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บทคัดย่อ ผูว้ิจยัไดศึ้กษาการท างานของสายการผลิตสีเคลือบกันสนิมใต้ทอ้งรถยนต์ พบว่าปัจจุบันสายการผลิต
ดงักล่าวเกิดปัญหาการไหลยอ้ยของฟิล์มสีและการฟุ้งกระจายของละอองสีไปตกเกาะบนผิวตัวถัง (Sagging and 
Overspray Deposition) ก่อให้เกิดการชะงกัของสายการผลิตถดัไป น าไปสู่เวลาหยุดเคร่ือง (Downtime) งานวิจยัน้ีมี
จุดประสงค์เพื่อสร้างมาตรฐานการท างานของสายการผลิต ลดปัญหาท่ีเกิดจากการท างาน และลดตน้ทุนการใช้สี
เคลือบ โดยท าการเก็บขอ้มูลขั้นตอนการพ่นสีเคลือบทั้งหมด จากนั้นจึงไดน้ ามาวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยใช้
หลกัการตั้งค  าถามท าไม-ท าไม (Why-Why Analysis) และด าเนินการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน (Work Instruction) 
ก าหนดและควบคุม มาตรฐานแรงดนัปืนพ่นสีไวท่ี้ 80 bar นอกจากน้ี ปรับแผนการจดัซ้ือวสัดุเคลือบให้เหมาะสม
ยิง่ข้ึน ส่งผลใหก้ระบวนการพ่นสีเคลือบป้องกนัสนิมใตท้อ้งรถยนตมี์ประสิทธิภาพมากข้ึน 
 ผลการแก้ปัญหาสีเคลือบกนัสนิมใตท้อ้งรถยนต์ไหล ก่อนการปรับปรุงเกิดปัญหาจ านวน 10 คนั ในเดือน
ตุลาคม 2566 และหลงัการปรับปรุงในเดือนธนัวาคม 2566 สามารถลดลงเหลือ 0 คนั คิดเป็นร้อยละ 100 ผลการแกไ้ข
ปัญหาสีเคลือบกระจายโดนตวัรถบริเวณ Fender จากเดิมจ านวน 27 คนั หลงัปรับปรุงจ านวน 6 คนั คิดเป็นร้อยละ 
77.78 บริเวณ Hood จากเดิมจ านวน 15 คนั หลงัปรับปรุงจ านวน 0 คนั คิดเป็นร้อยละ 100 และควบคุมมาตรฐาน
แรงดนัปืนอยูท่ี่ 80 bar และผลการแกปั้ญหาการส่ังซ้ือสีเคลือบท่ีมากเกินไป จากเดิมส่ังซ้ือ 188 kg หลงัปรับปรุงเหลือ
เพียง 153 kg ลดลงร้อยละ 18.62 ผลการด าเนินการพบว่า ขอ้บกพร่องฟิลม์สีไหลยอ้ย (Sagging/Runs) ลดจาก 10 คนั 
เหลือ 0 คนั (ลดลง 100%) ขณะท่ีการปนเป้ือนจากละอองสีฟุ้ง (Overspray) บนผวิตวัถงับริเวณ Fender ลดจาก 27 คนั 
เหลือ 6 คนั (ลดลง 77.78%) และบริเวณ Hood ลดจาก 15 คนั เหลือ 0 คนั (ลดลง 100%) นอกจากน้ี ปริมาณการส่ังซ้ือ
วสัดุเคลือลดจาก 188 kg เป็น 153 kg (ลดลง 18.62%) สะทอ้นประสิทธิผลของมาตรการทั้งดา้นคุณภาพกระบวนการ
และการใชท้รัพยากรอยา่งคุม้ค่า 
 

ค ำส ำคญั : สีเคลือบกนัสนิมใตพ้ื้น, ลดตน้ทุน, การจดัท าวธีิการท างาน, หลกัการวเิคราะห์ ท าไม-ท าไม 
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Abstract The researcher investigated the operation of the automotive underbody anti-

corrosion coating production line and found that the current process exhibits issues of 

paint film sagging and overspray deposition on the vehicle body surface. These defects 

cause disruptions in subsequent production stages, leading to machine downtime. The 

objective of this research is to establish standardized work procedures in the production 

line, reduce operational problems, and minimize coating material costs. Data were 

collected from all stages of the coating spray process, after which the root causes of 

problems were analyzed using the Why-Why Analysis technique. The development of 

standardized work instructions, with the spray gun pressure set and controlled at 80 bar. 

Furthermore, the procurement plan for coating materials was revised to achieve greater 

efficiency. As a result, the underbody anti-rust coating process in automotive 

manufacturing became more effective. 

 The results of the improvement in preventing underbody anti-rust coating flow 

indicate that, prior to the modification, 10 vehicles encountered this issue in October 

2023. After the implementation in December 2023, the number of affected vehicles was 

reduced to zero, representing a 100% improvement. The number of defects observed at 

the fender area decreased from 27 cases to 6 cases after improvement, corresponding to a 

reduction of 77.78%. For the hood area, the number of defects decreased from 15 cases to 

0 cases, achieving a 100% reduction. Additionally, the spray gun pressure standard was 

controlled at 80 bar. Furthermore, the problem of excessive procurement of coating 

material was addressed. The purchase quantity was reduced from 188 kg to 153 kg after 

the improvement, corresponding to a reduction of 18.62%. The overall improvement 

outcomes reflect the effectiveness of the measures in both process quality enhancement 

and efficient utilization of resources. 
 

 

Keywords : Under body coating, Cost reduction, Work method development, Why-Why                   

analysis 

 

1. บทน า 
 ในปัจจุบนั รถยนตไ์ดก้ลายเป็นส่วนส าคญัท่ีไม่
สามารถแยกออกจากชีวิตประจ าวนัของผูค้นทัว่โลก ไม่
ว่าจะเป็นการเดินทางระยะส้ันเพ่ือไปท างานหรือการ
เดินทางระยะไกลในวนัหยุดพกัผ่อน รถยนต์ท  าหน้าท่ี
เป็นเคร่ืองมือท่ีช่วยใหส้ะดวกสบายข้ึนในชีวติประจ าวนั 
และยัง เป็ น สัญ ลักษ ณ์ ของการพัฒนาและความ
เจริญรุ่งเรืองในหลายๆ ดา้นทั้ งในด้านเทคโนโลยี การ
ผลิต และการบริการท่ีเก่ียวขอ้ง 
 ประเทศไทยเป็นฐานการผลิตรถยนต์ท่ีมีขนาด
ใหญ่ในอาเซียน (ASEAN) และของโลกจากหลายปัจจยั
หลกัท่ีสนับสนุนการเติบโตในอุตสาหกรรมน้ี เช่น เป็น

ศูนยก์ลางของภูมิภาคเอเชียตะวนัออกเฉียงใต ้มีแรงงาน
ท่ี มีคุณภาพและต้นทุนต ่ า  มีนโยบายจากภาครัฐท่ี
สนบัสนุน มีความแขง็แกร่งในซพัพลายเชน มีการลงทุน
จากต่างประเทศ [1] ทั้งหมดน้ีรวมกนัท าให้ประเทศไทย
สามารถเป็นฐานการผลิตรถยนตท่ี์ส าคญัในอาเซียนและ
ส่งผลให้ประเทศไทยมีความส าคญัในอุตสาหกรรมยาน
ยนต์ในระดับภูมิภาคและระดับโลก เช่น การส่งออก
รถยนตแ์ละช้ินส่วนยานยนตใ์ห้แก่ประเทศออสเตรเลีย, 
ตะวนัออกกลาง, ยุโรป, และอเมริกาใต้ เป็นต้น ท่ีมา: 
กรมส่งเสริมการคา้ระหวา่งประเทศ กระทรวงพาณิชย ์ 
             ประเทศต่างๆ รวมถึงประเทศไทยมีภูมิภาคอยู่
ติดทะเล มีลมทะเลและไอเค็มจากทะเล ซ่ึงเป็นปัจจยัท่ี
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ท าให้รถยนตเ์กิดการผุกร่อนและเป็นสนิมไดง่้ายกว่า
พ้ืนท่ีอ่ืน โดยมีงานวจิยัของคุณเสกศิลป์ บรรพะสุขะ [2]  
ไดท้  าการทดสอบความต้านทานการกัดกร่อนโดยการ
เร่งสภาวะ ด้วยเทคนิคการพ่นละอองน ้ าเกลือ โดย
มุ่งเนน้ช้ินส่วนท่ีใชก้บัยานยนตเ์ป็นหลกั ซ่ึงการทดสอบ
การกัดกร่อน เป็นการทดสอบเพ่ือพิสูจน์หรือประเมิน
ความสามารถในการต้านการกัดกร่อนของการท าผิว
เคลือบบนวสัดุต่างๆ เช่น การเคลือบดว้ยสี การเคลือบ
ดว้ยกรรมวธีิทางเคมี-ไฟฟ้า ท่ีใชง้านแพร่หลาย เช่น ซิงค ์
ห รือ  นิ กเก้ิล  โครเม่ียม  ฯลฯ เพ่ือให้ป ฏิ กิ ริยาการ
เส่ือมสภาพจากการกัดกร่อนของช้ินงาน เป็นไปอย่าง
รวดเร็ว และควบคุมภาวะต่างๆ ให้มีความคงท่ี อา้งอิง
จากมาตรฐานการทดสอบ JIS D 0201 Automobile Parts 
– General Rule of Electroplating ผลการทดสอบพบว่า 
ช้ินงานท่ีมีสารเคลือบจะปกป้องผิวเคลือบคงอยู่ร้อยละ 
80 แสดงให้เห็นว่าสารเคลือบมีความส าคญักบัช้ินส่วน
ยานยนตทุ์กคนั 

กรณีศึกษาตัวอย่าง เป็นบริษัทผู ้ผลิตรถยนต์
จ  าหน่ายทั้งประเทศไทยและต่างประเทศ มีการผลิตเป็น
จ านวนมากและเป็นรถยนตรุ่์นใหม่ท่ีพบปัญหาสีเคลือบ
กันสนิมใตท้้องรถยนต์ไม่ไดม้าตรฐาน คณะผูว้ิจยัจึงมี
วตัถุประสงค์ท่ีจะสร้างมาตรฐานการท างานและแก้ไข
ปัญหาท่ีเกิดข้ึน รวมไปถึงเก็บขอ้มูลปริมาณท่ีใชจ้ริงของ
สีเคลือบกนัสนิมใตท้อ้งรถยนต ์เพื่อใชเ้ป็นขอ้มูลในการ
ลดตน้ทุน ซ่ึงส่งผลต่อก าไรท่ีเพ่ิมมากข้ึน 
  

2. ทฤษฎีที่เกีย่วข้อง 
2.1 การเพิม่ผลผลติ (Productivity)  
 การเพ่ิมผลผลิต (Productivity) เป็นส่ิงท่ีสามารถ
วัดได้ซ่ึ งจะช่วยให้หน่วยงานหรือบ ริษัทสามารถ
มองเห็นได้อย่างชัดเจนว่าการประกอบธุรกิจนั้ นๆ มี
ประสิทธิภาพและเกิดประสิทธิผลหรือไม่ อย่างไร ซ่ึง
จะตอ้งท าความเขา้ใจว่าการผลิตหรือการบริการ เกิดข้ึน

จากการท่ีน าเอาส่ิงท่ีจ  าเป็นต้องใช้หรือท่ีเรียกว่าปัจจัย
การผลิต (Input) มาผ่านกระบวนการผลิต (Process) 
เพื่อให้ไดผ้ลลัพธ์ หรือผลิตผล (Output) ออกมาตามท่ี
ตอ้งการ ดงัรูปท่ี 1 
 สุจิตรา บวัผนั (2563) [3] การปรับปรุงกระบวน 
การผลิตเพ่ือเพ่ิมผลผลิตในอุตสาหกรรมประเภท
อิเล็กทรอนิกส์ โดยการวิเคราะห์ท างานของคนและ
เคร่ืองจักร ปรับการท างานให้เป็นไปตามมาตรฐานท่ี 
 

 
รูปท่ี 1 กระบวนการผลิต 

 
ก าห น ด ให้ เห ม าะส ม  ส่ งผล ให้ ส ายก ารผ ลิ ต มี
ประสิทธิภาพการท างานเพ่ิมข้ึน จากจ านวนพนักงาน
เดิมท่ีใช้ 38 คนต่อสายการผลิต ลดลงเหลือ 35 คนต่อ
สายการผลิต ซ่ึงคิดเป็นร้อยละ 7.89 ส่งผลใหส้ามารถลด
ตน้ทุนแรงงานลงจากประมาณ 2,394,000 บาทต่อเดือน 
เหลือ 2,205,000 บาทต่อเดือน หรือประมาณร้อยละ 7.89 
 
2.2 การศึกษาการท างาน (Work Study) 

การศึกษางาน  (Work Study) [4] เป็นการ    
ศึกษาการเค ล่ือนไหวและเวลา (Motion and Time 
Study) ซ่ึงหมายถึงเทคนิคการวิเคราะห์ในส่วนของการ
ด าเนินการเพ่ือขจัดงานท่ีไม่จ าเป็นออก และสรรหา
วิ ธี ก ารท างาน ท่ี ดี ท่ี สุ ดและรวด เร็ว ท่ี สุ ด  ในการ
ปฏิบัติงานต่างๆ รวมถึงการปรับปรุงมาตรฐานของ
วธีิการท างาน สภาพการท างาน เคร่ืองมือต่างๆ และการ
ฝึกอบรมพนักงานใหท้  างานดว้ยวธีิท่ีถูกตอ้ง การหาเวลา
มาตรฐานท างาน เพ่ือเพ่ิมผลผลิตจากทรัพยากรท่ีมีอยู่ท  า
ให้ตน้ทุนการผลิตลดลงซ่ึงการศึกษาจะประกอบดว้ย 2 
ตวัอยา่งดงัน้ี 
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2.2.1 การศึกษาวธีิการท างาน (Method Study) 
เป็นการศึกษาเพ่ือหาวธีิการท างานท่ีง่าย 
สะดวก รวดเร็ว ประหยดั และมีประสิทธิภาพสูงมากข้ึน 
กวา่วธีิการท างานแบบเดิม 

2.2.2 การวดังาน (Work Measurement) เป็น
การศึกษาเพ่ือก าหนดเวลามาตรฐาน (Standard Time) ท่ี
เป็นประโยชน์ในด้านต่างๆ เช่น การวางแผนการผลิต 
ปรับสมดุลของ 9 สายการผลิต เป็นข้อมูลเก่ียวกับการ
จ่ายค่าแรงจูงใจหรือการก าหนดมาตรฐานการผลิต 
(Production Standard) 

 
2.3 การวิเคราะห์สาเหตุปัญหา 

2.3.1 แผนภูมิกา้งปลา (Fish Bone Diagram) 
เป็นแผนภูมิท่ีใช้แสดงความสัมพนัธ์ระหว่างผลกระทบ 
และสาเหตุ โดยแบ่งเป็น สาเหตุหลัก สาเหตุรอง และ
สาเหตุย่อย ดว้ยโครงสร้างท่ีชดัเจนในการวิเคราะห์ระบุ
ปัจจยัพ้ืนฐานของสาเหตุของปัญหาต่างๆ 

2.3.2 ห ลั ก ก ารท าไ ม -ท าไ ม  (Why-Why 
Analysis) 

การวิเคราะห์และแกไ้ขปัญหาดว้ย Why Why 
Analysis จะเป็นการวิเคราะห์หาสาเหตุรากเหง้าของ
ปัญหา โดยหากสามารถคน้พบสาเหตุรากเหงา้และก าจดั
ได้แล้ว ปัญหาเดิมจะไม่เกิดซ ้ า หากปัญหาเดิมเกิดซ ้ า
แสดงวา่การวิเคราะห์นั้นมาผิดทางหรืออาจมีบางสาเหตุ
ตกหล่นไป อาจจะตอ้งมาท าการวเิคราะห์ใหม่ เคร่ืองมือ
น้ีเป็นเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพสูงมาก หากผูว้ิเคราะห์ 
มีความเข้าใจ และมีความช านาญ ในงานท่ีตนท าอยู ่
รวมถึงความรู้ดา้นวิศวกรรมท่ี Toyota 5-Why Analysis 
ถูกใชเ้ป็นเคร่ืองมือหลกัในการวเิคราะห์ปัญหา ซ่ึงสุชาดี 
ธ ารงสุข [5] ไดน้ าทฤษฎีน้ีท าการปรับปรุงประสิทธิภาพ
ในกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต์ด้วยเทคนิคการ
ป รับป รุงงาน  พบว่า ขั้ นตอนการเตรียมการผลิต
กระบวนการป๊ัม ข้ึน รูป ส่วนโค้งนูนลดลงจาก 15 

ขั้นตอน เหลือ 11 ขั้นตอน ระยะทางในการเคล่ือนท่ีจาก
เดิม 35 เมตร ลดลงเหลือ 12 เมตร หรือคิดเป็นร้อยละ 
65.70 และเวลาท่ีใช้ในการเตรียมการผลิตจากเดิม 20 
นาที ลดลงเหลือ 7 นาที คิดเป็นร้อยละ 65 

 
2.4 การลดความสูญเปล่า 
 ทฤษฎีการลดความสูญเปล่าดว้ยหลกัการระบบ 
ECRS คือ หลกัการท่ีประกอบดว้ยการก าจดั (Eliminate) 
การรวมกัน (Combine) การจัดใหม่ (Rearrange) และ 
การท าให้ง่าย (Simplify) ซ่ึงเป็นหลกัการง่ายๆ สามารถ
อธิบายไดด้งัน้ี  [6] 
E : Eliminate คือ การตดัขั้นตอนการท างานท่ีไม่จ าเป็น
ในกระบวนการออกไป 
C : Combine คือ การรวมขั้นตอนการท างานเขา้ดว้ยกัน 
เพื่อประหยดัเวลา หรือแรงงาน 
R : Rearrange คือการจัดล าดับงานใหม่ให้เหมาะสมมี
ประสิทธิภาพมากข้ึน 
S : Simplify คือ การปรับเปล่ียนวิธีการหรืออุปกรณ์
บางอยา่งใหง่้ายข้ึน สะดวกข้ึน 

ศุภวิชญ์ สุขเกิด (2563) [7] ไดท้  าการเพ่ิมผล 
ผลิตในกระบวนการผลิตเวเฟอร์ขนาด 4 น้ิว ก่อนการ
ปรับปรุงพบวา่ในการผลิตเวเฟอร์ของโรงงานกรณีศึกษา
มีพนักงาน 2 คน ผลิตได้วนัละ 2 ช้ิน ซ่ึงเป้าหมายการ
ผลิตอยูท่ี่ 3 ช้ินต่อวนั จึงไดท้  าการปรับปรุงสายการผลิต
โดยใช้หลกัการลดความสูญเปล่า พบว่าพนักงาน 2 คน 
สามารถผลิตไดว้นัละ 3 ช้ิน 

 
2.5 วิธีการท างาน (Work Instruction : WI)  

วิธีการท างาน คือ คู่มือในการท างาน หรือ
คู่มือส าหรับการปฏิบติังาน เป็นเอกสารท่ีเป็นลายลกัษณ์
อกัษร หรือภาพกราฟิก ท่ีใหค้  าแนะน าอยา่งละเอียดทีละ
ขั้นตอนส าหรับการปฏิบติังาน หรือกระบวนการท างาน
ต่างๆ โดยทัว่ไปแลว้จะนิยมใชใ้นอุตสาหกรรมการผลิต 
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เพ่ือให้แน่ใจว่าการท างานนั้นด าเนินการไปอย่างถูกตอ้ง 
ปลอดภยั และมีประสิทธิภาพ  
 Sumasto, F. [8] ได้ท  าการป รับปรุงคุณภาพ
ช้ินส่วนยานยนต์ใน SMEs ผ่านการน า DMAIC ซ่ึงเป็น
วิธีการท่ีใช้ร่วมกับการปรับปรุงกระบวนการแบบ Six 
Sigma ม าใช้ ใน ก ร ณี ศึ ก ษ าก าร ผ ลิ ต ย าน ยน ต์ ท่ี
อินโดนีเซีย ผลลพัธ์ของการด าเนินการหลงัการปรับปรุง
พบว่าค่าจ านวนของเสียต่อการปฏิบติัการหน่ึงลา้นคร้ัง 
(DPMO) ลดลง 2,339 จากเดิม ในขณะเดียวกันระดับ
ซิกม่าเพ่ิมข้ึน 0.82 จาก 3.51 เป็น 4.33 ในการควบคุม
ระดบัซิกม่า ควรมีการปรับปรุงโดยการสร้างค าแนะน า
การท างาน ส าหรับการใช้อุปกรณ์เช่ือมจุด เพื่อให้ทุก
อย่างเป็นมาตรฐาน เพ่ือให้สามารถควบคุมได้อย่าง
ต่อเน่ือง 
 

3. วธีิด าเนินการวจิยั 
 ผู ้วิจัยได้ก าหนดขอบเขตการศึกษาเฉพาะ
สายการผลิตพ่นสีเคลือบกันสนิมใต้ท้องรถยนต์ของ
บริษทั กรณีศึกษา ในช่วงเดือนตุลาคมถึงธันวาคม พ.ศ. 
2566 โดยมุ่งเน้นการแก้ไขปัญหาท่ี เกิด ข้ึนจริงใน
สายการผลิต ไดแ้ก่ ปัญหาการไหลยอ้ยของฟิล์มสีและ
การฟุ้งกระจายของละอองสี ทั้ งน้ี กลุ่มตวัอย่างท่ีใช้ใน
การศึกษา คือ รถยนต์รุ่นใหม่จ านวน 50 คัน ท่ีผ่าน
กระบวนการผลิตในช่วงเวลาดงักล่าว 
 จ า ก ก า รท บ ท วน ว ร รณ ก ร รม แ ล ะ ก า ร
สังเกตการณ์หน้างาน ผูว้ิจยัไดต้ั้งสมมุติฐานการวิจยัไว้
ว่า การน าวิธีการท างานมาตรฐาน (Work Instruction: 
WI) มาใช้ร่วมกับการควบคุมแรงดันปืนพ่นสีให้อยู่
ในช่วงมาตรฐานท่ี 80 bar (8–9 MPa) จะช่วยลดจ านวน
ขอ้บกพร่องท่ีเกิดจากการพ่นสีเคลือบกันสนิม รวมถึง
ช่วยให้ปริมาณการใช้สีต่อคันลดลงเม่ือเทียบกับก่อน
การปรับปรุง 

 เคร่ืองมือท่ีใช้ในการวิจัยประกอบด้วย แบบ
บนัทึกขอ้บกพร่อง (Check Sheet) เพ่ือเก็บขอ้มูลจ านวน
รถยนตท่ี์เกิดปัญหา Overspray และ Sagging ซ่ึงผา่นการ
ตรวจสอบความตรงเชิงเน้ือหา (Content Validity) โดย
ผูเ้ช่ียวชาญด้านคุณภาพจ านวน 3 คน และตรวจสอบ
ความเช่ือมั่น  (Reliability) ด้วยการบัน ทึกซ ้ าโดยผู ้
ตรวจสอบ 2 คน นอกจากน้ียงัใชเ้คร่ืองมือวดัความหนา
ข อ ง ฟิ ล์ ม สี ช นิ ด  Wet Film Thickness Gauge ต าม
มาตรฐาน JIS D 0201 [9] เพ่ือยืนยนัความแม่นย  าของ
การวัด ตลอดจนใช้การบันทึกวิดีโอประกอบเพื่ อ
วเิคราะห์ท่าทางการพ่นของพนกังาน 
 การวิจยัน้ีใชรู้ปแบบการวิจยัก่ึงทดลอง (Quasi-
experimental Design) ป ร ะ เภ ท  One Group Pre-test 
/Post-test Design โดยเก็บข้อมูลก่อนการปรับปรุงใน
เดือนตุลาคม 2566 และหลังการป รับปรุงใน เดือน
ธันวาคม 2566 เพื่อน าผลการเปรียบเทียบมาใช้ยืนยนั
ประสิทธิผลของการปรับปรุงกระบวนการ การวเิคราะห์
ข้อมูลใช้ทั้ งสถิติเชิงพรรณนา ได้แก่ ค่าเฉล่ีย ร้อยละ 
และส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน เพ่ือเปรียบเทียบปริมาณการ
ใช้สีเคลือบก่อนและหลังการปรับปรุง เพ่ือตรวจสอบ
ความแตกต่างของจ านวนขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนอย่างมี
นัยส าคัญทางสถิติ สอดคล้องกับงานวิจัยของคุณศิร
ประภา สินใจ [10] ไดเ้พ่ิมประสิทธิผลของเบาะรองนั่ง
เพ่ือลดความส่ันสะเทือนทั่วร่างกายของกลุ่มพนักงาน
ขับ รถยกช นิ ดนั่ งขับ ใน ท่ าเรือแ ห่ งห น่ึ ง  จังห วัด
กรุงเทพมหานคร โดยใช้รูปแบบการวิจยัก่ึงทดลอง ใน
การท าแบบสอบถามขอ้มูลทัว่ไป แบบสอบถามความพึง
พอใจ และเคร่ืองวดัความส่ันสะเทือน จากการศึกษา
พบว่าควรศึกษาความส่ันสะเทือนในรถยกท่ีมีพิกัด
น ้ าหนักยกขนาดอ่ืน ๆ เพื่อลดการบาดเจ็บสะสมขณะ
ท างานต่อร่างกาย  
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3.1 ศึกษาสภาพปัจจุบันของสายการผลิตสีเคลือบกัน
สนิมใต้ท้องรถยนต์ 
 จากการสังเกตวิธีการพ่นหน้างานและอดัวีดีโอ
เพ่ือท าการดูซ ้า ซ่ึงมีรายละเอียดดงัน้ี  
 1. รูปแบบและจ านวนรอบการพ่นสีเคลือบของ
พนักงานไม่เหมือนเดิมในทุกคร้ัง จึงไม่สามารถควบคุม
คุณภาพหรือความหนาของสีเคลือบได ้ท าให้รถยนตแ์ต่
ละคนัมีความหนาท่ีไม่เท่ากัน ในรูปท่ี 2 แสดงลกัษณะ
ปืนท่ีใชส้ าหรับสายการผลิตสีเคลือบกนัสนิมใตท้อ้งรถ 
โดยจะใชเ้คร่ืองพ่นสีระบบ Airless spray เป็นกระบวน 
การท าใหสี้แตกเป็นละอองขนาดเล็ก (Atomization) โดย
ไม่ใช้แรงของอากาศอัดความดัน  (Compressed Air) 
หมายความว่าสีท่ีแตกออกเป็นละอองนั้ นจะไม่มีเม็ด
อากาศปนอยู่ แต่จะเป็นเน้ือสีลว้นๆ โดยสีจะถูกสูบดว้ย
ความดนัสูงผา่นสายพ่นไปยงัปืนพ่น 
 

 
รูปท่ี 2 ปืนพ่นสีเคลือบกนัสนิมใตท้อ้งรถยนต ์

 
 2. ทิศทางปืนหรือองศาปืนดงัรูปท่ี 3 ในการพ่น
ของพนักงานในแต่ละคร้ังไม่เหมือนกัน จึงท าให้สี
เคลือบกนัสนิมใตท้อ้งรถมีผิวไม่สม ่าเสมอและตอ้งเกิด
การพ่นเสริมบ่อยคร้ัง ท าให้ช่วงท่ีพ่นเสริมโดยไม่จ า 
เป็นเกิดการหนากวา่พ้ืนผวิอ่ืน และหากเปล่ียนพนักงาน 
ในการพ่นก็จะเกิดปัญหาเดิมซ ้าๆ 
 

 
รูปท่ี 3 แสดงองศาปืนของพนกังาน 

 
 3. แรงดันลมของปืนพ่นสีเคลือบสองข้างไม่
เท่ ากัน  โดยปืนด้านซ้าย (รูปท่ี  4a) มีแรงดัน  90 bar 
ดา้นขวา (รูปท่ี 4b) มีแรงดนั 115 bar ซ่ึงทั้งสองยงัอยู่ใน
ค่ามาตรฐาน คือ 50-300 bar แต่ความต่างของแรงดนัน้ี 
อาจส่งผลกระทบดา้นการพ่นไม่สม ่าเสมอ เน่ืองจากปืน
ท่ีมีแรงดนัมากเม่ือท าการพ่น ตวัของสีเคลือบกนัสนิมใต้
ทอ้งรถจะออกมาอย่างรวดเร็วและเกาะตวักนัเร็ว ท าให้
ผูป้ฏิบัติงานต้องใช้เวลาเดินปืนให้เร็วกว่าด้านปืนท่ีมี
แรงดนันอ้ย 
 

 
รูปท่ี 4 แรงดนัของปืนพ่นสีเคลือบกนัสนิมใตพ้ื้นรถ 

 
3.2 สรุปปัญหาท่ีเกิดจากสายการผลติสีเคลือบกันสนิมใต้
ท้องรถยนต์ 
 การเพ่ิมคุณภาพของสายการผลิตสีเคลือบกัน
สนิมใตท้อ้งรถยนต์ บริษทัผลิตรถยนต์ เป็นกรณีศึกษา
ในการวิจัยน้ี ก าลงัพบปัญหาต่างๆ ท่ีส่งผลกระทบกับ
การท างาน  รวมไป ถึ งต้น ทุ นขององค์กร  โดยมี
รายละเอียดดงัน้ี 
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 1. ปัญหาสีเคลือบกันสนิมใต้ท้องรถไหล มี
ลักษณะไหลจากบริเวณท่ีพ่นลงสู่พ้ืน ดังรูปท่ี 5 ซ่ึงสี
เคลือบจะไหลและหล่นจากตวัรถระหว่างสายการผลิต
ก่อนจะถึงเตาอบ ส่งผลต่อสายการผลิตอ่ืนๆ ท่ีได้รับ
ผลกระทบเร่ืองความสะอาด และสีเคลือบกนัสนิมยึดติด
ไม่เตม็ประสิทธิภาพ ไม่สามารถรับแรงกระแทกและกนั
สนิมใต้ท้องรถได้ อาจท าให้เกิดปัญหาน ้ าร่ัวใต้ท้อง
รถยนต ์ดงัรูปท่ี 5 
 

 
รูปท่ี 5 สีเคลือบกนัสนิมใตท้อ้งรถยนตไ์หล 

 
 ปัญหาดังกล่าวได้ถูกบันทึกเป็นข้อมูล Check 
Sheet ไวย้งัสายการผลิตถัดไป ซ่ึงเดือนตุลาคม 2566
พบว่าสายการผลิตถดัไปไดพ้บปัญหาสีเคลือบกันสนิม
ใตท้อ้งรถยนตไ์หลจ านวน 10 คนั ดงัตารางท่ี 1 
 
ตารางท่ี 1 แสดงปัญหาเดือน ตุลาคม 2566 ของสีเคลือบ
รถไหล 
แสดงจ านวนรถยนต์ปัญหาสีเคลือบกนัสนิมไหล 

เดือนตุลาคม 2566 

วันที ่ จ านวน  
(คัน) 

วันที ่ จ านวน  
(คัน) 

1 0 15 1 
2 0 16 1 
5 0 17 0 
6 2 19 0 
7 0 20 2 

8 2 21 1 
9 0 22 1 

14 0 23 0 
  รวม 10 

 
 2. ปัญหาสีเคลือบกันสนิมใต้ท้องรถกระจาย
โดนตัวรถ มีลักษณะกระจายออกจากพ้ืนท่ีไปติดกับ 
Hood และ Fender ดังรูป ท่ี  6-7 มีจ านวน 42 คัน  ดัง
ตารางท่ี 2 
 

  
รูปท่ี 6 สีเคลือบกนัสนิมใตท้อ้งรถยนตก์ระจายไป

บริเวณ Hood 
 

  
รูปท่ี 7 สีเคลือบกนัสนิมใตท้อ้งรถยนตก์ระจายไป

บริเวณ Fender 
 

ตารางท่ี 2 ขอ้มูล การกระจายของสีเคลือบเดือน ตุลาคม 
2566 

ต าแหน่งการกระจายของ 
สีเคลือบกนัสนิม 

จ านวนคัน 

Hood 15 
Fender 27 
Front Door 0 
Rear Door 0 
Side Panel 0 

รวม 42 
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 3. ตน้ทุนท่ีไม่สามารถควบคุมได ้เกิดจากปัญหา
ดงัขอ้ 1 และ 2 สมมติฐานวา่ในการพ่นสีเคลือบกนัสนิม
ใตท้อ้งรถของรถแต่ละคนัมีความหนาไม่สม ่าเสมอ จาก 
Check Sheet ยอ้นหลงัของพนักงานดงัตารางท่ี 3 พบว่า 
รถบางคันมีความหนาบางจุดไม่ถึง 500 ไมโครเมตร 
และรถบางคันมีความหนามากกว่า 1,000 ไมโครเมตร 
โดยค่ามาตรฐานคือ 500-1,000 ไมโครเมตร โดยวดัดว้ย
เคร่ืองมือหวีวดัความหนาของสี (ชนิดฟิล์มเปียก : Wet 
Film Thickness Gauge) ดงัรูปท่ี 8 ซ่ึงไม่สามารถควบคุม
ปริมาณท่ีใช้ต่อรถ 1 คันได้ จึงท าให้ต้นทุนการซ้ือสี
เคลือบกันสนิมสูง ในปัจจุบันมีการส่ังซ้ือสีเคลือบกัน
สนิมใตท้อ้งรถยนต ์1 ถงั น ้ าหนัก 250 kg สามารถใชก้บั
รถยนตไ์ดท้ั้งหมด 66 คนั 
 

 
รูปท่ี 8 หววีดัความหนาของสี (ชนิดฟิลม์เปียก) 

 
ตารางท่ี 3 ขอ้มูลความหนาของสีเคลือบกนัสนิม 

 

3.3 การวิเคราะห์ปัญหาและการแก้ไขปัญหา 
 ในการวิเคราะห์หาปัจจัยท่ีท  าให้เกิดปัญหาสี
เคลือบกันสนิมไหลและกระจายโดนตัวรถ โดยใช ้
แผนผงัก้างปลา และหลักการ Why-Why Analysis หา
รากเหง่าของปัญหาท่ีแทจ้ริง ดงัรูปท่ี 9-10 
 

 
รูปท่ี 9 แผนผงักา้งปลาวเิคราะห์ปัญหาสีเคลือบกนัสนิม

ไหลและกระจายโดนตวัรถยนต ์
 

 จากรูปท่ี 9 สามารถสรุปปัญหาสีเคลือบกนัสนิม
ไหลและกระจายโดนตวัรถได ้2 ปัจจยั คือ ปัจจยัท่ีเกิด
จากคนและปัจจยัท่ีเกิดจากวธีิการ 
 3.3.1 ปัจจยัท่ีเกิดจากคน  
                      1. ทั กษ ะก ารพ่น สี เค ลื อบ  พนั ก งาน
สามารถพ่นสีเคลือบกันสนิมได ้แต่ไม่สามารถควบคุม
คุณภาพการพ่นได ้เช่น การปรับองศาของปืนพ่นสี การ
ปรับแรงดนัลม อตัราการไหลของสี ระยะห่างระหว่าง
ปืนพ่นและพ้ืนผิว เกิดจากพนักงานมีหลายคนในขณะ
ท างานและไม่มีมาตรฐานก าหนดไว ้
             3.3.2 ปัจจยัท่ีเกิดจากวธีิการ 
                       1. องศาของปืนพ่นสี (Spray Gun Angle)
ปืนพ่นสีเคลือบกันสนิม เป็นอุปกรณ์ท่ีส าคัญท่ีสุดใน
งานน้ี จากปัญหาท่ีพบคือ การควบคุมองศาปืนพ่นสี
เคลือบของพนักงาน เน่ืองจากมีพนักงานหลายคนแต่ละ
คนพ่นสีเคลือบกนัสนิมดว้ยมุมองศา และรอบท่ีแตกต่าง
กัน จึงท าให้ช้ินงานมีความหนาบางของสีเคลือบไม่
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เท่ากัน รวมถึงการกระจายของสีไปโดนตัวรถยนต์ใน
ส่วนอ่ืนๆ 
                       2. แรงดนัลมของปืนพ่นสี (Optimal Gun 
Pressure) จากปัญหาท่ีพบคือ ในขณะพ่นสีเคลือบกัน
สนิมใชปื้นพ่นสี 2 ตวั แต่ละตวัมีแรงดนัลมท่ีไม่เท่ากัน
ดงัรูปท่ี 3 จึงท าใหสี้เคลือบมีความหนาไม่เท่ากนั 
                      3. ระยะห่างระหว่างปืนพ่นสีและพ้ืนผิว 
(Spray Distance) จากปัญหาท่ีพบคือ พนกังานแผนกพ่น
สีเคลือบกันสนิมมีหลายคน ในขณะพ่นสีแต่ละคนถือ
ปืนพ่นสีในระยะท่ีไม่เท่ากนั ระหวา่งปืนพ่นสีกบัผวิของ
ทอ้งรถยนต ์ท าให้ความหนาบางของแต่ละจุดไม่เท่ากัน 
จึงเกิดการไหลของสีเคลือบ รวมไปถึงการกระจายของสี
ไปโดนตวัรถยนตส่์วนอ่ืนอีกดว้ย 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 10 หลกัการ Why-Why Analysis วเิคราะห์ปัญหาสี

เคลือบกนัสนิมไหลและกระจายโดนตวัรถยนต ์
 
 จากรูปท่ี 10 วเิคราะห์ปัญหาดว้ยหลกัการ Why-
Why Analysis สามารถสรุปการเกิดปัญหาสีเคลือบกัน
สนิมไหลและกระจายโดนตวัรถ คือ พนักงานแผนกพ่น

สีเคลือบขาดการอบรมตามมาตราฐาน ซ่ึงในขณะน้ียงั
ไม่มีมาตราฐานท่ีแน่ชัด ทางคณะผู ้วิจัยจึงออกแบบ
ขั้นตอนการพ่นสีเคลือบและการปรับตั้งเคร่ืองมือต่างๆ 
ต่อไป 
 
3.4 ขั้นตอนการออกแบบคู่มือในการท างาน (Work 
Instructions : WI) 
 หลังจากการวิเคราะห์ปัญหาท่ีข้ึนกับสายการ 
ผลิตสีเคลือบกันสนิมใต้ท้องรถแล้ว พบว่าปัญหาสี
เคลือบกันสนิมใตท้อ้งรถไหล และการกระจายโดนตวั
รถ มีความเก่ียวขอ้งกนั สาเหตุมาจากการไม่มีมาตรฐาน
ในการท างาน นั่นคือ องศาปืนส าหรับการพ่น จ านวน
รอบ องศาปืนพ่นสี แรงดนัลม และรูปแบบการพ่น โดย
จดัท าคู่มือการท างาน (WI) ดงัต่อไปน้ี 
 1. ป รับตั้ ง Regulator ให้แรงดันลมอยู่ ท่ี  8-9 
Mpa ทั้งดา้นซา้ยและดา้นขวา ดงัรูปท่ี 11 
 

 
รูปท่ี 11 ปรับตั้ง Regulator 

 
 2. เตรียมแผน่ไกด ์กระดาษกล่องในการทดสอบ
ปืนพ่นสีเคลือบกนัสนิมใตท้อ้งรถยนต ์และรูปแบบการ
พ่นสี ดงัรูปท่ี 12 
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รูปท่ี 12 เตรียมแผน่ไกด ์กระดาษกล่อง 

 

 3. ทดสอบพ่นลงแผ่นไกด์ให้ได้รูปแบบตาม
มาตรฐานท่ีก าหนดในแผนการท างาน ดงัรูปท่ี 13 
 

 
รูปท่ี 13 ทดสอบพ่นลงแผน่ไกด ์

 

 4. ท  าการพ่นสีเคลือบซุ้มล้อหน้าด้านซ้ายและ
ดา้นขวา  การพ่นไปและกลบัจ านวน 3 รอบ ดงัรูปท่ี 14 
 

 
รูปท่ี 14 แสดงขั้นตอนการพ่นบริเวณซุม้ลอ้หนา้

ดา้นซา้ยและขวา 

 5. ท  าการพ่นสีเคลือบใตท้้องรถยนต์ส่วนหน้า 
ดา้นซ้ายและด้านขวา  การพ่นไปและกลับจ านวน 1.5 
รอบ ของแต่ละต าแหน่ง 1-4 ดงัรูปท่ี 15 
 6. ท  าการพ่นสีเคลือบใตท้้องรถยนต์ส่วนกลาง 
แสดงขั้นตอนดังรูปท่ี 12 พ่นตามเส้นสีแดง จ านวน 2 
รอบ โดยยืนอยู่ดา้นในตวัรถ จากนั้นพ่นเสริมตามเส้นสี
เขียวจ านวน 2 รอบ โดยยืนด้านนอกตัวรถ เร่ิมจาก
ต าแหน่งท่ี 1 ไปยงัต าแหน่งท่ี 2 ดงัรูปท่ี 16 
 

 
รูปท่ี 15 ต าแหน่งการพ่นสีเคลือบ 

ใตท้อ้งรถยนตส่์วนหนา้ 
 

 
รูปท่ี 16 ต าแหน่งการพ่นสีเคลือบ 

ใตท้อ้งรถยนตส่์วนกลาง 
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7. ท  าการพ่นสีเคลือบบริเวณช่องวางอะไหล่ใต ้
ทอ้งรถยนต์ ขั้นตอนคือพ่นไปและกลบัตามเส้นสีแดง
จ านวน 1.5 รอบ โดยยืนอยู่ดา้นในตวัรถ ท่ีต าแหน่งท่ี 1-
2 และในต าแหน่งท่ี 3 ยืนอยู่ด้านในตัวรถ พ่นไปและ
กลับตามเส้นสีเหลือง จ านวน 4 รอบ จากนั้นพ่นเสริม
จ านวน 2 รอบ ตามเส้นสีเขียวโดยยืนอยู่ดา้นนอกตวัรถ 
ดงัรูปท่ี 17 
 

 
รูปท่ี 17 การพ่นบริเวณช่องวางอะไหล่ใตท้อ้งรถ 

 

 8. ขั้นตอนการพ่นสีเคลือบบริเวณซุ้มล้อหลัง
ดา้นซ้ายและดานขวา เร่ิมตน้ในต าแหน่งท่ี 1 พ่นไปและ
กลับ  จ านวน 1 รอบ ต าแหน่งท่ี  2 พ่นไปและกลับ 
จ านวน 1.5 รอบ และต าแหน่งท่ี 3 พ่นไปและกลบัตาม
เส้นสีแดง จ านวน 4 รอบ จากนั้นพ่นเสริมบริเวณคาน
และ Spare Tire ต าแหน่งละ 0.5 รอบ ตามเส้นสีเขียวใน
รูปท่ี 18 
 

 
รูปท่ี 18 ต าแหน่งการพ่นบริเวณซุม้ลอ้หลงั 

 โดยคู่ มือการท างาน  (WI) ท่ี จัดท า ข้ึน  จะมี
ขอ้จ ากดัท่ีแสดงอยา่งชดัเจนอยู่ดา้นล่างซ้ายของเอกสาร 
ดงัตารางท่ี 4 ขอ้จ ากดั WI 
 
ตารางท่ี 4 แสดงสัญลกัษณ์ส าหรับการพ่นสีเคลือบ 

 แทนจ านวน 1 รอบ 
 แทนจ านวน 0.5 รอบ 
 Process หลกั 
 พ่นเสริม 
 ต าแหน่งยนืพ่น Process หลกั 
 ต าแหน่งยนืพ่นเสริม 
 บอกล าดบัต าแหน่งท่ีเร่ิมงาน 
 เส้นแบ่ง Area 
** ปืนห่างจากพ้ืนท่ีผิวรถ 30 mm ต าแหน่งปืน 45 
องศา, ล้างหัวปืนก่อนออกจากพ้ืนท่ีท างาน, เส้น
ระหว่างไปและกลับต้องทับกัน 50 % แรงดัน 8-9 
MPa 

 
 หลงัจากจดัท าวิธีการท างาน (WI) เรียบร้อยแลว้ 
ท าการอบรมพนักงาน ทดลองพ่นตามเอกสารจะท าให้
สามารถควบคุมความหนาของสีเคลือบกันสนิมใตท้อ้ง
รถยนตไ์ด ้ดงันั้นจึงท าการเก็บขอ้มูลการใชสี้เคลือบกัน
สนิมใตท้อ้งรถ เพื่อน าขอ้มูลมาเปรียบเทียบหาปริมาณท่ี
ใชง้านจริงและปริมาณท่ีส่ังซ้ือ ซ่ึงหากพบว่า เม่ือท าการ
เพ่ิมคุณภาพแลว้สีเคลือบกันสนิมใตท้้องรถท่ีใช้งานมี
ปริมาณลดลงก็จะสามารถช่วยลดการส่ังซ้ือ ซ่ึงเป็นการ
ช่วยลดตน้ทุนในโรงงานอีกดว้ย 
 

4. ผลการทดลองและอภิปรายผล 
4.1 ปัญหาสีเคลือบกนัสนิมใต้ท้องรถไหล 
 จากการวเิคราะห์ปัญหาสีเคลือบกนัสนิมใตท้อ้ง
รถไหล โดยใช้หลัก Why-Why Analysis พบว่าปัญหา
เกิดจากไม่มีเอกสารหน้างานท่ีบ่งบอกวิธีการพ่น ท าให้



บทความวิจยั                             SAU JOURNAL OF SCIENCE & TECHNOLOGY, Vol.11, No.2 , July –December 2025 

 

35 

พนักงานไม่สามารถพ่นสีเคลือบกันสนิมใตท้้องรถให้
สม ่าเสมอกันได ้ดงันั้นจึงจดัท าวิธีการด าเนินงาน (WI) 
ข้ึน ท าการอบรมพนักงาน และไดท้  าการบนัทึกผลเพ่ือ
เปรียบเทียบก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง ดงั
ตารางท่ี 5 
 
ตารางท่ี 5 ผลการเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง
ปัญหาสีเคลือบกนัสนิมใตท้อ้งรถไหล 

 
 
 จากตารางท่ี 5 เปรียบเทียบก่อนการปรับปรุง
และหลังการปรับปรุงจะเห็นได้ว่า วิธีการด าเนินงาน 
(WI) ท่ีผูว้จิยัไดจ้ดัท าข้ึน สามารถลดปัญหาการไหลของ
สีเคลือบกันสนิมใตท้อ้งรถจากเดิม เดือนตุลาคม 2566 
จ านวน 10 คัน หลังการปรับปรุงเดือนธันวาคม 2566 
จ านวน 0 คนั คิดเป็นร้อยละ 100 ซ่ึงปัญหาดงักล่าวไม่
เกิดข้ึนซ ้าอีก 
 
4.2 ปัญหาสีเคลือบกนัสนิมใต้ท้องรถกระจายโดนตัวรถ 
 จากการวเิคราะห์ปัญหาสีเคลือบกนัสนิมใตท้อ้ง
รถกระจายโดนตัวรถ โดยใช้หลกั Why-Why Analysis 
พบว่าปัญหาท่ีเกิดข้ึน ไดแ้ก่ การไม่ไดร้ะบุองศาปืนลม
และรูปแบบการพ่นท่ีชัด เจน ท าให้พนักงานไม่มี
มาตรฐานในการพ่น ดงันั้นจึงจดัท าคู่มือปฏิบติังานเพื่อ
สร้างมาตรฐานขององศาปืนลม แรงดนัลม และรูปแบบ
การพ่นสีเคลือบกนัสนิมใตท้อ้งรถยนต ์
 ผูว้ิจยัไดท้  าการบันทึกผลเพ่ือเปรียบเทียบก่อน
และหลังการปรับปรุง พบว่าการระบุองศาปืนและ
รูปแบบการพ่นท่ีชัดเจนในคู่มือปฏิบติังาน รวมถึงระบุ
ขอ้จ ากัดของแรงดนัปืน สามารถลดปัญหาการกระจาย

ตวัของสีเคลือบกันสนิมใต้ท้องรถบริเวณ Fender จาก
เดิมเดือนตุลาคม 2563 จ านวน 27 คนั หลงัการปรับปรุง
เดือนตุลาคม 2563 จ านวน 6 คนั คิดเป็นร้อยละ 77.78 
บริเวณ Hood จากเดิมเดือนตุลาคม 2563 จ านวน 15 คนั 
หลงัการปรับปรุงเดือนธันวาคม 2563 จ านวน 0 คนั คิด
เป็นร้อยละ 100 สามารถน ามาเปรียบเทียบขอ้มูลได ้ดงั
รูปท่ี 19 
 

 
รูปท่ี 19 เปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการปรับปรุงของ

การกระจายสีเคลือบกนัสนิม 
 
4.3 ปัญหาการส่ังซ้ือสีเคลือบกันสนิมใต้ท้องรถที่มาก
เกนิไป 
 จากการเก็บข้อมูลการใช้งานสีเคลือบกันสนิม
ใตท้อ้งรถ พบว่าปริมาณท่ีใช้จริงน้อยกว่าการส่ังซ้ือใน
ปั จ จุบัน อ ย่ างม าก  และได้ท  าก ารบัน ทึ กผล เพ่ื อ 
เปรียบเทียบปริมาณการใชง้านสีเคลือบกนัสนิมใตท้อ้ง
รถยนต์ก่อนและหลังการปรับปรุงพบว่า ปริมาณท่ีใช้
ก่อนการจัดท าวิธีด  าเนินงาน (WI) รถยนต์ 50 คัน ใช้
ปริมาณสีเคลือบท่ี 188 kg หลังการปรับปรุงโดยการ
ด าเนินงานตาม WI ใช้ปริมาณ 153 kg ซ่ึงลดลงจากเดิม
ร้อยละ 16.62 ดงัรูปท่ี 20 
  



บทความวิจยั                             SAU JOURNAL OF SCIENCE & TECHNOLOGY, Vol.11, No.2 , July –December 2025 

 

36 

 
รูปท่ี 20 เปรียบเทียบปริมาณการส่ังซ้ือสีเคลือบกนัสนิม 

 
 ผลการวิจัยท่ีแสดงถึงการลดข้อบกพร่องด้าน
คุณภาพและการใช้ทรัพยากรอย่างมีประสิทธิภาพ 
สอดคล้องกับแนวคิดการจัดการคุณภาพโดยรวม 
(TQM) และการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง (Continuous 
Improvement) ท่ี มุ่งเน้นการแก้ไขสาเหตุรากแท้ของ
ปัญหา การน า Why-Why Analysis และการก าหนด 
Work Instruction (WI) มาใช้ยงัสะท้อนหลักการ Lean 
Manufacturing ในการลดความสูญเปล่าและเพ่ิมผลิต
ภาพ (Productivity) ของสายการผลิตอยา่งเป็นรูปธรรม 
 ในดา้นการประยกุต ์ผลลพัธ์สามารถน าไปขยาย
ผลในสายการผลิตท่ีมีลกัษณะคลา้ยคลึง เช่น การพ่นสี
ตัวถังรถยนต์  อุตสาหกรรมเค ร่ืองใช้ไฟ ฟ้ า ห รือ
อุตสาหกรรมช้ินส่วนท่ีตอ้งการการเคลือบผิว ทั้งน้ี การ
วิจยัในอนาคตอาจพฒันาต่อยอดดว้ยการออกแบบการ
ทดลองเชิงสถิติท่ีซับซ้อน (DOE) หรือการบูรณาการ
เทคโนโลยหุ่ีนยนตแ์ละระบบตรวจสอบดว้ย AI เพ่ือเพ่ิม
ความแม่นย  าและยัง่ยืนของกระบวนการผลิตในระยะ
ยาว 
 นอกจากผลลัพธ์ เชิงคุณภาพและต้นทุนใน
สายการผลิตแลว้ งานวิจยัน้ียงัมีนัยส าคญัในเชิงมหภาค
ต่อแรงงานและมาตรฐานอุตสาหกรรม กล่าวคือ การ
จัดท ามาตรฐานวิธีการท างาน (WI) และการควบคุม
กระบวนการช่วยยกระดบัทกัษะของพนักงาน ลดความ

เส่ียงจากการท างานซ ้ าๆ ท่ีอาจก่อให้เกิดอุบติัเหตุ และ
สร้างสภาพแวดลอ้มการท างานท่ีปลอดภยัมากข้ึน อีกทั้ง
ยงัสอดคลอ้งกบัมาตรฐานอุตสาหกรรมยานยนตส์ากลท่ี
มุ่งเน้นความปลอดภยั คุณภาพ และความยัง่ยืนของการ
ผลิต ผลการวิจยัน้ีจึงไม่เพียงช่วยลดตน้ทุนและของเสีย
ในระดบัโรงงาน แต่ยงัเป็นส่วนหน่ึงของการสนับสนุน
มาตรฐานแรงงานและคุณภาพในอุตสาหกรรมยานยนต์
ของประเทศในภาพรวม 
 

5. สรุปผล 
ปัญหาสีเคลือบกนัสนิมใตท้อ้งรถไหลและการ

กระจายโดนตัวรถยนต์ สามารถใช้หลักการ แผนผัง
ก้างปลา Why-Why Analysis ในการวิเคราะห์หาราก
ของปัญหา ซ่ึงมีสาเหตุเกิดจากไม่มีเอกสารหนา้งานท่ีบ่ง
บอกวิธีการพ่น ท าให้พนักงานไม่สามารถพ่นสีเคลือบ
กันสนิมใต้ท้องรถให้สม ่าเสมอกันได้ ดังนั้ นจึงจัดท า
วิธีการด าเนินงาน (WI) ข้ึนและท าการอบรมพนักงาน 
พบว่า ก่อนการปรับปรุงเดือนตุลาคม 2566 ได้เกิด
ปัญหาสีเคลือบกันสนิมใต้ท้องรถไหลจ านวน 10 คัน 
เม่ือท าการปรับปรุงการผลิตเดือนธนัวาคม 2566 แลว้ ไม่
พบปัญหาการไหลอีก ซ่ึงผลการแกปั้ญหาคิดเป็นร้อยละ 
100 และปัญหาการกระจายตวัของสีเคลือบกันสนิมใต้
ท้องไปโดนตัวรถยนต์บริเวณ Fender จากเดิมเดือน
ตุลาคม 2566 มีจ านวน 27 คัน  หลังป รับปรุงเดือน
ธันวาคม 2566 จ านวน 6 คัน  คิดเป็น ร้อยละ 77.78 
บริเวณ Hood ในเดือนเดียวกันจากเดิมจ านวน 15 คัน 
ลดลงเหลือ 0 คนั คิดเป็นร้อยละ 100 และควบคุมแรงดนั
ลมของปืนพ่นสีเคลือบใหไ้ดม้าตรฐานอยูท่ี่ 8-9 MPa 

นอกจากน้ีก่อนและหลังการปรับปรุงพบว่า 
ป ริมาณ ท่ี ใช้ สี เค ลือบกันส นิม ก่อนการจัดท าวิ ธี
ด  าเนินงาน (WI) มีปริมาณ 188 kg และหลงัการปรับปรุง
การผลิตใชใ้นปริมาณ 153 kg ลดลงร้อยละ 18.62 แสดง
ว่ารถ 1 คนั ใช้ปริมาณ 3.06 kg ดงันั้นสีเคลือบกันสนิม
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ใต้ท้องรถ 1 ถัง 250 kg สามารถใช้กับรถได้ทั้ งหมด
ประมาณ 81 คนั  

 

6. กติตกิรรมประกาศ 
           ขอขอบพระคุณบริษทั เอส เอ ไอ ซี มอเตอร์-ซีพี 
จ  ากัด อนุเคราะห์สถานท่ีในการรวบรวมข้อมูลและ
ปฏิบติังานปรับปรุงแก้ไขสายการผลิตการพ่นสีเคลือบ
กันส นิ มให้ มีป ระ สิท ธิภ าพมาก ข้ึน  ณ  โอกาส น้ี
ขอขอบพระคุณสถาบันการจัดการปัญญาภิวัฒน์
สนบัสนุนทุนเผยแพร่งานวจิยัคร้ังน้ี 
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