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บทคัดยอ 
 กระบวนการชุบเคลือบสังกะสีดวยไฟฟาเปนกระบวนการทางปฏิกิริยาเคมีที่สําคัญตอการผลิตทีนัตเปนอยางมาก 
ปจจุบันนี้พบวาในกระบวนการชุบยังขาดการควบคุมที่ดีเนื่องจากยังไมมีการสรางวิธีการทํางานที่เปนมาตรฐาน ซึ่งทําใหเกิด
ขอบกพรองของทีนัตเปนจํานวนมากโดยปญหาขอบกพรองที่เกิดขึ้นไดแก ช้ินงานเปนรอย เปนคราบ มัว ชุบติดไมทั่ว ไหม 
ลอกงาย เปนผื่นเม็ด ๆ และเกลียวดํา ซึ่งขอบกพรองที่เกิดขึ้นทําใหตองนํางานกลับไปซอมใหม ทําใหเสียทรัพยากรโดยไม
จําเปนทั้งเวลา วัตถุดิบและแรงงาน จากปญหาดังกลาวขางตนผูวิจัยจึงมุงเนนศึกษาวิเคราะหถึงสาเหตุของขอบกพรองที่
เกิดขึ้นและปรับปรุงกระบวนการชุบสังกะสีเพื่อใหมีการควบคุมที่ดีและมีการทํางานที่เปนมาตรฐาน โดยมีการศึกษาวิจัยที่
โรงงานชุบสังกะสีแหงหนึ่งในจังหวัดเชียงใหม จากการศึกษาพบวาปญหาขอบกพรองที่เกิดขึ้นมีสาเหตุมาจากขาดการ
ตรวจสอบในกระบวนการผลิต วิธีการปฏิบัติงานไมเหมาะสม ไมมีมาตรฐานในการทํางาน เปนตน จากนั้นผูวิจัยจึงทําการ
ปรับปรุงโดยกําหนดวิธีการปฏิบัติงานที่เหมาะสม สรางระบบการทํางานใหมใหมีการควบคุมการปฏิบัติงานโดยกําหนดเปน
มาตรฐานการทํางาน ในรูปแบบของเอกสารอยางชัดเจน มีการจัดทําคูมือน้ํายาชุบโลหะ จัดทําใบตรวจสอบน้ํายาชุบ จัดทํา
แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันและกําหนดวิธีการตรวจสอบน้ํายาชุบโลหะและน้ําลางในกระบวนการผลิต หลังจากไดนําเอา
วิธีการปรับปรุงตาง ๆ มาใชในโรงงานพบวากระบวนการชุบมีวิธีการทํางานที่เปนมาตรฐานขึ้นและมีการควบคุมที่ดีทําให
ปญหาขอบกพรองที่เกิดขึ้นมีจํานวนลดลงจาก 8.96% เปน 3.19%  

 
ABSTRACT 

The objectives of this thesis were to study the cause of defects and improve the T-nut electro-
coating process to be a standardized controllable process. 

Electro-coating is an important electrochemical process in T-nut production because it is the 
final step of T-nut manufacturing process. Presently, the coating process is not well controlled as the 
working standard is not properly set. 
 The T-nut factory chosen as a case study in this research has many defect problems in the 
coating department; for examples, scratch, stained, hazy/cloudy, poor adhesion, burnt, non adherent, 
rough and black spiral. Hence rework is required. Consequently, there is a loss of the manpower, 
materials and time. 
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 According to the study, it was found that the defects were produced from lacking of on-
process inspection, improper working method, and lacking of standard work instruction. After that, the 
researcher tried to improve the problems by designing the standard documentation for working process 
in every step of coating process, the coating solution manual and preventive maintenance manual. 
 After implementing the schemes, it was found that the defect problems were reduced from 
8.96% to 3.19%.  

 
1.  บทนํา 
 ปจจุบันสภาพการแขงขันในตลาดเปลี่ยนแปลงไปจาก
เดิมมากเนื่องจากความกาวหนาและพัฒนาทางเทคโนโลยี
อยางรวดเร็ว  ตลอดจนการเปดเสรีทางการคา  ทําให
ผูบริโภคมีสิทธิ์ในการเลือกสินคาหรือบริการมากขึ้น 
ในขณะที่ ผูบริโภคตองการสินคาที่มีคุณภาพสูง  และ
โรงงานที่ทําธุรกิจดานการชุบเคลือบผิวโลหะดวยไฟฟา
ตาง ๆไดมีการนําเครื่องมือ เครื่องจักรอุปกรณเทคโนโลยีที่
พัฒนาขึ้น ตลอดกลยุทธและเทคนิควิธีการตาง ๆ เขามาใช
ในกระบวนการผลิตอยางมากมาย  แตก็ยังมีปญหาเกิดขึ้น
ในระหวางกระบวนการผลิต  คือของเสียที่ เกิดขึ้นใน
ระหวางกระบวนการผลิต ดวยเหตุนี้เองผูวิจัยเกิดความ
สนใจ จึงนําเอาเทคนิคทางวิศวกรรมเขามาประยุกตใชใน
กระบวนการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมการชุบเคลือบผิว
โลหะดวยไฟฟา เพื่อเปนการเพิ่มประสิทธิภาพของการ
ผลิตในโรงงานแหงนี้ โดยมีการวิเคราะหและหาสาเหตุ
ของปญหา เพื่อใหผลิตภัณฑที่ผานกระบวนการผลิตมี
คุณภาพที่เปนไปตามความตองการของลูกคา  ทางผูวิจัยได
นําเทคนิคทางวิศวกรรม  ซึ่งเปนวิธีการจัดการแบบหนึ่งที่
สามารถแกปญหาและการกําหนดวิธีการทํางาน เพื่อนํามา
ประยุกตใชในโรงงานอุตสาหกรรมการชุบเคลือบผิวโลหะ
ดวยไฟฟา  
 โครงการวิจัยนี้  เนื่องจากปจจุบันโรงงานมีการผลิต
ช้ินงานแลวเกิดของเสียในระหวางการผลิตเปนจํานวนมาก  
อาจมาจากความผิดพลาดของพนักงานจากการปฏิบัติงาน 
เครื่องมือเครื่องจักรหรือวัตถุดิบที่นํามาเปนสวนของ
กระบวนการผลิต   ทําใหตองประสบปญหาในการ
ดําเนินงานอยูเปนประจําปจจัยเหลานี้จึงเปนเหตุจูงใจให
ผูทําวิจัยทําการศึกษาและวิเคราะหหาสาเหตุปญหา   ตาง ๆ 
โดยนําหลัก วิชาทางด านวิ ศวกรรมอุตสาหการมา

ประยุกตใช  เพื่อปรับปรุงระบบการผลิตใหมีประสิทธิภาพ
ที่ดีขึ้นและการลดของเสียในกระบวนการเพื่อความพึง
พอใจของลูกคา รวมท้ังทําใหมีการพัฒนาองคกรเพื่อ
รองรับกับความตองการที่เพิ่มขึ้น    
 

2.  วัตถุประสงคของการศึกษา 

1. เพื่อนําเอาเทคนิคทางวิศวกรรมมาประยุกตใชใน
การควบคุมคุณภาพ 

2. เพื่อลดของเสียใหไดตามความตองการของลูกคาใน
แผนกการชุบสังกะสีใหเหลือตํ่ากวารอยละ 5   

3. นําเอาเทคนิคทางวิศวกรรมมาจัดทํามาตรฐานใน
การทํางาน  

4. นําเอาเทคนิคทางการซอมบํารุงมาใชวางแผนการ
บํารุงรักษาเครื่องจักร 
 

3.  วิธีดําเนินการวิจัย 

3.1 การศึกษาและเก็บรวบรวมขอมูลเพื่อคนหาปญหา 
 เปนการศึกษาและรวบรวมขอมูลตาง ๆ ในการทํางาน
ของแผนกชุบสังกะสีของโรงงานตัวอยาง ต้ังแตขั้นตอน
การปฏิบัติงานของแผนกชุบสังกะสี ลักษณะและขั้นตอน
ในการชุบ ปริมาณงานผลิต สภาพปจจุบันในกระบวนการ
ชุบสังกะสี รวมถึงลักษณะและจํานวนขอบกพรองตาง ๆ ที่
เกิดขึ้นเพื่อคนหาปญหาที่ทําใหเกิดความสูญเสียในการ
ผลิต และทําการศึกษาทฤษฎีตาง ๆ ที่เกี่ยวของของการชุบ
โลหะเพื่อจะไดนําไปวิเคราะหสาเหตุของปญหาตอไป 
โดยการเก็บขอมูลเพื่อทําการศึกษามีขั้นตอนดังนี้ 
 ทําการศึกษา 
 -  ขั้นตอนการดําเนินงานของแผนกชุบสังกะสี 
ซึ่งจะเปนการศึกษาขอมูลตาง  ๆ  ของการปฏิบั ติงาน
ทั้งหมดตั้งแตขั้นตอนแรกจนถึงขั้นตอนสุดทายวามีความ
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เหมาะสมหรือไมโดยพิจารณาจากขั้นตอนเดิมที่ปฏิบัติงาน
อยู  
 -  ลักษณะของการชุบและวิธีการชุบแบบตาง ๆ 
ซึ่งจะมีความหลากหลายของรูปแบบโดยที่ผลิตภัณฑแตละ
ชนิดจะผานขั้นตอนการผลิตที่แตกตางกัน 
 -  วิ ธี ก า รปฏิบั ติ ง านชุ บ (จั ดทํ า เ ป น  work 

Instruction) โดยจะเปนการเก็บรวบรวมขอมูลของ
วิธีการปฏิบัติงานแบบตาง ๆ เชน การชุบสังกะสี การ        
ชุบรมดําและการชุบงานที่มีนิเกิล-ทองแดง   
 -  ทฤษฎีของการชุบและน้ํายาชุบโลหะ โดยเก็บ
รวบรวมขอมูลสภาพปจจุบันที่เปนอยูของแตละประเภท 
เชน น้ํายาชุบทองแดงดาง น้ํายาชุบทองแดงกรด น้ํายาชุบ 
นิเกิลและน้ํายาชุบสังกะสีแบบกรด 
 -  จํานวนงานที่ชุบ เพื่อเปนการทราบถึงความ
ตองการของลูกคาจะไดมีการวางแผนการผลิตใหไดตาม
ความตองการของลูกคา 
 -  ลักษณะและจํานวนของขอบกพรองที่เกิดขึ้น
วามีปริมาณที่เกิดขึ้นเปนจํานวนมากนอยเพียงใด ซึ่งจะได
หาหนทางในการแกไขไดตอไปโดยใชแผนภูมิพาเรโตใน
การที่จะทราบถึงขอบกพรองที่ตองการจะทําการแกไข
แบบเรงดวน 
3.2 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 
 จากขอมูลที่ไดเก็บรวมรวมมาทําการพิจารณาปญหาที่
เกิดขึ้นโดยทําการวิเคราะหปญหาและศึกษาสาเหตุของการ
เกิดขอบกพรองดวย Fault Tree Analysis (FTA) แลว
วิเคราะหสาเหตุของปญหาดวยผังแสดงเหตุและผล 
(Cause and Effect Diagram) จนสามารถนํามากําหนด
แนวทางในการแกปญหาได ซึ่งพิจารณาไดดังนี้ 
 ในการแกปญหาทางคุณภาพของผลิตภัณฑระบบผลิต 
รวมถึงการแกปญหาทางเทคนิคและปญหาอื่น  ๆ  นั้น 
จําเปนตองอาศัยการวิเคราะหอยางเปนระบบเพื่อหาสาเหตุ
รากเหงาของปญหา ซึ่ง Fault Tree Analysis (FTA) 
เปนเทคนิคการวิเคราะหเชิงโครงสราง ซึ่งจะชวยในการช้ี
บงสาเหตุรากเหงาของปญหา ทั้งนี้เพื่อทําการขจัดสาเหตุ
รากเหงาอันจะทําใหปญหานั้น ๆ ไมกลับมาอีกซึ่งเปนการ

แกปญหาแบบยั่งยืน ซึ่งทําใหสามารถหาแนวทางปองกัน
ไดกอนที่ความลมเหลวจะเกิดขึ้นจุดเดนของ FTA คือไม
จําเปนตองเก็บขอมูลมาเพื่อวิเคราะหเหมือนกับขอมูลอื่น ๆ 
ดังนั้นจึงเหมาะสําหรับเปนเครื่องมือที่ชวยในการออกแบบ
ระบบแกปญหาเพื่อใหผลิตภัณฑกระบวนมีสมรรถนะ 
 จากนั้นเมื่อเราวิเคราะหดวย FTA แลวขั้นตอนตอไป
เราจะใชแผนผังแสดงเหตุและผลโดยเราจะกําหนดปญหา
ที่ตองการแกไข จากปญหาที่กําหนดนี้ซึ่งจะเปนผลของ
สาเหตุที่อยูปลายสุดของแผนภูมิกางปลา แลวจึงเขียน
ตนเหตุของปญหาที่เปนสาเหตุของปญหาเล็ก ๆ แตกแยก
แขนงออกจากเสนตรงแนวนอนที่ช้ีไปยังผลของสาเหตุ ซึ่ง
ในการเขียนสาเหตุของปญหาจะไดจากการระดมความคิด
ทั้งหมด โดยเริ่มจากตนเหตุใหญของปญหาซึ่งโดยทั่วไป
จะประกอบดวย คน เครื่องจักร สภาพแวดลอม วิธีการ
ทํางานและวัตถุดิบ แลวแตละองคกรที่เก็บรวบรวมสาเหตุ
ของปญหานั้นได 

 
รูปท่ี 1  Fault Tree Diagram 

 
3.3 การหาแนวทางปรับปรุงแกไขปญหา 
 จากการวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นทําใหทราบถึงสาเหตุ
ของขอบกพรองจึงสามารถเสนอแนะและรวมหาแนวทาง
ในการแกไขปญหาตาง ๆ ไดโดยการประชุมระดมสมอง
กับผูบริหารในฝายผลิตและหนวยงานที่เกี่ยวของ ซึ่งมี
แนวทางในการแกไขปญหาดังนี้ 
 - ปรับปรุงวิธีการทํางาน ซึ่งในการปรับปรุง
วิธีการทํางานนั้นเมื่อทราบถึงแนวทางในการปรับปรุงจาก
การทํางานเดิม โดยการเสนอของฝายบริหารและหัวหนา
งานที่มีความชํานาญนั้นก็จะมีการนํามาอบรมใหกับ
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พนักงานเพื่อเปนการทําความเขาใจถึงแนวทางในการ
ปฏิบัติงานใหม 
 - เพิ่มกระบวนการในการตรวจสอบ ในการเพิ่ม
กระบวนการตรวจสอบเขาไปในขั้นตอนการทํางานจะไมมี
ผลตอการเพิ่มของคาใชจายแตอยางใด ซึ่งเปนการโยกยาย
พนักงานในตําแหนงที่วางอยูมาทําการตรวจสอบก็จะเปน
ผลดีอีกดวยที่ทําใหใชทรัพยากรบุคคลไดอยางคุมคา ซึ่ง
การตรวจสอบที่ เพิ่มเขาไปในขั้นตอนนั้นจะเปนการ
ตรวจสอบกอนการชุบ โดยการตรวจสอบจะเปนการดูที่
ช้ินงานวามีสิ่งสกปรกปะปนมากับช้ินงานหรือและคราบ
น้ํามันเกินกวาที่จะทําการลางออกไดหมดหรือไม 
 - จัดทําเปนเอกสารมาตรฐานในการควบคุมการ
ทํางาน 
 
 
 

3.4 การนําผลการศึกษาและแนวทางแกไขปญหาไปทําการ
ปฏิบัติจริงและจัดทําใหเปนมาตรฐาน 
 เมื่อไดขอสรุปในการแกปญหาแลวก็จะนําไปใชจริง
กับกระบวนการชุบของโรงงานตัวอยางเพื่อประเมินผลวา
สามารถแกไขปญหาไดหรือไมและจัดทํามาตรฐานวิธีการ
ปฏิบัติงานใหมที่เหมาะสมขึ้นมา 
3.5 การประเมินผลการแกไขและสรุปผลการวิจัย 
 ทําการประเมินผลโดยแบงออกเปน 2 สวนคือ
เปรียบเทียบจํานวนขอบกพรองกอนและหลังทําการ
ปรับปรุงแกไข และประเมินผลการทํางานของพนักงาน
หลังจากที่ไดวิธีการทํางานที่เปนมาตรฐานแลว จากนั้นทํา
การสรุปผลการวิจัยปญหาและอุปสรรคในการดําเนินการ
และขอเสนอแนะ 
 

4.  ผลการดาํเนินการปรับปรุง 

ตารางที่ 1 รายละเอียดและเอกสารที่จัดทํา 
ปญหา รายละเอียดท่ีไดจัดทํา เอกสารอางอิง 
ชิ้นงานกระทบกัน ทําการเปลี่ยนเฟองทด วิธีการปฏิบัติงานของ 
ชิ้นงานกระทบกับโซ ทําการตรวจสอบโซใหบอยขึ้น แผนกชุบสังกะสี 
ทําการเช็ดชิ้นงานแลวเปนขนแมว วิธีการเช็ดชิ้นงาน  
ลางชิ้นงานไมสะอาดพอ วิธีการลางชิ้นงาน ขั้นตอนกระบวนการชุบงานแตละ

ลักษณะ 
ออกแบบถังน้ําลนใหม 
 

 

คากระแสไฟฟาในการชุบไมเหมาะสม วิธีการปรับไฟในการชุบ 
วิธีการชุบน้ํายาแตละชนิด 

 

น้ําลางเปนเมือกๆ วิธีการตรวจสอบน้ําลาง 
มีถังน้ําลางแบบไหลลน 

 

มีเศษสิ่งสกปรกในน้ํายาชุบ วิธีการดูแลรักษาและทําความสะอาดน้ํายาชุบ  
น้ํายาชุบมีคราบสกปรก   
น้ํายาชุบมีสภาพไมสมบูรณ วิธีการตรวจสอบสภาวะของน้ํายาชุบ 

สวนประกอบของน้ํายาชุบ 
สภาวะของน้าํยาชบุ 
การบํารุงรักษาน้ํายาชุบ 

วิธีการปฏิบัติงานของแผนก
การชุบสังกะสี 
คูมือน้ํายาชุบโลหะในแผนก 

หมายเหตุ: รายละเอียดเพิ่มเติมอยูในภาคผนวก 
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ในการนําไปใชในการปฏิบัติงานซึ่งผลการศึกษาและ

แกไขปรับปรุงที่ไดดําเนินการทั้งหมด ไดนํามาอบรมการ
ปฏิบัติงานแกพนักงานเพื่อควบคุมการทํางานใหเปน
มาตรฐาน 
 

5.  สรุปผลการวิจัย 

 วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคในการปรับปรุง
กระบวนการชุบสังกะสี โดยไดทําการศึกษาปญหาขอบก
พรองที่เกิดขึ้นในแผนกชุบสังกะสีและวิเคราะหสาเหตุ
ของปญหาและทําการแกไข ซึ่งพบวาขอบกพรองที่เกิดขึ้น
มีสาเหตุหลักเนื่องมาจากปญหาการทํางานของพนักงาน 
ช้ินงานและน้ํายาชุบหรือน้ําลาง ซึ่งเกิดจากการไมมีการ
กําหนดวิธีการทํางานเปนเอกสารมาตรฐานที่ชัดเจนทําให
ไมมีการควบคุมวิธีการทํางานจึงไดทําการแกไขดังนี้ 
 -   จัดทําวิธีการปฏิบัติงาน ขั้นตอนกระบวนการ
ชุบงานและวิธีการชุบขึ้น 

-   จัดทําบอรดแสดงตัวอยางลักษณะชิ้นงานและ
คากระแสไฟฟา  

-   จัดทํารายการลักษณะของชิ้นงานคุณภาพที่จะ
นําไปชุบและกําหนดใหมีการตรวจสอบชิ้นงานกอนนําไป
ชุบ 

-   จัดทําวิธีการตรวจสอบน้ําลางและน้ํายาทํา
ความสะอาด 

-   กําหนดวิธีการตรวจสอบและบํารุงรักษาน้ํายา
ชุบ 

-   ปรับปรุงใหมีการใชน้ํายาชุบอยางถูกตองและ
จัดทําคูมือน้ํายาชุบโลหะแตละชนิดขึ้น 

-   จัดทําใบตรวจสอบน้ํายาชุบ 
-  กําหนดวิธีการบํารุงรักษาเครื่องจักรและ

อุปกรณตาง ๆ 
ผลการแกไขปรับปรุงทําใหปริมาณงานซอมของ

แผนกชุบสังกะสีจากเดิมที่มี 8.96 % ลดลงเปน 3.19% 

 
ตารางที่ 2  จํานวนและเปอรเซ็นตงานซอมในแตละเดือนของชวงกอนและหลังการปรับปรุง 

เดือน จํานวนซอม จํานวนที่ผลิต เปอรเซ็นตงานซอม 
กอนการปรับปรุง    

เม.ย. 118,143 1,376,778 8.58% 
พ.ค. 138,139 1,445,981 9.55% 
มิ.ย. 170,322 1,935,478 8.79% 
เฉลี่ย 142,213.33 1,586,079 8.96% 

หลังการปรับปรุง    
ก.ค. 63,382 1,853,247 3.42% 
ส.ค. 52,318 1,645,245 3.18% 
ก.ย. 38,687 1,347,963 2.87% 
เฉลี่ย 51,462.33 1,615,485 3.19% 
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