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บทคัดย่อ 
งำนวิจัยครั้งนี้ มีวัตถุประสงค์เพื่อน ำวิธีโพคำ-โยเกะช่วยป้องกันควำมผิดพลำดและลดกำรสูญเสี ยใน

กระบวนกำรประกอบช้ินส่วนบังโคลนหน้ำแก้มข้ำงรถยนต์ โดยใช้เครื่องมือควบคุมคุณภำพ 7 อย่ำง (7QC Tools) 
ได้แก่ ใบตรวจสอบ ผังแสดงเหตุและผล และกรำฟ ในกำรค้นหำสำเหตุและหำแนวทำงกำรแก้ไข กำรหำควำมสัมพันธ์
เหตุและผล และเทคนิค ECRS จำกกำรศึกษำพบว่ำปัญหำที่เกิดขึ้นมีกำรประกอบช้ินส่วนบังโคลนหน้ำแก้มข้ำงผิดหลุด
ไปยังอีกแผนก ซึ่งมีผลท ำให้เกิดควำมเสียหำยด้ำนเวลำในกำรซ่อมงำน ด้ำนก ำลังคน รวมถึงเสียค่ำใช้จ่ำยที่จะจ่ำยเพิ่ม
มำกขึ้น จำกกำรวิเครำะห์ข้อมูลมีสำเหตุหลักมำจำกขำดอุปกรณ์เครื่องมือในกำรตรวจจับช้ินงำน ดังนั้นผู้วิจัยจึงได้ใช้วิธี
โพคำ-โยเกะเพื่อลดควำมผิดพลำด จำกกำรออกแบบระบบเซ็นเซอร์ควบคุมกำรตรวจจับช้ินงำน เพื่อตรวจสอบกำร
เคลื่อนที่ของช้ินงำน ผลกำรวิจัยและกำรรวบรวมข้อมูลพบว่ำข้อมูลก่อนกำรปรับปรุงในเดือนมกรำคม-สิงหำคม 
พ.ศ.2562 จ ำนวนปัญหำที่เกิดจำกกระบวนกำร จำกเดิมคิดเป็นร้อยละ 0.093 เมื่อเปรียบเทียบข้อมูลหลังจำกกำร
ปรับปรุง จำกกำรเก็บรวบรวมข้อมูลในเดือน กันยำยน-ธันวำคม พ.ศ.2562 จ ำนวนของเสียลดลงเหลือร้อยละ 0 ท ำให้
เห็นว่ำกำรปรับปรุงในครั้งนี้มีผลท ำให้ปัญหำที่เกิดขึ้นจำกกระบวนประกอบช้ินส่วนบังโคลนหน้ำแก้มข้ำงรถยนต์ลดลง
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. 
  
Keywords : Quality Control; Loss; Assembly Process; 7QC Tools; Car Parts; Poka-Yoke Techniques 
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1. บทน า  
คุณภำพของผลิตภัณฑ์เป็นสิ่งส ำคัญในระบบกำร

ผลิตซึ่งในปัจจุบัน ถ้ำผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภำพลดลง ควำม
พึงพอใจของลูกค้ำก็จะลดลง สิ่งที่ส ำคัญคือต้องค้นหำ
สำเหตุที่แท้จริงและก ำจัดควำมแปรปรวนในสำย 
กำรผลิต เทคนิคโพคำ-โยเกะ ได้รับกำรพัฒนำโดย Dr. 
Shigeo Shingo ในปี 1961 ซึ่งเป็นผู้พัฒนำระบบกำร
ผลิต Toyota Production System (TPS) และ ระบบ
กำรผลิตแบบ Just-In-Time (JIT)  โพคำ-โยเกะที่ใช้ใน
กระบวนกำรผลิต เพื่ อป้องกันสำเหตุที่ท ำ ให้ เกิด

ข้อบกพร่อง เป็นหนึ่งในฐำนของแนวคิด Zero Quality 
Control (ZQC) ซึ่งหมำยควำมว่ำอัตรำควำมบกพร่อง
ในระบบกำรผลิตต้องเป็นศูนย์ [1] กำรออกแบบโพคำ-
โยเกะ  สำมำรถลดควำมเสี่ยงในกำรผลิตและเพิ่ม
ประสิทธิภำพให้สูงขึ้น [2] ในช่วงเวลำไม่กี่ปีที่ผ่ำนมำ
กำรแข่งขันที่มีควำมรุนแรงขึ้นในระบบเศรษฐกิจ ท ำให้
เกิดกำรเปลี่ยนแปลงครั้งใหญ่ในแนวทำงกำรจัดกำร
คุณภำพ องค์กรต่ำง ๆ จึงมุ่งเน้นแนวทำงกระบวนกำร
ควบคุมคุณภำพ กำรปรับปรุงระบบ กำรจัดกำรคุณภำพ
ให้ เป็นไปตำมกระบวนกำรที่ ก ำหนดไว้ ในแต่ละ
ผลิตภัณฑ์ของตนเอง โดยกำรใช้ปรัชญำที่มีอยู่ (Kaizen, 
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TQM, Zero Quality Deficiency) เป็น เครื่ องมือที่มี
คุณภำพและเป็นวิธีกำรจัดกำรคุณภำพที่ด ี[3] “แนวทำง
กระบวนกำร” ในกำรบริหำรจัดกำรองค์กรเป็นสิ่งทีต่้อง
มีกำรพัฒนำอย่ำงไม่หยุดนิ่ง แนวคิดนี้สำมำรถน ำมำใช้
ได้กับทุกบริษัท เพรำะเป็นกำรรวมกลไกที่มีควำมส ำคัญ
ทั้งหมด ซึ่งเป็นผลมำจำกข้อก ำหนดส ำหรับระบบบรหิำร
คุณภำพและกระบวนกำรคุณภำพ [4] ปัจจัยส ำคัญที่มี
ผลต่อกำรเพิ่มผลผลิตในงำนอุตสำหกรรมอย่ำงหนึ่งก็คือ 
ต้นทุนกำรผลิต [5] ซึ่งผู้ประกอบกำรจะต้องควบคุมและ
หำแนวทำงในกำรลดต้นทุนอย่ำงต่อเนื่องเพื่อให้สำมำรถ
แข่งขันได้ในระยะยำว และส ำหรับอุตสำหกรรมกำรผลิต
นั้น ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนกำรผลิตต่ำง ๆ จะถือ
เป็นควำมสูญเปล่ำ [6] ซึ่งท ำให้ต้นทุนกำรผลิตสูงขึ้นโดย
ไม่จ ำเป็นและจะส่งผลให้ผลผลิตลดลงด้วย [7] เทคนิค
โพคำ-โยเกะ สำมำรถช่วยลดปัญหำที่เกิดจำกควำม
ผิดพลำดของพนักงงำนในกำรท ำงำนให้เป็นศูนย์ได้ 
ขึ้นอยู่กับปัญหำของงำนที่แตกต่ำงกันออกไป จำก
กรณีศึกษำบริษัทแห่งหนึ่ งเป็นผู้ประกอบกำรด้ำน
ประกอบช้ินส่วนรถยนต์ ผู้วิจัยได้มีส่วนร่วมกำรศึกษำ
วิจัยในครั้งนี้ ซึ่งในปัจจุบันผู้ประกอบกำรพบปัญหำจำก
กำรประกอบช้ินส่วนรถยนต์ที่เกิดควำมผิดพลำดจำก
กำรท ำงำนของพนักงำน มีผลท ำให้เกิดควำมเสียหำย
ด้ำนเวลำในกำรซ่อมงำน ด้ำนก ำลังคน รวมถึงเสีย
ค่ำใช้จ่ำยที่จะต้องจ่ำยเพิ่มมำกขึ้น ผู้ประกอบกำรจึงได้มี
นโยบำยหลักที่ต้องกำรแก้ปัญหำและกำรสูญเสียที่เกิด
จำกควำมผิดพลำดในกำรท ำงำนของพนักงำน 

จำกปัญหำดังที่กล่ำวมำนี้ ทำงผู้วิจัยจึงได้เห็น
ควำมส ำคัญของกำรลดปัญหำที่เกิดจำกควำมผิดพลำด
ในกำรประกอบช้ินส่วนรถยนต์ โดยน ำเทคนิคโพคำ-โย
เกะ ช่วยในแก้ปัญหำที่เกิดควำมผิดพลำด โดยศึกษำ
ปัจจัยสำเหตุต่ำง ๆ ที่มีผลท ำให้เกิดปัญหำและได้น ำ
ปัญหำของกำรท ำงำนในกระบวนกำรท ำงำนมำวิเครำะห์
เพื่อหำสำเหตุของปัญหำ โดยใช้เครื่องมือ 7 QC Tools 
น ำมำเป็นเครื่องมือในกำรแก้ไขปัญหำ ใช้หลักกำร 4 M 
กำรหำควำมสัมพันธ์เหตุและผลและเทคนิค ECRS 
ก ำหนดแนวทำงวิธีกำรแก้ไขที่สำเหตุดังกล่ำวเพื่อลด
ควำมผิดพลำดที่เกิดขึ้นให้เป็นศูนย์ ท ำให้สำมำรถลด
ต้นทุนกำรผลิตลงได้อย่ำงมีประสิทธิผล และถือเป็นกำร
เพิ่มผลผลิตและเพิ่มศักยภำพในกำรแข่งขันให้กับองค์กร 
  

2. ระเบียบวิธีวิจัย     
 ผู้ วิ จั ย ได้มีกำรศึกษำทฤษฎีและงำนวิจัยที่
เกี่ยวข้องท ำให้สำมำรถน ำแนวทำงมำแก้ไขปัญหำที่เกิด
จำกควำมผิดพลำดในกระบวนกำรประกอบช้ินส่วน
รถยนต์ ด้วยวิธีโพคำ-โยเกะ เพื่อแก้ปัญหำที่เกิดจำก
ควำมผิดพลำด และใช้เครื่องมือ 7 QC Tools เพื่อ
น ำมำใช้เป็นเครื่องมือในกำรแก้ไขปัญหำ [8]-[10] โดยมี
ขั้นตอนในกำรด ำเนินงำนวิจัย 6 ขั้นตอนดังน้ี 
2.1 ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
2.1.1 โพคา-โยเกะ  

เป็นเทคนิคในกำรหลีกเลี่ยงข้อผิดพลำดของ
มนุษย์ในกำรท ำงำน ข้อบกพร่องมีอยู่ในสองสถำนะคือ 
ข้อบกพร่องที่ เกิดขึ้นแล้วต้องกำรให้มีกำรตรวจหำ
ข้อบกพร่องหรือก ำลังจะเกิดขึ้นแล้วต้องกำรให้มีกำร
คำดคะเนข้อบกพร่อง [11], [12] ซึ่งมีฟังก์ช่ันพื้นฐำน
สำมอย่ำงในกำรป้องกันหรือลดข้อบกพร่อง ได้แก่ กำร
ปิดระบบ กำรควบคุม และกำรเตือน [11]-[13] เทคนิค
นี้จะเริ่มต้นด้วยกำรวิเครำะห์กระบวนกำร ส ำหรับ
ปัญหำที่อำจเกิดขึ้นให้ระบุช้ินส่วนตำมลักษณะของ
รูปร่ำงมิติและน้ ำหนักตรวจจับควำมเบี่ยงเบนของ
กระบวนกำรจำกขั้นตอนและบรรทัดฐำนที่ระบุ [14] มี
สองวิธีในกำรใช้เทคนิคโพคำ-โยเกะ คือวิธีกำรควบคุม
และวิธีกำรเตือน 

 

2.1.2 เคร่ืองมือคุณภาพ 7 QC Tools 
เครื่องมือคุณภำพที่ใช้ในกำรแก้ปัญหำ เพื่อช่วย

ศึกษำสภำพทั่วไปของปัญหำ, คัดเลือกปัญหำ, ค้นหำและ
วิเครำะห์สำเหตุของปัญหำที่แท้จริง เพื่อท ำกำรแก้ไข
อย่ำงถูกต้องและป้องกันไม่ให้เกิดซ้ ำโดยมีส่วนประกอบ
ดังนี ้ 

1) แผ่นตรวจสอบ (Check Sheet) คือ แบบฟอร์ม
ที่มีกำรออกแบบเพื่อจะใช้ในกำรบันทึก ข้อมูล  

2) ผังพำเรโต (Pareto Diagram) คือ เป็นแผนภูมิ
ที่ ใ ช้แสดงให้ เห็นถึ งควำมส ำคัญระหว่ ำ งสำเหตุ
ข้อบกพร่องกับปริมำณควำมสูญเสียที่เกิดขึ้น  

3) กรำฟ (Graphs) คือ กรำฟภำพที่แสดงถึง 
ตัวเลขหรือข้อมูลทำงสถิติที่ใช้เมื่อต้องกำรน ำ เสนอ 
ข้อมูลและวิเครำะห์ผลของข้อมูล  

4) ผังเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
คือ ผังที่แสดงควำมส ำคัญระหว่ำง คุณลักษณะ ทำง
คุณภำพกับปัจจัยต่ำง ๆ ที่เกี่ยวข้อง  
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5) ฮิสโตแกรม (Histogram) คือ กรำฟที่แสดงถึง
ควำมผันแปรของข้อมูลที่ได้มำจำกกำรวัด ส ำหรับข้อมูล
กลุ่มย่อยเดียวกัน  

6) ผังกำรกระจำย (Scatter Diagram) คือ ผังที่ใช้
แสดงค่ำของข้อมูลที่เกิดจำกควำมส ำคัญที่เกิด จำกตัว
แปรสองตั วว่ ำมีแนวโน้มไปในทำงใดเพื่ อ ใ ช้  หำ
ควำมส ำคัญที่แท้จริง  

7) แผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือ แผนภูมิ
ที่กำรเขียนขอบเขตที่ยอมรับได้เพื่อน ำไปเป็น แนวทำง
ในกำรควบคุมกระบวนกำร [15] 

 

2.1.3 ความสูญเปล่าด้วยหลัก ECRS  
หลักกำร ECRS เป็นหลักกำรที่ประกอบด้วย 

กำรก ำจัด (Eliminate) กำรรวมกัน (Combine) กำรจัด
ใหม่ (Rearrange) และ กำรท ำให้ง่ำย (Simplify) ซึ่ง
เป็นหลักกำรที่สำมำรถใช้ในกำรเริ่มต้นลดควำมสูญเปล่ำ
ลงได้เป็นอย่ำงดี  

1) Eliminate หมำยถึง กำรพิจำรณำกำรท ำงำน
ปัจจุบันและท ำกำรก ำจัดควำมสูญเปล่ำทั้ง 7 ที่พบใน
กำรผลิตออกไป   

2) Combine หมำยถึง ควำมสำมำรถลดกำร
ท ำงำนที่ไม่จ ำเป็นลงได้โดยกำรพิจำรณำว่ำสำมำรถรวม
ขั้นตอนกำรท ำงำนให้ลดลงได้หรือไม่  

3) Rearrange หมำยถึง กำรจัดกำรขั้นตอนกำร
ผลิตใหม่เพื่อให้ลดกำรเคลื่อนท่ี ที่ไม่จ ำเป็นออกไป หรือ
กำรรอคอย  

4) Simplify หมำยถึง กำรปรับปรุงกำรท ำงำนให้
ง่ำยและสะดวกขึ้น [16] 

 

2.1.4 เ ม ท ริ ก ซ์ เ ห ตุ แล ะผล  (Cause and Effect 
Matrix) 
เป็นเครื่องมือที่ใช้ในกำรจัดล ำดับควำมส ำคัญ

ของตัวแปรหรือปัจจัยหลักในกระบวนกำรผลิต โดยกำร
ให้คะแนนควำมส ำคัญของแต่ละตัวแปร หรือปัจจัยจำก
กำรระดมควำมรู้ หรือประสบกำรณ์ของผู้ที่เกี่ยวข้องใน
กระบวนกำรผลิต ซึ่ง Cause and Effect Matrix จะ
ช่วยคัดเลือกว่ำตัวแปรหรือปัจจัยใดควรได้รับกำร
ตรวจสอบ เพื่อระบุว่ำมีควำมสัมพันธ์ระหว่ำงเหตุ  
(Cause) และผล (Effect) ที่เกิดขึ้นสำมำรถบ่งบอกได้ว่ำ 
ตัวแปรหรือปัจจัยเหล่ำนี้นั้นมีควำมจ ำเป็นที่ควรได้รับ
กำรควบคุม   
2.1.5 กระบวนการล าดับชั้นเชิงวิเคราะห์ 

กระบวนกำรล ำดับช้ันเชิงวิเครำะห์ (Analytic 
Hierarchy Process) เป็นเทคนิคหนึ่งที่ถูกน ำมำใช้ใน
กระบวนกำรตัดสินใจซึ่งได้รับควำมนิยมอย่ำงมำกและ
เป็นที่ยอมรับกันในระดับสำกลอย่ำงแพร่หลำยเป็น
เทคนิคที่ใช้กำรแบ่งองค์ประกอบของปัญหำออกเป็น
ส่วนๆ ในรูปของแผนภูมิตำมล ำดับช้ันแล้วมีกำรให้ค่ำ
น้ ำหนักของแต่ละองค์ประกอบแล้วน ำมำค ำนวณค่ำ
น้ ำหนักเพื่อน ำไปสู่ค่ำล ำดับควำมส ำคัญของแต่ละ
ทำ ง เ ลื อ ก ว่ ำ ท ำ ง เ ลื อ ก ใดมี ค่ ำ สู ง สุ ด แล้ วน ำมำ
ประกอบกำรตัดสินใจ ดังนั้นเทคนิคนี้จึงเหมำะส ำหรับ
ทั้งกำรตัดสินใจที่ เป็นรำยบุคคลและเป็นกลุ่มโดยมี 
จุดเด่นดังนี้  คือง่ำยในกำรสร้ำง และสำมำรถน ำเอำ
ปัจจัยที่เป็นทั้งนำมธรรมและรูปธรรมมำวินิจฉัยได้อย่ำง
มีควำมสอดคล้องกันของเหตุผล อำศัยเกณฑ์ประเมิน
มำตรฐำนที่ใช้ในกำรเปรียบเทียบควำมส ำคัญโดยมี
คะแนน 1-9 ตำมตำรำงที ่1 [17] 

 

ตารางที่ 1 กำรเปรียบเทียบทำงเลือกเป็นคู่ๆ โดยอำศัย
เกณฑ์ประเมินมำตรฐำน 
ระดับความเข้มข้น 

ของ
ความส าคัญ 

ความหมาย ค าอธิบาย 

1 
ส ำคัญเทำ่กนั ทั้ง 2 เกณฑ์ส่งผลกระทบต่อ

วัตถุประสงคเ์ท่ำๆ กัน 

3 
ส ำคัญกว่ำปำน
กลำง 

เกณฑ์หนึ่งส ำคัญกว่ำอกี
เกณฑ์หนึ่งอยู่ในระดับปำน
กลำง 

5 
ส ำคัญกว่ำมำก เกณฑ์หนึ่งส ำคัญกว่ำอกี

เกณฑ์หนึ่งอยู่ในระดับมำก 

7 
ส ำคัญกว่ำมำก
ที่สุด 

เกณฑ์หนึ่งส ำคัญกว่ำอกี
เกณฑ์หนึ่งอยู่ในระดับมำก
ที่สุด 

9 
ส ำคัญกว่ำมำก
สูงที่สุด 

เกณฑ์หนึ่งส ำคัญกว่ำอกี
เกณฑ์หนึ่งอยู่ในระดับสูงสุด 

2,4,6,8 

อยู่ระหว่ำง
ระดับที่ได้
อธิบำยมำแล้ว
ข้ำงต้น 

อยู่ระหว่ำงระดับที่ไดอ้ธิบำย
มำแล้วข้ำงต้น 

2.1.6 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
M. Dudek-Burlikowska [12] ได้ศึกษำเกี่ยวกับ

วิธีโพคำ-โยเกะ เพื่อใช้เป็นเครื่องมือในกำรปรับปรุง
คุณภำพของกระบวนกำร ในกำรท ำ ง ำน โดยมี
วัตถุประสงค์เพื่อน ำเสนอแนวทำงส ำหรับกำรควบคุม
คุณภำพและข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นต้องเป็นศูนย์ ภำยใน
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องค์กรของโปแลนด์ ด้วยกำรออกแบบ กำรก ำหนด
วิธีกำรและกำรก ำหนดแนวทำง ควำมเป็นไปได้ของกำร
ใช้อุปกรณ์เพื่อตรวจสอบควำมผิดพลำดเช่ือมต่อกับ
ระบบกำรตรวจสอบและช่วยในกำรปรับปรุงกำร
ด ำเนินกำรในกระบวนกำร จำกกำรศึกษำพบว่ำได้มีกำร
น ำเสนอแนวทำงดังนี้ องค์กรควรใช้เครื่องมือทำงเทคนิค
ที่มี วิ ธีกำรอย่ ำ งมีคุณภำพ มีกำรสนับสนุนทำ งด้ ำน 
กลยุทธ์และให้ควำมส ำคัญกับกำรปรับปรุง กำรด ำเนินงำน
ในกระบวนกำรที่มีข้อจ ำกัดและผลกระทบที่เกิดขึ้น กำร
ท ำกิจกรรมมีจุดมุ่งหมำยเพื่อป้องกันข้อบกพร่อง ได้มี
กำรน ำเสนอวิธีกำรป้องกันข้อผิดพลำดของโพคำ-โยเกะ
โดยมีข้อจ ำกัด ด้วยวิธีกำรด ำเนินกำรเพื่อควบคุมกำร
ท ำงำนให้เสร็จสิ้นอย่ำงถูกต้อง วิธีกำรโพคำ-โยเกะ ใน
ตัวอย่ำงที่ใช้สำมำรถใช้ได้จริงคือกำรก ำจัดหรือลด
ข้อผิดพลำดของมนุษย์ในกระบวนกำรผลิตและกำร
จัดกำรอันเป็นผลมำจำกควำมไม่สมบูรณ์ของร่ำงกำย
และจิตใจ Lee Ing Yi, Sha’ri Mohd Yusof [18] ได้
ศึกษำเกี่ยวกับกำรปรับปรุงคุณภำพผลิตภัณฑ์ด้วย
เทคนิคโพคำ-โยเกะ กำรศึกษำนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อน ำ
แนวคิด โพคำ-โยเกะ ในกำรปรับปรุงส ำหรับปัญหำที่มี
อยู่ที่แผนกประกอบ ส ำหรับผลิตภัณฑ์ D73A ปัญหำ
หลักของข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นคือกำรประกอบช้ินส่วนไม่
ตรงต ำแหน่งมีช้ินส่วนประกอบบำงอย่ำงขำดหำยไป 
และช้ินส่วนบำงอย่ำงประกอบเข้ำไปได้แค่ครึ่งเดียว 
สำเหตุที่เป็นไปได้ คือพนักงำนไม่สำมำรถปฎิบัติตำม
ขั้นตอนกำรปฎิบัติงำนตำมมำตรฐำน เกิดข้อผิดพลำด
โดยไม่ได้ตั้งใจด้วยควำมประมำท และไม่มีอุปกรณ์
ตรวจจับช้ินงำน แนวทำงกำรแก้ไขกับปัญหำที่เกิดขึ้น 
คือกำรติดตั้งอุปกรณ์โพคำ-โยเกะ เพื่อช่วยกำรท ำงำน
แทนคนในกรณีที่พนักงำนอำจจะลืมท ำในบำงส่วน 
อุปกรณ์จะส่งสัญญำณให้รับรู้ เพื่อป้องกันไม่ให้เกิด
ข้อบกพร่อง ซึ่งวิธีนี้ เป็นวิธีที่เร็วที่สุดเพื่อท ำให้กำร
สูญเสียเป็นศูนย์ จำกรูปที่ 1 กำรออกแบบ โพคำ-โยเกะ 
โดยใช้เซ็นเซอร์ จำกบทควำมนี้ได้น ำเสนอข้อคิดเห็นของ
กำรปรับปรุงคุณภำพโดยใช้เทคนิคโพคำ-โยเกะ ส ำหรับ
กระบวนกำรประกอบช้ินส่วนยำนยนต์ ปัญหำนี้สำมำรถ
แก้ไขได้โดยใช้อุปกรณ์ตรวจจับเพื่อลดควำมผิดพลำด
จำกกำรท ำงำนของพนักงำน 

 

 
 

รูปที่ 1 กำรออกแบบ โพคำ-โยเกะ โดยใช้เซ็นเซอร ์
 

P. Nanjundaraj [19] ได้ศึกษำเกี่ยวกับกำรน ำ
เทคนิค โพคำ-โยเกะ ใช้ในกำรปรับปรุงประสิทธิภำพ
กำรท ำงำนโดยกำรลดอัตรำกำรเกิดของเสียของช้ินงำน
ในสำยกำรประกอบช้ินส่วนโดยมีวัตถุประสงค์  เพื่อ
ศึกษำผลกระทบของกำรน ำโพคำ-โยเกะ ไปใช้ในกำร
ปรับปรุงประสิทธิภำพกำรปฎิบัติงำนในกำรประกอบ
ช้ินส่วนและกำรลดกำรเกิดของเสีย จำกกำรศึกษำพบว่ำ
ปัญหำที่เกิดขึ้นเกิดจำกพนักงำนไม่ด ำเนินกำรดัดขั้วต่อ
เทอร์มินัล จึงไม่สำมำรถด ำเนินกำรประกอบขำยึดใน
กระบวนกำรต่อไปได้ แนวทำงกำรแก้ไขกับปัญหำที่
เกิดขึ้น กำรใช้  โพคำ-โยเกะ ด้วยกำรติดตั้งเซ็นเซอร์
รวมอยู่ ในอุปกรณ์จับยึด ท ำหน้ำที่ในกำรตรวจจับ
อุปกรณ์ที่พนักงงำนไม่ได้ท ำกำรดัด ผลที่ได้จำกกำรใช้
เทคนิคโพคำ-โยเกะ สำมำรถลดกำรสูญเสียเป็นศูนย์ได้ 

จำกกำรทบทวนงำนวิจัยที่ผ่ำนมำ พบว่ำเทคนิค
โพคำ-โยเกะ มีด้วยกัน 2 วิธี ได้แก่ วิธีกำรควบคุมและ
วิธีกำรเตือน บทสรุปพบว่ำเทคนิคโพคำ-โยเกะ สำมำรถ
แก้ปัญหำควำมสูญเสียที่เกิดจำกควำมผิดพลำดให้เป็น
ศูนย์ได้ ผู้วิจัยจึงได้น ำแนวควำมคิดเทคนิคโพคำ-โยเกะ 
ควบคุมกำรตรวจสอบควำมผิดพลำดจำกระบบด้วย
วิธีกำรเตือน ด้วยกำรออกแบบระบบควบคุมโดย
เซ็นเซอร์ น ำมำศึกษำวิจัยเพื่อลดควำมผิดพลำดจำกกำร
ประกอบช้ินส่วนรถยนต์ของพนักงำนภำยในบริษัทของ
ผู้ประกอบกำร 
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 2.2 ศกึษากระบวนการประกอบชิ้นส่วนรถยนต์ 
จำกกำรศึกษำกระบวนกำรประกอบช้ินส่วน

รถยนต์ เพื่อหำสำเหตุของปัญหำที่ เกิดขึ้นในแต่ละ
ขั้นตอนของกระบวนกำรน ำไปสู่กำรปรับปรุงแก้ไขต่อไป 
ในกระบวนกำรประกอบช้ินส่วนรถยนต์แบ่งออกเป็น 3 
แผนก ได้แก่  

1) แผนก Body Shop เป็นแผนกท่ีมีกำรประกอบ
ช้ินส่วนของรถยนต์บริเวณส่วนหัวรถยนต์ ดังรูปที่ 2 
กระบวนกำรประกอบช้ินส่วนบริเวณส่วนหัวรถยนต์ 

 

 
 

รูปที่ 2 กระบวนกำรประกอบช้ินส่วนบริเวณหัวรถยนต ์
 

2) แผนก Paint Shop เป็นแผนกพ่นสี หลังจำก
กำรประกอบช้ินส่วนต่ำง ๆ ในส่วนของหัวเก่งเสร็จ
เรียบร้อย จะผ่ำนมำยังกระบวนกำรพ่นสีซึ่งจะเป็น
กระบวนกำรล ำดับต่อไป ดังรูปที่ 3 กระบวนกำรพ่นส ี

 

รูปที่ 3 กระบวนกำรพ่นส ี
 

3)  แผนก TRIM and FINAL เป็นแผนกประกอบ
ช้ินส่วนต่ำง ๆ ท่ีไม่เกี่ยวข้องกับกำรท ำสีประกอบเข้ำกับ
ตัวรถยนต์ ดังรูปที่ 4 กระบวนกำรประกอบช้ินส่วนต่ำง 
ๆ เข้ำกับตัวรถ 

 

 
 

รูปที่ 4 กระบวนกำรประกอบช้ินส่วนเข้ำกับตัวรถยนต ์
 

ตารางที่  2 ข้อมูลจ ำนวนกำรเกิดปัญหำ ก่อนกำร
ปรับปรุง  

เดือน 
ปริมาณการผลิต  

(คัน) 
จ านวนการเกิด
ปัญหา (คัน) 

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

2.3 การเก็บข้อมูลปัญหาในกระบวนประกอบ
ชิ้นส่วนรถยนต์ 

ผู้วิจัยได้รวบรวมเก็บข้อมูลปริมำณกำรผลติ และ
จ ำนวนปัญหำที่เกิดขึ้น ก่อนกำรปรับปรุงในช่วงเดือน 
ม.ค.-ส.ค. 2562 ได้ผลดังตำรำงที่ 2 ข้อมูลปริมำณของ
ปัญหำที่เกิดขึ้นก่อนกำรปรับปรุง โดยเก็บรวบรวมจำก
ใบตรวจสอบ บันทึกปัญหำในระหว่ำงช่วงที่มีกำรท ำงำน
ในแต่ละกระบวนกำรประกอบช้ินส่วนรถยนต์ ยอดกำร
ผลิตรวม 22,452 คัน พบว่ำมีปัญหำเกิดขึ้นจ ำนวน 21 
คัน คิดเป็นร้อยละ 0.093  
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รูปที่ 5  ก) ช้ินส่วนบังโคลนหน้ำแก้มข้ำงรถยนต์รุ่นแบบ
มีไฟเลี้ยว ข) ช้ินส่วนบังโคลนหน้ำแก้มข้ำงรถยนต์รุ่น 

                         แบบไม่มีไฟเลี้ยว 
 

 

รูปที่ 6  กำรประกอบช้ินส่วนบังโคลนหน้ำแก้มข้ำง
รถยนต์ที่ผดิรุ่น 

 

จำกตำรำงที่  2 ข้อมูลจ ำนวนกำรเกิดปัญหำ 
ก่อนกำรปรับปรุง กำรเกิดปัญหำพบว่ำปัญหำทั้งหมด
เกิดขึ้นที่แผนก Body Shop ในส่วนของกระบวนกำร
ประกอบช้ินส่วนบังโคลนหน้ำแก้มข้ำงรถยนต์ ปัญหำที่
พบคือกำรประกอบช้ินส่วนบังโคลนหน้ำแก้มข้ำงรถยนต์
ผิดรุ่น เช่น รุ่นที่ต้องกำรมีไฟเลี้ยวติดด้ำนข้ำงแต่
พนักงำนประกอบช้ินส่วนบังโคลนหน้ำแก้มข้ำงรถยนต์ที่
ไม่มีไฟเลี้ยวและรุ่นที่ไม่ต้องกำรมีไฟเลี้ยว แต่พนักงำน
ประกอบแบบมีไฟเลี้ยว ดังรูปที่ 5 ก) ช้ินส่วนบังโคลน
หน้ำแก้มข้ำงรถยนต์รุ่นแบบมีไฟเลี้ยว ข) ช้ินส่วนบัง
โคลนหน้ำแก้มข้ำงรถยนต์รุ่นแบบไม่มีไฟเลี้ยว และดัง
รูปที่ 6 กำรประกอบช้ินส่วนบังโคลนหน้ำแก้มข้ำง
รถยนต์ที่ผิดรุ่น 

 

2.4 การวิเคราะห์ข้อมูลและหาสาเหตุ 
         คณะผู้วิจัยได้พบปัญหำเกิดขึ้นที่แผนก Body 
Shop เป็นแผนกที่มีกำรประกอบช้ินส่วนของรถยนต์
บริเวณส่วนหัวเก่ง ในกระบวนกำรประกอบช้ินส่วนบัง
โคลนหน้ำแก้มข้ำงรถยนต์ที่เกิดควำมผิดพลำดจำกกำร
ประกอบผิดรุ่น จึงได้สรุปปัญหำที่เกิดจำกกระบวนกำร
ประกอบช้ินส่วนบังโคลนหน้ำแก้มข้ำงรถยนต์ น ำมำ
วิเครำะห์หำสำเหตุของปัญหำ โดยใช้หลักกำร 4 M คือ 
คน เครื่องจักร วิ ธีกำร และวัตถุดิบ [20] ดังรูปที่ 7 
แผนภูมิก้ำงปลำเพื่อวิเครำะห์หำสำเหตุกำรเกิดปัญหำ    

จำกกำรวิเครำะห์ถึงสำเหตุที่ท ำให้เกิดปัญหำใน
แต่ ล ะด้ ำ น จำกแผนภู มิ ก้ ำ งปลำ  และน ำ มำหำ
ควำมสัมพันธ์ระหว่ำงเหตุและผล (Cause & Effect 
Metric) ด้วยวิธีกำรระดมสมอง [21] ดังตำรำงที่ 3 โดย
มีกำรก ำหนดค่ำกำรให้คะแนนตำมกระบวนกำรล ำดับ
ช้ันเชิงวิเครำะห์ (Analytic Hierarchy Process) ตำม
มำตรฐำนที่ก ำหนดไว้ [17] ได้แก่  
9 คะแนน หมำยถึง ส่งผลโดยตรงมำกสูงที่สุดร้อยละ 
100 
7 คะแนน หมำยถึง ส่งผลโดยตรงมำกที่สุดร้อยละ 80,  
5 คะแนน หมำยถึง ส่งผลโดยตรงมำกร้อยละ 60,  
3 คะแนน หมำยถึง ส่งผลโดยตรงปำนกลำงร้อยละ 40,  
1 คะแนน หมำยถึง ส่งผลโดยตรงต่อปัญหำน้อยกว่ำ 
ร้อยละ 20

   

 
 

รูปที่ 7 แผนภูมิก้ำงปลำเพื่อวิเครำะห์หำสำเหตุ  
 

 ตารางที่ 3 ควำมสัมพันธ์ ระหว่ำงเหตุและผล (Cause & Effect Metric) 
ล าดับที่ ปัจจัยของปัญหา คณะท างานที่เกี่ยวข้อง โดยใช้เทคนคิการระดมสมอง  คะแนนรวม % 
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ตารางที่ 3 ควำมสัมพันธ์ ระหว่ำงเหตุและผล (Cause & Effect Metric) (ต่อ) 

 

 
 

รูปที่ 8 กรำฟควำมสัมพันธ์ระหว่ำงสำเหตุของปัญหำกับคะแนนท่ีส่งผลโดยตรงต่อปัญหำ 
 

ผลกำรวิเครำะห์จำกกำรล ำดับสำเหตุของปัญหำ
ที่เกิดขึ้น พบว่ำสำเหตุเกิดจำกกำรขำดอุปกรณ์เครื่องมือ
ในกำรตรวจจับช้ินงำนมำกที่สุด คิดเป็นร้อยละ 95.5 
ลองลงมำได้แก่ ขำดกำรตรวจสอบช้ินงำนอย่ำงละเอียด/
กำรท ำงำนไม่เป็นไปตำมขั้นตอน คิดเป็นร้อยละ 64.4 
และพนักงำนขำดควำมช ำนำญ คิดเป็นร้อยละ 62.2  
ควำมหมำยระดับกำรให้คะแนน จำกกำรลงมติในที่
ประชุม ถ้ำสำเหตุของปัญหำใด ที่มีค่ำน้ ำหนักมำกกว่ำ
ร้อยละ 80 ขึ้นไป จะส่งผลโดยตรงกับปัญหำมำกที่สุด 
เป็นสำเหตุที่จะต้องได้รับกำรแก้ไข จำกข้อสรุปสำเหตุที่
จะต้องได้รับกำรแก้ไขได้แก่ สำเหตุที่ เกิดจำกขำด

อุปกรณ์เครื่องมือในกำรตรวจจับช้ินงำน ดังตำรำงที่ 4 
ผลกำรวิเครำะห์ล ำดับสำเหตุของปัญหำที่เกิดขึ้น และดัง
รูปที่ 8 กรำฟควำมสัมพันธ์ระหว่ำงสำเหตุของปัญหำกับ
คะแนนท่ีส่งผลโดยตรงต่อปัญหำ 
 

ตารางที่ 4 ผลกำรวิเครำะห์ล ำดับสำเหตุของปัญหำที่
เกิดขึ้น  

ล าดับท่ี สาเหตุปัญหา 
คะแนนท่ีส่งผล

โดยตรงต่อปัญหา 
ร้อยละ 

1 
ขำดอุปกรณ์
เครื่องมือในกำร 
ตรวจจับชิ้นงำน 

86 95.5 

 
ผจก. 

ฝ่ายผลิต 
 

ผจก.
แผนก 

หัวหน้า
งาน 

หัวหน้า
ควบคุม
คุณภาพ 

วิศวกร
ฝ่ายผลิต 
คนที่ 1 

วิศวกร
ฝ่ายผลิต 
คนที่ 2 

ผู้เช่ียว 
ชาญ 

คนที่ 1 

ผู้เช่ียว 
ชาญ 

คนที่ 2 

พนักงาน 
คนที่ 1 

พนักงาน 
คนที่ 2 

(90 คะแนน) 

1 เครื่องจักร             
 - ขำดอุปกรณ์เครื่องมือใน

กำรตรวจจับชิ้นงำน 
9 9 7 7 9 9 9 9 9 9 86 95.5 

2 คน             
 - พนักงำนขำดควำมช ำนำญ 

- มีกำรหมุนเวียนกำรท ำงำน
ของพนักงำน 

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 

ล าดับที่ ปัจจัยของปัญหา 

คณะท างานที่เกี่ยวข้อง โดยใช้เทคนคิการระดมสมอง  
คะแนนรวม 
(90 คะแนน) 

% 
 

ผจก. 
ฝ่ายผลิต 

 

ผจก.
แผนก 

หัวหน้า
งาน 

หัวหน้า
ควบคุม
คุณภาพ 

วิศวกร
ฝ่ายผลิต 
คนที่ 1 

วิศวกร
ฝ่ายผลิต 
คนที่ 2 

ผู้เช่ียว 
ชาญ 

คนที่ 1 

ผู้เช่ียว 
ชาญ 

คนที่ 2 

พนักงาน 
คนที่ 1 

พนักงาน 
คนที่ 2 

3 วิธีการ             
 - ขำดกำร 

ตรวจสอบชิ้นงำนอย่ำง
ละเอียด 

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

 - กำรท ำงำนไม่เป็นไป
ตำมขั้นตอน 

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

 - ไ ม่ มีกำรล ำดับของ
ชิ้นงำนที่ถูกต้อง 

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

4 วัตถุดิบ             
 - ชิ้นงำนมีลักษณะที่ มี

ควำมใกล้เคียงกัน 
3 3 3 3 1 1 1 1 3 3 22 24.4 
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2 
ขำดกำรตรวจสอบ
ชิ้นงำนอย่ำงละเอียด 

58 64.4 

3 
กำรท ำงำนไมเ่ป็นไป
ตำมขั้นตอน 

58 64.4 

4 
พนักงำนขำดควำม
ช ำนำญ 

56 62.2 

ตารางที่ 4 ผลกำรวิเครำะห์ล ำดับสำเหตุของปัญหำที่
เกิดขึ้น (ต่อ) 

ล าดับท่ี สาเหตุปัญหา 
คะแนนท่ีส่งผล

โดยตรงต่อปัญหา 
ร้อยละ 

5 
ไม่มีกำรล ำดับของ
ชิ้นงำนที่ถกูต้อง 

42 46.6 

6 
มีกำรหมุนเวียนกำร
ท ำงำนของพนักงำน 

38 42.2 

7 
ชิ้นงำนมีลักษณะทีม่ี
ควำมใกลเ้คียงกัน 

22 24.4 

 
ตารางที่ 5 ข้อมูลของปัญหำ สำเหตุ และวิธีปรับปรุง
แก้ไข 

ปัญหา สาเหต ุ วิธีปรับปรุงแก้ไข  
ก ำ ร ป ร ะ ก อ บ
ชิ้นส่วนบังโคลน
หน้ำแก้มข้ำง 
รถยนต์ผิด 

- ขำดอุปกรณ์    
  เครื่องมือใน 
  กำรตรวจจับ 
  ชิ้นงำน 

- ออกแบบระบบควบ 
  คุมกำร ท ำงำนของ  
  เซ็นเซอร์เพื่อ 
  ตรวจสอบ ควำม   
  ถูกตอ้งจำกกำร  
  ประกอบชิ้นส่วน 

 
จำกกำรหำควำมสัมพันธ์ระหว่ำงเหตุและผล 

เพื่อน ำมำวิเครำะห์ถึงระดับควำมสัมพันธ์ สำเหตุหลัก
เกิดจำกขำดอุปกรณ์เครื่องมือในกำรตรวจจับช้ินงำน 
ด้วยเหตุผลนี้จึงเลือกเป็นสำเหตุของปัญหำน ำมำท ำกำร 
ตรวจสอบและปรับปรุง ซึ่งสำมำรถสรุปวิธีกำรแก้ไข
ปัญหำโดยใช้แนวคิด ECRS [22] ดังตำรำงที่ 5 สำเหตุ
ของปัญหำและวิธีกำรปรับปรุงแก้ไข 
 

2.5 การด าเนินการแก้ไขปัญหา 
2.5.1 เทคนิคโพคา-โยเกะ 

จำกแนวคิด ECRS ผู้วิจัยได้น ำมำแก้ไขปัญหำ
กำรลดควำมควำมสูญเปล่ำ โดยเน้นกำรท ำด้วยวิธีกำร
ท ำให้ง่ำย (Simplify) คือกำรปรับปรุงกำรท ำงำนให้ง่ำย
และสะดวกข้ึน จำกปัญหำกำรประกอบช้ินส่วนบังโคลน
หน้ำแก้มข้ำงรถยนต์ผิดรุ่น เหตุผลเพรำะบริเวณในพ้ืนท่ี
ตรงนั้นเป็นกำรประกอบด้วยก ำลังคนซึ่งอำจจะมีผลท ำ
ให้ เกิดกำรผิดพลำดจำกกำรประกอบช้ินส่วนเป็น

บำงครั้งและไม่มีอุปกรณ์เครื่องมือที่สำมำรถตรวจจับ
กำรประกอบช้ินส่วนบังโคลนหน้ำท่ีมีกำรประกอบผิดรุ่น 
จึงได้น ำเทคนิคโพคำ-โยเกะช่วยป้องกันควำมผิดพลำด
และลดกำรสูญเสียในกระบวนกำรประกอบช้ินส่วนบัง
โคลนหน้ำแก้มข้ำงรถยนต์ โดยออกแบบระบบตรวจจับ
ช้ินงำนในขณะที่ช้ินงำนเคลื่อนที่มำยังจุดบริเวณพื้นท่ี ที่
มีกำรประกอบช้ินส่วน ดังรูปที่ 9 กำรออกแบบระบบ
ควบคุมกำรท ำงำนของเซ็นเซอร์เพื่อกำรใช้งำนโพคำ-โย
เกะ และตำรำงที่ 6 ส่วนประกอบและหน้ำท่ีของอุปกรณ ์

 
 

 
 

รูปที่ 9 กำรออกแบบระบบควบคุมกำรท ำงำนของ
เซ็นเซอรเ์พื่อกำรใช้งำนโพคำ-โยเกะ 
 

ตารางที่ 6 ส่วนประกอบและหน้ำที่ของอุปกรณ์ 
 

ชื่ออุปกรณ ์ หน้าที่หลักการท างาน 
แหล่งจ่ำยไฟ จ่ำยไฟฟำ้ให้กับอุปกรณ์ต่ำงๆ 
ไมโครคอนโทรเลอร์  ชุดควบคุมกำรท ำงำนเซนเซอร์ 
โฟโต้อิเล็กทริกเซนเซอร์ เซนเซอร์ตรวจจับชิ้นงำน  
รีเลย์สวิทช์   รับค ำสั่งจำก

ไมโครคอนโทรลเลอร์ และ
ส่งสัญำณไปยังชุดควบคุม (Main 
Control Box) 

ไฟเตือน  กำรเตือนเมื่อประกอบชิ้นงำนผิด    
 
2.5.2 การติดต้ังระบบควบคุมการท างานของเซ็นเซอร์  

จำกกำรออกแบบระบบเสร็จเรียบร้อย ท ำกำร
ติดตั้งระบบกำรท ำงำน โดยเริ่มต้นจำกกำรติดตั้งโฟโต้-  
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รูปที่ 10 ต ำแหน่งกำรติดตั้งเซ็นเซอร์ 
 

 
 

 
 

รูปที่ 11  ไดอะแกรมกำรท ำงำนของเซ็นเซอร์เพื่อส่ง
ข้อมูลให้กับกล่องควบคุมกำรท ำงำนหลัก 
 

อิเล็กทริกเซนเซอร์บริเวณต ำแหน่งในส่วนของหัวเก๋งที่มี
กำรเคลื่อนของช้ินส่วนแล้วหยุดอยู่กับที่ เพื่อให้เซ็นเซอร์
สำมำรถตรวจจับวัตถุหรือช้ินส่วนที่มำหยุดในต ำแหน่งที่
ก ำหนดไว้ รวมถึงติดตั้งอุปกรณ์ที่เกี่ยวข้องทั้งหมด ดังรูป
ที่ 10 ต ำแหน่งกำรติดตั้งเซ็นเซอร์ หลังจำกกำรติดตั้ง
เสร็จให้ท ำกำรลงโปรแกรมด้วยกำรเขียนโปรแกรมค ำสั่ง

ต่ำง ๆ ที่กล่องควบคุมกำรท ำงำนหลัก (Main Control 
Box) เพื่อควบคุมกำรท ำงำนของระบบ ในกำรประกอบ
ช้ินส่วนที่ถูกต้องหรือไม่ ถ้ำมีกำรประกอบช้ินส่วนที่ผิด
จะแสดงค่ำควำมผิดพลำดส่งมำที่กล่องควบคุมกำร
ท ำงำนหลัก และจะมีเสียงดังแจ้งเตือนเพื่อให้พนักงำน
รับรู้ เพื่อท ำกำรแก้ไขต่อไป 

 

2.5.3 หลักการท างานระบบควบคุมการตรวจจับช้ินงาน  
จำกรูปที่ 11 ไดอะแกรมกำรท ำงำนของเซ็นเซอร์

เพื่อส่งข้อมูลให้กับกล่องควบคุมกำรท ำงำนหลัก ใช้ใน
กำรประมวลผลจำกกำรตรวจจับช้ินงำน    กำรท ำงำน
เริ่มต้น เมื่อหัวเก๋งเคลื่อนที่มำยังจุดที่ก ำหนดไว้ พนักงำน
ก็จะท ำกำรประกอบช้ินส่วนบังโคลนหน้ำแก้มข้ำง
รถยนต์ จำกนั้นเซ็นเซอร์จะตรวจสอบช้ินส่วนบังโคลน
หน้ำแก้มข้ำงรถยนต์ที่พนักงำนประกอบถูกหรือผิด โดย
จะมีแสงเลเซอร์จำกเซ็นเซอร์ ส่งไปที่ช้ินส่วนบังโคลน
แก้มข้ำง ก ำหนดให้เป็นระยะเซนติเมตรในกำรบ่งบอก
ถึงควำมถูกต้อง ถ้ำทั้ง 2 ข้ำง มีระยะในกำรส่งของแสง
เลเซอร์ ที่เท่ำกันแสดงว่ำมีกำรประกอบบังโคลนแก้ม
ข้ำงที่ถูกต้อง  แต่ถ้ำระยะกำรส่งของเลเซอร์ ทั้ง 2 ข้ำง
ไม่เท่ำกัน แสดงว่ำกำรประกอบบังโคลนแก้มข้ำงที่
ประกอบมำผิด กล่องควบคุมหลัก (Main Control Box) 
จะแสดงค่ำควำมผิดพลำดและมีเสียงดังแจ้งเตือนว่ำมี
ประกอบบังโคลนแก้มข้ำงผิด ดังรูปที่ 12 กำรแสดงผล
กำรประกอบช้ินส่วนถูกต้องหรือไม่ถูกต้องที่หน้ำจอ
กล่องควบคุมหลัก 

 

 
 

รูปที่ 12  กำรแสดงผลกำรประกอบช้ินส่วนถูกต้อง
หรือไม่ถูกต้องทีห่น้ำจอกล่องควบคุมหลัก 

2.6 การทดสอบการท างานระบบควบคุมการ
ตรวจจับความผิดพลาดของชิ้นงาน 

จำกกำรออกแบบระบบควบคุมกำรท ำงำนของ
เซ็นเซอร์เพื่อตรวจสอบกำรท ำงำนในกระบวนกำรกำร
ประกอบช้ินส่วนบังโคลนหน้ำแก้มข้ำงรถยนต์ ได้น ำมำ
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ทดสอบเพื่อหำประสิทธิภำพกำรท ำงำนของระบบ ดัง
ตำรำงที่ 7 ผลจำกกำรทดสอบระบบควบคุมกำรท ำงำน
ของเซ็นเซอร์ตรวจจับควำมผิดพลำดกำรประกอบ
ช้ินส่วนบังโคลนหน้ำแก้มข้ำงรถยนต์  

จำกกำรเก็บรวบรวมข้อมูลในกำรทดสอบช่วง
เดือนกันยำยนมีปริมำณกำรผลิตเท่ำกับ 2,940 คัน โดย
กำรทดสอบจะพิจำรณำกำรผลิตในแต่ละวัน จำกจ ำนวน
วันท ำงำน 20 วัน เฉลี่ยกำรผลิตเท่ำกับ 147 คันต่อวัน 
กำรทดสอบแบ่งออกเป็น 2 ช่วง ช่วงแรกเป็นกำร
ทดสอบเพื่อหำปัญหำที่เกิดขึ้น พร้อมกำรแก้ไข ช่วงที่
สองเป็นช่วงหลังที่มีกำรปรับปรุงและแก้ไขปัญหำที่
เกิดขึ้นจำกช่วงแรกที่มีกำรทดสอบ 

จำกกำรทดสอบระบบควบคุมกำรท ำงำนกำร
ตรวจจับควำมผิดพลำดของเซ็นเซอร์ ในกำรทดสอบช่วง
ที่ 1 จ ำนวนวันท ำงำนที่มีกำรประกอบช้ินส่วน 7 วัน
ท ำงำน ปริมำณกำรผลิตเท่ำกับ 1,029 คัน พบปัญหำ
เกิดขึ้นจ ำนวน 50 ครั้ง ปัญหำที่พบได้แก่  
1) ปัญหำจำกล ำแสงของเซ็นเซอร์ไม่ตรงต ำแหน่ง  
    แนวทำงกำรแก้ไข 

1. ปรับตั้งต ำแหน่งของเซ็นเซอร์ให้ตรงจุด 
2. ปรับต ำแหน่งกำรหยุดของช้ินงำน 

2) ไม่แสดงผลที่หน้ำของกล่องควบคุมหลัก  
    แนวทำงกำรแก้ไข 

1. ตรวจสอบอุปกรณ์ในระบบ 
2. ตรวจสอบระบบกำรส่งสัญญำณ 

3) แสดงผลที่หน้ำจอกล่องควบคุมหลักเป็นบำงครั้ง  
    แนวทำงกำรแก้ไข 

1. ตรวจสอบอุปกรณ์ในระบบ 
2. ตรวจสอบระบบกำรส่งสัญญำณ 

ตารางที่ 7 ผลจำกกำรทดสอบระบบควบคุมกำรท ำงำน
ของเซ็นเซอร์ตรวจจับควำมผิดพลำดกำรประกอบ
ช้ินส่วนบังโคลนหน้ำแก้มข้ำงรถยนต์ 
 

วันใน
การ
ผลิต 

การประกอบ
ชิ้นส่วน 
(คัน) 

เกิดปัญหาจาก
การท างาน

ของ
เซ็นเซอร(์คัน) 

 
ปัญหาท่ี
เกิดขึ้น 

 

 
แนวทางการแก้ไข 

การทดสอบช่วงท่ี 1 (ตั้งแต่วันท่ี 1-7 ของวันท างาน) 

วันที่ 1 147 17 

- ล ำแสง
เซ็นเซอร์ไม่ตรง
ต ำแหน่ง 

- ปรับต ำแหน่ง
เซ็นเซอร ์
- ปรับต ำแหน่ง
กำรหยุดของ
ช้ินงำน 

วันที่ 2 147 15 
- ล ำแสง
เซ็นเซอร์ไม ่

- ปรับต ำแหน่ง
เซ็นเซอร ์

ตรงต ำแหนง่ - ปรับต ำแหน่ง
กำรหยุดของ
ช้ินงำน 

 
วันที่ 3 

147 7 

- ไม่แสดงผลที่
หน้ำจอกล่อง
ควบคุม 

- ตรวจสอบ
อุปกรณ์ 
- ตรวจสอบระบบ
กำรสง่สญัญำณ 

 
วันที่ 4 

147 5 

- ไม่แสดงผลที่
หน้ำจอกล่อง
ควบคุม 

- ตรวจสอบ
อุปกรณ์ 
- ตรวจสอบระบบ
กำรสง่สญัญำณ 

วันที่ 5 147 3 

- แสดงผลที่
หน้ำจอกล่อง
ควบคุมเป็น
บำงครัง้ 

- ตรวจสอบ
อุปกรณ์ 
- ตรวจสอบระบบ
กำรสง่สญัญำณ 

วันที่ 6 147 3 

- แสดงผลที่
หน้ำจอกล่อง
ควบคุมเป็น
บำงครัง้ 

- ตรวจสอบ
อุปกรณ์ 
- ตรวจสอบระบบ
กำรสง่สญัญำณ 

วันที่ 7 147 0 ไม่พบปญัหำ - 
รวม 1,029 50 - - 

ร้อยละค่ำเฉลี่ยของปัญหำที่
เกิดข้ึน 

4.85   

การทดสอบช่วงท่ี 2 (ตั้งแต่วันท่ี 8-20 ของวันท างาน) หลังการปรับปรุงระบบ 

วันที่ 8 147 0 ไม่พบปญัหำ - 
วันที่ 9 147 0 ไม่พบปญัหำ - 
วันที่ 10 147 0 ไม่พบปญัหำ - 
วันที่ 11 147 0 ไม่พบปญัหำ - 
วันที่ 12 147 0 ไม่พบปญัหำ - 
วันที่ 13 147 0 ไม่พบปญัหำ - 
วันที่ 14 147 0 ไม่พบปญัหำ - 
วันที่ 15 147 0 ไม่พบปญัหำ - 
วันที่ 16 147 0 ไม่พบปญัหำ - 
วันที่ 17 147 0 ไม่พบปญัหำ - 
วันที่ 18 147 0 ไม่พบปญัหำ - 
วันที่ 19 147 0 ไม่พบปญัหำ - 
วันที่ 20 147 0 ไม่พบปญัหำ - 

รวม 1,911 0 ไม่พบปญัหำ - 
ร้อยละค่ำเฉลี่ยของปัญหำที่

เกิดข้ึน 
0 ไม่พบปญัหำ - 

หลังจำกกำรปรับปรุง ในกำรทดสอบช่วงที่ 2 
จ ำนวนวันท ำงำนที่ 13 วัน ปริมำณกำรผลิตเท่ำกับ 
1,911 คัน ไม่พบปัญหำที่กิดขึ้น ผลที่ได้จำกกำรทดสอบ
พบว่ำระบบสำมำรถตรวจจับช้ินส่วนที่ประกอบได้อย่ำง
แม่นย ำหลังจำกท่ีมีกำรปรับปรุงปัญหำที่เกิดขึ้น ดังรูปท่ี 
13 กำรประกอบช้ินส่วนบังโคลนหน้ำแก้มข้ำงรถยนต์ทั้ง 
2 ข้ำง ที่ไม่มีรูไฟเลี้ยวเหมือนกันอย่ำงถูกต้อง รูปที่ 14 
กำรประกอบช้ินส่วนบังโคลนหน้ำแก้มข้ำงรถยนต์ทั้ง 2 
ข้ำง ท่ีมีรูไฟเลี้ยวเหมือนกันอย่ำงถูกต้อง  
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รูปที่ 13 กำรประกอบช้ินส่วนบังโคลนหน้ำแก้มข้ำง
รถยนต์ทั้ง 2 ข้ำง ทีไ่ม่มีรูไฟเลี้ยวเหมือนกันอย่ำงถูกต้อง 
 

 
 

รูปที่ 14 กำรประกอบช้ินส่วนบังโคลนหน้ำแก้มข้ำง
รถยนต์ทั้ง 2 ข้ำง ทีม่ีรูไฟเลี้ยวเหมือนกันอย่ำงถูกต้อง 

 

3. ผลการศึกษาและอภิปรายผล                 

ผลจำกกำรปรับปรุงและแก้ไขปัญหำที่เกิดขึ้น ใน
กำรประกอบช้ินส่วนบังโคลนหน้ำแก้มข้ำงรถยนต์ที่เกิด
ควำมผิดพลำดจำกกำรประกอบช้ินส่วนที่ผิดและไม่
ถูกต้อง ด้วยกำรออกแบบระบบควบคุมกำรท ำงำนของ
เซ็นเซอร์เพื่อกำรใช้งำนโพคำ-โยเกะ จำกกำรน ำไป
ทดสอบซึ่งได้ผลจำกกำรทดสอบ ดังตำรำงที่ 8 ข้อมูล
ปริมำณปัญหำที่เกิดขึ้นหลังกำรปรับปรุงจำกเก็บข้อมูล
ช่วงเดือนกันยำยน-ธันวำคม พบว่ำ ยอดรวมปริมำณกำร
ผลิต เท่ำกับ 9,384 คัน ร้อยละของปัญหำที่เกิดขึ้นหลัง
กำรปรับปรุงเท่ำกับร้อยละ 0 เมื่อน ำมำเปรียบเทียบผล
กำรปรับปรุงก่อนและหลัง ดังตำรำงที่ 9 เปรียบเทียบ
จ ำนวนของปัญหำก่อนกำรปรับปรุงและหลังกำร
ปรับปรุง พบว่ำปัญหำที่เกิดขึ้นก่อนกำรปรับปรุงเท่ำกับ
ร้อยละ 0.093  หลังจำกกำรปรับปรุง ปริมำณปัญหำที่
เกิดขึ้นเท่ำกับร้อยละ 0 ดังรูปที่ 15 และรูปที่ 16 กรำฟ
เปรียบเทียบปริมำณปัญหำที่เกิดขึ้นในแต่ละเดือน 

 

ตารางที่ 8 ข้อมูลปริมำณของปัญหำที่เกิดขึ้น หลังกำร
ปรับปรุง  

เดือน ปริมาณการผลิต 
(คัน) 

ปริมาณปญัหาทีเ่กิดขึ้น 
(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 

 

ตารางที่ 9 เปรียบเทียบปัญหำที่เกิดขึ้นก่อนกำรปรับปรุง
และหลังกำรปรับปรุง  

การปรับปรุง ปริมาณการ
ผลิต (คัน) 

ปริมาณปญัหาที่
เกิดขึ้น (คัน) 

ก่อนกำรปรับปรุง 22,452 21 
หลังกำรปรับปรุง 9,383 0 

 

 
 

รูปที่ 15 กรำฟเปรียบเทียบร้อยละของปัญหำก่อนกำร
ปรับปรุงและหลังกำรปรับปรุง 

 
 

รูปที่ 16 กรำฟเปรียบเทียบปรมิำณปัญหำทีเ่กิดขึ้นใน
แต่ละเดือน 

 

4. สรุปผลการทดลอง  
จำกกำรศึกษำและวิจัยกำรควบคุมคุณภำพและ

ลดกำรสูญเสียในกระบวนกำรประกอบช้ินส่วนบังโคลน
หน้ำแก้มข้ำงรถยนต์ด้วยวิธีโพคำ-โยเกะ ผู้วิจัยได้ค้ำหำ
สำเหตุโดยใช้เครื่องมือคุณภำพ 7 อย่ำง (7QC Tools)  
กำรหำควำมสัมพันธ์เหตุและผล และแนวคิด ECRS  

ผลจำกกำรวิจัยพบว่ำกำรน ำเทคนิคโพคำ-โยเกะ 
จำกกำรออกแบบและท ำกำรติดตั้งระบบเซ็นเซอร์ ผลที่
ได้จำกกำรทดสอบระบบควบคุมกำรท ำงำนกำรตรวจจับ
ควำมผิดพลำดของเซ็นเซอร์แบ่งออกเป็น 2 ช่วง ในกำร
ทดสอบช่วงที่ 1 พบปัญหำเกิดขึ้นจำกระบบเซ็นเซอร์ 
ได้แก่ ปัญหำจำกล ำแสงของเซ็นเซอร์ไม่ตรงต ำแหน่ง ไม่
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แสดงผลที่กล่องควบคุมหลัก และแสดงผลที่หน้ำจอ
กล่องควบคุมหลักเป็นบำงครั้ง หลังจำกปรับปรุงแก้ไข
ปัญหำที่เกิดขึ้น ท ำกำรทดสอบช่วงที่ 2 ผลที่ได้จำกกำร
ทดสอบ ระบบเซ็นเซอร์สำมำรถตรวจจับช้ินส่วนที่
ประกอบได้อย่ำงแม่นย ำ ผลของกำรประกอบช้ินส่วน
ถูกต้องหรือไม่ จะประมวลผลไปยังกล่องควบคุมหลัก 
(Main Control Box) จำกข้อมูลก่อนกำรปรับปรุ ง 
จ ำนวนปัญหำที่เกิดจำกกระบวนกำร จำกเดิมคิดเป็น
ร้อยละ 0.093 หลังกำรปรับปรุง จ ำนวนของเสียลดลง
เหลือร้อยละ 0 กำรปรับปรุงในครั้งนี้มีผลท ำให้กำร
สูญเสียที่เกิดขึ้นจำกกระบวนประกอบช้ินส่วนตัวถัง
ลดลงถึงร้อยละ 100 ผลของกำรใช้วิธีโพคำ-โยเกะเพื่อ
แก้ปัญหำสำมำรถลดควำมผิดพลำดได้เป็นอย่ำงดี   
5. กิตตกิรรมประกาศ   

งำนวิ จั ยนี้ ส ำ เ ร็ จลุ ล่ ว ง ไปด้ วยดี  ผู้ วิ จั ย
ขอขอบพระคุณบริษัทกรณีศึกษำและบุคคลำกรทุกท่ำน
ที่ได้ร่วมกันเก็บข้อมูล ระดมสมอง ช่วยกันคิดวิเครำะห์ 
เพื่อหำสำเหตุและกำรแก้ปัญหำที่เกิดขึ้น จนท ำงำนวิจัย
นี้ส ำเร็จลุล่วงไปด้วยดี 
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