขวนอุปกรณจับยึด และแขวน
ชิ้นงาน เพ่ือเขาสูระบบการพนสี (Painting System) โดยผานขั้นตอนการลางทําความสะอาด
ชิ้นงาน ดวยน้ํายาเคมี (Pretreatment) เพ่ือขจัดคราบมันหรือฝุนจากผิวชิ้นงานและอบแหง กอน
เขาสูขั้นตอนการพนสี จะมีการเปาลมเพื่อกําจัดฝุนบนผิวชิ้นงาน และลําเลียงไปยังขั้นตอนการ
พนสี เม่ือเสร็จส้ินขั้นตอนการพนสี ชิ้นงานจะถูกอบใหแหงในหองอบชิ้นงานอุณหภูมิ 70-80 
องศาเซลเซียสเปนเวลา 30 นาที และสงตอไปยังขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานกอนสง
มอบใหกระบวนการถัดไป 
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 กระบวนการในหองพนส ี
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 

รูปที่ 14 กระบวนการในหองพนสี 
 
 จากขั้นตอนการดําเนินการของฝายพนสีมีขั้นตอนการดําเนินการหลัก 5 ขั้นตอน เขา
ไปเก็บขอมูลในขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพโดยใชใบตรวจสอบบันทึกขอมูลของเสียหลังการ
พนสีเพ่ือเปรียบเทียบอัตราสวนและความรุนแรงของปญหา 
 
โครงสรางสายการผลิต (Line Structure) 
 

 
 

รูปที่ 15 โครงสรางสายการผลิตในแผนกพนสี 
 

พนสีรองพื้น 
(Primer) 

พนสีพ้ืน  
(Under Coat) 

พนสีชั้นบน 
 (Top Coat) 

ชิ้นงาน 

สีพ้ืน  
(Undercoat) 

สีชั้นบน 
(Topcoat) 

ชิ้นงาน 
ชิ้นงาน 

Primer 
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 สายการผลิตชิ้นงานพนสี มีระบบการลําเลียงชิ้นงานดวยระบบราง (Conveyer System) 
จึงตองมีอุปกรณจับยึดซ่ึงประกอบไปดวยจ๊ิกเสา (Main Jig) และ จ๊ิกแขวนทําหนาที่เปนตัว
ติดตั้งชิ้นงานเพ่ือลําเลียงชิ้นงานเขาสูระบบ 
 

 
 

รูปที่ 16 ขั้นตอนในกระบวนการพนสี 
  
 จากการพิจารณาขั้นตอนกระบวนการพนสี ปญหาเม็ดฝุนบนชิ้นงานสามารถเกิดขึ้น
ได ตั้งแตขั้นตอนการอบหลังจากลางชิ้นงาน ขั้นตอนการเปาลม ขั้นตอนการพนสี และขั้นตอน
การอบสี แตในงานวิจัยน้ีจะมุงเนนไปที่การศึกษา เม็ดฝุนที่อยูบนพ้ืนผิวสีชั้นบน (Topcoat)  
ดังน้ันจึงเริ่มพิจารณาปจจัยในกระบวนการ ตั้งแตขั้นตอนการพนสีชั้นบนจบกระทั่งจบขั้นตอน
การอบสี 
 

 
 

รูปที่ 17 การตกคางของฝุนบนผิวสชีั้นบน 
  
 ผูวิจัยจึงไดทําการศึกษาลักษณะของเม็ดฝุนที่พบ สามารถแบงโครงสรางของฝุนได
ออกเปน 2 แบบหลัก 
 1. ฝุนใตฟลมสี (Undercoat)  
  1.1 ใตผิวสีพ้ืน 
  1.2 ใตผิวสีชั้นบน 
 2. ฝุนบนฟลมสี (Topcoat) 
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 ฝุนใตฟลมสี (Undercoat) หมายถึงฝุนที่อยูบนผิวชิ้นงาน และรวมเปนเนื้อเดียวกับ
ฟลมสี หรือแทรกอยูระหวางฟลมสี เกิดขึ้นในระหวางขั้นตอนหลังจากการอบแหงชิ้นงานจนกระ
ทั้งจบขั้นตอนการพนสีชั้นบน ทําใหเกิดการปนเปอนของเฉดสีกลายเปนของเสีย 
 

 
 

รูปที่ 18 ลักษณะโครงสรางของฝุนที่เกิดบนพ้ืนผิวชิ้นงานใตผวิส ี
  
 ฝุนบนฟลมสี (Topcoat) หมายถึงฝุนที่เกาะอยูฟลมสีชั้นบนของชิ้นงาน เปนฝุนที่หลน
ใสชิ้นงานหลังจากการพนสีชั้นบนเสร็จสิ้นซึ่งมีโอกาสเกิดขึ้นในขณะที่สีที่พนชั้นบนสุดเร่ิมเซ็ท
ตัวไปจนกระทั่งถึงขั้นตอนการอบสี (Bake) 
 

 
รูปที่ 19 ลักษณะโครงสรางของฝุนบนพื้นผิวชิ้นงานบนผิวสีชั้นบน 

  
 จากโครงสรางทั้งสองแบบจะพบวาเม็ดฝุนที่อยูบนผิวสีชั้นบน เกิดขึ้นหลังจากกระบวนการ  
พนสีชั้นบน (Top Coat) ในขณะที่สีชั้นบนของชิ้นงานยังไมแหง หรืออยูในระยะเซ็ทตัว (Setting) 
จากน้ันชิ้นงานจะถูกนําเขาสูกระบวนการอบสี (Oven) ที่อุณหภูมิเฉลี่ย 75 องศาเซลเซียส โดย
ระบบคอนเวเยอรตั้งพ้ืนเปนเวลา 30 นาที กอนถูกลําเลียงไปยังขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ
ตอไป 
 จากปญหาฝุนที่เกิดขึ้นในบริเวณที่แตกตางกัน สงผลกระทบตอวิธีการซอมที่แตกตางกัน
โดยชิ้นงานที่เสียฝุนบริเวณผิวสีพ้ืน เม่ือทําการขัดดวยกระดาษทรายแลวทําใหเกิดหลุมบริเวณ
ฟลมสี ตองซอมดวยการนําไปพนซอมใหม สวนชิ้นงานที่เสียฝุนบริเวณผิวสีชั้นบน สามารถซอมได
ดวยการขัดและเคลือบเงา โดยวิธีการซอมสามารถแบงได 3 ประเภท 
 1. ขัด/เคลือบ (Compounding/Polishing) เปนวิธีการซอมเฉพาะผิวชั้นบน (Topcoat) 
โดยการขัดดวยกระดาษทรายเบาๆ เพ่ือไมใหเกิดความเสียหายตอชั้นสี จากนั้นทานํ้ายาประสาน
และใชเคร่ืองขัด ขัดผิวใหประสานเปนเนื้อเดียวกันแลวขัดซํ้าดวยน้ํายาเคลือบเงาผิว (Wax) 
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รูปที่ 20 ลักษณะโครงสรางการซอมฝุนบนผิวสี (Topcoat) 
 
 2. พนเฉพาะจุด (Touch Up) หมายถึงการพนซอมเฉพาะจุด โดยการขัดผิวหรือเม็ด
ฝุนใหหลุดออกจากช้ันสี เม่ือฝุนหลุดออกจากชั้นสีจะมองเห็นสีพ้ืน จึงตองมีการพนสีชั้นบนทับ
เพ่ือใหสีมีความเรียบและมีเฉดเสมอกัน 
 

 
 
 

รูปที่ 21 ลักษณะโครงสรางการซอมฝุนใตผิวสี (Undercoat) 
 
 3. พนใหม (Recoat) หมายถึง การซอมดวยการพนใหมทั้งชิ้น ในขั้นตอนนี้จะเหมือน 
กับขั้นตอนการทําสีใหมตั้งแตกระบวนการแรก แตตองมีการขัดผิวใหทั่วทั้งชิ้นงานกอนเขาระบบ
การพนสี เพ่ือใหสีที่พนทับสามารถยึดเกาะกับชั้นสีเดิมได 
 โดยจากการซอมชิ้นงานแตละประเภท สามารถสรุปคาใชจายที่เกิดขึ้นไดดังนี้  
 1. ขัดเคลือบ (Compounding/Polishing) ประกอบดวย  
  คาแรง = 1.0417  บาทตอชิ้น 
  คานํ้ายา = 0.3125  บาทตอชิ้น 
  กระดาษทราย = 0.05      บาทตอชิ้น 
  คาใชจายตอชื้น = 1.4042   บาทตอชิ้น 
 2. พนใหม (Recoat)  
  คาสี  = 62.4     บาทตอชิ้น 
  คากระบวนการ = 121      บาทตอชิ้น 
  คาใชจายตอชื้น = 183.4   บาทตอชิ้น 
 
 

OK ขัด เคลือบ รอย ขัด 

Repair

ฝุนติดพ้ืนผิวกอนการพน Top Coat 

ช้ินงานเปนหลุมขัด NG 

-Touch up 
-Recoat 
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 3. Scrap  
  คาชิ้นงาน = 378     บาทตอชิ้น 
  คากระบวนการ = 121    บาทตอชิ้น 
  คาใชจายตอชื้น = 499    บาทตอชิ้น 
 
กรอบแนวคิดในการวิจัย 
 

ความสมดุลของอากาศ
(Air Balance)

ความสะอาดของอุปกรณจับยึด
(Jig & Tool)

ความสะอาดของอุปกรณพนสี
(Robot Atomizer)

คุณภาพช้ินงานโครงไฟหนา
(Cover Front)

ในกระบวนการพนสี

ลดของเสียในกระบวนการ

เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต

 
 

รูปที่ 22 กรอบแนวคิดในการวิจัย 
 



บทที่  4 
ผลการศึกษา และขอเสนอแนะ 

 
ผลการศึกษา    
 ในการศึกษาการควบคุมคุณภาพชิ้นงาน ในกระบวนการพนสีพลาสติกดวย กระบวนการ
ควบคุมคุณภาพ (QC Story) กรณีศึกษาบริษัทไทยฮอนดา แมนูแฟคเจอริ่ง ผูวิจัยไดเร่ิมจาก
การศึกษาขั้นตอนกระบวนการผลิต รวมถึงโครงสรางสายการผลิตของฝายพนสีพลาสติก และ
วิเคราะหสภาพปจจุบันของการดําเนินงาน จากน้ันไดดําเนินการแกไขปญหาโดยมีผลการ
ดําเนินงานดังตอไปน้ี    
 
 1. การคัดเลือกหัวขอปญหา (Select Topic) 
  ผูศึกษาไดทําการออกแบบใบตรวจสอบ เพ่ือใชในการเก็บขอมูลยอดการผลิต
จํานวนชิ้นงานพนสี (ชิ้น) และแยกประเภทลักษณะปญหาคุณภาพแตละประเภทโดยทําการเก็บ
ขอมูลกอนการปรับปรุงเปนเวลา 3 เดือน โดยใหพนักงานผูตรวจสอบชิ้นงานทําการบันทึกผล
การตรวจสอบชิ้นงานเปนจํานวนชิ้น ลงในใบตรวจสอบตามลักษณะของขอบกพรองที่เกิดขึ้น 
โดยผลจากการเก็บขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นในชวงที่เก็บขอมูล สามารถแสดงผลดังตาราง 
 
ตารางที่ 7 สัดสวนการเกิดของเสียประเภทตางๆ เดือนมีนาคม-พฤษภาคม 2559 

มีนาคม เมษายน พฤษภาคม 
เดือน จํานวน 

(ชิ้น) 
เปอรเซ็นต 

(%) 
จํานวน 

(ชิ้น) 
เปอรเซ็นต 

(%) 
จํานวน 

(ชิ้น) 
เปอรเซ็นต 

(%) 
ยอดผลิต 17,321 15,155 19,071 
ฝุน (Dust on Film) 3,453 19.94% 2,814 18.57% 3,664 19.21% 
ฝุน (Dust in Film) 2,506 14.47% 2,528 16.68% 3,068 16.09% 
สีไหล/ยอย (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% 
สีตาง (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% 
รอยขีดขวน (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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  จากการวิเคราะหประมาณของเสียในชวงเดือนมีนาคม-พฤษภาคม พบวารอยละ
ของของเสียในกระบวนการเดือนมีนาคมอยูที่รอยละ19.94 (คํานวณจากจํานวนของเสียตอยอด
ผลิต) เมษายนรอยละ 18.57 พฤษภาคม รอยละ 19.21 และเฉลี่ยอยูที่รอยละ 19.24  
 
 2. ความเขาใจสภาพปจจุบันของปญหา และตั้งเปาหมาย (Understand Situation) 
  จากของมูลของเสียสามารถแยกประเภทของปญหาคุณภาพไดเปน 7 ประเภท คือ  
  2.1 ปญหาฝุน (Dust) 
  2.2 ปญหาสียอย (Flow) 
  2.3 ปญหาสีบาง (Thin) 
  2.4 ปญหาหลุมนํ้ามัน (Oil) 
  2.5 ปญหารอยขัด (Sanding) 
  2.6 ปญหาคราบนํ้า (Water) 
  2.7 ปญหาสีเดือด (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 แผนภูมิพาเรโตแสดงลําดับความรุนแรงของปญหา 
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 จากแผนภูมิพาเรโตพบวาปญหาที่มีอัตราสวนสูงที่สุดคือปญหาฝุนบนผิวสี (Dust on 
Film) คิดเปนรอยละ 35 ของปญหาทั้งหมด และรองลงมาคือปญหาฝุนใตผิวสี (Dust in Film) 
รอยละ 28 และน้ํามันรอยละ 14 ตามลําดับ 
 ดังน้ันจากสภาพปญหาของเสียชิ้นงานพนสีในกระบวนการผลิตผูวิจัยจึงไดทําการ
คัดเลือกปญหาฝุนบนผิวสี (Dust on Film) มาทําการศึกษาเนื่องจากมีอัตราสวนที่กอใหเกิด
ผลกระทบกับการผลิตมากที่สุด 
 จากปญหาฝุนบนผิวสี (Dust on Film) ตองดําเนินการซอมดวยวิธีการขัดและเคลือบ 
(Compounding/Polishing) ดังน้ันจึงจะมุงเนนการศึกษาผลกระทบตอประสิทธิภาพการผลิต 
โดยไดทําการเก็บขอมูลเวลา (Standard Time) ที่ใชในการขัดเคลือบ แสดงผลดังตารางที่ 8 
 
ตารางที่ 8 ผลการจับเวลาในการซอมชิ้นงาน 

กะเชา (A) (08:00-17:00) กะบาย (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 

คาเฉล่ียตอคน (วินาที) 48.7 51.9 55.8 56.2 55.9 50.2 
คาเฉล่ียรวม (วินาที) 53.12 

 
 จากขอมูลการจับเวลาพนักงานซอมชิ้นงานทั้งหมด 6 คน (กะละ 3 คน) เวลาเฉลี่ย
รายบุคคลสูงสุดอยูที่ 56.2 วินาที และเฉลี่ยรวมอยูที่ 53.12 วินาที โดยในงานวิจัยนี้นอกจากการ
มุงเนนไปที่การควบคุมของเสียฝุนบนผิวสีแลว ยังพิจารณาควบคูไปกับระยะเวลาในการซอม 
โดยกําหนดเปาหมายตัวชี้วัด 2 ตัว ดังนี้ 
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ตารางที่ 9 คาเปาหมายในการศึกษา 
หัวขอเปาหมาย กอนปรับปรุง เปาหมาย 

อัตราสวนของเสียประเภทฝุนบนพื้นผิวสี 19.24% ลดลง 5% 
ระยะเวลาการซอมขัดเคลือบ (วินาที/ชิ้น) 53.12 ลดลง 5% 

 
  ตัวชี้วัดความสําเร็จในการดําเนินการศึกษาครั้งนี้ ไดตั้งเปาหมายอัตราสวนของ
เสียประเภทเม็ดฝุนบนพื้นผิวสี (Top Coat) ที่รอยละ 19.24 ลดลงรอยละ 5 และระยะเวลาใน
การซอมชิ้นงานจาก 53.12 วินาที ลดลงรอยละ 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. 

สํารวจสภาพปญหาและ
กําหนดวัตถุประสงค 

         

ศึกษางานวิจัยที่เก่ียวของ          
คัดเลือกหัวขอปญหา (Select 
Topic) 

         

ทําความเขาใจสภาพปจจุบัน 
(Understand Situation) 

         

วางแผนการดําเนินงาน (Plan 
Activities) 

         

Plan 

วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 
(Analysis) 

         

Do 
หามาตรการตอบโตและนําไป
ปฏิบัติ (Countermeasure 
Implement) 

         

Check 
ประเมินผลการแกปญหา 
(Check Result) 

         

Act 
ควบคุมกระบวนการที่มี
ผลกระทบ (Control) 

         

 สรุปผลการดําเนนิงาน          
 ขอเสนอแนะ          
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 4. วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา (Analysis) 
  ทําการระดมสมอง (Brainstorming) กับกลุมผูปฏิบัติงานจํานวน 5 ทาน ประกอบ 
ดวยหัวหนางาน เจาหนาที่คุณภาพ วิศวกรการผลิต หัวหนาชางพน 2 ทาน (กะละ 1 ทาน) เพ่ือ
หาปจจัยที่คาดวามีผลตอการเกิดปญหาฝุนบนชิ้นงาน สามารถสรุปปจจัยที่คาดวาจะเปนสาเหตุ
ของการเกิดเม็ดฝุนดวยวิธีแผนภูมิแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) ไดดังนี้ 
 

 
 

รูปที่ 24 แผนภูมิแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
  
 จากแผนภูมิแสดงเหตุและผลพบวาปจจัยที่คาดวามีผลตอการเกิดฝุนบนผิวสีของ
ชิ้นงานสามารถสรุปได 11 ปจจัย คือ 
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ตารางที่ 11 ปจจัยที่คาดวามีผลตอการเกิดฝุนบนชิ้นงานผิวสี (Topcoat) 
หัวขอหลัก  หัวขอยอย 

1. ตัวจับยึดชิ้นงาน (Jig) มีฝุนสีเกาะ 
2. อุปกรณพนสีสกปรก 
3. เคร่ืองจักรพนสีสกปรก 

เคร่ืองจักร/อุปกรณ
(Machine/Tool) 

4. ชุดพนสีสกปรก 
5. คุณภาพสีไมไดตามมาตรฐาน 

วัตถุดิบ (Material) 
6. ชิ้นงานมีฝุนเกาะ 
7. ไมสวมใสชุดพนสี 

คน (Man) 
8. ผสมสีไมไดตามมาตรฐาน 
9. ความชื้นสัมพัทธไมอยูในคามาตรฐาน 
10. ฝุนจากโครงสราง 

วิธีการ/โครงสราง  
(Method/Structure) 

11. Air Balance ไมเหมาะสม 
 
 จากปจจัยตองคัดเลือกเพื่อหาปจจัยที่มีนัยสําคัญตออัตราการเกิดของเสียเม็ดฝุนโดย
การใชตารางวิเคราะหความบกพรองและผลกระทบ (Failure Model and Effect Analysis) 
 
ตารางที่ 12 วิเคราะหปจจัยที่มีผลกระทบตอการเกิดปญหาเม็ดฝุนดวย FMEA 

ปจจัยนําเขา 
หลักของ 

กระบวนการ 

ลักษณะความผิดพลาด 
ที่อาจเกิดขึ้น 

ผลกระทบจาก 
ความผิดพลาด 

คว
าม

รนุ
แร

ง 

สาเหตุของความ 
ผิดพลาด 

โอ
กา

สเ
กิด

 

การควบคุมในปจจุบัน 

กา
รต

รว
จจ

ับ 

RPN 

ตัวจับยึดช้ินงาน (Jig) มีฝุนสี
เกาะ 

ฝุนหลุดรวงใสช้ินงาน 8 
ไมไดทําความสะอาด
ตามแผน 

8 
แผนการทําความสะอาด
รายเดือน 

3 192 

อุปกรณพนสีสกปรก 
จายสีที่มีการปนเปอน
ของเม็ดฝุน 

8 
ไมไดทําความสะอาด
ตามแผน 

6 
แผนการทําความสะอาด
รายวัน 

2 96 

เครื่องจักรพนสีสกปรก 
จายสีที่มีการปนเปอน
ของเม็ดฝุน 

8 
ไมไดทําความสะอาด
ตามแผน 

8 
แผนการทําความสะอาด
รายเดือน 

3 192 

เครื่องจักร 
และอุปกรณ 

ชุดพนสีไมสะอาด 
ฝุนฟุงกระจายในหอง
พนสี 

6 
ไมไดซักตามระยะเวลาที่
กําหนด 

8 
แผนการทําความสะอาด
และเปลี่ยนใหมทุกสัปดาห 

2 96 

คุณภาพสีไมไดตามมาตรฐาน 
คุณสมบัติของสี
คลาดเคล่ือน 

4 
รับวัตถุดิบท่ีไมได
คุณภาพ 

7 
ขอกําหนดเปนเอกสาร
มาตรฐานการทํางาน 

1 28 

     
ตรวจวัดคามาตรฐานทุก 
Lot กอนการนําเขา 

  วัตถุดิบ 

ช้ินงานมีฝุนเกาะ นําพาเอาฝุนเขาระบบ 7 
ระบบการลางช้ินงานมี
ปญหา 

7 
เมื่อระบบเกิดปญหา จะตัด
ระบบอัตโนมัต ิ

1 49 
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ตารางที่ 12 วิเคราะหปจจัยที่มีผลกระทบตอการเกิดปญหาเม็ดฝุนดวย FMEA (ตอ) 

ปจจัยนําเขา 
หลักของ 

กระบวนการ 

ลักษณะความผิดพลาด 
ที่อาจเกิดขึ้น 

ผลกระทบจาก 
ความผิดพลาด 

คว
าม

รนุ
แร

ง 

สาเหตุของความ 
ผิดพลาด 

โอ
กา

สเ
กิด

 

การควบคุมในปจจุบัน 

กา
รต

รว
จจ

ับ 

RPN 

สวนผสมไมไดตามขอกําหนด 
คุณสมบัติของสี 
คลาดเคล่ือน 

5 ผิดพลาดจากการตวง 7 
ขอกําหนดเปนเอกสาร
มาตรฐานการทํางาน 

1 35 

     
พนักงานไดรับการอบรม
และผานการรับรอง 

  

ไมสวมใสชุดพนส ี
นําพาเอาฝุนจาก
ภายนอกเขาหองพนสี 

7 
ไมมีความรูความเขาใจ
ในขอกําหนด 

5 
ขอกําหนดการเขาพ้ืนที่
ควบคุมเฉพาะผูเกี่ยวของ 

1 35 
คนปฏิบัติงาน 

     
พนักงานไดรับการอบรม
และผานการรับรอง 

  

ความช้ืนสัมพัทธไมอยูในคา
มาตรฐาน 

คุณสมบัติของสีไมได
ตามขอกําหนด 

5 
สภาพอากาศแวดลอม
แปรปรวน 

3 แผนการตรวจวัดทุกช่ัวโมง 1 15 

   
ระบบควบคมุอุณหภูมิมี
ปญหา 

3 
สอบเทียบอุปกรณราย
สัปดาห 

  

ฝุนจากโครงสราง ฝุนหลุดรวงใสช้ินงาน 8 มีฝุนสะสมท่ีโครงสราง 6 
โครงสรางดานบนไมมี
ความซับซอน 

2 96 

     ทําความสะอาดรายสัปดาห   

โครงสราง 

Air Balance ไมเหมาะสม 
ฝุนฟุงกระจายในหอง
พนสี 

8 ตัวกรองฝุนตัน 7 
แผนการดูแลรักษาเปล่ียน
ทุก 6 เดือน 

3 168 

 
 จากการวิเคราะหปจจัยทั้ง 12 ปจจัยโดยการวิเคราะหลักษณะของความผิดพลาดที่
อาจเกิดขึ้น ความรุนแรงผลกระทบจากความผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้น โอกาสเกิดสาเหตุของความ
ผิดพลาด และการตรวจจับการควบคุม ผูศึกษาไดทําการคัดเลือกปจจัยที่มีคา RPN สูงกวา 100
มาดําเนินการประกอบดวย 3 ปจจัย คือ ความสะอาดของอุปกรณ (Jig) ความสะอาดของ
เคร่ืองจักร และความสมดุลของอากาศ (Air Balance) 
 
 5. หามาตรการตอบโตและนําไปปฏิบัติ (Countermeasure Implement) 
  จากปจจัยที่พบวามีผลตอคุณภาพชิ้นงานอยางมีนัยสําคัญ ผูวิจัยไดดําเนินการ
ทดลองเพ่ือปรับปรุง ทั้ง 3 ปจจัย โดยเรียงลําดับจากปจจัยที่มีผลกระทบมากที่สุด ดังนี้ 
 
  5.1 ความสะอาดของอุปกรณ (Jig) 
   จากการตรวจสอบวิธีการดูแลรักษาอุปกรณจับยึดพบวามีการกําหนดคา
มาตรฐานในความหนาของสีที่เกาะบนจิ๊กเสา (Main Jig) ไดไมเกิน 5 มิลลิเมตร และสําหรับจ้ิก 
แขวน (Sub Jig) ไมเกิน 3 มิลลิเมตร หากเกินกวาคาที่กําหนดฝุนสีที่สะสมบนอุปกรณดังกลาว 
จะหลุดรอนขณะที่นําพาชิ้นงานเขาสูกระบวนการพนและเปนสาเหตุใหเม็ดฝุนหลุดรวงใสชิ้นงาน 
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ตารางที่ 13 การวัดคาความหนาของจิ๊กเสา (Main Jig) ในการพนสีแตละครั้ง 

ลําดับ 
กอนเขาพนสี 

Diameter 
(mm.) 

พนสีรอบท่ี 1 
Diameter 

(mm.) 

พนสีรอบท่ี 2 
Diameter 

(mm.) 

คาตางคร้ังท่ี 1 
mm. 

คาตางคร้ังท่ี 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 

 
 จากการวัดคาเสนผานศูนยกลางจ๊ิกเสา กอนเขาพนสีเฉลี่ยอยูที่ 50.216 มิลลิเมตร 
ความหนาของสีที่เกาะบนจ๊ิกเสาพบวาที่การพนรอบที่ 1 คาเฉลี่ยความหนาสีอยูที่ 0.071 
มิลลิเมตร และเม่ือพนคร้ังที่ 2 เฉลี่ยอยูที่ 0.068 มิลลิเมตร ดังน้ันคาเฉลี่ยตอรอบการพน 1 คร้ัง
คือ 0.069 มิลลิเมตร จากขอกําหนดมาตรฐานของสายการผลิต ควบคุมคาเสนผานศูนยกลาง
ของจ๊ิกเสาที่ ต่ํากวา 55 มิลลิเมตร ดังน้ันจากขอมูลดังกลาวสามารถนําจ้ิกเขาสูกระบวนการได 
69.33 คร้ังหรือ 34.67 วันทํางาน (2 รอบกระบวนการตอ 1 วัน) 
 โดยวิธีการทําความสะอาดอุปกรณดังกลาว มีการวางแผนสําหรับทําความสะอาดจ๊ิก
เสา (Main Jig)  โดยการนําเขาเครื่องลอกจ๊ิก (Jig Stripper) เดือนละ 1 คร้ัง (25 วันทํางาน) 
ดังน้ันตามการคํานวณความหนาของจิ๊กเสาจะมีคาประมาณ 53.666 มิลลิเมตร ซึ่งอยูในคา
มาตรฐานที่กําหนด 55.000 มิลลิเมตร 
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ตารางที่ 14 การวัดคาความหนาของจิ๊กแขวน (Sub Jig) ในการพนสีแตละครั้ง 

ลําดับ 
กอนเขาพนสี 

Diameter 
(mm.) 

พนสีรอบท่ี 1 
Diameter 

(mm.) 

พนสีรอบท่ี 2 
Diameter 

(mm.) 

คาตางคร้ังท่ี 1 
mm. 

คาตางคร้ังท่ี 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 

 
 จากการวัดคาเสนผานศูนยกลางจ๊ิกแขวน (Sub Jig) กอนเขาพนสีเฉลี่ยอยูที่ 25.133 
มิลลิเมตร ความหนาของสีที่เกาะจ๊ิกแขวน พบวาที่การพนรอบที่ 1 คาเฉลี่ยความหนาสีอยูที่ 
0.086 มิลลิเมตร และเม่ือพนคร้ังที่ 2 เฉลี่ยอยูที่ 0.083 มิลลิเมตร ดังน้ันคาเฉลี่ยตอรอบการพน 
1 คร้ังคือ 0.085 มิลลิเมตร จากขอกําหนดมาตรฐานของสายการผลิต ควบคุมคาเสนผาน
ศูนยกลางของจิ๊กแขวน ที่ ต่ํากวา 28 มิลลิเมตร ดังนั้นจากขอมูลดังกลาวสามารถนําจ้ิกเขาสู
กระบวนการได 33.905 คร้ังหรือ 16.952 วันทํางาน (2 รอบกระบวนการตอ 1 วัน) 
 โดยวิธีการทําความสะอาดกอนการปรับปรุง มีการวางแผนสําหรับทําความสะอาด จ๊ิก 
แขวน (Sub Jig) โดยการนําเขาเครื่องลอกจ๊ิก (Jig Stripper) เดือนละ 1 คร้ัง (25 วันทํางาน) 
ดังน้ันตามการคํานวณความหนาของจิ๊กเสาจะมีคาประมาณ 29.361 มิลลิเมตร ซึ่งเกินกวาคา
มาตรฐานที่กําหนด 28.000 มิลลิเมตร ดังนั้นผูวิจัยจึงไดทําการปรับปรุงเพ่ือใหคาความหนาสีอยู
ในคามาตรฐาน โดยปรับเพ่ิมความถี่การทําความสะอาดจากเดือนละ 1 ครั้ง โดยพิจารณาจาก   
จ๊ิกแขวนลําดับที่ 5 ซึ่งมีคาความหนาเริ่มตนสูงที่สุด 25.556 มิลลิเมตร ซึ่งสามารถนําจ้ิกเขาสู
กระบวนการได 28.905 คร้ังหรือ 14.452 วันทํางาน จะทําการปรับปรุงเปน 2 สัปดาหตอ 1 คร้ัง
เพ่ือควบคุมการสะสมของฝุนบนอุปกรณ 
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  5.2 ความสมดุลของอากาศ (Air Balance)  
   โครงสรางสายการผลิตไดมีการจายอากาศเขาสูระบบพนสีซึ่ง เปนระบบปด
โดยวางโครงสรางและทิศทางลมใหมีการไหลทางเดียว (Lamina Flow) โดยจะทําการจายลม ดวย
แหลงกําเนิดลม (Air Supply) ผานมายังตัวกรอง (Filter) เพ่ือควบคุมฝุนผงโดยควบคุมแรงดัน
อากาศที่ตัวกรองเพื่อใหสอดคลองกับตัวดูดอากาศที่ความถี่ 50 เฮิรตซ ซึ่งกอนการปรับปรุงมี
การกําหนดคาการจายอากาศไวดังนี้ 
 
ตารางที่ 15 มาตรฐานการจายอากาศ 

อุปกรณ จุดตรวจวัด 
มาตรฐาน 
พาสคาล 

ROBOT T/C ROOM 
BAG FILTER 

MANUAL T/C ROOM 
0 - 200 

 
 ชวงคาแรงดันอากาศที่กําหนดตามมาตรฐานคือ 0 - 200 พาสคาล ซึ่งวัดจากแรงดันที่
ผานตัวตัวกรอง (Filter) โดยแรงดันที่ผานตัวกรองจะขึ้นอยูกับอายุการใชงานของตัวกรอง ซึ่งมี
อายุการใชงาน 6 เดือน ตัวกรองจะตันและตองทําการเปลี่ยนใหม และความถี่มอเตอรดูดอากาศ
กําหนดไวที่คาคงที่ 50 เฮิรตซ   
 

 
 

รูปที่ 25 กราฟแสดงความสัมพันธระหวางระยะเวลาและแรงดันอากาศที่ใช 
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 จากน้ันทําการตรวจสอบ การปรับตั้งคาความถี่ของตัวดูดอากาศในชวง 3 เดือนโดย
เม่ือแรงดันอากาศเปลี่ยนแปลงไป มีผลทําใหตองมีการปรับตั้งคาความถี่ตัวดูดอากาศ เพ่ือรักษา
ความสมดุลของกอากาศภายในหองพนสีปองกันการฟุงกระจายของฝุน มีวิธีการตรวจสอบความ
สมดุลของอากาศดังนี้ 
 1. วัดจากแนวเสนดายในหองพนสีชั้นบน (Top Coat Booth) มีการติดตั้งเสนดายไว
ดานบนของหองพนเพ่ือสังเกตทิศทางการไหลของอากาศ หากคาความสมดุลของอากาศเหมาะสม 
เสนดายจะอยูในแนวเสนตรง 
 2. วัดจากเคร่ืองปลอยควัน ทําการปลอยควัน ในพ้ืนที่ทําการวัด และทิศทางการลอย
ของควัน ถาคาความสมดุลของอากาศมีความเหมาะสม ควันจะลอยในทิศทางเปนเสนตรง 
 ดังน้ันในการปรับปรุงควบคุมคาชวงของแรงดันลม โดยกําหนดเปนคาชวงที่แคบลง 
และกําหนดคาสําหรับการปรับไวดังนี้ 
 พบวาที่คาคงที่ 50 เฮิรตซ กําหนดแรงดันระหวาง 0-30 หากเกินที่กําหนดตองทําการ
เปลี่ยนตัวกรอง แตในทางปฏิบัติไมสามารถเปลี่ยนความถี่ของการเปลี่ยนตัวกรองได เน่ืองจาก
มีคาใชจายที่สูงมาก ดังนั้นไดกําหนดการปรับคาความถี่ของมอเตอรดูดอากาศ ดังกราฟดานลาง 
 

 
 

รูปที่ 26 กราฟแสดงความสัมพันธระหวางความถี่มอเตอรและแรงดันลม 
 
ตารางที่ 16 สรุปคาความถี่มอเตอรที่ใชและคาแรงดันลมควบคุม 

ความถ่ีมอเตอร (Hz) คาควบคุม (Pa) 
50 0-40 
52 40-60 
54 60-80 
56 80-90 
58 90-110 
60 110-120 

(Pa) 
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 เม่ือไดคาความสัมพันธดังตาราง ทําการปรับเปลี่ยนรูปแบบของใบตรวจสอบเพื่อให
สามารถควบคุมคาความสัมพันธที่ไดจากการทดลอง 
 
  5.3 วิธีการทําความสะอาดหัวพนสี (Atomizer) และเครื่องจักรพนสี  
   ผลการวิเคราะหปจจัยที่มีผลตอการเกิดฝุนบนชิ้นงาน อันเน่ืองมาจากการทํา
ความสะอาดหัวพนสีและและเครื่องจักรพนสี สําหรับวิธีการทําความสะอาดหัวพนสีกอนการ
ปรับปรุงพบวามีการใหพนักงานใชเข็มแยงหัวทิพ ในการแยงรูหัวพนสี (Atomizer) ซึ่งตองใช
เวลาในการทําความสะอาด 8 ชั่วโมงตอ 1 หัว และเม่ือทําการตรวจสอบดวยตาเปลาพบวายังคง
มีเศษสีจากการทําความสะอาดเหลืออยูภายในรู และบริเวณรอบๆ ดังน้ันจึงไดมีการปรับเปลี่ยน
วิธีการลางโดยใชเครื่องอัลตราโซนิค ปลอยความถี่ผานน้ําเพ่ือเขาไปกะเทาะคราบสีภายใน
ออกมา จากหัวพนสีและบริเวณโดยรอบ 
 
 6. ประเมินผลการแกปญหา (Check Result) 
  จากการปรับปรุงปจจัยที่มีผลตอการการเกิดฝุนบนผิวสีชิ้นงาน (Dust on Film) 
ทั้ง 3 ปจจัย คือ ความสะอาดของอุปกรณจับยึด ความสมดุลของอากาศ (Air Balance) และ
ความสะอาดของหัวพนสี เก็บขอมูลหลังจากการปรับปรุงไดผลดังนี้ 
 
  6.1 สัดสวนของเสียเม็ดฝุนบนผิวสี (Dust on Film) 
 
ตารางที่ 17 ผลการเก็บขอมูลของเสียหลังจากการปรับปรุงปจจัย 

มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม 
เดือน จํานวน 

(ชิ้น) 
เปอรเซ็นต 

(%) 
จํานวน 

(ชิ้น) 
เปอรเซ็นต 

(%) 
จํานวน 

(ชิ้น) 
เปอรเซ็นต 

(%) 
ยอดผลิต 22,290 16,722 26,514 
ฝุน (Dust on Film) 3,622 16.25% 2,381 14.24% 3,368 12.70% 
ฝุน (Dust in Film) 3,091 13.87% 2,474 14.79% 3,745 14.12% 
สีไหล/ยอย (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% 
สีตาง (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 ผลการเก็บขอมูลของเสียหลังจากการปรับปรุงปจจัย (ตอ) 
มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม 

เดือน จํานวน 
(ชิ้น) 

เปอรเซ็นต 
(%) 

จํานวน 
(ชิ้น) 

เปอรเซ็นต 
(%) 

จํานวน 
(ชิ้น) 

เปอรเซ็นต 
(%) 

สีดูด (Sink) 2 0.01% 10 0.06% 0 0.00% 
รอยขีดขวน (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 แสดงผลการเก็บขอมูลของเสียในชวง 3 เดือน หลังจากการปรับปรุง 
โดยไดทําการปรับปรุงปจจัยที่ 1 คือความถี่ในการทําความสะอาดอุปกรณจับยึดเปน 1 คร้ัง ตอ 
2 สัปดาห และ 2 คือ คาความสมดุลของอากาศควบคุมที่ 20 พาสคาล ปจจัยที่ 3 การทําความ
สะอาดหัวพนสี พบวาของเสียเม็ดฝุนในลดลง จากเดือนมีนาคมถึงพฤษภาคมที่รอยละ 19.24 
เหลือรอยละ 16.25 เดือนมิถุนายน รอยละ 14.24 ในเดือนกรกฎาคม รอยละ 12.7 ในเดือนสิงหาคม 
ดังแสดงในแผนภูมิแทง 
 

 
 

รูปที่ 27 แผนภูมิแทงแสดงสัดสวนของเสยีเม็ดฝุนบนผวิสีชั้นบน (Dust on Film) 
 
 แผนภูมิแทงแสดงสัดสวนของเสียเม็ดฝุนบนผิวสีชั้นบน ในชวงที่ทําการศึกษาเปน
ระยะเวลา 6 เดือน ผลการศึกษาทําใหสัดสวนของเสียมีแนวโนมที่ดีขึ้น โดยวัดผลจากคาเฉลี่ย
สัดสวนของเสียรายเดือนที่ลดลง 
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รูปที่ 28 แผนภูมิแทงแสดงสัดสวนของเสยีรวม 
  
 แผนภูมิแทงแสดงสัดสวนของเสียภาพรวม ในชวงที่ทําการศึกษาเปนระยะเวลา 6 เดือน 
ผลการศึกษาทําใหสัดสวนของเสียในภาพรวมมีแนวโนมที่ดีขึ้น โดยวัดผลจากคาเฉลี่ยสัดสวน
ของเสียรายเดือนที่ลดลง 
 
  6.2 ระยะเวลาการซอมขัดเคลือบชิ้นงาน 
 
ตารางที่ 18 ผลการเก็บขอมูลระยะเวลาการซอมหลังจากการปรับปรุงปจจัย 

กะเชา (A) (08:00-17:00) กะบาย (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 ผลการเก็บขอมูลระยะเวลาการซอมหลังจากการปรับปรุงปจจัย (ตอ) 
กะเชา (A) (08:00-17:00) กะบาย (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 

คาเฉล่ียตอคน (วินาที) 38.4 43.3 41.7 45.9 51.7 48.5 
คาเฉล่ียรวม (วินาที) 44.92 

 
 ระยะเวลาในการซอมขัดเคลือบชิ้นงานจากกอนปรับปรุงเฉลี่ยสูงสุดอยูที่ 53.12 วินาที 
หลังจากการปรับปรุงทั้ง 3 ปจจัยทําการเก็บขอมูลในวันที่ 30 เดือนสิงหาคมพบวา เวลาเฉลี่ย
สูงสุดรายบุคคลอยูที่ 51.7 วินาที และเฉลี่ยรวมอยูที่ 44.92 วินาที ลดลงรอยละ 15.44 โดย
สามารถสรุปผลจากการดําเนินงานไดดังตารางที่ 19 
 
ตารางที่ 19 ผลหลังจากการปรับปรุงปจจัย 

หัวขอเปาหมาย กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง เปาหมาย 
อัตราสวนของเสียประเภทฝุนบนพื้นผิวสี 19.24% 12.70% 33.99% 
ระยะเวลาการซอมขัดเคลือบ (วินาที/ชิ้น) 53.12 44.92% 15.44% 

 
 7. ควบคุมกระบวนการ (Control) 
  หลังจากทําการการปรับปรุงปจจัยที่มีผลตอการเกิดปญหาเม็ดฝุนบนพื้นผิวสี 
(Topcoat) คือ ความสะอาดของจิ๊ก โดยปรับเพ่ิมความถี่การทําความสะอาดเพ่ือลดการสะสม
ของฝุนจากภายนอก และ การปรับวิธีการควบคุมความสมดุลของอากาศใหมีความแคบลง เพ่ือ
ลดความผันผวนของทิศทางลมภายในหองพน และการปรับวิธีการทําความสะอาดหัวพนสีของ
เคร่ืองจักรพนสีจากวิธีการแยงรูพนสีดวยคนเปนการใชเคร่ืองอัลตราโซนิกในการทําความ
สะอาด จะตองมีการกําหนดวิธีการควบคุมจุดเปลี่ยนแปลงและกระบวนการ เพ่ือใหเกิด
เสถียรภาพในกระบวนการโดยการควบคุมเปนรายชั่วโมง รายวัน รายสัปดาห และรายเดือน 
ดังนี้ 
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  7.1 ใบตรวจสอบของเสียการผลิตทุก 2 ชั่วโมง (Part NG Daily Check) 
 
กราฟติดตามของเสียของแผนกพนสี

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) 
 หลังจากการปรับปรุงปจจัยที่มีผลตอการเกิดปญหาเม็ดฝุนไดจัดใหมีการกําหนด
หัวขอควบคุมรายวันและใหเกิดเสถียรภาพในการควบคุมปญหาเม็ดฝุนกําหนดใหควบคุม
กระบวนการดวยแผนภูมิควบคุมเปนเวลา 3 เดือน  
 ผลจากการปรับปรุงปจจัย สามารถลดสัดสวนของเสียเม็ดฝุนบนพื้นผิวสี ที่เกิดขึ้นได
รอยละ 33.99 หรือ 2,495 ชิ้น ใน 3 เดือน สามารถลดคาซอมชิ้นงาน 3,503 บาท และ 
ระยะเวลาการซอมที่ลดลง 8.2 วินาทีตอชิ้น สามารถลดคาแรงพนักงาน 1.0417 บาทตอวินาที 
จํานวนเฉลี่ย 3,123 ชิ้น สามารถลดตนทุนคาแรงได 26,676 บาทตอเดือน 
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สรุปผลการวิจัย 
 จากการพิจารณาปจจัยที่มีผลตอการเกิดฝุนบนผิวสีชิ้นงาน (Dust on Film) พบวามี
ปจจัยที่มีผลตอการเกิดของเสียฝุนบนผิวสีมากที่สุด 3 ปจจัยคือ ความสะอาดของอุปกรณจับยึด 
(Jig & Tool) ความสมดุลของอากาศ (Air Balance) และความสะอาดของหัวพนสี (Atomizer) 
สามารถสรุปผลการปรับปรุงไดดังนี้ 
 1. ปจจัยดานความถี่ในการทําความสะอาดอุปกรณ จับยึด (Jig Tools)  
  จากการตรวจสอบความเหมาะสมในการทําความสะอาดอุปกรณจับยึด พบวาการ
ทําความสะอาดของจิ๊ก ลอคยังไมเหมาะสม เปนสาเหตุใหเกิดฝุนรวงใสชิ้นงานโดยตรง จึง
ปรับปรุงความถี่ในการทําความสะอาดอุปกรณจับยึดจาก 1 ครั้งตอ 1 เดือน เปน 1 ครั้ง ตอ 2 
สัปดาห  
 2. ปจจัยดานความสมดุลของอากาศ (Air Balance)  
  คาความสมดุลของอากาศมีการควบคุมเปนชวงแรงดันอากาศ ซึ่งเปนคาชวงที่มี
ความกวางและมีความผันแปร ในขณะที่ความถี่มอเตอรดูดอากาศควบคุมที่คาคงที่ที่ 50 เฮิรตซ 
จึงไดทําการทดลงหาความสัมพันธของแรงดันอากาศ และคาความถี่มอเตอรสามารถสรุปไดวาที่
ความถี่มอเตอรดูดอากาศที่ 50 เฮิรตซ ควบคุมที่ 20-50 พาสคาล และทําการปรับคาความถี่ของ
มอเตอรเม่ือคาแรงดันอากาศสูงขึ้น  
 3. ปจจัยดานวิธีการทําความสะอาดหัวพนสี (Atomizer) 
  ในการทําความสะอาดหัวพนสี (Atomizer) จากเดิมใชเข็มแยงหัวทิพในการลางแต
พบวามีคราบสีเกาะภายในรูพนสี ทําการปรับปรุงโดยการใชเครื่องลางดวยคลื่นอัลตราโซนิค 
สามารถทําความสะอาดในบริเวณที่เปนรูพนสีไดโดยไมมีคราบสีเกาะอยูดานใน 
  จากการดําเนินการทั้ง 3 ปจจัย พบวาของเสียเม็ดฝุนบนพ้ืนผิวสี ลดลงจากเดือน
มีนาคมถึงพฤษภาคมที่รอยละ 19.24 เหลือรอยละ 16.25 เดือนมิถุนายน รอยละ 14.24 ใน
เดือนกรกฎาคม รอยละ 12.7 ในเดือนสิงหาคม และสามารถลดระยะเวลาในการซอมขัดเคลือบ
ระยะเวลาในการซอมขัดเคลือบชิ้นงานจากกอนปรับปรุงเฉลี่ยสูงสุดอยูที่ 53.12 วินาที หลังจาก
การปรับปรุงทั้ง 3 ปจจัยทําการเก็บขอมูลในเดือนสิงหาคมพบวา เวลาเฉลี่ยสูงสุดรายบุคคลอยูที ่
51.7 วินาที และเฉลี่ยรวมอยูที่ 44.92 วินาทีลดลงรอยละ 15.44 
 
ขอเสนอแนะ 
 การศึกษาการควบคุมคุณคุมคุณภาพชิ้นงาน ในกระบวนการพนสีพลาสติกดวย 
กระบวนการควบคุมคุณภาพ (QC Story) กรณีศึกษาบริษัทไทยฮอนดา แมนูแฟคเจอริ่ง จํากัด 
ดําเนินการปรับปรุง  3 ปจจัย ที่มีผลตอการเกิดของเสีย สงผลใหสัดสวนของเสียลดลงไดตาม
เปาหมาย และมีขอเสนอแนะเพื่อดําเนินการเพ่ิมเติม เพ่ือใหไดผลลัพธที่มีประสิทธิภาพเพ่ิมมากขึ้น 
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 ขอเสนอแนะสําหรับการศึกษาครั้งนี้ 
 1. ปจจัยดานความถี่ในการทําความสะอาดอุปกรณ จับยึด (Jig Tools)  
  เปนปจจัยที่มีผลกระทบตอการเกิดปญหาคุณภาพเม็ดฝุน ในชิ้นงานโครงไฟหนา
มากท่ีสุด เม่ือทําการปรับความถี่ในการทําความสะอาด เปน 2 สัปดาหตอ 1 ครั้ง สามารถลด
สัดสวนการเกิดปญหาในชิ้นงานดังกลาวได ซึ่งในการพนสีชิ้นงานในแตละรุนจะมีอุปกรณจับยึด 
(Jig) เปนอุปกรณเฉพาะรุน จึงควรเพ่ิมการตรวจสอบควบคูไปกับยอดการผลิต ในกรณีรุนที่มี
ยอดการผลิตสูงกวา อุปกรณดังกลาวจะมีรอบการใชงานสูง ควรพิจารณาปรับความถี่เพ่ิมขึ้น
ตามความเหมาะสมของการใชงาน 
 2. ปจจัยดานความสมดุลของอากาศ (Air Balance) 
  จากความสัมพันธระหวาง คาแรงดันอากาศ และความถี่มอเตอรดูดอากาศ พบวา
เม่ือคาแรงดันอากาศเปลี่ยนไป ตองมีการปรับตั้งคาความถี่ของมอเตอร แตจากมาตรฐานการ
ตรวจสอบคาแรงดันอากาศคือวันละ 1 คร้ัง ดังน้ันหากคาแรงดันอากาศผันแปรไปจากคาที่
กําหนด หรือเกิดความผิดปกติ เจาหนาที่จะไมสามารถรับทราบขอมูลไดทันที ทําใหมีโอกาสเกิด
ของเสียได ดังน้ันควรมีการติดตั้งอุปกรณตั้งเตือนดวยระบบเสียง ใหดังเตือนเม่ือคาแรงดัน
อากาศผันแปรเกินกวาคาที่กําหนดไว เพ่ือใหเจาหนาที่สามารถทําการแกไขไดทันทีกอนเกิด
ปญหา 
 3. ปจจัยดานการทําความสะอาดหัวพนสี (Atomizer) 
  ปจจัยดานการทําความสะอาดหัวพนสี ทําการปรับปรุงโดยการใชเคร่ืองลางดวย
คลื่นอัลตราโซนิค จากเดิมใชเข็มแยงหัวทิพในการลาง สวนนี้จะมีขั้นตอนวิธีการทํางานที่
เปลี่ยนแปลงไป ดังน้ันตองมีการกําหนดขั้นตอนวิธีการทํางานที่มีความชัดเจน และตองกําหนด
ผูรับผิดชอบหรือผูที่ไดรับอนุญาตใหใชเคร่ืองดังกลาว รวมถึงการประเมินความเสี่ยงดานความ
ปลอดภัยในการทํางาน 
 
 ขอเสนอแนะสําหรับการศึกษาครั้งถัดไป 
 1. ปจจัยที่มีความเกี่ยวของอ่ืนๆ 
  จากผลการศึกษาดังกลาวขางตนยังพบวามีปจจัยที่มีความเก่ียวของ และมีผลตอ
การเกิดของเสียเม็ดฝุนถึง 11 ปจจัย  หลังจากการปรับปรุงปจจัยหลักทั้ง 3 ปจจัยแลว ควรมี
แนวทางในการควบคุมปจจัยอ่ืนๆ เชน การควบคุมความสะอาดของชุดพนสี หรือมาตรการที่
เก่ียวของกับฝุนจากโครงสราง เพ่ือใหเกิดการดําเนินการจัดการปญหาของเสียเม็ดฝุนอยาง
ตอเน่ือง และเหลือนอยที่สุด 
 2. ปจจัยรวมกับปญหาฝุนใตผิวสี 
  นอกจากเปาหมายการลดของเสียฝุนบนผิวสีชั้นบน (Top Coat) ในการศึกษาครั้ง
นี้พบวาของเสียฝุนใตผิวสี (Under Coat) มีแนวโนมที่ดีขึ้นดวยจากคาเฉลี่ย 3 เดือน มีนาคมถึง
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พฤษภาคม อยูที่รอยละ 15.75 ลดลงในชวง 3 เดือนหลังที่ไดปรับปรุงปจจัยเหลือรอยละ 14.26 
แสดงถึงปจจัยที่ไดปรับปรุงเปนปจจัยรวมที่มีผลตอของเสียเม็ดฝุนใตผิวสี (Under Coat) ดวย 
และทําใหของเสียภาพรวมลดลง ดังนั้นในการศึกษาครั้งตอไป ควรพิจารณาปรับปรุงของเสีย
เม็ดฝุนเพ่ือหาปจจัยรวม ที่มีผลกระทบตอการเกิดเม็ดฝุนทั้ง 2 ประเภทไปพรอมๆ กัน เพ่ือให
ไดผลลัพธที่ดีขึ้น 
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