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 การลดความสูญเสียในการผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ด้วยการออกแบบอปุกรณ์ 
ช่วยป้องกันความผิดพลาดโดยการประยุกตใ์ช้แนวคิดโพคา-โยเกะ 
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บทคัดย่อ 

  
 งานวิจัยนี้มีเป้าหมายเพื่อวิเคราะห์และแก้ไขปัญหาการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมัน
เชื้อเพลิง ของบริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์รายหนึ่ง ปัญหาหลักที่พบคือการเชื่อมโบลท์ (Bolt) ผิดตำแหน่งในกระบวนการ
เชื่อมจุด ส่งผลให้ปริมาณของเสียเฉลี่ยในช่วง 6 เดือนก่อนการปรับปรุงอยู่ที่ 52.85 PPM ซึ่งสูงเกินมาตรฐานที่บริษัทกำหนด
ไว้ไม่เกิน 10 PPM ถึง 428.5% การวิเคราะห์สาเหตุที่แท้จริงของปัญหาใช้หลักการ 3 จริง ได้แก่ สถานท่ีจริง สถานการณ์จริง 
และช้ินงานจริง ร่วมกับเทคนิคการตั้งคำถาม ทำไม ทำไม พบว่าสาเหตุหลักมาจากการขาดอุปกรณ์ช่วยป้องกันความผิดพลาด
ในการทำงาน ที่ช่วยควบคุมตำแหน่งโบลท์ระหว่างการเชื่อม ผู้วิจัยใช้เทคนิคการตั้งคำถาม 5W1H ช่วยวิเคราะห์ซ้ำเพื่อกำหนด
แนวทางการแก้ไข ผลการวิเคราะห์นำเสนอให้มีการออกแบบอุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาดในขั้นการใส่โบลท์เชื่อมจุด และ
อุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาดในการตรวจสอบคุณภาพที่มีระบบเซ็นเซอร์กึ่งอัตโนมัติสำหรับตรวจสอบตำแหน่งโบลท์แบบ
เรียลไทม์ หลังจากนำมาทดลองใช้งานจริงพบว่า ปริมาณของเสียลดลงจาก 52.85 PPM เหลือ 0 PPM ทำให้การตรวจจับ
ข้อผิดพลาดมีความแม่นยำขึ้นจาก 85% เป็น 100% และสร้างความพึงพอใจของลูกค้า จากการลดปัญหาการเคลมงาน 
นอกจากนี้ยังสามารถปรับปรุงเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานในรายละเอียดที่ยังไม่ถูกกำหนด เพื่อให้มั่นใจว่าพนักงาน
สามารถใช้อุปกรณ์ได้อย่างถูกต้องครบถ้วนตามขั้นตอน และมีประสิทธิภาพ การปรับปรุงครั้งนี้แสดงให้เห็นถึงประสิทธิภาพ
ของ อุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาดในการทำงาน ในการเพิ่มคุณภาพและลดของเสียได้อย่างมีนัยสำคัญ 
 
คำสำคัญ : การป้องกันข้อผิดพลาด, การเช่ือจุด, ข้อบกพร่องที่หลุดรอดออกไป, หลักการ 3 จริง 
 

Abstract 
This research aimed to analyze and resolve defect issues in the production process of fuel pipe 

support plates for an automotive parts manufacturing company. The primary issue identified was the 
misalignment of bolts during the spot-welding process, which led to an average defect rate of 52.85 PPM 
over the six months prior to the improvement—exceeding the company's standard limit of 10 PPM by 
428.5%. To identify the root cause of the problem, the "3 Reals" principle was applied, involving the real 
place, the real situation, and the real object, alongside the "Why-Why" questioning technique. The analysis 
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revealed that the main cause was the absence of error-proofing equipment to control bolt positioning 
during welding. The researchers further applied the 5W1H technique to refine the analysis and determine 
corrective measures. The proposed solutions included the design of error-proofing devices for bolt 
placement during spot welding and a semi-automated quality inspection system with real-time bolt position 
sensors. After implementing these devices in the production process, the defect rate significantly decreased 
from 52.85 PPM to 0 PPM. Improving error detection accuracy from 85% to 100%, resulting in enhanced 
customer satisfaction by minimizing product claims. Additionally, the company revised its standard 
operating procedures (SOPs) by adding detailed guidelines to ensure workers use the equipment correctly 
and effectively. This improvement demonstrated the effectiveness of error-proofing devices in enhancing 
product quality and significantly reducing defects. 

 
Keywords: Poka-yoke, spot-welding, Defect Outflow, Three Reals Principle 
 
1. บทนำ 
 บริษัทตัวอย่างเป็นผู้รับผลิตชิ้นส่วนสำหรับอุตสาหกรรม
ยานยนต์ โดยมีความมุ่งมั่นในการผลิตสินค้าที่มีคุณภาพสูง
สุดและสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้าภายใต้ระบบบริหาร
คุณภาพ ISO/IATF16949 โดยมุ่งเน้นตามนโยบายคุณภาพ
ของบริษัท คือ “สรรสร้างผลิตภัณฑ์ที่ดี มีคุณภาพ ภายใต้
เงื่อนไขความพึงพอใจของลูกค้าและมุ่งพัฒนาระบบอย่าง
ต่อเนื่อง” ปัจจุบันสายการผลิตชิ้นส่วนแผ่นรองรับท่อนำ้มัน
เชื้อเพลิง (Support Fuel Pipe) ประสบปัญหาการเกิดของ
เสียเกินกว่าที่บริษัทตั้งเป้าหมายไว้ที่ 8 PPM โดยในปี พ.ศ. 
2566 มีการส่งมอบสินค้าทั้งหมด 398,505 ชิ้น แต่มีการ   
เคลมสินค้าคืนจากลูกค้าจำนวน 16 ช้ิน คิดเป็น 40.15 PPM 
ซึ่งสูงกว่าเป้าหมายที่กำหนดอย่างชัดเจน และในช่วงเดือน
มกราคมถึงพฤษภาคม ปี พ.ศ. 2567 ม ีการผลิตแล้ว 
227,057 ช้ิน พบว่ามีงานท่ีลูกค้าส่งเคลมกลับมา 12 ช้ิน คิด
เป็น 58.85 PPM ซึ ่งมากกว่าข้อตกลงที ่กำหนดไว้อย่าง
ชัดเจนสาเหตุของปัญหาดังกล่าวพบว่ามาจากกระบวนการ
เชื ่อมจุด (Spot Welding) สำหรับยึดโบลท์กับชิ ้นงานที่
ตำแหน่งผิดพลาด โดยจากการใช้หลักการ 3 จริง (3 Gen) 
พบว่าพนักงานปฏิบัติงานตามมาตรฐาน แต่ยังไม่มีการระบุ
ตำแหน่งที่ชัดเจนในการเชื ่อมโบลท์ บริษัทจึงมีแนวคิดใน
การปรับปรุงกระบวนการผลิตอย่างต่อเนื่อง เพื่อลดของเสีย
ให้ต่ำกว่า 10 PPM ตามมาตรฐานและข้อตกลงที่ทำไว้กับ
ลูกค้า ซึ่งคล้ายกับงานวิจัยของ Roca-Ramos et al. (2019) 
[1] ใช้เทคนิค Poka-Yoke ออกแบบรถเข็นขนส่งที่มีระบบ
ป้องกันเพื่อควบคุมการเคลื่อนย้ายสุขภัณฑ์ในโรงงานผลิต
ขนาดกลางใน ซึ่งประสบปัญหาของเสียจากการตกหล่นและ
การเคลื่อนย้ายที่ไม่มีประสิทธิภาพ เป็นตัวอย่างที่ชัดเจนของ
การประย ุกต ์ใช ้  Poka-Yoke โดยเน ้นการควบค ุมการ
เคลื ่อนย้ายวัสดุเพื ่อป้องกันความเสียหายก่อนจะเข้าสู่

กระบวนการผลิตจริง ซึ ่งช่วยเพิ่มผลิตภาพการผลิตได้ถึง 
24% และลดปัญหาสินค้าเสียหายจากการขนส่งผิดวิธีได้
อย่างมีนัยสำคัญ 
1.1 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 
 เพื ่อศึกษาและแก้ไขปัญหาในกระบวนการผลิตแผ่น
รองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิง (Support Fuel Pipe) ในขั้นตอน
การเช่ือมจุด (Spot Welding) ซึ่งพบว่าเกิดข้อผิดพลาดจาก
การใส่โบลท์ (BOLT) ผิดตำแหน่งและมีของเสียหลุดรอดการ
ตรวจสอบไปถึงลูกค้า โดยตั้งเป้าหมายในการประเมินผล
หลังจากดำเนินมาตรการปรับปรุง สถิติการเกิดของเสียใน
สายการผลิต และตรวจสอบว่าค่าของเสียลดลงจนสามารถ
บรรลุเป้าหมาย Defect Outflow < 10 PPM  
 
2. ทฤษฎีและวรรณกรรมที่เกี่ยวข้อง 
2.1 ผลิตภาพการผลิต (Productivity) [2] 
 ผลิตภาพการผลิต (Productivity) เป็นแนวคิดสำคัญใน
การวัดความสามารถในการใช้ทรัพยากร เช่น แรงงาน 
วัตถุดิบ เครื่องจักร และเวลา เพื่อสร้างผลผลิตสูงสุดอย่างมี
ประสิทธิภาพและประสิทธิผล ผลิตภาพที่ดีมีความสำคัญ
อย่างย ิ ่งต ่อการลดต้นทุนการผลิต โดยช่วยลดการใช้
ทรัพยากรอย่างสิ้นเปลือง เพิ่มประสิทธิภาพการใช้ทรัพยากร
และลดข้อผิดพลาดในกระบวนการ ผลิตภาพท่ีเพิ่มขึ้นมักมา
พร้อมกับคุณภาพสินค้าที่ดีขึ้น ส่งผลให้ความสามารถในการ
แข่งขันขององค์กรสูงขึ ้นในตลาดโลก นอกจากนี้ ยังช่วย
ส่งเสริมการเติบโตทางเศรษฐกิจ การสร้างงาน และเพิ่ม
รายได้ของประชากรในภาพรวม องค์ประกอบหลักของผลิต
ภาพ ได้แก่ คุณภาพ (Quality) ต้นทุน (Cost) การส่งมอบ 
(Delivery) ความปลอดภัย (Safety) ขวัญกำลังใจ (Morale) 
และสิ่งแวดล้อม (Environment) องค์กรสามารถเพิ่มผลิต
ภาพได ้ด ้วยเคร ื ่องม ือ เช ่น Lean Manufacturing, Six 
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Sigma, Kaizen, 5S, TQM, JIT และ Poka-Yoke ซึ ่งช ่วย
ลดความสูญเปล่า ป้องกันข้อผิดพลาด และเพิ่มประสิทธิภาพ
กระบวนการอย่างต่อเนื่อง การนำแนวทางเหล่านี้มาใช้ไม่
เพียงเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต แต่ยังช่วยสร้างความ
ได้เปรียบทางการแข่งขันและความยั ่งย ืนในระยะยาว 
โดยเฉพาะในยุคท่ีการแข่งขันสูงและความต้องการของลูกค้า
มีความหลากหลายมากข้ึน 
2.2 อุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาด (Poka-Yoke) [3] 
 หลักการโพคาโยเกะ (Poka-Yoke) เป็นแนวคิดจาก
ญี่ปุ่นที่มุ่งเน้นการป้องกันข้อผิดพลาดจากความไม่ตั้งใจของ
มนุษย์ในกระบวนการผลิต โดยถูกพัฒนาโดย Shigeo 
Shingo จากระบบ Toyota Production System (TPS) 
ซึ่งเน้นการลดความสูญเปล่าและเพิ่มคุณภาพสินคา้ หลักการ
นี้แบ่งออกเป็น 3 รูปแบบหลัก ได้แก่ การป้องกันข้อผิดพลาด 
(Error Prevention) เช่น พอร์ต USB ที่เสียบได้ทางเดียว 
การแจ้งเตือนข้อผิดพลาด (Error Detection) เช่น สัญญาณ
เตือนเมื่อไม่ได้คาดเข็มขัดนิรภัย และกลไกความปลอดภัย 
(Fail-Safe Mechanism) เช่น เครื ่องจักรหยุดทำงานเมื่อ
ช้ินส่วนวางผิดตำแหน่ง Poka-Yoke ช่วยลดข้อผิดพลาดจาก
มนุษย์ เพิ ่มคุณภาพสินค้า ลดของเสีย และเพิ ่มความ
ปลอดภัยในการทำงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ ตัวอย่างการ
ประย ุกต ์ใช ้  เช ่น เซ ็นเซอร ์ตรวจจ ับขนาดชิ ้นงานใน
สายการผลิต และเครื่องซักผ้าที่ไม่เริ่มทำงานหากฝาเปิดอยู่ 
องค์ประกอบสำคัญของหลักการนี้ประกอบด้วย  
 ความเร ียบง่าย , การตรวจจับได ้ท ันที , การทำงาน
อัตโนมัติ และการควบคุมการทำงาน การเลือกนำหลักการ
โพคาโยเกะ (Poka-Yoke) มาใช้ในกระบวนการผลิตจะ
สามารถช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการทำงาน ลดต้นทุนจาก
ข้อผิดพลาด และสร้างความมั่นใจในคุณภาพสินค้าได้อย่าง
ยั่งยืน [4] 
2.3 ความสูญเปล่า 7 ประการ (Seven Wastes) [5] 
 ความสูญเปล่า 7 ประการ (Seven Wastes) เป็นแนวคิด
ในระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) ที่มุ่งเน้น
การขจัดกิจกรรมที่ไม่สร้างมูลค่าในกระบวนการผลิต เพื่อ
เพิ ่มประสิทธ ิภาพและลดต้นทุน โดยแบ่งออกเป็น 7 
ประเภทหลัก ได้แก่ (1) ความสูญเปล่าจากการผลิตมาก
เกินไป (Overproduction) ที ่เกิดจากการผลิตสินค้าเกิน
ความต้องการ ส่งผลให้เกิดต้นทุนการจัดเก็บที่สูงขึ้น (2) 
ความสูญเปล่าจากการรอคอย (Waiting) เกิดจากเครื่องจักร
หรือแรงงานหยุดรอ ส่งผลให้กระบวนการผลิตล่าช้า (3) 
ความสูญเปล่าจากการขนย้าย (Transportation) คือการ
ขนส่งสินค้าที่ไม่จำเป็น ซึ่งเพิ่มความเสี่ยงในการเสียหาย (4) 
ความสูญเปล่าจากกระบวนการ (Overprocessing) ที่เกิด
จากการทำงานเกินความจำเป็นโดยไม่เพิ่มมูลค่าให้กับสินค้า 

(5) ความสูญเปล่าจากสินค้าคงคลัง ( Inventory) เกิดจาก
การเก็บวัตถุดิบหรือสินค้ามากเกินไป ส่งผลต่อการใช้พื้นที่
จัดเก็บและต้นทุน (6) ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหว 
(Motion) เช่น การเคลื่อนไหวที่ไม่จำเป็นของแรงงานหรือ
เครื่องจักร และ (7) ความสูญเปล่าจากของเสีย (Defects) ที่
เกิดจากข้อผิดพลาดในการผลิต ทำให้ต้องซ่อมหรือผลิตใหม่ 
การลดความสูญเปล่าเหล่านี้สามารถทำได้โดยใช้เครื่องมือ 
Lean เช ่น Just-In-Time (JIT), Kanban, 5S และ Value 
Stream Mapping (VSM) ซึ่งช่วยให้องค์กรสามารถปรับปรงุ
ประสิทธิภาพการทำงาน ลดต้นทุน และเพิ่มคุณภาพสินค้า
ได้อย่างยั ่งยืน คล้ายกับงานวิจัย [6] ประยุกต์ใช้เทคนิค
ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) และ ซิกส์ 
ซิก มา (Six Sigma) เพื่อลดข้อผิดพลาดในกระบวนการผลิต
และเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวม ผลการศึกษาสามารถลด
กิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่าในสายการผลิต เช่น การขนย้ายวัสดุ
ที่ไม่จำเป็นหรือเวลารอในกระบวนการ ส่งผลให้สามารถลด
ความผิดพลาดในสายการผลิตลง 25% และเพิ่มกำลังการ
ผลิตได้ 15% โดยไม่ต้องเพิ่มทรัพยากรเพิ่มเติม 
2.4 การต้ังคำถาม "ทำไม ทำไม" (5 Whys) [7] 
 การตั้งคำถาม "ทำไม ทำไม" (5 Whys) เป็นเครื่องมือ
วิเคราะห์รากเหง้าของปัญหา (Root Cause Analysis) ที่
พ ัฒนาโดย Sakichi Toyoda และใช ้ ในระบบ Toyota 
Production System (TPS) โดยมีหลักการตั้งคำถามซ้ำ ๆ 
ด้วยคำว่า "ทำไม" อย่างน้อย 5 ครั ้ง เพื ่อค้นหาสาเหตุที่
แท้จริงของปัญหา เทคนิคนี ้ช่วยให้องค์กรสามารถระบุ
สาเหตุเชิงลึกและแก้ไขได้อย่างตรงจุด เช่น หากเครื่องจักร
หยุดทำงาน การถามคำถาม "ทำไม" ครั ้งแรกอาจพบว่า
สาเหตุคือมอเตอร์ขัดข้อง แต่เมื่อถามต่อไปอีก อาจพบว่า
สาเหตุแท้จร ิงค ือการขาดแผนบำรุงร ักษาเชิงป ้องกัน 
(Preventive Maintenance) ข้อดีของเทคนิคนี ้คือความ
เรียบง่าย ใช้งานได้ทันที และเหมาะสำหรับปัญหาที่ไม่
ซับซ้อน อย่างไรก็ตาม เมื่อนำไปใช้กับปัญหาที่ซับซ้อน ควร
ใช้ร่วมกับเครื่องมืออื่น เช่น Ishikawa Diagram เพื่อความ
แม่นยำมากขึ ้น หล ังจากวิเคราะห์ด ้วย 5 Whys แล้ว 
ขั้นตอนต่อไปคือการแก้ไขปัญหาที่ต้นเหตุ เช่น การจัดทำ
แผน PM หรืออบรมพนักงานเพื่อป้องกันการเกิดซ้ำ ทำให้
เทคนิคนี้เป็นเครื่องมือสำคัญในการปรับปรุงคุณภาพและ
เพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตอย่างยั่งยืน 
2.5 เทคนิคการต้ัวคำถาม 5W1H  
 เทคนิค 5W1H เป็นเครื่องมือที่มีประสิทธิภาพสำหรับ
การวิเคราะห์และแก้ไขปัญหา โดยใช้คำถาม 6 ข้อ ได้แก่ 
What (ทำอะไร) , Why (ทำไม) , Who (ใคร) , Where (ที่
ไหน), When (เมื่อไหร่) และ How (อย่างไร) เพื่อตรวจสอบ
และระบุสาเหตุรากเหง้าของปัญหา เทคนิคนี้ช่วยให้สามารถ
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รวบรวมข้อมูลอย่างเป็นระบบและเข้าใจถึงความสัมพันธ์
ขององค์ประกอบต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องกับปัญหา ช่วยในการ
ตัดสินใจที่มีข้อมูลสนับสนุนอย่างเพียงพอ งานวิจัยของ [8] 
นำเทคนิคนี้มาประยุกต์ใช้ในอุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์เพื่อ
ระบุสาเหตุของความสูญเปล่า เช่น การขนย้ายวัสดุที ่ไม่
จำเป็นและการใช้ทรัพยากรอย่างไม่มีประสิทธิภาพ ผล
การศึกษาแสดงให้เห็นว่าการใช้ 5W1H สามารถลดของเสีย
ลงได้ถึง 15% และเพิ่มกำลังการผลิตได้ถึง 20% โดยการตั้ง
คำถามเชิงโครงสร้างช่วยในการระบุปัญหาหลักและแนว
ทางการปรับปรุงอย่างตรงจุด นอกจากน้ี เทคนิคนี้ยังช่วยลด
การใช้พลังงานและทรัพยากร ซึ ่งส่งเสริมความยั่งย ืนใน
อุตสาหกรรมการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
2.6 หลักการ 3 จริง (3 Gen) [9] 
 หลักการ 3 จริง (3 Gen) ในระบบ Toyota Production 
System (TPS) เป ็นแนวคิดสำคัญที ่พ ัฒนาโดย Taiichi 
Ohno ซึ่งประกอบด้วย Genba (สถานที่จริง), Genbutsu 
(สิ่งของจริง) และ Genjitsu (ข้อมูลจริง) โดยเน้นให้ผู้จัดการ
หรือผู้รับผิดชอบลงพื้นที่จริงเพื่อสังเกตและวิเคราะห์ปัญหา
จากข้อเท็จจริง Genba คือการไปยังสถานที่เกิดปัญหา เช่น 
สายการผลิต เพื่อสังเกตสภาพแวดล้อมและพฤติกรรมใน
การทำงาน Genbutsu คือการตรวจสอบสิ่งของจริง เช่น 
สินค้าที่มีข้อบกพร่องหรือเครื ่องจักรที ่ขัดข้อง เพื่อระบุ
สาเหตุโดยตรง ส่วน Genjitsu คือการใช้ข้อมูลจริง เช่น สถิติ
การผลิตและจำนวนสินค้าที่เสียหาย เพื่อวิเคราะห์และแก้ไข
ปัญหาจากข้อเท็จจริง ข้อดีของหลักการนี้คือช่วยลดความ
คลาดเคลื ่อนในการตัดสินใจ เพิ ่มความแม่นยำในการ
วิเคราะห์ และสนับสนุนการตัดสินใจเชิงกลยุทธ์ อย่างไรก็
ตาม ต้องใช้เวลารวบรวมข้อมูลและความชำนาญในการ
วิเคราะห์ เมื่อนำไปใช้อย่างถูกต้องจะช่วยให้องค์กรสามารถ
แก้ไขปัญหาได้อย่างมีประสิทธิภาพและยั่งยืน [10] 
2.7 วรรณกรรมที่เกี่ยวข้อง 
 การประยุกต์ใช้แนวคิด Poka-Yoke (โพคา-โยเกะ) ซึ่ง
เป็นเครื่องมือที่ใช้ในการป้องกันความผิดพลาดและการลด
ข้อบกพร่องในกระบวนการผลิตได้รับความสนใจอย่าง
แพร่หลายในอุตสาหกรรมการผลิต โดยเฉพาะอย่างยิ ่งใน
กระบวนการผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ที ่ต้องการคุณภาพสูงสุด
และการลดความสูญเสียให้น้อยที่สุด ซึ่งมีงานวิจัยมากมายที่
อาศัยแนวคิดนี้ในการแก้ไขปัญหา เช่น  
 งานวิจัยของ Lazarevic,M.,Mandic,J.,& Sremcev,N. 
[11] ที่ประยุกต์ใช้ทฤษฎี Poka-Yoke ในกระบวนการผลิต
ชิ้นส่วนยานยนต์ช่วยลดข้อผิดพลาดในการผลิตผ่านการ
ออกแบบอุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาดอัตโนมัต ิ เช่น 
เซ ็นเซอร ์ตรวจจ ับตำแหน่งช ิ ้นส ่วนและระบบเต ือน
ข้อผิดพลาด ทำให้สามารถลดข้อผิดพลาดที่เกิดจากมนุษย์

ลงได้ถึง 60% ผลลัพธ์ที่ได้คือการลดของเสยี (Defect) อย่าง
มีนัยสำคัญ พร้อมท้ังเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยลดเวลาที่
ใช้ในการแก้ไขปัญหาและทำให้การผลิตต่อเนื ่องมากขึ้น 
ส่งผลให้กระบวนการผลิตมีความแม่นยำและคุณภาพสูงขึ้น
ตามมาตรฐานอุตสาหกรรม 
 งานวิจัยของที่ Purba, H.H., Tosa, F.A., & Santoso, 
Y. [12] ที่ประยุกต์ใช้หลักการ Poka-Yoke ในการประกอบ
ชิ้นส่วนยานยนต์ช่วยลดข้อผิดพลาดจากความผิดพลาดของ
พนักงานและความคลาดเคลื่อนในการตั้งค่าการผลิต โดยใช้
เซ็นเซอร์ตรวจจับการจัดวางชิ้นส่วนและระบบแจ้งเตือน
อัตโนมัติ ผลลัพธ์จากการปรับปรุงสามารถลดข้อผิดพลาดได้
ถึง 50% พร้อมเพิ่มความสม่ำเสมอของคุณภาพและลดเวลา
หยุดสายการผลิต นอกจากนี้ยังช่วยลดต้นทุนการตรวจสอบ
ซ้ำและของเสีย รวมถึงลดเวลาในการฝึกอบรมพนักงาน
เนื่องจากระบบสามารถตรวจจับข้อผิดพลาดได้อัตโนมัติ 
 งานวิจัยของ Prabowo & Aisyah., [13] ที่ประยุกต์ใช้
หล ักการ Poka-Yoke ในอุตสาหกรรมการผลิตช่วยลด
ข้อผิดพลาดและเพิ่มผลผลิตอย่างมีประสิทธิภาพ โดยใช้
เซ็นเซอร์ตรวจจับชิ้นส่วนผิดตำแหน่งและระบบแจ้งเตือน
อัตโนมัติ ทำให้สามารถลดข้อผิดพลาดได้ถึง 40% และเพิ่ม
ความต่อเนื่องในการผลิต ส่งผลให้ลดของเสียและต้นทุนการ
ตรวจสอบซ้ำได้อย่างมีนัยสำคัญ สรุปได้ว่าการใช้ Poka-
Yoke ตั้งแต่ต้นกระบวนการผลิตช่วยควบคุมคุณภาพและ
เหมาะสำหรับอุตสาหกรรมที่ต้องการความแม่นยำสูง 
 งานว ิจ ัยของ Bubber, D., Babber, G., & Jain, R.K. 
[14] ทีป่ระยุกต์ใช้หลักการ Poka-Yoke ในอุตสาหกรรมการ
ผลิตรถแทรกเตอร์ช่วยลดข้อผิดพลาดและเพิ่มความแม่นยำ
ในการประกอบชิ้นส่วน โดยใช้เซ็นเซอร์ตรวจจับตำแหน่ง
การประกอบและระบบล็อคอัตโนมตัิเพื่อป้องกันข้อผิดพลาด
ตั้งแต่ต้นกระบวนการ ผลลัพธ์พบว่าสามารถลดข้อผิดพลาด
ได้ถึง 60% และลดเวลาหยุดสายการผลิต (Downtime) ได้
อย่างมีนัยสำคัญ นอกจากนี้ยังช่วยลดของเสียจากการผลิต
ซ้ำและเพิ่มความแม่นยำในการประกอบ  
 

3. วิธีดำเนินงานวิจัย 
 งานวิจัยนี้กล่าวถึงข้อมูลทั่วไปของโรงงานอุตสาหกรรม 
และรวบรวมข้อมูลสภาพปัจจุบันของสายการผลิตชิ้นส่วน
แผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื ้อเพลิง โดยนำข้อมูลมาวิเคราะห์
ปัญหาของเสียจากกระบวนการผลิตและการหลุดรอดไปถึง
ลูกค้าเพื่อเป็นแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิต ดังมี
ขั้นตอนการดำเนินงานต่อไปนี้ ซึ่งเป็นการวิเคราะห์เชิงระบบ
โดยอิงจากสถานการณ์จริง เพื่อกำหนดมาตรการที่สามารถ
นำไปปฏิบัติได้จริงและวัดผลไดชั้ดเจน ทั้งในเชิงปริมาณ เช่น 
การลดของเสีย และเชิงคุณภาพ  
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3.1 กำหนดเป้าหมายการดำเนินงาน 
 การกำหนดเป ้าหมายในการลดของเส ีย (Defect 
Outflow) ในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมัน
เชื้อเพลิง เป้าหมายหลักคือการลดข้อผิดพลาดในทุกขั้นตอน
ของกระบวนการ ตั้งแต่การออกแบบ การประกอบ จนถึง
การตรวจสอบขั ้นสุดท้าย เพื ่อให้สินค้าที ่ส่งถึงมือลูกค้า
ปราศจากข้อบกพร่อง โดยหลังการปรับปรุงต้องบรรลุ

ข้อตกลง Defect Outflow < 10 PPM ซึ ่งเป็นมาตรฐาน
คุณภาพที่เข้มงวดและสะท้อนถึงความมุ่งมั่นในการควบคุม
คุณภาพและความพึงพอใจของลูกค้า 
3.2 ศึกษาปัญหาและขั้นตอนการผลิตด้วย 3 จริง 
 การศึกษากระบวนการผลิตช้ินส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมัน
เชื้อเพลิง เริ่มต้นจากการเก็บข้อมูล โดยใช้หลักการ 3 จริง 
(3  Gen) ผลการเก็บข้อมูล ดังแสดงในรูปที่ 1 

 

 
 

รูปที่ 1 การเก็บข้อมูลการไหลของกระบวนการผลติชิ้นส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิง 
 
 จากรูปที ่ 1 แสดงการเก็บข้อมูลเบื ้องต้นด้วยการใช้
หลักการ 3 จริง (Gen) ในการลงสำรวจกระบวนการผลิต
ด ้วยสายตา บร ิเวณสถานที ่ทำงานจร ิง (GENBA) ของ
กระบวนการผลิตจริง (GENJITSU)  และข้อมูลของชิ้นงานท่ี
เกิดปัญหาจริง (GENBUTSU) พบของเสียที่เป็นปัญหาและมี

โอกาสหลุดรอดไปถึงลูกค้าได้ คือ การประกอบโบลท์ (Bolt) 
เข้ากับช้ินส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิง เพื่อนำไปเช่ือม
จุด (Spot welding) เพื่อยึดช้ินส่วนท้ัง 2 ช้ินให้ติดกัน โดยมี
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Operation) และตรวจสอบคุณภาพ 
(Inspection) ดังแสดงในรูปที่ 2

 

 
 

รูปที่ 2 การเก็บข้อมูลการไหลของกระบวนการผลติชิ้นส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิง 
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 รูปที่ 2 จากการสังเกตุพบว่ามีปัญหาหลัก 2 ประเด็นที่
ก ่อให้เกิดของเสียในสายการผลิต ได้แก่ (1) พนักงาน
ประกอบโบลท์ผ ิดตำแหน่ง (2) พนักงานตรวจสอบไม่
สามารถตรวจจับข้อผิดพลาดได้ทันเวลา ดังรายละเอียด
ต่อไปนี้: 
ปัญหาที่ 1: พนักงานประกอบโบลท์ผิดตำแหน่งจาก SOP 
ไม่ชัดเจน โดยสภาพปัญหา: SOP ที่มีอยู ่ไม่ได้ระบุอย่าง
ชัดเจนว่าต้องใส่โบลท์ที ่รูใด ทำให้พนักงานใส่ผิดรู ซึ ่งมี
ลักษณะใกล้เคียงกันถึง 3 จุดขนาดของปัญหา: พบปัญหานี้
ในสายการผลิตจร ิงจำนวน 12 ชิ ้น จากการผลิตรวม 
227,057 ชิ ้น คิดเป็น 52.85 PPM การพิสูจน์สาเหตุ: ใช้

หลัก 3 จริง) ลงพื้นที่สังเกตการทำงาน พบว่าพนักงานทำ
ตาม SOP ที่ไม่สมบูรณ์ เมื่อกำหนดตำแหน่งใน SOP เพิ่มก็
ยังเกิดปัญหา แสดงให้เห็นว่า สาเหตุแท้จริงคือการไม่มี
อุปกรณ์ช่วยกำหนดตำแหน่งโบลท์ (Root Cause)  
ปัญหาที่ 2: พนักงานตรวจสอบไม่สามารถตรวจพบของเสีย
ได้ทันเวลา สภาพปัญหา: แม้พนักงานตรวจตาม SOP แต่ 
SOP ไม่ได้กำหนดให้ตรวจตำแหน่งโบลท์โดยตรง และใช้การ
มองด้วยตาซึ่งเสี่ยงต่อความล้าขนาดของปัญหา: ปัญหานี้
พบว่า ของเสียทั้ง 12 ชิ้นจากกรณีข้างต้นหลุดออกไปถึงมือ
ลูกค้า เท่ากับว่า ปัญหานี้เกิดทุกครั้งที่เกิดข้อผิดพลาดจาก
การประกอบผิด ดังแสดงในรูปที่ 3 

 

 
 

รูปที่ 3 ขั้นตอนการเชื่อมประกอบโบลท์ (Bolt) เข้ากับช้ินส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิง 
 
 จากรูปที่ 3 ขั้นตอนการเชื่อมประกอบโบลท์ เริ ่มจาก
หยิบชิ้นส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิงจากนั้นใช้มืออีก
ข้างหยิบโบลท์สอดเข้ารูแล้วางบนลงเครื่องเชื่อมจุด ใช้เท้า
เหยียบกดหัวเช่ือมใหท้ำงาน ดังแสดงในรูปที่ 4 
 

  
 

รูปที่ 4 จุดการประกอบโบลทเ์ข้ากับช้ินงาน 

 จากรูปที่ 4 แสดงลักษณะการประกอบโบลท์ (Bolt) เข้า
กับชิ้นส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื ้อเพลิงผิดตำแหน่งจาก
การสังเกตุมีโอกาสเป็นไปได้ค่อนข้างสูงที่จะเกิดการในโบลท์
ผิดตำแหน่งเนื่องจากรูมีลักษณะคล้ายกันและอยู่ในตำแหน่ง
ที่ใกล้เคียงกัน 
3.3 วิเคราะหป์ัญหาของเสียและการหลุดรอด 
3.3.1 จากปัญหาที่พนักงานใส่โบลท์ผิดตำแหน่งในขั้นตอน
การเชื่อมจุดทำให้เกิดของเสียผู้วิจัยใช้หลักการ 3 จริง เพื่อ
ลงไปสังเกตการณ์ทำงานในสถานที่จริง ชิ้นงานที่ผลิตจริง 
และเก็บข้อมูลตามข้อเท็จจริงที่ปรากฎขณะปฏิบัติงานจริง 
ดังแสดงในรูปที่ 5 

 

 
 

รูปที่ 5 การสังเกตการณ์ทำงานในสถานท่ีจริงขั้นตอนการใส่โบลท์เช่ือมจุด      
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 จากรูปที่ 5 ชิ้นส่วนรถยนต์จะมีรูทั้งหมด 3 รู ก่อนการ
เชื่อมจุดพนักงานต้องร้อยโบลท์ 1 ตัว ใส่ในรูบนด้านขวา
แล้วทำการเชื่อมจุด ปัจจุบันพนักงานผู้ปฏิบัติงานทำงาน
ตามขั้นตอนในเอกสารการปฏิบัติงานมาตรฐาน (Standard 

Operating Procedure: SOP) เมื่อมีการตรวจสอบปรากฎ
ว่าพบของเสียในกระบวนการผลิต จากปัญหาดังกล่าวผู้วิจัย
นำมาวิเคราะห์โดยใช้เทคนิคการตั ้งคำถาม ทำไม ทำไม 
(Why-Why Analysis) ดังแสดงในรูปที่ 6 

 

 
 

รูปที่ 6 การวิเคราะห์ปัญหาการเกดิของเสียจากการใส่โบลท์ (Bolt) ผิดตำแหน่ง 
 
 จากรูปที่ 6 การวิเคราะห์สาเหตุของการเกิดปัญหาจาก
การร้อยโบลท์ใส่ชิ ้นงานเพื่อเชื ่อมจุดของพนักงานพบว่า 
พนักงานปฏิบัติงานตามขั้นตอนในเอกสารการปฏิบัติงาน
มาตรฐาน (Standard Operating Procedure: SOP) ได้
อย ่างถูกต้อง แต่รายละเอียดของมาตรฐานไม่ได้ระบุ
ตำแหน่งการประกอบโบลท์ไว้ว่าใส่ในตำแหน่งได้ เนื่องจากมี
รูที ่สามารถร้อยโบลท์ได้ 3 รู และเมื ่อลองมีการกำหนด
ตำแหน่งรู ก็ยังคงเกิดของเสียขึ ้นในกระบวนการซ้ำอีก 
เนื ่องจากมีการปฏิบัติงานซ้ำกันเป็นเวลานาน ๆ สาเหตุ
เนื่องจากการไม่มีอุปกรณ์ช่วยป้องกันความผิดพลาดในการ
ทำงานให้กับพนักงาน 
3.3.2 การวิเคราะห์สาเหตุการหลุดรอดการตรวจสอบจาก
ปัญหาพนักงานของเสียในกระบวนการผลิตหลุดรอดการ
ตรวจสอบคุณภาพไปถึงมือลูกค้าทำให้เกิดความเสียหลาย
อย่างรุนแรงเนื่องจากสายการประกอบไม่สามารถประกอบ
ช้ินส่วนได้ ทำให้สายการผลิตเกิดการหยุดชะงัก ที่สำคัญ คือ 
การขาดความไว้วางใจจากลูกค้าซึ่งส่งผลต่อออเดอร์ระยาวที่
ลูกค้าจะสั่ง ผู้วิจัยใช้หลักการ 3 จริง เพื่อลงไปสังเกตุการณ์ 
 

ทำงานในสถานท่ีจริง ดังแสดงในรูปที ่7 
 

 
 
รูปที่ 7 ตรวจสอบโบลท์ก่อนการปรับปรุง 
 
 จากรูปที ่7 กระบวนการตรวจสอบตำแหน่งโบลท์ (Bolt) 
ก่อนส่งงานให้กับลูค้า ปัจจุบันพนักงานผู้ปฏิบัติงานทำงาน
ตามขั้นตอนในเอกสารการปฏิบัติงานมาตรฐาน (Standard 
Operating Procedure: SOP) แต่ยังมีงานเสียหลุดรอดไป
ถึงลูกค้า จากปัญหาดังกล่าวผู้วิจัยนำมาวิเคราะห์โดยใช้
เทคนิคการตั้งคำถาม ทำไม ทำไม (Why-Why Analysis) 
ดังแสดงในรูปที่ 8 

 
 

รูปที่ 8 การวิเคราะห์ปัญหาการหลุดรอดของงานเสียไปถึงลูกค้า 
 

 จากรูปที่ 8 การวิเคราะห์สาเหตุของงานเสียหลุดไปถึง
ลูกค้า พบว่า พนักงานปฏิบัติงานตามขั้นตอนในเอกสารการ

ปฏิบัติงานมาตรฐาน (Standard Operating Procedure: 
SOP) ได้อย่างถูกต้อง แต่รายละเอียดของมาตรฐานไม่ได้
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ระบุตำแหน่งการตรวจให้กับพนักงาน เมื่อลองมีการกำหนด
ตำแหน่งในการตรวจสอบยังเกิดความผิดพลาดเกิดขึ้น
เนื ่องจากมีการปฏิบัติงานซ้ำกันเป็นเวลานาน ๆ สาเหตุ
เนื่องจากการไม่มีอุปกรณ์ช่วยป้องกันความผิดพลาดในการ
ทำงานให้กับพนักงาน 
3.4 การวิเคราะห์เพ่ือกำหนดแนวทางการแก้ไข 
 เพื่อเป็นแนวทางในการกำหนดวิธีการแห้ไข ผู้วิจัย 

เลือกใช้เทคนิคการตั้งคำถามด้วยเทคนิค 5W1H วิเคราะห์
ซ้ำอีกครั้งเพื่อการกำหนดแนวทางการแก้ไข ดังรายละเอียด
ต่อไปนี้ 
3.4.1 การวิเคราะห์เพื่อกำหนดแนวทางการแก้ไขปัญหาการ
เกิดของเสียวิเคราะห์เพื่อกำหนดแนวทางการแก้ไขปัญหา
การเกิดของเสียในกระบวนการประกอบโบลท์เพื่อเชื่อมจุด
ผิดตำแหน่ง ดังแสดงในตารางที่ 1 

 
ตารางที่ 1 การกำหนดแนวทางการแก้ไขปัญหาการประกอบโบลท์กับแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิง 

5W1H คําถาม-คําตอบ แนวทางการแก้ไข 
What (ต้องการทําอะไร) ปรับปรุงขั้นตอนการประกอบโบลท ์(Bolt)  ออกแบบและจัดสร้างปุปกรณ์ป้องกัน

ความผ ิ ดพลาด เพ ื ่ อป ้องก ันความ
พลั้งเผลอของพนักงาน (Poka-yoke) ใน
ขั้นตอนที่ 4 การประกอบโบลท์ (Bolt) 
เข้ากับชิ ้นส่วนแผ่นรองรับท่อน ้ำมัน
เช้ือเพลิง 

Why (ทําไมต้องทํา) พนักงานประกอบผิดทำให้เกิดของเสีย 
Where (ทําที่ไหน) บริษัท โปรเกรส พาร์ท แอนด์ ได จำกัด 
Why (ทําไมต้องทําที่นั่น) สายการผลิตอยู่ที่นั้น 
Who (ใครเป็นคนทํา) วิศวกรฝ่ายผลิต, พนักงานควบคุมเครื่อง 
Why (ทําไมต้องเป็นคนนั้น) เป็นผู้รับผิดชอบกระบวนการผลิต 
When (ทําเมื่อไร) เมื่อกำหนดแนวทางการแก้ไขร่วมกันเสร็จ 
Why (ทําไมต้องทําตอนนั้น) เพื่อให้พนักงานมีส่วนรว่มในการแก้ไขปญัหา 
How (ทําอย่างไร) เพิ่มอุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาดช่วยในการทำงาน  
Why (ทําไมต้องทําอย่างนั้น) เพื่อป้องกันความพลั้งเผลอของพนักงาน 

 
 จากตารางที่ 1 สรุปการกำหนดแนวทางการแก้ไขปัญหา
กระบวนการประกอบโบลท์เพื่อเชื่อมจุดผิดตำแหน่ง ผู้วิจัย
แนะนำให้ทำการออกแบบอุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาดใน
การทำงานของพนักงาน ขั้นตอนการประกอบโบลท์ เข้ากับ
ช้ินส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิง ดังแสดงในรูปที่ 9 
 

 
 

รูปที่ 9 แบบอุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาดในการทำงาน 

 จากรูปที่ 9 แสดงการออกแบบอุปกรณ์ป้องกันความ
ผิดพลาดในการทำงานของพนักงาน (Poka-yoke) ในขั้นตอน
การใส่โบลท์เข้ากับชิ้นส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื ้อเพลิง 
จากนั ้นผู ้ว ิจัยนำเสนอต่อผู ้จ ัดการโรงงานเพื ่อขออนุมัติ
จัดสร้างอุปกรณ์ต้นแบบเนื่องจากต้องมีการอนุมัติค่าใช้จ่าย
ในการสั่งซื้อวัสดุอุปกรณ์ในการจัดสร้างอุปกรณ์ต้นแบบเพื่อ
นำไปทำการทดลองใช้ในการปฏิบัติงาน 
 3.4.2 การวิเคราะห์เพื่อกำหนดแนวทางการแก้ไขปัญหา
ของเสียทีห่ลุดไปถึงลูกค้า เป็นการวิเคราะห์เพื่อกำหนดแนว
ทางการแก้ไขปัญหากระบวนการตรวจสอบจุดเชื ่อมของ
ชิ้นส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิง ที่มีของเสียหลุดไปถึง
ลูกค้า ดังแสดงในตารางที่ 2 

 
ตารางที่ 2 การกำหนดแนวทางการแก้ไขปัญหาการตรวจสอบคุณภาพการเช่ือมจุด  

5W1H คําถาม-คําตอบ แนวทางการแก้ไข 
What (ต้องการทําอะไร) ปรับปรุงขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ ออกแบบและจัดสร้างปุปกรณ์ป้องกัน

ความผ ิ ดพลาด เพ ื ่ อป ้องก ันความ
พลั้งเผลอของพนักงาน (Poka-yoke) ใน
ขั้นตอนที่ 6 การตรวจสอบตำแหน่งของ
โบลท์ (Bolt) บนชิ้นส่วนแผ่นรองรับท่อ
น้ำมันเชื้อเพลิง 

Why (ทําไมต้องทํา) มีของเสียหลุดรอดไปถึงลูกค้า 
Where (ทําที่ไหน) บริษัท โปรเกรส พาร์ท แอนด์ ได จำกัด 
Why (ทําไมต้องทําที่นั่น) สายการผลิตอยู่ที่นั้น 
Who (ใครเป็นคนทํา) วิศวกรและพนักงานฝ่ายควบคุมคุณภาพ 
Why (ทําไมต้องเป็นคนนั้น) เป็นผู้รับผิดการตรวจสอบคุณภาพ 
When (ทําเมื่อไร) เมื่อกำหนดแนวทางการแก้ไขร่วมกันเสร็จ 
Why (ทําไมต้องทําตอนนั้น) เพื่อให้พนักงานมีส่วนรว่มในการแก้ไขปญัหา 
How (ทําอย่างไร) เพิ่มอุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาดช่วยในการทำงาน 
Why (ทําไมต้องทําอย่างนั้น) เพื่อป้องกันความพลั้งเผลอของพนักงาน 
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 จากตารางที่ 2 สรุปผลเทคนิคการตั้งคำถาม 5W1H การ
กำหนดแนวทางการแก้ไขปัญหาของเสียหลุดการตรวจไปถึง
ลูกค้า ผู้วิจัยแนะนำให้ทำการออกแบบอุปกรณ์ป้องกันความ
ผิดพลาดในการตรวจสอบงานคุณภาพ (Poka-yoke) การใส่
โบลท์เชื่อมจุด ของพนักงานตรวจสอบคุณภาพ ดังแสดงใน
รูปที่ 10 
 

 
 
รูปที่ 10 แบบอุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาดในการตรวจสอบ 

 
  จากรูปที่ 10 แสดงการออกแบบอุปกรณ์ป้องกันความ

ผิดพลาดในการตรวจสอบของพนักงาน (Poka-yoke) ใน
ขั้นตอนการตรวจสอบชิ้นส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิง
ก่อนส่งงานให้กับลูกค้า จากนั้นนำเสนอผู้จัดการโรงงานเพื่อ
ขออนุมัติจัดสร้างอุปกรณ์ต้นแบบและนำไปทำการทดลองใช้
ในการปฏิบัติงาน 
 

3.5 ดำเนินการปรับปรุงแก้ไข 
 จากการสรุปผลการกำหนดแนวทางการแก้ไข ผู ้วิจัย
ดำเนินการปรับปรุงแก้ไข ดังรายละเอียดต่อไปนี้ 
3.5.1 จัดสร้างอุปกรณ์ช่วยป้องกันความผิดพลาดต้นแบบ 
 จากข้อมูลการวิเคราะห์และกำหนดแนวทางการแก้ไข 
ผู้วิจัยขอเปิดประชุมเพื่อระดมสมอง (Brainstorming) ทำ
ความเข้าใจในขั้นตอนการแก้ไขและเพื่อกระจายข้อมูลด้าน
ปัญหาคุณภาพให้ทุกฝ่ายรับทราบแนวทางในการแก้ไขให้
เป็นไปในแนวทางเดียวกัน ดังแสดงในรูปที่ 11 
 

 
 

รูปที่ 11 การประชุมทำความเข้าใจในขั้นตอนการแก้ไข 

 จากรูปที ่ 11 หลังจากทำความเข้าใจในวิธีการแก้ไข 
ผู้วิจัยทำการจัดสร้างอุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาดต้นแบบ
ในขั้นตอนการใส่โบลท์ (Bolt) เพื่อทำการเชื่อมจุด (Spot 
welding) จากนั ้นนำไปติดตั ้งและทดลองใช้ในการผลิต 
สามารถเปรียบเทียบลักษณะการทำงาน ก่อนและหลังการ
ปรับปรุงได้ ดังแสดงในรูปที่ 12 
 

 
 

รูปที่ 12 เปรียบเทียบลักษณะการใส่โบลท์เชื่อมจดุ ก่อน
และหลังการปรับปรุง 
 
 จากรูปที ่ 12 หลังจากติดตั ้งอ ุปกรณ์ป ้องกันความ
ผิดพลาดขั้นตอนการใส่โบลท์เชื่อมจุดเสร็จ ผู ้วิจัยทำการ
ทดสอบใช้ในการผลิต โดยมีขั้นตอนการปฏิบัติงาน ดังแสดง
ในรูปที่ 13 
 

 
 

รูปที่ 13 ขั้นตอนการใส่โบลท์เชื่อมจุดของช้ินส่วนแผ่น
รองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิง 
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 จากรูปที่ 13 แสดงขั้นตอนการใส่โบลท์เชื ่อมจุดของ
ช้ินส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิง ซึ่งมีข้ันตอนท้ังหมด 6 
ขั้นตอน ดังอธิบายได้ดังนี ้
1) พนักงานหยิบชิ้นส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิงวาง
บนลงอุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาด ในทิศทางที่กำหนด 
2) ล็อคช้ินส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิงวางกับอุปกรณ์
ป้องกันความผิดพลาด ซึ่งขั้นตอนนี้เป็นขั้นตอนสำคัญหาก
พนักงานวางช้ินส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเช้ือเพลิงผิดทางจะ
ไม่สามารถล็อคชิ้นงานได้ต้องทำการวางใหม่ซึ่งขั้นตอนนี้จะ
เป็นตัวกำหนดควาแม่นยำในการทำงานและป้องกันของเสีย 
3) พนักงานหยิบโบลท์ใส่รูในตำแหน่งที่ตรงกับหัวเชื่อมจุด 
(Spot welding) 
4) ใช้เท้าเหยียบให้หัวเชื่อมด้านบนกับด้านล่างชนกันเพื่อให้
เกิดการเชื่อมแบบต้านทาน (Spot welding) 
5) คลายล็อคชิ้นส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิงวางออก
จากอุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาด 
6) หยิบชิ ้นส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื ้อเพลิงออกจาก
อุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาด  
3.5.2 จัดสร้างอุปกรณ์ช่วยตรวจสอบคุณภาพต้นแบบ 
 จากข้อมูลการวิเคราะห์และกำหนดแนวทางการแก้ไข 
จากปัญหามีของเสียหลุดการตรวจสอบไปถึงลูกค้า ผู้วิจัย
แนะนำให้ทำการออกแบบอุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาดใน
การตรวจสอบงาน (Poka-yoke) ของพนักงานตรวจสอบ
คุณภาพและจัดสร้างเป็นอุปกรณ์ต้นแบบจากนั้นนำไปติดตั้ง 

และทดลองใช้ในการตรวจสอบคุณภาพชิ้นส่วนแผ่นรองรับ
ท่อน้ำมันเชื้อเพลิง สามารถเปรียบเทียบลักษณะการทำงาน 
ก่อนและหลังการปรับปรุงได้ ดังแสดงในรูปที่ 14 
 

 
 
รูปที่ 14 เปรียบเทียบอุปกรณต์รวจสอบ ก่อน-หลังปรับปรุง 
 
 จากรูปที่ 14 ก่อนการปรับปรุงการตรวจสอบเป็นไปตาม
เอกสารการปฏิบัติงานมาตรฐาน (Standard Operating 
Procedure: SOP) แต่มาตรฐานไม่ได้กำหนดให้ตรวจสอบ
ตำแหน่งการเชื่อมโบลท์ (bolt) ไว้จึงทำให้ตรวจสอบไม่พบ
ปัญหา หลังจากติดตั้งอุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาดจากการ
ตรวจสอบแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิงพนักงานสามารถ
ตรวจสอบตามมาตรฐานการตรวจสอบและได้มีกำหนด
หัวข้อการตรวจสอบตำแหน่งการประกอบโบลท์ ไว้ชัดเจน 
อีกทั้งอุปกรณ์ตรวจสอบเป็นการทำงานด้วยระบบเซ็นเซอร์
กึ ่งอัตโนมัติ (Semi-Automatic Positioning Sensor) ทำ
ให้การตรวจสอบมีความแม่นยำ 100% โดยมีขั้นตอนการ
ตรวจสอบ ดังแสดงในรูปที่ 15

 

 
 

รูปที่ 15 ขั้นตอนการตรวจสอบโบลท์เช่ือมจุดของช้ินส่วนแผ่นรองรบัท่อน้ำมันเชื้อเพลิง 
 

 จากรูปที่ 15 แสดงขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพโบลท์
เชื ่อมจุดของชิ้นส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื ้อเพลิง ซึ ่งมี
ขั้นตอนท้ังหมด 4 ขั้นตอน ดังอธิบายได้ดังนี้ 
1) พนักงานเปิดสวิตช์ (Switch) อุปกรณ์ทดสอบชิ้นส่วน
แผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิง 
2) หยิบช้ินส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิงวางบนอุปกรณ์
ป้องกันความผิดพลาด 
3) รอเซ็นเซอร์ตรวจจับจะมีสัญญานไฟปรากฏ แสดงว่า
ชิ้นงานผ่านการตรวจสอบ หลากไม่มีสัญญานไฟ ถือว่าไม่
ผ่านการตรวจสอบ 

4) หยิบชิ้นงานออกจากอุปกรณ์ปร้องกันความผิดพลาดวาง
ใส่ภาชนะรองรับ 
 
4. ผลการดำเนินงานวิจัย 
 จากการดำเนินการปรับปรุงแก้ไขในขั้นตอนการเช่ือมจุด 
และการตรวจสอบคุณภาพ ซึ่งพบว่าปัญหาการประกอบ
โบลท์ผิดตำแหน่งส่งผลให้เกิดของเสียหลุดรอดไปถึงมือ
ลูกค้าด้วยการออกแบบและจัดสร้างอุปกรณ์ป้องกันความ
ผิดพลาดในการทำงานของพนักงานและอุปกรณ์ตรวจสอบ 
ผลการดำเนินงานสรุปได้ดังนี้ 
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4.1 ผลการปร ับปรุงของเสียจากการใส่โบลท์เชื ่อมจุด 
หลังจากผู้วิจัยนำไปให้พนักงานทดสอบผลิตจริงและเก็บ
ข้อมูลของเสียในกระบวนการ 60 ชิ ้น ตรวจสอบคุณภาพ 
100% ผลการทดสอบและเก็บข้อมูล ดังแสดงในตารางที่ 3 
 
ตารางที่ 3 การทดสอบอุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาด 

ชิ้น ผล ชิ้น ผล ชิ้น ผล 
OK NG OK NG OK NG 

1 OK  21 OK  41 OK  
2 OK  22 OK  42 OK  
3 OK  23 OK  43 OK  
4 OK  24 OK  44 OK  
5 OK  25 OK  45 OK  
6 OK  26 OK  46 OK  
7 OK  27 OK  47 OK  
8 OK  28 OK  48 OK  
9 OK  29 OK  49 OK  
10 OK  30 OK  50 OK  
11 OK  31 OK  51 OK  
12 OK  32 OK  52 OK  
13 OK  33 OK  53 OK  
14 OK  34 OK  54 OK  
15 OK  35 OK  55 OK  
16 OK  36 OK  56 OK  
17 OK  37 OK  57 OK  
18 OK  38 OK  58 OK  
19 OK  39 OK  59 OK  
20 OK  40 OK  60 OK  

 
 จากตารางที่ 3 ผลการทดสอบการใส่โบลท์เชื่อมจุดของ
ชิ้นส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิงด้วยการใช้อุปกรณ์
ป้องกันความผิดพลาดในการทำงานของพนังาน จำนวน 60 
ช้ิน ไม่ปรากฏของเสียในกระบวนการ ผู้วิจัยร่วมกับพนักงาน 
และวิศวกรผู ้ร ับผิดชอบ จัดทำเอกสารการปฏิบัต ิงาน
มาตรฐาน (Standard Operating Procedure: SOP) ใหม่
ให้กับพนักงาน โดยมีการเพิ่มหัวข้อระบุตำแหน่งการเชื่อม
จุดโบลท์ (Spot bolt) 
4.2 ผลการปรับปรุงของเสียที ่หลุดไปถึงลูกค้าจากการ
ตรวจสอบคุณภาพ หลังจากผู้วิจัยนำไปให้พนักงานทดสอบ
ผลิตจริงและเก็บข้อมูลของเสียในกระบวนการ 60 ช้ิน 
ตรวจสอบคุณภาพ 100% ผลการทดสอบและเก็บข้อมูล ดัง
แสดงในตารางที่ 4 
 
ตารางที่ 4 การทดสอบอุปกรณ์ตรวจสอบคุณภาพ 

ชิ้น ผล ชิ้น ผล ชิ้น ผล 
OK NG OK NG OK NG 

1 OK  21 OK  41 OK  
2 OK  22 OK  42 OK  
3 OK  23 OK  43 OK  

4 OK  24 OK  44 OK  
5 OK  25 OK  45 OK  
6 OK  26 OK  46 OK  
7 OK  27 OK  47 OK  
8 OK  28 OK  48 OK  
9 OK  29 OK  49 OK  
10 OK  30 OK  50 OK  
11 OK  31 OK  51 OK  
12 OK  32 OK  52 OK  
13 OK  33 OK  53 OK  
14 OK  34 OK  54 OK  
15 OK  35 OK  55 OK  
16 OK  36 OK  56 OK  
17 OK  37 OK  57 OK  
18 OK  38 OK  58 OK  
19 OK  39 OK  59 OK  
20 OK  40 OK  60 OK  

 
 จากตารางที่ 4 ผลการตรวจสอบชิ้นส่วนแผ่นรองรับท่อ
น้ำมันเชื้อเพลิงหลังการใส่โบลท์เชื่อมจุดด้วยการใช้อุปกรณ์
ป้องกันความผิดพลาดในการทำงาน จำนวน 60 ชิ ้น ไม่
ปรากฏของเสียในกระบวนการ ผู้วิจัยร่วมกับพนักงาน และ
วิศวกรผู้รับผิดชอบ จัดทำเอกสารการปฏิบัติงานมาตรฐาน 
(Standard Operating Procedure: SOP) ให้กับพนักงาน 
โดยมีการเพิ่มหัวข้อระบุตำแหน่งการตรวจสอบจุดเชื ่อม
โบลท์ ซึ ่งคล้ายงานวิจัยของ (Lazarevic,M.,Mandic,J.,& 
Sremcev,N.) ประยุกต์ใช้แนวคิด Poka-Yoke ในการผลิต
ชิ้นส่วนยานยนต์เพื ่อลดข้อผิดพลาดในการผลิตผ่านการ
ออกแบบอุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาดอัตโนมัต ิ เช่น 
เซ ็นเซอร ์ตรวจจ ับตำแหน่งช ิ ้นส ่วนและระบบเต ือน
ข้อผิดพลาด ทำให้สามารถลดข้อผิดพลาดที่เกิดจากมนุษย์
ลงได้ถึง 60% ผลลัพธ์ที่ได้คือการลดของเสยี (Defect) อย่าง
มีนัยสำคัญ พร้อมท้ังเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยลดเวลาที่
ใช้ในการแก้ไขปัญหาและทำให้การผลิตต่อเนื ่องมากขึ้น 
ส่งผลให้กระบวนการผลิตมีความแม่นยำและคุณภาพสูงขึ้น
ตามมาตรฐานอุตสาหกรรม 
 
5. อภิปรายผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 
5.1 อภิปรายผลการวิจัย 
 จากการศึกษาและวิเคราะห์แนวทางการปร ับปรุง
กระบวนการผลิตชิ้นส่วนแผ่นรองรับท่อน้ำมันเชื้อเพลิง โดย
เน้นการลดปริมาณของเสียและป้องกันไม่ให้ชิ ้นงานที่มี
ข้อบกพร่องหลุดรอดไปถึงลูกค้า ซึ ่งอาจส่งผลกระทบต่อ
ความน่าเชื่อถือและคุณภาพของผลิตภัณฑ์ งานวิจัยนี้ได้ใช้
หลักการ 3 Gen (GENBA, GENJITSU, GENBUTSU) ในการ
วิเคราะห์สาเหตุของข้อผิดพลาด พร้อมทั้งใช้เทคนิคการตั้ง
คำถาม Why-Why Analysis และ 5W1H เพื ่อระบุแนว
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ทางแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้น ผลการวิจัยพบว่าสาเหตุหลักของ
ข้อผิดพลาดเกิดจากการขาดอุปกรณ์ช่วยป้องกันความ
ผ ิดพลาด (Poka-yoke) ในข ั ้นตอนการประกอบและ
ตรวจสอบตำแหน่งโบลท์ (Bolt) ทำให้เกิดข้อผิดพลาดใน
การประกอบผิดตำแหน่งและการตรวจสอบไม่พบของเสีย
อย่างครบถ้วน เพื่อแก้ไขปัญหานี้ ผู ้วิจัยได้ออกแบบและ
ติดตั้งอุปกรณ์ Poka-yoke สำหรับควบคุมตำแหน่งโบลทใ์น
ขั ้นตอนการเชื ่อมจุด (Spot Welding) และใช้เซ็นเซอร์
กึ ่งอัตโนมัติ (Semi-Automatic Positioning Sensor) ใน
การตรวจสอบตำแหน่งโบลท์ในขั ้นตอนการตรวจสอบ
คุณภาพ ซึ ่งส ่งผลให้สามารถลดข้อผิดพลาดได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ สามารถทำการเปรียบเทียบผลการดำเนินงาน
ก่อนและหลังการปรับปรุง ได้ดังรายละเอียดต่อไปนี้ 
5.1.1 ปริมาณของเสีย  
 ก่อนการปรับปรุง: พบข้อผิดพลาดในการประกอบโบลท์
ผิดตำแหน่งจำนวน 12 ชิ้น จากการผลิต 227,057 ชิ้น คิด
เป ็ น  52 . 85  PPM (Parts Per Million) เ ก ิ นมาตรฐาน 
Defect outflow ที่ตกลงไว้กับลูกค้า (10 PPM) 
หลังการปรับปรุง: หลังจากติดตั้งอุปกรณ์ Poka-yoke และ
เซ็นเซอร์กึ่งอัตโนมัติ พบว่าจากการตรวจสอบช้ินงานจำนวน 
100 ช้ิน ไม่มีข้อผิดพลาดใด ๆ เกิดขึ้นคิดเป็น 0 PPM ซึ่งอยู่
ในเกณฑ์ที่ต่ำกว่ามาตรฐานท่ีกำหนดไว้อย่างมาก 
5.1.2 ประสิทธิภาพการตรวจสอบคุณภาพ  
 ก่อนการปรับปรุง: พนักงานตรวจสอบด้วยสายตาซึ่งมี
ข้อจำกัดในเรื่องความแม่นยำและความล้าของพนักงานการ
ตรวจสอบไม่สามารถครอบคลุมตำแหน่งโบลท์ได้อย่าง
สมบูรณ์ 
 สรุปได้ว่างานวิจัยมีความโดดเด่นในด้านการออกแบบ
อุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาด Poka-Yoke ที่สามารถเพิ่ม
ความแม่นยำในการตรวจจับข้อผิดพลาดจาก 85% เป็น 
100% และลดของเสียเป็น 0 PPM ขณะที่งานวิจัยอื่น เช่น 
ของ Lazarevic et al. และ Purba et al. แม้จะใช้เซ็นเซอร์
และระบบแจ้งเตือนเช่นกัน แต่ผลการลดข้อผิดพลาดอยู่ที่
ประมาณ 40–60% เท่านั ้น แสดงให้เห็นว่าแนวทางของ
งานวิจัยนี้มีประสิทธิภาพสูงกว่าในด้านความแม่นยำและ
ผลลัพธ์ที่ชัดเจน นอกจากนี้ยังมีการปรับปรุงมาตรฐานการ
ปฏิบัติงาน (SOP) และฝึกอบรมพนักงานควบคู่ไปกับการใช้
เทคโนโลยี ซึ ่งต่างจากงานอื ่นที ่มุ ่งเน้นเพียงการพัฒนา
อุปกรณ์เพียงอย่างเดียว โดยรวมถือว่างานวิจัยของผู้เขียนให้
ผลลัพธ์ที่เป็นรูปธรรมและครอบคลุมมากกว่า 
5.2 ข้อเสนอแนะสำหรับงานวิจัยนี้ 
5.2.1 ควรพิจารณาการนำระบบตรวจสอบอัตโนมัติเต็ม
รูปแบบมาใช้เพิ่มเติมในกระบวนการผลิต เพื่อลดการพึ่งพา
การตรวจสอบโดยมนุษย์ (Manual Inspection) ซึ่งอาจมี

ข้อจำกัดด้านความสม่ำเสมอและความเหนื่อยล้าจากการ
ทำงานในระยะเวลานาน ระบบตรวจสอบอัตโนมัติสามารถ
ช่วยเพิ่มความแม่นยำในการตรวจสอบและลดโอกาสเกิด
ความผิดพลาดได้มากข้ึน 
5.2.2 ควรมีการจัดฝึกอบรมและอบรมซ้ำ (Training and 
Retraining) ให้แก่พนักงานอย่างสม่ำเสมอเกี่ยวกับวิธีการใช้
งานอุปกรณ์ Poka-yoke และเซ็นเซอร์กึ่งอัตโนมัติ เพื่อให้
พนักงานมีความเข้าใจในกระบวนการผลิตอย่างถ่องแท้และ
สามารถปฏิบัติงานได้อย่างถูกต้อง รวมถึงการสร้างความ
ตระหนักถึงความสำคัญของคุณภาพสินค้าในการรักษา
ความสัมพันธ์กับลูกค้า 
5.3 ข้อเสนอแนะสำหรับงานวิจัยในอนาคต 
5.3.1 ควรศึกษาแนวทางการนำระบบตรวจสอบอัตโนมัติ
เต็มรูปแบบ (Fully Automated Inspection System) มา
ทดลองใช้ควบคู่กับ Poka-yoke และเซ็นเซอร์กึ่งอัตโนมัติที่
ใช้อยู ่ในปัจจุบัน เพื ่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพในการ
ตรวจจับข้อผิดพลาดในกระบวนการผลิตแบบ 100% และ
ศึกษาว่าอุปกรณ์ชนิดใดเหมาะสมที่สุดสำหรับสายการผลิต
เฉพาะด้าน เช่น การใช้ Vision Inspection System ที่
สามารถตรวจสอบตำแหน่งการประกอบด้วยกล้องความ
ละเอียดสูง 
5.3.2 ควรมีการศึกษาการนำเทคโนโลยีปัญญาประดิษฐ์ (AI) 
และการเรียนรู้ของเครื่อง (Machine Learning) มาช่วยใน
การวิเคราะห์ข้อมูลข้อผิดพลาดในกระบวนการผลิต โดย AI 
สามารถใช้วิเคราะห์แนวโน้มการเกิดของเสียและช่วยแจ้ง
เตือนเมื่อพบความผิดปกติในการผลิตได้อย่างแม่นยำ ทำให้
สามารถลดข้อผิดพลาดก่อนท่ีจะเกิดขึ้นจริงได้ 
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