
บทท่ี 4

การแก้ไขปัญหาความสูญ เสิย

จากการศึกษาข้อมูลความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการฟนลี ทำให้เราสามารถท่ีจะ
กำหนดแนวทางเพ่ือการปรับปรุงแก้ไข โดยมีเป้าหมายเพ่ือลดความสูญเสียท่ีเกิดขึ้นในระบบของการ 
พ่นสีของระบบโรงงานท้ังหมด โดยได้นำข้อมูลการจากค่าเปอร์เซ็นต์ของเสียท่ีทำการตรวจพบใน
กระบวนการ มาทำการวิเคราะห์หาสาเหตุ และปัจจัยท่ีทำให้เกิดของเสียข้ึนในระหว่างท่ีดำเนินการ 
ผลิต และในบทน้ีจะได้มีการดำเนินการแก้ไขปัญหาต่าง  ๆ ท่ีเกิดข้ึน ได้แก่ ปัญหาเม็ดฝ่น ปัญหา 
รอยขีด ปัญหาพ่นสีเสีย และจะทำการปรับปรุง ในแต่ละข้ันตอนของกระบวนการจนของเสียมี
ปริมาณท่ีลดลง ซ่ึงสามารถจะทำการสรุปวิธีการดำเนินการแก้ใขปัญหา ได้ดังต่อไปน้ี

4.1 การแก้ใขปัญหา เม็ดฝ่น

การแก้ไขปัญหาเม็ดฝ่นจะพิจารณาจากสาเหตุต่างๆ ดังน้ี

(1) ปัญหา'จากเม็ดสี ท่ีมีอยู่ในเน้ีอสิ
(2) ปัญหาจากภาชนะ ในการใส่สีไม่ละอาด
(3) ปัญหาจากฝ่นละอองในห้องพ่นสิ
(4) ปัญหาจาก JIG ท่ีใช้ในการพ่นสี
(5) ปัญหาจากภายในระบบการอบสีสกปรก
(6) ปัญหาจากการทำความสะอาดขึ้นงานไม่สะอาด
(7) ปัญหาจากเลันใย
(8) ปัญหาจากระบบหมุนเวียนของอากาศในการพ่นสิไม่ด
(9) ปัญหาจากระบบถาดน้ีา

4.1.1 เกิดจากเม็ดสีท่ีมีอยู่ในเน้ีอสี

เน่ืองจากสีท่ีผู้ผลิตส่งมาให้กับทางโรงงาน จะมีเม็ดสิท่ีหยาบปนมาในเน้ีอสี เม่ือพนักงานได้ 
นำสีมาทำการผสมเข้ากับ ทินเนอร์ ตามอัตราส่วนการผสม ภายหลังจะต้องทำการกรองสีที่ผลมได้ 
อีกคร้ัง หากทำการกรองสีไม่ดี หรอไม่ได้กรองสิก่อน ท่ีจะนำเอาสิน้ันมาใช้พ่น จะปรากฏเป็น
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เม็ดจุดสิดำ ปรากฏบนช้ินงานท่ีพ่นสีแล้ว ดังน้ันจึงได้ม็ประชุมและสรุปมีการกำหนดให้ พนักงาน 
พ่นสิภายหลังท่ีมี การผสมสิทุกคร้ังก่อนนำสืไปพ่นสีช้ินงานจะต้องทำการกรองสิก่อนทุกคร้ัง ด้วย 
ตะแกรง NO. 100 อย่างน้อย 1 รอบ หรือหากทำการกรองด้วยตะแกรงเบอร์ ท่ีละเอียดกว่า
NO. 100 ก็จะย่ิงทำให้ เม็ดจุดสีดำ ลดน้อยลงย่ิงข้ึน เช่น ตะแกรง NO. 250 เป็นด้น ขณะเดียวกัน 
จำนวนคร้ังของการกรองสีย่ิงมาก ก็ย่ิงจะทำให้เม็ดจุดสิดำ ลดน้อยลง เช่นกัน

4.1.2 เม็ดฝ่นท่ีเกิดมาจากภาชนะในการใส่สีไม่สะอาด

เน่ืองจากในห้องการผสมสีในโรงงาน เป็นห้องเปิด และภาชนะหรือกังท่ีใช้บรรจุสิจะมี
การวางโดยไม่มีฝาปิด เม่ือพนักงานผสมสีนำกังเหล่าน้ัมาใส่สิ และทำการผสมสี โดยมีการเทสิ
และ,ทินเนอร์ลง'ไป แล้วทำการป่นสีในกังให้เช้ากัน ตามอัตราส่วนการผสมสี ท่ีได้รับการผสมสิมา
เรืยบร้อย จึงนำไปทำการพ่นสิทำให้เกิดมีปัญหาฝนปนเช้าไปกับสีและปรากฏลงบนช้ินงานได้ดังน้ัน 
จึงได้มีประชุม และสรุปมีการกำหนดให้พนักงานพ่นสี จะต้องใช้กังท่ีนำมาบรรจุสี เป็นกังท่ีสะอาด 
และปิดฝามิดชิดก่อนนำมาใช่ใส่สีพ่น รวมท้ังในระหว่างท่ีมีการพ่นสิในห้องพ่น จะต้องมีฝาปิดท่ีกังสี 
ทุกใบ เพ่ือป้องกันฝนผง จากระบบการพ่นสีปลิวเช้ามาตกผสมในสี ท่ีใช้พ่นช้ินงานอีกด้วย

4.1.3 เม็ดฝ่นท่ีเกิดจากฝนละอองในห้องพ่นสิ

ปกติถือว่าในระบบพ่นสี ห้องพ่นสีท่ีสะอาดเท่าน้ัน จึงจะสามารถทำให้พ่นชิ้นงาน ได้มี
ประสิทธิภาพ คือ เกิดปัญหาเม็ดฝนน้อยลง ซ่ึงอากาศในห้องพ่นสีจะต้องมีการปรับระบบหมุนเวียน 
ของลมและอากาศท่ีหมุนเวียนอยู่ภายในห้องให้เกิดการสมดุลเท่าน้ัน คือเกิดความสมดุลระหว่างลม 
ท่ีเปาเช้าไปในห้องพ่นกับลมท่ีถูกดูดกลับออกมาจากห้องพ่นสิ เท่าน้ันไม่เป็นการเพียงพอ เน่ืองจาก 
ในการพ่นสีอยู่เป็นเวลานานฝนละอองจากสี การพ่นสีและฝนละอองท่ีเป้าเช้าไปในห้องพ่นสีบางส่วน 
จะไม่ถูกดูดออกไปจากห้องท้ังหมด จะมีการฟ้งกระจายเกาะอยู่บริเวณพ้ืนห้องพ่นสี,บริเวณผนังรอบ 
ห้องพ่นสีอีกเป็นจำนวนมาก ซ่ึงหากไม่มีการทำความสะอาดเป็นประจำ ทุกวันและสัปดาห์จะ
ทำให้มีฝ่นละอองเกาะอยู่ในที่ต่างๆเช่นบรืเวณพื้น และผนังห้องพ่นสีเป็นปริมาณมาก ซ่ึงสามารถ 
ทดสอบได้จากการนำมือไปลูบหรือเช็ดบริเวณผนังห้องพ่นสี จะปรากฏฝ่นสีดำติดมือตามข้ึนมา
ดังน้ันจึงมีการสรุปได้ว่า ห้องพ่นสีจะต้องมีการทำความสะอาดตามเวลาท่ีกำหนด จะช่วยลดปัญหา 
% ของเสียจากฝ่นท่ีเกิดข้ึนกับช้ินงานได้ และทางผู้ทดลองได้ทำการทดสอบเอามือลูบ บริเวณ
ผนังห้องพ่นสีระหว่างบูทท่ีทำความสะอาดห้องพ่นสีเป็นประจำตามเวลาท่ีกำหนดมือจะไม่ดำหรือดำ 
เล็กน้อย เม่ือเปรียบเทียบกันห้องพ่นสีท่ีขาดการทำความสะอาด เอามือลูบท่ีผนังห้องพ่นสี มือจะมี
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ผงสิดำติดข้ึนมา ดังน้ันจึงได้กำหนดให้พนักงานฟนสีได้มีการทำความสะอาดห้องพ่นสีเปิน
ประจำวันสัปดาห์ เดือน ตามกำหนดระยะเวลา และมีการลงในเอกสาร ใบ check sheet เม่ือ 
ได้ทำการทำความสะอาดเรียบร้อยแล้ว

4.1.4 เม็ดฝ่นท่ีเกิด'จาก JIG ท่ีใช้ในการพ่นสิไม่สะอาด

JIG ท่ีใช้ในการพ่นสิเป็นอุปกรณ์ตัวหน่ึงท่ีเก่ียวข้องกับข้ึนงานท่ีทำการพ่นสื เป็นอย่างมาก
นอกจากจะมีผลทำให้สามารถพ่นชิ้นงานได้มีคุณภาพดี (ช้ินงานไม่เกํดความชำรุดแล้ว) ยังมีส่วน 
ช่วยทำให้เพ่ิมกำลังการผลิตของช้ินงานพ่นสี/ซม. ให้มีค่าสูงข้ึนด้วย ถ้ามีการ'ออกแบบท่ีดี แต่ใน
ขณะเดียวกันก็มีความสำคัญในแง่ท่ีเก่ียวข้องกับการผลิตช้ินงานพ่นสีที่มีคุณภาพด้วย ดังน้ันจึงได้มี 
การกำหนดให้พนักงานพ่นสิจะต้องมีการล้าง JIG เป็นประจำ ให้สะอาดก่อนนำไปทำการพ่นสี โดยมี 
มาตราการณ์ดังน้ี

(ก) จัดทำ JIG สำรองให้เพียงพอ สำหรับในการใช้และการมีทดแทน เม่ือนำ JIG เก่า
แช่ล้าง ทำความสะอาด

(ข) จัดพนักงานพ่นสิแยกออกมาต่างหาก เพ่ือทำการล้างทำความสะอาด JIG พ่นสี เน่ือง 
จากมี J IGBยู่หลากหลายชนิด ตามชนิดของชิ้นงานท่ีจะทำการพ่นและมีปริมาณ JIG มากท่ีจะต้อง 
ดูแล

4.1.5 เม็ดฝ่นเกิดจากภายในระบบการอบสิสกปรก

ระบบของการพ่นสีจะประกอบด้วย ห้องพ่นสิ ห้องอบสี และห้อง Setting ของ สิท่ีพ่น
ชิ้นงาน เม่ือช้ินงานได้ถูกทำการพ่นสิแล้วจากห้องพ่น สีบนช้ินงานจะยังเปียกอยู่ ไม่ได้มีการแห้งตัว 
ทันที ชิ้นงานจะมีการลำเลียงมาตาม LINE CONVEYOR เข้าส่ห้องอบสีและห้อง Setting ของสี 
ระหว่างน้ีหากสภาพแวดล้อมภายในห้องอบสิและห้อง Setting มีความไม่สะอาดและมีฝ่นละอองอยู่ 
มาก เม่ือมีระบบการถ่ายเทจากลม และอากาศผ่านเข้าไป ย่อมทำให้โอกาสท่ี ฝ่นละอองจะ
ตกลงมาเกาะบนชิ้นงาน ขณะท่ีสิยังเปิยกอยู่ ฝ่นก็จะยึดเกาะตัวลงบนชิ้นงานได้ และทำให้ช้ินงาน 
กลายเป็นของเสียไป ดังน้ันจึงได้กำหนดให้พนักงานพ่นสิ มีการทำความสะอาดในห้องอบสิและ 
ห้อง Setting เพ่ิมด้วย โดยประจำวัน ระหว่างที,มีการพ่นสิ จะให้ใช้วิธีการฉีดน้ําเข้าไปช่วยในการทำ 
ความสะอาด ส่วนประจำสัปดาห์ จะให้มีการล้างทำความสะอาดตามปกติเหมือนบริเวณในห้องท่ี 
พ่นสี มีการล้างทำความสะอาดตามปกติเหมือนบริเวณในห้องท่ีพ่นสี



4 .1 .6  ฝ ่น เก ิด จากการท ำความสะอ าด ซ ิ้น งาน ก ่อ น การท ำการพ ่น ส ิไม ่ด ีพ อ

ปัญหาฝ่นที่ติดมากับชิ้นงานและ PACKING ท่ีเป็นกล,องกระดาษ ถือว่าเป็นสิงสำคัญและมี 
ปริมาณมากท่ีถูกลำเลียงเข้าสิ ในระบบของการพ่นสี โดยเฉพาะย่ิงภายหลังท่ีช้ินงานทำการฉีดเป็น 
ช้ินงานพลาสติกแล้ว PACKING ด้วยกล่องกระดาษและได้ทำการวางซ้อนเก็บไว่ใน STOCK เป็น 
เวลานานท่ีเป็นห้องเปิด ก่อนท่ีจะมีการเบิกช้ินงานมาทำการพ่นสี เม่ือช้ินงานถูกเบิกลำเสียงมายัง 
หน่วยงานพ่นสี จะพบฝ่นละอองเกาะติดท่ีกล่องกระดาษจำนวนมาก และปลิวเข้าสิบรืเวณภายใน 
ห้องพ่นสีและบางส่วนเกาะติดกับตัวช้ินงาน ตังน้ันการทำความสะอาดโดยการเปาไล่ฝ่นบนช้ินงาน 
ก่อนปล่อยช้ินงานเข้าส่ข้ันตอนการพ่นสี จึงมีความสำคัญมาก หากเป่าไว้ฝ่นได้ไม่หมด เม่ือทำการ 
พ่นสิทับลงไปจะเกิดเม็ดฝ่นจมอยู่กับผิวฟิล์มสี เม่ือสีแห้งตัวบนผิวช้ินงานแล้ว การใช้ปีนพ่นลมเพ่ือ 
ทำความสะอาดเพ่ือไล่ฝ่นออกจากช้ินงานก่อนทำการพ่นสี จะช่วยให้ช้ินงานท่ีผ่านการพ่นสีแล้ว
พบปัญหาเม็ดฝ่นบนช้ินงานเกิดข้ึนน้อยลง ตังน้ันจึงได้กำหนดให้พนักงานพ่นสี มีการใช้ปีนพ่นสิ
เป่าฝ่นทำความสะอาดช้ินงานทุกครั้งก่อนสิงช้ินงานไปทำการพ่นสี

4.1.7 ฝ่นเกิด'จากเล้นัใย

จากการตรวจสอบช้ินงานท่ีพ่นสีแล้ว เกิดปัญหาของเสียจากฝ่น เราพบว่าลักษณะ
ของเสียจากฝ่นท่ีพบไม่ได้มีลักษณะเป็นจุดหรือเม็ดกลมเท่าน้ัน แต่ยังพบว่ายังมีฝ่นท่ีมีลักษณะเป็น 
เล้นใยหรือมีความยาวเกิดข้ึนด้วย ตังน้ันจึงได้ทำการศึกษาข้อมูลเพ่ือศึกษาท่ีมาของฝ่นได้ตังน้ี

ฝ่นเล้นใยน่าจะมาจากถุงมือ และมาจากแผ่นฟิลเตอร์ท่ีอยู่บนเพดานห้องพ่นสี

จากผลการทดลอง จะเหินว่าปัญหาท่ีเกิดจากฝ่นเล้นใยน่าจะมีการเกิดข้ึนได้ท้ังจากถุงมือ 
และแผ่นฟิลเตอร์ท่ีอยู่ด้านบนเพดานของห้องพ่นสิซ่ึงอ้างอิงได้จากผลการทดสอบ ตังน้ันจึงกำหนด 
ให้พนักงานพ่นสีจะต้องมีการ จัดการตังน้ี

(1) ให้ตำแหน่งของพนักงานท่ีเปาลมทำความสะอาดไล่ฝ่นจะต้องไม่สวมถุงมือ และอยู่ 
นอกห้องพ่นสี

(2) ให้ตำแหน่งของพนักงานท่ีพ่นสีช้ินงานจะต้องไม่มีการสวมถุงมือในการพ่นสิ
(3) พนักงานท่ีทำความสะอาดบูทพ่นสิจะต้องทีการนำแผ่นฟิลเตอร์บนเพดานห้องพ่นสิออก

ไปทำความสะอาด จะต้องไม่ใช้วิธีการชักน้ํา แต่ให้ใช้วิธีใช้ลมแรง  ๆ เป่าทำความสะอาด1ไล่ฝ่น
เท่าน้ัน ก่อนจะนำไปปิดไว้ท่ีเพดานห้องพ่นสิตามเติม(หากแผ่นฟิลเตอร์มีอายุการใช้งานนานมาก
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ลังเกตุสีขอบแผ่นฟิลเตอร์จะดำมากจนภายหลังการทำความสะอาดแล้วยังมีสิฃอบแผ่นฟิลเตอร์ดำ 
มากเหมือนเดิมให้ทำการล่ังซ้ือ แผ่นฟิลเตอร์ใหม่มาเปล่ียนทดแทน)

4.1.8 ฝ่นเกิดจากระบบหมุนเวียนของอากาศในห้องพ่นสิ ไม่ดี

ระบบหมุนเวียนของอากาศ ในห้องพ่นสืถือว่ามืความสำคัญต่อพนักงานในห้องพ่นสิและ
คุณภาพของช้ินงานด้วยกล่าว คือ ระบบหมุนเวียนของลมประกอบด้วย 2 ล่วน คือ

(ก) ลมท่ีมืการดูดจากอากาศภายนอกห้องพ่น ผ่านระบบ Air S u p p ly  แล้วเป่าเข้าล่ห้องพ่นสี
(ข) ลมท่ีจะมืการดูดออกไปจากห้องพ่นสีเพ่ือเป็นการถ่ายเทเอากล่ิน และฝ่นละอองต่าง  ๆ

และฝ่นสิออกไปล่อากาศภายนอก ซ่ึงหากมืการปรับความสมดุลให้ดีจะทำให้พนักงานพ่นสีทำงาน 
ได้ด้วยความสบายช้ิน และพ่นสิบนช้ินงานมืคุณภาพดีช้ินด้วย จากผลการทดลองและวิเคราะห์
ปัญหาข้างบนสามารถจะเริยง %ของเสียท่ีพบ1จากฝ่น จากมากไปน้อยตามลำคับได้ดังน้ี

(1) การปรับให้ลมเป่าเช้าห้องพ่นสีน้อยหรอปิด แต่ลมดูดออกจากห้องพ่นสีปกติ
(2) การปรับลมให้เป่าเข้าห้องพ่นสีปกติ แต่ลมดูดออกจากห้องพ่นสีน้อยหรอปิด
(3) การปรับให้ลมเป่าเข้าห้องพ่นสีปกติและลมดูดออกจากห้องพ่นสีปกติ(ปรับให้สมดุลกัน)

ดังน้ันจากผลการทดสอบจึงกำหนดให้พนักงานพ่นสีในช่วงท่ีเตริยมการ ก่อนการพ่นสีทุก 
คร้ังต้องมีการเปิดระบบเริยบร้อยดีแล้วจึงค่อยเปิด linenนสี ระบบของช้ินงาน และทำการพ่นสี 
ช้ินงานต่อไป

4.1.9 เกิดจากระบบถาดน้ีาด้านล่างห้องพ่นสีสกปรก

เน่ืองจากในห้องพ่นสีจะมีถาดน้ํารองบริเวณตำแหน่งท่ีพ่นสีช้ินงาน ซ่ึงน้ีาในถาดน้ี จะเป็น 
ตัวดูดซับฝ่นละอองจากการพ่นสีในห้องพ่น เช่นฝ่นสิและฝ่นท่ีมาจากลมเป่าภายนอกห้อง ดังน้ันจึง 
ถือว่ามืความสำคัญ น้ีาในถาดน้ีจะต้องมีความสะอาดก็จะยิ่งช่วยในการดูดฝ่นละอองจากการพ่นสิ 
ได้มาก หากภายหลังท่ีทำความสะอาดบูทพ่นสีและไม่ได้ทำการดักถาดสีไว้ลอยอยู่บนผิวน้ําออกจะ 
ทำให้ประสิทธิภาพในการดักฝ่นละอองหริอฝ่นสิลดน้อยลง ทำให้ฝ่นและละอองสีในห้องพ่นอาจมี
โอกาสถูกลมเป่าให้ตีช้ินไปเกาะกับช้ินงาน ได้ทำให้เพ่ิมปัญหาผ่นท่ีเกิดช้ินกับช้ินงานพ่นสีได้ การ 
ดำเนินการแก้ไข จากผลการทดลองและวิเคราะห์ปัญหาข้างบนลามารถจะสรุปได้ว่า การท่ีผิวน้ีา
ของบริเวณจุดท่ีทำการพ่นสีกากตะกอนสิมาก จะทำให้มี % ของเสียจากฝ่นเกิดช้ินกับช้ินงานเกิดได้ 
มากกว่ากรณีท่ีผิวหน้าของน้ําสะอาด ซ่ึงจะช่วยดักฝ่นละอองในห้องพ่นสีได้เป็นอย่างดี ดังน้ันจึงได้ 
มีการกำหนดให้พนักงานในห้องพ่นสีจะต้องคอยดักเอากากตะกอนสี ท่ีลอยอยู่บนผิวหน้าของนำใน
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ห้องพ่นสีออกเสมอ และอีกส่ิงหน่ึงท่ีควรกระทำคือ บรเวณพ้ืนทางเดินในห้องพ่นสีก็เช่นเดียว
กัน ด้านล่าง1จะมีถาดน้ํา โดยมีโครงตะแกรงวางปกคลุมอยู่ด้านบน ในการทำความสะอาด
ล้างบูทพ่นสีประจำสัปดาห์ควรมีการเปล่ียนถ่ายร้ําท่ีถาดน้ําท่ีพ้ืนด้วย หากพบว่าบรืเวณผิวหน้าของ 
น้ําสกปรกและมีตะกอนของกากสีมาก เพราะย่ิงผิวหน้าน้ําสะอาดก็จะช่วยในการดักฝ่นละอองใน
ห้องพ่นสิด้วยเช่นเดียวกัน ซ่ึงจะทำให้ฝ่นละอองในห้องพ่นสี จะถูกดักจากผิวนํ้ามากขึ้น โอกาสจะ 
ถูกลมเป่าให้กลับไปติดกับช้ินงานท่ีกำลังพ่นสีได้ลดลง

4.2 การแกใ'ขปัญหา รอยขีด

สามารถแยกเป็นสาเหตุหลักได้ดังน้ี

(1) เกิดจากพนักงานไม่ได้มีการตรวจสอบช้ินงานก่อนนำมาพ่นสี
(2) เกิดจากวิธีการทำงานของพนักงานระหว่างท่ีทำการพ่นสี
(3) เกิดจาก PACKING ช้ินงานไม่ดี ภายหลังการพ่นสี

4.2.1 รอยขีดเกิดจากพนักงาน ไม่ได้ทำการตรวจสอบช้ินงานก่อนนำมาพ่นสี

บ่อยคร้ังท่ีพบว่าปัญหารอยขีด เกิดข้ึนกับช้ินงานพลาสติกท่ีได้รับการฉีดออกมาโดยท่ียังไม่ได้ 
นำมาผ่านข้ันตอนของการพ่นสีใด  ๆ เลย แต่กลับ1ไปพบเกิดเป็นขอบสีท่ีท้าย line การพ่นสีซ่ึงทำให้ 
เกิดเป็นของเสียท่ีข้ันตอนการพ่นสี ซ่ึงจากการศึกษาพอท่ีจะสรุปได้ว่า สาเหตุท่ีมีการเบิกช้ินงาน
พลาสติกท่ีมีปัญหารอยขีด แต่ยังนำไปทำการพ่นสีมีดังน้ี

(ก) พนักงานพ่นสีเบิกช้ินงานไปทำการพ่นสีทันที โดยไม่มีการตรวจสอบช้ินงานพลาสติก 
ก่อนว่ามีปัญหาอยู่หรือไม่

(ข) พนักงานพ่นสิพบปัญหารอยขีดข้ึนกับช้ินงานแล้วแต่ขีดว่าเป็นเล็กน้อย พ่นสีแล้ว 
สามารถกลบได้หมด

(ค) พนักงานพ่นสิมีการทำการขัดกระดาษทราย เพ่ือแก้ไขก่อนและดีดว่าแก้ไข เพียงพอ
แล้วแต่เม่ือนำไปพ่นสีแล้วกลับพบว่า รอยขีดไม่หาย ทำให้เกิดช้ินงานเป็นงานพ่นสิเสียซ่ึงทางท่ีดี 
หากพบว่าช้ินงานเป็นปัญหาจากรอยขีด แล้วควรแจ้ง QC ให้ทำการแจ้งแผนก In jectionsอทำการ 
แก้ไขโดยด่วน
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จากผลการทดสอบและวิเคราะห์ปัญหาจากข้างบนสามาสรุปได้ว่า การนำช้ินงานพลาสติก 
มาทำการตรวจสอบก่อนนำ1ไปทำการพ่นสี จะช่วยลด % ของเสียจากรอยขีดได้ลดลงได้มากและ 
ช่วยไหใช้เวลาในการฟนสีได้ลดลงและมีปริมาณการใข้สีท่ีลดลงด้วย ดังน้ันจึงกำหนดให้พนักงาน
พ่นสีก่อนนำช้ินงานไปทำการพ่นสีจะต้องมี การตรวจสอบช้ินงานก่อนเสมอโดยหากเกิดความสงสัย 
ไม่เข้าใจใน Limit ของช้ินงาน ให้ดำเนินการแจ้งปัญหาให้ QC ช่วยตรวจสอบ หากพบว่าเป็น
ปัญหามากแกไขไม่ได้ให้งดเบิกช้ินงานตัวน้ันไปทำการพ่นสี

4.2.2 รอยขีดเกิดจาก วิธีการทำงานของพนักงานระหว่างท่ีเตริยมการพ่นสี

รอยขีดอาจไม่ได้เกิดจากช้ินงานพลาสติกมาก่อน ท่ีจะนำไปทำการพ่นสีกีได้ แต่มาเกิด
ระหว่างข้ันตอนข้ันตอนของการเตริยมและข้ันตอนระหว่างข้ันตอนการพ่นสี ซ่ึงจากการศึกษาพอ
สรุปได้ว่าสาเหตุท่ีน่าจะทำให้เกิดรอยขีดข้ึนได้มีดังน้ี

(ก) พนักงานมีเล็บมือยาวและไม่สวมถุงมือในการหยิบจับช้ินงาน
(ข) การใส่ช้ินงานเข้ากับ JIG พ่นสีไม่ระมัดระวัง
(ค) การปลดช้ินงานออกจาก JIG กระทำโดยไม่ระวังเกิด การกระแทก เกิดข้ึน
(ง) ปีนพ่นสีบริเวณปลายไปขูดเข้ากับช้ินงาน

จากผลการทดสอบและวิเคราะห์ปัญหาจากข้างบน ซ่ึงจะพบว่าปัญหารอยขีดระหว่างทำ
การพ่นสีเกิดข้ึนได้ตลอดเวลา จึงจำเป็นต้องเพ่ิมความระมัดระวังสามารถสรุปได้ว่าการท่ีพนักงาน
มีการใส่ถุงมือในการทำงานและ Line การผลิตท่ีมีความเร็วข้ากว่ากันเล็กน้อย จะสามารถพ่นข้ึนงาน 
เสร็จในเวลาท่ีต่างกันไม่มากนัก แต่พบว่าจะมี % ของเสียท่ีเกิดจากรอยขีดได้น้อยกว่ามาก ดังน้ัน 
จึงมีการกำหนดให้พนักงานจะต้องมีการใส่ถุงมือในตำแหน่ง การเตริยมช้ินงานทุกคร้ัง โดยหัวหน้า 
กะจะต้องมีการปรับ Line ให้มีความเร็วพอเหมาะท่ีพนักงานตำแหน่งของการใส่ช้ินงานเข้ากับ JIG 
พ่นสี สามารถกระทำได้ทันไม่เร็วจนเกินไป ซ่ึงจะช่วยลด % ของเสียจากรอยขีดลงได้มาก

4.2.3 รอยขีดเกิดจาก P A C K I|\^ ม่ดีภายหลังการ'พ่นสี

ปัญหารอยขีดเกิดจาก PACKING มักเกิดขึ้นภายหลังจากช้ินงาน ได้ทำการพ่นสีเสร็จ
เริยบร้อยแล้ว แต่ก็สามารถทำให้เกิดรอยขีดกับช้ินงานได้มากหากกระทำโดยขาดความระมัดระวัง
ได้แก่

(ก) ช้ินงานท่ีทำการพ่นสีเสร็จสียังไม่แห้งดี แล้วมีการจับช้ินงานไปกระแทกกันเองหริอ
กระแทกกับลิงอ่ืน



(ข) มีการวางช้ินงานซ้อนทับกับโดยท่ีสียังอาจแห้งไม่ดีพอ
(ค) มีการขนย้ายช้ินงานไม่ระวังทำให้ช้ินงานพ่นสิในกล่องมีการกระแทกกันเป็นรอย
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การดำเนินการแท้ใข

จากผลการทดสอบและวิเคราะห์ปัญหาข้างบนสามารถสรุปได้ว่าพนักงาน ในตำแหน่ง
PACKING ช้ินงานของหน่วยงานพ่นสิมีความสำคัญจะต้องเป็นผู้มีประสบการณ์เข้าใจงานและมี
ความระมัดระวังเพ่ือจะไม่เพม % ของเสียจากรอยขีดให้กับ Line การผลิตช้ินงานพ่นสิ

ดังน้ันจึงมีการกำหนดให้พนักงานในตำแหน่ง PACKING ช้ินงานพ่นสิจะต้องมีการอบรม 
ก่อนเรมทำงานและจะต้องมีการ PACKING ช้ินงานได้อย่างถูกต้องไม่มีการวางช้ินงานท่ีพ่นสีแล้ว 
ซ้อนทับกันและมีความระมัดระวังช้ินงานในการ PACKING เพราะสิท่ีพ่นช้ินงาน อาจจะยังไม่แห้ง 
สนิทพอ

4.3 การแกไขปัญหา พ่นสีเสีย

ปัญหาท่ีเกิดจากพ่นสิเสียจะกล่าวได้ว่าเกิดจากสาเหตุต่าง  ๆได้หลายประการ เซ่น
(1) ปัญหาพ่นสิบาง อาจเกิดจากสาเหตุ แสงสว่างในการพ่นไม่เพียงพอ พนักงานพ่นสียัง 

ไม่ชำนาญในการพ่น วิธีการพ่นสิยังไม่ถูกต้อง
(2) ปัญหาพ่นสิหนาอาจเกิดจากสาเหตุ วิธีการพ่นสิยังไม่ถูกต้อง,ช้ินงานท่ีนำมามาพ่นมี

การพ่นซ้ําหลายรอบเกินไป,พ่นช้ินงานหลายปีนเพ่ือ กลบรอยตำหนิบางอย่างบนชิ้นงานบางอย่าง
เซ่น รอยเวลลาย ทำให้มีการพ่นสีหนาจนเกินไป การวิเคราะห์แสดงดังรูปท่ี 3.6

ซ่ึงจะพบว่าปัญหาในการพ่นสิเสียมีโอกาสเกิดข้ึนได้อย่างมากมาย ดังน้ันจึงอาจกล่าวได้ว่า 
พนักงานท่ีจะพ่นสีช้ินงานได้ดีจะต้องอาคัยประสบการณ์ในการพ่นสีพอสมควร จึงจะทำให้เกิด
ปัญหาพ่นสีเสียได้น้อยลง กรณีท่ีมีการใช้พนักงานใหม่พ่นสีจะต้องมีการอบรมให้พนักงานเข้าใจถึง 
วิธีการพ่นสีท่ีถูกต้องและเหมาะลมกับประ๓ ทช้ินงาน สักษณะ วิธีการพ่นสี และสภาพแวดล้อม ใน 
การทำงานก่อนจึงจะสามารถลดปัญหาท่ีพ่นสีเสียเหล่าน้ีลงไปได้สำหรับปัญหาการพ่นสิเสีย แต่ละ 
ประ๓ ทจะมีสาเหตุการป้องกันและวิธีการแท้ไขสามารถดูได้ในภาคผนวก

จากผลการดำเนินการแท้ไขตามวิธีการข้างต้น สามารถแสดงผลการแท้ไขปรับปรุง ได้ดัง
ตารางทํ 4.1
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ต า ร า ง ท ี่4 .1 ป ร ิม าณ และ เปอร ์เซนต ์ฃองเส ียท ี่พบใน  โรงงานท ี่ 1 (ก ระบ วน ก ารพ ่น ส ี)ห ล ังก าร

ด ำเน ิน ก ารแ ก ใข 3 เด ือ น ข ้อม ูล ระห ว ่าง เด ือ น  ม ก ร า ค ม -ม ีน า ค ม  พ .ศ .2 5 4 7 ด ังน ี้

นำเข ้า e n  ณ ส ุ!!ธง ป ็ญ  นา

เดือน in je c t io n  เสย พ ่นสเลย เม ็ดฝ ุน รอยข้ด คราบน ํ้าม ัน ขำรด อ ึ่น ๅ %  ira 4 เร ีย n u

p c s p c s % p c s % p c s % p c s % p c s % p c s % p c s % p c s %

มค. 47 138 .447 2 99 0 2 .16 7407 5 .35 17832 12.88 10010 7 .23 1440 1.04 5 358 3 .87 1177 0 .85 4 6214 33 .38

กพ . 47 124 ,664 2 88 0 2.31 4 824 3 .87 12005 9 .63 7 505 6 .02 2281 1.83 3 478 2 .79 1870 1.5 34844 2 7 .95

รค . 47 138 .770 4 26 0 3 .07 4 330 3 .12 10158 7 .32 4 91 2 3 .54 2928 2.11 3 372 2 .43 1998 1.44 319 5 9 23 .03

เฉลี่ย 133960.33 3376 .81 2.51 5520 .35 4.11 1 3331 .69 9 .94 747 5 .6 5 5 .60 2216 .4 2 1.66 4 06 9 .3 8 3 .03 1681 .68 1.26 37671.98 28 .12

จากตารางที่4.1 จะเหินว่า ปัญหาท่ีพบ ใน โรงงานท่ี 1 (กระบวนการพ่นสี) ประจำเดือน 
มกราคม -  มีนาคม พ.ศ.2547 มีแนวโน้มลดลง โดย %เฉล่ีย ของเสียรวม ลดลงเหลือ 28.12 % จาก 
เดิมเม่ือเร่ิมต้น เดือนมกราคม เท่ากับ 33.38 %

ตารางท่ี 4.2 ปริมาณและ เปอร์เซนต์ฃองเสียท่ีพบในโรงงานท่ี 2 (กระบวนการพ่นสี) หลังการ
ดำเนินการแก้ไขร เดือน ข้อมูลระหว่างเดือน มกราคม -มีนาคม พ.ศ.2547 ดังน้ี

นำเข ้า en  เนตของป ัญหา

เดือน in je c t io n  เลย พ ่นลเลย เม ็ดฝน รอยข้ด คราบ น ํ้าม ัน ขำร ุด อ ึ่นๆ % ของเส ืยราม

p c s p c s % p c s % p c s % p c s % p c s % p c s % p c s % p c s %

มค. 47 2 37 .1 1 4 12638 5 .33 11263 4 .75 3 2010 13.5 9 153 3 .86 6 023 2 .54 3 106 1.31 5359 2 .26 79552 33 .55

กพ. 47 270 ,0 5 4 14826 5 .49 11531 4 .27 3 0246 11.2 10586 3 .92 4 294 1.59 6 238 2.31 4 240 1.57 81961 30 .35

รค . 47 297 .7 6 6 15466 5 .1 94 11583 3 .89 27811 9 .34 13644 4 .5 82 6 402 2 .15 5806 1.95 4 258 1.43 84971 28 .54

เฉล ี่ย 268311.33 1 4310 .04 5 .34 11459 .11 4 .30 300 2 2 .5 9 11 .35 1 1127 .45 4 .12 5572 .8 4 2 .09 505 0 .2 9 1.86 461 8 .8 9 1.75 82161.21 30.81

จากตารางท่ี 4.2 จะเหินว่า ปัญหาท่ีพบ ใน โรงงานท่ี 2 (กระบวนการพ่นสี) ประจำเดือน 
มกราคม-มีนาคม พ.ศ.2547 มีแนวโน้มลดลงโดย0/0เฉลี่ยของเสียรวมลดลงเหลือ30 .81% จาก 
เดิม เม่ือเร่ิมต้น เดือน มกราคม เท่ากับ 33.55 %
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ตารางที่ 4.3 ปริมาณและ ฟอร์เชนต์ของเสียที่พบในโรงงานที่ 3 (กระบวนการพ่นสี) หลังการ
ดำเนินการแก้ไข3 เดือน ข้อมูลระหว่างเดือน มกราคม -  มีนาคม พ.ศ.2547 ดังน้ี

นำเข ้า สา เหต ุของป ็ญหา

เดอน in je c t io n  เลีย พ ่นล ีเล ีย เม็ด& น รอยขีด คราบนาม ัน ชำร ุด อ ึ่น ๅ %ของเส ียรวม

p c s p c s % p c s % p c s % p c s % p c s % p c s % p c s % p c s %

มค. 47 145 .467 2 038 1.401 4 728 3 .25 17325 11.91 12583 8 .65 2255 1.55 3 564 2 .45 2458 1.69 44951 30 .90

กพ. 47 121 .608 2 584 2 .1 25 4147 3.41 11334 9 .32 8427 6 .93 1532 1.26 2 116 1.74 1775 1.46 31916 26 .25

ม ีค . 47 183 .872 6 386 3 .4 73 3703 2 .0 14 11731 6 .38 5921 3 .22 1931 1.05 1986 1.08 2317 1.26 33974 18.48

เฉลี่ย 150315.67 366 9 .3 5 2 .33 4192 .5 6 2 .89 13463 .34 9 .20 897 7 .0 0 6 .27 1905 .89 1.29 255 5 .2 5 1.76 218 3 .5 5 1.47 36946.942 5.21

จากตารางที่4.3 จะเห็นว่า ปัญหาที่พบ ใน โรงงานท่ี 3 (กระบวนการพ่นสี) ประจำเดือน 
มกราคม -  มีนาคม พ.ศ.2547 มีแนวโน้มลดลง โดย %เฉลี่ย ของเสียรวม ลดลงเหลือ 25.21 % จาก 
เดิม เมื่อเรมต้น เดือน มกราคม เท่ากับ 30.90 %

ตารางที่ 4.4 ปริมาณและ เปอร์เซนต์ฃองเสียท่ีพบในโรงงานท่ี 4 (กระบวนการพ่นสี) หลังการ 
ดำเนินการแก้ไข3 เดือนข้อมูลระหว่างเดือนมกราคม-มีนาคม พ.ศ.2547 ดังน้ี

นำเข ้า สาเหต ุของป ๋ญ หา

เดือน in je c t io n  เลีย พ ่นล ีเล ีย เม ็ดฝ ฺน รอยขีด คราบนาม ัน ชำร ุด อ ึ่นๆ %ของเส ียรวม

p c s p c s % p cs % p c s % p c s % p c s % p c s % p c s % p c s %

มค. 47 98 ,34 3 5 812 5.91 3196 3 .25 13089 13.31 2896 2 .945 ; 2 72 2.31 2 826 2 .874 2 095 2 .13 3 2187 32 .73

กพ. 47 134 .660 5101 3 .788 4 406 3 .272 15782 11 .72 5 359 3 .98 2491 1.85 3 555 2 .64 1374 1.02 3 8068 28 .27

ม ีค . 47 115 ,225 6822 5.921 2 696 2 .34 9 898 8 .59 3 286 2 .8 52 ; 166 1.88 2 010 1 .744 2 973 2 .58 29851 25.91

เฉล ี่ย 116076.00 591 1 .8 2 5.21 3432 .83 2 .95 12923 .14 11.21 3847 .3 0 3 .26 2309 .7 2 2.01 2 79 6 .9 8 2 .42 2147 .01 1.91 33368.802 8 .97

จากตารางที่4.4 จะเห็นว่า ปัญหาที่พบ ใน โรงงานท่ี 4 (กระบวนการพ่นสี) ประจำเดือน
มกราคม -  มีนาคม พ.ศ.2547 มีแนวโน้มลดลง โดย %เฉลี่ย ของเสียรวม ลดลงเหลือ 28.97 % จาก 
เดิม เม่ือเรมต้น เดือน มกราคม เท่ากับ 32.73 %
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ตารางที่ 4.5 ปริมาณและ เปอร์เซ็นต์ของเสียที่พบในโรงงานที่ 5 (กระบวนการพ่นสี) หลังการ
ดำเน ินการแก ้ไขข ้อม ูลระหว่างเด ือนมกราคม-ม ีนาคม พ.ศ.2547 ดังนี้

นาเข ้า ร า  เพตุ-ของป็ญนา

เดอน in je c t io n  เลีย พ ่นล ีเล ีย เม ็ดf. น รอยข้ด ดราบนาม ัน ขำร ุด อ ื่นๆ % ฃองเส ียร ')ม

p c s p c s % p c s % p c s % p c s % p c s % p c s % p c s % p c s %

มค. 47 170 ,475 8 036 4 .714 6502 3 .814 19571 11.48 7365 4 .32 3 017 1.77 3836 2 .25 4 535 2 .66 52861 31.01

กพ . 47 189 ,128 7 210 3 .812 7300 3 .86 18251 9 .65 8984 4 .75 4 653 2 .46 2 364 1.25 3801 2.01 5 2562 2 7 .79

มด. 47 208 ,9 99 19462 9 .312 5392 2 .58 10095 4 .83 7658 3 .6644 159 1.99 3887 1.86 3950 1.89 54603 2 6 .13

เฉลี่ย ิ- 189534.00 1 1569 .25 5 .95 6398 .14 3 .42 15972 .01 8 .65 8001 .94 4 .24 3943 .01 2 .07 336 2 .3 9 1.79 409 5 .4 0 2 .19 53342.142 8.31

จากตารางที่4.5 จะเห็นว่า ปัญหาที่พบ ใน โรงงานท่ี 5 (กระบวนการพ่นสิ) ประจำเดือน
มกราคม -  มีนาคม พ.ศ.2547 มีแนวโน้มลดลง โดย %เ'ฉล่ีย ของเสียรวม ลดลงเหลือ 28.31 % จาก 
เดิม เม่ือเรมต้น เดือนมกราคม เท่ากับ 31.01 %

ตารางที่ 4.6 ปริมาณและ เปอร์เซ็นต์ของเสียรวม ท่ีพบในโรงงานท่ี 1-5 (กระบวนการพ่นสี) หลัง
การดำเนินการแก้โข แยกตามรายเดือน ข้อมูลระหว่างเดือน มกราคม -  มีนาคม
พ.ศ.2547 ดังน้ี

เดอน

โรง ง า น ท ี่ท ำ ก า รผ ล ิต
ม ค .47 ก พ .47 ม ีค .47 %  1ฉลี่ย

น ำ เข ้า ขอ งเส ิย น ำ เข ้า ของเส ิย น ำเข ้า ของเส ิย

pcs pcs %  รวม pcs pcs % รวม pcs pcs %  รวม pcs %

โรงง า น ท ี่ 1 138447 46214 33.38 124664 34844 27.95 138770 3 1959 23.03 37672 28.12

โรงง า น ท ี่ 2 2 37 11 4 79552 33.55 270054 81961 30.35 2 97766 84971 28.54 82161 30.81

โรงง า น ท ี่ 3 145467 44951 30.90 121608 31916 26.25 183872 3 3974 18.48 36947 25.21

โรงง า น ท ี่ 4 9 8343 32187 32.73 134660 38068 28.27 115225 29851 25.91 33369 28.97

โรง ง า น ท ี่ 5 170475 52861 31.01 189128 52562 27.79 2 08999 54603 26.13 53342 28.31

เฉ ล ี่ย 157969 .2 51153 32 .314 168023 4 7870 28.122 188926 4 70 72 24.418 4 8698 28.284

จากตารางที่ 4.6 การสรุปเปอร์เซ็นต์ของเสียจากการพ่นสี ท้ัง 5 โรงงาน ภายหลังดำเนินการ 
ปรับปรุง (มค.-มีค. 47) พบว่าค่า เปอร์เซ็นต์ของของเสียเฉล่ียของ 3 เดือนอยู่ที่ประมาณ 28.284 % 
ซึ่งมีค่าที่ลดลงจาก 32.314 % ในเดือน มค. 47 มาอยู่ที่ 24.418 % ในเดือน มีค. 47 เมื่อเทียบกับค่า 
เม่ือเรมต้นโครงการ 30.77 % ซึ่งจะต้องดำเนินการต่อไปเพื่อลดของเสียให็ใด้ตามเป้าหมาย
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ตารางที่ 4.7 ปริมาณและ เปอร์เซ็นต์ของเสียรวม ที่พบในโรงงานที่ 1-5 (กระบวนการพ่นสี) หลัง
การดำเนินการแก้ไข แยกตามปัญหา ข้อมูลระหว่างเดือน มกราคม -  มีนาคม
พ.ศ.2547 ดังนี้

สรุปเปอร์เชนต์ของเลีย จากกระบวนการพ่นลี

โรงงานที่ นำเข้า สาเพตุของปัญพา ของเลียราม

ทำการผลิต พ่นลีเลีย เม็ด4 น รอยขีด คราบนามัน ชำรุด อ ึ่น ๅ

pcs pcs % pcs % pcs % pcs % pcs % pcs % pcs %

โรงงานที่ 1 401.881 5520 4.11 13332 9.94 7476 5.6 2216 1.66 4069 3.03 1682 126 34295 25.600

โรงงานที่ 2 804.934 11459 4.30 30023 11.35 11127 4.12 5573 2.09 5050 1.86 4619 1.75 67877 25.470

โรงงานที่ 3 450.947 4193 2.89 13463 9 20 8977 6.27 1906 129 2555 1.76 2184 1.47 33300 22.880

โรงงานที่ 4 348.228 3433 2.95 12923 1121 3847 3.26 2310 2.01 2797 2.42 2147 1.91 27481 23.760

โรงงานที่ 5 568.602 6398 3.42 15922 8.65 8002 4.24 3943 2.07 3362 1.79 4095 2.19 41745 22.360

เฉลี่ย 514918 6201 3.534 17133 10.070 7886 4.698 3190 1.824 3567 2.172 2945 1.716 40945 24.014

จากตารางที่4.7 จะพบว่า ปัญหาที่พบ ในโรงงานที่ 1- 5 (กระบวนการพ่นสี) ประจำเดือน 
มกราคม -  มีนาคม พ.ศ.2547 มีแนวโน้มลดลง โดย %เฉลี่ย ของเสียจากสาเหตุต่าง  ๆ ของปัญหา 
ลดลงโดย ปัญหาอันดับ 1- 3 เริยงปริมาณจากมากไปน้อย คือเม็ดฝ่น ะะ 10.070 % ปัญหารอยขีด 
= 4.698 % และปัญหาพ่นสีเสีย = 3.534 % ซื่งสามารถแสดงเปรียบเทียบปัญหาของเสียได้ ดังรูป 
ท่ี 4.1
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ป ัญ หา

รูปท่ี 4.1 การจัดลำดับของปัญหา ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการพ่นสี
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จากรูปท่ี4.1 เม่ือนำมาพร็อทกราฟ จะเห็นว่า ปัญหาท่ีพบ ใน โรงงานท่ี 1- โรงงานท่ี 5 ใน 
(กระบวนพ่นสี)ประจำเดือน มกราคม-มีนาคม พ.ศ.2547 มีแนวโน้มลดลงโดย0/0เฉล่ียของเสีย 
จากสาเหตุต่างๆของปัญหามาก เรียงปริมาณจากมากไปน้อย คือ เม็ดฝ่น= 10.070 % ปัญหา 
รอยขีด = 4.698 % ปัญหาพ่นสีเสีย = 3.534 % ปัญหาชำรุด = 2 .172% ปัญหาคราบน้ํามัน =
1.824 % ปัญหาอื่น  ๆ = 1.176 %

4.4 สรุปผลการแก้ไขปัญหา

จากข้อมูลในรูปท่ี 4.1 เราพบว่าสาเหตุของปัญหาที่ทำให้เกิดของเสียมีปริมาณมาก นำมา 
จัดอันดับความสำคัญของปัญหา ท่ีจะดำเนินแก้ไขก่อน จากสาเหตุปัญหาของทุกโรงงาน ใน
ตารางที่4.1 ถึง ตารางที่ 4.7 มีแนวโน้มที่ลดลงอย่างต่อเนื่อง โดยจะได้ทำการติดตามแก้ไขลาเหตุ 
ของปัญหา 3 อันดับแรกต่อไป ได้แก่

(1) ปัญหาจากเม็ดฝ่น
(2) ปัญหาจากรอยขีดข่วน
(3) ปัญหาจากการพ่นสีเสีย

ตารางที่4.8 ปริมาณและเปอร์เซ็นต์ของเสียที่พบในโรงงานที่ 1-5 (กระบวนการพ่นสี)
หลังการดำเนินการแก้ไข 3 เดือน แยกตาม 3 ปัญหาหลัก ข้อมูลระหว่าง 
เดือน มกราคม -  มีนาคม พ.ศ.2547 ดังน้ี

เดือน นำเข้า ของเลียรวม(การพ่นลี) ป็ญหา SCRAP ป็ญหา รอแก้ไ.ข ขํโญหา พ่นลีไม่ดื

pcs pcs % pcs % pcs % pcs %

มค.47 789,846 260096 32.93 44784 5.67 71718 9.08 110973 14.05

กพ.47 840,114 227755 27.11 43182 5.14 67293 8.01 101906 12.13

ม ีค.47 944,632 281122 29.76 45437 4.81 61590 6.52 84639 8.96

เฉล่ีย 858,197 256,325 29.93 44,468 5.21 66,867 7.87 99,173 11.71

ส ร ุป ผ ล ก า ร ด ำ เน ิน ก า ร ภ า ย ห ล ัง ได ้ท ำ ก า ร แ ก ้ไ ข  ไป ร ะ ย ะ เว ล า  3 เด ือ น พบว ่า  ค ่า  %  ข อ ง เส ีย ได ้ 

ล ด ล ง  ต า ม ลำดับด ังน ี้ ช ิ้น ง า น พ ่น ส ีเส ีย ร ว ม  ค ่า  %  ข อ ง เส ีย  =  29.93 %  ช ิ้น ง า น พ ่น ส ีป ัญ ห า  s c r a p  

ค ่า  %  ข อ ง เส ีย  =  5.21 %  ช ิ้น ง า น พ ่น ส ิป ัญ ห า ร อ ก า ร แ ก ้ไ ข  ค ่า  %  ข อ ง เส ีย  =  7 .8 7  %  ช ิ้น ง า น

พ ่น ส ีป ัญ ห า  พ ่น ส ีไม ่ด ื ค่า %  ข อ ง เส ีย  =  11.71 %
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สรุปได้ว่าปัญหาทางด้านคุณภาพจากการผลิต ที'แสดงในรูปของ % ของเสีย'จากการผลิต 
ลามารถจำแนกได้เป็น 3 อันดับของปัญหาท่ีเกิดมากท่ีสุดเรียงตามลำดับ คือ ปัญหาเม็ดฝน 
ปัญหาจากรอยขีดข่วน ปัญหา'จากการ,พ่นสีเสีย และได้มีการสรุปเป็นวิธีการแก้ไขดังต่อไปน้ี

4.4.1 ปัญหาเม็ดฝน

จากการศึกษาทำการวิเคราะห์ เพ่ือสรุป ปัญหา สาเหตุ และการดำเนินการแก้ไขได้ดัง 
ตารางท่ี 4.9 ดังต่อไปน้ี

ตารางท่ี 4.9 สรุปการวิเคราะห์ปัญหา สาเหตุ และการดำเนินการแก้ไข เม็ดฝน

ท่ีมาของปัญหาท่ีพบ การวิเคราะห์สาเหตุ การดำเนินการแก้ไข
1.เกิดจากเม็ดสี(ผสมในเน้ือสี) 
ปรากฏบนช้ินงานเป็นผงเล็ก ๆ

พนักงานอาจมีการกรองสีไม่ดี 
พอหรีอไม่ได้มีการกรองเม็ดสิ 
ออกจากเน้ือสีก่อนใช้ในการ 
ผสมสี

กำหนดให้พนักงานพ่นสีหรีอ 
พนักงานท่ีผสมสีต้องมีการ 
กรองสีทุกคร้ังก่อนนำสิไปผสม 
กับทินเนอร์

2.เกิดจากภาชนะท่ีนำมาบรรจุ 
สีใช้ในการ’พ่น

พนักงานได้มีการล้างภาชนะ 
บรรจุสีแล้ว มีการวางเปิดฝา 
ท้ิงไว้เป็นเวลานานโดยไม่มีการ 
ปิดฝา

กำหนดให้จัดทำฝาปิดภาชนะ 
บรรจุและพนักงาานจะต้องมี 
การปิดฝากังสีตลอดเวลา 
จนกว่าจะมีการใช้บรรจุสีท่ี 
ผสมแล้วนำไปใช้พ่น

3.เกิดจากฝนละอองในห้อง 
พ่นสี

ภายในห้องทำการพ่นสิไม่ได้มี 
การล้างและทำความสะอาด 
ตามกำหนดเวลามีฝุนสี ฝน 
ละอองเกาะอยู่เต็มท่ีตามผนัง 
ห้องพ้ืนและที,ต่าง  ๆในห้อง

การกำหนดให้พนักงานพ่นสี 
ต้องมีการล้างทำความสะอาด 
อุปกรณ์และห้องพ่นสีตาม 
กำหนดเวลาโดยแยกเป็นตรวจ 
ประจำ วัน ล้ปดาห์ เดือน

4.เกิดจาก JIG ท่ีใช้ในการพ่น 
สีไม่สะอาด

เน่ืองจาก JIG ในการพ่นสี 
จำกัด และมีช้ินงาน'ท่ีต้อง'ใช้ 
j ig T,'นการพ่นสี'จำนวนมากทำ 
ให้ขาดการล้างและทำความ 
สะอาด

จัดให้มีการจัดทำ JIG สำรอง 
เพ่ือทดแทน JIG ท่ีถูกนำไป 
ล้างทำความสะอาด จัดต้ังคน 
ดูแลทำความสะอาด JIG พ่นสิ 
โดยเฉพาะและซ่อมแซม JIG
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ตารางท ี่ 4 .9  สร ุป การว ิเค ราะห ์ป ัญ ห า สาเหต ุ และผลการดำเน ินการแก ้ไข  (ต ่อ)

ท่ีมาของปัญหาท่ีพบ การวิเคราะห์สาเหตุ การดำเนินการแก้ไข
5.เกิดจากภายในระบบการอบ 
สีสกปรก

ขาดการทำความละอาดใน 
ห้องอบสีและ,ห้องร e t t i ^  ทำ 
ให้มีฝ่นละอองอยู่ภายในหมุน 
เวียนมาตกลงบนช้ินงานท่ีพ่นสี 
แล้ว แต่ยังไม่ แห้ง เม่ือช้ินงาน 
พ่นสีเคล่ือนตัวผ่านเข้ามา 
ในห้อง

กำหนดให้พนักงานมีการทำ 
ความสะอาดในห้องอบลี และ 
ห้อง setting สีเป็นประจำโดย 
กำหนดให้ทุกวันให้มีการฉีดน้ํา 
ทำความสะอาดและทุกคร้ังท่ี 
ทำความสะอาดบูทพ่นสีต้อง 
ทำความสะอาดเหล่าน้ีด้วย

6.เกิดจากการทำความสะอาด 
ช้ินงานก่อนการทำการพ่นสีไม่ 
สะอาดพอ

ชิ้นงานก่อนทำการพ่นลีบาง 
คร้ังพนักงานท่ีมืการเป่าลมไล่ 
ฝ่นแต่บางคร้ังก็ไม่ทำและเม่ือ 
เป่าลมเสร็จ จะไม่ตรวจสอบ 
ฝ่นบนช้ินงานว่าหมดหรอไม่

กำหนดให้พนักงานต้องมีการ 
เป่าลมบนช้ินงานทุกตัวก่อน 
ปล่อยเข้าทำการพ่นสีและต้อง 
มีการตรวจสอบด้วย

7.เกิดจากเล้นใยของถุงมือและ 
แผ่นฟิลเตอร์เพดาน

ถุงมือผ้าท่ีใล่หลายคร้ังจะมื 
เศษเล้นใยหลุดออกมามาก 
รามท้ังแท่นฟิลเตอร์บนเพดาน 
ห้องพ่นสิท่ีมีการซักบ่อย  ๆ จะ 
มีเล้นใยหลุดออกมามากกับ 
ลมท่ีเป่าเข้ามาในห้องพ่นสี

กำหนดให้พนักงานตำแหน่ง 
เป่าลมทำความสะอาดชิ้นงาน 
ก่อนพ่นสีและตำแหน่งการพ่น 
สีห้าม'ใล่ถุงมือ'ในการทำงาน, 
แผ่นฟิลเตอร์บนเพดานให้ทำ 
ความสะอาดเป่าลมแต่ห้ามซัก

8.เกิดจากระบบหมุนเวียนของ 
ลม(อากาศ)ไม่ดี ภายในห้อง 
พ่นสี

ระบบหมุนเวียนอากาศท่ีเปา 
เข้าไปในห้องพ่นสีและดูดออก 
จากห้องพ่นขาดสมดุลทำให้ 
ฝ่นกระจายไปเกาะบนช้ินงาน

มีการเปิดระบบลมก่อนเร่ิมทำ 
การพ่นลีทุกคร้ังและมีการปรับ 
ระบบให้เกิดสมดุลก่อนจึงจะส 
เร่ิมเปิด Line ทำการพ่นสิได้

9.เกิดจากระบบถาดน้ํา 
ด้านล่างห้องพ่นสีสกปรก

ระบบถาดน้ํา'จะมีน้ําอยู่'ในถาด 
ด้านล่างบรเวณท่ีทำการพ่นสี 
ชิ้นงาน หากมีความสกปรกมี 
ตะกอนสีมาก ไม่ตักฝ่นละออง 
ฝ่นลีทำให้ฝ่นไปติดกับช้ินงาน

กำหนดให้พนักงานมีการตัก 
ถาดลีบนผิวน้ําในถาดน้ําออก 
เป็นระยะ มีการตรวจสอบให้ 
น้ําในถาดต้องสะอาดทุกคร้ัง 
ระหว่างท่ีมีการพ่นสีช้ินงาน
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4.4.2. ป ัญหาจากรอยขีด

จากการศึกษาทำการวิเคราะห์ ปัญหาจากรอยขีด และทำการสรุป ปัญหา สาเหตุ และ 
การดำเนินการแก้ไข ดังตารางท่ี 4.10 ดังน้ี

ตารางที่4.10 สรุปการวิเคราะห์ปัญหา สาเหตุ และการดำเนินการแก้ไขปัญหารอยขีด

ท่ีมาของปัญหาท่ีพบ การวิเคราะห์สาเหตุ การดำเนินการแก้ไข
1.เกิดจากพนักงานไม่ได้ทำ 
การตรวจสอยช้ินงานก่อน 
นำมาทำการพ่นสี

ชิ้นงานพลาสติกมีปัญหามา 
ก่อนจะมาทำการพ่นสี แต่ 
พนักงานมีความคิดว่าพ่นสี 
แล้วกลบได้ และขาดการ 
ตรวจสอบช้ินงานระหว่างพ่น

กำหนดให้มีการเบิกช้ินงานมา 
ตรวจสอบก่อนหากไม่สามารถ 
แก้ไขได้ จะไม่เบิกช้ินงานมา 
ทำการพ่นและมีการตรวจสอบ 
ช้ินงานตลอดระหว่างท่ีมีการ 
พ่นสี

2.เกิดจากวิธีการทำงานของ 
พนักงานระหว่างท่ีเตรยมการ 
พ่นสี

พนักงานไม่ค่อยสวมถุงมือ 
และเล็บมือยาวทำให้ช้ินงาน 
เป็นลอย การใส่และปลด 
ชิ้นงานจาก JIG ไม่ระวัง

กำหนดให้จุดท่ีพนักงานต้อง 
ลัมผัสกับช้ินงาน เช่น หยิบ 
ช้ินงานใส่และปลดออกจาก 
JIG PACKING จะต้องมีการ 
สวมถุงมือทุกคน

3.เกิดจาก PACKING ช้ินงาน 
ไม่มีหลังจากช้ินงานพ่นสี แล้ว

มีการวางแผนช้ินงานช้อนทับ 
กันกระแทกกันและการขนย้าย 
ช้ินงานไม่ดี

กำหนดให้พนักงานเพ่ิมความ 
ระวังในการหยิบจับช้ินงาน 
ห้ามวางช้ินงานซ้อนกัน และ 
ขนย้ายด้วยความระวัง
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4.3.3.ปัญหาพ่นสีเส ิย

จากการศึกษาและทำการวิเคราะห์ปัญหาการพ่นสีแล้ว สามารถสรุป ปัญหาท่ีเกิดจากการ 
พ่นสีเสียและสาเหตุ และการแกิใขในตารางท่ี 4.11

ตารางที่4.11 สรุปการวิเคราะห์ปัญหา สาเหตุ และการดำเนินการแกิใขปัญหาพ่นสิเสีย

ท่ีมาของปัญหาท่ีพบ การวิเคราะห์สาเหตุ การดำเนินการแก้ไข
1.เกิดจากพนักงานละเลย หรอ ชิ้นงานพลาสติกมีปัญหามา ประชุมพนักงาน และกำหนด
ขาดการตรวจสอบช้ินงาน ท่ีดี ก่อนจะมาทำการพ่นสี จะเป็น ให้มีการตรวจสอบตัวช้ินงาน
พอก่อนท่ีจะนำช้ินงานมาทำ รอยโมล รอยกระแทกท่ีช้ินงาน INJECTION โดยละเอียด
การพ่นสี รอยเวลลาย รวมรอยคราบน้ํา จะต้องไม่มีการนำช้ินงานท่ีมี

และน้ํามันท่ีมาจากช้ินงาน ปัญหา รอยขีด รอยโมล
INJECTION ท่ีมีการทำความ เวลลาย มาทำการผลิต หรือ
สะอาดช้ินงานมาไม่ดีพอ จะต้องทำการแก้ใขมาก่อนจึง 

จะนำมาพ่นสิต่อไปได้ และเน้น
การเช็ดทำความสะอาดช้ินงาน
ก่อนนำมาทำการพ่นสี

2.เกิดจากพนักงานขาดความ พนักงานบางส่วนเป็นพนักงาน มีการอบรมพนักงานพ่นสี เป็น
ระมัดระวังในการเตรียม หยิบ ใหม่ ยังขาดความระมัดระวัง ระยะ ในเรองต่าง เๆซ่น การ
จับช้ินงาน ระหว่างทำการผลิต ในการทำงาน รวมท้ังพนักงาน เตรียมช้ินงาน การ LOAD และ
บางคนเป็นพนักงานใหม่ เก่าบางคน ขาดความใส่ใจใน UNLOAD ช้ินงานเข้ากับ JIG

การทำงาน ทำให้ช้ินงานเป็น พ่นสี การทำความสะอาด
รอยตำหนิเกิดช้ินระหว่างทำ ชิ้นงาน จุดสำคัญของชิ้นงาน
การผลิต แต่ละชนิดท่ีต้องเพ่ิมความ

ระวังเป็นพิเศษ เป็นต้น
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ตารางท ี่ 4 .11  สร ุป การว ิเค ราะห ์ป ัญ หา สาเหต ุ และการดำเน ินการแก ้ไขป ัญ หา พ ่นส ีเส ีย

(ต ่อ)

ท่ีมาของปัญหาท่ีพบ การวิเคราะห์สาเหตุ การดำเนินการแก้ไข
3.เกิดจากแสงสว่างในบูทพ่นสี 
มีความสว่างไม่เพียงพอ

เน่ืองจากแสงสว่าง ในบูทพ่นสี 
ขณะท่ีทำการพ่นสว่างไม่ 
เพียงพอ ทำให้พนักงานได้แต่ 
เพียงพ่นสีไปรอบตัวช้ินงาน แต่ 
ไม่ได้เน้นตรวจสอบ ช้ินงาน 
ภายหลังการพ่นสี ว่าพ่นได้ 
คุณภาพดีเพียงใด ซ่ึงทำให้เกิด 
ปัญหาสีพ่นไม่ท่ัว(ไม่ 
สม่ําเสมอ) สีบาง สีหนาใน 
บางจุดช้ินงานจะเย้ิม

ทำการเพ่ิมแสงสว่าง ในบูท 
พ่นสีโดยเร่งด่วน ให้พอเพียง 
มีการอบรมพนักงานให้เช้าใจ 
SPEC ของช้ินงานแต่ละชนิด 
ก่อนพ่นสี ว่าเน้นพ่นจุดไหน 
ของช้ินงานบ้าง และอบรมให้ 
พนักงานมีการตรวจลอบ 
ชิ้นงานภายหลังการพ่นสีจะ 
ต้องพ่นสีได้ตามAPPROVE 
PART ของลูกค้า

4.เกิดจากการเปล่ียนพนักงาน 
ท่ีทำการพ่นช้ินงานบ่อย และ 
คนท่ีมาพ่นช้ินงานขาด ความ 
ชำนาญ

มีการหมุนเปล่ียนตำ แหน่งของ 
พนักงานในการพ่นสีบ่อย ทำ 
ให้พนักงานขาดทักษะ หรอ 
ความชำนาญ ทำให้พ่นช้ินงาน 
เสียเกิดข้ึนมาก

มีการจัดอบรมเพ่ือเพ่ิมทักษะ 
ให้กับพนังานพ่นสีเป็นระยะ 
เพ่ือเพ่ิมทักษะในการพ่นสี 
ให้กับพนักงานมากข้ึน รวมท้ัง 
มีการช้ิแจงถึงจุดสำคัญของ 
ช้ินงานแต่ละชนิดท่ีต้องเน้น 
ให้กับพนักงานพ่นสี มีการให้ 
ทดสอบพ่นก่อนให้เร่ํมทำการ 
พ่นสีจรง

5.เกิดจาก SPEC งานพ่นสิท่ี 
ลูกค้าต้องการสูงเกินกว่า 
สภาพการพ่นสีจรงจะสามารถ 
ทำได้

พนักงานพ่นสีได้ใช้ความ 
พยายามในการพ่นสี โดยมีการ 
ปรับวิธีการพ่นสี หลายวิธีแต่ 
สภาพของช้ินงานท่ีพ่นสิได้ยัง 
ไม่ค่อยได้ตาม SPEC ท่ีลูกค้า 
กำหนด

มีการนำช้ินงานตามสภาพจรง 
ท่ีพ่นสีได้ ไปติดต่อกับลูกค้า 
เพ่ือทำการร้องขอให้ช่วยจัดทำ 
เป็นลิมิตการพ่นสีของช้ินงาน 
ให้ใหม่แทน SPEC ช้ินงานท่ีสูง 
เกินความสามารถในการพ่น
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ตารางท ี่ 4 .11  สร ุป การว ิเค ราะห ์ป ัญ หา สาเหต ุ และการดำเน ินการแก ้ไขป ัญ หา พ ่นส ิเส ีย

(ต ่อ)

ท่ีมาของปัญหาท่ีพบ การวิเคราะห์สาเหตุ การดำเนินการแก้ไข
6.เกิดจากวิธีการในการ 
PACKINGไม่ดืพอ รวมท้ัง 
อุปกรณ์ท่ีใช้ในการ PACKING 
ยังไม่เหมาะลม

พนักงานได้ทำการ PACKING 
ช้ินงานใส่ในถุงโฟมและกล่อง 
โดยช้ินงานสิยัง SETตัวไม่ดืพอ 
เกิดเป็นรอยข้ึนท่ีตัวช้ินงาน 
ภายหลังการนำช้ินงานมาใช้ 
ชิ้นงานบางชนิด ขณะทำการ 
ผลิตเป็น PACKING ช่ัวคราว 
ยังไม่ได้รับ PACKING STD. 
ทำให้เกิดปัญหาข้ึนกับช้ินงาน

การPACKING ช้ินงานทุกตัว 
จะต้องมี PACKING STD. ท่ี 
ได้รับการอนุม้ติแล้วให้ใช้ได้ 
ออกมาก่อน จึงจะเรมทำการ 
PACKING ช้ินงานชนิดน้ันได้ 
หากยังไม่ได้รับ PACKING 
STD. ก็ยังไม่ให้ผลิตช้ินงาน 
ชนิดน้ันเด็ดขาด

7.เกิดจากช้ินงานท่ีพ่นสีเป็น 
ช้ินงานท่ีใช้วัตถุดิบอ่อนเป็น 
รอย หรือเกิดการชำรุดได้ง่าย

พนักงานได้มีการ เต''รียม 
ช้ินงานผลิตช้ินงาน 
PACKING ช้ินงานตามปกติ 
แต่พบช้ินงานเป็นรอย ต่าง  ๆ
เกิดข้ึนเป็นจำนวนมาก

กำหนดให้มีอบรมวิธีในการทำ 
การผลิตช้ินงานชนิดน้ีเป็น 
พิเศษ ในทุกข้ันตอนของการ 
ผลิต ก่อนเร่ิมทำการผลิตจรืง 
โดยเฉพาะจะต้องการทำความ 
เข้าใจลิมิตช้ินงานให้ชัดเจน

สรุปผลท่ีได้จากการวิเคราะห์ปัญหา เพ่ือดำเนินการแก้ไข ในบทน้ีได้มีการกำหนดเป็นแนว 
ทางในการแก้ไข ปัญหา1จาการ,พ่นสี โดยได้มีการกำหนดวิธีการในการแก้ไขปัญหา เพ่ือลด %ของเสีย 
ท่ีเกิดข้ึนจากช้ินงานในกระบวนการพ่นสี โดยมีการแก้ไขปัญหา 3 อันดับแรกท่ีเกิดสูง ได้แก่ ปัญหา 
เม็ดฝ่น ปัญหารอยขีด และปัญหาพ่นสีเสีย ซ่ึงภายหลังได้มีการกำหนดวิธีการในการแก้ไขแล้ว
จะมีการดำเนินการแก้ไขต่อไปโดยต่อเน่ืองเพ่ือให้ %ฃองเสียท่ีเกิดข้ึน ลดลงเข้าส่เป้าหมายในท่ีสุด 
โดยจะมีการตรวจสอบผลการแก้ไข ในคร้ังต่อไปอีก 3 เดือนข้างหน้า
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4.5 ผลการดำเนินการแกํใข

จากการศึกษาและดำเนินการปรับปรุงแก้ไข เพ่ือลดความสูญเสียในระบบของการพ่นสีของ 
โรงงาน 1 ถึง โรงงาน 5 โดยได้ทำการเก็บ ข้อมูล เปอร์เซ็นต์ของเสียท่ีทำการตรวจพบ ภายหลังท่ี 
ดำเนินการปรับปรุง อย่างต่อเน่ือง เป็นเวลา 6 เดือน มาแสดงได้ดังตารางท่ี 4.12

ตารางที่4.12 ปริมาณ และเปอร์เซ็นต์ของเสียท่ีพบในโรงงานท่ี 1 -5 (กระบวนการพ่นสี)
หลังจากมีการดำเนินการแก้ไข 6 เดือน แยกตาม 3 ปัญหาหลัก ข้อมูลประจำ 
เดือนมกราคม.-มิถุนายน.พ.ศ.2547 ดังน้ี

เดือน นำเข้า ของเลียรวม(การพ่นสี) ป็ญหา SCRAP ป็ญหา รอ แก้ไข ป็ญหา พ่นลีไม่ดื

pcs pcs % pcs % pcs % pcs %
มค. 47 789,846 260096 32.93 44784 5.67 71718 9.08 110973 14.05

กพ. 47 840,114 227755 27.11 43182 5.14 67293 8.01 101906 12.13

มีค. 47 944,632 281122 29.76 45437 4.81 61590 6.52 84639 8.96

เมย. 47 821,553 187396 22.81 32451 3.95 51758 6.30 64985 7.91

พค. 47 841,071 185961 22.11 28681 3.41 47689 5.67 60305 7.17

มีย. 47 876,468 199747 22.79 26995 3.08 51536 5.88 59337 6.77

เฉล่ีย 8 5 2 ,2 8 0 .6 7 223,679.63 26.25 36,921.67 4.34 58,597.34 6.91 80,357.46 9.50

จากตารางท่ี 4.12 สรุปผลการดำเนินการภายหลังได้ทำการแก้ไข ไประยะเวลา 6 เดือนพบ 
ว่า ค่า % ของเสียได้ลดลง ตามลำดับดังน้ี ช้ินงานพ่นสีเสียรวม ค่า % ของเสีย = 26.25 % ช้ินงาน 
พ่นสีปัญหา บดทำลาย ( s c r a p )  ค่า % ของเสีย = 4.34 % ช้ินงานพ่นสีปัญหา รอการแก้ไข ค่า % 
ของเสีย = 6.91 % ช้ินงานพ่นสีปัญหา พ่นสีไม่ดื ค่า % ของเสีย = 9.50 %

จากผลการดำเนินการแก้ไข จะพบว่าแนวทางในการแก้ไข ท่ีได้มีการดำเนินการแก้ไขมา
แล้วอย่างต่อเน่ือง เป็นเวลา 6 เดือน เป็นแนวทางแก้ไขท่ีถูกต้อง เน่ืองจากสามารถตรวจสอบผลท่ี 
ได้จาก เอกสารการผลิต ซ่ึงมีค่าเปอร์เซ็นต์ของงานเสีย ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการพ่นสี ในปริมาณท่ีมี 
ค่าลดลงอย่างต่อเน่ือง จากการดำเนินการแก้ไขปัญหา จะต้องมีการดำเนินการติดตามผลการแก้ไข 
ในบทต่อไปเพ่ือให้การแก้ไขเกิดประสิทธิภาพ และลดความสูญเสียในระบบการพ่นสีให้ได้มากท่ีสุด
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