
บทที่ 7

สเปผลและข้อเสนอแนะ

การแก ้ไขป ัญหาในว ิทยาน ิพนธ ์น ั้นจะใช ้ว ิธ ีการระดมความค ิดจากผ ู้เช ี่ยวชาญ (Brain 
Storming) จากแผนภาพเหตุ และผล (ผังก้างปลา) โดยนำเอาสาเหตุสำคัญ ๆ มาทำการแคัไขเพื่อให้ 
ปัญหาในการพ่นสีนั้นลดลง ซึ่งในความเป็นจริงแก้วผู้ทำการวิจัยไม่สามารถที่จะทำการแก้ไขปัญหา 
ที่เกิดขึ้นนั้นไก้นั้งหมดทุกปัญหา เพราะบางปัญหานั้นไม่ไก้เกิดจากโรงงานคัวอย่าง หเอใ-น-หน่วย 
งานที่รับผิดชอบ โดยในบฑที่ 7 น ี้ ผู้วิจัยจะเสนอแนะวิธีการนกไขให้คับโรงงไนคัวอย่างเพื่อให้เป็น 
แนวทางในการแก้ไขปัญหาในอนาคตต่อไปโดยในการเสนอข้อเสนอแนะนั้นผู้ทำการวิจัยจะทำการ 
เสนอแนะในส่วนที่ผู้ทำการวิจัยเกี่ยวข้องและมีหน้าที่รับผิดชอบคับโรงงานคัวอย่างเท่านั้น ปัญหาที่ 
จะทำการเสนอแนะนั้นผู้ทำสารวิจัยจะมุ่งเน้นไปที่ 2 ปัญหาหลักคือ ปัญหาผันและสิ่งสกปรก'ในผิวสี 
ปัญหาสีเกิดรอยด่าง ซึ่งจะไม่กล่าวถึงปัจจัยส่วนอื่น ๆ  ที่ไม่เกี่ยวข้อง

7.1 ปัญหาผันและสิ่งสกปรกในผิวสี

กระบวนการพ่นสีรลยนต์นั้นประกอบไปด้วยปัจจัยและส่วนต่าง ๆ มากมายปัจจัยต่าง ๆ เท่า 
นั้นล้วนแต่เป็นสาเหตุของการเกิดปัญหาผันและสิ่งสกปรกในผิวสีไก้ทั้งสิน ซึ่งปัจจัยต่าง ๆ นั้นมีทั้ง 
ปัจจัยภายใน และปัจจัยภายนอกโรงงานคัวอย่างที่ยังไม่ได้รับการแก้ไข ผู้ทำการวิจัยจึงกล่าวถึงข้อ 
เสนอแนะและวิธีการแก้ไขของปัจจัยภายในบางหัวข้อคังนี้

7.1.1 ความสะอาดของเสื้อผ้า
ข้อเสนอแนะและวิธีการแก้ไข ปัจจุบันน้ีพนักงานพ่นสีในโรงงานคัวอย่างจะทำการใส่ชุด 

พ่นสีท่ีเป็นชุดคัดเย็บมาจากผ้าผัายผสม ซ่ึงเน้ือผ้าชนิดน้ีง่ายต่อการเกิดการสะสมของผันมาก ซ่ึงการ 
แก้ไขก็สามารถแก้ไขได้โดยการเปล่ียนมาเป็นชนิดผ้าท่ีเป็นใยสังเคราะห์ท่ีมีความละเอียดของเน้ือ 
ผ้าสูงไม่เกิดการสะสมของผันผง และผ้าท่ีใช้น้ันจะต้องเป็นผ้าท่ีเป็นคัวนำทางไพ่ฟ้า เพ่ือฟ้องกันไพ่ 
ฟ้าสะสมหรือไพ่ฟ้าสถิตย์อันอาจจะทำให้เกิดประกายไพ่ในขณะทำการพ่นสี ทำให้อาจเกิดการ 
ระเบิดหรือลุกไหม้ข้ึนได้ เส้ือผ้าของพนักงานจะต้องซักทุกวัน และก่อนท่ีพนักงานทุกคนจะเข้าไป 
ในห้องพ่นสีจะต้องทำการเปาลมท่ีชุดพ่นสีให้สะอาดก่อน
7.1.2 ทิศทางของอากาศในห้องพ่นสี

ข้อเสนอแนะและวิธีการแก้ไข การพ่นสีในอุตสาหกรรมรถยนต์นั้นจะต้องควบคุมทิศทาง 
ของลมเป็นสำคัญ การที่จะทำให้เกิดคุณภาพของการพ่นสี และไต้สีที่มีคุณภาพดีนั้น จำเป็นที่จะต้อง
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พ่นสีในขณะที่ลมนิ่ง ๆ หรือมีการหทุนวนของอากาศน้อยที่สุด ในการพ่นสีของอุตสาหกรรมรถ 
ยนต์ หรือโรงงานตัวอย่างนั้นจะใช้เป็นห้องพ่นสีระบบปิด โดยการที่จะทำให้อากาศในห้องพ่นนิ่ง ๆ 
ไตันั้น อากาศที่จ่ายให้ (Air Supply) ห้องพ่นสี และระบบระบายในห้องพ่นสี (Exhaust System) จะ 
ต้องทำงานที่ส ัมพันธ์กันโดยอากาศที่จ ่ายให้ห้องพ่นสีนั้นตัองมีปริมาณเท่ากับปริมาณของอากาศที่ 
ถูกดูดระบายออกไปตาม2ปที่ 4.11 ในบทที่ 4 ปริมาณอากาศที่จ่ายให้มีมากกว่าอากาศที่ถูกดูดระบาย 
ออกไป ก ็จะทำให ้เก ิดอากาศในห้องพ ่นส ีล ูกผลักต ันออกนอกห ้องพ ่นส ี ทำให ้เก ิดละอองสีพ ีง 
กระจายออกมา และในกรณีเดียวน้าปริมาณอากาศที่จ่ายให้มีน้อยกว่าอากาศที่ถูกดูดระบายออกไป ก็ 
จะทำให้อากาศภายนอกเข้ามาในห้องพ่นสีซึ่งก็จะพาผันผงเข้ามาพ!’อมกับอากาศต้วย ซึ่งในการที่

5/ 5, 1 1 ะ 1 ’ น ั้ Jอากาศภายนอกเข้าห้องพ่นสีนันสาเหตุส่วนใหญ่เกิดจากสาเหตุตังนี
1. ปิลเตอร์ Air Supply อุดตันทำให้ปริมาณของอากาศที่จ่ายให้ห้องพ่นสีไม,เพียงพอ
2. แผงทำความเย็นของระบบ Air Supply อุดตัน

การแน้ไขจะต้องกำหนดอายุการใช้งานปิลเตอร์ Air Supply ให้ชัดเจน โดยทั่วไปแน้วจะม  ี
อายุการใช้งานประมาณ 6 เดือน ในป้จจุบันนี้นั้นมีการใช้งานที่นานกว่าความเป็นจริง ประมาณ 8 - 
10 เดือน ถึงจะมีการเปลี่ยนปิลเตอร์ ต้วยเหตุผลที่จะทำการลดต้นทุนการผลิตลง ในการแก้ไขให ้เป ็น  
รูปธรรมนั้นจะต้องอาศัยความร่วมมือของผู้บริหารที่จะกำหนดเป็นแนวทางปฏิบัติอย่างจริงจัง ส่วน 
สาเหตุที่เกิดจากแผงทำความเย็นของระบบ Air Supply อุดตัน นั้นไต้ถูกแก้ไขต้วยการกำหนดเป็น " 
ใบรายงานการทำความสะอาดวันหยุด" ในหัวข้อลำดับที่ 9 ข้อบฑที่ 5

7.1.3 ความสะอาดของสายลมพ่นสี
ข้อเสนอแนะและวิธีการแก้ไข สายลมพ่นสีเป็นอุปกรณ์ท่ีสำคัญ โดยต่อจากแหล่งกำเนิด 

ภายนอกห้องพ่นมาภายในห้องพ่นสี ตังน้ันสายพ่นสีจึงต้องสัมผัสกับละอองพ่นสีอยู่ตลอดเวลาท่ีมี 
การพ่นสี เป็นสาเหตุให้มีการสะสมของสีเกิดข้ึน ละอองสีน้ีเองเม่ือมีการสะสมเป็นระยะเวลานาน  ๆ
ก็จะเป็นคราบสีแผ่นแข็ง  ๆ และเม่ือสายลมลูกบิดงอในขณะทำการพ่นสี คราบสีน้ีเองก็จะหลุดล่อน 
ออกเป็นสะเก็ดเล็ก  ๆ ถ้าปลิวไปติดปิล์มสีท่ียังเปียกอยู่ก็จะเกิดปิญหาเม็ดผงข้ึน สาเหตุส่วนใหญ่เกิด 
จากสาเหตุตังน้ี

1. วัสดุที่ใช้ทำสายลมนั้นมีคุณสมบัติไม'เหมาะสมกับการใช้งานในการพ่นสี เพราะง่ายต่อ 
การสะสมของละอองสี

2. ไม,มีการทำความสะอาดที่สมํ่าเสมอ เช่น ทำความสะอาดหลังเลิกงาน และทำความ 
สะอาดประจำสัปดาห์

3. พนักงานไม่ให้ความสำคัญในการทำความสะอาดสายลมพ่นสี
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การแห้ไขนั้นสามารอนห้ไชไห้โดยการเปลี่ยนชนิดของสายลม ให้มาใช้สายลมที่ทำมาจาก 
วัสดุที่มีผิวมันไม่หยาบสามารถทำความสะอาดไห้ง่าย ซื่งในโรงงานอุตสาหกรรมรถยนต์บางแห่งไห้ 
ทำการเปลี่ยนชนิดของสายลมพ่นสีมาเปีนท่อเทปล่อน ท่อชนิดนี้มีลักษณะเป็นผิวมันท่อต่อสารเคมี 
และทินเนอร์ แต่มีราคาแพงทำให้มีผลต่อห้นทุนการผลิต จึงห้องอาศัยความร่วมมือของ(เบริหารที่จะ 
กำหนดเป็นแนวทางในการแห้ไขปัญหา

7.2 ปัญหาสีเกิดรอยต่าง

ป ัญหาสีเก ิดรอยด่างนี้ม ีสาเหตุมากมายซึ่งสามารถเขียนเป็นแผนภาพแสดงการวิเคราะห์ 
สาเหตุปัญหาสีเกิดรอยต่างตามรูปที่ 4.7 ในบทที่ 4 ในการแห้ไขปัญหานี้นั้นสามารถทำการแห้ไขไห  ้
ทั้งหมด 4 ข้อ ซึ่งกล่าวไวัแห้วในบทที่ 5 โดยในบทนี้จะกลำวเพียงบางหัวข้อที่ผู้ทำการวิจัยเกี่ยวข้อง 
และรับผิดชอบเท่านั้น ในส่วนที่จะห้องเกี่ยวกับหน่วยงานอื่นจะไม,ทำการกล่าวถึง

7.2.1 เข็มปีน, หัวครอบปีน Auto Spray ไม1ดี
ข้อเสนอแนะและวิธีการแห้ไข การพ่นสีแบบ Auto-Spray ไห้มีการพัฒนาขึ้นมา เพื่อปรับ 

ปรุงประสิทธิภาพของการพ่นสีให้ดีขึ้น วิธีการพ่นสีแบบ Air Spray โดยใช้คนพ่นสีจะมีประสิทธิ 
ภาพในการพ่นสีตํ่า คือปริมาณความสิ้นเปลืองของสีค่อนข้างสูง ดังนั้นจึงไห้มีการพัฒนาวิธีการพ่น 
สี เพ ื่อให ้ม ีประสิทธิภาพในการพ่นสีค ่อนข้างดีข ึ้น คือ วิธีการพ่นสีโดยใช้เครื่องพ่นสีอัตโนมัต  ิ
(Auto Spray) ในโรงงานตัวอย่างปัจจุบันนี้มีการใช้เครื่องพ่นสีอัตโนมัติ แบบ REA Gun ซึ่งเป็นปีน 
พ่นสีท่ี'พัฒนา'ข้ึนมา โดยพัฒนาเป็นปีนพ่นสีไพ่ฟ้าเหมาะสมสำหรับการพ่นสี Metallic Base Coat 
ส่วนประกอบที่สำคัญของ REA Gun จะประกอบไปห้วย หัวครอบปีน (Air Cap), Paint Nozzle และ 
เข็มปีน สาเหตุส่วนใหญ่ที่ทำให้หัวครอบปีน (Air Cap), Paint Nozzle และเข็มปีน ไห้รับความเสีย 
หายคือ การขาดขั้นตอนการทำงาน ในการทำความสะอาดอย่างถูกห้อง ตังนั้นจึงควรที่จะกำหนด 
เป็น เอกสารมาตรฐานการประกอบ อย่างชัดเจน

7.2.2 ปรับปีนพ่นสีไม่ดี
ข ้อเสนอแนะและวิธ ีการแห้ไข การปรับปีนพ่นสีเป็นปัจจัยที่สำคัญมาก และควรคำนึงถึง 

เกี่ยวคับปริมาณสีที่ออกปลายปีนพ่นสี และรูปแบบหรือขนาดของละอองสี ซึ่งจะมีผลต่อสีเกิดรอย 
ต่าง ความกวัางของละอองสีมีความเหมาะสม ควรมีความกว้างระหว่าง 25 - 30 เซนติณตร โดยใช ้ 
ระยะห่างระหว่างปีนคับชิ้นงานประมาณ 25 - 30 เซนติเมตร ลูรูปที่ 3.5 ในบทที่ 3
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7.2.3 พ่นสีไม่สม่ําเสมอ
ข้อเสนอแนะและวิธีการแห้ไข การพ่นสีท่ีจะไห้มีคุณภาพค'}รให้มีการพ่นสีในสักษณะท่ีทำ 

ให้ฟิล์มมีความหนาเท่ากัน ห้าระหว่างระยะห่ารของละอองสีท่ีห้อนทับกันไม่เหมาะสมจะทำให้ 
ความหนาของสีไม,สม่ําเสมอ ทำให้เกิดเป็นร่องทางยาว  ๆ เกิดเป็นปัญหาด่าง (Mottle) ในการพ่นสี 
ควรให้ห้อนทับกันประมาณ 2/3 - 1/2 ของความกห้างของละอองสีซ๋ึงดูไห้ตามรูปท่ี 3.10 ในบทท่ี 3

7.2.4อัตราการไหลของสีไม,ไห้มาตรฐานก่อนพ่นสี
ห้อเสนอแนะและวิธีการแห้ไข อัตราการไหลของสีที่ปอายปีนพ่นสี ภายใต้แรงดันของปัม 

ส่งสี เมื่อเราห้องการที่จะวัดอัตราการไหลของสีที่ปลายปีนพ่นสีนั้น จะกระทำไห้โดยนำเอาห้วยวัด 
ปริมาตรของเหลว (Cylinder Cup) นำมารองรับปริมาณของสีที่ไหลออกมาต่อ 1 หน่วยเวลา ชึ๋ง 
อัตราการไหลของสีนั้นจะลูกกำหนดไห้เป็นมาตรฐานคือ จะอยู่ประมาณ 380 - 450 ซี1ชี/นาที ซ่ึง 
อัตราการไหลของสีที่ดีที่สุดจะอยู่ที่ 400 ซีซี/นาที ห้าอัตราการไหลไม่ไห้ก็จะทำให้เกิดปัญหาด่าง ๆ 
เช่น ห้าอัตราการไหลน้อยเกินไปก็จะทำให ้เกิดปัญหาสีบาง ปัญหาสีหยาบ ปัญหาสีด่าง ฯ และห้า 
อัตราการไหลมากเกินไปก็จะทำให้เกิดปัญหาสีไหล ปัญหาสีเดือด และอาจเกิดปัญหาสีด่างไห้เช่น 
กัน ฯ ดังนั้นจึงห้องมีการตรวจวัดอัตราการไหลของสีอยู่อย่างสมํ่าเสมอเพื่อเป็นการเช็คยืนยันก่อน 
การทำงาน จึงควรจะมีการออกแบบใบตรวจเช็คตามตารางตัวอย่าง 7.2

7.2.5 ลมพ่นสีแรงเกินไป
ข้อเสนอแนะและวิธีการแห้ไข การปรับความดันลมในการพ่นสีควรปรับให้เหมาะสมกับ

ชนิดของสี และเครื่องมือที่ใช้งานเพื่อให้ไห้ขนาดของละอองสีที่เหมาะสมทำให้ไห้ฟิล์มสีที่มีความ 
หนาตามมาตรฐาน และผิวฟิล์มสีเรียบสวยงาม การปรับแรงดันลมที่ไม,เหมาะสมหรือแรงเกินไปก็ 
จะทำให้ เกล็ดของอลูมิเนียมในสี เมทธาลิค อาจจะลอยหรือจมทำให้ฟิล์มสีเกิดลักษณะเป็นจํ้า  ๆ
หรือ ล้ิว  ๆเป็นทางยาว  ๆ เป็นปัญหาสีเกิดรอยด่าง ดังนั้นจึงต้องมีการตรวจวัดความดันลมของแด่ละ 
สีอยู่อย่างสมื่าเสมอเพื่อเป็นการเช็คยืนยันก่อนการทำงาน จึงควรจะมีการออกแบบใบตรวจเช็คตาม 
ตารางตัวอย่าง 7.2
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7.3 สรุปผลการใช้เคร่ืองมือ SQC

7.3.1 ประโยชน์ของการใช้ใบตรวจสอบ (Check Sheet) ในการทำวิทอานิพนธ์ ซ่ึงสามารถ 
สรุป1ใช้ดังนี้

1. ช่วยให้พนักงานของโรงงานตัวอย่าง บันทึกการตรวจสอบสะดวกสบายข้ึน โดยท่ัวไป 
แห้วการวางรุปแบบใบตรวจสอบจะช้องคำนึงถึงความสะควกสบายของพนักงาน ในโรงงานตัว 
อย่างน้ันไช้นำเอาใบตรวจสอบมาใช้กำหนดการล้างถังสีในห้องผสมสีดามตวรวงท่ี5.4 เพ่ือแก้ไข 
ปัญหาถังสีไม่สะอาดมีผู้นและส่ิงสกปรกติดอฐ่ทำให้เกิดปัญหาผู้นและส่ิงสกปรกในผิวสี ซ่ึงเป็นหัว 
ช้อปัญหาการแก้ไขในวิทยานิพนธ์ฉบับน้ี

2. ช่วยให้การตรวจสอบ การอ่านหรือสรุปการตรวจสอบรวดเร็วข้ึน ซ่ึงใบตรวจสอบท่ีใช้ 
กำหนดการห้างถังสีในห้อง«สมสีน้ีนสามารถบอกกำหนดIวอวท่ีจะทำการห้วงถังสี ว่าถึงกํวหนดท่ี 
ห้างหรือยัง ทำให้การอ่าน การดีความหรือการจัดทำสรุปผลการห้วงถังสีใมงานควบคุมคุณภาพ4เละ 
ปัญหาfเนและส่ิงสกปรกในผิวสี

3. ทำให้การส่ิอข้อความและการตัดสินใจในการดำเนินงานควบคุมคุณภาพ เป็นไปอย่างถูก 
ช้อง ใบตรวจสอบท่ีใช้กำหนดการห้างถังสีในห้องผสมสีน้ีน ช่วยลดการใช้ห้อยดำท่ียืดยาวในการ 
อธิบาย ช่วยในการเตือนความจำในการทำงาน ลดความสับสน หรือผิดพลาด

4. ทำให้การตรวจสอบเป็นไปอย่างมีระบบ ใบตรวจสอบกำหนดการห้างถังสีในห้องผสมสี 
ช่วยให้ก้บังบัญชาของพนักงานผสมสีของโรงงานตัวงอย่างตรวจสอบไช้ง่าย และรวดเร็ว ทำให้ข้อ 
มูลท่ีไช้รับน้ันเป็นทิศทางเดียวกัน
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7.3.2 ประโยชน์ของการจำแนกข้อมูล (Stratification) ในการทำวิทยานิพนธ์ ซ่ึงสามารถ 
สรุปไช้ดังน้ี

1. ช่วยชีสาเหตุไช้ชัดเจน ในบทท่ี 4 หัวข้อ 4.9, 4JQ ท่ีทำการวิเคราะห์ปัญหาผินและส่ิง 
สกปรกในผิวสี และปัญหาสีเกิดรออด,วง การจำแนกข้อมูลของปัญหาท่ีถูกช้อง จะช่วยให้ผู้ทำวิจัย 
มองเห็นสาเหตุของปัญหาไช้ชัดเจนสามารถแก้ไขปัญหาไช้ตรงกับสาเหตุท่ีแท้จริง

2 . สามารถนำไปใช้กับเคร่ืองมืออ่ืน เพ่ือแสดงให้เห็นประสิทธิภาพในการใช้เป็นเคร่ืองมือ 
ในการแก้ไขปัญหามากขึ้นนั้น สามารถใช้ร่วมกับแผนภาพสาเหตุและผล (Cause & Effect 
Diagram) ตามรุปท่ี 4.6, 4.7

7.3.3 ประโยชน์ของแผนภาพสาเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) ในการทำวิทยา 
นิพนธ์ ซ่ึงสามารถสรุปไช้ดังน้ี
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1. สามารถใช้วิเคราะห์หาสาเหตุหรือองค์ประกอบของปัญหา!'!นและสิ่งสกปรกในผิวสี 
และปัญหาสีเกิดรอยด่าง เพื่อนำไปสุ่การแต้ไขปรับปรุงในบทที่ 5

2. ผลจากการระดมสมองจาก^เชี่ยวชาญ สามารถนำมาเขียนไต้อย่างเป็นรูปแบบ เข้าใจง่าย 
นำไปแต้ไขไต้ง่าย

7.3.4 ประโยชน์ของผังพาเรโต (Pareto Diagram) ในการทำวิทยานิพนธ์ ซึ๋งสามารถใข้เปีน 
เครื่องมือสำหรับที่จะตรวจสอบปัญหาด่างตุ เกี่ยวกับสีที่เกิดในโรงงานตัวอย่าง โดยนำปัญหาเหล่า 
นั้นเรียงลำตับตามความสำคัญของข้อมูลจากมากไปหาน้อย โดยแสดงเป็นกราฟแท่งและแสดงด่า 
สะสมด้วยกราฟเต้นตามรูปที่ 4.3 ทำให้ทราบว่าปัญหาที่จะต้องแกัไขมี 2 ปัญหาคือปัญหาfjนและส่ิง 
สกปรกในผิวสี และปัญหาสีเกิดรอยด่าง ซึ่งสามารอทำการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา และวิธีการ 
แต้ไขต่อไปไต้

7.3.5 ประโยชน์ของกราฟ (Graph) ในการทำวิทยานิพนธ์ ซึ่งสามารถสรุปไต้ตังนี้
1. ใช้วิเคราะห์ข้อมูล ของปัญหาในกระบวนการทำสีรถยนต์ตั้งแต่ในอดีต จนกระทั้งถึง 

ปัจจุบันตามกราฟรูปที่ 3.14, 3.15 และ3.16 เพื่อเป็นแนวทางในการแต้ไข
2. ใช ้อธ ิบายข ้อม ูลก ่อนการแต ้ไข«ละหลังการแต ้ไข ช่วยให้สามารถอธิบายหรือชี้แจงผู้ท ี ่

เกี่ยวข้องทราบไต้โดยง่ายตามกราฟรูปที่ 6.1, 6.2 และ6.3

7.3.6 ประโยชน์ของการออกแบบการทดลอง (Experimental Design) ในการทำวิทยานิพนธ์ 
ซึ่งสามารถช่วยทำการเลือกพารามิเตอร์ที่เหมาะสมที่สุดของการพ่นสีรถยนต์ด้วยปีนพ่นสีอัตโนมัติ 
(Auto Spray) เพื่อที่จะทำให้การพ่นสีรถยนต์มีประสิทธิภาพมากที่สุด และทำให้ไต้พ่ล์มสีที่มีคุณ 
ภาพดี
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