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บทคัดย่อ 
    งานวิจัยคร้ังนี้ มีวัตถุประสงค์เพ่ือนําวิธีโพคา-โยเกะช่วยป้องกันความผิดพลาดและลดการสูญเสียใน
กระบวนการประกอบชิ้นส่วนบังโคลนหน้าแก้มข้างรถยนต์ โดยใช้เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 อย่าง (7QC Tools)  
ได้แก่ ใบตรวจสอบ ผังแสดงเหตุและผล และกราฟ ในการค้นหาสาเหตุและหาแนวทางการแก้ไข การหาความสัมพันธ์
เหตุและผล และเทคนิค ECRS จากการศึกษาพบว่าปัญหาท่ีเกิดข้ึนมีการประกอบชิ้นส่วนบังโคลนหน้าแก้มข้างผิดหลุด
ไปยังอีกแผนก ซ่ึงมีผลทําให้เกิดความเสียหายด้านเวลาในการซ่อมงาน ด้านกําลังคน รวมถึงเสียค่าใช้จ่ายท่ีจะจ่ายเพ่ิม
มากข้ึน จากการวิเคราะห์ข้อมูลมีสาเหตุหลักมาจากขาดอุปกรณ์เคร่ืองมือในการตรวจจับชิ้นงาน ดังนั้นผู้วิจัยจึงได้ใช้วิธี
โพคา-โยเกะเพ่ือลดความผิดพลาด จากการออกแบบระบบเซ็นเซอร์ควบคุมการตรวจจับชิ้นงาน เพ่ือตรวจสอบการ
เคลื่อนท่ีของชิ้นงาน ผลการวิจัยและการรวบรวมข้อมูลพบว่าข้อมูลก่อนการปรับปรุงในเดือนมกราคม-สิงหาคม 
พ.ศ.2562 จํานวนปัญหาท่ีเกิดจากกระบวนการ จากเดิมคิดเป็นร้อยละ 0.093 เม่ือเปรียบเทียบข้อมูลหลังจากการ
ปรับปรุง จากการเก็บรวบรวมข้อมูลในเดือน กันยายน-ธันวาคม พ.ศ.2562 จํานวนของเสียลดลงเหลือร้อยละ 0 ทําให้
เห็นว่าการปรับปรุงในครั้งนี้มีผลทําให้ปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนประกอบชิ้นส่วนบังโคลนหน้าแก้มข้างรถยนต์ลดลง
ถึงร้อยละ 100 
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Abstract  
       This study aimed to use Poka-Yoke techniques to help prevent errors and reduce loss in Front 
Side Fender Model assembly process. The researchers used four tools in the 7QC tools which were 
Check Sheet, Cause-and-Effect Diagram and Graphs to search for causes and ways to solve problems 
and Cause and Effect Matrix and ECRS Techniques. The study revealed that the main cause of the 
problems was that the incorrect assembled side fenders were submitted to another department. This 
mistake had bad effects on time and workforce spent for correcting work including more expenses.  
The mistakes occurred because there was no tool for detecting errors in the work piece. Therefore, 
the researchers use Poka-Yoke techniques in order to decrease errors by designing a control system 
for target detection while it was moving through the process. After collecting data, the study showed 
that before the improvement during January to August 2019, the number of problems caused by the 
process were 0.093. However, the number of problems after the improvement during September to 
December 2019 reduced to 0. It was obvious that this improvement reduced the loss from the front 
side fender assembly process up to 100. 
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1. บทนํา  
คุณภาพของผลิตภัณฑ์เป็นสิ่งสําคัญในระบบการ

ผลิตซ่ึงในปัจจุบัน ถ้าผลิตภัณฑ์ท่ีมีคุณภาพลดลง ความ
พึงพอใจของลูกค้าก็จะลดลง สิ่งท่ีสําคัญคือต้องค้นหา
สาเหตุ ท่ีแท้จริงและกําจัดความแปรปรวนในสาย 
การผลิต เทคนิคโพคา-โยเกะ ได้รับการพัฒนาโดย Dr. 
Shigeo Shingo ในปี 1961 ซ่ึงเป็นผู้พัฒนาระบบการ
ผลิต Toyota Production System (TPS) และ ระบบ
การผลิตแบบ Just-In-Time (JIT)  โพคา-โยเกะท่ีใช้ใน
กระบวนการผลิต เ พ่ือป้องกันสาเหตุ ท่ี ทํ า ใ ห้ เกิด
ข้อบกพร่อง เป็นหนึ่งในฐานของแนวคิด Zero Quality 
Control (ZQC) ซ่ึงหมายความว่าอัตราความบกพร่อง
ในระบบการผลิตต้องเป็นศูนย์ [1] การออกแบบโพคา-
โยเกะ สามารถลดความเสี่ยงในการผลิตและเพ่ิม
ประสิทธิภาพให้สูงข้ึน [2] ในช่วงเวลาไม่กี่ปีท่ีผ่านมา
การแข่งขันท่ีมีความรุนแรงข้ึนในระบบเศรษฐกิจ ทําให้
เกิดการเปลี่ยนแปลงคร้ังใหญ่ในแนวทางการจัดการ
คุณภาพ องค์กรต่าง ๆ จึงมุ่งเน้นแนวทางกระบวนการ
ควบคุมคุณภาพ การปรับปรุงระบบ การจัดการคุณภาพ
ให้ เป็นไปตามกระบวนการ ท่ีกํ าหนดไ ว้ ในแ ต่ละ
ผลิตภัณฑ์ของตนเอง โดยการใช้ปรัชญาที่มีอยู่ (Kaizen, 
TQM, Zero Quality Deficiency) เป็น เค ร่ือง มือ ท่ี มี
คุณภาพและเป็นวิธีการจัดการคุณภาพท่ีดี [3] “แนวทาง
กระบวนการ” ในการบริหารจัดการองค์กรเป็นสิ่งท่ีต้อง
มีการพัฒนาอย่างไม่หยุดนิ่ง แนวคิดนี้สามารถนํามาใช้
ได้กับทุกบริษัท เพราะเป็นการรวมกลไกท่ีมีความสําคัญ
ท้ังหมด ซ่ึงเป็นผลมาจากข้อกําหนดสําหรับระบบบริหาร
คุณภาพและกระบวนการคุณภาพ [4] ปัจจัยสําคัญท่ีมี
ผลต่อการเพิ่มผลผลิตในงานอุตสาหกรรมอย่างหนึ่งก็คือ 
ต้นทุนการผลิต [5] ซ่ึงผู้ประกอบการจะต้องควบคุมและ
หาแนวทางในการลดต้นทุนอย่างต่อเนื่องเพ่ือให้สามารถ
แข่งขันได้ในระยะยาว และสําหรับอุตสาหกรรมการผลิต
นั้น ของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตต่าง ๆ จะถือ
เป็นความสูญเปล่า [6] ซ่ึงทําให้ต้นทุนการผลิตสูงข้ึนโดย

ไม่จําเป็นและจะส่งผลให้ผลผลิตลดลงด้วย [7] เทคนิค
โพคา-โยเกะ สามารถช่วยลดปัญหาท่ีเกิดจากความ
ผิดพลาดของพนักงงานในการทํางานให้เป็นศูนย์ได้ 
ข้ึนอยู่กับปัญหาของงานท่ีแตกต่างกันออกไป จาก
กรณีศึกษาบริษัทแห่งหนึ่ง เป็นผู้ประกอบการด้าน
ประกอบชิ้นส่วนรถยนต์ ผู้วิจัยได้มีส่วนร่วมการศึกษา
วิจัยในคร้ังนี้ ซ่ึงในปัจจุบันผู้ประกอบการพบปัญหาจาก
การประกอบชิ้นส่วนรถยนต์ท่ีเกิดความผิดพลาดจาก
การทํางานของพนักงาน มีผลทําให้เกิดความเสียหาย
ด้านเวลาในการซ่อมงาน ด้านกําลังคน รวมถึงเสีย
ค่าใช้จ่ายท่ีจะต้องจ่ายเพ่ิมมากข้ึน ผู้ประกอบการจึงได้มี
นโยบายหลักท่ีต้องการแก้ปัญหาและการสูญเสียท่ีเกิด
จากความผิดพลาดในการทํางานของพนักงาน 

จากปัญหาดังท่ีกล่าวมาน้ี ทางผู้วิจัยจึงได้เห็น
ความสําคัญของการลดปัญหาท่ีเกิดจากความผิดพลาด
ในการประกอบชิ้นส่วนรถยนต์ โดยนําเทคนิคโพคา-โย
เกะ ช่วยในแก้ปัญหาท่ีเกิดความผิดพลาด โดยศึกษา
ปัจจัยสาเหตุต่าง ๆ ท่ีมีผลทําให้เกิดปัญหาและได้นํา
ปัญหาของการทํางานในกระบวนการทํางานมาวิเคราะห์
เพ่ือหาสาเหตุของปัญหา โดยใช้เคร่ืองมือ 7 QC Tools 
นํามาเป็นเคร่ืองมือในการแก้ไขปัญหา ใช้หลักการ 4 M 
การหาความสัมพันธ์เหตุและผลและเทคนิค ECRS 
กําหนดแนวทางวิธีการแก้ไขท่ีสาเหตุดังกล่าวเพื่อลด
ความผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนให้เป็นศูนย์ ทําให้สามารถลด
ต้นทุนการผลิตลงได้อย่างมีประสิทธิผล และถือเป็นการ
เพ่ิมผลผลิตและเพิ่มศักยภาพในการแข่งขันให้กับองค์กร 
  

2. ระเบียบวธีิวิจัย     
 ผู้ วิจัยไ ด้ มีการศึกษาทฤษฎีและงานวิจัย ท่ี
เกี่ยวข้องทําให้สามารถนําแนวทางมาแก้ไขปัญหาท่ีเกิด
จากความผิดพลาดในกระบวนการประกอบชิ้นส่วน
รถยนต์ ด้วยวิธีโพคา-โยเกะ เพ่ือแก้ปัญหาท่ีเกิดจาก
ความผิดพลาด และใช้เคร่ืองมือ 7 QC Tools เ พ่ือ
นํามาใช้เป็นเคร่ืองมือในการแก้ไขปัญหา [8]-[10] โดยมี
ข้ันตอนในการดําเนินงานวิจัย 6 ข้ันตอนดังนี้ 
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2.1 ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง 
2.1.1 โพคา-โยเกะ  

เป็นเทคนิคในการหลีกเลี่ยงข้อผิดพลาดของ
มนุษย์ในการทํางาน ข้อบกพร่องมีอยู่ในสองสถานะคือ 
ข้อบกพร่องท่ีเกิดข้ึนแล้วต้องการให้มีการตรวจหา
ข้อบกพร่องหรือกําลังจะเกิดข้ึนแล้วต้องการให้มีการ
คาดคะเนข้อบกพร่อง [11], [12] ซ่ึงมีฟังก์ชั่นพ้ืนฐาน
สามอย่างในการป้องกันหรือลดข้อบกพร่อง ได้แก่ การ
ปิดระบบ การควบคุม และการเตือน [11]-[13] เทคนิค
นี้จะเริ่มต้นด้วยการวิเคราะห์กระบวนการ สําหรับ
ปัญหาท่ีอาจเกิดข้ึนให้ระบุชิ้นส่วนตามลักษณะของ
รูปร่างมิติและน้ําหนักตรวจจับความเบี่ยงเบนของ
กระบวนการจากขั้นตอนและบรรทัดฐานท่ีระบุ [14] มี
สองวิธีในการใช้เทคนิคโพคา-โยเกะ คือวิธีการควบคุม
และวิธีการเตือน 

 

2.1.2 เครื่องมือคุณภาพ 7 QC Tools 
เคร่ืองมือคุณภาพท่ีใช้ในการแก้ปัญหา เพ่ือช่วย

ศึกษาสภาพท่ัวไปของปัญหา, คัดเลือกปัญหา, ค้นหาและ
วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ีแท้จริง เพ่ือทําการแก้ไข
อย่างถูกต้องและป้องกันไม่ให้เกิดซํ้าโดยมีส่วนประกอบ
ดังนี ้ 

1) แผ่นตรวจสอบ (Check Sheet) คือ แบบฟอร์ม
ท่ีมีการออกแบบเพ่ือจะใช้ในการบันทึก ข้อมูล  

2) ผังพาเรโต (Pareto Diagram) คือ เป็นแผนภูมิ
ท่ี ใช้ แสดงใ ห้ เ ห็น ถึงความสํ าคัญระหว่ า งสา เห ตุ
ข้อบกพร่องกับปริมาณความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน  

3) กราฟ  (Graphs) คือ  กราฟภาพที่แสดง ถึง 
ตัวเลขหรือข้อมูลทางสถิติท่ีใช้เม่ือต้องการนําเสนอ 
ข้อมูลและวิเคราะห์ผลของข้อมูล  

4) ผังเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
คือ ผังท่ีแสดงความสําคัญระหว่าง คุณลักษณะ ทาง
คุณภาพกับปัจจัยต่าง ๆ ท่ีเกี่ยวข้อง  

5) ฮิสโตแกรม (Histogram) คือ กราฟท่ีแสดงถึง
ความผันแปรของข้อมูลท่ีได้มาจากการวัด สําหรับข้อมูล
กลุ่มย่อยเดียวกัน  

6) ผังการกระจาย (Scatter Diagram) คือ ผังท่ีใช้
แสดงค่าของข้อมูลท่ีเกิดจากความสําคัญท่ีเกิด จากตัว
แปรสอง ตัว ว่า มีแนวโน้ม ไปในทางใด เพื่ อ ใช้  หา
ความสําคัญท่ีแท้จริง  

7) แผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือ แผนภูมิ
ท่ีการเขียนขอบเขตท่ียอมรับได้เพ่ือนําไปเป็น แนวทาง
ในการควบคุมกระบวนการ [15] 

 

2.1.3 ความสูญเปล่าด้วยหลัก ECRS  
หลักการ ECRS เป็นหลักการท่ีประกอบด้วย 

การกําจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) การจัด
ใหม่ (Rearrange) และ การทําให้ง่าย (Simplify) ซ่ึง
เป็นหลักการท่ีสามารถใช้ในการเร่ิมต้นลดความสูญเปล่า
ลงได้เป็นอย่างดี  

1) Eliminate หมายถึง การพิจารณาการทํางาน
ปัจจุบันและทําการกําจัดความสูญเปล่าท้ัง 7 ท่ีพบใน
การผลิตออกไป   

2) Combine หมายถึง  ความสามารถลดการ
ทํางานท่ีไม่จําเป็นลงได้โดยการพิจารณาว่าสามารถรวม
ข้ันตอนการทํางานให้ลดลงได้หรือไม่  

3) Rearrange หมายถึง การจัดการข้ันตอนการ
ผลิตใหม่เพ่ือให้ลดการเคลื่อนท่ี ท่ีไม่จําเป็นออกไป หรือ
การรอคอย  

4) Simplify หมายถึง การปรับปรุงการทํางานให้
ง่ายและสะดวกข้ึน [16] 

 

2.1.4 เ มท ริ ก ซ์ เ ห ตุ แ ล ะผล  (Cause and Effect 
Matrix) 
เป็นเคร่ืองมือท่ีใช้ในการจัดลําดับความสําคัญ

ของตัวแปรหรือปัจจัยหลักในกระบวนการผลิต โดยการ
ให้คะแนนความสําคัญของแต่ละตัวแปร หรือปัจจัยจาก
การระดมความรู้ หรือประสบการณ์ของผู้ท่ีเกี่ยวข้องใน
กระบวนการผลิต ซ่ึง Cause and Effect Matrix จะ
ช่วยคัดเลือกว่าตัวแปรหรือปัจจัยใดควรได้รับการ
ตรวจสอบ เ พ่ือระบุ ว่ามีความสัมพันธ์ระหว่างเหตุ 
(Cause) และผล (Effect) ท่ีเกิดข้ึนสามารถบ่งบอกได้ว่า 
ตัวแปรหรือปัจจัยเหล่านี้นั้นมีความจําเป็นท่ีควรได้รับ
การควบคุม   
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2.1.5 กระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห์ 
กระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห์ (Analytic 

Hierarchy Process) เป็นเทคนิคหนึ่งท่ีถูกนํามาใช้ใน
กระบวนการตัดสินใจซ่ึงได้รับความนิยมอย่างมากและ
เป็นท่ียอมรับกันในระดับสากลอย่างแพร่หลายเป็น
เทคนิคท่ีใช้การแบ่งองค์ประกอบของปัญหาออกเป็น
ส่วนๆ ในรูปของแผนภูมิตามลําดับชั้นแล้วมีการให้ค่า
น้ําหนักของแต่ละองค์ประกอบแล้วนํามาคํานวณค่า
น้ําหนักเพ่ือนําไปสู่ค่าลําดับความสําคัญของแต่ละ
ทา ง เ ลื อ ก ว่ าท า ง เ ลื อ ก ใ ด มี ค่ า สู ง สุ ด แล้ ว นํ า ม า
ประกอบการตัดสินใจ ดังนั้นเทคนิคนี้จึงเหมาะสําหรับ
ท้ังการตัดสินใจท่ีเป็นรายบุคคลและเป็นกลุ่มโดยมี 
จุดเด่นดังนี้ คือง่ายในการสร้าง และสามารถนําเอา
ปัจจัยท่ีเป็นท้ังนามธรรมและรูปธรรมมาวินิจฉัยได้อย่าง
มีความสอดคล้องกันของเหตุผล อาศัยเกณฑ์ประเมิน
มาตรฐานท่ีใช้ในการเปรียบเทียบความสําคัญโดยมี
คะแนน 1-9 ตามตารางท่ี 1 [17] 

 

ตารางท่ี 1 การเปรียบเทียบทางเลือกเป็นคู่ๆ โดยอาศัย
เกณฑ์ประเมินมาตรฐาน 
ระดับความเข้มข้น 

ของ
ความสําคัญ 

ความหมาย คําอธิบาย 

1 
สําคัญเท่ากัน ทั้ง 2 เกณฑ์ส่งผลกระทบต่อ

วัตถุประสงค์เท่าๆ กัน 

3 
สําคัญกว่าปาน
กลาง 

เกณฑ์หนึ่งสําคัญกว่าอีก
เกณฑ์หนึ่งอยู่ในระดับปาน
กลาง 

5 
สําคัญกว่ามาก เกณฑ์หนึ่งสําคัญกว่าอีก

เกณฑ์หนึ่งอยู่ในระดับมาก 

7 
สําคัญกว่ามาก
ที่สุด 

เกณฑ์หนึ่งสําคัญกว่าอีก
เกณฑ์หนึ่งอยู่ในระดับมาก
ที่สุด 

9 
สําคัญกว่ามาก
สูงที่สุด 

เกณฑ์หนึ่งสําคัญกว่าอีก
เกณฑ์หนึ่งอยู่ในระดับสูงสุด 

2,4,6,8 

อยู่ระหว่าง
ระดับที่ได้
อธิบายมาแล้ว
ข้างต้น 

อยู่ระหว่างระดับที่ได้อธิบาย
มาแล้วข้างต้น 

2.1.6 งานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง 
M. Dudek-Burlikowska [12] ได้ศึกษาเกี่ยวกับ

วิธีโพคา-โยเกะ เพ่ือใช้เป็นเคร่ืองมือในการปรับปรุง
คุณภาพของกระบวนการ ในการทํ า ง าน  โดย มี
วัตถุประสงค์เพ่ือนําเสนอแนวทางสําหรับการควบคุม
คุณภาพและข้อบกพร่องท่ีเกิดข้ึนต้องเป็นศูนย์ ภายใน
องค์กรของโปแลนด์ ด้วยการออกแบบ การกําหนด
วิธีการและการกําหนดแนวทาง ความเป็นไปได้ของการ
ใช้อุปกรณ์เพ่ือตรวจสอบความผิดพลาดเชื่อมต่อกับ
ระบบการตรวจสอบและช่วยในการปรับปรุงการ
ดําเนินการในกระบวนการ จากการศึกษาพบว่าได้มีการ
นําเสนอแนวทางดังนี้ องค์กรควรใช้เคร่ืองมือทางเทคนิค
ท่ีมี วิ ธีการอย่างมี คุณภาพ  มีการสนับสนุนทาง ด้าน 
กลยุทธ์และให้ความสําคัญกับการปรับปรุง การดําเนินงาน
ในกระบวนการท่ีมีข้อจํากัดและผลกระทบท่ีเกิดข้ึน การ
ทํากิจกรรมมีจุดมุ่งหมายเพื่อป้องกันข้อบกพร่อง ได้มี
การนําเสนอวิธีการป้องกันข้อผิดพลาดของโพคา-โยเกะ
โดยมีข้อจํากัด ด้วยวิธีการดําเนินการเพื่อควบคุมการ
ทํางานให้เสร็จสิ้นอย่างถูกต้อง วิธีการโพคา-โยเกะ ใน
ตัวอย่างท่ีใช้สามารถใช้ได้จริงคือการกําจัดหรือลด
ข้อผิดพลาดของมนุษย์ในกระบวนการผลิตและการ
จัดการอันเป็นผลมาจากความไม่สมบูรณ์ของร่างกาย
และจิต ใจ  Lee Ing Yi, Sha’ri Mohd Yusof [18] ไ ด้
ศึกษาเกี่ยวกับการปรับปรุงคุณภาพผลิตภัณฑ์ด้วย
เทคนิคโพคา-โยเกะ การศึกษาน้ีมีวัตถุประสงค์เพ่ือนํา
แนวคิด โพคา-โยเกะ ในการปรับปรุงสําหรับปัญหาท่ีมี
อยู่ท่ีแผนกประกอบ สําหรับผลิตภัณฑ์ D73A ปัญหา
หลักของข้อบกพร่องท่ีเกิดข้ึนคือการประกอบชิ้นส่วนไม่
ตรงตําแหน่งมีชิ้นส่วนประกอบบางอย่างขาดหายไป 
และชิ้นส่วนบางอย่างประกอบเข้าไปได้แค่คร่ึงเดียว 
สาเหตุท่ีเป็นไปได้ คือพนักงานไม่สามารถปฎิบัติตาม
ข้ันตอนการปฎิบัติงานตามมาตรฐาน เกิดข้อผิดพลาด
โดยไม่ได้ต้ังใจด้วยความประมาท และไม่มีอุปกรณ์
ตรวจจับชิ้นงาน แนวทางการแก้ไขกับปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
คือการติดต้ังอุปกรณ์โพคา-โยเกะ เพ่ือช่วยการทํางาน
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แทนคนในกรณีท่ีพนักงานอาจจะลืมทําในบางส่วน 
อุปกรณ์จะส่งสัญญาณให้รับรู้เพ่ือป้องกันไม่ให้เกิด
ข้อบกพร่อง ซ่ึงวิธีนี้ เป็นวิธีท่ีเร็วท่ีสุดเพ่ือทําให้การ
สูญเสียเป็นศูนย์ จากรูปท่ี 1 การออกแบบ โพคา-โยเกะ 
โดยใช้เซ็นเซอร์ จากบทความนี้ได้นําเสนอข้อคิดเห็นของ
การปรับปรุงคุณภาพโดยใช้เทคนิคโพคา-โยเกะ สําหรับ
กระบวนการประกอบชิ้นส่วนยานยนต์ ปัญหาน้ีสามารถ
แก้ไขได้โดยใช้อุปกรณ์ตรวจจับเพ่ือลดความผิดพลาด
จากการทํางานของพนักงาน 

 

 
 

รูปท่ี 1 การออกแบบ โพคา-โยเกะ โดยใช้เซ็นเซอร์ 
 

P. Nanjundaraj [19] ได้ศึกษาเกี่ยวกับการนํา
เทคนิค โพคา-โยเกะ ใช้ในการปรับปรุงประสิทธิภาพ
การทํางานโดยการลดอัตราการเกิดของเสียของชิ้นงาน
ในสายการประกอบชิ้นส่วนโดยมีวัตถุประสงค์ เพ่ือ
ศึกษาผลกระทบของการนําโพคา-โยเกะ ไปใช้ในการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการปฎิบัติงานในการประกอบ
ชิ้นส่วนและการลดการเกิดของเสีย จากการศึกษาพบว่า
ปัญหาท่ีเกิดข้ึนเกิดจากพนักงานไม่ดําเนินการดัดข้ัวต่อ
เทอร์มินัล จึงไม่สามารถดําเนินการประกอบขายึดใน
กระบวนการต่อไปได้ แนวทางการแก้ไขกับปัญหาท่ี
เกิดข้ึน การใช้  โพคา-โยเกะ ด้วยการติดต้ังเซ็นเซอร์
รวมอยู่ในอุปกรณ์จับยึด ทําหน้าท่ีในการตรวจจับ

อุปกรณ์ท่ีพนักงงานไม่ได้ทําการดัด ผลท่ีได้จากการใช้
เทคนิคโพคา-โยเกะ สามารถลดการสูญเสียเป็นศูนย์ได้ 

จากการทบทวนงานวิจัยท่ีผ่านมา พบว่าเทคนิค
โพคา-โยเกะ มีด้วยกัน 2 วิธี ได้แก่ วิธีการควบคุมและ
วิธีการเตือน บทสรุปพบว่าเทคนิคโพคา-โยเกะ สามารถ
แก้ปัญหาความสูญเสียท่ีเกิดจากความผิดพลาดให้เป็น
ศูนย์ได้ ผู้วิจัยจึงได้นําแนวความคิดเทคนิคโพคา-โยเกะ 
ควบคุมการตรวจสอบความผิดพลาดจากระบบด้วย
วิ ธีการเตือน  ด้วยการออกแบบระบบควบคุมโดย
เซ็นเซอร์ นํามาศึกษาวิจัยเพ่ือลดความผิดพลาดจากการ
ประกอบชิ้นส่วนรถยนต์ของพนักงานภายในบริษัทของ
ผู้ประกอบการ 
  
 2.2 ศึกษากระบวนการประกอบชิ้นส่วนรถยนต์ 

จากการศึกษากระบวนการประกอบชิ้นส่วน
รถยนต์เพ่ือหาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนในแต่ละ
ข้ันตอนของกระบวนการนําไปสู่การปรับปรุงแก้ไขต่อไป 
ในกระบวนการประกอบช้ินส่วนรถยนต์แบ่งออกเป็น 3 
แผนก ได้แก่  

1) แผนก Body Shop เป็นแผนกท่ีมีการประกอบ
ชิ้นส่วนของรถยนต์บริเวณส่วนหัวรถยนต์ ดังรูปท่ี 2 
กระบวนการประกอบชิ้นส่วนบริเวณส่วนหัวรถยนต์ 

 

 
 

รูปท่ี 2 กระบวนการประกอบชิ้นส่วนบริเวณหัวรถยนต์ 
 

2) แผนก Paint Shop เป็นแผนกพ่นสี หลังจาก
การประกอบชิ้นส่วนต่าง ๆ ในส่วนของหัวเก่งเสร็จ
เรียบร้อย จะผ่านมายังกระบวนการพ่นสี ซ่ึงจะเป็น
กระบวนการลําดับต่อไป ดังรูปท่ี 3 กระบวนการพ่นสี 
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รูปท่ี 3 กระบวนการพ่นสี 
 

3)  แผนก TRIM and FINAL เป็นแผนกประกอบ
ชิ้นส่วนต่าง ๆ ท่ีไม่เกี่ยวข้องกับการทําสีประกอบเข้ากับ
ตัวรถยนต์ ดังรูปท่ี 4 กระบวนการประกอบชิ้นส่วนต่าง 
ๆ เข้ากับตัวรถ 

 

 
 

รูปท่ี 4 กระบวนการประกอบชิ้นส่วนเข้ากับตัวรถยนต์ 
 

ตารางท่ี 2 ข้อมูลจํานวนการเกิดปัญหา ก่อนการ
ปรับปรุง  

เดือน 
ปริมาณการผลิต  

(คัน) 
จํานวนการเกิด
ปัญหา (คัน) 

ม.ค. 3,256 3 
ก.พ. 2,976 2 
มี.ค. 2,552 2 
เม.ย. 2,135 3 
พ.ค. 2,982 2 
มิ.ย. 2,531 3 
ก.ค. 2,915 3 
ส.ค. 3,105 3 
รวม 22,452 21 
ร้อยละของปัญหาเฉลี่ย 0.093 

2.3 การเก็บข้อมูลปัญหาในกระบวนประกอบ
ชิ้นส่วนรถยนต์ 

ผู้วิจัยได้รวบรวมเก็บข้อมูลปริมาณการผลิต และ
จํานวนปัญหาท่ีเกิดข้ึน ก่อนการปรับปรุงในช่วงเดือน 
ม.ค.-ส.ค. 2562 ได้ผลดังตารางท่ี 2 ข้อมูลปริมาณของ
ปัญหาท่ีเกิดข้ึนก่อนการปรับปรุง โดยเก็บรวบรวมจาก
ใบตรวจสอบ บันทึกปัญหาในระหว่างช่วงท่ีมีการทํางาน
ในแต่ละกระบวนการประกอบชิ้นส่วนรถยนต์ ยอดการ
ผลิตรวม 22,452 คัน พบว่ามีปัญหาเกิดข้ึนจํานวน 21 
คัน คิดเป็นร้อยละ 0.093  

 

 
 

รูปท่ี 5  ก) ชิ้นส่วนบังโคลนหน้าแก้มข้างรถยนต์รุ่นแบบ
มีไฟเลี้ยว ข) ชิ้นส่วนบังโคลนหน้าแก้มข้างรถยนต์รุ่น 

                         แบบไม่มีไฟเลี้ยว 
 

 

รูปท่ี 6  การประกอบชิ้นส่วนบังโคลนหน้าแก้มข้าง
รถยนต์ท่ีผิดรุ่น 

 

จากตารางท่ี 2 ข้อมูลจํานวนการเกิดปัญหา 
ก่อนการปรับปรุง การเกิดปัญหาพบว่าปัญหาท้ังหมด
เกิดข้ึนท่ีแผนก Body Shop ในส่วนของกระบวนการ
ประกอบชิ้นส่วนบังโคลนหน้าแก้มข้างรถยนต์ ปัญหาท่ี
พบคือการประกอบชิ้นส่วนบังโคลนหน้าแก้มข้างรถยนต์
ผิด รุ่น เช่น รุ่นท่ีต้องการมีไฟเลี้ยวติดด้านข้างแต่
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พนักงานประกอบชิ้นส่วนบังโคลนหน้าแก้มข้างรถยนต์ท่ี
ไม่มีไฟเลี้ยวและรุ่นท่ีไม่ต้องการมีไฟเลี้ยว แต่พนักงาน
ประกอบแบบมีไฟเลี้ยว ดังรูปท่ี 5 ก) ชิ้นส่วนบังโคลน
หน้าแก้มข้างรถยนต์รุ่นแบบมีไฟเลี้ยว ข) ชิ้นส่วนบัง
โคลนหน้าแก้มข้างรถยนต์รุ่นแบบไม่มีไฟเลี้ยว และดัง
รูปท่ี 6 การประกอบชิ้นส่วนบังโคลนหน้าแก้มข้าง
รถยนต์ท่ีผิดรุ่น 

 

2.4 การวิเคราะห์ข้อมูลและหาสาเหตุ 
         คณะผู้วิจัยได้พบปัญหาเกิดข้ึนท่ีแผนก Body 
Shop เป็นแผนกท่ีมีการประกอบชิ้นส่วนของรถยนต์
บริเวณส่วนหัวเก่ง ในกระบวนการประกอบชิ้นส่วนบัง
โคลนหน้าแก้มข้างรถยนต์ท่ีเกิดความผิดพลาดจากการ
ประกอบผิดรุ่น จึงได้สรุปปัญหาท่ีเกิดจากกระบวนการ
ประกอบชิ้นส่วนบังโคลนหน้าแก้มข้างรถยนต์ นํามา
วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา โดยใช้หลักการ 4 M คือ 

คน เคร่ืองจักร วิธีการ และวัตถุดิบ [20] ดังรูปท่ี 7 
แผนภูมิก้างปลาเพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุการเกิดปัญหา    

จากการวิเคราะห์ถึงสาเหตุท่ีทําให้เกิดปัญหาใน
แ ต่ ละ ด้ านจ ากแผน ภู มิ ก้ า งปล า  และนํ า ม าหา
ความสัมพันธ์ระหว่างเหตุและผล (Cause & Effect 
Metric) ด้วยวิธีการระดมสมอง [21] ดังตารางท่ี 3 โดย
มีการกําหนดค่าการให้คะแนนตามกระบวนการลําดับ
ชั้นเชิงวิเคราะห์ (Analytic Hierarchy Process) ตาม
มาตรฐานท่ีกําหนดไว้ [17] ได้แก่  
9 คะแนน หมายถึง ส่งผลโดยตรงมากสูงท่ีสุดร้อยละ 
100 
7 คะแนน หมายถึง ส่งผลโดยตรงมากท่ีสุดร้อยละ 80,  
5 คะแนน หมายถึง ส่งผลโดยตรงมากร้อยละ 60,  
3 คะแนน หมายถึง ส่งผลโดยตรงปานกลางร้อยละ 40,  
1 คะแนน หมายถึง ส่งผลโดยตรงต่อปัญหาน้อยกว่า 
ร้อยละ 20

   

 
 

รูปท่ี 7 แผนภูมิก้างปลาเพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุ  
 

 ตารางท่ี 3 ความสัมพันธ์ ระหว่างเหตุและผล (Cause & Effect Metric) 

ลําดับท่ี ปัจจัยของปัญหา 

คณะทํางานที่เกี่ยวข้อง โดยใช้เทคนิคการระดมสมอง  

คะแนนรวม 
(90 คะแนน) 

% 
 

ผจก. 
ฝ่ายผลิต 

 

ผจก.
แผนก 

หัวหน้า
งาน 

หัวหน้า
ควบคุม
คุณภาพ 

วิศวกร
ฝ่ายผลิต 
คนท่ี 1 

วิศวกร
ฝ่ายผลิต 
คนท่ี 2 

ผู้เชี่ยว 
ชาญ 
คนท่ี 1 

ผู้เชี่ยว 
ชาญ 
คนท่ี 2 

พนักงาน 
คนท่ี 1 

พนักงาน 
คนท่ี 2 

1 เคร่ืองจักร             
 - ขาดอุปกรณ์เครื่องมือใน

การตรวจจับช้ินงาน 
9 9 7 7 9 9 9 9 9 9 86 95.5 

2 คน             
 - พนักงานขาดความชํานาญ 

- มีการหมุนเวียนการทํางาน
ของพนักงาน 

5 
 
3 

7 
 
3 

5 
 
5 

5 
 
3 

5 
 
3 

5 
 
5 

7 
 
3 

7 
 
3 

5 
 
5 

5 
 
5 

56 
 

38 

62.2 
 

42.2 
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ตารางท่ี 3 ความสัมพันธ์ ระหว่างเหตุและผล (Cause & Effect Metric) (ต่อ) 

 

 
 

รูปท่ี 8 กราฟความสัมพันธ์ระหว่างสาเหตุของปัญหากับคะแนนท่ีส่งผลโดยตรงต่อปัญหา 
 

ผลการวิเคราะห์จากการลําดับสาเหตุของปัญหา
ท่ีเกิดข้ึน พบว่าสาเหตุเกิดจากการขาดอุปกรณ์เคร่ืองมือ
ในการตรวจจับชิ้นงานมากท่ีสุด คิดเป็นร้อยละ 95.5 
ลองลงมาได้แก่ ขาดการตรวจสอบชิ้นงานอย่างละเอียด/
การทํางานไม่เป็นไปตามขั้นตอน คิดเป็นร้อยละ 64.4 
และพนักงานขาดความชํานาญ คิดเป็นร้อยละ 62.2  
ความหมายระดับการให้คะแนน จากการลงมติในท่ี
ประชุม ถ้าสาเหตุของปัญหาใด ท่ีมีค่าน้ําหนักมากกว่า
ร้อยละ 80 ข้ึนไป จะส่งผลโดยตรงกับปัญหามากท่ีสุด 
เป็นสาเหตุท่ีจะต้องได้รับการแก้ไข จากข้อสรุปสาเหตุท่ี
จะต้องได้รับการแก้ไขได้แก่ สาเหตุท่ีเกิดจากขาด
อุปกรณ์เคร่ืองมือในการตรวจจับชิ้นงาน ดังตารางท่ี 4 
ผลการวิเคราะห์ลําดับสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน และดัง

รูปท่ี 8 กราฟความสัมพันธ์ระหว่างสาเหตุของปัญหากับ
คะแนนท่ีส่งผลโดยตรงต่อปัญหา 
 

ตารางท่ี 4 ผลการวิเคราะห์ลําดับสาเหตุของปัญหาท่ี
เกิดข้ึน  

ลําดับท่ี สาเหตุปัญหา 
คะแนนท่ีส่งผล

โดยตรงต่อปัญหา 
ร้อยละ 

1 
ขาดอุปกรณ์
เครื่องมือในการ 
ตรวจจับชิ้นงาน 

86 95.5 

2 
ขาดการตรวจสอบ
ชิ้นงานอย่างละเอียด 

58 64.4 

3 
การทํางานไม่เป็นไป
ตามขั้นตอน 

58 64.4 

4 
พนักงานขาดความ
ชํานาญ 

56 62.2 

ลําดับท่ี ปัจจัยของปัญหา 

คณะทํางานที่เกี่ยวข้อง โดยใช้เทคนิคการระดมสมอง  

คะแนนรวม 
(90 คะแนน) 

% 
 

ผจก. 
ฝ่ายผลิต 

 

ผจก.
แผนก 

หัวหน้า
งาน 

หัวหน้า
ควบคุม
คุณภาพ 

วิศวกร
ฝ่ายผลิต 
คนท่ี 1 

วิศวกร
ฝ่ายผลิต 
คนท่ี 2 

ผู้เชี่ยว 
ชาญ 
คนท่ี 1 

ผู้เชี่ยว 
ชาญ 
คนท่ี 2 

พนักงาน 
คนท่ี 1 

พนักงาน 
คนท่ี 2 

3 วิธีการ             
 - ขาดการ 

ตรวจสอบช้ินงานอย่าง
ละเอียด 

5 5 5 5 7 7 7 7 5 5 58 64.4 

 - การทํางานไม่เป็นไป
ตามข้ันตอน 

5 5 5 3 7 9 9 9 3 3 58 64.4 

 - ไม่มีการลํ าดับของ
ช้ินงานท่ีถูกต้อง 

5 3 5 3 5 5 5 5 3 3 42 46.6 

4 วัตถุดิบ             
 - ช้ินงานมีลักษณะท่ีมี

ความใกล้เคียงกัน 
3 3 3 3 1 1 1 1 3 3 22 24.4 
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ตารางท่ี 4 ผลการวิเคราะห์ลําดับสาเหตุของปัญหาท่ี
เกิดข้ึน (ต่อ) 

ลําดับท่ี สาเหตุปัญหา 
คะแนนท่ีส่งผล

โดยตรงต่อปัญหา 
ร้อยละ 

5 
ไม่มีการลําดับของ
ชิ้นงานที่ถูกต้อง 

42 46.6 

6 
มีการหมุนเวียนการ
ทํางานของพนักงาน 

38 42.2 

7 
ชิ้นงานมีลักษณะที่มี
ความใกล้เคียงกัน 

22 24.4 

 
ตารางท่ี 5 ข้อมูลของปัญหา สาเหตุ และวิธีปรับปรุง
แก้ไข 

ปัญหา สาเหตุ วิธีปรับปรุงแก้ไข  
ก า ร ป ร ะ ก อ บ
ชิ้นส่วนบังโคลน
หน้าแก้มข้าง 
รถยนต์ผิด 

- ขาดอุปกรณ์    
  เคร่ืองมือใน 
  การตรวจจับ 
  ชิ้นงาน 

- ออกแบบระบบควบ 
  คุมการ ทํางานของ  
  เซ็นเซอร์เพ่ือ 
  ตรวจสอบ ความ   
  ถูกต้องจากการ  
  ประกอบช้ินส่วน 

 
จากการหาความสัมพันธ์ระหว่างเหตุและผล 

เพ่ือนํามาวิเคราะห์ถึงระดับความสัมพันธ์ สาเหตุหลัก
เกิดจากขาดอุปกรณ์เคร่ืองมือในการตรวจจับชิ้นงาน 
ด้วยเหตุผลนี้จึงเลือกเป็นสาเหตุของปัญหานํามาทําการ 
ตรวจสอบและปรับปรุง ซ่ึงสามารถสรุปวิธีการแก้ไข
ปัญหาโดยใช้แนวคิด ECRS [22] ดังตารางท่ี 5 สาเหตุ
ของปัญหาและวิธีการปรับปรุงแก้ไข 
 

2.5 การดําเนินการแก้ไขปัญหา 
2.5.1 เทคนิคโพคา-โยเกะ 

จากแนวคิด ECRS ผู้วิจัยได้นํามาแก้ไขปัญหา
การลดความความสูญเปล่า โดยเน้นการทําด้วยวิธีการ
ทําให้ง่าย (Simplify) คือการปรับปรุงการทํางานให้ง่าย
และสะดวกข้ึน จากปัญหาการประกอบชิ้นส่วนบังโคลน
หน้าแก้มข้างรถยนต์ผิดรุ่น เหตุผลเพราะบริเวณในพ้ืนท่ี
ตรงน้ันเป็นการประกอบด้วยกําลังคนซ่ึงอาจจะมีผลทํา

ให้เกิดการผิดพลาดจากการประกอบชิ้นส่วนเป็น
บางครั้งและไม่มีอุปกรณ์เคร่ืองมือท่ีสามารถตรวจจับ
การประกอบชิ้นส่วนบังโคลนหน้าท่ีมีการประกอบผิดรุ่น 
จึงได้นําเทคนิคโพคา-โยเกะช่วยป้องกันความผิดพลาด
และลดการสูญเสียในกระบวนการประกอบชิ้นส่วนบัง
โคลนหน้าแก้มข้างรถยนต์ โดยออกแบบระบบตรวจจับ
ชิ้นงานในขณะที่ชิ้นงานเคลื่อนท่ีมายังจุดบริเวณพ้ืนท่ี ท่ี
มีการประกอบชิ้นส่วน ดังรูปท่ี 9 การออกแบบระบบ
ควบคุมการทํางานของเซ็นเซอร์เพ่ือการใช้งานโพคา-โย
เกะ และตารางท่ี 6 ส่วนประกอบและหน้าท่ีของอุปกรณ์ 

 
 

 
 

รูปท่ี 9 การออกแบบระบบควบคมุการทํางานของ
เซ็นเซอร์เพ่ือการใช้งานโพคา-โยเกะ 
 

ตารางท่ี 6 ส่วนประกอบและหน้าท่ีของอุปกรณ์ 
 

ชื่ออุปกรณ์ หน้าที่หลักการทํางาน 
แหล่งจ่ายไฟ จ่ายไฟฟ้าให้กับอุปกรณ์ต่างๆ 
ไมโครคอนโทรเลอร์  ชุดควบคุมการทํางานเซนเซอร์ 
โฟโต้อิเล็กทริกเซนเซอร์ เซนเซอร์ตรวจจับชิ้นงาน  
รีเลย์สวิทช์   รับคําส่ังจาก

ไมโครคอนโทรลเลอร์ และ
ส่งสัญาณไปยังชุดควบคุม (Main 
Control Box) 

ไฟเตือน  การเตือนเม่ือประกอบช้ินงานผิด   

 
2.5.2 การติดต้ังระบบควบคุมการทํางานของเซ็นเซอร์  

จากการออกแบบระบบเสร็จเรียบร้อย ทําการ
ติดต้ังระบบการทํางาน โดยเร่ิมต้นจากการติดต้ังโฟโต้-  
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รูปท่ี 10 ตําแหน่งการติดต้ังเซ็นเซอร์ 
 

 
 

 
 

รูปท่ี 11  ไดอะแกรมการทํางานของเซ็นเซอร์เพ่ือส่ง
ข้อมูลให้กับกล่องควบคุมการทํางานหลัก 
 

อิเล็กทริกเซนเซอร์บริเวณตําแหน่งในส่วนของหัวเก๋งท่ีมี
การเคล่ือนของชิ้นส่วนแล้วหยุดอยู่กับท่ี เพ่ือให้เซ็นเซอร์
สามารถตรวจจับวัตถุหรือชิ้นส่วนท่ีมาหยุดในตําแหน่งท่ี
กําหนดไว้ รวมถึงติดต้ังอุปกรณ์ท่ีเกี่ยวข้องท้ังหมด ดังรูป
ท่ี 10 ตําแหน่งการติดต้ังเซ็นเซอร์ หลังจากการติดต้ัง

เสร็จให้ทําการลงโปรแกรมด้วยการเขียนโปรแกรมคําสั่ง
ต่าง ๆ ท่ีกล่องควบคุมการทํางานหลัก (Main Control 
Box) เพ่ือควบคุมการทํางานของระบบ ในการประกอบ
ชิ้นส่วนท่ีถูกต้องหรือไม่ ถ้ามีการประกอบชิ้นส่วนท่ีผิด
จะแสดงค่าความผิดพลาดส่งมาท่ีกล่องควบคุมการ
ทํางานหลัก และจะมีเสียงดังแจ้งเตือนเพ่ือให้พนักงาน
รับรู้ เพ่ือทําการแก้ไขต่อไป 

 

2.5.3 หลักการทํางานระบบควบคุมการตรวจจับช้ินงาน  
จากรูปท่ี 11 ไดอะแกรมการทํางานของเซ็นเซอร์

เพ่ือส่งข้อมูลให้กับกล่องควบคุมการทํางานหลัก ใช้ใน
การประมวลผลจากการตรวจจับชิ้นงาน    การทํางาน
เร่ิมต้น เม่ือหัวเก๋งเคลื่อนท่ีมายังจุดท่ีกําหนดไว้ พนักงาน
ก็จะทําการประกอบชิ้นส่วนบังโคลนหน้าแก้มข้าง
รถยนต์ จากนั้นเซ็นเซอร์จะตรวจสอบชิ้นส่วนบังโคลน
หน้าแก้มข้างรถยนต์ท่ีพนักงานประกอบถูกหรือผิด โดย
จะมีแสงเลเซอร์จากเซ็นเซอร์ ส่งไปท่ีชิ้นส่วนบังโคลน
แก้มข้าง กําหนดให้เป็นระยะเซนติเมตรในการบ่งบอก
ถึงความถูกต้อง ถ้าท้ัง 2 ข้าง มีระยะในการส่งของแสง
เลเซอร์ ท่ีเท่ากันแสดงว่ามีการประกอบบังโคลนแก้ม
ข้างท่ีถูกต้อง  แต่ถ้าระยะการส่งของเลเซอร์ ท้ัง 2 ข้าง
ไม่เท่ากัน แสดงว่าการประกอบบังโคลนแก้มข้างท่ี
ประกอบมาผิด กล่องควบคุมหลัก (Main Control Box) 
จะแสดงค่าความผิดพลาดและมีเสียงดังแจ้งเตือนว่ามี
ประกอบบังโคลนแก้มข้างผิด ดังรูปท่ี 12 การแสดงผล
การประกอบชิ้นส่วนถูกต้องหรือไม่ถูกต้องท่ีหน้าจอ
กล่องควบคมุหลัก 

 

 
 

รูปท่ี 12  การแสดงผลการประกอบชิ้นส่วนถูกต้อง
หรือไม่ถูกต้องท่ีหน้าจอกล่องควบคุมหลัก 
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2.6 การทดสอบการทํางานระบบควบคุมการ
ตรวจจับความผิดพลาดของชิ้นงาน 

จากการออกแบบระบบควบคุมการทํางานของ
เซ็นเซอร์เพ่ือตรวจสอบการทํางานในกระบวนการการ
ประกอบชิ้นส่วนบังโคลนหน้าแก้มข้างรถยนต์ ได้นํามา
ทดสอบเพ่ือหาประสิทธิภาพการทํางานของระบบ ดัง
ตารางท่ี 7 ผลจากการทดสอบระบบควบคุมการทํางาน
ของเซ็นเซอร์ตรวจจับความผิดพลาดการประกอบ
ชิ้นส่วนบังโคลนหน้าแก้มข้างรถยนต์  

จากการเก็บรวบรวมข้อมูลในการทดสอบช่วง
เดือนกันยายนมีปริมาณการผลิตเท่ากับ 2,940 คัน โดย
การทดสอบจะพิจารณาการผลิตในแต่ละวัน จากจํานวน
วันทํางาน 20 วัน เฉลี่ยการผลิตเท่ากับ 147 คันต่อวัน 
การทดสอบแบ่งออกเป็น 2 ช่วง ช่วงแรกเป็นการ
ทดสอบเพ่ือหาปัญหาท่ีเกิดข้ึน พร้อมการแก้ไข ช่วงท่ี
สองเป็นช่วงหลังท่ีมีการปรับปรุงและแก้ไขปัญหาท่ี
เกิดข้ึนจากช่วงแรกท่ีมีการทดสอบ 

จากการทดสอบระบบควบคุมการทํางานการ
ตรวจจับความผิดพลาดของเซ็นเซอร์ ในการทดสอบช่วง
ท่ี 1 จํานวนวันทํางานท่ีมีการประกอบชิ้นส่วน 7 วัน
ทํางาน ปริมาณการผลิตเท่ากับ 1,029 คัน พบปัญหา
เกิดข้ึนจํานวน 50 คร้ัง ปัญหาท่ีพบได้แก่  
1) ปัญหาจากลําแสงของเซ็นเซอร์ไม่ตรงตําแหน่ง  
    แนวทางการแก้ไข 

1. ปรับต้ังตําแหน่งของเซ็นเซอร์ให้ตรงจุด 
2. ปรับตําแหน่งการหยุดของชิ้นงาน 

2) ไม่แสดงผลท่ีหน้าของกล่องควบคุมหลัก  
    แนวทางการแก้ไข 

1. ตรวจสอบอุปกรณ์ในระบบ 
2. ตรวจสอบระบบการส่งสัญญาณ 

3) แสดงผลท่ีหน้าจอกล่องควบคุมหลักเป็นบางคร้ัง  
    แนวทางการแก้ไข 

1. ตรวจสอบอุปกรณ์ในระบบ 
2. ตรวจสอบระบบการส่งสัญญาณ 

ตารางท่ี 7 ผลจากการทดสอบระบบควบคุมการทํางาน
ของเซ็นเซอร์ตรวจจับความผิดพลาดการประกอบ
ชิ้นส่วนบังโคลนหน้าแก้มข้างรถยนต์ 
 

วันใน
การ
ผลิต 

การประกอบ
ช้ินส่วน 
(คัน) 

เกิดปัญหาจาก
การทํางาน

ของ
เซ็นเซอร์(คัน) 

 
ปัญหาท่ี
เกิดข้ึน 

 

 
แนวทางการแก้ไข 

การทดสอบช่วงท่ี 1 (ตั้งแต่วันท่ี 1-7 ของวันทํางาน) 

วันท่ี 1 147 17 

- ลําแสง
เซ็นเซอร์ไม่ตรง
ตําแหน่ง 

- ปรับตําแหน่ง
เซ็นเซอร์ 
- ปรับตําแหน่ง
การหยุดของ
ชิ้นงาน 

วันท่ี 2 147 15 

- ลําแสง
เซ็นเซอร์ไม่ 
ตรงตําแหน่ง 

- ปรับตําแหน่ง
เซ็นเซอร์ 
- ปรับตําแหน่ง
การหยุดของ
ชิ้นงาน 

 
วันท่ี 3 

147 7 

- ไม่แสดงผลท่ี
หน้าจอกล่อง
ควบคุม 

- ตรวจสอบ
อุปกรณ์ 
- ตรวจสอบระบบ
การส่งสัญญาณ 

 
วันท่ี 4 

147 5 

- ไม่แสดงผลท่ี
หน้าจอกล่อง
ควบคุม 

- ตรวจสอบ
อุปกรณ์ 
- ตรวจสอบระบบ
การส่งสัญญาณ 

วันท่ี 5 147 3 

- แสดงผลท่ี
หน้าจอกล่อง
ควบคุมเป็น
บางครั้ง 

- ตรวจสอบ
อุปกรณ์ 
- ตรวจสอบระบบ
การส่งสัญญาณ 

วันท่ี 6 147 3 

- แสดงผลท่ี
หน้าจอกล่อง
ควบคุมเป็น
บางครั้ง 

- ตรวจสอบ
อุปกรณ์ 
- ตรวจสอบระบบ
การส่งสัญญาณ 

วันท่ี 7 147 0 ไม่พบปัญหา - 

รวม 1,029 50 - - 

ร้อยละค่าเฉลี่ยของปัญหาท่ี
เกิดข้ึน 

4.85   

การทดสอบช่วงท่ี 2 (ตั้งแต่วันท่ี 8-20 ของวันทํางาน) หลังการปรับปรุงระบบ 

วันท่ี 8 147 0 ไม่พบปัญหา - 
วันท่ี 9 147 0 ไม่พบปัญหา - 
วันท่ี 10 147 0 ไม่พบปัญหา - 
วันท่ี 11 147 0 ไม่พบปัญหา - 
วันท่ี 12 147 0 ไม่พบปัญหา - 
วันท่ี 13 147 0 ไม่พบปัญหา - 
วันท่ี 14 147 0 ไม่พบปัญหา - 
วันท่ี 15 147 0 ไม่พบปัญหา - 
วันท่ี 16 147 0 ไม่พบปัญหา - 
วันท่ี 17 147 0 ไม่พบปัญหา - 
วันท่ี 18 147 0 ไม่พบปัญหา - 
วันท่ี 19 147 0 ไม่พบปัญหา - 
วันท่ี 20 147 0 ไม่พบปัญหา - 
รวม 1,911 0 ไม่พบปัญหา - 

ร้อยละค่าเฉลี่ยของปัญหาท่ี
เกิดข้ึน 

0 ไม่พบปัญหา - 
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หลังจากการปรับปรุง ในการทดสอบช่วงท่ี 2 
จํานวนวันทํางานท่ี 13 วัน ปริมาณการผลิตเท่ากับ 
1,911 คัน ไม่พบปัญหาท่ีกิดข้ึน ผลท่ีได้จากการทดสอบ
พบว่าระบบสามารถตรวจจับชิ้นส่วนท่ีประกอบได้อย่าง
แม่นยําหลังจากท่ีมีการปรับปรุงปัญหาที่เกิดข้ึน ดังรูปท่ี 
13 การประกอบชิ้นส่วนบังโคลนหน้าแก้มข้างรถยนต์ท้ัง 
2 ข้าง ท่ีไม่มีรูไฟเลี้ยวเหมือนกันอย่างถูกต้อง รูปท่ี 14 
การประกอบชิ้นส่วนบังโคลนหน้าแก้มข้างรถยนต์ท้ัง 2 
ข้าง ท่ีมีรูไฟเลี้ยวเหมือนกันอย่างถูกต้อง  

 

 
 

รูปท่ี 13 การประกอบชิ้นส่วนบังโคลนหน้าแก้มข้าง
รถยนต์ท้ัง 2 ข้าง ท่ีไม่มีรูไฟเลี้ยวเหมือนกันอย่างถูกต้อง 
 

 
 

รูปท่ี 14 การประกอบชิ้นส่วนบังโคลนหน้าแก้มข้าง
รถยนต์ท้ัง 2 ข้าง ท่ีมีรูไฟเลี้ยวเหมือนกันอย่างถูกต้อง 

 

3. ผลการศึกษาและอภิปรายผล                 

ผลจากการปรับปรุงและแก้ไขปัญหาท่ีเกิดข้ึน ใน
การประกอบชิ้นส่วนบังโคลนหน้าแก้มข้างรถยนต์ท่ีเกิด
ความผิดพลาดจากการประกอบชิ้นส่วนท่ีผิดและไม่
ถูกต้อง ด้วยการออกแบบระบบควบคุมการทํางานของ
เซ็นเซอร์เพ่ือการใช้งานโพคา-โยเกะ จากการนําไป
ทดสอบซ่ึงได้ผลจากการทดสอบ ดังตารางท่ี 8 ข้อมูล
ปริมาณปัญหาท่ีเกิดข้ึนหลังการปรับปรุงจากเก็บข้อมูล
ช่วงเดือนกันยายน-ธันวาคม พบว่า ยอดรวมปริมาณการ

ผลิต เท่ากับ 9,384 คัน ร้อยละของปัญหาท่ีเกิดข้ึนหลัง
การปรับปรุงเท่ากับร้อยละ 0 เม่ือนํามาเปรียบเทียบผล
การปรับปรุงก่อนและหลัง ดังตารางท่ี 9 เปรียบเทียบ
จํานวนของปัญหาก่อนการปรับปรุงและหลังการ
ปรับปรุง พบว่าปัญหาท่ีเกิดข้ึนก่อนการปรับปรุงเท่ากับ
ร้อยละ 0.093  หลังจากการปรับปรุง ปริมาณปัญหาท่ี
เกิดข้ึนเท่ากับร้อยละ 0 ดังรูปท่ี 15 และรูปท่ี 16 กราฟ
เปรียบเทียบปริมาณปัญหาท่ีเกิดข้ึนในแต่ละเดือน 

 

ตารางท่ี 8 ข้อมูลปริมาณของปัญหาท่ีเกิดข้ึน หลังการ
ปรับปรุง  

เดือน ปริมาณการผลิต 
(คัน) 

ปริมาณปัญหาที่เกิดขึ้น 
(คัน) 

ก.ย. 2,940 0 
ต.ค. 2,459 0 
พ.ย. 2,089 0 
ธ.ค. 1,895 0 
รวม 9,383 0 

 

ตารางท่ี 9 เปรียบเทียบปัญหาที่เกิดขึ้นก่อนการปรับปรุง
และหลังการปรับปรุง  

การปรับปรุง ปริมาณการ
ผลิต (คัน) 

ปริมาณปัญหาที่
เกิดขึ้น (คัน) 

ก่อนการปรับปรุง 22,452 21 
หลังการปรับปรุง 9,383 0 

 

 
 

รูปท่ี 15 กราฟเปรียบเทียบร้อยละของปัญหาก่อนการ
ปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 
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รูปท่ี 16 กราฟเปรียบเทียบปริมาณปัญหาท่ีเกิดข้ึนใน
แต่ละเดือน 

 

4. สรุปผลการทดลอง  
จากการศึกษาและวิจัยการควบคุมคุณภาพและ

ลดการสูญเสียในกระบวนการประกอบชิ้นส่วนบังโคลน
หน้าแก้มข้างรถยนต์ด้วยวิธีโพคา-โยเกะ ผู้วิจัยได้ค้าหา
สาเหตุโดยใช้เคร่ืองมือคุณภาพ 7 อย่าง (7QC Tools)  
การหาความสัมพันธ์เหตุและผล และแนวคิด ECRS  

ผลจากการวิจัยพบว่าการนําเทคนิคโพคา-โยเกะ 
จากการออกแบบและทําการติดต้ังระบบเซ็นเซอร์ ผลท่ี
ได้จากการทดสอบระบบควบคุมการทํางานการตรวจจับ
ความผิดพลาดของเซ็นเซอร์แบ่งออกเป็น 2 ช่วง ในการ
ทดสอบช่วงท่ี 1 พบปัญหาเกิดข้ึนจากระบบเซ็นเซอร์ 
ได้แก่ ปัญหาจากลําแสงของเซ็นเซอร์ไม่ตรงตําแหน่ง ไม่
แสดงผลท่ีกล่องควบคุมหลัก และแสดงผลท่ีหน้าจอ
กล่องควบคุมหลักเป็นบางคร้ัง หลังจากปรับปรุงแก้ไข
ปัญหาท่ีเกิดข้ึน ทําการทดสอบช่วงท่ี 2 ผลท่ีได้จากการ
ทดสอบ ระบบเซ็นเซอร์สามารถตรวจจับชิ้นส่วนท่ี
ประกอบได้อย่างแม่นยํา ผลของการประกอบชิ้นส่วน
ถูกต้องหรือไม่ จะประมวลผลไปยังกล่องควบคุมหลัก 
(Main Control Box) จากข้อ มูลก่อนการปรับปรุ ง 
จํานวนปัญหาท่ีเกิดจากกระบวนการ จากเดิมคิดเป็น
ร้อยละ 0.093 หลังการปรับปรุง จํานวนของเสียลดลง
เหลือร้อยละ 0 การปรับปรุงในคร้ังนี้มีผลทําให้การ
สูญเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนประกอบชิ้นส่วนตัวถัง
ลดลงถึงร้อยละ 100 ผลของการใช้วิธีโพคา-โยเกะเพ่ือ
แก้ปัญหาสามารถลดความผิดพลาดได้เป็นอย่างดี   

5. กิตติกรรมประกาศ   
ง านวิ จั ยนี้ สํ า เ ร็ จลุ ล่ ว ง ไป ด้ วย ดี  ผู้ วิ จั ย

ขอขอบพระคุณบริษัทกรณีศึกษาและบุคคลากรทุกท่าน
ท่ีได้ร่วมกันเก็บข้อมูล ระดมสมอง ช่วยกันคิดวิเคราะห์ 
เพ่ือหาสาเหตุและการแก้ปัญหาที่เกิดข้ึน จนทํางานวิจัย
นี้สําเร็จลุลว่งไปด้วยดี 
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