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บทคัดย่อ 

งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือศึกษาการนาํเหล็กชุบสังกะสีเขา้มาใชใ้นกระบวนการผลิต เพ่ือทดแทนเหล็ก

แผน่รีดเยน็ชนิด SPCC เดิม  เป็นการลดปัญหาในการเตรียมผิวช้ินงานก่อนการพน่สีของกระบวนการผลิตตวัถงัตูจ่้าย

นํ้ ามนัของโรงงานกรณีศึกษา  โดยทาํการศึกษาเปรียบเทียบใน 3 ดา้น คือ ขั้นตอนกระบวนการผลิต  เวลาท่ีใชใ้น

กระบวนการ และ ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ   

จากการทดสอบการนาํเหล็กชุบสังกะสีมาใชใ้นกระบวนการผลิตตวัถงัตูจ่้ายนํ้ ามนัแบบใหม่ พบวา่ ช้ินงาน

ท่ีทาํจากเหล็กชุบสังกะสีมีคุณสมบติัตามมาตรฐานการควบคุมคุณภาพของบริษทั และเม่ือเปรียบเทียบขั้นตอนใน

กระบวนการเตรียมผิวช้ินงานและเวลาท่ีใชใ้นการเตรียมผิวช้ินงานแบบเดิมและแบบ สามารถลดขั้นตอนการผลิตจาก

เดิม 11ขั้นตอน เหลือ 7 ขั้นตอน และสามารถลดเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการเตรียมผิวช้ินงานได ้2.237 นาทีต่อช้ิน  และ

ลดค่าใชจ่้ายในการเตรียมผิวช้ินงานลดลงจากเดิม 216,250.85 บาทต่อปี เหลือเพียง  159,852.35 บาทต่อปี ซ่ึงทาํให้

ตน้ทุนในการเตรียมผิวช้ินงานลดลงจากเดิมไป 56,398.50 บาทต่อปี หรือ 26.08% 

คาํสําคญั:  การเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต, เหลก็ชุบสงักะสี, การผลิตตูจ่้ายนํ้ ามนั 

 

ABSTRACT 

The purpose of this research is to study the application of galvanized steel to replace the SPCC steel sheet 

in the fuel dispenser machine production in order to reduce problems in preparing the surface for painting process.  

The study comprises the comparisons of 3 aspects incurred in the process: manufacturing steps, process time, and 

costs. 

From the test of galvanized steel used in the manufacturing of the new fuel dispensers, it was found that the 

prototype passed the company’s quality control standard.  When comparing the steps and the time spent in the process 

for surface preparation and forming, the production steps were able to reduce from 11 to 7 with a time saved of 2.237 

minutes per piece. The total costs in the preparation of the surface can then be reduced from the original 216,250.85 

baht per year to 159,852.35 baht per year, or 26.08%. 

Keywords:  Productivity Improvement, Galvanized Steel, Fuel Dispensers Production 
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1. บทนํา 

กระบวนการเตรียมผิวช้ินงานก่อนการพ่นสี  (Pre-treatment Process) เป็นขั้นตอนท่ีสาํคญัขั้นตอนแรกก่อน

เขา้สู่กระบวนการพน่สีช้ินงานในอุตสาหกรรมการผลิตสินคา้ต่างๆ  การเตรียมผิวช้ินงาน หรือ Pre-treatment เป็นการ

ลา้งทาํความสะอาดช้ินงาน เพ่ือขจดัคราบไขมนัและส่ิงสกปรกอ่ืนๆ เช่น ฝุ่ นละออง ท่ีติดอยูท่ี่ตวัถงัใหส้ะอาด แลว้จึง

นาํเขา้สู่กระบวนการเตรียมผิว โดยสร้างให้เกิดปฏิกิริยาทางเคมี เพ่ือเพ่ิมคุณภาพในการยึดเกาะของสีให้ดีท่ีสุดและ

ป้องกนัสนิม  การลา้งทาํความสะอาดสามารถใชท้ั้ งนํ้ าธรรมดา นํ้ าร้อน (ใชพ้ลงังานความร้อนจากหมอ้นํ้ า) หรือ

สารเคมีท่ีเป็นกรดหรือด่างสาํหรับทาํความสะอาด ข้ึนอยูก่บัความเหมาะสมของช้ินงาน และอาจตอ้งทาํการลา้งหลาย

คร้ังหากช้ินงานมีฝุ่ นหรือคราบไขมนัเกาะติดอยูม่าก   

ในกระบวนการผลิตตูจ่้ายนํ้ ามนัของโรงงานกรณีศึกษาใชว้ตัถุดิบ คือ เหล็กขาว SPCC ซ่ึงหลงัจากข้ึนรูป

แลว้ จาํเป็นตอ้งมีการเตรียมผิวช้ินงานเพ่ือลา้งคราบไขมนัดว้ยระบบจุ่มก่อนเขา้กระบวนการพ่นสี  จากการศึกษา 

พบว่า ในกระบวนการเตรียมผิวช้ินงานมีปัญหาอุปสรรค เช่น ขั้นตอนกระบวนการผลิตมาก ตอ้งผ่านกระบวนการ

เตรียมผิวช้ินงานท่ีมีหลายขั้นตอน  ใชเ้วลาในการเตรียมผิวช้ินงานก่อนการพน่สีค่อนขา้งนาน แรงงานท่ีไม่เพียงพอใน

สายการผลิต  มีค่าใชจ่้ายท่ีเก่ียวกบัสารเคมีและเช้ือเพลิงในกระบวนการเตรียมผิวช้ินงาน และค่าใชจ่้ายในการเก็บ

รักษาช้ินงานก่อนการเขา้สู่การพ่นสี   ตลอดจนการเกิดมลภาวะหรือนํ้ าเสียปนเป้ือนสารเคมีท่ีเกิดจากกระบวนการ

เตรียมผิวช้ินงาน เป็นตน้ 

ดงันั้น งานวิจยัน้ีจึงมีแนวคิดในการนาํเหล็กชุบสังกะสีเขา้มาใชใ้นกระบวนการผลิตตวัถงัตูจ่้ายนํ้ ามนั เพ่ือ

ทดแทนการใชเ้หล็กชนิดเดิมท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต  ซ่ึงช่วยลดปัญหาท่ีเกิดในกระบวนการผลิต  โดยทาํการศึกษา

ใน 3 ดา้น ไดแ้ก่ 1) ขั้นตอนการผลิต 2) เวลาท่ีใชใ้นกระบวนการ และ 3) ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ 
 

2. วตัถุประสงค์การวจิยั 

1. เพ่ือศึกษาการนาํเหลก็ชุบสงักะสีมาใชใ้นกระบวนการผลิตตวัถงัตูจ่้ายนํ้ ามนั 

2. เพ่ือศึกษาการลดขั้นตอนในการเตรียมผิวช้ินงาน 
 

3. ผลการดาํเนินงาน 

3.1 การศึกษาด้านขั้นตอนกระบวนการผลติ 

 จากการปรับปรุงกระบวนการทาํ Pre-Treatment โดยการนาํเหลก็ชุบสงักะสีมาใชใ้นการผลิตตวัถงัตูจ่้ายนํ้ ามนั 

เพ่ือทนแทนเหลก็ขาว SPCC ชนิดเดิม สรุปไดว้า่การนาํเหลก็ชุบสังกะสีมาใชใ้นกระบวนการผลิตสามารถลดขั้นตอน

ในกระบวนการผลิตลดลงไดจ้ากเดิม จาก 11 ขั้นตอน (แสดงดงัรูปท่ี 1) เหลือ 7 ขั้นตอน (แสดงดงัรูปท่ี 2)  กล่าวคือ 

สามารถลดขั้นตอนกระบวนการเตรียมผิวช้ินงานลดลง 4 ขั้นตอน (ลดขั้นตอนบ่อท่ี 4 ถึงบ่อท่ี 7) โดยสรุปการ

เปรียบเทียบกระบวนการผลิตระหวา่งกระบวนการผลิตเดิมกบักระบวนการใหม่ ดงัแสดงในตารางท่ี 1 
 

ตารางที ่1 ตารางแสดงผลการเปรียบเทียบกระบวนการทาํ Pre-Treatment ช้ินงานระหวา่งแบบเดิมกบัแบบใหม่ 

การทาํงาน เหลก็ขาว SPCC ชนิดเดิม เหลก็ชุบสงักะสี  ความแตกแต่ง 

จาํนวนกระบวนการ 11 7 4 

การตรวจสอบ 1 1 - 
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รูปท่ี 1  แสดงกระบวนการทาํ Pre-Treatment ช้ินงาน แบบเดิม 

 

 

รูปท่ี 2  แสดงกระบวนการทาํ Pre-Treatment ช้ินงาน แบบใหม่ 

      ช้ินงานท่ีผา่นการตรวจจากแผนก  QC                                                                      

                                                                                   รับช้ินงานท่ีผา่นการตรวจสอบ 

                                                                                      

     เคมีลา้งคราบไขมนั (PV.240A)                                ลา้งคราบไขมนั (บ่อท่ี 1) 

                                                                                      

                                                                                   ลา้งนํ้า 1 (บ่อท่ี 2) 

                                                                                      

                                                                                   ลา้งนํ้า 2 (บ่อท่ี 3) 

                                                                                     

      เคมีปรับสภาพผวิ (PV.90)                                    ปรับสภาพผวิ (บ่อท่ี 4) 

                                                                                     

      ซิงคฟ์อสเฟต (PV.900A)                                     เคลือบฟอสเฟต (บ่อท่ี 5) 

 

                                                                                   ลา้งนํ้า 3 (บ่อท่ี 6) 

                                                                                      

                                                                                   ลา้งนํ้า 4 (บ่อท่ี 7) 

                                                                                      

                                                                                   อบแหง้ (อุณหภูมิท่ี 170 Co-190 Co) 

 

                                                                                   ส่งเก็บ Store 

 

                                                                                   ขดัผวิช้ินงานใหส้ะอาดอีกคร้ังจนเสร็จ 
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      ช้ินงานท่ีผา่นการตรวจจากแผนก  QC                                                                      

                                                                                   รับช้ินงานท่ีผา่นการตรวจสอบ 

                                                                                      

     เคมีลา้งคราบไขมนั (PV.240A)                                ลา้งคราบไขมนั (บ่อท่ี 1) 

                                                                                      

                                                                                   ลา้งนํ้า 1 (บ่อท่ี 2) 

                                                                                      

                                                                                   ลา้งนํ้า 2 (บ่อท่ี 3) 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                    

                                                                                   อบแหง้ (อุณหภูมิท่ี 170 Co-190 Co) 

 

                                                                                   ส่งเก็บ Store 

 

                                                                                   ขดัผวิช้ินงานใหส้ะอาดอีกคร้ังจนเสร็จ 
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3.2 การศึกษาด้านเวลาทีใ่ช้ในกระบวนการผลติ 

  เพ่ือศึกษาและเปรียบเทียบเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตวิธีเดิมและวิธีท่ีเสนอ  โดยตวัอยา่งแผนภูมิการไหล

ของกระบวนการผลิต Frame Dips Play  แสดงดงัรูปท่ี 3  
 

แผนภูมกิารไหลของกระบวนการผลติ 

        วธีิเดิม                         แบบคน 

        วธีิท่ีเสนอ                   แบบวสัดุ 

ช่ือเร่ือง : การทาํ Pre-Treatment 

             :  Frame Dips Play   

แผนก : Painting 

หมายเลขแผนภูม ิ :   TES     แผนที ่: 5 

เขียนโดย : 

วนัที ่: 

สรุปผล 

 วธีิเดิม วธีิท่ีเสนอ ความแตกต่าง 

การทาํงาน 3 3 - 

การส่งของ 8 5 3 

การตรวจสอบ - - - 

การคอย 7 3 4 

การเก็บรักษา - - - 

ระยะทาง (m) 22.50 16.50 6.00 

ระยะทาง 

(m) 

เวลา 

(นาท)ี 
สัญลกัษณ์ คาํอธิบายการทาํงาน 

0 1.26  นาํช้ินงานท่ีผา่นการตรวจสอบแลว้มาจาก QC 

5.1 11.05  นาํช้ินงานไส่ตะกร้าท่ีเตรียมไว ้

1.5 2.00  เตรียมช้ินงานไวล้งแช่ บ่อท่ี 1 (ลา้งคราบไขมนั) 

- 30.14  แช่ช้ินงานไวป้ระมาณ 15-30 นาที (ข้ึนอยูค่ราบของไขมนั) 

1.5 1.27  ใชเ้ครนยกตะกร้าท่ีแช่ในบ่อท่ี 1 ลงแช่ในบ่อท่ี 2 (นํ้ าสะอาด) 

- 1.34  แช่ช้ินงานใวป้ระมาณ 1-3 นาที 

1.5 1.35  ใชเ้ครนยกตะกร้าท่ีแช่ในบ่อท่ี 2 ลงแช่ในบ่อท่ี 3 (นํ้ าสะอาด) 

- 2.36  แช่ช้ินงานใวป้ระมาณ 1-3 นาที 

2.3 1.3  ใชเ้ครนยกตะกร้าจากออกบ่อท่ี 3 มาพกัไว ้

4.6 14.02  นาํช้ินงานออกจากตะกร้าเพ่ือแขวนช้ินงานเขา้อบ 

- 16.05  ขดัผิวช้ินงาน 

16.5 82.14 3      5              3 รวม 

รูปท่ี 3 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตแสดงเวลาท่ีใชใ้นการเตรียมผิวช้ินส่วน Frame Dips Play แบบใหม่ 

  

 จากการปรับปรุงกระบวนการทาํ Pre-Treatment โดยการนาํเหลก็ชุบสงักะสีมาใชใ้นกระบวนการผลิตตวัถงั

ตูจ่้ายนํ้ ามนั เพ่ือทนแทนเหล็กขาว SPCC ชนิดเดิม พบวา่ สามารถปรับลดเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการเตรียมผิวช้ินงาน

รวมของทั้ง 5 ช้ินส่วนได ้2.237 นาที โดยการเปรียบเทียบเวลาในกระบวนการผลิตเดิมกบักระบวนการใหม่ แสดงดงั

ตารางท่ี 2 
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ตารางที ่2  การเปรียบเทียบเวลาท่ีใชใ้นการเตรียมผิวช้ินงานของแตล่ะช้ินส่วนของเหลก็ขาว SPCC กบัเหลก็ชุบสงักะสี 

No. ช่ือช้ินงาน 
เวลาเฉล่ียแบบเดิม 

 (นาทีต่อช้ิน) 

เวลาเฉล่ียแบบใหม่ 

(นาทีต่อช้ิน) 

เวลาท่ีลดลง  

(นาทีต่อช้ิน) 

1 Panel Top Case (แผน่ชั้นบนโครง) 119.43/120 = 0.995 89.71/120 = 0.747 0.248 

2 Panel Side (แผน่ดา้นขา้ง) 130.98/70 = 1.871 95.68/70 = 1.366 0.505 

3 Panel Front (แผน่ดา้นหนา้) 118.75/80 = 1.484 91.88/80 = 1.148 0.336 

4 Window Panel (แผน่หนา้ปัดขอ้มูล) 115.09/120 = 0.959 86.31/120 = 0.719 0.240 

5 Frame Dips Play (กรอบแสดงขอ้มูล) 109.39/30 = 3.646 82.14/30 = 2.738 0.908 

 เวลารวม   2.237 

 

3.3 การศึกษาด้านค่าใช้จ่ายทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ 

 การเปรียบเทียบตน้ทุนการสั่งซ้ือนํ้ ายาเคมีในกระบวนการเตรียมผิวช้ินงานของระบบใหม่โดยท่ีมีการลด

ขั้นตอนและกระบวนการเตรียมผิวช้ินงานลงในหัวขอ้ 3.1 ทาํใหส้ามารถประมาณการค่าใชจ่้ายในการสัง่ซ้ือนํ้ ายาเคมี

ในกระบวนการเตรียมผิวช้ินงานไดด้งัตารางท่ี 3 
 

ตารางที ่3 แสดงขอ้มูลค่าใชจ่้ายเก่ียวกบัการเตรียมผิวช้ินงานเม่ือนาํเหลก็ชุบสงักะสีมาใชแ้ทนเหลก็เหลก็ขาว SPCC 

No. Chemical Name Baht/Kg. 
Total 

Kg. Bath 

1 Calcium Hydroxide (CaOH2) 4.75 347.00 1,648.25 

2 Kuriflock (PA-331) 430 6.27 2,696.10 

3 Sulfurid Acid 98% (H2O4) 7.5 291.50 2,186.25 

4 Ferric Choride 46% (FeCL3) 12.9 297.50 3,887.75 

5 PV. 240 A 55 572.00 31,460.00 

6 PV. 230 B 42 372.00 15,624.00 

7 GAS 890 115.00 102,350.00 

 Total  2,001.27 159,852.35 
 

  จากขอ้มูลจากฝ่ายผลิต พบว่า กาํลงัการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 500 ตูต้่อเดือน ซ่ึงเป็นอนัตราคงท่ีของ

กาํลงัการผลิตต่อเดือน ดังนั้นคิดเป็นต่อปีจะได ้6,000 ตูต้่อปี  นั่นคือสามารถลดค่าใช้จ่ายในส่วนของการเตรียม

ผิวช้ินงานเท่ากบั 159,852.35 บาทต่อปีต่อ 6,000 ตู ้หรือเท่ากบั 26.64 บาทต่อตู ้

  จากผลการศึกษาการปรับปรุงกระบวนการเตรียมผิวช้ินงานโดยการเปรียบเทียบตน้ทุนการสัง่ซ้ือนํ้ ายาเคมีท่ีใช้

ในกระบวนการเตรียมผิวช้ินงานของระบบใหม่โดยท่ีมีการลดขั้นตอนและกระบวนการเตรียมผิวช้ินงานสามารถ

ประมาณค่าใชจ่้ายในดา้นการสัง่ซ้ือนํ้ ายาเคมีลดลง ผลท่ีไดคื้อตน้ทุนสารเคมีท่ีใชก้บั เหลก็ขาว SPCC ชนิดเดิม ในการ

เตรียมผิวช้ินงานทั้งหมด 3,041.97 กิโลกรัม คิดเป็นเงิน 216,250.85 บาทต่อปี  ตน้ทุนสารเคมีท่ีใชก้บัเหลก็ชุบสังกะสี

ชนิดใหม่ ในการเตรียมผิวช้ินงานทั้งหมด 2,001.27 กิโลกรัม คิดเป็นเงิน 159,852.35 บาทต่อปี ซ่ึงทาํใหต้น้ทุนในการ

เตรียมผิวช้ินงานลดลงจากเดิมไป 56,398.50 บาทต่อปี หรือ 26.08% 



 การประชมุนําเสนอผลงานวจัิยระดับบณัฑิตศึกษา 
ครัง้ท่ี ๑๒  ปีการศึกษา ๒๕๖๐ 

 

วนัพฤหสับดทีี ่๑๗ สงิหาคม พ.ศ.๒๕๖๐  หน้า 1405 จดัโดย  บณัฑติวทิยาลยั  มหาวทิยาลยัรงัสติ 

4. บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

งานวิจยัน้ีศึกษากระบวนการเตรียมผิวช้ินงานก่อนการพ่นสีหรือกระบวนการลา้งคราบไขมนั/ลา้งนํ้ า (Pre-

treatment process) เป็นขั้นตอนท่ีสําคญัขั้นตอนแรกก่อนเขา้สู่กระบวนการพ่นสีช้ินงานของกระบวนการผลิตตูจ่้าย

นํ้ ามนั เพ่ือให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากข้ึน จึงมีแนวคิดในการนาํเหล็กชุบสังกะสีใชใ้นกระบวนการผลิต 

เพ่ือทดแทนการใชเ้หล็กแบบธรรมดา ซ่ึงช่วยลดปัญหาท่ีเกิดในกระบวนการเตรียมผิวช้ินงานไดแ้ก่ ขั้นตอนท่ีใชใ้น

การเตรียมผิวช้ินงาน เวลาท่ีใชใ้นกระบวนการเตรียมผิวช้ินงาน และค่าใชจ่้ายท่ีใชใ้นการเตรียมสารเคมี  สามารถ

สรุปผลการดาํเนินงานไดด้งัน้ี 

 4.1 สามารถลดขั้นตอนกระบวนการเตียมผิวช้ินงานลงได ้4 ขั้นตอน   เน่ืองจากกระบวนการบางขั้นตอนไม่

จาํเป็นตอ้งใชเ้ม่ือนาํเหล็กชุบสงักะสีมาใชใ้นกระบวนการผลิตตวัถงัตูจ่้ายนํ้ ามนั เช่น การใชเ้คมีปรับสภาพผิว และ

การเคลือบซิงคฟ์อสเฟต เป็นตน้  

 4.2 สามารถลดเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการเตรียมผิวช้ินงานของช้ินส่วนตวัถงันํ้ ามนั โดยช้ินงานท่ีตอ้งผ่าน

กระบวนการเตรียมผิวช้ินงานก่อนการพ่นสี มีทั้งหมด 5 ช้ินส่วน คือ Panel Top Case (แผ่นชั้นบนโครง)  Panel Side 

(แผน่ดา้นขา้ง) Panel Front (แผน่ดา้นหนา้) Window Panel (แผน่หนา้ปัดขอ้มูล) Frame Dips Play (กรอบแสดงขอ้มูล) 

สามารถปรับลดเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการเตรียมผิวช้ินงานรวมของทั้ง 5 ช้ินส่วนได ้2.237 นาที 

 4.3 สามารถลดค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ผลท่ีไดจ้ากการลดกระบวนการผลิต ทาํให้สามารถ

ประมาณค่าใช้จ่ายท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการเตรียมผิวช้ินงาน (Pre-Treatment) ในกรณีท่ีใช้เหล็กชุบสังกะสีพบว่า 

สามารถลดสารเคมีบางตวัลง ทาํใหส้ามารถลดค่าใชจ่้ายในส่วนน้ีลงได ้56,398.50 บาทต่อปี หรือ 26.08% 

 ขอ้เสนอแนะสาํหรับการศึกษาในอนาคต 

 1) ในการศึกษาการนําเหล็กชุบสังกะสีมาใช้ เพ่ือทดแทนเหล็กขาว SPCC ชนิดเดิมน้ี ไม่ได้พิจารณา

เปรียบเทียบในส่วนของตน้ทุนคา่เหลก็ชุบสงักะสี และเหลก็ขาว SPCC   ดงันั้นในการศึกษาเพ่ิมเติมอาจศึกษาถึงความ

เหมาะสมดา้นดงักล่าวดว้ย  

       2) กระบวนการข้ึนรูปช้ินงานเหล็กชุบสังกะสี ท่ีมีองศาต่างๆ ควรข้ึนรูปให้ไดอ้งศาตามท่ีกาํหนดไวจ้ริงๆ 

เพ่ือช้ินงานจะมีอายกุารใชง้านท่ียาวนานข้ึน 

       3) จากการทดลองเห็นไดว้า่การเตรียมผิวช้ินงาน มีความสาํคญัต่อการนาํไปใชง้าน  ดงันั้น ผูผ้ลิตควรเลือก

ชนิดเหลก็ใหเ้หมาะสมท่ีจะนาํไปใชง้าน เพ่ือลดการสึกหรอและยดือายกุารใชง้านของช้ินงานใหย้าวนานข้ึน 
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