
การตดตามผลการวจย

จากการดำเนินการแก!ขเราได้พบปัญหาและอุปสรรคเกิดข้ึน ในระหว่างท่ีกำลังดำเนินการ
แก้ไข ซ่ึงมีสาเหตุมาจาก วัตถุดิบ คน เคร่ืองมือ และอุปกรณ์ สภาพแวดล้อม ในการทำงาน 
เป็นต้น ซ่ึงได้บทน้ีจะเป็นการติดตามผลการดำเนินการวิลัย และการแก้ไขปัญหาอย่างต่อเน่ือง โดย 
ระหว่างท่ีทำการแก้ไขปัญหาได้พบปัญหา และอุปสรรคเกิดข้ึน และได้มีการนำปัญหา อุปสรรคท่ี 
พบข้ึนมาทำการแก้ไข ปรับปรุง และติดตามผลการดำเนินการแก้ไขต่อไป เพ่ือลดความสูญเลียให้อยู่ 
ในระดับเป้าหมายที่ได้มีการต้ังไว้

5.1 ปัญหาอุปสรรค ในการดำเนินการแก้ไข

ในบทน้ีจะได้ทำการตรวจลอบผลการดำเนินงาน ภายหลังท่ีได้ดำเนินการแก้ไขมาแล้วเป็น
เวลา 6 เดือน ว่าได้รับผลจาการแก้ไขเป็นอย่างไร ซ่ึงจากการดำเนินการแก้ไขท่ีผ่านมา ไน 3 เดือนท่ี 
ผ่านมา จากการดำเนินการแก้ไข ปัญหาเม็ดฝ่น ปัญหารอยขีด ปัญหาพ่นลีเลีย พบว่าจากผล 
การสรุปค่า0/0 ของเลีย จะพบว่ามีค่าลดลงอย่างต่อเน่ือง แสดงว่าแนวทางท่ีเราได้ทำการแก้ไขกระทำ 
ได้ถูกแนวทาง ซ่ึงจะต้องมีการนำผลของ % ของเลียภายหลังการดำเนินการแก้ไขแล้ว 6 เดือน มาทำ 
การตรวจสอบอีกคร้ังในบทน้ี ว่าผลของการแก้ปัญหาได้ทำให้ % ของเลียลดลง มีแนวโน้มเข้าลี
เป้าหมายได้ในท่ีสุด

ในขณะท่ีมีการทำการแก้ไขปัญหา การยอมรับของหน่วยงาน และพนักงานในการให้
ความร่วมมือในการดำเนินการวิจัย ในช่วงแรก จะไม่ค่อยให้ความร่วมมือเท่าท่ีควร เน่ืองจาก ในแต่ 
ละโรงงาน ยังไม่เห็นถึงความสำคัญ และคิดว่า ท่ีผ่านมาพวกเขา แต่ละโรงงาน ก็พยายามหาวิธีการ 
ลดมานานแล้ว แต่ไม่ได้ผล ซ่ึงเน่ืองจากกระทำในระบบ ของการพ่นลีท่ี,ใหญ่ ดังน้ันจงต้องอาดัย
เวลานานพอสมควร ในการทำความเข้าใจ กับหัวหน้าและพนักงานในการทำการวิจัย ซ่ึงขณะ
ดำเนินการแก้ไขพบอุปสรรคสรุปได้ดังน้ี
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(ก) พนักงาน ท่ีทำงานยังมีความเช่ือแบบเก่า  ๆว่าวิธีการทำงานแบบเดิม ๆท่ีเคยทำมาดีแล้ว

ไม่อยากให้ทำการเปล่ียนแปลงอะไร เม่ือทำการขอความร่วมมือ ในช่วงแรก  ๆ มักไม่ค่อยให้ 
ความร่วมมือเท่าท่ีควร ซ่ึงในบางคร้ัง ได้มีการประชุม เพ่ือทำการเข้าใจถึง ข้ันตอนในการทำงาน
การเร่ิมดำเนินการวิจัย และได้มืการสอบถามพนักงานชุดท่ีร่วมโครงการ ได้ตอบว่ามืความเข้าใจแล้ว 
เป็นอย่างดี แต่ภายหลังการปฏิบ้ติจริง บางครั้งมีการปฏิบัติท่ี1ไม่ตรงกับ ท่ีสรุปการประชุม ทำให้ 
ต้องเสียเวลาในหลาย คๆร้ัง เพ่ือทำการวิจัยใหม่

(ข) พนักงานส่วนใหญ่จะมีลักษณะท่ีมีความคิด เก่าท่ีไม่ถูกต้องท่ียากจะเปล่ียน

มีลักษณะของการทำงานให้หมดวันไป โดยไม่ขอบ ท่ีจะแสดงความคิด อะไรใหม่  ๆ เพ่ือปรับ 
ปรุงระบบการทำงานของตัวเองให้ดีข้ึนกว่าเดิม

(ค) ทักษะ ความรู้ความสามารถ ของพนักงาน

ทักษะ ความรู้ความสามารถ ของพนักงานในริ่อง ความรู้เก่ียวกับทางด้านสี การตรวจสอบ 
คุณภาพของช้ินงาน และความรู้ในการท่ีจะแนววิธีการแก้ไขปัญหาต่าง  ๆ ยังน้อย และไม่พยายามท่ี 
จะ พัฒนาให้มีมากข้ึน เน่ืองจากยังมีความคิดเดิม ๆท่ีว่า ระบบการทำงานก็ดีอยู่แล้ว ไม่เห็นต้อง 
ปรับปรุงอะไรเพ่ิมเติมอีก

(ง) การตอบสนอง นโยบายการทำงานของท่ีประชุม หริอหน่วยงานในบริษัท

การตอบสนองยังขาดความกระตือริอร้นเน่ือง1จาก ยังไม่เห็น กับความสำคัญในการปรับปรุง 
ระบบการทำงาน ยังไม่เห็นความสำคัญว่าตัวพนักงานเองจะมี สภาพความเป็นอยู่ท่ีดีข้ึนกว่าเดิม 
เป็นอย่างไร

5.2 การลดความสูญเสิยภายหล้งการแกไขปัญหาและอุปสรรค และการแกไข

จากปัญหาการพ่นสีเสียท่ีเกิดจากปัญหาเม็ดฝ่น ปัญหารอยขีด และปัญหาพ่นสีเสีย เรา 
ถึอว่าเป็นปัญหาท่ีก่อให้เกิดความสูญเสียทางด้านคุณภาพ มากเป็น 3 อันดับแรก จากการผลิต
ข้ึนงานในระบบของการพ่นสิน่ันเอง ซึ่งนอกจากความสูญเสียทางด้านคุณภาพ จากการผลิต
เรายังศึกษาพบว่ายังมีความสูญเสียทางด้านอื่น  ๆท่ีอาจทำให้เกิดปัญหาเก่ียวกับ ทางด้านคุณภาพ 
การผลิตได้อีกด้วย



5.2.1 สรุปมูลเหตุ1ของปัญหาความสูญเส ิย

ในระบบการพ่นสี มูลเหตุปัญหาของความสูญเสีย สามารถแบ่งออกได้ดังนี้
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(1) ความสูญเสียจากด้านคุณภาพการผลิตในการทำงาน
(2) ความสูญเสียจากวิธีการในการทำงาน
(3) ความสูญเสียจากคนในการทำงาน
(4) ความสูญเสียจากเครื่องมือและอุปกรณ์ในการทำงาน
(5) ความสูญเสียจากวัตถุดิบในการทำงาน

(1 ) ความสูญเสียจากด้านคุณภาพการผลิตในการทำงาน

นับเป็นความสูญเสียโดยตรง โดยเฉพาะกล่าวได้ว่ามืการผลิตชิ้นงานออกมา แต่กลับพบว่า 
ภายหลังท่ีได้มืการตรวจสอบช้ินงานแล้ว พบว่าช้ินงานไม่ผ่านตามเกณฑ์มาตรฐานของขั้นตอนใน
การตรวจสอบท่ีลูกค้าได้กำหนดไว้ จึงถือว่าเป็นปัญหาที่สำคัญ ท่ีเกิดข้ึนจากระบบการผลิต จรงใน 
กระบวนการพ่นสี ตัวอย่างของปัญหา เช่น ฝ่น พ่นสีเสีย ช้ินงาน INJECTION ชำรุด เป็นต้น

(2) ความสูญเสียจากวิธีในการทำงาน

ความสูญเสียจากการทำงาน อาจกล่าวได้ว่ามืความสำคัญมากเน่ืองจากในการพ่นสียังมื
ความจำเป็นท่ีต้องใช้พนักงานพ่นสี ซ่ึงหากพนักงานไม่ได้ถูกผ่านการอบรมมาก่อน ท่ีจะมาทำ
การพ่นสี โอกาสท่ีพนักงานจะสามารถพ่นสีชิ้นงานได้ดีมืคุณภาพก็จะน้อยลงหรือ ก็คือจะเกิดช้ินงาน 
เสียจากการพ่นสีในปริมาณท่ีมาก วิธีการในการพ่นสีให้มืความเหมาะสมกับแต่ละชนิดและประเภท 
ของช้ินงาน เป็นส่ิงท่ีจำเป็น พนักงานท่ีมืประสบการณ์สูงในการทำงานพ่นสี หากมืวิธีการ'พ่นสี ท่ี 
ไม่ถูกต้อง ก็อาจทำให้เกิดช้ินงานเสียข้ึน เป็นปริมาณมากได้ เช่น ข้ันตอนการเตรืยมช้ินงานใน
การพ่นสี ข้ันตอนการผสมสี ข้ันตอนการพ่นสี เป็นต้น

จากการศึกษา ได้พบว่าวิธีการทำงาน ในข้ันตอนการพ่นสี มืกิจกรรมย่อย ต่าง  ๆประกอบกัน 
ซ่ึงสามารถท่ีจะแยกเป็นกิจกรรมย่อยได้คังน้ี

(ก) การนำกังบรรจุสีท่ีผสมแล้ว จากห้องผสมสีมาทำการพ่นสี
(ข) การล้างปัมท่ีใช้ในการพ่นสี
(ค) การล้างสายสีและปีนพ่นสี
(ง) การปรับแรงคันลมของอุปกรณ์ และปีนพ่นสี



(จ) การปรับปริมาณสีของปีนพ่นสี
(ฉ) การทำการทดสอบการพ่นสีกับช้ินงานท่ีจะพ่น

(ช) การทำการพ่นสีจริง
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การวิเคราะห์ปัญหา ในกิจกร?มย่อย

จะใช้เทคนิคในการตั้งคำถาม6 พ 1 H โดยแบ่งออกเป็น2 ส่วน ได้แก่

(1) เป็นการต้ังคำถาม โดยใช้ การต้ังคำถาม WHAT, WHEN, WHERE, WHO, HOW ใน 
การตรวจสอบกิจกรรม

(ก) เป้าหมายของงานในแต่ละกิจกรรม 
(ข) สถานท่ีในการทำงาน 
(ค) ลำดับช้ินตอนของการทำงาน 
(ง) พนักงานท่ีทำงาน 
(จ) วิธีในการทำงาน

(2) เป็นการต้ังคำถาม โดยใช้ การต้ังคำถาม WHICH, WHY เป็นแนวทางในการปรับปรุง 
ของวิธีการทำงาน โดยจะมีการตรวจสอบถึงเร่ืองของเหตุผล และความเหมาะสมของวิธีการทำงาน 
ตามช้ินตอนต่าง ๆ

จะมีการใช้เทคนิคในการต้ังคำถาม ทำไม 5 คร้ัง ( WHY -  WHY -  WHY ) เพ่ือทำการ 
วิเคราะห์หาสาเหตุท่ีแท้จริงของปัญหาท่ีเกิดข้ึน ได้ดังน้ี
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การวิเคราะห์ปัญหา

(ก) เป้าหมายของงาน ในแต่ละกิจกรรม

กิจกรรม มีการทำอะไร ( W H A T  ) มีการทำเพ่ืออะไร มีการทำอย่างอ่ืนได้ 
ไหม

1. การนำเอาถังบรรจุสิ 
ท่ีผสมแล้ว จากห้อง 
ผสมสีมาทำการ'พ่นสี

การนำถังบรรจุสีท่ีผสม 
แล้ว จากห้องผสมสีมาทำ 
การพ่นสิ

นำไปทำการพ่นสี

ทำได้

2. การล้างปัมท่ีใช้ใน 
การพ่นสิ

การล้างปัมท่ี'จะนำมา'ใช้ 
ในการพ่นสื

เพ่ือไม่ให้เกิดมี 
ปัญหาสีผิดเฉดสี 
เม่ือมีการเปล่ียนสิ 
ในการพ่นช้ินงาน 
ตัว'ใหม่ท่ีสีต่างกัน

ทำได้

3. การล้างลายสิและ 
ปีนพ่นสื

การล้างสายสีและปีนท่ีใซ้ 
พ่นสิ

เพ่ือให้สายสิและ 
ปีนพ่นสีสะอาด 
ป้องกันปัญหาสิ 
ตกค้าง ในสายสิ 
และปีนพ่นสิ ซ่ึงทำ 
ให้พ่นสิท่ีช้ินงาน 
ตัวอ่ืน ๆผิดเฉดสี

ทำได้

4. การปรับแรงดันลม 
ของอุปกรณ์’ และปีน 
พ่นสิ

การปรับแรงดันลมของ 
อุปกรณ์ และปีนพ่นสี

เพ่ือให้มีแรงดันลม 
ท่ีพอเพียงในการใช้ 
ปีนพ่นในการ 
กระจายสีออกไป

ไม่สามารถทำได้

5. การปรับปริมาณสิ 
ของปีนพ่นสิ

การปรับปริมาณสิของปีน 
พ่นสี

เพ่ือให้ปีนพ่นสิ 
สามารถพ่นสี ได้ 
อย่างมีประสิทธิ 
ภาพ

ไม่สามารถทำได้
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(ก) เป้าหมายของงาน ในแต่ละกิจกรรม(ต่อ)

กิจกรรม มีการทำอะไร ( W H A T  ) มีการทำเพ่ืออะไร มีการทำอย่างอ่ืนได้ 
ไหม

5. การปรับปริมาณสี 
ของปีน,พ่นสี

การปรับปริมาณสีของปีน 
พ่นสี

เพ่ือให้ปีนพ่นสี 
สามารถพ่นสี ได้ 
อย่างมี 
ประสิทธิภาพ

ไม่สามารถทำได้

6. การทำการทดสอบ 
การพ่นสีกับช้ินงานท่ีจะ 
พ่น

การทำการทดสอบการ 
พ่นสีกับช้ินงานท่ีจะพ่น

เพ่ือให้สามารถพ่น 
สีลงบนชิ้นงานได้ 
อย่างมีคุณภาพ

ไม่สามารถทำได้

7. การทำการพ่นสีจริง การทำการพ่นสีบน 
ช้ินงานจริง

พ่นสีให้ได้คุณภาพ 
และปริมาณท่ี 
ต้องการตาม 
แผนการผลิต

ไม่สามารถทำได้
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(ข) พิจารณาสถานที่ในการทำงาน

กิจกรรม มีการทำท่ีไหน WHERE ทำไมจะต้องทำ 
ในท่ีแห่งน้ี

มีท่ีอ่ืนท่ีทำได้อีกไหม

1. การนำถังบรรจุสีท่ี 
ผสมแล้ว จากห้อง 
ผสมสีมาทำการฟนสี

ยกจากห้องผสมสีมายัง 
ห้องพ่นสี

เป็นห้องใช้สำหรับ 
การผสมสี 
โดยเฉพาะนำไป 
ผสมในห้องพ่นสี 
ไม่ได้

ไม่สามารถทำได้

2. การล้างป้มท่ี'ใช้ใน 
การพ่นสี ห้องพ่นสี มีอุปกรณ์ สายสี 

ติดต้ังอยู่ใน 
ห้องพ่นสี

ไม่สามารถทำได้

3. การล้างสายสีและ 
ปีนพ่นสี ห้องพ่นสี มีอุปกรณ์ และสาย 

สีติดต้ังอยู่ในห้อง 
พ่นสี

ไม่สามารถทำได้

4. การปรับแรงดันลม 
ของอุปกรณ์ และปีน 
พ่นสี

ห้องพ่นสี มีอุปกรณ์ เช่น 
เกดปรับแรงดันลม 
และสายสีติดต้ังอยู่ 
ในห้องพ่น

ไม่สามารถทำได้

5. การปรับปริมาณสี 
ของปีนพ่นสี

ห้องพ่นสี มีอุปกรณ์ เช่น เกด 
ปรับแรงดันลม และ 
สายสีติดต้ังอยู่ใน 
ห้องพ่นสี

ไม่สามารถทำได้
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(ข) พิจารณาสถานที่ในการทำงาน (ต่อ)

กิจกรรม มีการทำท่ีไหน WHERE ทำไมจะต้องทำ 
ในท่ีแห่งน้ี

มีท่ีอ่ืนที,ทำได้อีกไหม

6. การทำการทดสอบ 
การพ่นสีกับช้ินงานท่ี 
จะพ่น

ห้องพ่นสี มีอุปกรณ์ เช่น เกด 
ปรับแรงดันลม และ 
สายสีติดต้ังอยู่ใน 
ห้องพ่นสี

ไม่สามารถทำได้

7. การทำการพ่นสีจัรง ห้องพ่นสี มีอุปกรณ์ เช่น เกด 
ปรับแรงดันลม และ 
สายสีติดต้ังอยู่ใน 
ห้องพ่นสี

ไม่สามารถทำได้

(ค) จัดลำดับข้ันตอนของการทำงาน

กิจกรรม มีการทำเม่ือไร(พhen) ทำไมจะต้องทำในเวลาน้ี เวลาอ่ืนท่ีทำได้อีกไหม
1. การนำกังบรรจุสี 
ท่ีผสมแล้ว นำจาก 
ห้องผสมสีมาทำการ 
พ่นสี

ก่อนเร่ิมทำการพ่นสี เพ่ือไม่ให้มีการผสมสีท้ิง 
ไว้นาน อาจทำให้มีผลเสีย 
ต่อคุณภาพของการพ่น

สามารถทำได้

2. การล้างปัมท้ิไซ้ 
ในการพ่นสี

เม่ือทำการเปล่ียนชนิด 
ของสี และชนิดของ 
ช้ินงานท่ีจะทำการพ่น

สายสีและป้มพ่นสีมีจำกัด สามารถทำได้

3. การล้างสายสิ 
และปีนพ่นสี

ก่อนเร่ิมทำการพ่นสี เพ่ือเตรียมพ่นสีจรง ไม่สามารถทำได้
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(ค) จัดลำดับขั้นตอนของการทำงาน (ต่อ)

กิจกรรม มีการทำเม่ือไร( W H EN  ) ทำไมจะต้องทำในเวลาน้ี เวลาอ่ืนท่ีทำได้อีกไหม
4.ปรับแรงดันลม 
ของอุปกรณ์ และ 
ปีน,พ่นลี

ก่อนเร่ิมทำการพ่นสี เพ่ือเตรียมพ่นสีจริง ไม่สามารถทำได้

5. ปรับปริมาณสี 
ของปีนพ่นสี

ก่อนเร่ิมทำการพ่นสี เพ่ือเตรียมพ่นสีจริง ไม่สามารถทำได้

6. จัดการทำการ 
ทดสอบการพ่นสีกับ 
ช้ินงานท่ีจะพ่น

ก่อนเร่ิมทำการพ่นสี เพ่ือเตรียมพ่นสีจริง ไม่สามารถทำได้

7. จัดการทำการพ่น 
สีจริง

ก่อนเร่ิมทำการพ่นสี พ่นสีจริง ไม่สามารถทำได้

(ง) พนักงานท่ีทำงาน

กิจกรรม พนักงานท่ีทำ(who) ทำไมต้องเป็นคนน้ี 
(why)

คนอ่ืนทำได้ใหม
(which)

1. การ,นำถังบรรจุสีท่ี 
ผสมแล้ว จากห้อง 
ผสมสีมาทำการพ่นสี

พนักงานท่ีจะทำ 
การพ่นสี

เคยมีการทำอยู่แล้ว สามารถทำได้ 
(ไม่ต้องใช้ skill )

2. การล้างปัมท่ี'ใช้ใน 
การพ่นสี

พนักงานท่ีจะทำการ 
พ่นสี

เคยมีการทำอยู่แล้ว 
(มี skill)

สามารถทำได้ 
(หากมีการอบรมก่อน)
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(ง) พนักงานท่ีทำงาน (ต่อ)

กิจกรรม พนักงานท่ีทำ(who) ทำไมต้องเป็นคนน้ี 
(why)

คนอ่ืนทำไต้ไหม 
(which)

3. การล้างสายสีและ 
ปันพ่นสี

พนักงานท่ีจะทำการ 
พ่นสี

เคยมีการทำอยู่แล้ว สามารถทำไต้ 
(หากมีการอบรมก่อน)

4. การปรับแรงดันลม 
ของอุปกรณ์ และปีน 
พ่นสี

พนักงานท่ีจะทำการ 
พ่นสี

เคยมีการทำอยู่แล้ว สามารถทำได้ 
(หากมีการอบรมก่อน)

5. การปรับปริมาณสี 
ของปีนพ่นสี

พนักงานท่ีจะทำการ 
พ่นสี

เคยมีการทำอยู่แล้ว สามารถทำไต้ 
(หากมีการอบรมก่อน)

6. การทำการทดสอบ 
การพ่นสีกับช้ินงานท่ี 
จะพ่น

พนักงานท่ีจะทำการ 
พ่นสี

เคยมีการทำอยู่แล้ว สามารถทำไต้ 
(หากมีการอบรมก่อน)

7. การทำการพ่นสีจริง พนักงานท่ีจะทำการ 
พ่นสี

เคยมีการทำอยู่แล้ว สามารถทำไต้ 
(หากมีการอบรมก่อน)
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(จ)วิธีการในการทำงาน

กิจกรรม กิจกรรมท่ีทำท่ีทำ(what) ทำไมจึงทำแบบน้ี(why) ทำอย่างอ่ืนได้ไหม 
(which)

1. การนำถังบรรจุสี 
ท่ีผสมแล้ว นำจาก 
ห้องผสมสีมาทำการ 
พ่นสี

ใช้การยกจากห้องผสมสี 
มายังห้องพ่นสี

เป็นความเคยซินแสะ 
ขาดรถท่ีเคล่ือนย้าย

ทำรถเข็นเพ่ิมช่วย 
ในการขนย้าย(มี)

2. การล้างปมท่ี'ใช้ 
ในการพ่นสี

ใช้ทินเนอรัท่ีใช้ผสมสี + 
ปมพ่นสี

เป็นทินเนอร์ดัวเดียวกัน 
ในการผสมสี

ไม่สามารถทำได้

3. การล้างสายสี 
และปีนพ่นสี

ใช้ทินเนอร์ท่ีใช้ผสมสี + 
ปมพ่นสี

เป็นทินเนอร์ตัวเดียวกัน 
ในการผสมสี

ไม่สามารถทำได้

4. การปรับแรงดัน 
ลมของอุปกรณ์ 
และปีนพ่นสี

เก็จปรับ แรงดันและวาล์ว 
ปรับท่ีปีนพ่น

ใช้เป็นอุปกรณ์ในการ 
พ่นสี

ไม่สามารถทำได้

5. การปรับปริมาณ 
สีของปีนพ่นสี

เก็จปรับแรงดันและวาล์ว 
ปรับท่ีปีนพ่น

ใช้เป็นอุปกรณ์ในการ 
พ่นสี

ไม่สามารถทำได้

6 .การทำการ 
ทดสอบการพ่นสีกับ 
ช้ินงานท่ีจะพ่น

ใช้ปีนพ่นสี ทดสอบการพ่นช้ินงาน ไม่สามารถทำได้

7. จัดการทำการ 
พ่นสีจริง

ใช้ปีนพ่นสี พ่นสีจริง ไม่สามารถทำได้
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พบว่าจากการสรุปผลของข้ันตอนการทำงานโดยวิเคราะห์แยกตามกิจกรรมเป็นกิจกรรมท่ี 
เตรียมการพ่นสี 35 % และกิจกรรมการพ่นสีเพียง 64%

(1) พิจารณาเป้าหมายงาน

ความสูณุเสียจากขั้นตอนการทำงาน

ข้ันตอน การดำเนินการแก้ไข
1 .การนำถังสีจากห้องผสมสีมาห้องพ่นสี จัดทำรถเข็นบรรทุกถังสิแทนการยา
2.การล้างปัมพ่นสี มีการซ้ือป็มพ่นสีเพ่ิมและล้างเตรียมไว้ตอน

เปล่ียน
3.การล้างสายสี + ปีนพ่นสี จัดซ้ือสายสีแยกเป็นสิขาวและโทนสิดำ และมี

ปีนพ่นสีสำรอง

(2) พิจารณาสถานท่ีทำงาน (ไม่สามารถแก!ขได้)

(3) พิจารณาลำดับข้ันตอนการทำงาน

ข้ันตอน การดำเนินการแก้ไข
1 .การนำถังสิจากห้องผสมสีมาห้องพ่นสี จัดคนผสมสีป้อนให้ในกะ
2.การล้างปัมพ่นสี จัดคนคอยล้างปัมไว้ให้หรีอมีปัมสำรอง 

เตรียมไว้

(4) พิจารณาพนักงานท่ีทำงาน
ทุกข้ันตอนจะต้องมีการอบรมพนักงานก่อนให้ทำการปฏิบัต็จรีง

(5) วิธีการในการทำงาน
(5.1) การนำถังสีจากห้องผสมสีมาห้องพ่นสี ให้จัดทำรถเข็นส่งบรรทุกแทนการยก
(5.2) กำหนดค่า Paramiter ท่ีใช้ควบคุมในกระบวนการพ่นสีประกอบด้วย
(ก) ความเร็ว ของ Conveyor line ท่ีใช้ในการพ่นสี มีผลต่อ Productivity ของการ

ผลิต หากมีค่าสูงย่อมได้รับ ผลผลิตมาก ปัจจุบันใช้อยู่ท่ี 1-4 ทา/ min.
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(ข)อุณหภูมิในการอบช้ินงานภายหลัง การพ่นสี มีผลในการช่วย ให้ช้ินงานแห้งตัวเร็ว 
หรือช้า ปัจจุบันอยู่ท่ี 50-80 °c

(ค)ปริมาณลมท่ีใช้ในบูทพ่นสิ มีผลทำให้เกิดความสมดุลของ ระบบหมุนเวียนของ 
อากาศในการพ่นสี

ตัวอย่าง AIR SUPPLY UNIT (SIZE 520 CMM)
จะต้อง มี AIR SUPPLY VOLUME ดังน้ี 
-AIR BLOW =20 CMM 
-SPRAY BOOTH = 480 CMM 
-SETTING ROOM = 10 CMM 
-OVEN = 10 CMM

(ง) ปริมาณ ความช้ินของบรรยากาศ ภายในบูทพ่นสิ มีผลทำให้เกิดความด้านของสี ท่ี
พ่นลงบนช้ินงาน ปัจจุบันมีค่า ไม่ควรเกิน 90 %

(จ) ความดันของ ลม ในระบบการพ่นสิ มีผลทำให้ สามารถปรับระยะ และ ปริมาณ'ของสิท่ี 
ใช้ในการพ่นสิ ลงบนช้ินงาน ปัจจุบันมีค่า ท่ีประมาณ 3-5 KG./ CM2

(3) ความสูญเสียจากคนในการทำงาน

ในระบบงานพ่นสีถือว่าคนเป็นทรัพยากรท่ีมีความสำคัญท่ีสุด หากบุคลากรเป็นบุคคลท่ีมี 
คุณภาพ,มี s k i l l  (ทักษะ)ในการพ่นสีท่ีดีย่อมจะสามารถผลิตช้ินงานพ่นสิไ ด ้อย่างมีคุณภาพดี และเกิด 
ช้ินงานท่ีเปินของเสียในกระบวนการพ่นสิน้อยลง โดยเฉพาะพนักงานท่ีทำการพ่นสิ ผู้มีประสบการณ์ 
ในการพ่นสีมากกว่าย่อมจะพ่นได้ช้ินงานดีมีปริมาณมากกว่า การใช้พนักงานท่ียังไม่มีความชำนาญ 
ในการพ่นหรือเพ่ิงเรมผ่านการอบรมแล้วมาทำการพ่นสีทันที ดังน้ันในข้อน้ีจะเน้นท่ีระบบการอบรม 
ให้พนักงานเก่ียวกับการพ่นสีและการตรวจสอบช้ินงาน

การอบรมพนักงานพ่นสิ

ในส่วนของการอบรมเพ่ือเพ่ิมทักษะการทำงานของพนักงาน ได้มีการดำเนินการดังน้ี 
จัดอบรมเพ่ือปรับปรุงทักษะการทำงานของพนักงานแบ่งเป็น2 เรอง 
อบรมเก่ียวกับการตรวจสอบช้ินงานโดยใช้ความรู้สีกตัดสิน มีการอบรมดังน้ี
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(ก) จัดทำเป็นช้ินงานตัวอย่างจำนวน 30 รายการโดยให้ทางหน่วยงาน QC เป็นคนกำหนด 
จุดท่ีจะให้พนักงานเช็คตรวจสอบ โดยในช้ินงาน 1 ช้ิน จะมีลูกศรระบุหมายเลข กำกับอยู่ 1 จุด หรอ 
มากกว่า เซ่น No.1 No. 2 รวม2 จุด (ตอบได้2 ข้อ)

(ข) ให้พนักงานใช้เวลาจุดละ 10 วินาทีทำการตัดสินใจ เลือกว่า ช้ินงานมีจุดตำหนิท่ีตรงน้ัน 
แล้วให้พนักงานกาเครองหมายลงไปช่วงเลือก ถ้าตัดสินใจว่าจุดน้ันเป็น และถ้าตัดสินใจเลือก 

(ค) ทำข้อสอบจนครบ 30 ข้อ ทุกคน แล้วรอฟังคำตอบเฉลยจาก
(ง) เกณฑ์การตัดสินพนักงานจะต้องเลือกคำตอบถูกต้องตามข้อเฉลยคำตอบ ของผลการ 

ประเมินโดยใช้ข้อสอบให้ทำ 2 คร้ังเอาคะแนนท่ีทำไต้ท้ัง 2 คร้ังมาเฉล่ีย ไต้คะแนน = 80 % ช้ินไป 
ถือว่าสอบผ่านและถ้าไต้คะแนนน้อยกว่า ถือว่าลอบตก

สรุปผลคะแนนจากกา?ทดสอบ รอบท่ี 1

ผู้เข้าร่วมทดสอบ 114 คน ( จากพนักงานพ่นสี )

ระดับคะแนนท่ีทำไต้ จำนวน (คน)
80-100 คะแนน 22
70-79 คะแนน 28
60 -  69 คะแนน 37

ต่ํากว่า 69 คะแนน 27

ภายหลังประกาศระแนนรอบแรกจะมีการอบรมวิธีการตัดสินใจจากการตรวจสอบดูช้ินงาน 
อีกคร้ัง หลังจากน้ันจะให้พนักงาน ทำการทดสอบต่อ

รอบแรก มีผู้ผ่านการทดสอบ80คะแนนช้ินไป 22คน คิดเป็น22/114*100 =19.29 %
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ผลคะแนนทดสอบรอบท่ี 2

ระดับคะแนนท่ีทำได้ จำนวน (คน)
80 -100 คะแนน 36
70-79 คะแนน 42
60-69 คะแนน 22

ต่ํากว่า 69 คะแนน 14
i

จากผลคะแนนพบว่าหลังผ่านการอบรมพนักงาน มีความเข้าใจในการตรวจสอบ และ
ตัดสิน'ใจ1ได้ดีข้ึน มีจำนวนผู้ท่ีได้คะแนนเกิน 80 คะแนนข้ึนไป เพ่ิมข้ึน จาก 22 เป็น 36 คน หรือ 
เพ่ิมข้ึนกว่าเดิม 36 -  22 = 18 คน = 18 /22 * 100 = 63.63 % หรือมีผู้ผ่านการทดสอบท่ีงหมด 
36/ 114 * 100 = 31.58 %

(4) ความสูญเสียจากเคร่ืองมือ และอุปกรณ์ในการทำงาน

การอบรมเก่ียวกับ ความรู้เก่ียวกับสี เทคนิคในการพ่นสี และอุปกรณ์ในการพ่นสี

(ก) โดยจะจัดอบรมให้กับพนักงานพ่นสิ โดยเชิญวิทยากรผู้เช่ียวชาญเร่ืองสีมาจากบรืษัท 
(ข) และมีเอกสารการอบรมให้กับพนักงานนำกับไปทบทวนอีกคร้ัง 
(ค) จะมีการออกข้อสอบพนักงานภายหลังการอบรมอีกคร้ัง โดย ตัวอย่างข้อสอบจะแบ่ง 

ออกเป็น 2 ประเภท คือ ข้อสอบกาถูก 1 ผิด เป็นส่วนแรก มี 22 ข้อ ในส่วนท่ี 2 จะเป็นข้อสอบ 
ประเภทเติมคำอาลัยความเข้าใจ มี 30 ข้อ

(ง) ผู้ท่ีทำข้อสอบได้คะแนนรอบ 70 ข้ึนไปถือว่าสอบผ่าน



สรุปผลคะแนนจากกทารทดสอบ

ผู้เข้าร่วมทดสอบ 110คน ( จากพนักงานพ่นสีโรงงาน1-5)
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ระดับคะแนนท่ีทำได้ จำนวน (คน)
70-100 คะแนน 18
60 -  69 คะแนน 32

ต่ํากว่า 69 คะแนน 60

จากการประกาศคะแนนทดสอบรอบแรกมีผู้ผ่านทดสอบ 18คนคิดเป็น 18/110*100 =
16.36 % หลังจากน้ันได้ให้หัวหน้าหน่วยงานพ่นสีท่ีมีประสบการณ์สูงของ บรืษัท มาทำการอบรม 
ช้ําให้ดังพนักงานอีกคร้ัง แล้วจัดทดสอบใหม่ได้ผลคะแนนดังน้ี

ผลคะแนนทดสอบ?อบท่ี 2

ระดับคะแนนท่ีทำได้ จำนวน (คน)
70 -100 คะแนน 31
60 -  69 คะแนน 43

ต่ําก'ว่า 69 คะแนน 36

จากผลคะแนนการทดสอบของพนักงานในรอบท่ี 2 พบว่าพนักงานมีความรู้และความเข้าใจ 
มากข้ึนจึงมีผู้ทำคะแนนได้สูงกว่า70 ข้ึนไป เพ่ิมจาก 18คนเป็น31 คน หรอคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ ท่ี 
เพ่ิมข้ึน 31 -  18 = 13 คน = 13/18 * 100 = 72.22 % หรือ คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ผู้สอบผ่านท้ังหมด 
31 / 110 * 100 = 28.18 %

สำหรับอุปกรณ์ในการทำงานการพ่นสีประกอบด้วยปีนพ่นสื สายสี ปัมสี ทินเนอร์ท่ีใชใน 
การล้างสายสี ตาช่ังสี นาฟิกาจับเวลา เป็นต้น เม่ือมีการวางแผนการผลิตท่ีไม่ดี เช่น มีการเปล่ียน 
Model ในการพ่นช้ินงานย่อย จะทำให้เกิดความสูญเสียตามมา ได้แก่
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(ก) สี และทินเนอร์ท่ีมีการผสมไว้เกินกว่าปริมาณท่ีใซ้จะต้องเทท้ิง เม่ือกลับมาพ่น Model 
เก่าอีกคร้ังหลังจากท้ิงไว้นาน

(ข) สายสี ปัมและปีนพ่นสีจะต้องถูกทำการล้างทำความสะอาดเม่ือเปล่ียนท่ีใช้ในการพ่นสิ 
ใหม่ทุกคร้ังกลับไปมา

(ค) ทินเนอร์ท่ีใช้ล้างปัม และระบบพ่นสี มีปริมาณการใช้มากข้ึน อาจทำให้สินเปลือง
ค่าใช้จ่ายในการลังซ้ือมาเพ่ิมเติม

(ง) ช้ินงานไม่สามารถผลิตให้จบได้ตามแผนท่ีวางไว้หรอผลิตได้เกิดความล่าช้า 
(จ) ใช้เวลาในการพ่นสิช้ินงานแต่ละตัวมาก เน่ืองจากต้องสลับไปมาและล้างระบบพ่นสีย่อย 

ส้ินเปลืองเวลาล้างแทนท่ีจะใช้เวลาในการพ่นสีมากข้ึน

(5) ความสูญเสียจากวัตถุดิบในการทำงาน

นับเป็นความสูญเสียโดยตรง โดยเฉพาะหากในกระบวนการมีการเตรียมการก่อนการผลิต 
รวมท้ังการวางแผน และควบคุมในการผลิตไม่ดีพอ เม่ือมีการนำวัตถุดิบต่าง  ๆไปใช้ในการพ่นสี ซ่ึง 
ภายหลังได้ทำการตรวจสอบแล้วพบว่า ช้ินงานพ่นสีท่ีทำการผลิตได้ไม่ได้ SPEC ของช้ินงานท่ีถูก 
ต้อง และช้ินงานของเสียน้ันได้ถูกผลิตออกมาจำนวนมาก ซ่ึงหากช้ินงานเสียเหล่าน้ัน ไม่สามารถนำ 
ไปแก้ไขได้เลย จะต้องทำการบดทำลายช้ินงานน้ัน ซ่ึงถือว่าเป็นความสูญเสียได้ง่ายและเกิดข้ึนบ่อย 
คร้ังในระบบการผลิตช้ินงานพ่นสี ตัวอย่าง วัตถุดิบท่ีสูญเสียเม่ือเกิดปัญหาช้ินงานเสียข้ึน เช่น
ช้ินงานINJECTION PART สี ทินเนอร์ เป็นต้น

5.2.2 การดำเนินการแก้ใขปัญหา และอุปสรรค

(1) ความสูญเสียจากด้านคุณภาพการผลิตในการทำงาน

จากการสูญเสียด้านคุณภาพการผลิต ได้มีการดำเนินการแก้ไขดังน้ี

(ก) มีการอบรมพนักงาน ให้เข้าใจถึงลักษณะคุณภาพของช้ินงานท่ีผลิต ก่อนเรมทำการ 
ผลิต เช่น สภาพช้ินงานท่ัวไป จะต้องไม่พบปัญหาต่าง  ๆ ปรากฏอยู่

(ข) มีการจัดอบรม วิธีการตรวจสอบช้ินงานให้กับพนักงานพ่นสีท่ีถูกต้องเป็นระยะ 
(ค) มีการประชุม แจ้งการเปล่ียนแปลงกับ พนักงานทุกคร้ัง เม่ือมีการเปล่ียนแปลงข้ึนกับ 

ช้ินงาน เช่น ช้ินงานมีปัญหา รอยขีด ครีบ ต้องทำการแก้ไขช้ินงาน โดยการขัด แต่ง ก่อนนำไป 
ทำการพ่นสี เป็นต้น
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(ง) ปลูกฝังให้พนักงาน มีนิสัย ทำการตรวจสอบคุณภาพเบ้ืองต้น ของช้ินงาน INJECTION 
เบ้ืองต้น ก่อนนำไปทำการพ่นลี

(จ) แจ้งพนักงานกรณีท่ีพบ ปัญหาระหว่างการผลิต จะต้องรีบแจ้งปัญหาให้หัวหน้า และ 
ยู้บรีหารทราบทันที เพ่ือทำการแก้ไขต่อไป

(2) ความสูญเลียจากวิธีการในการทำงาน

ความสูญเลียจากวิธีการในการทำงาน ได้มีการดำเนินการแก้ไขดังน้ี

(ก) มีการจัดทำเอกสารวิธีการผลิต ท่ีถูกต้องนำไปติดท่ีจุด ปฏิบ้ติงานทุกคร้ัง ก่อนเรมทำ
การผลิต

(ข) มีการอบรม วิธีการเตรียมสี และ การผสมสีท่ีถูกต้อง ให้กับพนักงานสำหรับลีแต่ละ 
ประเภทท่ีใซ้พ่นช้ินงาน โดย เน้นท่ีอัตราสํวนของการผสม และค่า ความหนืดท่ีถูกต้อง เป็นต้น

(ค) มีการอบรมวิธีการใช้ อุปกรณ์ ต่าง  ๆในการพ่นสีท่ีถูกต้อง เช่น การล้างทำความสะอาด 
ปีนท่ีใช้ในการพ่นลี การใช้อุปกรณ์ในการกรองสี การปรับปริมาณสีของปีนพ่นลี การปรับแรง
ดันลมของอุปกรณ์ และปีนพ่นลี การล้างสายลีและปีนพ่นลี การล้างปัมท่ีใช้ในการพ่นลี เป็นต้น 

(ง) มีการอบรมวิธีในการเตรียมช้ินงานก่อนการพ่นลีท่ีถูกต้อง
(จ) มีการจัดทำการอบรมวิธีการพ่นลีท่ีถูกต้อง สำหรับช้ินงานแต่ละชนิด ให้กับพนักงาน 

ก่อนท่ีจะเร่ํมทำการพ่นสีช้ินงานแต่ละชนิดน้ัน ๆ
(ฉ) มีการอบรม วิธีในการ PACKING ช้ินงานท่ีถูกต้องให้กับพนักงาน สำหรับ PACKING 

ช้ินงานแต่ละชนิด ท่ีมีการใช้อุปกรณ์ต่างกัน ตามชนิดของช้ินงาน

(3) ความสูญเสียจากคนในการทำงาน

ความสูญเลียจากคนในการทำงาน ได้มีการดำเนินการแก้ไขดังน้ี

(ก) เลือกใช้คนท่ีผ่านการอบรม ในงานแต่ละประ๓ทมาแล้ว ก่อนพิจารณาให้เรมทำงาน 
เช่น งานท่ีต้องตรวจสอบช้ินงาน ก็จะใช้คนท่ีผ่านการตรวจสอบช้ินงานชนิดน้ันมาแล้ว เท่าน้ัน มา 
ทำการตรวจสอบช้ินงานพ่นลื

(ข) กรณีพนักงานใหม่ ท่ียังขาดประสบการณ์ในการผลิตมาก่อน จะมีการจัดอบรมพนักงาน 
ชุดน้ันก่อน สํงไปทำการผลิตช้ินงาน จริง เช่น การอบรมวิธีการตรวจสอบช้ินงาน แต่ละประเภท 
ตาม SPEC และวิธีการตรวจสอบของลูกค้าแต่ละแห่ง การอบรมวิธการในการพ่นลีสำหรับช้ินงาน
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แต่ละชนิดท่ีมืความแตกต่างกันในด้านต่าง  ๆ เซ่น ขนาด รูปร่าง จุดท่ีเน้นบนช้ินงานในการพ่นลีท่ี 
แตกต่างกัน

(4) ความสูญเสียจากเดรองมือและอุปกรณ์ในการทำงาน

ความสูญเลียจากเครองมือและอุปกรณ์ในการทำงาน ได้มืการดำเนินการแก้ไขดังน้ี

(ก) มีการใช้เครองมือและอุปกรณ์ ให้ถูกกับชนิด เหมาะกับการใช้งานแต่ละประเภท เซ่น 
ช้ินงานใหญ่ก็ใช้ปีนพ่นลีพ่นลี ท่ีมืฃนาดหัวปีน 1.3 ขณะท่ีช้ินงานขนาดเล็กก็จะใช้ปีนพ่นลี ท่ีมืฃนาด 
หัวปีน 0.8 ท่ีมืปริมาณลีออกมาน้อยกว่าในขณะพ่นลี

(ข) มีวิธีการล้างทำความสะอาดท่ีถูกต้อง เซ่น การล้างปีนพ่นลี การล้างสายลี การล้าง 
ปมพ่นลี เม่ือจำเป็นต้องเปล่ียนลีท่ีใช้ในการพ่นช้ินงาน เป็นต้น

(ค) มืวิธีการเก็บ รักษา เครองมือและอุปกรณ์ ในการพ่นลีท่ีถูกต้อง ภายหลังการใช้งาน 
เริยบร้อยแล้ว

(ง) อบรมวิธีในการทำความสะอาด อุปกรณ์ท่ีถูกต้องเป็นระยะ เซ่น การล้างปมพ่นลีให้ 
สะอาด การล้างปีนพ่นลี ภายหลังการใช้งาน

(5) ความสูญเลียจากวัตถุดิบในการทำงาน

ความสูญเลียจากวัตถุดิบในการทำงาน ได้มืการดำเนินการแก้ไขดังน้ี

(ก) การอบรมเก่ียวกับ ความรู้เก่ียวกับลี ช้ินงาน ให้กับพนักงานก่อนท่ีเร่ิมทำการผลิตจริง 
สำหรับช้ินงานแต่ละชนิดทุกคร้ัง โยเอพาะ ช้ินงานในรุ่นใหม่ท่ีเพ่ิงเร่ิมผลิต และเทคนิคในการพ่นลี 
และใช้ อุปกรณ์ในการทำงาน

(ข) มีการตรวจสอบ ช้ินงาน วัตถุดิบ ให้ถูกประ๓ท เซ่น ลีท่ีใช้พ่นถูกต้องกับช้ินงานท่ี 
ต้องการใช้พ่น และสภาพของช้ินงานก่อนพ่นลีต้องมีคุณภาพดีเท่าน้ัน

(ค) ควบคุมปริมาณการใช้ทินเนอร์ท่ีใช้ล้างปม และระบบพ่นลีมืไม่ให้ปริมาณการใช้มากข้ึน 
อาจทำให้ส้ินเปลืองค่าใช้จ่ายในการลังซ้ือมาเพ่ิมเติม

(ง) ผสมลี และทินเนอร์ให้เพียงพอกับการใช้งานแต่ละคร้ังเท่าน้ัน ไม่ผสมเกินกว่าปริมาณท่ี 
ใช้ ซ่ึงอาจทำให้การเก็บสีไว้นานเกินไปลีจะต้องเทท้ิง ลีอาจเส่ือมคุณภาพ เม่ือกลับมาพ่น ช้ินงาน 
ในModel เก่าอีกคร้ังภายหลัง ให้ทำการผสมลีใหม่แทน
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5.2.3 สรุปผลการปรับปรุง การลดข'องเสียภายหลงการแกัไข ปัญหาและอุปสรรค

จากผลการดำเนินการแก้ใฃ เพ่ือลดปริมาณของเสีย ท่ีได้มีการดำเนินการ มาเป็นระยะเวลา 
นาน อย่างต่อเน่ือง ตามแผนการลดปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนจาก 3 ปัญหาหลัก ได้แก่ปัญหา
SCRAP ปัญหารอยขีด และปัญหาพ่นสีเสีย และได้มีการตรวจสอบผล ภายหลังการปรับปรุง
แก้ไข เป็นระยะเวลา 6 เดือน และ 8 เดือน ตามลำดับ สามารถแสดงผลการแก้ไขปรับปรุง ได้ดัง 
ต่อไปน้ี

ตารางท่ี 5.1 ปริมาณ และเปอร์เซ็นต์ของเสียท่ีพบ ในโรงงานท่ี 1 (กระบวนการพ่นสี) ภายหลัง 
การดำเนินการแก้ไข 6 เดือน ข้อมูล ประจำเดือน (มค.-มิย. 47) มีดังน้ี

นำเข ้า สาเพต ุ']เองป ัญหา

เดือน in je c t io n  เลย พ ่นลเลย เม ็ดฝน รอยขด คราบน ํ้าม ัน ขำร ุด อ ึ่นๆ %1เองเส ิ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. 47 138 ,447 2 990 2 .16 7407 5 .35 17832 12 .88 10010 7 .23 1440 1.04 5 358 3 .87 1177 0 .85 4 6 2 1 4 33 .38

ก พ .47 124 ,664 2 880 2.31 4824 3 .87 12005 9 .63 7 505 6 .02 2281 1.83 3 478 2 .79 1870 1.5 348 4 4 27 .95

มค. 47 138 ,770 4 2 6 0 3 .07 4 330 3 .12 10158 7 .32 4 912 3 .54 2928 2.11 3 372 2 .43 1998 1.44 319 5 9 23 .03

เมย.47 119 ,894 3 44 9 2 .88 3340 2 .79 10133 8 .45 4604 3 .84 2 126 1.77 3 053 2 .55 1822 1.52 285 2 8 23 .79

พค. 47 137 ,007 3331 2 .4 68 4 269 3 .1 16 10484 7 .652 4 406 3 .2 16 2 302 1.68 3936 2 .8 73 1569 1 .145 30347 22 .15

ม ํย .47 1 41 ,9 95 5 52 2 3 .8 89 4116 2 .8 99 9 779 6 .887 3911 2 .7 54 2221 1 .564 3416 2 .4 06 1525 1 .074 30491 21 .47

เฉลี่ย 133462.83 3747.22 2.80 4714.48 3.52 11731.92 8.80 5891.26 4.43 2216.25 1.67 3768.87 2.82 1660.20 1.25 33730.19 25 .30

จากตารางท่ี 5.1 จะเห็นว่าปัญหาท่ีพบในโรงงานท่ี 1 (กระบวนการพ่นสี) ประจำเดือน
มกราคม -  มิถุนายน 2547 มีแนวโน้มท่ีลดลง เฉล่ียเหลือ 25.30 % จากเดิมเม่ือเร่ิมต้น เดือน 
มกราคม เท่ากับ 33.38 % มาอยู่ท่ี 21.45 % ในเดือนมิถุนายน 2547 มี %การลดลงของปริมาณ 
ของเสีย = 35.68 %
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ตารางท่ี 5.2 ปริมาณ และเปอร์เซ็นต์ของเสียท่ีพบ ในโรงงานท่ี 2 (กระบวนการพ่นสี) ภายหลัง 
การดำเนินการแก้ไข 6 เดือน ข้อมูล ประจำเดือน (มค.-มิย. 47) มีดังน้ี

นาเข ้า สา เหต ุของป ัญ หา

เดอน in je c t io n  เสืย พ ่นล ีเล ีย เม็ดฝ,น รอยขีด คราบน ํ้าม ัน ขำร ุด อ ึ่น ๅ % ของเล ี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. 47 237 ,1 1 4 12638 5 .33 11263 4 .75 320 1 0 13.5 9 15 3 3 .86 6 02 3 2 .54 3 106 1.31 5 359 2 .26 7 9552 33 .55

กพ. 47 270 ,0 5 4 14826 5 .49 11531 4 .27 302 4 6 11.2 10586 3 .92 4 29 4 1.59 6 238 2.31 4 240 1.57 81961 30 .35

ม ีค . 47 2 97 ,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

เมย.47 288 ,0 0 6 18006 6 .25 10881 3 .78 2 7 5 3 6 9 .56 11857 4 .1 2 5 893 2 .05 5 720 1.99 3614 1.26 8 3 5 0 7 29 .00

พ ค .47 2 77 ,0 9 8 15021 5.421 9 532 3 .44 2 7350 9 .87 11247 4 .0 59 5561 2 .007 5187 1 .872 4 67 5 1 .687 7 8574 28 .36

ม ีย . 47 297 ,3 3 4 15420 5 .186 8608 2 .895 3 0492 10.26 11465 3 .8 56 5 507 1 .852 5 599 1 .883 6 003 2 .0 19 8 3093 27 .95

เฉลี่ย 277895.33 15229.58 5.48 10566.36 3.84 29240.37 10.62 11325.36 4.07 5613.18 2.03 5276.13 1.89 4691.50 1.70 81942.97 28 .43

ตารางท่ี 5.2 จะเห็นว่าปัญหาท่ีพบในโรงงานท่ี 2 (กระบวนการพ่นสี) ประจำเดือน มกราคม 
-  มิถุนายน 2547 มีแนวโน้มท่ีลดลง เฉล่ียเหลือ 28.43 % จากเดิมเม่ือเร่ิมต้น เดือน มกราคม เท่ากับ 
33.55 % มาอยู่ท่ี 27.95 % ในเดือนมิถุนายน 2547 มี %การลดลงของปริมาณของเสีย = 
16.691 %

ตารางท่ี 5.3 ปริมาณ และเปอร์เซ็นต์ของเสียท่ีพบ ในโรงงานท่ี 3 (กระบวนการพ่นสี)ภายหลัง 
การดำเนินการแก้ไข 6 เดือน ข้อมูล ประจำเดือน (มค.-มิย. 47) มีดังน้ี

นาเข ้า สาเหต ุของป ัญ หา

เดอน in je c t io n  เลย พ ่นลเล ีย เม ็ด เ น รอยขีด คราบน ํ้าม ัน ขำร ุ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 %

ม ด .47 145 ,467 2 038 1.401 4728 3 .25 17325 11.91 12583 8 .65 2 25 5 1.55 3 564 2 .45 2 458 1.69 44951 30 .90

ก พ .47 121 ,6 08 2 584 2 .1 25 4147 3.41 11334 9 .32 8 427 6 .93 1532 1.26 2 116 1.74 1775 1.46 3 1916 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

เมย.47 143 ,807 4 13 6 2 .88 2695 1.87 13757 9 .57 10901 7 .58 1278 0 .89 1767 1.23 1777 1.24 36311 25 .25

พค. 47 145 ,629 3 272 2 .247 3569 2.451 12598 8.651 8511 5 .844 1807 1.241 2 939 2 .0 18 1711 1 .175 3 4408 23 .63

ม ิย .47 153 ,341 3 895 2 .54 3286 2 .143 11567 7 .543 6 25 9 4 .0 82 1783 1 .163 2 397 1 .563 1619 1 .056 3 0806 20 .09

เฉลี่ย 148954.00 3718.51 2.44 3688.02 2.52 13051.91 8.90 8766.92 6.05 1764.45 1.19 2461.44 1.68 1943.09 1.31 35394.34 22 .99
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ตารางท่ี 5.3 จะเห็นว่าปัญหาท่ีพบในโรงงานท่ี 3 (กระบวนการพ่นสี) ประจำเดือน มกราคม 
-  มิถุนายน 2547 มีแนวโน้มท่ีลดลง เฉล่ียเหลือ 22.99 % จากเดิมเม่ือเร๋ัมต้น เดือน มกราคม เท่ากับ 
30.90 % มาอยู่ท่ี 20.09 % ในเดือนมิถุนายน 2547 มี %การลดลงของปรมาณของเสีย = 34.98 %

ตารางท่ี 5.4 ปริมาณ และเปอร์เซ็นต์ของเสียท่ีพบ ในโรงงานท่ี 4 (กระบวนการพ่นสี) ภายหลัง 
การดำเนินการแก้ไข 6 เดือน ข้อมูล ประจำเดือน (มค.-มิย. 47) มีดังน้ี

นำเข ้า สาเหต ุของป ัญ หา

เดือน in je c t io n  เสีย พ ่นส ีเส ีย ฌ ็ค เ 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 9 8 .34 3 5 812 5.91 3196 3 .25 13089 13.31 2 896 2 .9 45 2 27 2 2.31 2 82 6 2 .8 74 2 095 2 .13 3 2187 32 .73

กพ . 47 134 ,6 60 5101 3 .788 4 406 3 .2 72 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 .2 2 5 6 822 5.921 2696 2 .34 9 898 8 .59 3 286 2 .8 52 2 16 6 1.88 2 010 1 .744 2 973 2 .58 29851 25.91

เมย.47 128 ,843 6 223 4 .83 4 016 3 .12 13054 10.13 4 017 3 .12 2 88 6 2 .24 2 268 1.76 2 605 2 .02 3 5070 27 .22

พค . 47 140 ,632 7552 5 .37 4 012 2 .853 12961 9 .216 4 154 2 .9 54 2 794 1 .987 2 374 1 .688 2 630 1.87 3 6477 25 .94

ม ็ย . 47 147 ,7 6 5 7078 4 .79 3201 2 .166 12494 8 .4 55 4 454 3 .014 2 784 1 .884 2 33 3 1 .579 2630 1.78 3 4973 23 .67

เฉลย 127578.00 6431.41 5.10 3587.89 2.83 12879.66 10.24 4027.85 3.14 2565.58 2.03 2560.94 2.05 2384.38 1.90 34437.72 25.61

ตารางท่ี 5.4 จะเห็นว่าปัญหาท่ีพบในโรงงานท่ี 4 (กระบวนการพ่นสี) ประจำเดือน มกราคม 
-  มิถุนายน 2547 มีแนวโน้มท่ีลดลง เฉล่ียเหลือ 25.61 % จากเดิมเม่ือเร่ิมต้น เดือน มกราคม 
เท่ากับ 32.73 % มาอยู่ท่ี 23.67 % ในเดือนมิถุนายน 2547 มี %การลดลงของปริมาณของเสีย = 
27.68 %

ตารางท่ี 5.5 ปริมาณ และเปอร์เซ็นต์ของเสียท่ีพบ ในโรงงานท่ี 5 (กระบวนการพ่นสี)ภายหลัง 
การดำเนินการแก้ไข 6 เดือน ข้อมูล ประจำเดือน (มค.-มิย. 47) มีดังน้ี

นำเข ้า สาเหต ุของป ัญ หา

เดือน in je c t io n  เสีย พ ่นส ีเส ิย เม ็ด1 น รอยขีด คราบน ํ้าม ั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. 47 170 ,475 8 036 4 .7 14 6502 3 .814 19571 11 .48 7365 4 .3 2 3 017 1.77 3 836 2 .25 4 535 2 .66 52861 31.01

กพ . 47 1 89 ,1 28 7210 3 .8 12 7300 3 .86 18251 9 .65 8984 4 .7 5 4 65 3 2 .46 2 364 1.25 3801 2.01 5 2562 27 .79

ม ีค . 47 2 08 ,9 9 9 19462 9 .3 12 5392 2 .58 10095 4 .83 7 658 3 .6 64 4 15 9 1.99 3 887 1.86 3 950 1.89 5 4603 26 .13

เมย.47 141 ,003 9 687 6 .87 3581 2 .54 7572 5 .37 5 274 3 .74 2 355 1.67 2 453 1.74 2 383 1.69 3 3305 23 .62

พค. 47 140 ,705 8 100 5 .7 57 4 263 3 .03 8893 6 .32 5 123 3 .641 3 025 2 .15 2 15 3 1.53 2 153 1.53 33710 23 .96

ม ีย . 47 136 ,033 6 968 5 .1 22 3741 2 .75 7060 5 .19 4 462 3 .28 2 530 1.86 2 20 4 1.62 1959 1.44 2 8 9 2 3 21 .26

เฉล ี่ย 164390 .5 991 0 .4 4 5 .93 513 0 .0 3 3 .10 11906 .76 7 .14 647 7 .3 8 3 .90 328 9 .8 6 1 .98 281 6 .1 9 1.71 3 130 .1 3 1.87 4 2660 .79 22 .95
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ตารางท่ี 5.5 จะเห็นว่าปัญหาท่ีพบในโรงงานท่ี 5 (กระบวนการพ่นสี) ประจำเดือน มกราคม 
-  มิถุนายน 2547 มีแนวโน้มท่ีลดลง เฉล่ียเหลือ 22.95 % จากเดิมเม่ือเรมต้น เดือน มกราคม เท่ากับ
31.01 % มาอยู่ท่ี 21.26%ในเดือนมิถุนายน2547 ม ี0/อ การลดลงของปริมาณของเสีย = 31.44%

ตารางท่ี 5.6 ปริมาณและเปอร์เซ็นต์ของเสียรวม ท่ีพบในโรงงานท่ี 1-5 (กระบวนการพ่นสี) 
ภายหลังการดำเนินการแก้ไข 6 เดือน แยกตามเดือน ข้อมูลประจำเดือน 
(มค.-มิย. 47) มีดังน้ี

โรงงานที่ นำเข้า สาเหตุของปัญหา

ทำการนลิต มค .47 กพ 47 มีค 47 เมย .47 พค 47 มิย 47 ของเสยรวม

pcs p cs % pcs % pcs % pcs % pcs % pcs % pcs %

โรงงานที่ 1 800,777 46214 33.38 34844 27.95 31959 23.03 28528 23.79 30347 22.15 30491 21.47 202381 2527

โรงงานที่ 2 1.667.372 79552 33.55 81961 30.35 84971 28.54 83507 29.00 78574 28.36 83093 27.95 491658 29.49

โรงงานที่ 3 893,724 44951 30.90 31916 2 625 33974 18.48 36311 2 525 34408 23.63 30806 20.09 212366 23.76

โรงงานที่ 4 765.468 32187 32.73 38068 2 827 29851 25.91 35070 2 722 36477 25.94 34973 23.67 206626 26.99

โรงงานที่ 5 986.343 52861 31.01 52562 27.79 54603 26.13 33305 23.62 33710 23.96 28923 2126 255965 25.95

เฉลี่ย 1022736.8 51152.74 32.31 47870.37 28.12 47071.54 24.42 43344.17 25.78 42703.19 24.81 4165722 22.89 2737992 26.77

จากตารางท่ี5.6 ค่า%ฃองเสียจาการพ่นสีจากท้ัง5 โรงงาน ภายหลังการดำเนินการแก้ไข 
ปรับปรุง (มค.- มิย. 47) พบว่าค่า %ของเสีย เฉล่ียของ 6 เดือน อยู่ท่ีประมาณ 26.77 % ซ่ึงมีค่าท่ี 
ลดลงจากค่า %ฃองเสียเฉล่ียของ 6 เดือน (กค.- ธค. 46) 30.77 % เม่ือเร๋ัมต้นโครงการการลดลง 
ของปริมาณของเสีย = 12.999 % (เปอร์เซ็นต์ของเสียลดลง จาก32.31 %ในเดือน มค. มาอยู่ท่ี 
22.89 % ในเดือน มิย. 47) ซ่ึงจะมีการดำเนินการแก้ไขต่อไป เพ่ือลดของเสียให้ได้ตามเป้าหมาย ใน 
อีก 2 เดือนข้างหน้า ซ่ึงสามารถแสดงผลไต้ดังตารางกัดไป
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ตารางท่ี 5.7 ปริมาณและเปอร์เซ็นต์ของเสียรวมท่ีพบในโรงงาน 1-5 (กระบวนการพ่นสี)ภายหลัง 
การดำเนินการแก้ไข 6 เดือน แยกตามชนิดของปัญหา ข้อมูลประจำเดือน
(มค.-มิย. 47) มีดังน้ี

นาเข ้า สาเห ต ุ!เองป ัญ ห า

เดอน in je c t io n  เลย พ ่นลเลย เม็ดโ- น รอยขีด คราบนามน ขำร ุด อ ึ่น ๅ %11องเส ี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. 47 789 ,8 4 6 3 1 ,5 1 5 3 .99 33 ,09 6 4 .1 9 99 ,82 7 12.64 42 ,00 6 5 .32 15 ,006 1.90 18 ,690 2 .37 15 ,623 1.98 255 7 64 32 .38

ก พ .47 840 ,1 1 4 32 ,60 0 3 .88 3 2 ,20 9 3 .83 87 ,61 8 10.43 40 ,861 4 .8 6 15,251 1.82 17,751 2.11 13 ,060 1.55 2 39 3 52 28 .49

ม ีค . 47 944 ,6 3 2 52 ,39 7 5 .55 2 7 ,70 4 2 .93 69 ,69 3 7 .38 35,421 3 .75 17 ,586 1.86 17,061 1.81 15 ,496 1.64 2 35 3 58 24 .92

นเย.47 821 ,5 5 3 41 .501 5.05 2 4 ,51 4 2 .98 72 ,05 3 8 .77 36 ,65 3 4 .4 6 14 ,538 1.77 15,261 1.86 12 ,202 1.49 216721 26 .38

พค. 47 841 ,071 37 ,32 7 4 .44 2 5 ,64 6 3 .05 72 ,28 5 8 .59 33,441 3 .98 15 ,490 1.84 16 ,589 1.97 12 ,737 1.51 2 13 5 16 25 .39

ม ิย . 47 876 ,4 6 8 3 8 .8 8 2 4 .44 2 2 ,95 2 2 .62 71,391 8 .15 30,551 3 .49 14 .825 1 .69 15 ,949 1.82 13 ,737 1.57 208 2 86 23 .76

เฉลี่ย 8 5 2 2 80 .7 3 90 3 7 .1 6 4 .56 2 7686 .78 3 .27 7 8811 .12 9 .33 3 64 8 8 .7 8 4.31 1 5449 .33 1.81 1 6883 .57 1.99 13809 .30 1.62 228 1 66 .0 2 6 .89

จากตารางท่ี 5.7 จะพบว่าปัญหาท่ีพบในโรงงานท่ี 1-5 (กระบวนการพ่นสี) ประจำเดือน 
มกราคม -  มิถุนายน 2547 มีแนวโน้มท่ีลดลง โดยเฉล่ียของเสียจากสาเหตุต่าง  ๆ ของปัญหาลดลง 
โดย ปัญหาอันดับ 1-3 มีปริมาณท่ีลดลงจากมากไปหาน้อย คือ ปัญหาเม็ดฝ่น = 9.33 % ปัญหา 
รอยขีด = 4.31 % และปัญหาพ่นสีเสีย = 3.27 %

ตารางท่ี 5.8 ปริมาณ และเปอร์เซ็นต์ของเสียท่ีพบ ในโรงงานท่ี 1 (กระบวนการพ่นสี) ภายหลัง 
การดำเนินการแก้ไข 8 เดือน ข้อมูล ประจำเดือน (มค.-สค. 47) มีดังน้ี

นำเข ้า สาเหต ุของป ัญ หา

เดอน in je c t io n  เสืย พ ่นลเลย เม็ดโ- น รอยขีด ค ราบน ํ้าน ัน ขำร ุด อ ึ่น ๅ %ฃองเส ี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. 47 138 ,4 47 2 99 0 2 .16 7407 5 .35 17832 12 .88 10010 7 .23 1440 1.04 5358 3 .87 1177 0 .85 4 6214 33 .38

กพ. 47 124 ,6 64 2 88 0 2.31 4 824 3 .87 12005 9 .63 7 50 5 6 .02 2281 1.83 3478 2 .79 1870 1.5 34844 27 .95

ม ีค . 47 1 38 ,7 7 0 4 2 6 0 3 .07 4 330 3 .12 10158 7 .32 4 91 2 3 .54 2 928 2.11 3 372 2 .43 1998 1.44 3 1959 23 .03

เมย.47 119 ,8 94 3 44 9 2 .88 3340 2 .79 10133 8 .45 4 604 3 .84 2 126 1.77 3 053 2 .55 1822 1.52 2 8528 23 .79

พ ค .47 137 ,0 07 3381 2 .4 68 4 269 3 .1 16 10484 7 .652 4 406 3 .2 16 2 302 1.68 3 936 2 .873 1569 1 .145 3 0347 22 .15

ม ิย . 47 141 ,995 5 52 2 3 .8 89 4 116 2 .8 99 9 779 6 .887 3911 2 .7 54 2221 1 .564 3 416 2 .406 1525 1 .074 30491 21 .47

กค. 47 163 ,828 5 59 6 3 .42 4 934 3.01 10770 6 .57 4 559 2 .78 2 328 1.42 3 537 2 .16 2 230 1.36 33955 20 .73

ล ค . 47 173 ,669 4 2 9 8 2 .4 75 4 587 2 .641 10842 6 .243 4 496 2 .5 89 2 42 6 1 .397 3 892 2.241 1792 1 .032 3 2334 18.62

เฉลี่ย 142284 .3 4 0 4 7 .2 5 2 .83 472 5 .9 9 3 .35 11500 .46 8 .20 555 0 .4 0 4 .0 0 225 6 .4 5 1.60 375 5 .2 8 2 .66 1747 .89 1.24 3 3583 .73 23 .89
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จากตารางท่ี 5.8 จะเห็นว่าปัญหาท่ีพบในโรงงานท่ี 1 (กระบวนการพ่นสิ) ประจำเดือน
มกราคม -  สิงหาคม 2547 มีแนวโน้มท่ีลดลง เฉล่ียเหลือ 23.89 % จากเดิมเม่ือเร่ิมต้น เดือน 
มกราคม เท่ากับ 33.38 % มาอยู่ท่ี 18.62 % ในเดือนสิงหาคม 2547 มี %การลดลงของปริมาณ 
ของเสีย = 44.218 %

ตารางท่ี 5.9 ปรมาณ และเปอร์เซ็นต์ของเสียท่ีพบ ในโรงงานท่ี 2 (กระบวนการพ่นสี) ภายหลัง 
การดำเนินการแก้ไข 8 เดือน ข้อมูล ประจำเดือน (มค.-สค. 47) มีดังน้ี

นำเข ้า สาเหต ุร 'องป ัญ หา

เด'รน in je c t io n  เส ิย พ ่นส ิเลย เม็ด น รอยรด คราบน ํ้าม ัน รำร ุด อ ึ่น ๅ “/«รองเส ี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 %

ม ค .47 2 37 ,1 1 4 126 3 8 5 .33 11263 4 .7 5 3 2 0 1 0 13.5 9 1 5 3 3 .8 6 6 02 3 2 .54 3 10 6 1.31 5 35 9 2 .2 6 7 9552 33 .55

กห . 47 2 70 ,0 5 4 14826 5 .49 11531 4 .2 7 3 0 2 4 6 11.2 10586 3 .92 4 29 4 1.59 6 23 8 2.31 4 24 0 1.57 81961 3 0 .35

ม ีค. 47 2 97 .7 6 6 154 6 6 5 .1 9 4 11583 3 .8 9 27811 9 .34 13644 4 .5 8 2 6 402 2 .1 5 5 80 6 1.95 4 2 5 8 1.43 84971 2 8 .54

เมย .47 2 8 8 ,0 0 6 18006 6 .2 5 10881 3 .7 8 2 7 5 3 6 9 .56 11857 4 .1 2 5 893 2 .0 5 5 72 0 1.99 3 61 4 1.26 8 3 5 0 7 2 9 .00

พค. 47 2 77 ,0 9 8 15021 5 .421 9 53 2 3 .44 2 7 3 5 0 9 .8 7 11247 4 .0 5 9 5561 2 .0 07 5 18 7 1 .872 4 67 5 1 .687 7 8574 2 8 .36

ม ีย .47 2 97 ,3 3 4 1 5420 5 .1 8 6 8 60 8 2 .8 95 3 0 4 9 2 10 .26 11465 3 .8 5 6 5 507 1 .852 5 59 9 1 .883 6 00 3 2 .0 19 8 3 0 9 3 2 7 .95

ก ค .47 3 07 ,4 3 3 153 1 9 4 .98 9 964 3 .24 2 9074 9 .46 10895 3 .54 6 00 7 1.95 5 17 7 1.68 4 7 5 6 1 .55 8 1 1 9 3 26.41

ล ค . 47 3 20 ,9 3 4 14651 4 .5 6 5 8 839 2 .7 54 2 3 2 2 3 7 .236 11130 3 .4 68 5 847 1 .822 5 12 9 1 .598 4 7 7 2 1.487 7 3590 2 2 .93

เฉลี่ย 2 8 6 9 67 .4 151 6 8 .4 4 5 .3 0 10275.1 3 .6 3 2 84 6 7 .7 4 10.05 11247 .20 3 .9 3 5 69 1 .7 2 2 .0 0 5245 .31 1.82 4 7 0 9 .6 6 1.66 8 08 0 5 .1 3 2 8 .38

จากตารางท่ี 5.9 จะเห็นว่าปัญหาท่ีพบในโรงงานท่ี 2 (กระบวนการพ่นสี) ประจำเดือน
มกราคม -  สิงหาคม 2547 มีแนวโน้มท่ีลดลง เฉล่ียเหลือ 28.38 % จากเดิมเม่ือเร่ิมต้น เดือน 
มกราคม เท่ากับ 33.55 % มาอยู่ท่ี 22.93 % ในเดือนสิงหาคม 2547 มี %การลดลงของปริมาณ 
ของเสีย = 31.65%
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ตารางท่ี 5.10 ปริมาณ และเปอร์เซ็นต์ของเสียท่ีพบ ในโรงงานท่ี 3 (กระบวนการพ่นสี)ภายหลัง 
การดำเนินการแก้ไข 8 เดือน ข้อมูล ประจำเดือน (มค.-สค. 47) มีดังน้ี

นำเข ้า สา เนตขธงป ็ญพา

1ดอน in je c t io n  เสืย พ ่นส ีเส ีย เม ็ดฝน รอยขีด คราบนาม ีน ขำร ุด อ ึ่น ๅ % ฃองเส ืยรวน

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 03 8 1.401 4728 3 .25 17325 11.91 12583 8 .65 2 255 1.55 3564 2 .45 2 458 1.69 44951 30 .90

กพ . 4 7 1 21 ,6 08 2 58 4 2 .1 25 4 147 3.41 11334 9 .32 8 42 7 6 .93 1532 1.26 2 116 1.74 1775 1.46 3 1916 26 .25

ม ีค . 47 183 ,872 6 38 6 3 .4 73 3703 2 .0 14 11731 6 .38 5921 3 .22 1931 1.05 1986 1.08 2 317 1.26 33974 18 .48

เมย.47 1 43 ,8 07 4 13 6 2 .88 2695 1.87 13757 9 .57 10901 7 .58 1278 0 .89 1767 1.23 1777 1.24 36311 25 .25

พ ค . 4 7 1 45 ,6 29 3 272 2 .2 47 3 569 2.451 12598 8.651 8511 5 .8 44 1807 1.241 2 93 9 2 .018 1711 1 .175 34408 23 .63

ม ีย . 47 153 ,341 3 895 2 .54 3286 2 .1 43 11567 7 .5 43 6 25 9 4 .0 8 2 1783 1 .163 2397 1 .563 1619 1 .056 3 0806 20 .09

กค. 47 1 76 ,6 86 3 488 1.97 3428 1.94 11400 6 .45 9871 5 .59 1682 0 .95 2251 1.27 2 138 1.21 3 4258 19 .39

สค . 47 190 ,084 4 07 9 2 .1 46 3228 1 .698 11293 5.941 8 706 4 .5 8 1684 0 .8 86 2209 1 .162 2 403 1 .264 33601 17 .68

เฉล ี่ย 157561 .8 3 73 4 .7 6 2 .35 3 597 .9 3 2 .35 12625 .52 8 .22 8 89 7 .3 5 5.81 1744 .11 1.12 240 3 .5 5 1.56 202 4 .8 9 1.29 35028 .11 22.71

จากตารางท่ี 5.10 จะเห็นว่าปัญหาท่ีพบในโรงงานท่ี 3 (กระบวนการพ่นสี) ประจำเดือน 
มกราคม -  สิงหาคม 2547 มีแนวโน้มท่ีลดลง เฉล่ียเหลือ 22.71 % จากเดิมเม่ือเร่ิมต้น เดือน 
มกราคม เท่ากับ 30.90 % มาอยู่ท่ี 17.68 % ในเดือนสิงหาคม 2547 มี %การลดลงของปริมาณ 
ของเสีย = 42.78 %

ตารางท่ี 5.11 ปริมาณ และเปอร์เซ็นต์ของเสียท่ีพบ ในโรงงานท่ี 4 (กระบวนการพ่นสี) ภายหลัง 
การดำเนินการแก้ไข 8 เดือน ข้อมูล ประจำเดือน (มค.-สค. 47) มีดังน้ี

นำเข ้า สา เพต ุ!เองป ็ญพา

เดอน in je c t io n  เสิย พ ่นลเส ีย เม ํตฝน รอยขีด คราฆน ํ้าม ี'น ขำร ุด อ ึ่นๆ % ข 'องเสยราม

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 %

บ ด .47 9 8 ,34 3 5 812 5.91 3196 3 .25 13089 13.31 2 896 2 .9 45 2 272 2.31 2 82 6 2 .8 74 2 095 2 .13 3 2187 32 .73

กพ. 4 7 134 ,6 60 5101 3 .788 4 406 3 .272 15782 11 .72 5 359 3 .98 2491 1.85 3 555 2 .64 1374 1 .02 38068 28 .27

ม ีค. 47 115 ,2 2 5 6 822 5.921 2 696 2 .34 9898 8 .59 3 286 2 .8 52 2 16 6 1.88 2 010 1.744 2 973 2 .58 29851 25.91

เมย.47 128 ,8 43 6 223 4 .83 4 016 3 .12 13054 10 .13 4 01 7 3 .12 2 886 2 .24 2 268 1.76 2 605 2 .02 35070 27 .22

พ ค .47 140 ,632 7 55 2 5 .37 4 012 2 .8 53 12961 9 .216 4 154 2 .9 54 2794 1 .987 2 374 1 .688 2 630 1.87 3 6477 25 .94

ม ีย .47 147 ,765 7 07 8 4 .7 9 3201 2 .1 66 12494 8 .455 4 454 3 .0 14 2 784 1 .884 2 333 1 .579 2 630 1.78 3 4973 23 .67

กค. 47 155 ,3 98 7 537 4 .85 3190 2 .05 9 712 6 .25 4 267 2 .75 2744 1.77 2 617 1.68 2 782 1.79 3 2850 21 .14

สค . 47 156 ,447 5 663 3 .62 2921 1 .867 9 309 5 .95 3 368 2 .1 53 2 628 1.68 2 475 1 .582 2 606 1 .666 28971 18.52

เฉลี่ย 1 34664 6 47 3 .5 8 4 .88 3454 .8 2 2.61 1 2037 ,37 9 .20 397 5 .3 3 2 .97 259 5 .7 7 1.95 255 7 .1 9 1.94 2 46 1 .7 9 1.86 3 3555 .85 25 .42
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จากตารางท่ี 5.11 จะเห็นว่าปัญหาท่ีพบในโรงงานท่ี 4 (กระบวนการพ่นสี) ประจำเดือน
มกราคม -  สิงหาคม 2547 มีแนวโน้มท่ีลดลง เฉล่ียเหลือ 25.42 % จากเดิมเม่ือเร่ิมต้น เดือน 
มกราคม เท่ากับ 32.73 % มาอยู่ท่ี 18.52 % ในเดือนสิงหาคม 2547 มี %การลดลงของปริมาณ 
ของเสีย = 43.41 %

ตารางท่ี 5.12 ปริมาณ และเปอร์เซ็นต์ของเสียท่ีพบ ในโรงงานท่ี 5 (กระบวนการพ่นสี) ภายหลัง 
การดำเนินการแก้ไข 8 เดือน ข้อมูลประจำเดือน (มค.-สค. 47) มีดังน้ี

นำเข้า สาเฬต ุ!เองปัญหา

เด ึอน in je c tio n  เลย พ่นลเลย เม็ด f. น รอยขด คราบน ํ้ามน ชำรุด อึ่นๆ % าแเงเ3 ยร,วม

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

มค. 47 170 ,475 8 0 3 6 4 .7 14 6 502 3 .8 14 19571 11.48 7 365 4 .3 2 3 017 1.77 3 83 6 2 .2 5 4 53 5 2 .66 52861 31.01

กพ. 47 189 ,128 7 21 0 3 .8 12 7 300 3 .86 18251 9 .6 5 8 98 4 4 .7 5 4 65 3 2 .4 6 2 36 4 1.25 3801 2.01 525 6 2 2 7 .79

ม ีค. 47 2 0 8 .9 9 9 19462 9 .3 12 5 392 2 .5 8 10095 4 .8 3 7 658 3 .6 64 4 15 9 1.99 3 88 7 1.86 3 95 0 1.89 5 4 6 0 3 2 6 .13

เมย.47 141 ,003 9 68 7 6 .87 3581 2 .5 4 7 572 5 .37 5 274 3 .74 2 3 5 5 1.67 2 45 3 1.74 2 38 3 1.69 3 3 3 0 5 2 3 .62

พค. 47 140 .705 8 1 0 0 5 .7 57 4 263 3 .03 8 89 3 6 .3 2 5 123 3 .641 3 02 5 2 .1 5 2 15 3 1.53 2 1 5 3 1.53 3 3 7 1 0 2 3 .96

ม็ย. 47 136 ,033 6 9 6 8 5 .1 22 3741 2 .7 5 7 060 5 .19 4 46 2 3 .2 8 2 53 0 1.86 2 20 4 1.62 1959 1.44 2 8 9 2 3 2 1 .2 6

กค . 47 129 ,426 5 99 2 4 .63 2 278 1.76 3 81 8 2 .9 5 3 715 2 .87 2161 1.67 1851 1.43 1670 1.29 2 1 4 8 5 16.60

ส ค .47 104 ,976 4 0 6 9 3 .8 76 1326 1 .263 1953 1.86 2 03 7 1.94 1388 1 .322 1279 1 .218 1197 1.14 13247 12.62

เฉลย 152593 .1 8 69 0 .4 9 5.51 429 7 .9 9 2 .7 0 9 6 5 1 .4 0 5 .96 5 57 6 .9 2 3 .53 2 91 1 .0 4 1.86 2 5 0 3 .3 2 1.61 2 70 5 .8 9 1.71 363 3 7 .0 5 2 2 .87

จากตารางท่ี 5.12 จะเห็นว่าปัญหาท่ีพบในโรงงานท่ี 5 (กระบวนการพ่นสี) ประจำเดือน 
มกราคม -  สิงหาคม 2547 มีแนวโน้มท่ีลดลง เฉล่ียเหลือ 22.87 % จากเดิมเม่ือเร่ิมต้น เดือน 
มกราคม เท่ากับ 31.01 % มาอยู่ท่ี 12.62 % ในเดือนสิงหาคม 2547 มี %การลดลงของปริมาณ 
ของเสีย = 59.303 %

ตารางท่ี 5.13 ปริมาณ และเปอร์เซ็นต์ของเสียท่ีพบ ในโรงงานท่ี 1- 5 (กระบวนการพ่นสี) ภายหลัง 
การดำเนินการแก้ไข 8 เดือน แยกตามรายเดือน ข้อมูลประจำเดือน (มค.-สค. 47)มีดังน้ี

โรงงานท่ี นำเข้า ลาเหตุของไ!!ญหา
ทำการผลต มค.47 กพ .47 ม็ค.47 เมย. 7 พค.47 ม็ย.47 กค .47 ลค.47 ของเลยราม

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

โรงงานท่ี 1 1.138274 46214 33.38 34844 27.95 31959 23.03 28528 23.79 30347 22.15 30491 21.47 33955 20.73 32334 18.62 268670 23.60
โรงงานท่ี 2 2295.739 79552 33.55 81961 30.35 84971 29 83507 29 78574 28 83093 28 81193 26.41 73590 22.93 646441 28.16
โรงงานท่ี 3 1260.494 44951 30.90 31916 26.25 33974 18.48 36311 2525 34408 23.63 30806 20.09 34258 19.39 33601 17.68 280225 2223
โรงงานท่ี 4 1.077.313 32187 32.73 38068 28.27 29851 25.91 35070 2722 36477 25.94 34973 23.67 32850 21.14 28971 18.52 268447 24.92
โรงงานท่ี 5 1220.745 52861 31.01 52562 27.79 54603 26.13 33305 23.62 33710 23.96 28923 21 -26 21485 16.60 13247 12.62 290696 23.81

เฉพี่] 1398513.0 >1 152.74 32.31 47870.37 28.12 47071.54 24.42 43344.17 25.78 42703.19 24.81 41657.22 22.89 40748.00 20.85 36348.6 18.1 350895.8 25.09
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จากตารางท่ี 5.13 ค ่า0/0ของเสียจาการพ่นสีจากท้ัง5 โรงงาน ภายหลังการดำเนินการ
แก้ไขปรับปรุง (มค.- สค. 47) พบว่าค่า %ฃองเสิย เฉล่ียของ 8 เดือน เม่ือสินสุดโครงการ อยู่ท่ี 
ประมาณ 25.09 % ซ่ึงมีค่าท่ีลดลงจากค่า %ฃองเสียเฉล่ียของ 6 เดือน (กค.- ธค. 46) 30.77 % 
เม่ือเรมต้นโครงการ การลดลงของปริมาณของเสีย = 18.459 % เม่ือสินสุดโครงการ ( โดยมีการ
ลดลงของ ของเสียจาก 32.31 % ในเดือน มค. มาอยู่ท่ี 18.1 % ในเดือน สค. 47) ซ่ึงยังไม่บรรลุ
เป้าหมาย แต่จะยังคงมีการดำเนินการแก้ไขต่อไป เพ่ือลดของเสียให้ได้ตามเป้าหมาย

ตารางท่ี 5.14 ปริมาณ และเปอร์เซ็นต์ของเสียท่ีพบ ในโรงงานท่ี 1-5(กระบวนการพ่นสี)ภายหลังการ 
ดำเนินการแก้ไข 8 เดือน แยกตามปัญหา ข้อมูลประจำเดือน (มค.-สค. 47)มีดังน้ี

นำเข ้า สาเหต ุชองป ัญ หา

เด ือน in je c t io n  เลย พ ่นลเลย เม ็ดฝน รอยข้ด คราบน ํ้าม ัน ชำร ุด อ ึ่น ๅ % ชอ งเส ียร ']แ

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 %

แค. 47 789 ,8 4 6 3 1 .51 5 3 .9 9 3 3 ,0 9 6 4 .1 9 9 9 ,8 2 7 12 .64 4 2 ,00 6 5 .32 15 ,006 1.90 18 ,69 0 2 .37 15 ,623 1.98 2 55 7 6 4 3 2 .38

กท . 47 8 40 ,1 1 4 3 2 ,60 0 3 .8 8 3 2 ,2 0 9 3 .8 3 8 7 ,6 1 8 10 .43 40 ,861 4 .8 6 15,251 1.82 17,751 2.11 13 ,060 1.55 2 39 3 5 2 2 8 .49

แ ค .47 944 ,6 3 2 5 2 ,3 9 7 5 .5 5 2 7 ,70 4 2 .9 3 6 9 ,6 9 3 7 .38 35 ,421 3 .75 17 ,586 1.86 17,061 1.81 15 ,496 1.64 2 35 3 5 8 24 .92

เแย .47 8 21 ,5 5 3 41 ,501 5 .05 2 4 ,5 1 4 2 .9 8 72 ,05 3 8 .77 36 ,65 3 4 .4 6 14 ,538 1.77 1 5 2 6 1 1.86 12 ,202 1.49 216721 2 6 .38

พค. 47 841 ,071 3 7 ,32 7 4 .4 4 2 5 ,6 4 6 3 .0 5 7 2 ,28 5 8 .5 9 33,441 3 .9 8 15 .490 1.84 16 ,58 9 1.97 12 ,737 1.51 2 13 5 1 6 2 5 .3 9

ม ิย . 47 8 7 6 ,4 6 8 3 8 ,88 2 4 .44 2 2 ,9 5 2 2 .6 2 71 ,391 8 .1 5 30,551 3 .4 9 14 ,825 1.69 15 ,949 1.82 13 ,737 1.57 2 08 2 8 6 23 .76

กค. 47 932 .771 3 7 ,9 3 3 4 .07 2 3 ,79 4 2 .5 5 6 4 ,77 4 6 .9 4 3 3 ,30 8 3 .5 7 14 ,923 1.60 15 ,433 1.65 13 ,575 1.46 2 03 7 4 0 2 1 .84

ส ค .47 9 4 6 ,1 1 0 3 2 ,7 6 0 3 .46 2 0 ,8 9 9 2.21 5 6 ,6 1 9 5 .9 8 2 9 ,73 7 3 .14 13 ,974 1.48 14 ,983 1.58 12 ,770 1.35 181743 19.21

เฉล ี่ย 8 7 4 0 70 .6 3 8114 .51 4 .36 26351 .81 3 .0 5 7 42 8 2 .4 9 8.61 3 52 4 7 .2 0 4 .0 7 1 5199 .10 1.74 1 6464 .64 1.90 13650 .12 1.57 2 19 3 09 .9 2 5 .30

ตารางท่ี 5.14 จะพบว่าปัญหาท่ีพบในโรงงานท่ี 1-5 (กระบวนการพ่นสี) ประจำเดือน 
มกราคม -  สิงหาคม 2547 มีแนวโน้มท่ีลดลง โดยเฉล่ียของเสียจากสาเหตุต่าง  ๆ ของปัญหาลดลง 
โดย ปัญหาอันดับ 1-3 มีปริมาณจากมากไปน้อย คือ ปัญหาเม็ดผ่น = 8.61 % ปัญหารอยขีด = 
4.07 % ปัญหาพ่นสีเสีย =3.05 %

สรุปผลการดำเนินการแก้ไขปัญหาช้ินงาน ของเสีย ท่ีได้มีการแก้ไขผ่านไปเป็นระยะเวลา 8 
เดือน เปอร์เซ็นต์ของเสีย ได้มีค่าลดลงอย่างต่อเน่ืองโดยลำดับ ในทุก  ๆ สาเหตุของปัญหา ได้แก่ 
ปัญหา เม็ดฝ่น รอยขีด พ่นสีเสีย และปัญหาอ่ืน  ๆ ซ่ึงผลจากการแก้ไขส่งผลให้ ค่า % ของเสีย 
จาก ช้ินงาน SCRAP รอยขีด และพ่นสีเสียมีค่าลดลงอย่างมาก ผลสรุปที่ได้ของค่า0/อ ของเสีย 
จะมีการสรุปผล ในบทท่ีถัดไป
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