
การศึกษาสภาพปัญหาของเสิย

การเกิดปัญหาของเลียข้ึนมาก ในกระบวนการพ่นลี ก่อให้เกิดผลกระทบทำให้เกิด
ความสูญเลียในด้านต่าง  ๆ ตามมาเป็นจำนวนมาก เซ่น ทางโรงงานไม่ลามารถผลิตข้ึนงานส่งลูกค้า 
ได้ทันตามกำหนดเวลาของการส่งมอบท้ังหมด ต้นทุนในการผลิตเพ่ิมข้ึนทุกด้าน เซ่น ต้นทุนการใช้ 
วัตถุดิบเพ่ิมข้ึน ต้นทุนแรงงานเพ่ิมข้ึนจากการท่ีพนักงานต้องทำงานล่วงเวลา เป็นต้น ดังน้ันใน
บทน้ี เราจะได้ทำการศึกษาและวิเคราะห์ ลภาพปัญหาท่ีทำให้เกิดปัญหาของข้ึนงานเลีย ท่ีเกิดข้ึน 
มากในกระบวนการพ่นลี ในบทน้ีจะกล่าวถึง ข้ึนตอนในการทำงานในกระบวนการพ่นลี เครองมือ 
และอุปกรณ์ในการพ่นลี และศึกษาสภาพความความสูญเลียในระบบการพ่นลี ดังน้ี

3.1. การศึกษากระบวบการพ่นสี

กระบวนการพ่นลี นับว่าเป็นกระบวนการท่ีมีความสำคัญ ในการผลิตข้ึนงานดิ เพ่ือจำหน่าย 
หรือส่งต่อไปผลิตยัง กระบวนการถัดไป หากทางโรงงานมีการพ่นลีแล้วได้ ข้ึนงานดิออกมามาก ย่อม 
ทำให้ทางบรืษัทไค้กำไรมาก แต่ในทางตรงข้าม หากหน่วยงานพ่นลีเกิดพ่นข้ึนงานเลียมีปรืมาณมาก 
อาจทำให้ต้นทุนการผลิตสูงข้ึน จนกระท่ังอาจทำให้บรืษัทมีผลประกอบการท่ีขาดทุนไค้ ดังน้ันจึงมี 
ความจำเป็นจะต้องทำการศึกษาให้เช้าใจ ถึงระบบในการพ่นลี ก่อนท่ีจะเรมทำการแกไขปัญหาจาก 
การพ่นลีต่อไป ในบทน้ีจะเป็นการทำการศึกษาและการเก็บข้อมูลลภาพโดยรวมของระบบการพ่นลี 
ของโรงงานตัวอย่าง ซ่ึงเกิดปัญหาของเลีย เกิดข้ึนในกระบวนการพ่นลีของโรงงาน 1-5 ต่อไป

3.1.1 ขึ้นดอนการวางแผนการผลิต

กระบวนการน้ีจะเรมท่ีทางโรงงานได้รับแผนการผลิต ผู้จัดการโรงงานจะทำการส่งแผน
การผลิตให้ถับห้วหน้าหน่วยงานพ่นลี เพ่ือทำการวางแผนงานในการทำการพ่นลีโดยหัวหน้าหน่วย
จะมีการเช็คยอดของข้ึนงานในแต่ละ model ท่ีจะทำการผลิตตามแผนการผลิตประจำเดือนท่ีได้รับ 
จากน้ันจะทำการกำหนดข้ึนงานท่ีจะต้องพ่นลีในแต่ละวันโดยมีการคำนึงถึงซน้ดของ JIG -  ปริมาณ 
ของ JIG ท่ีจะใช้พ่นลีในแต่ละ Booth .ปริมาณ1ของลีท่ี'จะ'ใช้ - ชนึดของลีและทินเนอร์ท่ีใช้ว่ามีอย่ 
หรือไม่ (จะต้องดู plan ของทางหน่วยงานท่ีเก่ียวช้องประกอบด้วยว่ามีการข้ึนผลิตข้ึนงานอะไรบ้าง 
จะต้องมีการวางแผนการพ่นลีล่วงหน้า) เม่ือการตรวจลอบอุปกรณ์ทุกอย่างมีความพร้อมในการผลิต
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หัวหน้าหน่วยงานพ่นสีจะทำการวางแผนการพ่นสีลง ในเอกสารใบวางแผนการพ่นสีประจำวัน แล้ว 
จึงนำไปติดท่ีบอร์ดแผนการผลิตของหน่วยงานพ่นสิประจำวันล่วงหน้า เพ่ือให้หัวหน้ากะและ
พนักงาน stock ได้มีการเตรียมเบิกช้ินงานมาให้กับแผนกพ่นสีตามเวลาท่ีกำหนดหรือล่วงหน้า
ก่อนท่ีจะมีการ ทำการพ่นสี

3.1.2 ขั้นต'อนการเตรียมอุปกรณ์ที่ใช้ในการผลิต

ข้ันตอนน้ีถือว่ามีความสำคัญมาก หากทางหน่วยงานพ่นสิมีการเตรียมการไม่ดี จะทำให้ 
ไม่สามารถทำการพ่นสิช้ินงานได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ หรีอหากไม่พร้อมขาดตัวใดตัวหน่ึงอาจ
ไม่สามารถทำการพ่นสิช้ินงานได้เลย ซ่ึงสามารถแยกเป็นล่วนต่าง  ๆได้ด้งน้ี

3.1.2.1 JIG ท่ีใช้ในการพ่นสี

นับว่ามีความสำคัญท้ังในล่วน ท่ีเก่ียวข้องกับยอดกำลังการผลิตท่ีจะสามารถทำได้ของการ 
พ่นสีรวมท้ัง ด้านคุณภาพของช้ินงานพ่นสีท่ีได้ กล่าวคือจะต้องมีการเตรียมให้พร้อมก่อนท่ี จะทำการ 
พ่นสีทุกคร้ัง ดังต่อไปน้ี

ด้านการเตรียม JIG ต้องมีการเตรียม JIG สำหรับพ่นช้ินงานตัวน้ันเฉพาะ และมีจำนวน 
ของ JIGWนสีท่ีเตรียม,ไว้เพียงพอหรอมีสต็อกสำรองบางล่วน หากจำนวน ชเรพ่นสีมไม่เพียงพอกับ 
Booth พ่นสีท่ี'ใช้ (การloading ช้ินงานวางลงบน JIG จะต้องมี JIG พ่นสิเต็มท้ังบูทขณะทำการผลิต) 
ทำให้ยอดการผลิตช้ินงาน/ช่ัวโมงลดลงได้

ด้านคุณภาพของช้ินงานก่อนการพ่นสี นับว่ามีความสำคัญมาก เน่ืองจากถ้าช้ินงานมี
คุณภาพไม่ได้มาตรฐานหรีอเป็นของเสีย เม่ือนำมาพ่นสีแล้ว จะทำให้เกิดของเสียเป็นจำนวน
มากไม่เพียงพอกับการใช้งานและทำให้ยอดกำลังการผลิตลดลงได้ ดังน้ันหัวหน้ากะพ่นสิเม่ือ
ได้รับแผนการพ่นสิจะต้องมีการเบิกช้ินงาน Injection มาทำการตรวจสอบล่วงหน้าก่อนนำไปพ่นสิ 
จรีง หากไม่ได้คุณภาพจะต้องแจ้งให้หน่วยงานพ่นสีทำการแกไข หรีอฉีดช้ินงานเพ่ืมเติมให้ใหม่
ล่วงหน้า รวมท้ังปริมาณของช้ินงานท่ีจะนำมาทำการพ่นสีจะต้องมีจำนวนและปริมาณเพียงพอกับ
จำนวนการพ่นสีในแผนการผลิตประจำวันตามเวลาท่ีมีการกำหนดไว้ด้วย หากมีปริมาณไม่พอหรือ 
ช้ินงานชำรุดมากต้องแจ้งหน่วย Injection ให้ทำการฉีดเพ่ืมเติม

ก่อนการใช้ JIG. จะต้องล้างทำความสะอาดมาอย่างดี การใช้ jig!ม่ทำ,ให้เกิดการชำรุด
ช้ินได้กับ ช้ินงานท่ีนำมาทำการพ่นสิช้ินงาน จึงนับว่ามีความสำคัญซ่ึงจะต้องมีดูแลรักษาให้อยู่ใน 
สภาพท่ีสมบูรณ์ท่ีสุด มีปริมาณพอเพียงและ อยู่ในสภาพท่ีพร้อมจะใช้งานเม่ือ จำเป็นจะต้องนำมา 
ทำการพ่นสิ หากเตรียมไม่พร้อมอาจทำให้ยอดการพ่นสิ ช้ินงาน/ชม. ตกลงและอาจเกิดทำให้
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ช้ินงานชำรุดได้ เซ่น ช้ินงานเปีอน ช้ินงานโก่งงอ ช้ินงานบางส่วนหักหรอขาดหายไป เช่น BOSS หัก 
เกิดรอยขีดข่วน ข้ึนบนช้ินงาน เป็นต้น

เราลามารถแยกประเภทของ JIGvi'ใช้พ่นสิอาจ'จะแยก1ได้ 2 ประเภท คือ

(ก) ชเอพ่นสีท่ีใช้พ่นช้ินงานเฉพาะ

มีช้ินงานจำนวนมากทีต้องมีการออกแบบ ปน3พ่นสีเฉพาะและ ปเธพ่นสีเหล่าน้ี'จะ'ไม่
สามารถนำไปใช้กับการพ่นข้ึนงานประ๓ทอ่ืนได้เลย ซ่ึงจะต้องมีการดูแลรักษาเป็นพิเศษ และมี
จำนวนเพียงพอกับการใช้งาน การลังทำมักมีราคาสูง

(ข) ข10ฟนสีท่ัใช้'พ่น1ช้ินงานร่วมกัน

ปเดพ่นสีประ๓ทน้ีได้ถูกออกแบบมาเพ่ือให้สามารถใช้ได้กับช้ินงานท่ัวไปและเป็น JIG ท่ีมี 
การออกแบบง่าย  ๆ ราคาของ JIG พ่นลีราคาไม่สูง แต่ต้องมีปริมาณการทำเป็นสต็อกจำนวนมาก 
เพ่ือให้เพียงพอกับการใช้งานได้ เน่ืองจากกรณีทีโรงงานน้ันมีบูทพ่นสีมากกว่า 1 บูท และ
จำเป็นต้องใช้ ชเ0ฟนสี ประ๓ทน้ี'พร้อมกัน ก็จะต้องมี ข10ฟนลี ในสต็อกเพียงพอ เพ่ือให้ยอดกำลัง 
การผลิตได้ตามเป้าหมาย

3.1.2.2 Line การผลิตท่ีใช้พ่นลี

จะต้องมีการตรวจสอบอยู่ตลอดเวลาไม่ให้ Line พ่นสีเกิดการชำรุด ต้องมีการตรวจสอบ 
ประจำวัน,ประจำลัปดาห์และประจำเดือน เช่นระบบลายพานส่งกำลัง ชุดของ HANGER หรือหลัก 
ท่ีใช้ในการพ่นสี (ประกอบเช้ากับ ชเ0พ่นสีใน,ขณะทำการพ่น) ระบบการปรับความเร็วของ Line ใน 
การพ่นลี ระบบของตู้ในการอบสีต้องสามารถปรับลดและมีการควบคุมของอุณหภูมิได้ เป็นต้น

ลักษณะของ Line การผลิตสามารถจำแนกได้เป็น 2 แบบ คือ

(1) สายการผลิตเป็นแบบแขวนหรือ OVER HEAD CONVEYOR
สายการผลิตเป็นแบบแขวน ถูกควบคุม ด้วยระบบมอเตอร์ไฟฟ้าสามารถปรับความเร็ว Line 

ในการพ่นสีได้ จิกท่ีใช้พ่นลีท่ีตัวช้ินงานจะแขวนตัวในแนวดง ปริมาณช้ินงานท่ีพ่นได้/ซม. จะถูก 
ควบคุมโดยจำนวนช้ินงานท่ีพ่น / จิก 1 ระยะห่างระหว่าง HANGER, และความเร็วของ Line!นการ 
พ่นสี อุณหภูมิในการอบลี อยู่ละหว่าง 50 -  80 ° C และขนาดความยาวของ ธ00เ1าพ่นลีโดย
เรมต้ังแต่จุดเรมป้อนช้ินงาน จนกระท่ังจุดนำช้ินงานพ่นสีออกมาจากบูทพร้อมทำการ PACKING
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(2) สายการผลิตเป็นแบบวางแผนในแนวระดับ (HORIZONTAL CONVEYOR)
สามารถแยกได้เป็น 2 แบบ คือ

(ก) พ่นลิชินงาน ใน Line conveyor และวางชินงาน ใน Line conveyor

Line การผลิตจะถูกควบคุมด้วยระบบมอเตอร์ไพ่ฟ้า ลามารถปรับความเร็ว Line ในการ 
พ่นสีได้จกพ่นสีจะเป็นแบบวางสวมเข้ากับหลักพ่นลิบน Line conveyor พนักงานพ่นลิจะต้องทำ
การพ่นสีท่ีตัวช้ินงานในแนวระดับ ปริมาณช้ินงานท่ีพ่นสีได้/ชม.ถูกควบคุมโดยจำนวนช้ินงานท่ีพ่นสี 
ต่อจิก ระยะห่างระหว่างหลักท่ีทำการวาง JIG พ่นสี ความเร็วของ Line!นการพ่นสี อุณหภูมิใน 
การอบสี อยู่ระหว่าง 50 -  80 ° C ขนาดความยาวของ Booth พ่นสี โดยเร่ิมต้ังแต่จุดเร่ํมป้อนช้ินงาน 
จนกระท่ังถึงจุดท่ีช้ินงานพ่นสีเสร็จออกมาจากบูท พร้อมทำ PACKING

(ข) พ่นช้ินงานนอก Line และนำช้ินงานไปวางใน Line

การควบคุม line ควบคุมด้วย conveyor หริอ chain ด้วยระบบมอเตอร์ไพ่ฟ้าลามารถ 
ปรับความเร็ว แทรในการพ่นสีได้ จิกท่ีใช้ในการพ่นลิใช้เพียง 1 จิก หริอมากกว่าช้ินกับว่าการวาง 
เฉพาะช้ินงานลงบน line หริอวางท่ัง จิกลงบน line (ใช้จิกมากและช้ินงานตัวเล็ก) ปริมาณช้ินงานท่ี 
ทำการพ่นช้ินงานท่ีได้/ชม. จะถูกควบคุมโดยความเร็วในการพ่นลิของพนักงาน+ความเร็วของ Line 
conveyor อุณหภูมิในการอบลิ อยู่ระหว่าง 50 -  80 0 C ขนาดความยาวของ Boothsนลิโดยเร่ิม 
ต้ังแต่จุดเร่ิมป้อนช้ินงาน จนกระท่ังถึงจุดท่ีช้ินงานพ่นสีออกจากบูทพร้อมทำการ PACKING

การควบคุม Line ในการพ่นลิ (การทำงาน) ควบคุมด้วยระบบมอเตอร์ไพ่ฟ้า ลามารถ
ปรับความเร็ว Line ในการพ่นลิได้ จิกท่ีใช้ในการพ่นลิใช้เพียง 1 จิก หริอมากกว่า ข้ึนกับว่าการวาง 
เฉพาะช้ินงาน ลงบนช้ินงานลงบน Line หรือวางท่ังจิกลงบน Line (ใช้จิกมากและช้ินงานตัวเล็ก) 
พนักงานพ่นสีทำการพ่นช้ินงานในแนวระดับกับ ฐานจิกหมุนได้ 360° อยู่กับท่ี ปริมาณช้ินงานท่ีพ่นสี 
ช้ินงานท่ีได้/ชม. จะถูกควบคุมโดยความเร็วในการพ่นสีของ Line 1 ( ป้อนช้ินงานเข้า ) + Line 2 
( วางช้ินงานท่ีพ่นสิแล้ว ) + ความเร็วในการพ่นลิของพนักงาน ตามระยะห่างของการวาง ระหว่าง 
ช้ินงานหริอจิกท่ีวางลงบน Line conveyor อุณหภูมิในการอบสี อยู่ระหว่าง 50 -  80 0 C ขนาด 
ความยาวของ Booth พ่นสี โดยเร่ิมต้ังแต่จุดเร่ิมป้อนช้ินงานจนกระท่ังถึง จุดท่ีช้ินงานท่ีพ่นสิออกมา 
จากบูท พร้อมทำการ PACKING



78

3.1.2.3 อุปกรณ์เสรมในการพ่นสิ 
อุปกรณ์การพ่นสี ประกอบด้วย

(ก) เคร่ืองมือวัดความช้ืนในการพ่นสี
(ข) ชุดและอุปกรณ์ป้องกันในการพ่นสี
3.1.2.4 ระบบของห้องพ่นสี

ระบบของห้องพ่นสี ประกอบด้วย
(ก) ระบบ Air Supply เป็นระบบท่ีจะมืการดูดเอาลมจากภายด้านนอกของ Booth พ่นสิ 

เข้าไปทำการหมุนเวียนอยู่ในระบบพ่นสี ซ่ึงกว่าท่ีลมจะเข้าไปหมุนเวียนหรือจ่ายให้กับในห้องพ่นสิ
สภาพของลมจะต้องสะอาดจะต้องไม่พาเอาฝ่นละอองหรือส่ิงเจือปนต่าง  ๆ จากภายนอกเข้ามาด้วย 
เพราะจะทำให้ช้ินงานท่ีพ่นสีได้ออกมามีปัญหาเร่ืองของเม็ดฝ่นและส่ิงเจือปนติดกับช้ินงาน ใน
ปรมาณมากได้หากปริมาณลม ท่ีเป่าเข้ามาในห้องพ่นสีมีฝ่นปนอยู่มาก ซ่ึงจะส่งผลโดยทำให้ช้ินงาน 
เกิดของเสียจากปัญหาฝ่นเหล่าน้ีได้มากข้ึน หากทาง QC. ได้ทำการตรวจสอบแล้ว ช้ินงานเกิน
SPEC ท่ีลูกค้ากำหนด ก็จะทำให้ยอดกำลังการผลิต/ชม. ไม่ได้ตามเป๋าหมาย

(ข) ระบบการทำความสะอาดในบูทจากระบบ Air Supply ระหว่างท่ีมืการดูดเอาอากาศ 
จากภายนอกเข้ามาเป่าล่ระบบห้องพ่นสีภายใน จะต้องมีระบบการทำความสะอาดช่วย คือกรองดัก 
ฝ่นละอองและส่ิงเจือปนต่างๆเอาไว้ในช้ันน้ี ได้แก่ แผ่นฟิลเตอร์ประ๓ทต่างๆหลังจากลมได้ผ่านช้ันน้ี 
ไปแล้วเข้าล่ห้องพ่นสี จะทำให้ลมหมุนเวียนเกิดมีความสะอาดและไม่มืฝ่น,ส่ิงเจือปนเข้ามากับ
อากาศท่ีสะอาดหรือ ทำให้ฝ่นติดเข้ามาน้อยท่ีสุด จะทำให้ลามารถผลิตช้ินงานพ่นสีท่ีมีคุณภาพ
ได้มาก

(ค) ระบบน้ําหมุนเวียนในบูท(ห้องพ่นสิ)คือ มีการนำน้ําจากบ่อพักน้ําภายนอกทำการดูดน้ํา 
ด้วยปัมน้ําเข้าไประบบน้ําหมุนวียน ภายในห้อง แล้วมีการฉีดกระจายเป็นละออง ลักษณะเป็นฝอยดู 
แล้วคล้ายม่านน้ําในห้องพ่นสี บริเวณผนังตรงข้ามกับจุดท่ีพนักงานกำลังพ่นสี ซ่ึงเม่ือขณะทำการ
พ่นสีจะต้องทำการเปิดม่านน้ําตลอดเวลา ม่านน้ํา'จะ'ช่วย'ในการดักฝ่น ส่ิงเจือปน ฝ่นละอองของสีท่ี 
เข้าไปส่ในห้องพ่นสิ ทำให้ในห้องพ่นสีช้ินงานสะอาดข้ึน และโอกาสท่ีจะมีฝ่นละอองไปติดเข้ากับตัว 
ช้ินงานท่ีพ่นสีได้ลดลง ดังน้ันจึงถือว่าระบบน้ีก็มีความสำคัญและความสะอาดของน้ําจำเป็นอย่างย่ิง 
จะต้องมีความละอาดหากสกปรกประสิทธิภาพในการดักฝ่นละอองต่าง  ๆ จะลดลง และทำให้เกิด 
ปัญหาฝ่น ส่ิงเจือปนไปติดกับช้ินงานขณะท่ีทำการพ่นสีได้
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(ง) ระบบ Air Exhaust จะมีการติดต้ังระบบของชุดพัดลมดูดเอไว้ อยู่บริเวณด้านหลัง 
ม่านน้ําฃองห้องพ่นสี ระบบน้ีจะช่วยดูดเอาลมท่ีอยู่ในห้องพ่นสี และฝ่นละอองต่าง  ๆ ออกไป
ภายนอกของห้องท่ีทำการพ่นช้ินงาน ช่วยให้อากาศภายในห้องพ่นสิสะอาดข้ึน และ ทำให้ฝ่นละออง 
ต่าง  ๆ มีปริมาณท่ีลดน้อยลง ไม่เกิดมีการฟ้งกระจายเกิดข้ึนในห้องพ่นสี

3.1.2.5 ปีนท่ีใซ้พ่นสิ
ปีนท่ีใช่ในการพ่นสิ คือ

อุปกรณ์ท่ีใช่ในการพ่นสี ปีนพ่นสีท่ีมีการใช้งานอยู่ในกระบวนการพ่นสิ จะเหมาะกับ
ลักษณะและสภาพช้ินงานท่ีต่างกัน จะต้องมีการเลือกใช่ให้เหมาะสมกับสภาพของ ช้ินงานด้วย
โดยก่อนทำการพ่นสิ จะต้องทำความสะอาดทุกคร้ัง ปีนพ่นสีจะใช้ในส่วนของปีนซ่อมแซม และพ่นสี 
จรง ดังน้ี

(ก) ปีนพ่นซ่อม จะเหมาะกับการพ่นสิซ่อมเฉพาะจุดเท่าน้ัน เหมาะกับการแก้ไขช้ินงาน 
เฉพาะจุด บนช้ินงานเท่าน้ันท่ีทำการพ่นสีมาแล้ว ไม่สามารถนำมาพ่นสิบนช้ินงานใหม่ได้ เน่ืองจาก 
มีปริมาณสิออกมากับหัวปีนพ่นสีน้อย และหากพ่นกับข้ึนงานใหม่อาจทำให้เกิดปัญหาของสีบางได้ 
เซ่น ปีนพ่นสี รุ่นLPH-50 ของ IWATA เป็นต้น

(ข) ปีนพ่นสีจริง จะไม่เหมาะกับการพ่นสีซ่อมเฉพาะจุดบนช้ินงาน หากทำการพ่นช้ินงาน 
จุดใดนานเกินไปจะทำให้เกิดปัญหาของ สีเย้ิม สีหนา สีด่าง สีหยาบ บริเวณจุดหริอพ้ืนท่ีน้ันได้ 
ดังนัน การใช้ปีนพ่นสีประ๓ทน้ีจะนิยมใช้พ่นสีกับข้ึนงานใหม่ ในห้องพ่นสี ซ่ึงจะทำให้สีกระจาย
ปกคลุมบนข้ึนงาน ได้อย่างสม่ําเสมอและมีความสวยงาม เซ่น ปีนพ่นสีรุ่น WP-100 WP-70 ของ 
IWTA ปีนพ่นสี ชนิด HVLP ของ SATA

3.1.2.6 ตัวปันสี

ตัวปันสีท่ีมีการใช้ในการพ่นสี จะใช้นำมาช่วยติดต้ังกับถังท่ีใส่สีท่ีทำการผสมเริยบร้อย
แล้วตามอัตราส่วน ทำการปันให้เน้ือสีเป็นเน้ีอเดียวถัน ไม่มีการตกตะกอนของสี เม็ดเมทาลืก,ในสี 
และทินเนอริ การใช้ตัวปันสิ กับการผสมสีในการพ่นข้ึนงาน โดยในระบบจะมีการใช้อยู่ 2จุด ได้แก่

(ก) จุดท่ีเป็นบริเวณท่ีทำการผสมสี จุดน้ีภายหลังท่ีทำการผสมสิ ทินเนอริหริอรวมท้ัง
ฮาริดเดนเนอริแล้ว จะใช้ตัวปันสิทำการปันให้เน้ือสี และส่วนผสมช่วยให้ผสมกันเป็นเน้ือเดียวกัน
ทำให้สีท่ีนำไปพ่นมีคุณภาพของเฉดสิคงท่ีใน ทุกคร้ังของการผสม ตราบเท่าท่ียังมีการผสมสีตาม 
อัตราส่วนผสมน้ีท่ีกำหนดเป็นมาตราฐานอยู่แล้ว
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(ข) จุดบริเวณท่ีทำการพ่นสี จะติดต้ังตัวปันสีกับถังสีโดยระหว่างท่ีทำการพ่นสี จะเปิด 
ตัวปันสีให้ทำงานอยู่ตลอดเวลา เพ่ือทำให้สีและส่วนผสมเข้าเป็นเน้ือเดียวกันอย่างดี ซ่ืงโดยเฉพาะ 
สีประ๓ ท M e ta l l ic  หากมีการปันสีเข้ากันในแต่ละคร้ังไม่ดีพอ จะทำให้ในการพ่นช้ินงานแต่ละคร้ัง 
ท่ีอัตราส่วนผสมเดียวกัน แต่พ่นได้เฉดของสี แต่ละคร้ังต่างกัน เซ่น หากพบเกล็ดเมทาลิกลอยตัว 
มากจากการปันสีดี สีก็จะออกเฉดสว่าง แต่หากปันสีไม่ดี เมทาลิกตกตะกอนก้นถัง สีท่ีพ่นบน
ช้ินงานก็จะออกเฉดสีดำ เน่ืองจากเม็ดเมทาลิกมีน้อยท่ีปนมากับเน้ือสี

3.1.2.7 ปัมพ่นสิ

ปัมพ่นสิเป็นอุปกรณ์ท่ีช่วยในการดูดสีจากในถังสีท่ีได้ทำการผสมไว้แล้ว และจ่ายไปยังปีน 
พ่นสี เพ่ือทำการพ่นสีไปบนช้ินงาน โดยจะมีการส่งสีให้กับปีนพ่นสีด้วยแรงดันสูง เพ่ือให้ปีนพ่นสี
สามารถท่ีจะกระจายสีออกไปยังช้ินงานท่ีต้องการพ่นสี ตามความดันท่ีกำหนดซ่ึงส่วนใหญ่จะอยู่ท่ี
ประมาณ 3-5 kg/cm2 หากไม่มีปัมท่ีคอยสร้างแรงดันในการพ่นให้กับปีนพ่นสี ปีนพ่นสีก็'จะ
ไม่สามารถกำหนด ระยะใกล้ใกลในการพ่นของช้ินงานได้

3.1.3 ขนตอนการเตรียมชิ้นงานเพี่อการพ่นสิ

เม่ือทางหัวหน้ากะได้รู้แผนงานในการพ่นสี จะทำการเตรียมเบิกช้ินงานมาเพ่ือทำการพ่นสี 
โดยจะมีการส่มตรวจช้ินงานท่ีจะนำมาทำการพ่นสี โดยหากพบว่าช้ินงาน Injection มีปัญหา
ด้านคุณภาพหากแก้ไขไม่ได้จะ Reject ช้ินงานให้แผนก Injection เพ่ือทำการแก้ไข ไม่ทำการเบิก 
ช้ินงานเพ่ือนำมาพ่นสีอีก ยกเว้นว่าได้ทำการตรวจสอบช้ินงานหรือผลิตภัณฑ์แล้วได้ ตามคุณภาพ 
ท่ีลูกค้ากำหนด เป็นมาตรฐาน จึงทำการนำช้ินงานไปพ่นสิ หัวหน้ากะตรวจสอบจำนวนของช้ินงาน 
ท่ีจะนำมาพ่นสีให้มีปริมาณท่ีมากท่ีเพียงพอกับใน แผนการพ่นสีท่ีจะทำการพ่นสิด้วย เพ่ือทำให้การ 
พ่นสีได้ยอดกำลังการผลิตตามท่ีต้องการ โดย QC จะร่วมเป็นคนตัดสินคุณภาพช้ินงานหลังจากท่ี 
ช้ินงานได้ทำการพ่นสิแล้วทุกคร้ัง ในกรณีช้ินงานท่ีเบิกเข้ามา ได้ตรวจสอบก่อนพ่นสีแล้วพบว่า
ชำรุดไม่มากสามารถทำการแก้ไขได้ง่าย พนักงานพ่นสีอาจทำการแก้ไขช้ินงานได้เอง โดยผ่านการ 
อนุม้ตัของ พนักงาน QC. เซ่น การใช้กระดาษทรายขัดช้ินงานบริเวณจุดท่ีเป็นปัญหาบนช้ินงาน 
ก่อนนำช้ินงานท่ีพ่นสีแล้วไปทำการพ่นสีต่อไป
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3.1.4 ขั้นตอนการเตร ียมสิที่จะใซในการพ่นสิ

เม่ือ,ใต้สีท่ีต้องการ'ใช้ ทำการเปิดถังสี และทำการปันเน้ือสี 3-5 นาที สีท่ีจะมีการนำมาใช้ ใน 
การพ่น จะต้องมีการผสมสีถับทีนเนอร์หรอรวมท้ังฮาร์ดเดนเนอร์ ให้เข้าถันก่อนนำสีท่ีผสมได้!ปทำ 
การพ่นสี ช่ึงเราจะสามารถกำหนดน้ําหนักของสี และทินเนอร์ท่ีจะนำมาผสมเช้ากัน โดยใช้ตาช่ัง
น้ําหนักสีเป็น k g  ผสมกับทินเนอร์ตามอัตราส่วนโดยน้ําหนัก มาตรฐานของสีแต่ละประเภท เช่น 
นน. ของสิ ต่อทินเนอร์ อัตราส่วน 1 : 1 ( k g )  ให้!ด้สีตามความต้องการพร้อมท่ีจะนำไปใช้พ่น และ
ขณะเดียวกันเม่ือผสมสีเสร็จจะมีการนำตัวปันสีมาทำการปันเป็นเวลา 5-15 นาที เพ่ือให้สีและส่วน 
ผสมเช้ากันเป็นเน้ือเดียวกัน จากน้ันจะทำการใช้เครองตวงสีเพ่ือวัดความหนืดของสี (IWATA INK 
CUP NO.2) ทำการตวงสีจากถังท่ีผสมให้เต็ม และใช้นาฟิกาจับเวลา เร่ืมจับเวลาจนกระท้ังพบว่า 
สีหมดจากเคร่ืองตวงสี เช่นใช้เวลาไป 13  วินาที หมายถึง สีท่ีทำการผสมได้มีความหนืด 13 เป็นต้น 
สำหรับวิธีการผสมสีแสดง ดังรูปท่ี 3 .1
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วิธีกา?ผสมสิ

รูปท่ี 3.1 วิธีการในการผสมสิ

จากรูปท่ี 3.1 วิธีการในการผสมสิจะเรมจาก การนำถัง(ภาชนะ)เปล่าท่ีจะใช้ผสมสิมาทำการ 
วางลงบนตาช่ัง ทำการเปิดถังสิ ทินเนอร์ และฮารดเดนเนอร์ เปิดให้มีพ้ืนท่ีมากพอ เร่ิมทำการ 
ผสมโดยปันสิในถังก่อนก่อน เพ่ือให้สีกระจายตัวได้ดี ประมาณ 3-5 นาที จากน้ันเทสิในภาชนะ 
เปล่าท่ีเตรยมผสมไว้แล้วทำการวัดน้ําหนักสิ ทำการเท HARDENNER เข้าผสมต่อไป (ถ้ามี ) ตาม 
ด้วยทินเนอร์ตามอัตราล่วนนํ้าหนักการผสม เช่น 3:1:4 จากน้ันทำการปันสิท่ีผสมแล้วให้เข้าถันดี
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- อุปกรณ์ท่ีใช้ทำการผสม และภาชนะผสมควรทำความสะอาดและเช็ดให้แห้งเสมอ
- สีท่ี'จะนำมาพ่น เม่ือเปิดสีออกจากถังควรมีการปันสิให้เข้ากันก่อน จากน้ันจะทำการกรอง 

เน้ือสีด้วยตะแกรงกรองสี 1-2 คร้ัง จึงเอาสีท่ีได้น้ันทำการผสมกับทินเนอร์และฮาร์ดเดนเนอร์ต่อไป

3.1.5 ขั้นตอนการพ่นสิ

กระบวนการ'น้ืจะเป็น'ข้ันตอนท่ีใช้คนหลายคน ในระหว่างทำการพ่นสี ใน 1 Booth ของ
การทำงานซ่ึงข้ึนอยู่กับชนิดของช้ินงานท่ีจะพ่นสีและลักษณะของวิธีการพ่นสี ซ่ึงข้ึนกับชนิดช้ินงาน 
ท่ีพ่นและลักษณะของการพ่นสี ซ่ึงในท่ีน้ืจะใช้พนักงานต่อบูทในการพ่นสีช้ินงานดังน้ื

ก่อนทำการพ่นสี (เร่ิมเปิด Line Conveyor) พนักงานพ่นสีจะนำเอา JIG พ่นสี มาทำการ 
ประกอบเข้ากับ Line Conveyor โดยจะมีระยะห่างระหว่าง JIG ข้ึนอยู่กับมาตรฐานท่ีกำหนด ของ 
ช้ินงานแต่ละประ๓ท เซ่น 80 cm. เป็นต้น เม่ือประกอบ JIG เข้ากับ Line เรียบร้อยแล้ว กีจะทำ 
การเปิดระบบของ Air Supply, Air Exhaust, ระบบปัมน้ํา ม่านน้ําหมุนเวียน, ระบบความร้อน 
ในการอบสีตามอุณหภูมิท่ีมาตรฐานกำหนด เม่ือพนักงานผสมสีเสร็จเป็นท่ีเรียบร้อย แล้วพนักงาน 
จะเร่ิมเข้าประจำตามตำแหน่งต่าง  ๆ ได้แก่

(1) พนักงานท่ีนำช้ินงานออกจากกล่องและถุงโฟม 1 คน
(2) พนักงานท่ีทำการตรวจช้ินงาน และวางช้ินงานเข้ากับ JIG พ่นสี 1-2 คน (ข้ึนกับ 

ปริมาณของช้ินงานมาก -  น้อยท่ีประกอบเข้ากับ JIG พ่นสี)
(3) พนักงานท่ีทำความสะอาดช้ินงาน 1 - 2 คน (ข้ึนกับความสะอาดของช้ินงาน หากมี 

ความสกปรก เซ่นคราบน้ํามันมากจะใช้คนเพ่ิมข้ึนตามไปด้วย การเช็ดด้วยเบนซินขาว)
(4) พนักงานท่ีเปาทำความสะอาดช้ินงาน เพ่ือไล่ฝ่นก่อนปล่อยช้ินงานเข้าล่การพ่นสี 1 คน
(5) พนักงานท่ีทำการพ่นสี 1 -  3 คน (ข้ึนกับขนาดใหญ่เล็กของช้ินงาน ความยากง่ายใน 

การพ่นสิ ปริมาณช้ินงานต่อ JIG ท่ีทำการพ่นสี ความหนาของสีท่ีจะพ่นบนช้ินงาน)
(6) ผ่านช้ันตอนอบสิ และ Setting สี ในระบบของ line Conveyor พ่นสี

ท ั้งหมด ท ำการป ัน ส ีต ่อ ไป อ ีก ป ระม าณ  5 -1 5  นาท ี ท ำการว ัด ค ่า  V IS C O S IT Y  ของส ีให ้ได ้ต าม

SPEC  ท ี่ก ำหนด  เม ื่อได ้ค ่า V IS C O S IT Y  ท ี่ก ำหนดแล ้ว  จ ึงส าม ารถน ำส ีท ี่ได ้ไป ใช ้

หมายเหต ุ :
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(7) คนทำการตรวจสอบช้ินงาน เพ่ือแยกงานดีและงานเสิยออกจากกัน ช้ินงานดีจะมีการ 
Packing เก็บต่อไป 1 -  2 คน (ช้ินงานท่ีชำรุดจะทำการแยกออก เพ่ือทำการแก้ไข หรือบดทำลาย 
ต่อไป )

(8) คน Packing ช้ินงานใส่ถุงโฟมและกล่องหรือรถเข็น 1 - 2 คน ข้ึนกับปริมาณช้ินงาน 
ท่ีพ่นสีได้

รวมจะใช้คนประมาณ 7-13 คน ซ่ึงไม่แน่นอนตายตัวอาจใช้คนมากกว่าน้ีก็ได้ข้ึนกับเง่ือนไข 
ต่าง  ๆ ท่ีกล่าวมาแล้ว

เม่ือเร่ิมพ่นสีได้ตัวแรก  ๆ พนักงานพ่นสี จะนำช้ินงานมาให้พนักงาน QC ทำการตรวจสอบ 
คุณสมปติของสีท่ีพ่นได้บนช้ินงาน เช่น เฉดของสีได้ตามมาตรฐานของลูกค้าหรือไม่ การยึดเกาะ 
ของสีบนช้ินงานดีหรือไม่ ลักษณะ A p p e a r a n c e  ของช้ินงานพ่นสีได้ ตรงตามช้ินงาน
A p p r o v e  S a m p le  ของลูกค้าหรือไม่ หาก QC ตรวจสอบแล้วได้ช้ินงานพ่นสี ท่ีได้คุณภาพตรง
ตามท่ีกล่าวมาจะทำการ เซ็นต์เอกสารอนุม่ติให้ทำการพ่นสีได้ต่อไป แต่หากพบว่าคุณสมปติข้อใด 
ข้อหน่ึงไม่ได้ หัวหน้ากะท่ี B o o th  ท่ีทำการพ่นสีจะหยุดการพ่นสีช้ินงานตัวน้ันช่ัวคราว เพ่ือทำการ 
แก้ไข แล้วทำการพ่นช้ินงานใหม่และล่งให้พนักงาน QC ทำการตรวจสอบคุณสมปติของช้ินงานท่ีพ่น 
อีกคร้ังจนกว่า QC ตรวจสอบแล้วได้ตามคุณสมบัติท่ีมีคุณภาพ การพ่นสีจึงจะเรมทำการ พ่นสี
ช้ินงานน้ัน  ๆ ต่อได้ หากกรณีเน่ืองจากสาเหตุใดก็ตาม ท่ีทำให้ไม่สามารถทำการพ่นช้ินงานได้
หัวหน้ากะจะแจ้งหัวหน้าหน่วยเพ่ือทำการเปล่ียนแผนการพ่นช้ินงานเป็นชนิดอ่ืนต่อไป

หมายเหตุ ระหว่างการพ่นสีจะต้องมีการปรับ Speed Line ในการพ่นสีให้ได้ตาม
มาตรฐานท่ีกำหนดไว้อีกด้วย

ข้ันตอนการตรวจสอบช้ินงานจากการพ่นสี สามารถแยกได้เป็น 2 ช่วง คือ

ช่วงเร่ิมทำการพ่นสี

พนักงานแผนกพ่นสีจะมีการทำ First Production โดยการพ่นช้ินงาน ตัวอย่าง 2-3 ช้ิน 
แล้วส่งไปให้พนักงาน QC. ทำการตรวจสอบ พร้อมเอกสาร เพ่ืออนุม่ติให้ทำการพ่นสีได้ โดย
พนักงาน QC ซ่ึงจะดูในเร่ืองเก่ียวกับ

(ก) เฉดของสี ต้องได้ตามมาตรฐานของลูกค้า โดยตรวจเทียบกับ Color Plate Approve 
ของลูกค้า

(ข) การหลุดร่อนของสีมีหรือไม่ โดยวิธีการ cross cut test
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(ค) ลักษณะของช้ินงานฟนสีแล้วจากการตรวจสอบด้วย appearance แล้วได้คุณลักษณะ 
ของคุณภาพท่ีดีเหมือนกับ approve sample ของลูกค้าหรือไม่ (ตามมาตรฐานลูกค้าและช้ินงาน 
approve ของลูกค้า)

(ง) ความหนาของสิ ได้ตามท่ีลูกค้ากำหนดหรือไม่ (ตรวจได้จากเครองมือวัดความหนาของสี) 

ช่วงระหว่างทีทำการฟนสี (in process of production)

ช่วงน้ีจะทำการตรวจสอบโดยหัวหน้ากะท่ีทำการพ่นสี โดยจะมีการหยิบช้ินงานท่ีทำการพ่นสิ 
ได้ช่ัวโมงละ 2 -  3 ช้ิน มาทำการตรวจสอบ โดยเทียบกับช้ินงานท่ีอนุม้ติให้พ่นสี โดย QC
ในช่วง First Production จะต้องมืคุณสมบัติเหมือนกันตลอดเวลาท่ีทำการพ่นสี หรือเทียบกับ
Approve Sample ของลูกค้าก็ได้จนกว่าจะจบแผนการพ่นช้ินงานตัวน้ันท้ังหมด

3.2 การศึกษาปัญหาความสูญเสีย

ในบทน้ีจะเป็นการทำการศึกษาและการเก็บข้อมูลสภาพโดยรวมของ ระบบการพ่นสีของ
โรงงานตัวอย่าง ซ่ึงปัญหาของเสีย เกิดข้ึนในกระบวนการพ่นสีของโรงงาน 1-5 ได้ส่งผลกระทบทำ 
ให้ช้ินงานดี จากการพ่นสีท่ีได้ออกมามืปริมาณท่ีลดลง ทำให้เกิดความสูญเสียด้านต้นทุนวัตถุดิบ
แรงงานการผลิต และเวลาเป็นจำนวนมาก ซ่ึงค่าของปริมาณของเสียท่ีได้จากการเก็บข้อมูลได้มื
การแสดงดังตาราง ท่ี 3.1
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ตารางท่ี 3.1 ปริมาณของเสียท่ีพบโดยแยก ตามหน่วยงานต่างๆ ( ทค.- ธค. 2546 )

การผลตชิ้นงาน ปริมาณของเตยที่เกิดในกระบวนการ

ระยะเวลา

หน่วยงาน
INJECTION PAINT SCREEN ASSEMBLY

PCS % PCS % PCS % PCS %
ช้ินงานนำเข้า 1002353 100.000 603257 100.000 323319 100.000 317429 100.000

กค.2546 ชิ้นงานผลิตได้ 983609 98.130 359879 59.656 317984 98.350 310414 97.790
ช้ินงานของเสีย 18744 1.870 243378 40.344 5335 1.650 7015 2.210
ช้ินงานนำเข้า 1008233 100.000 497992 100.000 256202 100.000 252330 100.000

สค.2546 ชิ้นงานผลิตได้ 986556 97.850 258508 51.910 252692 98.630 248671 98.550
ช้ินงานของเสีย 21677 2.150 239484 48.090 3510 1.370 3659 1.450
ช้ินงานนำเข้า 1192377 100.000 745363 100.000 297705 100.000 294988 100.000

กย.2546 ชิ้นงานผลิตได้ 1165787 97.770 303509 40.720 295115 99.130 288705 97.870
ช้ินงานของเสีย 26590 2.230 441854 59.280 2590 0.870 6283 2.130
ช้ินงานนำเข้า 1457545 100.000 720889 100.000 346809 100.000 340188 100.000

ตค.2546 ชิ้นงานผลิตได้ 1433204 98.330 347685 48.230 341433 98.450 333452 98.020
ช้ินงานของเสีย 24341 1.670 373204 51.770 5376 1.550 6736 1.980
ช้ินงานนำเข้า 1207950 100.000 787194 100.000 306631 100.000 301533 100.000

พย.2546 ชิ้นงานผลิตได้ 1179080 97.610 331361 42.094 302308 98.590 294206 97.570
ช้ินงานของเสีย 28870 2.390 455833 57.906 4323 1.410 7327 2.430
ช้ินงานนำเข้า 1277931 100.000 788631 100.000 361507 100.000 356983 100.000

ธค.2546 ชิ้นงานผลิตได้ 1259401 98.550 362060 45.910 357097 98.780 348201 97.540
ช้ินงานของเสีย 18530 1.450 426571 54.090 4410 1.220 8782 2.460

รวม ช้ินงานของเสีย 138752 1.942 2180324 52.623 25544 1.350 39802 2.136

จากตารางท่ี 3.1 แสดงเปอร์เซ็นต์ของเสียท่ีเกิดข้ึนในหน่วยต่าง  ๆ ซ่ึงพบว่าหน่วยงานพ่นสี 
มีค่า แสดงเปอร์เซ็นต์ของเสียข้ึนงานในกระบวนการ เท่ากับ 52.623 % ในจำนวนน้ิมีข้ึนงานท่ี
ชำรุด (รอบดทำลาย) เฉล่ียสูงท่ีสุดมีค่า ประมาณ 6.29 % จากท้ังหมด ดังน้ันจะต้องนำข้อมูล
มาทำการสืกษ'า เพ่ือการแก้ไขและปรับปรุงโดยเร่งด่วน และจากข้อมูลสรุปผล เปอร์เซนต์ฃองเสีย 
ท่ีเกิดข้ึนระหว่างเดือน กค. - ธค. ปี 2546 จะสรุปได้ว่าหากมีการเปรียบเทียบระหว่างหน่วยงาน 
ต่าง  ๆ เปอร์เซ็นต์ของเสียจากหน่วยงานพ่นสีจะมีค่าสูงท่ีสุด
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จะเห็นว่าแนวโน้มโอกาสท่ีจะเกิดของเสียเพ่ิมข้ึน อีกเป็นจำนวนมากได้ ดังข้อมูลท่ีจะ
แสดงเปอร์เซ็นต์ของช้ินงานเสีย แยกตามลักษณะปัญหาท่ีเกิดข้ึน ในปี 2546 ดังตารางท่ี 3.2

ตารางท่ี 3.2 เปอร์เซ็นต์ของเสียท่ีเกิดข้ึน แยกตามสาเหตุปัญหา ระหว่าง ( กค. - ธค. 2546 )

ระยะเาลา

การผล ํตข ึ้น งาน ลาเนตของป ้ญ นาท ี่เก ิดของเส ีย (ในกระบานการพ ่นส ี)

IN JEC T IO N  ฟ ้ย พ ่นส ีเส ีย เม ็ด4 น รอยขีด คราบนํ้าม่โน ขำรุด อ ื่น ๅ ของเสีย

PCS % PCS % PCS % PCS % PCS % PCS % PCS % PCS %

ข ึ้นงานนำเข ้า = 6 0 3 2 5 7  p c s

ก ค 2 5 4 6 ข ึ้น ง าน ผ ล ต น  =35 9 .8 7 9  p c s

ข ึ้นงานของเลย = 2 4 3 ,3 7 8  p c s 11064 1.834 2 6 362 4.37 95496 15.83 58697 9.73 22682 3.76 17856 2 .96 11221 1.86 243378 40 .344

ข ึ้น งานนำเข ้า = 4 9 7 .9 9 2  p c s

« ก 2 5 4 6 ข ึ้น งาน ผลตได ้ = 2 5 8 .5 0 8  p c s

ข ึ้นงานของเส ีย = 239 .4 84  p c s 31000 6 2 2 5 2 6 867 5 .395 83214 16.71 47060 9.45 2 1 463 4.31 19272 3 .87 10607 2 .13 239484 48 .090

ข ึ้นงานนำเข ้า =  7 45 .363  p c s

ก ย 2 5 4 6 ข ึ้น งานผส ิต1ได ้ = 3 3 0 .5 0 9  p c s

ข ึ้นงานของเส ีย = 4 1 4 ,8 5 4  p c s 41360 5 .549 5 1 348 6 .889 156154 20 .9 5 80723 10.83 2 8 473 3.82 3 0 783 4 .13 2 6 013 3.49 414854 55 .658

ข ึ้นงานนำเข ้า = 7 2 0 ,8 8 9  p c s

ตค.2 546 ข ึ้นงานผลต 'ได ้ = 3 4 7 .6 8 5  p c s

ข ึ้นงานของเส ีย = 3 7 3 2 0 4  p c s 21843 3.03 37702 5 2 3 164579 22 .8 3 61924 8.59 33233 4.61 14778 2 .05 39144 5.43 373204 51 .770

ข ึ้น งานนำเข ้า =  7 87 .194  p c s

พ ย .2 546 ข ึ้น งาน ผลตได ้ = 331 ,361  p c s

ข ึ้นงานของเส ีย = 4 5 5 .8 3 3  p c s 46169 5 .865 4 1 076 5 2 1 8 219 1 7 8 27 .843 73445 9.33 23301 2.96 16059 2 .04 36605 4.65 4 5 5 8 3 3 57 .906

ข ึ้น งานนำเข ้า = 7 8 8 6 3 1  p c s

ธค.2 5 4 6 ข ึ้น งาน ผลตได ้ = 3 6 2 ,0 6 0  p c s

ข ึ้นงานของเส ีย = 426 .571  p c s 55464 7.033 54234 6 .877 143767 1 8 2 3 915 6 0 11.61 25552 3 2 4 2 1 372 2.71 34621 4.39 426571 54 .090

เฉลี่ย ข ึ้นงานของเส ีย 206591 4 .923 237667 5.663 856 0 8 2 20 .399 416455 9 .923 158776 3 .783 124223 2 .960 153530 3.658 2153324 51.971

จากตารางท่ี 3.2 ของเสียแยกตามสาเหตุของปัญหา ท่ีเกิดข้ึนในเดือนต่าง  ๆ ของ
หน่วยงานพ่นสี ระหว่างเดือน กค.- ธค. 2546 ซ่ึงมีค่า เปอร์เซ็นต์ของเสียของช้ินงานเกิดจาก
ปัญหาต่าง ๆเรยงลำดับจากมากไปหาน้อย คือ ปัญหาเม็ดฝ่น = 20.399 % ปัญหารอยขีด = 
9.932 % ปัญหาพ่นสีเสีย ะะ 5.633 % ปัญหา ชิ้นงาน injection เสีย = 4.923 % ปัญหาคราบน้ํา 
มัน = 3.783 % ปัญหาชำรุด = 2.960 % ปัญหาอ่ืน  ๆ = 3.658 % และเปอร์เซนต์ ของเสีย (จาก 
การพ่นสี) แยกตามรายเดือนสามารถ แสดงได้ดังรูปท่ี 3.2
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% ของเลีย

□  %ของเสีย

เดือน
กค.46 สค.46 กย.46 ตค.46 พ ย .46 ธค.46

รูปท่ี 3.2 เปอร์เซ็นต์ของเสีย ท่ีเกิดระหว่าง ( กค.- ธค. 2546 )

จากรูปท่ี 3.2 เปอร์เซ็นต์ของเสียจากการฟนสีรวม แยกตามเดือนต่าง  ๆ ของหน่วยงาน
พ่นสี ระหว่างเดือน กค.- ธค. 2546 ซึ่งจะพบว่ามีค่า % ของเสียของช้ินงานมีค่าไม่แตกต่างกัน
โดยมีค่าอยู่ระหว่างอยู่ 40.344 % ถึง 55.658 % ดังน้ันจะต้องนำข้อมูลมาทำการสืกษา เพ่ือ
การแก้ไขปัญหาและปรับปรุงเพ่ือลดปริมาณของเสียต่อไป จากสาเหตุปัญหาของเสียท้ังหมดนำมา 
จัดความสำคัญ โดยแยกตามลำดับความรุนแรงของปัญหาได้ ดังตารางท่ี 3.3
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ตารางท่ี 3.3 เปอร์เซ็นต์ของเสียท่ีเกิดข้ึน(แยกตามลำดับปัญหา) ระหว่าง ( กค.- ธค. 2546 )

ระยะเวลา

การผลิตชิ้นงาน 1 2 3
เม็ดฝ่น รอยขีด พ่นลีเลีย

PCS % PCS % PCS %
ชิ้นงานนำเข้า =603,257 pcs

กค.2546 ชิ้นงานผลิตได้ =359,879 p cs
ชิ้นงานของเลีย =243,378 p cs 95496 15.830 58697 9.730 26362 4.370
ชิ้นงานนำเข้า = 497,992 pcs

ลค.2546 ชิ้นงานผลิตได้ =258,508 p cs
ชิ้นงานของเลีย =239,484 pcs 83214 16.710 47060 9.450 26867 5.395
ชิ้นงานนำเข้า = 745,363 pcs

กย.2546 ชิ้นงานผลิตได้ =330,509 pcs
ชิ้นงานของเลีย =414,854 pcs 156154 20.950 80723 10.830 51348 6.889
ชิ้นงานนำเข้า = 720,889 p cs

ตค.2546 ชิ้นงานผลิตได้ =347,685 pcs
ชิ้นงานของเลีย =373,204 p cs 164579 22.830 61924 8.590 37702 5.230
ชิ้นงานนำเข้า = 787,194 pcs

พย.2546 ชิ้นงานผลิตได้ =331,361 p cs
ชิ้นงานของเลีย =455,833 p cs 219178 27.843 73445 9.330 41076 5.218
ชิ้นงานนำเข้า = 788631 p cs

ธค.2546 ชิ้นงานผลิตได้ =362,060 p cs
ชิ้นงานของเลีย =426,571 p cs 143767 18.230 91560 11.610 54234 6.877

เฉลี่ย ชิ้นงานของเลีย 856082 20.399 416455 9.923 237667 5.663

จากตารางท่ี 3.3 แสดงเปอร์เซ็นต์ของเสียแยกตามลำดับความรุนแรงของปัญหา จาก
หน่วยงานพ่นสี ระหว่างเดือน กค.- ธค. 2546 ซ่ึงจะพบว่ามีค่า % ของเสียของข้ึนงานเรียงตาม
ลำดับความรุนแรงของปัญหา จากมากไปหาน้อยได้ดังน้ี ปัญหาเม็ดฝ่น = 20.399 % ปัญหารอยขีด 
= 9.923 % ปัญหาพ่นสีเสีย = 5.663 % ดังน้ันจะนำเอา 3 ปัญหาดังกล่าว มาทำการแกไขและ 
ปรับปรุงเพ่ือลดปริมาณของเสียต่อไป ซ่ึงรูปการเปรียบเทียบของ 3 ปัญหาหลัก ดังรูปท่ี 3.3
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รูปท่ี 3.3 เปอร์เซ็นต์ของเสียท่ีเกิดข้ึน (แยกตามลำดับปัญหา) ระหว่าง ( กค.- ธค. 2546 )

จากรูปท่ี 3.3 เปอร์เซ็นต์ของเสียแยกตามปริมาณ สาเหตุปัญหา ของหน่วยงานพ่นสี
ระหว่างเดือน กค.- ธค. 2546 ซ่ึงจะพบว่ามีค่า % ของเสียเริยงอันดับจากมากไปน้อย คือ ปัญหา 
เม็ดฝ่น ปัญหารอยขีด และปัญหาพ่นสีเสีย
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3.3 การวิเคราะห์สาเหตุปัญหา

การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา ได้แยกวิเคราะห์เป็นไปตาม ลักษณะของปัญหา คือ ปัญหา 
เม็ดฝ่น ปัญหารอยขีดข่วน และปัญหาการพ่นสืเสีย

3.3.1 ปัญหาเม็ดฝ่น

จากการศึกษาปัญหา และทำการวิเคราะห์หาสาเหตุ ท่ีทำให้เกิด เม็ดฝ่น จาการใช้ แผนภูมิ 
ก้างปลา และ Blame stroming ในทีมงานของผู้ทำการวิจัย พอสรุปท่ีมาของสาเหตุได้ ดังรูปท่ี 3.4

รูปท่ี 3.4 การวิเคราะห์ ปัญหาเม็ดฝ่นในกระบวนการพ่นสี โดยวิธีก้างปลา
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จากรูปท่ี3.4 จากการวิเคราะห์ก้างปลา หาลาเหตุของปัญหาเม็ดฝ่น พอสรุปได้ดังน้ี

(1) ปัญหา'จากเม็ดสิ ท่ีมีอยู่ในเน้ือสี
(2) ปัญหาจากภาชนะ ในการใส่สิไม่สะอาด
(3) ปัญหาจากฝ่นละอองในห้องพ่นสี
(4) ปัญหาจาก JIG ท่ีใช้,ในการพ่นสี
(5) ปัญหาจากภายในระบบการอบสีสกปรก
(6) ปัญหาจากการทำความสะอาดชิ้นงานไม่ละอาด
(7) ปัญหา1จากเล้น'ใย
(8) ปัญหาจากระบบหมุนเวียนของอากาศในการพ่นสีไม่ดี
(9) ปัญหาจากระบบถาดน้ํา

3.3.1.1 ปัญหาจากเม็ดสีท่ีมีอยู่ในเน้ือสี

เน่ืองจากการกรองสีไม่ดี หรอไม่ได้กรองสี ก่อนที,จะนำเอาสีน้ันมาใช้พ่น จะปรากฏ
เม็ดจุดสีดำ ปรากฏบนช้ินงานท่ีพ่นสีแล้ว

การวิเคราะห์ปัญหา

ทางผู้ศึกษาได้จัดให้มีการทดสอบการพ่นสีกับช้ินงานจำนวน 4 Lot Lot-ละ 100 pcs โดย 
ทำการควบคุมสีท่ีใช้ในการพ่นสีช้ินงาน ใช้สีตัวอย่าง เป็นสี Silver ประ๓ ทเมทาลิก ท่ีสังซ้ือมาใน 
Lot การผลิตเดียวกัน นำมาผสมด้วยอัตราส่วนเดียวกันและความหนืดเดียวกัน แล้วทำการพ่นสี
บนขนงาน ดังน่ื

คร้ังท่ี 1 ไม่ได้ทำการกรองสี พ่นสี 1 รอบ ช้ินงานท่ีพ่นจำนวน 100 ช้ิน
คร้ังท่ี 2 ทำการกรองสี 1 คร้ัง พ่นสี 1 รอบ ช้ินงานท่ีพ่นจำนวน 100 ช้ิน

ตะแกรงกรอง NO.100
คร้ังท่ี 3 ทำการกรองสี 2 คร้ัง พ่นสิ 1 รอบ ช้ินงานท่ีพ่นจำนวน 100ช้ิน

ตะแกรงกรอง NO.100
คร้ังท่ี 4 ทำการกรองสี 1 คร้ัง พ่นสี 1 รอบ ช้ินงานท่ีพ่นจำนวน 100 ช้ิน

ตะแกรงกรอง NO.150
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คร้ังท่ี 5 ทำการกรองสิ 1 คร้ัง พ่นสิ 1 รอบ ชิ้นงานท่ีพ่นจำนวน 100 ช้ิน
ตะแกรงกรอง NO.200

จากผลการทดลอง สามารถแสดงผลได้ดังตารางท่ี 3.4 

ตารางท่ี 3.4 การทดสอบเพ่ือวิเคราะห์หาปัญหาเม็ดฝ่น ท่ีเกิดจากเม็ดสี

การทดลอง เบอร์ตะแกรง จำนวน จำนวนรอบ จำนวนท่ี %เม็ดสิท่ีพบ
คร้ังท่ี กรองสิ ช้ินงานท่ีพ่นสิ ในการพ่นสิ เกิดปัญหา

ทดสอบ ทดสอบ เม็ดสี(pcs)
1 ไม่ได้กรองสี 100 1 38 38
2 NO.100 100 1 14 14
3 NO.100 100 2 7 7
4 NO.150 100 1 4 4
5 N0.200 100 1 2 2

หมายเหตุ
(ก) การทดลองในคร้ังท่ี 5 และ 4 เสียเวลาในการกรองนานจากมากไปหาน้อย ตามลำดับ 

มากกว่าการกรองคร้ังท่ี 3 1 2 เน่ืองจากความถ่ีของตะแกรงที,มีผลกับการกรอง
(ข) วิธีการตรวจจำนวนปัญหาเม็ดสิบนช้ินงาน(เป็นจุดดำ) ทำการตรวจโดยพนักงาน QC

การดำเนินการแกไข และปรับปรุง

จากผลการทดลองและวิเคราะห์ปัญหาข้างต้นสามารถสรุปได้ว่า การกรองสีจะมีส่วนช่วยให้ 
เกิดปัญหาเม็ดสี (ท่ีเป็นจุดดำ) ปรากฎบนช้ินงานพ่นสีให้ลดลงได้ เปรียบเทียบการกรองสิ 1 รอบ 
ด้วย ตะแกรง N0.1 กับ การไม่กรองสี สามารถลด % ของเม็ดสิในเน้ือสิได้ จาก38 % ลดลงเหลือ 7 
% = ลดลง81.57% สำหรับการกรองสิ 2 คร้ัง และลดลงจาก38% เหลือ 17% =63.157 
% สำหรับการกรองสี 1 คร้ัง
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ดังน้ันจึงได้มีประชุม และสรุปมีการกำหนดให้พนักงานพ่นสีภายหลังท่ีมี การผสมสีทุกคร้ัง 
ก่อนนำสีไปพ่นสีช้ินงานจะต้องทำการกรองสีก่อนทุกคร้ัง ด้วยตะแกรง NO. 100 อย่างน้อย 1 รอบ

3.3.1.2 ปัญหาจากภาชนะในการใส่สีไม่สะอาด

เน่ืองจากในห้องการผสมสีในโรงงาน เป็นห้องเปิด และภาชนะหรือ ถังท่ีใช้บรรจุสีจะมี
การวางโดยไม่มีฝาปิด เม่ือพนักงานผสมสีนำถังเหล่าน้ีมาใส่สี และทำการผสมสี โดยมีการเทสี
และ,ทินเนอร์ลง1ไป แล้วทำการปันสีในถังให้เข้าถัน ตามอัตราส่วนการผสมสิ ท่ีไต้รับการผสมสีมา
เรืยบร้อย แล้ว จึงนำไปทำการพ่นสิทำให้เกิดมีปัญหาฝนปนเช้าไปถับสีและปรากฏลงบนช้ินงานได้

การวิเคราะห์ปัญหา

ได้ทำการวางถังท่ีจะใช้ใส่สีในการพ่นไว้ในห้องพ่น โดยทำการเปิดฝาไว้เป็นเวลา 5 วัน
จำนวน2 ใบ และถังท่ีจะใล่สีอีก 1 ใบทำความสะอาดและปิดฝาถังไว้ นำมาทดสอบการ โดย
การผสมและใส่สี แล้วนำสีท่ีได้ไปทำการพ่นในเวลาเดียวถันโดยทำการพ่นสีช้ินงานอย่างละ 100 ช้ิน

จากผลการทดสอบ สามารถแสดงผลได้ดังตารางท่ี 3.5

ตารางที่3.5 การทดสอบเพ่ือวิเคราะห์หาปัญหาเม็ดฝน เกิดจากภาชนะในการใส่สีท่ี 
ไม่สะอาด

การทดลอง ชนิดของถังท่ีใส่ จำนวน จำนวนรอบ จำนวนช้ินงานท่ี %เม็ดฝุน
คร้ังท่ี ช้ินงานท่ี ในการพ่นสี เกิดปัญหา ท่ีพบ

พ่นสีทดสอบ ทดสอบ เม็ดฝน (ช้ิน)
1 (ถังท่ี 1 ) เปิดฝาท้ิงไว้ 5วัน 100 ช้ิน 1 รอบ 25 25
2(ถังท่ี 2 ) เปิดฝาท้ิงไว้ 5 วัน 100 ช้ิน 1 รอบ 19 19
3(ทังท่ี 3 ) ปิดฝาท้ิงไว้ 5 วัน 100 ช้ิน 1 รอบ 10 10

หมายเหตุ วิธีการตรวจนับจำนวนปัญหาเม็ดฝนบนช้ินงาน ทำการตรวจนับโดยพนักงาน
คุณภาพ (QC)



95

การดำเนินการแกไข

จากผลการทดลองและวิเคราะห์ปัญหาข้างบน สามารถสรุปได้ว่า ภาชนะในการบรรจุสีท่ี 
ผสมแล้วมีความสำคัญมาก หากใช้ภาชนะบรรจุสีท่ีสกปรก ย่อมมีฝุนละอองปนเข้าไปกับเน้ือสิ
ทำให้ช้ินงานเกิดปัญหาฝนมากช้ิน เปรียบเทียบผลจากการทดสอบ ถังใส่สีท่ีไม่ปิดฝาจะมีปริมาณ 
เม็ดฝุนท่ีพบ 19-25% ขณะท่ี ถังใส่สีท่ีทำการปิดฝา มีฝ่น 10% สามารถสรุปได้ว่าการใช้ถังท่ีปิด 
ฝาช่วยลด ปริมาณฝนลงได้ = 4 7 -6 0  %

ดังน้ันจึงได้มีประชุม และสรุปมีการกำหนดให้พนักงานพ่นสี จะต้องใช้ถังท่ีนำมาบรรจุสี 
เป็นถังท่ีสะอาดและปิดฝามิดชิดก่อนนำมาใช้ใส่สีพ่น

3.3.1.3 ปัญหาจากฝนละอองในห้องพ่นสี

ปกติถือว่าในระบบพ่นสี ห้องพ่นสีท่ีสะอาดเท่าน้ัน จึงจะสามารถทำให้พ่นช้ินงาน
ได้มีประสิทธิภาพ คือ

เกิดปัญหาเม็ดฝนน้อยลง ซ่ึงอากาศในห้องพ่นสีจะต้องมีการปรับระบบหมุนเวียนของลม
และอากาศท่ีหมุนเวียนอยู่ภายในห้องให้เกิดการสมดุลเท่าน้ัน คือเกิดความสมดุลระหว่างลมท่ีเป่า 
เข้าไปในห้องพ่นกับลมท่ีถูกดูดกลับออกมาจากห้องพ่นสี เท่าน้ันยังไม่เป็นการเพียงพอ เน่ืองจากใน 
การพ่นสีอยู่เป็นเวลานาน ฝนละอองจากสี การพ่นสิและฝุนละอองท่ีเป่าเข้าไปในห้องพ่นสีบาง
ส่วนจะไม่ถูกดูดออกไปจากห้องท้ังหมด จะมีการฟ้งกระจายเกาะอยู่บริเวณพ้ืนห้องพ่นสี บริเวณ
ผนังรอบห้องพ่นสีอีกเป็นจำนวนมาก ซ่ึงหากไม่มีการทำความสะอาดเป็นประจำ ทุกวันและ
ลัปดาห์ จะทำให้มีฝ่นละอองเกาะอยู่ในท่ีต่าง  ๆ เช่น บริเวณพ้ืน และผนังห้องพ่นสีเป็นปริมาณมาก 
ซ่ึงสามารถทดสอบได้จากการนำมือไปลูบหรีอเช็ดบริเวณผนังห้องพ่นสี จะปรากฏฝ่นสีดำติดมือ
ตามช้ินมา

ทา?วิเคราะห์ปัญหา

ได้ทำการทดสอบโดยเช็คกับข้อมูลจากรายงานการพ่นสีของพนักงาน เปรียบเทียบกัน
ระหว่างห้องพ่นสิท่ีทำการพ่นสีตามระยะเวลาและห้องพ่นสีท่ีไม่ได้มีการทำความสะอาด ดังน้ื
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การทดสอบท่ี 1

ห้องพ่นสีท่ี 1 (ไม่ได้ทำความสะอาดเป็นเวลา 1 สัปดาห์) ทำการเก็บข้อมูล 1 วัน
ห้องพ่นสีท่ี 1 (ไม่ได้ทำความสะอาดเป็นเวลา 2 สัปดาห์) ทำการเก็บข้อมูล 1 วัน
ห้องพ่นสีท่ี 1 (มีการทำความสะอาดตามเวลาท่ีกำหนด) ทำการเก็บข้อมูล 1 วัน
จากผลจากการทดสอบ จากใบรายงานการผลิตพ่นสี ลามารถแสดงผลได้ดังตารางท่ี 3.6

ตารางท่ี 3.6 การทดสอบเพ่ือวิเคราะห์หาปัญหาเม็ดฝ่น เกิดจากฝ่นละอองในห้องพ่นสี 
( การทดลองท่ี 1 )

คร้ังท่ี ห้องพ่นสีท่ี สภาพการทำความสะอาด %ของเสียท่ีตรวจพบจากฝ่น
1 1 ขาดการทำความสะอาด 1 สัปดาห์ 12%
2 1 ขาดการทำความสะอาด 2 สัปดาห์ 18%
3 1 มีการทำความสะอาดตามเวลาท่ีกำหนด 6.5%

กา?ทดสอบท่ี 2

มีการเปรยบเทียบระหว่างห้องพ่นสี 2 ห้อง ท่ีมีลักษณะเหมือนกัน ระบบการทำงาน
เหมือนกัน โดยอยู่ในโรงงานเดียวกัน

สัปดาห์ท่ี 1 ห้องพ่น^  1 (ไม่ได้ทำความสะอาดเป็นเวลา 1 สัปดาห์)
ห้องพ่นสิท่ี 2 (ทำความสะอาดตามเวลาท่ีกำหนด)

สัปดาห์ท่ี 2 ห้องพ่นสีท่ี 1 
ห้องพ่นสีท่ี 2

(ไมได้ทำความสะอาดติดต่อกันเป็นเวลา 2 สัปดาห์)
(ทำความสะอาดตามเวลาท่ีกำหนดติดต่อกัน 2 สัปดาห์)

จากผลการทดสอบ จากใบรายงานการผลิตในกระบวนการพ่นสี สามารถแสดงผลได้ดัง
ตารางที 3.7
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ตารางท่ี 3.7 การทดสอบเพ่ือวิเคราะห์หาปัญหาเม็ดฝ่นจากฝ่นละอองในห้องพ่นสี 
( การทดลองท่ี 2 )

คร้ังท่ี สัปดาห์ท่ี ห้องพ่นสิท่ี สภาพการ 
ทำความสะอาด

%ของเสียท่ีตรวจ 
พบจากฝ่น

1 1 1 ขาดการทำความสะอาด 
1 สัปดาห์ 14.5

1 1 2 มีการทำความสะอาดตาม 
เวลาท่ีกำหนด 6.3

2 2 1 ขาดการทำความสะอาด 
2 สัปดาห์ 19.3

2 2 2
มีการทำความสะอาด 

ตามเวลาท่ีกำหนดนาน 
2 สัปดาห์

5.4

การดำเนินการแก!ช

จากผลการทดลองและวิเคราะห์ปัญหา จากตารางข้างบนของการทดสอบท่ี และ
การทดสอบท่ี 2 ให้ผลการทดสอบท่ีเหมือนกันคือ สามารถเรียงลำดับค่า % ของเสืย ได้ดังน้ี

% ของเสียเพ่ืมข้ึนตามลำดับดังน้ี ห้องท่ีทำความสะอาดตามกำหนดเวลา 1 ห้องพ่นสีท่ีขาด 
การทำความสะอาดติดต่อกัน1 สัปดาห์,ห้องพ่นสิท่ีขาดการทำความสะอาดติดต่อกัน2 สัปดาห์

กา?เปรียบเทียบจากกา?ทดลอง 

การทดลอง ท่ี 1

ห้องท่ีมืการทำความสะอาดห้องตามกำหนด จะมื % ฝ่นน้อยกว่าห้องเดียวกันท่ีขาดการ
ทำความสะอาด 1 สัปดาห์ = (12-6.5)/12*100 = 45.83 % และ น้อยกว่า % ฝ่นน้อยกว่า
ห้องเดียวกันท่ีขาดการทำความสะอาด 2 สัปดาห์ = (18-6.5)718*100 = 63.88 %
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กา?ทดลอง ท่ี 2

ห้องท่ี 1 มีการทำความสะอาดห้องตามกำหนด 1 สัปดาห์ จะมี % ฝ่นน้อยกว่า ท่ีขาด 
การทำความสะอาด 1 สัปดาห์ = (14.5-6.35)/14.5*100 = 56.55 % ห้องท่ี 2 มีการทำความ 
สะอาดห้องตามกำหนด 2 สัปดาห์ จะมี % ฝ่นน้อยกว่า ท่ีขาดการทำความสะอาด 2 สัปดาห์ = 
( 19-5.4)/19*100 = 71.57 %

ดังน้ันจึงมีการสรุปได้ว่า ห้องฟนสีจะต้องมีการทำความสะอาดตามเวลาท่ีกำหนด จะช่วย 
ลดปัญหา % ของเสียจากฝ่นท่ีเกิดขึ้นกับข้ึนงานได้ และทางผู้ทดลองได้ทำการทดสอบเอามือลูบ
บรีเวณผนังห้องพ่นลีระหว่างบูทท่ีทำความสะอาดห้องพ่นสีเป็นประจำตามเวลาท่ีกำหนด มือจะไม่
ดำหรอดำเล็กน้อย เม่ือเปรียบเทียบกันห้องพ่นสีท่ีขาดการทำความละอาด เอามือลูบท่ีผนังห้องพ่นสี 
มือจะมีผงลีดำติดข้ึนมา

ดังน้ันจึงได้กำหนดให้พนักงานพ่นสีได้มีการทำความสะอาดห้องพ่นสีเป็นประจำวัน สัปดาห์ 
เดือน ตามกำหนดระยะเวลา และมีการลงในเอกสาร ใบ check sheet เม่ือได้ทำการทำความสะอาด 
เรียบร้อยแล้ว

3.3.1.4 ปัญหาจาก JIG ท่ีใช่ในการพ่นสิไม่สะอาด

JIG ท่ีใช่ในการพ่นสีเป็นอุปกรณ์ตัวหน่ึงท่ีเก่ียวข้องกับข้ึนงานท่ีทำการพ่นสี เป็นอย่างมาก
นอกจากจะมีผลทำให้สามารถพ่นข้ึนงานได้มีคุณภาพดี (ข้ึนงานไม่เกิดความชำรุดแล้ว) ยังมีส่วน 
ช่วยทำให้เพ่ิมกำสังการผลิตของข้ึนงานพ่นสี/ชม. ให้มีค่าสูงข้ึนด้วย ถ้ามีการออกแบบท่ีดื แต่ใน 
ขณะเดียวกันก็มีความสำคัญในแง่ท่ีเก่ียวข้องกับการผลิตข้ึนงานพ่นสีท่ีมีคุณภาพด้วย

การวิเคราะห์ปัญหา

ได้ทำการทดสอบทำ JIG ข้ึนมาจำนวน 2 ซุดท่ีเหมือนกัน โดยเป็น JIG ลักษณะและชนิด 
เดียวกันกับท่ีพ่นข้ึนงานตัวเดียวกัน นำภาชนะ JIG ท้ัง 2 ชุด จำนวนอย่างละเท่ากันไปทดสอบทำ 
การพ่นสิในห้องพ่นสีเดียวกัน ได้ผลดังน้ี

จากผลการทดสอบ จากเอกสารใบตรวจสอบการพ่นสี สามารถแสดงผลได้ดังตารางท่ี 3.8
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ตารางท่ี 3.8 การทดสอบเพ่ือวิเคราะห์หาปัญหาเม็ดฝ่น JIG. พ่นสีไม่สะอาด

คร้ังท่ี ห้องพ่นสีท่ี JIG ชุดท่ี ความสะอาด %ของเสียท่ีตรวจพบจากฝ่น

1 1 1 ไม่ได้ทำความสะอาด 
ติดต่อกัน 3 วัน 4.8%

2 1 1 ไม่ได้ทำความสะอาด 
ติดต่อกัน 5 วัน 5.75%

3 1 1 ไม่ได้ทำความสะอาด 
ติดต่อกัน 7 วัน 8.3%

4 1 2 ทำความละอาดติดต่อกัน 4.5%

ทา?ดำเนินกา?แก้ไข

จากผลการทดลอบและวิเคราะห์ปัญหาข้างบน สามารถสรุปได้ว่า ความสะอาดของ
JIG พ่นสีมีความเก่ียวข้องกับ0/0 ของเสียท่ีเกิดจากฝ่น คือ J1G ท่ีม็การทำความสะอาดตามกำหนดอยู่ 
สม่ําเสมอจะช่วยลดปัญหาฝ่นสีท่ีจะปลิวเข้าไปติดกับช้ินงาน ระหว่างท่ีสียังเปียกไม่แห้งได้

เปรียบเทียบจากการทดลอง

JIG พ่นสี ท่ีมีการทำความสะอาดติดต่อกัน จะมีฝ่นลดลง จาก JIG พ่นสี ท่ีมีขาดการทำ 
ความสะอาดติดต่อกัน 3 วัน = (4.8-4.5)/4.8*100 = 6.25 % จะมีฝ่นลดลง จาก JIG พ่นสี ท่ีมี 
ขาดการทำความสะอาดติดต่อกัน 5 วัน = (5.75-4.5)/5.75*100 = 21.74 % และจะมีฝ่นลดลง 
จาก JIG พ่นสี ท่ีมีขาดการทำความสะอาดติดต่อกัน 7 วัน = (8.3-4.5)/8.3*100 = 45.78 %

ดังน้ันจึงได้มีการกำหนดให้พนักงานพ่นสีจะต้องมีการล้าง JIG เป็นประจำ ให้สะอาดก่อน 
นำไปทำการพ่นสี โดยมีมาตราการณ์ดังน้ี

1. จัดทำ JIG สำรองให้เพียงพอ สำหรับในการใช้และการมีทดแทน เม่ือนำ JIG เก่า ไปแช่ 
ล้างทำความสะอาด

2. จัดพนักงานพ่นสี แยกออกมาต่างหากเพ่ือทำการล้างทำความสะอาด JIG พ่นสี(เน่ือง 
จากมี JIGB ยู่หลากหลายชนิด ตามชนิดของช้ินงานท่ีจะทำการพ่น และมีปริมาณ JIG มากท่ีจะต้อง
ดูแล
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3.3.1.5 ปัญหาจากภายในระบบการอบสีสกปรก

ในระบบของการพ่นสีจะประกอบด้วย ห้องพ่นสี ห้องอบสี และห้อง Settingïองสีท่ี
พ่นช้ินงาน เม่ือช้ินงานได้ถูกทำการพ่นสีแล้วจากห้องพ่น สีบนช้ินงานจะยังเปียกอยู่ ไม่ได้มีการ
แห้งตัวทันที ช้ินงานจะมีการลำเสียงมาตาม LINE CONVEYOR เข้าลํห้องอบสีและห้อง Setting
ของสี ระหว่างน้ีหากสภาพแวดล้อมภายในห้องอบสีและห้อง Setting มีความไม่สะอาดและ
มีฝ่นละอองอยู่มาก เม่ือมีระบบการถ่ายเทจากลม และอากาศผ่านเข้าไป ย่อมทำให้[อกาลท่ี
ฝ่นละอองจะตกลงมาเกาะบนช้ินงาน ขณะท่ีสียังเปียกอยู่ ฝ่นก็จะยึดเกาะตัวลงบนช้ินงานได้ และ 
ทำให้ช้ินงานกลายเป็นของเสียไป

การวิเคราะห์ปัญหา

ได้มีการทดสอบ โดยเช็คข้อมูลจากรายงานการผลิต การพ่นสีของพนักงาน เปรียบเทียบ 
กันระหว่างห้องพ่นสิท่ีมีการทำความสะอาดห้องอบสีและห้อง Setting สิ เป็นประจำ กับห้องพ่นสิ
ท่ีไม่ได้มีการทำความสะอาดห้องอบสิและห้อง Setting สี

ทา?ทดสอบ

สัปดาห์ท่ี 1 ห้องพ่นสีท่ี 1 ไม่ได้ทำความสะอาดเป็นเวลา 1 สัปดาห์
ห้องพ,นสีท่ี 2 ทำความสะอาดเฉพาะบรีเวณห้องท่ีทำการพ่นสีเท่าน้ัน

ตามเวลาที,กำหนด

ห้องพ่นสีท่ี 1 ทำความสะอาดเฉพาะบรีเวณห้องท่ีทำการพ่นสีเท่าน้ัน
สัปดาห์ท่ี 2 ตามเวลาท่ีกำหนด

ห้องพ่นสีท่ี 2 ทำความละอาดห้องพ่นสีทุกบรีเวณคือ ห้องท่ีทำการพ่นสี
ห้องท่ีทำการอบสี และห้องท่ี Setting เพ่ือรอการแห้งตัว 
ของสิ

จากผลการทดสอบ สามารถแสดงได้ตังตารางท่ี 3.9
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ตารางท่ี 3.9 การทดสอบเพ่ือวิเคราะห์หาปัญหาเม็ดฝ่น จากระบบภายใน 
ห้องอบสิสกปรก

คร้ังท่ี สัปดาห์ท่ี ห้องพ่นสีท่ี สภาพการ 
ทำความสะอาด

%ของ เสียท่ี 
ตรวจพบจากฝ่น

1 1 1 ขาดการทำความสะอาด 
1สัปดาห์ 13.85

1 1 2 ทำความสะอาดเฉพาะ 
บริเวณห้องท่ีทำการพ่นสี 8.53

2 2 1 ทำความสะอาดเฉพาะ 
บริเวณห้องท่ีทำการพ่นสี 5.94

2 2 2 ทำความสะอาดห้องพ่นสี 
ทุกบริเวณ 4.28

จากการทดสอบและวิเคราะห์ปัญหาจากตารางข้างบน ผลการทดสอบพบว่า %ของเสีย'จะ 
เพ่ืมมากข้ึนเรียงตามลำดับดังน้ี ห้องพ่นสิท่ีไม่ได้ทำความสะอาดเป็นเวลา 1 สัปดาห์ ห้องพ่นสิท่ีมี 
การทำความสะอาดเฉพาะบรีเวณห้องท่ีทำการพ่นสืและห้องพ่นสืท่ีทำการทำความสะอาด ห้องพ่นสี 
ทุกบรีเวณตามลำดับ ดังน้ันจึงลามารถสรุปได้ว่า หากมีการทำความสะอาดในห้องของการอบสิและ 
ห้อง Setting สีด้วยเพ่ิมเติมจากการทำความสะอาดบริเวณห้องพ่นสีช้ินงานก็จะทำให้ปริมาณฝ่นใน 
ระบบของห้องพ่นสีลดลงและทำให้ % ของเสียจากฝ่นในระบบพ่นสีลดลง

เปัรยุบเทียบจากการทดลอง

การทำความสะอาดห้องพ่นสีรวมท้ังห้องอบสี และห้อง SETTING จะมี0/0 ฝ่นลดลงจากการ 
ทำความสะอาดเฉพาะ ห้องท่ีมีการพ่นสี = (5.94-4.28)/5.94*100 = 27.94 %

การทำความสะอาดเฉพาะ ห้องท่ีมีการพ่นสี จะมี % ฝ่นลดลงจากห้องท่ีขาดการ
ทำความสะอาด = (13.85-8.5)/13.85*100 = 38.41%

ดังน้ันจึงได้กำหนดให้พนักงานพ่นสีมีการทำความสะอาดในห้องอบสีและห้อง Setting เพ่ิม 
ด้วยประจำวัน โดยระหว่างท่ีมีการพ่นสี จะให้ใช้วิธีการฉีดน้ําเข้าไปช่วยในการทำความสะอาด ส่วน 
การทำงานประจำสัปดาห์ จะให้มีการล้างทำความสะอาดตามปกติ ตามบริเวณจุดต่าง ๆของ
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ห้องพ่นสี และบริเวณพ้ืนท่ีทำงานของพ้ืนท่ีพ่นสีท้ังหมด ตามท่ีได้กำหนดไว้แล้วใน แผนการล้าง
ทำความสะอาดบูทพ่นสีประจำสัปดาห์ของ หน่วยงานพ่นสี

3.3.1.6 ปัญหาจากการทำความสะอาดช้ินงานก่อนการทำการพ่นสีไม่ดีพอ

ปัญหาฝ่นท่ีติดมากับช้ินงานและ PACKING ท่ีเป็นกล่องกระดาษ ถือว่าเป็นสิงสำคัญและมี 
ปริมาณมากท่ีถูกลำเลียงเข้าล่ ในระบบของการพ่นสี โดยเฉพาะย่ิงภายหลังท่ีช้ินงานทำการฉีดเป็น 
ช้ินงานพลาสติกแล้ว PACKING ด้วยกล่องกระดาษและได้ทำการวางซ้อนเก็บไว้ใน STOCK เป็น 
เวลานานท่ีเป็นห้องเปิด ก่อนท่ีจะมีการเบิกช้ินงานมาทำการพ่นสี เม่ือช้ินงานถูกเบิกลำเลียงมายัง 
หน่วยงานพ่นสี จะพบฝ่นละอองเกาะติดท่ีกล่องกระดาษจำนวนมากและเข้าล่ บริเวณภายนอก
ห้องพ่นสีและบางล่วนเกาะติดกับตัวช้ินงาน ดังน้ันการทำความสะอาดโดยการเป่าไล่ฝ่นบนช้ินงาน 
ก่อนปล่อยช้ินงานเข้าล่ฃ้ันตอนการพ่นสี จึงมีความสำคัญมาก หากเปาไว้ฝ่นได้ไม่หมด เม่ือทำ
การพ่นสีทับลงไปจะเกิดเม็ดฝ่นจมอยู่กับผิวทิเล์มสี เม่ือสีแห้งตัวบนผิวช้ินงานแล้ว

ทา?วิเคราะห์ปัณหา

ได้ทำการทดสอบให้มีการทำความสะอาดช้ินงานก่อนทำการล่งช้ินงานไปทำการพ่นสี ดังน้ั
คร้ังท่ี 1 ไม่มีพนักงานเป่าทำความสะอาดช้ินงาน ก่อนปล่อยช้ินงานเข้าทำการพ่นสี
คร้ังท่ี 2 มีพนักงานเปาทำความสะอาดช้ินงาน ก่อนปล่อยช้ินงานโดยใช้ปีนพ่นสีแบบ

ธรรมดา
คร้ังท่ี 3 มีพนักงานเปาทำความสะอาดช้ินงาน ก่อนปล่อยช้ินงาน โดยใช้ปีนพ่นสีชนิดพิเศษ 

ปัองกันไพ่ฟ้าสถิต
ซ่ึงได้ทำการทดลองในบูทพ่นสีเดียวกันกับช้ินงานประ๓ทเดียวกัน ในเวลากะเดียวกับของ 3 

วันทำงาน ระหว่างเวลา 8.30 -  14.30 น. ได้ผลตังน้ั

จากผลการทดสอบ สามารถแสดงผลได้ตามตารางท่ี 3.10
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ตารางท่ี 3.10 การทดสอบเพ่ือวิเคราะห์หาปัญหาเม็ดฝ่น จากการทำความสะอาด 
ช้ินงาน ก่อนทำการฟนสีไม่ดีพอ

คร้ังท่ี วันท่ี 
ทดสอบ

เวลาพ่นสิ การเปาลมเพ่ือ 
ทำความสะอาดช้ินงาน

% ของเสียท่ีตรวจพบจากฝ่น

1 1 8.30-14.30 ไม่มีการเป่าฝ่น 
ทำความสะอาดก่อนพ่นสิ 8.45

2 2 8.30-14.30 เป่าลมทำความสะอาดช้ินงาน 
ด้วยปีนพ่นสิชนิดธรรมดา 8.28

3 3 8.30-14.30
เปาลมทำความสะอาดช้ินงาน 

ด้วยปีนพ่นสิ แบบป้องกัน 
ไฟฟ้าสถิต

4.31

การดำเนินการแก้ไข

จากผลการทดสอบและวิเคราะห์ปัญหาข้างบน สามารถสรุปได้ว่า การใช้ปีนพ่นลมเพ่ือ 
ทำความสะอาดเพ่ือไล่ฝ่นออกจากช้ินงานก่อนทำการพ่นสี จะช่วยให้ช้ินงานท่ีผ่านการพ่นสิแล้ว พบ 
ปัญหาเม็ดฝ่นบนช้ินงานเกิดข้ึนน้อยลง ดังน้ันจึงได้กำหนดให้พนักงานพ่นสิมีการใช้ปีนพ่นสิเปาฝ่น 
ทำความสะอาดช้ินงานทุกคร้ังก่อนล่งช้ินงานไปทำการพ่นสื

3.3.1.7 ปัญหา1จากเล้น'ใย

จากการตรวจสอบช้ินงานท่ีพ่นสืแล้ว เกิดปัญหาของเสียจากฝ่น เราพบว่าลักษณะ
ของเสียจากฝ่นท่ีพบไม่ได้มีลักษณะเป็นจุดหรือเม็ดกลมเท่าน้ัน แต่ยังพบว่ายังมีฝ่นท่ีมีลักษณะเป็น 
เล้นใยหรือมีความยาวเกิดข้ึนด้วย ดังน้ันจึงได้ทำการศึกษาข้อมูลเพ่ือศึกษาท่ีมาของฝ่นได้ดังน้ี

ทา?วิเคราะห์ปัญหา

ปัญหาจากเล้นใยมีสมมุติฐานจากถุงมือและแผ่นฟิลเตอร์ท่ีอยู่บนเพดานห้องพ่นสี ดังน้ี
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(ก) สมมติฐานฝ่นเสันใยน่าจะมาจากถุงมือ 

ทำการทดสอบ

(1) ให้พนักงานท่ีทำการพ่นเป่าลมทำความสะอาด และทำการพ่นสีใส่ถุงมือทำ ด้วยผ้า 
ค็อตตอน

(2) ให้พนักงานท่ีทำการพ่นเป่าลมทำความสะอาดไม่ใส่ถุงมือ แต่ให้พนักงานพ่นสี ทำการ
ใส่ถุงมือไม่ให้พนักงานท่ีทำการพ่นเป่าลมทำความสะอาดและพนักงานพ่นสีใส่ถุงมือ ทำการพ่นสี
ในบูทพ่นสีเดียวกัน พ่นช้ินงานประเภทเดียวกัน ในกะเวลาทำงานเดียวกันเป็นเวลา3 วันทำงาน 
ช่วงเวลา 8 .30- 16.30น. ได้ผลดังน้ี

จากผลการทดสอบ สามารถแสดงผลได้ดังตารางท่ี 3.11

ตารางที่3.11 การทดสอบเพ่ือวิเคราะห์หาปัญหาเม็ดฝ่น ประเภทเสันใยมาจากถุงมือ

คร้ังท่ี วันท่ี 
ทดสอบ

เวลาพ่นสิ การเป่าทำความสะอาด 
ช้ินงาน

% ของเสิยท่ี 
ตรวจพบจากฝ่น

% ของเสียจาก 
ฝ่นเสันใย

1 1 8.30 -16 .30

ให้พนักงานเป่าลม 
ทำความสะอาดและพนักงาน 

พ่นสีใส่ถุงมือ
10.67 5.43

2 2 8.30 -16 .30
ให้พนักงานพ่นสีเท่าน้ัน 

ท่ีใส่ถุงมือ 9.98 4.36

3 3 8 .3 0 -1 6 .3 0

ไม่ให้พนักงานท้ังท่ีเปาลม 
ทำความสะอาดและพนักงาน 

พ่นสิใส่ถุงมือ
8.45 3.84

จากผลการทดสอบพบว่ายังมื % ของเสียท่ีตรวจพบจากฝ่นเสันใยโดยมืปัญหาเสันใยรวมอยู่ 
ด้วย ปริมาณมากซ่ึงดูแล้ว % ของเสียประเภทฝ่นเสันใย ในระบบพ่นสียังสูงมากจากทดสอบ ดังน้ัน 
จะทำการทดสอบโดยการเปล่ียนแผ่น FILTER ซ่ึงอยู่บริเวณผนังด้านบนของห้องพ่นสี เพ่ือทำการ 
ทดสอบอีกคร้ัง ดังน้ี
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(ข) สมมติฐานว่าฝ่นเล้นใยน่าจะมาจากแผ่นฟิลเตอร์ท่ีอยู่บนเพดานห้องพ่นสี

ทำการทดสอบจำนวน4 วันทำงาน 2 วันแรกจะยังไม่ทำการเปล่ียนแผ่นฟิลเตอร์ ท่ีอยู่บน 
เพดาน(จะใช้แผ่นฟิลเตอร์ท่ีผ่านการซักมาแล้วหลายคร้ัง) 2 วันต่อจากน้ันในวันท่ี 3 และ 4 จะทำ 
การใช้แผ่นฟิลเตอร์เพดานท่ีทำการลังซ้ือเช้ามาใหม่ ผลการทดสอบจะได้จากใบรายงานการผลิต
ประจำวันของแผนกพ่นสี (ซ่ึงดำเนินการผลิต 24ชม.) บูทท่ีพ่นสี'จะเป็นบูทเดียวกันตลอดท้ัง 4 วัน

จากผลการทดสอบ สามารถแสดงผลได้ดังตารางท่ี 3.12

ตารางที่3.12 การทดสอบเพ่ือวิเคราะห์หาปัญหาเม็ดฝ่น ประ๓ทเล้นใยมาจาก 
แผ่นฟิลเตอร์ท่ีอยู่บนเพดานห้องพ่นสี

คร้ังท่ี วันท่ี 
ทดสอบ

เวลาพ่นสี การเป่าทำความสะอาด 
ช้ินงาน

% ของเสียท่ี 
ตรวจพบจากฝ่น

% ของเสียจาก 
ฝ่นเล้นใย

1 1 24ขม. เป็นแผ่นฟิลเตอร์เก่า 8.84 4.73
2 2 24ชม. เป็นแผ่นฟิลเตอร์เก่า 9.89 5.67

3 3 24ชม. เปล่ียนเป็นแผ่นฟิลเตอร์ใหม่ 
(ยังไม่ซัก) 7.78 2.35

4 4 24ซม. เปล่ียนเป็นแผ่นฟิลเตอร์ใหม่ 
(ยังไม่ซัก) 8.25 3.12

จากผลการทดสอบ พบว่าจำนวนท่ีทำการทดลองจำนวน 4 วัน โดยใน 2 วันแรกท่ีทำการ 
ใช้แผ่นฟิลเตอร์เดิมอยู่(แผ่นฟิลเตอร์ผ่านการซักมาแล้ว) จะพบว่ามี % ของเสียจากฝ่นเล้นใย อยู่สูง 
แต่หลังจากได้ทำการเปล่ียนเป็นใช้แผ่นฟิลเตอร์ใหม่(แผ่นฟิลเตอร์ยังไม่ผ่านการซักมาก่อน) พบว่า
เปอร์เชนต์ของเสียจากฝ่นเล้นใยลดลงอย่างมากน่าจะพอสรุปได้ว่าการซักแผ่นฟิลเตอร์ มากเกินไป 
จะทำให้โอกาสท่ีทำให้เล้นใยจากแผ่นฟิลเตอร์มีการหลุดออกจากตัวแผ่นได้ง่าย เม่ือได้รับการ
เป่าไล่ด้วยลมจากระบบ Air Supply เช้าล่บูทพ่นซ่ึงจะทำให้มีเล้นของฝ่นเล้นใยปลิวมาตกท่ีตัว 
ช้ินงานระหว่างท่ีทำการพ่นสอยู่ได้ (ขณะสียังไม่แห้ง) ล่วนแผ่นฟิลเตอร์ของใหม่ท่ียังไม่ผ่านการซัก 
มาก่อนตัวเล้นใยจะมีการยึดเกาะตัวกันดีกว่าเม่ือทีลมจาก Air Supply มาดันผ่านแผ่นฟิลเตอร์เช้าล่ 
ห้องพ่นสีทำให้มีเล้นใยหลุดมาตกท่ีตัวช้ินงานน้อยลง
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ทารดำเนินทา?แท้ไข

จากผลการทดลองข้อ (ก) และ (ข) จะเห็นว่าปัญหาที,เกิดจากฝ่นเล้นใยน่าจะมีการเกิดข้ึน 
ได้ท้ังจากถุงมีอและแผ่นฟิลเตอร์ท่ีอยู่ด้านบนเพดานของห้องพ่นสีซ่ึงอ้างอิงได้ จากผลการทดสอบ 
ดังน้ันจึงกำหนดให้พนักงานพ่นสีจะต้องมีการ

(ก) ตำแหน่งของพนักงานท่ีเป่าลมทำความสะอาดไล่ฝ่นจะต้องไม่สวมถุงมือและอยู่นอก 
ห้องพ่นสี

(ข) ตำแหน่งของพนักงานท่ีพ่นสีช้ินงานจะต้องไม่มีการสวมถุงมือในการพ่นสี
(ค) พนักงานท่ีทำความสะอาดบูทพ่นสีจะต้องทีการนำแผ่นฟิลเตอร์บนเพดานห้องพ่นสีออก 

ไปซักทำความสะอาด จะต้อง,ไม่'ใช้วิธีการ'ซักน้ํา แต่ให้ใช้วิธีใช้ลมแรง  ๆ เป่าทำความสะอาดไล่ฝ่น 
เท่าน้ัน ก่อนจะนำไปปิดไว้ท่ีเพดานห้องพ่นสีตามเดิม(หากแผ่นฟิลเตอร์มีอายุการใช้งานนานมาก
สังเกตสิขอบแผ่นฟิลเตอร์จะดำมากจนภายหลังการทำความสะอาดแล้ว ยังมีสีฃอบแผ่นฟิลเตอร์ดำ 
มาก เหมือนเดิมให้ทำการล่ังช้ิอ แผ่นฟิลเตอร์ใหม่มาเปล่ียนทดแทน)

3.3.1.8 ปัญหาจากระบบหมุนเวียนของ อากาศในห้องพ่นสี ไม่ดี

ระบบหมุนเวียนของอากาศ ในห้องพ่นสีถือว่ามีความสำคัญต่อพนักงานในห้องพ่นสีและ
คุณภาพของช้ินงานด้วยกล่าว คือ ระบบหมุนเวียนของลมประกอบด้วย 2 ล่วน คือ

(ก) ลมท่ีมีการดูดจากอากาศภายนอกห้องพ่น ผ่านระบบ Air Supplyแล้วเปาเข้าล่ห้องพ่นสี
(ข) ลมท่ีจะมีการดูดออกไปจากห้องพ่นสีเพ่ือเป็นการถ่ายเทเอากล่ีน และฝ่นละอองต่าง  ๆ

และฝ่นสีออกไปล่อากาศภายนอก ซ่ึงหากมีการปรับความสมดุลให้ดีทำให้พนักงานพ่นสีทำงานได้
ด้วยความลบายข้ึน และพ่นสีบนช้ินงานมีคุณภาพดีข้ึนด้วย

การวิเคราะห์ปัญหา

ได้ทำการทดสอบในการปรับระบบหมุนเวียนของ อากาศภายในห้องพ่นสี คือ

(ก) ปรับให้ลมเป่าเข้าห้องพ่นสีปกติ แต่ลมดูดออกจากห้องพ่นสีน้อยหรอปิด
(ข) ปรับให้ลมเปาเข้าก้องพ่นสีน้อยหรือปิด แต่ลมดูดออกจากห้องพ่นสีเปิดปกติ
(ค) ปรับให้ลมเป่าเข้าห้องพ่นสิปกติและลมดูดออกจากห้องพ่นสีปกติและสมดุลกัน
การทดสอบได้จัดทำข้ึน 3 วัน ในห้องพ่นสีเดียวกัน ในเวลาเดียวกัน โดยมี Condition!น 

การพ่นสีเหมือนกัน แสดงผลดังน้ี
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จากผลการทดสอบ สามารถแสดงผลได้ดังตารางท่ี 3.13

ตารางที่3.13 การทดสอบเพ่ือวิเคราะห์หาปัญหาเม็ดฝ่น ระบบหมุนเวียนของ 
อากาศในห้องพ่นสี

คร้ังท่ี วันท่ี 
ทดสอบ

เวลาพ่นสี ปรับระบบหมุนเวียนของลม(อากาศ) % ของเสียท่ีพบจากฝ่น

1 1 6.30-14.30 ปรับลมให้เข้าห้องปกติ แต่ลมดูดออก 
จากห้องพ่นสีน้อยหรือปิด 9.43

2 2 6.30-14.30 ปรับให้ลมเป่าเข้าห้องพ่นสีน้อยหรือปิด 
แต่ลมดูดออกจากห้องพ่นสีปกติ 10.83

3 3 6.30-14.30 ปรับให้ลมเป่าเข้าห้องพ่นสีปกติและลม 
ดูดออกจากห้องพ่นสีปกติ(สมดุลกัน) 5.74

การดำเนินการแก้ไข

จากผลการทดสอบและวิเคราะห์ปัญหาข้างบนสามารถจะเรียง %ฃองเสียท่ีพบจากปริมาณ 
ฝ่น จากมากไปน้อยตามลำดับได้ดังน้ี

(1) การปรับให้ลมเป่าเช้าห้องพ่นสีน้อยหรอปิด แต่ลมดูดออกจากห้องพ่นสีปกติ
(2) การปรับลมให้เปาเข้าห้องพ่นสีปกติ แต่ลมดูดออกจากห้องพ่นสีน้อยหรือปิด
(3) การปรับให้ลมเป่าเข้าห้องพ่นสีปกติและลมดูดออกจากห้องพ่นสีปกติ(ปรับให้สมดุลกัน)

ดังน้ันจากผลการทดสอบจึงกำหนดให้พนักงานพ่นสีในช่วงท่ีเตรืยมการ ก่อนการพ่นสีทุก
คร้ังจะต้องมีการเปิดระบบให้เรียบร้อยดีก่อนแล้วจึงค่อยเปิด line การพ่นสี ระบบการป้อนของ
ช้ินงาน และทำการพ่นสีช้ินงานต่อไปได้

3.3.1.9 ปัญหาจากระบบถาดน้ัาด้านล่างห้องพ่นสีสกปรก

เน่ืองจากในห้องพ่นสี จะมีถาดน้ํารองบรืเวณตำแหน่งท่ีพ่นสีช้ินงาน ซ่ึงน้ําในถาดน้ี จะเป็น 
ตัวดูดซับฝ่นละอองจากการพ่นสีในห้องพ่น เช่นฝ่นสีและฝ่นท่ีมาจากลมเป่าภายนอกห้อง ดังน้ันจึง 
ถือว่ามีความสำคัญ น้ําในถาดน้ีจะต้องมีความสะอาดก็จะย่ิงช่วยในการดูดฝ่นละอองจากการพ่นสี 
ได้มาก หากภายหลังท่ีทำความสะอาดบูทพ่นสีและไม่ได้ทำการตักถาดสีไว้ลอยอยู่บนผิวน้ัาออกจะ
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ทำให้ประสิทธิภาพในการดักฝ่นละอองหรือฝ่นสิลดน้อยลง ทำให้ฝ่นและละอองสีในห้องพ่นอาจมี
โอกาสถูกลมเปาให้ตีข้ึนไปเกาะกับช้ินงานได้ทำใหเพ่ืมปัญหาฝ่นท่ีเกิดข้ึนกับช้ินงานพ่นสีได้

กา?วิเคราะห์ปัญหา

ได้ทำการทดสอบว่าน้ําในถาดด้านล่างของบรืเวณท่ีทำการพ่นสีมีผลต่อการดักฝ่น ท่ีเกิดข้ึน 
ในระบบพ่นสี โดยได้ทำการทดสอบกับบูทพ่นสี 2 บูท ท่ีมีลักษณะเปิดระบบหมุนเวียนอากาศสมดุล 
เหมือนกัน,ในช่วงเวลาเดียวกัน โดย

ห้องพ่นสีท่ี 1 ถาดน้ํามีน้ําท่ีสกปรกมีกากตะกอนสีปกคลุมบนผิวน้ํามาก 
ห้องพ่นสีท่ี 2 ถาดน้ํามีน้ําท่ีสะอาด มีการตักตะกอนออกจากผิวน้ําออกจนหมด 

ทำการทดสอบจำนวน 2 วันทำงาน

จากผลการทดสอบ สามารถแสดงได้ดังตารางท่ี 3.14

ตารางท่ี 3.14 การทดสอบเพ่ือวิเคราะห์หาปัญหาเม็ดฝ่น ระบบถาดน้ําด้านล่าง 
ห้องพ่นสีสกปรก

คร้ังท่ี ห้องพ่นสิท่ี วันท่ีทำการ 
ทดสอบ

ความสะอาดของน้ํา % ของเสียท่ีตรวจ 
พบจากฝ่น

1 1 1 ผิวน้ําสกปรกมีตะกอนกากสี 
ลอยอยู่บนผิวหน้ามาก 9.41

1 2 1 ตะกอนกากสีลอยอยู่บนผิวหน้า 6.87

2 1 2 ผิวน้ําสกปรกมีตะกอนกากสี 
ลอยอยู่บนผิวหน้ามาก 10.23

2 2 2 ผิวน้ําสะอาดไม่มีตะกอนกากสิ 
ลอยอยู่บนผิวหน้า 8.24

กา?ดำเนินการแกไข

จากผลการทดสอบ และวิเคราะห์ปัญหาข้างบนสามารถจะสรุป ได้ว่า การท่ีผิวน้ําฃอง
บรืเวณจุดท่ีทำการพ่นสิกากตะกอนสีมาก จะทำให้มี % ของเสียจากฝ่นเกิดข้ึนกับช้ินงานเกิดได้มาก 
กว่ากรณีท่ีผิวหน้าของน้ําสะอาด ซ่ึงจะช่วยดักฝ่นละอองในห้องพ่นสีได้เป็นอย่างดี
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ดังน้ันจึงได้มีการกำหนดให้พนักงานในห้องพ่นสิจะต้องคอยตักเอากากตะกอนสิ ท่ีลอยอยู่ 
บนผิวหน้าของน้ําในห้องพ่นสิออกเสมอ และอีกสิงหน่ึงท่ีควรกระทำคือ บรเวณพ้ืนทางเดินใน
ห้องพ่นสืก็เช่นเดียวกัน ด้านล่างจะมีถาดน้ํา โดยมีโครงตะแกรงวางปกคลุมอยู่ด้านบน ในการ 
ทำความสะอาดล้างบูทพ่นสีประจำสัปดาห์ควรมีการเปล่ียนถ่ายร้ําท่ีถาดน้ําท่ีพ้ืนด้วย หากพบว่า
บรเวณผิวหน้าของน้ําสกปรกและมีตะกอนของกากสีมาก เพราะย่ิงผิวหน้าน้ําสะอาดก็จะช่วยในการ 
ดักฝ่นละอองในห้องพ่นสีด้วยเช่นเดียวกัน ซ่ึงจะทำให้ฝ่นละอองในห้องพ่นสิ จะถูกดักจากผิวน้ํา 
มากข้ึน โอกาสจะถูกลมเป่าให้กลับไปติดกับช้ินงานท่ีกำลังพ่นสีได้ลดลง
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3.3.2 ปัญหาจากรอยขีด

จากการศึกษาปัญหาทำให้สามารถสรุปท่ีมาของสาเหตุ จากการวิเคราะห์ แผนภูมิก้างปลา 
ดังรูปท่ี 3.5

รูปท่ี 3.5 การวิเคราะห์ ปัญหารอยขีด ในกระบวนการพ่นสิ โดยวิธีก้างปลา
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จากการวิเคราะห์ก้างปลาดังรูปท่ี 3.5 เราได้ สรุปนำเอาปัญหาหลักมาทำการแก้ไข ดังต่อไปน้ี

(1 ) เกิดจากพนักงานไม่ได้มีการตรวจสอบช้ินงานก่อนนำมาพ่นสิ
(2) เกิดจากวิธีการทำงานของพนักงานระหว่างท่ีทำการพ่นสี
(3) เกิดจาก PACKING ช้ินงานไม่ดี /าายหลังการพ่นสี

3.3.2.1 รอยขีดเกิดจากพนักงานไม่ได้ทำการตรวจสอบช้ินงานก่อนนำมาพ่นสี

บ่อยคร้ังท่ีพบว่าปัญหารอยขีด เกิดข้ึนทับช้ินงานพลาสติกท่ีได้รับการฉีดออกมาโดยท่ี ยังไม่ 
ได้นำมาผ่านข้ันตอนของการพ่นสีใด  ๆ เลย แต่กลับไปพบเกิดเป็นขอบสีท่ีท้าย line การพ่นสีซ่ึงทำ 
ให้เกิดเป็นของเสียท่ีข้ันตอนการพ่นสี ซ่ึงจากการศึกษาพอท่ีจะสรุปได้ว่า ลาเหตุท่ีมีการเบิกช้ินงาน 
พลาสติกท่ีมีปัญหารอยขีด แต่ยังนำไปทำการพ่นสีมีดังน้ี

(ก) พนักงานพ่นสีเบิกช้ินงานไปทำการพ่นสีทันที โดยไม่มีการตรวจสอบช้ินงานพลาสติก 
ก่อนว่ามีปัญหาอยู่หรอไม่

(ข) พนักงานพ่นสีพบปัญหารอยขีดข้ึนทับช้ินงานแล้วแต่ขีดว่าเป็นเล็กน้อย พ่นสีแล้ว
สามารถกลบได้หมด

(ค) พนักงานพ่นสีมีการทำการขัดกระดาษทรายเพ่ือแก้ไขก่อนและคิดว่าแก้ไขเพียงพอแล้ว

แต่เม่ือนำไปพ่นสีแล้วกลับพบว่า รอยขีดไม่หายไป และทำให้ช้ินงานเกิดปัญหา เป็นช้ินงาน 
พ่นสิเสีย ซ่ึงทางท่ีดีหากพบว่าช้ินงานเป็นปัญหาจากรอยขีด แล้วควรแจ้ง QC ให้ทำการแจ้งแผนก 
Injection เพ่ือทำการแก้ไขโดยด่วน

การวิเคราะห์ปัญหา

ทางผู้ศึกษาได้จัดให้มีการทดสอบ 2 แบบ โดยแบบท่ี1 ให้พนักงานพ่นสิเบิกช้ินงานพลาสติก 
เข้าไปทำการพ่นสีทันทีโดยไม่ได้ตรวจสอบและแบบท่ี2 ให้พนักงานพ่นสีมีการตรวจสอบช้ินงาน 
พลาสติกก่อนเม่ือพบว่าไม่เกิดปัญหาจึงนำไปทำการพ่นสีได้ผลดังน้ี

จากผลการทดสอบ สามารถแสดงผลได้ดังตารางที่ 3.15
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ตารางท่ี 3.15 การทดสอบเพ่ือวิเคราะห์หาปัญหารอยขีดเกิดจาก พนักงานไม่ได้ทำ 
การตรวจสอบช้ินงานก่อนนำมาพ่นลี

ชนิด เง่ือนไข % ของเลีย 
จากรอยขีด

เวลาในการพ่น 
ช้ินงานเสร็จ

การใช้ลี เวลาในการ 
พ่นช้ินงาน

แบบท่ี 1 ไม่มีการตรวจสอบ 
ช้ินงานก่อนนำไปพ่นลี 3.25 4.5 ชม. 21 Kg 6.30-14.30

แบบท่ี 2
มีการเบิกช้ินงานมา 
ตรวจสอบก่อนนำไป 

ทำการพ่นลี
2.14 3.2 ชม. 16 Kg 6.30-14.30

หมายเหตุ ทดสอบโดยใช้การฟนลีท่ีบูทพ่นลีเดียวกัน ในช่วงเวลาเดียวกันของ 2 วัน
ทำงาน มีการพ่นช้ินงานชนิดเดียวกัน และนำเช้าช้ินงานปริมาณท่ีเท่ากัน

การดำเนินการแกไซ

จากผลการทดสอบและวิเคราะห์ปัญหาจากช้างบนสามาสรุปได้ว่า การนำช้ินงานพลาสติก 
มาทำการตรวจสอบก่อนนำไปทำการพ่นสี จะช่วยลด % ของเลียจากรอยขีดได้ลดลงได้มากและ 
ช่วยให้ใช้เวลาในการพ่นลีได้ลดลงและมีปริมาณการใช้ลีท่ีลดลงด้วย

ดังน้ันจึงกำหนดให้พนักงานพ่นลีก่อนนำช้ินงานไปทำการพ่นลีจะต้องมี การตรวจสอบ
ชินงานก่อนเสมอโดยหากเกิดความสงสัยไม่เช้าใจใน Limit ของช้ินงาน ให้ดำเนินการแจ้งปัญหาให้ 
QC ช่วยตรวจสอบ หากพบว่าเป็นปัญหามากแก้ไขไม่ได้ให้งดเบกช้ินงานตัวน้ันไปทำการพ่นลี

3.3.2.2 รอยขีดเกิดจากวิธีการทำงานของพนักงานระหว่างท่ีเตรียมการพ่นลี

รอยขีดอาจไม่ได้เกิดจากช้ินงานพลาสติกมาก่อน ท่ีจะนำไปทำการพ่นลีก็ได้ แต่มาเกิด
ระหว่างข้ันตอนข้ันตอนของการเตรียมและข้ันตอนระหว่างข้ันตอนการพ่นลี ซ่ึงจากการศึกษาพอ
สรุปได้ว่าสาเหตุท่ีน่าจะทำให้เกิดรอยขีดข้ึนได้มีดังน้ี

(ก) พนักงานมีเล็บมือยาวและไม่สวมกุงมีอในการหยิบจับช้ินงาน
(ข) การใล็ช้ินงานเช้ากับ JIG พ่นลีไม่ระมัดระวัง
(ค) การปลดช้ินงานออกจาก JIG กระทำโดยไม่ระวังเกิดการกระแทก เกิดข้ึน
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(ง) ปีนพ่นสีบริเวณปลายไปขูดเข้ากับช้ินงาน

ซ่ืงจะพบว่าปัญหารอยขีดระหว่างทำการพ่นสีเกิดช้ินได้ตลอดเวลา จึงจำเป็นต้องเพ่ิม
ความระมัดระวัง

การวิเคราะห์ปัญหา

ทางผู้ศึกษาได้จัดให้มีการทดสอบ 2 แบบ โดย

แบบท่ี 1 ให้พนักงานพ่นสีมีการใส่ถุงม ือ และเปิดความเร็ว Line ในการพ่นสี 1.8 ทา/ทา๒ และ 
แบบท่ี 2 ให้พนักงานพ่นสีไม่ใส่ถุงมือและเปิดความเร็ว Liทรในกา?พ่นสี 2 m/min ได้ผลดังน้ี

จากผลการทดสอบ สามารถแสดงผลได้ดังตารางท่ี 3.16

ตารางท่ี 3.16 การทดสอบเพ่ือวิเคราะห์หาปัญหารอยขีดเกิดจากวิธีการทำงาน 
ของพนักงานระหว่างท่ีเตรียมการพ่นสี

ชนิด วันท่ี เง่ือนไข %ของเสียจาก เวลาในการ เวลาในการ
ทดสอบ รอยขีดภายหลัง พ่นสีช้ินงาน พ่นช้ินงาน

การPACKING จนเสร็จ

แบบท่ี 1 1 พนักงานใส่ถุงมือ 
Line พ่นสี 1.8 m/min 3.32 4.10 ซม. 6 .3 0 -1 4 .3 0

พนักงานไม่ใส่ถุงมือ
แบบท่ี 2 2 และ Line พ่นสี 4.38 3.43 ซม. 6 .3 0 -1 4 .3 0

2.0m/min

หมายเหตุ ทดสอบโดยการพ่นสีท่ีบูทพ่นสีเดียวกัน ในช่วงเวลาเดียวกันของ 2 วันทำงาน
โดยพ่นช้ินงานชนิดเดียวกัน และมีการนำเข้าช้ินงานปริมาณเท่ากัน
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การดำเนินการแกไช

จากผลการทดสอบและวิเคราะห์ปัญหาจากข้างบน สามารถสรุปได้ว่าการท่ีพนักงานมีการ 
ใส่ถุงมือในการทำงานและ Line การผลิตท่ีมีความเร็วช้ากว่ากันเล็กน้อย จะสามารถพ่นช้ินงานเสร็จ 
ในเวลาท่ีต่างกันไม่มากนัก แต่พบว่าจะมี % ของเสิยท่ีเกิดจากรอยขีดได้น้อยกว่ามาก

ดังน้ันจึงมีการกำหนดให้พนักงานจะต้องมีการใส่ถุงมือในตำแหน่ง การเตรียมช้ินงานทุกคร้ัง 
โดยหัวหน้ากะจะต้องมีการปรับ Line ให้มีความเร็วพอเหมาะท่ีพนักงานตำแหน่งของการใส่ช้ินงาน 
เข้ากับ JIG พ่นสี สามารถกระทำได้ทันไม่เร็วจนเกินไป ซ่ึงจะช่วยลด % ของเสียจากรอยขีดลงได้ 
มาก

3.3.2.3 รอยขีดเกิดจากการ PACKINGไม่ดีภายหลังการพ่นสี

ปัญหารอยขีดเกิดจาก PACKING มักเกิดข้ึนภายหลังจากช้ินงาน ได้ทำการพ่นสีเสร็จ
เรียบร้อยแล้ว แต่ก็สามารถทำให้เกิดรอยขีดกับช้ินงานได้มากหากกระทำโดยขาดความระมัดระวัง
ได้แก่

(ก) ช้ินงานท่ีทำการพ่นสีเสร็จสียังไม่แห้งดี แล้วมีการจับช้ินงานไปกระแทกกันเองหรีอ 
กระแทกกับส่ิงอ่ืน

(ข) มีการวางข้ึนงานซ้อนทับกับโดยท่ีสียังอาจแห้งไม่ดีพอ
(ค) มีการขนย้ายข้ึนงานไม่ระวังทำให้ข้ึนงานพ่นสีในกล่องมีการกระแทกเป็นรอย

การวิเคราะห์ปัญหา

ทางผู้ศึกษาได้วัดให้มีการทดสอบโดยใช้พนักงาน 2 คนไปประจำในตำแหน่ง PACKING 
ท้าย Line ของหน่วยพ่นสี แบบท่ี 1 พนักงาน PACKING เป็นพนักงานตำแหน่ง PACKING เก่าของ 
บูทพ่นสี แบบท่ี 2 พนักงาน PACKING เป็นพนักงานใหม่ท่ีไม่เคยทำการ PACKING มาก่อน แต่ได้ 
มีการอบรมก่อนให้ทำงาน

จากผ ลการทดสอบ สามารถแสดงผลได้ดังตารางที่ 3 .1 7
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ตารางท่ี 3.17 การทดสอบเพ่ือวิเคราะห์หาปัญหารอยขีดเกิดจากวิธีการpacking!ม่ดี
ภายหลังการพ่นสี

ชนิด วันท่ี 
ทดสอบ

เง่ือนไข %ของเสียจาก 
รอยขีดภายหลัง 
การPACKING

เวลาในการพ่น 
ช้ินงาน

แบบท่ี 1 1 พนักงาน PACKING คนเก่า 
ที,ทำงานอยู่ประจำ 2.58 6.30-14.30

แบบท่ี 2 2 พนักงาน PACKING ใหม่ไม่เคย 
ทำการ PACKING น้ีมาก่อน 3.89 6.30-14.30

หมายเหตุ การทดสอบโดยให้บูทพ่นสีมีการพ่นช้ินงานประ๓ทเดียวกัน ในช่วงเวลา 
เดียวกันของ 2 วันทำงาน ทำการพ่นสีในบูทเดียวกัน

การดำเนินการแก้ไข

จากผลการทดสอบและวิเคราะห์ปัญหาข้างบนสามารถสรุปได้ว่าพนักงาน ในตำแหน่ง
PACKING ช้ินงานของหน่วยงานพ่นสีมีความสำคัญจะต้องเป็นผู้มีประสบการโนเข้าใจงานและมี
ความระมัดระวังเพ่ือจะไม่เพ่ิม % ของเสียจากรอยขีดให้กับ Line การผลิตช้ินงานพ่นสี

ดังน้ันจึงมีการกำหนดให้พนักงานในตำแหน่ง PACKING ช้ินงานพ่นสิจะต้องมีการอบรม 
ก่อนเร่ิมทำงานและจะต้องมีการ PACKING ช้ินงานได้อย่างถูกต้องไม่มีการวางช้ินงานท่ีพ่นสิแล้ว 
ช้อนทับกันและมีความระมัดระวังช้ินงานในการ PACKING เพราะสีท่ีพ่นช้ินงาน อาจจะยังไม่แห้ง 
สนิทพอ
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3.3.3 ปัญหาพ่นสิเสีย

จากการสีกษาปัญหาทำให้สามารถสรุปท่ีมาของสาเหตุ จากการวิเคราะห์ แผนภูมิก้างปลา 
ดังรูปท่ี 3.6

บ ูท พ ่น ล ีไ ม ่ล ะ อ า ด

สภาพแวดล้อม

แสงสว่างในการพ่นสิไม่เพียงพอ

รูปท่ี 3.6 การวิเคราะห์ ปัญหาเสีย ในกระบวนการพ่นสี โดยวิธีก้างปลา
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จากรูปท่ี 3.6 ปัญหาท่ีเกิดจากการพ่นสิเสีย จะกล่าวสรุปได้ว่าเกิดจากสาเหตุต่าง  ๆ ได้ 
หลายประการ เช่น

(1) ปัญหาพ่นสีบาง อาจเกิดจากสาเหตุ แสงสว่างไนการพ่นไม่เพียงพอ,พนักงานพ่นสียัง 
ไม่ชำนาญในการพ่น,วิธีการพ่นสียังไม่ถูกต้อง

(2) ปัญหาพ่นสีหนา อาจเกิดจากสาเหตุวิธีการพ่นสียังไม่ถูกต้อง,ช้ินงานท่ีนำมามาพ่นมี
การพ่นช้ําหลายรอบเกินไป,พ่นช้ินงานหลายปีนเพ่ือ กลบรอยตำหนิบางอย่างบนช้ินงานบางอย่าง
เช่น รอยเวลลาย ทำให้มีการพ่นสีหนาจนเกินไป ซ่ึงจะพบว่าปัญหาในการพ่นสีเสียมีโอกาสเกิดช้ิน 
ไต้อย่างมากมาย ดังน้ันจึงอาจกล่าวได้ว่าพนักงานท่ีจะพ่นสีช้ินงานได้ดีจะต้องอาศัยประสบการณ์ 
ในการพ่นสีพอสมควร จึงจะทำให้เกิดปัญหาพ่นสีเสียไต้น้อยลง กรณีท่ีมีการใช้พนักงานใหม่พ่นสี 
จะต้องมีการอบรมให้พนักงานเข้าใจถึง วิธีการพ่นสีท่ีถูกต้อง และเหมาะสมกับประเภทช้ินงาน
สักษณะวิธีการพ่นและสภาพแวดล้อม ในการทำงานก่อนจึงจะสามารถลดปัญหาท่ีพ่นสีเสียเหล่าน้ี 
ลงไปได้สำหรับปัญหาการพ่นสีเสีย แต่ละประ๓ทจะมีสาเหตุการป้องกันและวิธีการแก้ไข
สามารถดูได้ในภาคผนวก

จะทำการเก็บข้อมูล % ของช้ินงานเสีย จากเดือน กค .-ธค. 2546 เพ่ือทำการแก้ไขและ
ปรับปรุง ให้มีปริมาณของเสียท่ีลดลง จากเดิมโดยจะเป็นการ กระทำร่วมกัน ของพนักงานใน
หน่วยงานพ่นสี ท้ังโรงงาน 1-5 และพนักงาน QC. โดยมีการกำหนด ระยะเวลาในการปรับปรุง 8 
เดือน คือมีการดำเนินการในเดือน มค .-สค. 2547 โดยมีการตั้งเป้าหมายช้ินงาน ของเสียจากการ 
พ่นสีเสียรวมจะต้องลดลงเหลือ 15% ของเสียจากช้ินงานชำรุดบดทำลาย จะต้องลดลงเหลือ2%  
ของเสียจากช้ินงานรอแก้ไขได้ = 3 % และของเสียจากการพ่นสีเสียหลุดไปนอกกระบวนการ จะ 
ต้องลดลงเหลือ 5 %

จากเม่ือเรมโครงการ ( กค.-ธค. 2546 ) ของเสียจากการพ่นสีเสียรวม = 30.77% ของเสีย 
จากชิ้นงานชำรุดบดทำลาย = 6.32 % ของเสียจากช้ินงานรอแก้ไขไต้ = 9.51 % ของเสียจาก
การพ่นสีเสียหลุด,ไปนอกกระบวนการ = 15.21 %

เม่ือทำการทดสอบ วิเคราะห์และสรุปผล หลังจากท่ีได้มีการอบรม และดำเนินการปรับปรุง 
การผลิต แล้วเป็นเวลา 3 เดือน และ 6 เดือน เพ่ือกำหนดเป็น มาตรฐานในระบบการทำการผลิต
หน่วยงานพ่นสีต่อไป

จากการรวบรวมและติดตาม ผลการการดำเนินกิจกรรมและสรุป อีกประมาณ 2 เดือน เพ่ือ 
สรุปผลท่ีได้ดำเนินการไปแล้วว่าเหมาะสมเพียงใด เพ่ือเป็นแนวทางในการพัฒนาต่อไป
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ข้ันตอน การอบรมพนักงาน

จะมีระบบการอบรมเป็นระยะ  ๆ เพ่ีอพัฒนาความสามารถ ของพนักงานพ่นสิ อย่างต่อเน่ือง 
โดยมีการดำเนินการ ดังน้ี

(1) สำรวจสภาพ ของพนักงานท่ีทำการพ่นสิ ผลจากการสำรวจแสดงดังตารางท่ี 3.18 

ตารางท่ี 3.18 สถานภาพของพนักงานพ่นสิ โรงงาน 1-5

Oรายละเอยดฃองพนักงาน จำนวน
1. เพศ

- ชาย รวม 114 คน
- หญิง รวม 0 คน

2. จำนวนพนักงาน หน่วยพ่นสิ
- โรงงาน 1 รวม 21 คน
- โรงงาน 2 รวม 28 คน
- โรงงาน 3 รวม 20 คน
- โรงงาน 4 รวม 25 คน
- โรงงาน 5 รวม 20 คน

3. ลักษณะการพ่นสิ พ่นสีด้วยมือ
4. การสืกษา

-ระด ับม.6 -ปริญญา รวม 7 คน
- ระดับ ม.3 -  ม.6 รวม 41 คน
- ระดับ ต่ํากว่า ม.3 รวม 66 คน

จากตารางท่ี 3.18 จะเห็นว่า ท้ัง โรงงาน 1-5 จะมี พนักงาน พ่นสิ อยู่ท่ีระหว่าง 20 -  30 คน 
และดูจากระดับการสืกษา พบว่า ส่วนใหญ่การสืกษาจะ ต่ํากว่า ม.3 จึงจำเป็นต้องมีการเสรมอบรม 
ความรู้ช่วย ในด้านต่าง  ๆ เช่น การตรวจสอบข้ันงานด้วย ความรู้สิก ( เพ่ีอให้พนักงานดูข้ันงาน 
พ่นสิแล้วสามารถตัดสินใจได้ว่า ข้ันงานท่ีพ่นสีแล้วใช้งานได้หรอไม่ )
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(2) ดำเนินการอบรมพนักงาน

ในด้านการตรวจสอบ และให้ความรู้กับพนักงาน เรองเก่ียวกับการพ่นสี โดยเป็น การร่วมมือ 
กันระหว่าง หน่วยงานพ่นสี และหน่วยงาน QC.

ภายหลังท่ีได้มืการอบรมพนักงานแล้ว จะให้พนักงานมืการทดลอบ เพ่ือปรับระดับความรู้ 
ของพนักงานให้สูงข้ึน

(3) การทดสอบภายหลังการอบรม จะแยกเป็น 2 ลักษณะ คือ

•  การทดสอบเร่ืองการตรวจสอบข้ึนงานโดยใช้ ความรู้สึก ( s e n s o r y  in s p e c t io n  )

•  การทดสอบ ความรู้เก่ียวกับการพ่นสี

(4) การประเมินผล

พนักงานท่ีผ่านคะแนะ ตามเกณฑ์ท่ีกำหนด และมืความรู้เร่ือง ตรวจสอบงาน และการ
พ่นสีดี จะได้เสนอให้ใต้รับการพิจารณา ในการปรับตำแหน่ง และเสนอให้ได้รับเงินเดือนเพ่ืมตาม 
ความลามารถต่อไป

3.4 ผลกระทบของปัญหา

จากสาเหตุของปัญหาต่าง  ๆในกระบวนการพ่นสี มืผลกระทบทำให้ข้ึนงานท่ีผลิต เกิดของ 
เสียข้ึนเป็นจำนวนมาก ซ่ึงหากคิดเป็นมูลค่าของความเสียหาย ท่ีเกิดข้ึนกับข้ึนงาน สามารถสรุปได้ดัง
ตารางทํ 3.19
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ตารางท่ี 3.19 มูลค่าความเสียหายท่ีเกิดจาก การผลิตช้ินงานเสีย ในกระบวนการพ่นสิ 
ระหว่าง( กค.4 6 - ธค.46 )

เด ือน

ม ูล ค ่าค วาม เส ียห ายท ี่เก ิด จ ากป ัญ ห าขอ งเส ีย (บ าท )

ค ่าค วาม เส ียห ายจ าก ช ิ้น งาน  และว ัตถ ุด ืบ
ค ่าแรงงาน รวม

s c ra p รอยขีด พ ่นส ีเส ีย อ ื่นๆ ค ่าส ี

กค. 2 5 4 6 3 4 3 ,5 65 2 8 7 ,7 6 7 2 7 6 ,5 44 2 4 1 ,6 5 5 1 ,05 1 ,486 157 ,9 16 2 ,3 5 8 ,9 33

สค. 2 5 4 6 287 ,661 2 6 5 ,0 0 9 2 5 4 ,5 64 2 1 1 ,4 8 7 1 ,015 ,501 159 ,5 10 2 ,1 9 3 ,7 3 2

กย . 2 5 4 6 326 ,55 3 0 4 ,5 6 5 2 8 6 ,5 57 2 4 7 ,7 0 4 8 9 6 ,8 7 5 177 ,908 1 ,91 3 ,609

ตค. 2 5 4 6 4 0 1 ,1 7 8 3 7 5 ,5 4 6 354 ,611 2 8 0 ,6 6 7 9 4 1 ,3 1 6 150 ,939 2 ,5 0 4 ,2 5 7

พย . 2 5 4 6 5 4 6 ,6 52 4 1 9 ,0 9 8 3 7 6 ,5 67 2 5 5 ,7 78 1 ,09 0 ,294 131 ,586 2 ,8 1 9 ,9 7 5

ธค. 2 5 4 6 2 9 8 ,0 78 2 3 5 ,6 5 5 2 1 5 ,6 5 5 187 ,0 03 9 3 9 ,9 6 4 135 ,437 2 ,0 1 1 ,7 93

รวม 2 ,2 0 3 ,6 8 4 1 ,88 7 ,640 1 ,76 4 ,498 1 ,42 4 ,294 5 ,9 3 5 ,4 3 7 9 1 3 ,2 9 6 13 ,8 02 ,3 00

จากตารางท่ี13.9 จะพบว่าผลจากการสรุปมูลค่าความเสียหาย ท่ีเกิดช้ินจากการพ่นสี
ระหว่าง กค. -  ธค. 46 มีมูลค่าสูงถึง 13,802,300 บาท ซ่ืงหากเทียบค่าโดยประมาณต่อปี จะมี 
ค่าประมาณ 26 -  27 ล้านบาท ซ่ึงเป็นมูลค่าความสูญเสียท่ีสูงมาก จะต้องรีบทำการแกไขโดย 
เร่งด่วนต่อไป

จากการดำเนินการทดสอบในบทน้ี ทำให้เราทราบถึงแนวทางในการดำเนินการแก้ไข
ปัญหาต่าง  ๆ อันเน่ืองมาจาก 3 ปัญหาหลัก ท่ีทำให้เกิดช้ินงานเสียเป็นจำนวนมาก ในระบบการ 
พ่นสิช้ินงาน ได้แก่ ปัญหาฝ่น ปัญหารอยขีด ปัญหาพ่นสิเสีย ซ่ึงภายหลังการทดสอบได้มีการ
กำหนดเป็นแนวทางในการแก้ไข พอสรุปได้ดังน้ี

แนวทางดำเนินการแก้ไข

(1) ปัญหาเม็ดฝ่น

(ก) สาเหตุจาก เม็ดสีในสีท่ีพ่น ให้ทำการกรองสีทุกคร้ังก่อนนำไปพ่นด้วยแผ่นตะแกรง
NO.100 อย่างน้อย 1 คร้ัง
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(ข) สาเหตุจากภาชนะในการใส่สีไม่สะอาด ในการเตรียมการผสมสี พนักงานจะต้องนำถังท่ี 
สะอาดมาทำการบรรจุสี โดยจะต้องมีฝาปิดท่ีมิดชิด และภายหลังท่ีทำการบรรจุสีท่ีผสมแล้วในถัง 
เม่ือนำไปทำการพ่นสีจะต้องมีฝาปิดท่ีถังสีอยู่ตลอดเวลาท่ีทำการพ่นสี

(ค) สาเหตุจากฝนละอองในห้องพ่นสี ในการพ่นสีจะต้องมี การกำหนดแผนในการทำ
ความสะอาดบูทท่ีใช้ในการพ่นสี บรีเวณพ้ืนท่ีหน่วยพ่นสี โดยมีการกำหนดเป็นแผนทำความสะอาด 
ประจำวัน ประจำสัปดาห์ และประจำเดือน เพ่ือลดปรีมาณฝุนให้ลดลง

(ง) ลาเหตุจาก JIG พ่นสีไม่สะอาด ในการพ่นสี สำหรับช้ินงานแต่ละชนิดจะต้องมีการจัด 
ทำ JIG พ่นสีไว้ 2 ชุด เพ่ือใช้สลับเปล่ียนถัน สำหรับ JIG พ่นสีชุดท่ี 1 ถูกนำไปล้างทำความสะอาด 
ก็จะนำ JIG พ่นสีชุดท่ี 2 มาทำการใช้ในการพ่นสีแทน โดยจะต้องใช้ JIG พ่นสี ท่ีสะอาดระหว่างทำ 
การพ่นสีช้ินงาน

(จ) สาเหตุจาก ระบบภายในห้องอบสีสกปรก ในแผนการทำความสะอาดประจำวันจะต้อง 
มีการทำความสะอาดในห้องอบสี และห้อง setting อย่างน้อยวันละ 2 คร้ัง โดยในแผนการ
ความสะอาดประจำสัปดาห์จะมีการทำความสะอาดเพิ่มเป็นพิเศษ

(ฉ) สาเหตุจาก ทำความสะอาดช้ินงานก่อนพ่นสีไม่ดืพอ ก่อนทำการพ่นสีพนักงานจะต้อง 
มีการเป่าลมทำความสะอาดช้ินงานด้วยทุกครั้ง

(ช) สาเหตุจาก เล้นัใยถุงมือ และแผ่นฟิลเตอร์ท่ีอยู่บนเพดานห้องพ่นสี ได้มีการกำหนดให้ 
พนักงานห้ามใส่ถุงมือ ในจุดเป่าลมภายนอกห้องพ่นสีและ ภายในห้องพ่นสีท่ีพนักงานพ่นสี
รวมท้ังแผ่นฟิลเตอร์ท่ีอยู่บนเพดานห้องพ่นสีเวลาถอดนำมาทำความสะอาด ห้ามซักด้วยน้ํา ให้
ทำความสะอาดโดยการใช้ลมเป่าแทน หากพบว่าดำมากจนใช้!ม่ได้ให้ทำการลังซ้ือของใหม่ มาทำ 
การเปล่ียนทดแทน

(ซ) สาเหตุจาก ระบบหมุนเวียนของอากาศในห้องพ่นสีไม่ดื ในการเตรียมการก่อนทำการ 
พ่นสี จะต้องมีการเปิดระบบลมและทำการ ปรับบาล้านระบบหมุนเวียนของลม ภายในห้องพ่นก่อน 
เรมทำการพ่นสีจรีง

(ฌ) สาเหตุจาก ระบบถาดน้ําด้านล่างห้องพ่นสีสกปรก ในการทำความสะอาดบูทพ่นสีทุก 
คร้ังหากพบว่าในถาดน้ํามีกากสีลอยอยู่บนผิวหน้ามาก จะต้องรีบทำการตักกากสีออก และทำการ 
เปล่ียนน้ํวัในถาดน้ํา'ใหม่ทันที

(2) ปัญหารอยขีด

(ก) สาเหตุจาก พนักงานไม่ได้ทำการตรวจสอบช้ินงาน ก่อนนำมาพ่นสี ในการเบิกช้ินงาน 
INJECTION มาทำการพ่นสี พนักงานจะต้องตรวจสอบ คุณภาพของช้ินงานก่อนพ่นทุกคร้ัง จะต้อง



122

ไม่พบปัญหาข้ึนบนชิ้นงาน จึงนำช้ินงานไปทำการพ่นสีได้ และหากตัดสินใจไม่ได้ให้ทำการสอบถาม 
จากพนักงาน QC.

(ข) สาเหตุจาก วิธีการทำงานของพนักงานระหว่างท่ีเตรืยมการพ่นสิ โดยพนักงานจะต้อง
ระวังในการหยิบจับช้ินงาน ไม่ให้ช้ินงานมีปัญหาเพม จะต้องมีการสวมถุงมือทุกคร้ัง ในการ LOAD 
ช้ินงานเข้ากับ JIG จะต้องระมัดระวัง หัวหน้า LINE ต้องปรับความเร็วไม่ให้ LINE เร็วเกินไปจน 
หยิบใส่หรือปลดช้ินงานออกจาก JIG พ่นสีไม่ทัน

(ค) สาเหตุจาก PACKING ไม่ดีภายหลังการพ่นสี พนักงานท่ี PACKING ท้าย LINE
จะต้องผ่านการอบรมมาก่อน สำหรับการ PACKING ช้ินงานแต่ละชนิด รวมท้ังมีการวางช้ินงานท่ี 
เป็นระเบียบและใช้อุปกรณ์ในการ PACKING ท่ีถูกต้องด้วย

(3) ปัญหาพ่นสีเสีย

(ก) สาเหตุจากคน จะต้องมีการอบรมเพมทักษะของพนักงานเป็นระยะ เช่น วิธีการพ่นสี 
สำหรับช้ินงานแต่ละชนิด วิธีการตรวจสอบช้ินงานจะต้องเข้าใจ SPEC ของช้ินงานในการตรวจสอบ 
เป็นอย่างดี

(ข) สาเหตุจากวัตถุดิบ จะต้องมีการเตรืยมวัตถุดิบท่ีถูกต้อง การใช้สิท่ีไม่เส่ือมคุณภาพ
การผสมสีในอัตราส่วนท่ีถูกต้อง การผสมสีเพ่ือใช้สีให้พอเหมาะกับปริมาณช้ินงานท่ีจะพ่น

(ค) สาเหตุจากอุปกรณ์จะต้องมีการ ตรวจสอบอุปกรณ์ ท่ีใช้ทำงานท่ีสมบูรณ์ก่อนพ่นสี
ปีนพ่นสีต้องไม่ชำรุด ใช้ปีนพ่นสีตามขนาดท่ีเหมาะสม กับการพ่นสีช้ินงานแต่ละชนิด แสงสว่างใน 
ห้องพ่นสีจะต้องสว่างเพียงพอ

(ง) สาเหตุจากวิธีการพ่นสี ก่อนพ่นสีช้ินงานแต่ละชนิด พนักงานผู้ท่ีจำทำการพ่น จะต้อง 
ผ่านการอบรมการพ่นสีสำหรับช้ินงานน้ันมาก่อน และพ่นสิให้ได้คุณภาพตาม SPEC ของช้ินงานท่ี 
ลูกค้ากำหนด

จากการศึกษาปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการพ่นสี ได้มีการกำหนดเป็นแนวทางใน 
การแก้ไขปัญหาในบทน้ี โดยเน้น 3 ปัญหาหลักท่ีทำให้เกิดของเสีย ได้แก่ ปัญหาเมีดฝ่น ปัญหา 
รอยขีด และปัญหาพ่นสีเสีย สำหรับรายละเอียดในการแก้ใขปัญหา ได้มีการกำหนดเป็นแนวทาง 
ในการแก้ไขไว้แล้ว หลังจากผ่านการทดสอบวิธีการแก้ไขมาแล้ว ซ่ึงการดำเนินการแก้ไขจะมีการ
กล่าวรายละเอียดในบทต่อไป
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