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บทคัดย่อ 

งานวิจยัคร้ังน้ีมีวตัถุประสงค ์เพ่ือปรับปรุงกระบวนการลาํเลียงดุมลอ้รถจกัรยานยนตท่ี์ติดขดับนรางลาํเลียงช้ินงาน ซ่ึง

จากการวิเคราะห์โดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา พบว่าปัญหาหลกัคือ รางลาํเลียงดุมลอ้รถจกัรยานยนต์มีจุดบกพร่องหลายจุด เช่น 

ลูกลอ้ในชุดรางลาํเลียงแตกหกัเสียหายเน่ืองมาจากลูกลอ้ผลิตมาจากพลาสติก ซ่ึงช้ินงานผลิตมาจากอลูมิเนียมจะเคล่ือนท่ีไป

ตามรางลาํเลียงท่ีมีความลาดเอียง จาํนวน 3 ชั้น ทาํให้เกิดปัญหาเร่ืองการกระแทกระหว่างช้ินงานกบัลูกลอ้จนเกิดความ

เสียหาย ส่งผลทาํให้เกิดงานติดขดัและเป็นปัจจยัท่ีทาํให้เกิดเวลาสูญเสียมากท่ีสุด คณะผูวิ้จยัไดท้าํการเก็บขอ้มูลก่อนการ

ปรับปรุงรางลาํเลียงช้ินงานโดยเก็บขอ้มูลจาํนวน 207 ช้ิน พบว่าเกิดปัญหาช้ินงานท่ีทาํให้งานไม่สามารถดาํเนินการต่อไป

ไดอ้ยู่ท่ี 116 ช้ิน คิดเป็น 56.04 เปอร์เซ็นต์ หลงัจากปรับปรุงรางลาํเลียงช้ินงาน โดยใชเ้ทคนิคโพคา-โยเกะ การป้องกนั

ขอ้ผิดพลาด ซ่ึงไดท้าํการติดตั้งไกด์ เพ่ือบงัคบัทิศทาง เปล่ียนรางจากลูกลอ้พลาสติกเป็นแผ่นสแตนเลส และติดตั้งตวักนั

กระแทกช้ินงาน ทาํให้ลดการติดขดัของช้ินงาน พบว่า เกิดปัญหาอยูท่ี่ 13 ช้ิน คิดเป็น 6.28 เปอร์เซ็นต ์ซ่ึงสามารถลดปัญหา

ของช้ินงานในระหว่างการลาํเลียงดุมลอ้รถจกัรยานยนต ์จากเดิมไดร้้อยละ 88.80  สรุปไดว่้าการปรับปรุงรางลาํเลียงดุมลอ้

รถจกัรยานยนต ์สามารถลดปัญหาการติดขดัของช้ินงานไดต้ามวตัถุประสงคท่ี์ตั้งไว ้ 

คําสําคัญ: หลกัการ Poka yoke, การปรับปรุงกระบวนการผลิต, การลดเวลาสูญเสีย 

Abstract 

This research aims to improve the process of transporting motorcycle wheel hubs that are stuck on the conveyor rails.  From 

the analysis using the fishbone chart, it was found that the motorcycle wheels hub conveyor has several flaws such as the castors in 

the conveyor chute being damaged due to the plastic castors.  The aluminum wheels hubs move along the conveyor chute with a 
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slope of 3 levels, causing the problem of impact between the workpiece and the caster. This causes damage, leads to work jams, and 

is the most contributing factor in time wasted.  The research team collected data before the improvement of the conveyor rail 

collecting 207 pieces of data. There were 116 pieces of work that prevented the work from continuing accounting for 56.04 percent. 

After improving the conveyor rail using the Poka-yoke technique to prevent errors.  Install guides to steer the direction. Changing 

the rails from plastic casters to stainless steel plates and installing a workpiece shock absorber to reduce the jamming of the 

workpiece. Found that the problem was 13 pieces, representing 6.28 percent, which reduced the problem of parts during the transport 

of the motorcycle wheel hub from 88.80 percent.  It can be concluded that the improvement of the motorcycle hub conveyor can 

reduce the jamming time of the workpiece for the intended purpose. 

Keywords: Poka yoke principle, Production process improvement, Reducing wasted time 

1. บทนํา 

ปัจจุบนัโรงงานอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนยานยนต์ 

ยงัคงมีความสําคญัต่อเศรษฐกิจของประเทศ ซ่ึงการเติบโต

ของอุตสาหกรรมยานยนต์และช้ินส่วนของไทยมีมา

ต่อเน่ืองตลอด 50 ปีท่ีผ่านมา  ทาํให้ประเทศไทยเป็นท่ีรู้จกั

และถูกจับตามองมากท่ีสุดประเทศหน่ึงในอุตสาหกรรม

การผลิตยานยนต์โลก [1] และอุตสาหกรรมช้ินส่วนยาน

ยนต์เป็นอุตสาหกรรมท่ีมีความสําคัญต่อเศรษฐกิจของ

ประเทศ สามารถสร้างมูลค่าทางเศรษฐกิจให้กบัประเทศ 

อุตสาหกรรมยานยนต์และช้ินส่วนยานยนต์เก่ียวขอ้ง กบั

อุตสาหกรรมอีกหลายประเภทดงัน้ี 1) อุตสาหกรรมตน้นํ้า 

ได้แก่ การวิจัยและพฒันารถยนต์ ช้ินส่วน การออกแบบ

และผลิต ผลิตภณัฑ์ การผลิตช้ินส่วนพ้ืนฐาน เช่น น็อต 

เป็นต้น อุตสาหกรรมพลาสติก อุตสาหกรรมเคร่ืองหนัง 

อุตสาหกรรมเหล็ก อุตสาหกรรมไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ 

ฯลฯ 2) อุตสาหกรรมกลางนํ้ า ไดแ้ก่ การผลิตช้ินส่วนย่อย

หรือระบบย่อย การผลิตช้ินส่วนระบบหลักเพ่ือป้อน

โรงงานประกอบรถยนต์ และการประกอบรถยนต์ ซ่ึง

สามารถแบ่งย่อย ไดเ้ป็นการประกอบรถจกัรยานยนต ์การ

ประกอบรถยนต์นั่งส่วนบุคคล และการประกอบรถยนต์

เ พ่ือการพาณิชย์ 3) อุตสาหกรรมปลายนํ้ า ได้แก่ การ

จําหน่าย  และส่งออก ทั้งในประเทศและส่งออกไปยงั

ต่างประเทศ และเป็นอุตสาหกรรมท่ีต้องการการลงทุน

มูลค่าสูงก่อให้ เ กิดการจ้างงานจํานวนมาก [2]  จาก

กรณีศึกษาบริษทัผลิตช้ินส่วนจกัรยานยนต์จะมีการผลิต

ช้ินส่วนอยู่หลายผลิตภณัฑ์ ซ่ึงดุมล้อรถจกัรยานยนต์นั้น 

เป็นผลิตภณัฑ ์1 ใน 5 ท่ีมียอดการผลิตและส่งออกต่อเดือน

ท่ีสูง โดยในขั้นตอนกระบวนการผลิตนั้นจะเร่ิมจากการ

จดัเตรียมวสัดุ การฉีดขึ้นรูปอลูมิเนียม (Die-casting) การ

ตกแต่งช้ินงานตามแบบและมาตรฐาน การตรวจสอบ

ช้ินงาน การพ่นสี เป็นต้น โดยในแต่ละแผนกจะให้

ความสาํคญัต่อขอ้กาํหนดมาตรฐานในการผลิตทุกขั้นตอน  

ในส่วนของปัญหาท่ีพบบ่อยคร้ังระหว่างการผลิต คือ 

ดุมลอ้รถจกัรยานยนต์ท่ีบรรจุอยู่ในรางลาํเลียงช้ินงานเกิด

การติดขดักนัระหว่างการเคล่ือนท่ี ปัญหางานเอียงจากการ

ตกลงสู่ชั้นท่ี 2 และชั้นท่ี 1 ลูกลอ้รางลาํเลียงช้ินงานชาํรุด

แตกหักจากการกระแทก ทาํให้ช้ินงานไม่เกิดการเคล่ือนท่ี

แบบต่อเน่ือง ส่งผลให้ระบบการทาํงานติดขดั และเสียเวลา

ในการแก้ไข เน่ืองจากในกระบวนการขั้นตอนน้ีจะใช้

หุ่นยนต์ (Robot Arm) ในการจบัช้ินงานจากรางลาํเลียงไป

เข้าเค ร่ืองกลึงซีเอ็นซี (CNC)  ซ่ึงเป็นระบบการผลิต

อัตโนมัติ ในขั้นตอนน้ีจะไม่มีพนักงานเข้าไปจนกว่า

หุ่นยนต์จะแจง้เตือนหากช้ินงานในรางลาํเลียงไม่มีหรือไม่

ตรงตาํแหน่งท่ีกาํหนดไว ้พนกังานจะตอ้งเขา้ไปตรวจสอบ

ช้ินงานในรางลาํเลียง และจะตั้งค่าโปรแกรมใหม่ โดยใช้

เวลาตั้งค่าระบบอยูท่ี่ 48 วินาทีต่อคร้ังท่ีเกิดปัญหาดงักล่าว  

ดังนั้ นคณะผู ้วิจัยจึงได้เล็ง เห็นถึงปัญหาและเกิด

ค วาม คิ ด ท่ี จะปรั บปรุ ง กร ะ บวนก า ร ลํา เ ลีย ง ดุมล้อ

รถจักรยานยนต์   เ พ่ือแก้ไขผลกระทบท่ี เ กิดขึ้ นต่อ

กระบวนการผลิต และจะสามารถช่วยลดเวลาสูญเสีย 

(Cycle Time) ของกระบวนการผลิตได ้โดยการใชห้ลกัการ

ทางวิศวกรรมมาแกไ้ขปรับปรุง 
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2. ทฤษฎีและวิธีการดําเนินการวิจัย 

ในงานวิจยัน้ีไดน้าํเคร่ืองมือทางวิศวกรรมอุตสาหการเขา้

มาประยกุตใ์ชใ้นการดาํเนินงาน เพ่ือให้เกิดประโยชน์ ดงัน้ี 

2.1. ทฤษฎีเทคนิคโพคา-โยเกะ 

จุดมุ่งหมายของวิธี โพคา-โยเกะ คือการกําจัดหรือลด

ขอ้ผิดพลาดของมนุษยใ์นกระบวนการผลิตและการจดัการอนั

เป็นผลมาจากความไม่สมบูรณ์ทางจิตใจและร่างกายของ

มนุษย์ ข้อบกพร่องมีอยู่ในสองสถานะคือข้อบกพร่องท่ี

เกิดขึ้นแลว้ตอ้งการให้มีการตรวจหาขอ้บกพร่องหรือกาํลงัจะ

เกิดขึ้นแลว้ตอ้งการให้มีการคาดคะเนขอ้บกพร่อง [3],[4] ซ่ึงมี

ฟังก์ชันพ้ืนฐานสามอย่างในการป้องกนัหรือลดขอ้บกพร่อง

ไดแ้ก่การปิดระบบการควบคุมและการเตือน [4],[5] เทคนิคน้ี

จะเร่ิมตน้ดว้ยการวิเคราะห์กระบวนการสําหรับปัญหาท่ีอาจ

เกิดขึ้นให้ระบุช้ินส่วนตามลกัษณะของรูปร่างมิติและนํ้ าหนกั

ตรวจจับความเบ่ียงเบนของกระบวนการจากขั้นตอนและ

บรรทดัฐานท่ีระบุ [6] มีสองวิธีในการใชเ้ทคนิคโพคา-โยเกะ

คือวิธีการควบคุมและวิธีการเตือน 

ทางคณะผูวิ้จยัไดใ้ชท้ฤษฎี เทคนิคโพคา-โยเกะ ซ่ึงเป็น

วิธีการควบคุมช่วยป้องกนัความผิดพลาดและลดการสูญเสีย

เพ่ือไม่ให้เกิดปัญหาขึ้นมาอีก  

2.2. ผังแสดงเหตุและผล  

แผนภาพสาเหตุ และผล คื อแผนภาพท่ี แสดงถึ ง

ความสัมพนัธ์ระหว่างคุณลกัษณะอย่างใดอย่างหน่ึง (ผล) กบั

องค์ประกอบหรือสาเหตุต่าง ๆ (เหตุ) ท่ีมีผลทําให้เกิด

คุณลกัษณะนั้น ๆ ไวอ้ยา่งเป็น ระบบ โดยรวบรวมในแผนภาพ

ท่ีมีลกัษณะคลา้ยกา้งปลา จึงเรียกช่ือกนัว่า “ผงักา้งปลา” และ

เป็นท่ีรู้จกักนัอย่างแพร่หลาย ผูท่ี้คิดคน้ขึ้นมาคือ ดร.อิชิกาวา 

[7] แสดงในรูปท่ี 1 

 

 
รูปท่ี 1 ตวัอยา่งโครงสร้างของแผนภูมิกา้งปลา 

2.3. งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

จากการทบทวนวรรณกรรมผูวิ้จัยพบงานวิจัยหลาย ๆ 

งานท่ีต้องการปรับปรุงกระบวนผลิตโดยใช้เทคนิคโพคา- 

โยเกะเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานให้ดีขึ้ น เช่น ใน

งานวิจัยของ Nanjundaraj et al. [8] ไดท้าํการศึกษาเก่ียวกบั

การนาํเทคนิคโพคา-โยเกะใช้ในการปรับปรุงประสิทธิภาพ

การทาํงานโดยการลดอตัราการเกิดของเสียของช้ินงานใน

สายการประกอบช้ินส่วนโดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษา

ผลกระทบของการนําโพคา-โยเกะไปใช้ในการปรับปรุง

ประสิทธิภาพการปฎิบติังานในการประกอบช้ินส่วนและการ

ลดการเกิดของเสีย โดยในงานวิจยัสรุปว่าผลท่ีไดจ้ากการใช้

เทคนิคโพคา-โยเกะสามารถลดการสูญเสียเป็นศูนยไ์ด ้ 

ในงานวิจยัของ Semsri et al. [9] ไดศึ้กษาและเสนอวิธี

โพคา-โยเกะมาช่วยป้องกันความผิดพลาดและลดการ

สูญเสียในกระบวนการประกอบช้ินส่วนบงัโคลนหนา้แกม้

ขา้งรถยนต์โดยใช้เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 อย่าง (7QC 

Tools) ไดแ้ก่ ใบตรวจสอบ ผงัแสดงเหตุและผล และกราฟ 

ในการค้นหาสาเหตุและหาแนวทางการแก้ไข การหา

ความสัมพันธ์ เหตุและผล และเทคนิค ECRS โดยใน

งานวิจยัสรุปไดว่้าวิธี โพคา-โยเกะช่วยลดความผิดพลาดลง

ไดส่้งผลให้จาํนวนของเสียลดลงเหลือร้อยละ 0  

ในงานวิจัยของ Prommaboon et al.  [10]  ได้ศึกษา

ออกแบบและสร้างระบบสายพานลาํเลียง (กรณีศึกษา : 

บริษทั ซีพีเอฟ เทรดดิ้ง จาํกดั สาขาลาํปาง) มีวตัถุประสงค์

เพ่ือการออกแบบและสร้างระบบสายพานลาํเลียง และ

ทดสอบหาประสิทธิภาพในการขนถ่ายกล่องสินค้า เพ่ือ

แกปั้ญหาความเสียหายของกล่องและการนบัจาํนวนสินคา้

ท่ีผิดพลาด โดยพนกังาน จากการทดสอบการทาํงานพบว่า 

ระบบการนบัสินคา้ของชุดสายพานลาํเลียงมีความ แม่นยาํ

ร้อยละ100 มีประสิทธิภาพในการขนถ่ายสินคา้ร้อยละ180 

เม่ือเทียบกบัการขนถ่ายโดยใชพ้นักงาน สามารถนาํไปใช้

งานขนถ่ายสินคา้ของผูป้ระกอบการโลจิสติกส์ไดจ้ริง 

ในงานวิจัยของ  Pitak et al.  [11]  ได้ทําการศึกษา

ปรับปรุงประสิทธิภาพของการผลิตแผ่นวงจรแบบยืดหยุน่

โดยใชห้ลกัการECRS และออกแบบลูกกล้ิงลาํเลียงตามแรง

โน้มถ่วง ท่ีพบเวลาสูญเปล่า ในกระบวนการเคล่ือนยา้ย
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อุปกรณ์ฟิกเจอร์และค่าจา้งท่ีเพ่ิมขึ้น จึงไดมี้การนาํหลกัการ

ทางวิศวกรรมยอ้นกลบัไปใชใ้นการคน้หาความรู้ดา้นการ

ออกแบบ จากการศึกษาความเป็นไปไดข้องการออกแบบ

และสร้างลูกกล้ิงลาํเลียงตามแรงโน้มถ่วงพิจารณาจากการ

วิเคราะห์จุดคุ ้มทุน ผลการวิจัยพบว่าการออกแบบและ

สร้างลูกกล้ิงลาํเลียงตามแรงโน้มถ่วงสามารถคืนทุนได้

ภายใน 4.5 เดือน  

จากการศึกษางานวิจัยท่ีเก่ียวข้องมีหลกัการอยู่หลาย

แบบ ซ่ึงวิธีการแก้ปัญหารางลาํเลียงช้ินงานท่ีเกิดขึ้นจาก

การเก็บขอ้มูลพบว่าเทคนิคโพคา-โยเกะ เป็นการควบคุม

การตรวจสอบความผิดพลาดจากระบบ เพ่ือไม่ให้เกิด

ปัญหาขึ้ นมาอีก จึงเป็นเทคนิคท่ีเหมาะสมสําหรับการ

ปรับปรุงรางลาํเลียงดุมลอ้รถจกัรยานยนต์ เพ่ือลดปัญหา

ช้ินงานติดขดับนรางลาํเลียงช้ินงาน 

 

3. วิธีการดําเนินงาน 

วิธีการดาํเนินงานในคร้ังน้ี มีขั้นตอนดงัแสดงในรูปท่ี 2 

ดงัน้ี 

 

 
รูปท่ี 2 ขั้นตอนการดาํเนินงาน 

 

3.1. เก็บข้อมูล และ วิเคราะห์ปัญหา 

คณะผูวิ้จยัไดเ้ก็บขอ้มูลก่อนการปรับปรุงและวิเคราะห์

ปัญหาในกระบวนการผลิตเพ่ือปรับปรุงกระบวนการ

ลาํเลียงดุมล้อรถจักรยานยนต์ท่ีเกิดจากการติดขดับนราง

ลําเลียงช้ินงาน โดยมีแผนผังกระบวนการผลิตดุมล้อ

รถจกัรยานยนต ์ดงัรูปท่ี 3  

 

 
รูปท่ี 3 แผนผงักระบวนการผลิตดุมลอ้ 

 

ในส่วนของขั้นตอนการผลิตดุมลอ้รถจักรยานยนต์จะ

แสดงดงัรูปท่ี 4  

 

 
รูปท่ี 4 ขั้นตอนการผลิตดุมลอ้รถจกัรยานยนต ์

 

คณะผู ้วิจัยได้ทําการทดลองก่อนการปรับปรุงและ

บนัทึกปัญหาช้ินงานติดขดั จาํนวน 3 คร้ัง คร้ังละ 69 ช้ิน 

รวม 207 ช้ิน เหตุผลท่ีเก็บช้ินงานจาํนวน 207 ช้ินเน่ืองจาก

ยอดการผลิตในแต่ละวนัท่ีไม่เท่ากนัและใชเ้วลาในการเก็บ

ผลค่อนขา้งใช้เวลานาน โดยมีผลการทดลองดงัแสดงใน

ตารางท่ี 1 

Ch
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ตารางท่ี 1 การบนัทึกปัญหาช้ินงานติดขดั จาํนวน 3 คร้ัง คร้ังละ 69 ช้ิน รวม 207 ช้ิน 

รางลําเลียงช้ินงาน (ก่อนปรับปรุง) 

คร้ังท่ี 

ทดสอบ 

ปัญหาท่ีทําให้งานไม่สามารถดําเนินการต่อได้ 

ช้ินงานขัดกัน เวลา (วินาที) ช้ินงานเอียง เวลา (วินาที) 
ช้ินงานไม่

เคล่ือนท่ี 
เวลา (วินาที) 

รวมเวลา 

(วินาที) 

1 11 176 19 304 7 336 816 

2 14 224 16 256 9 432 912 

3 15 240 16 256 9 432 928 

รวม 40 640 51 816 25 1,200 2,656 

x̄ 13.33 213.33 17.00 272.00 8.33 400.00 885.33 

ปัญหาช้ินงานติดขดัท่ีพบในกระบวนการลาํเลียงดุม

ลอ้รถจกัรยานยนต ์แสดงดงัรูปท่ี 5 

 

   
(ก) (ข) (ค) 

รูปท่ี 5 ปัญหางานติดขดั (ก) ช้ินงานขดักนั (ข) ช้ินงานเอียง 

(ค) ช้ินงานไม่เคล่ือนท่ี 

 

จากวิเคราะห์ปัญหาในกระบวนการลําเลียงดุมล้อ

รถจักรยานยนต์ คณะผู ้วิจัยได้ใช้ทฤษฎี 7 QC Tools ใช้

เคร่ืองมือแผนภูมิกา้งปลา เขา้มาวิเคราะห์ปัญหาท่ีทาํให้เกิด

ปัญหาการลาํเลียงดุมล้อรถจกัรยานยนต์ ส่งผลให้เกิดการ

สูญเสียเวลาดงัแสดงใน รูปท่ี 6 

 

 
รูปท่ี 6 การวิเคราะห์ปัญหาโดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา 

จากการศึกษาขั้นตอนการทาํงานและวิเคราะห์สาเหตุ

ของปัญหาด้วยแผนภูมิก้างปลาเบ้ืองต้น ผู ้วิจัยได้ร่วม

ประชุมกบัพนกังานในบริษทัและการเลือกใชเ้ทคนิคโพคา-

โยเกะ ท่ีช่วยควบคุม ป้องกันความผิดพลาดและลดการ

สูญเสียเพ่ือไม่ให้เกิดปัญหาขึ้นมาอีก โดยการแกปั้ญหาท่ีตวั

รางลาํเลียงช้ินงาน เน่ืองจากเป็นปัจจัยท่ีทาํให้เกิดปัญหา

ช้ินงานติดขดั ซ่ึงพบปัญหา คือ 

ก) ปัญหาตัวลดแรงกระแทกดุมล้อรถจักรยานยนต์ 

แตกหักเสียหาย เน่ืองจากใช้วสัดุท่ีทาํจากพลาสติก ซ่ึงมี

ขอ้เสียทางดา้นของความแข็งแรง และมีอายุการใช้งานไม่

ยาวนานดงัแสดงในรูปท่ี 7 

 

 
รูปท่ี 7 ตวัลดแรงกระแทกชาํรุดเสียหาย 

 

ข) ลูกลอ้ท่ีให้ช้ินงานเคล่ือนตวัแตกชาํรุด เน่ืองจากวสัดุ

เป็นพลาสติก และช้ินงานเป็นอลูมิเนียม ในช่วงขณะท่ี

ช้ินงานตกลงจากชั้นบนสู่ชั้นล่าง จะทาํให้เกิดปัญหาการ

กระแทก จน ลูกลอ้เกิดความเสียหาย และแตกหัก ทาํให้เกิด

ปัญหางานติดขดั ในการแกปั้ญหาดงักล่าวนั้นพนักงานจะ

เดินมาปรับช้ินงานให้สามารถปฏิบติังานต่อได ้โดยใชเ้วลา 
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16 วินาที ในการเดินมาถึงรางลาํเลียงช้ินงานจากนั้นตอ้งตั้ง

คาํส่ังให้กับหุ่นยนต์ เพ่ือให้ทาํงานใหม่ใช้เวลา 32 วินาที 

รวม 48 วินาที ต่อช้ินงานท่ีเกิดการติดขดั 1 คร้ัง ดงัรูปท่ี 8 

 

 
รูปท่ี 8 ลูกลอ้ชาํรุดเสียหาย 

 

3.2. ปรับปรุงรางลําเลียงดุมล้อรถจักรยานยนต์ 

จากการวิเคราะห์ปัญหากระบวนการผลิตของราง

ลาํเลียงดุมลอ้รถจกัรยานยนต์ ทางคณะผูวิ้จยัไดใ้ช้เทคนิค

โพคา-โยเกะ ท่ีจะช่วยไม่ให้เกิดปัญหาขึ้นมาอีก โดยทาํการ

ออกแบบปรับปรุงรางลาํเลียงขึ้นมาใหม่ ดงัแสดงในรูปท่ี 9 

ซ่ึงไดเ้พ่ิมการติดตั้งไกดบ์งัคบัช้ินงาน  แสดงในเลข 1 ตวักั้น

ช้ินงาน แสดงในหมายเลข 2 ราวกนัช้ินงานเอียงแสดงใน

หมายเลข 3 และ ตัวลดแรงกระแทก แสดงในหมายเลข 4 

เพ่ือช่วยให้ประสิทธิภาพการทาํงานท่ีดีขึ้น  

 

 
รูปท่ี 9 ออกแบบและปรับปรุงรางลาํเลียง  

 

3.3. การออกแบบตัวรางลําเลียง 

จากปัญหาท่ีพบว่าลูกกล้ิงท่ีมีหน้าท่ีลาํเลียงช้ินงานเกิด

การแตก จึงไดมี้การออกแบบและสร้างรางลาํเลียงใหม่ท่ีใช้

วสัดุเป็น แผ่นสแตนเลส ท่ีมีคุณสมบติัทนต่อแรงกระแทก 

ทนต่อการเกิดสนิม เกิดแรงเสียดสีน้อย นาํมาพบัขึ้นรูปให้

เป็นรางลาํเลียง ดงัแสดงในรูปท่ี 10 

 
รูปท่ี 10 ประกอบตวัรางลาํเลียงใหม่ 

 

ในส่วนของไกด์บงัคบัช้ินงานไดท้าํการออกแบบและ

สร้างขึ้นมาเพ่ือบงัคบัไม่ให้ดุมลอ้รถจกัรยานยนตเ์กิดการเอียง

ตวัและขดักนัจนไม่สามารถเคล่ือนท่ีไดด้งัแสดงในรูปท่ี 11 

 

 
รูปท่ี 11 ประกอบไกดบ์งัคบัช้ินงานกบัราวเหลก็ประคอง 

 

การออกแบบและติดตั้งราวเหล็กโคง้ในช่วงช้ินงานตก

ลงมาอีกชั้นของรางลาํเลียงเพ่ือช่วยลดแรงกระแทกของ

ช้ินงานไม่ให้เกิดการขดักนั ดงัแสดงในรูปท่ี 12 

 

 
รูปท่ี 12 ประกอบราวเหลก็โคง้ลดแรงกระแทกของช้ินงาน 

 

การเปรียบเทียบรางลาํเลียงดุมลอ้รถจกัรยานยนต์ก่อน

การปรับปรุง และหลงัปรับปรุงดงัแสดงในรูปท่ี 13 

 

  

(ก) (ข) 

รูปท่ี 13 รางลาํเลียงดุมลอ้รถจกัรยานยนต ์(ก) ก่อนการ

ปรับปรุง (ข) หลงัปรับปรุง  
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4. ผลการวิจัยและอภิปราย 

4.1. การเปรียบเทียบข้อมูลก่อนและหลังการปรับปรุง 

ผูวิ้จยัไดท้าํการทดลองรางลาํเลียงหลงัการปรับปรุงใหม่

โดยทําการทดลองเปรียบเทียบข้อมูลก่อนและหลังการ

ปรับปรุง จาํนวน 3 คร้ัง คร้ังละ 69 ช้ิน ซ่ึงไดผ้ลการทดลอง

ดงัตารางท่ี 2 

 

ตารางท่ี 2 เปรียบเทียบปัญหาการติดขดัระหว่างก่อนและ

หลงัปรับปรุง (ช้ิน) 

ปัญหา

การ

ติดขดั 

ช้ินงาน

ขดักนั 

ช้ินงาน

เอียง 

ช้ินงานไม่เคล่ือนท่ี 

Robot Alarm 

ก่อ
น

ป
รับ

ป
รุง

 

ห
ลงั

ป
รับ

ป
รุง

 

ก่อ
น

ป
รับ

ป
รุง

 

ห
ลงั

ป
รับ

ป
รุง

 

ก่อ
น

ป
รับ

ป
รุง

 

ห
ลงั

ป
รับ

ป
รุง

 

1 11 3 19 0 7 1 

2 14 5 16 0 9 1 

3 15 3 16 0 9 0 

รวม 40 11 51 0 25 2 

ค่าเฉล่ีย 13.33 3.67 17.00 0 8.33 0.67 

 

จากผลการทดลองของตารางท่ี 2 การเปรียบเทียบปัญหาการ

ติดขดัระหว่างก่อนและหลงัปรับปรุงรางลาํเลียงช้ินงานโดย

สรุปผลจากทดลอง 3 คร้ัง คร้ังละ 69 ช้ินงาน รวม 207 ช้ินงาน 

พบว่าก่อนปรับปรุงพบจาํนวนช้ินงาน ติดขดัจะอยู่ท่ี 116 ช้ิน 

คิดเป็น 56.04 เปอร์เซ็นต์ หลงัการปรับปรุงพบจาํนวนช้ินงาน

ติดขดัจะอยูท่ี่ 13 ช้ิน คิดเป็น 6.28 เปอร์เซ็นต ์แสดงดงัรูปท่ี 14 

 

 
รูปท่ี 14 เปรียบเทียบปัญหาการติดขดัของดุมลอ้

รถจกัรยานยนตร์ะหว่างก่อนและหลงัปรับปรุง 

 

ผูวิ้จยัไดท้าํการทดลองรางลาํเลียงหลงัการปรับปรุงใหม่ 

โดยเปรียบเทียบเวลาท่ีสูญเสียของปัญหาการติดขดัก่อน

และหลงัการปรับปรุง(วินาที) จาํนวน 3 คร้ัง คร้ังละ 69 ช้ิน 

ซ่ึงไดผ้ลการทดลองดงัตารางท่ี 3 

 

ตารางท่ี 3 เปรียบเทียบเวลาท่ีสูญเสียของปัญหาการติดขดัก่อนและหลงัการปรับปรุง(วินาที) 

ปัญหาการติดขดั 

ช้ินงานขดักนั ช้ินงานเอียง ช้ินงานไม่เคล่ือนท่ี Robot Alarm 

ก่อ
น

ป
รับ

 ป
รุง

 

ห
ลงั

ป
รับ

 ป
รุง

 

ก่อ
น

ป
รับ

 ป
รุง

 

ห
ลงั

ป
รับ

ป
รุง

 

ก่อ
น

ป
รับ

 ป
รุง

 

ห
ลงั

ป
รับ

 ป
รุง

 

1 176 48 304 0 336 48 

2 224 80 256 0 432 48 

3 240 48 256 0 432 0 

รวม 640 176 816 0 1,200 96 

ค่าเฉล่ีย 213.33 58.67 272.00 0 400.00 32.00 

จากผลการทดลองของตารางท่ี 3 การเปรียบเทียบ

ปัญหาการติดขดัระหว่างก่อนและหลงัปรังปรุงรางลาํเลียง

ช้ินงาน โดยคิดเป็นเวลาท่ีสูญเสีย (วินาที) ซ่ึงสรุปผลจาก

ทดลอง 3 คร้ัง คร้ังละ 69 ช้ินงาน รวม 207 ช้ินงาน พบว่า

ก่อนปรับปรุง มีจาํนวนช้ินงานขดักนัรวมสูญเสียเวลาอยูท่ี่ 

1,200 วินาที มีค่าเฉล่ีย 400.00 หลงัการปรับปรุงมีจาํนวน

ช้ินงานขดักัน รวมสูญเสียเวลาอยู่ท่ี 96 วินาที มีค่าเฉล่ีย 

32.00 แสดงดงัรูปท่ี 15  
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รูปท่ี 15 เปรียบเทียบปัญหาการติดขดัระหว่างก่อนและหลงั

ปรับปรุงโดยคิดเป็นเวลาท่ีสูญเสีย 

 

สรุปการเปรียบเทียบระหว่างก่อนและหลงัปรับปรุงราง

ลาํเลียงช้ินงาน ซ่ึงสามารถลดจาํนวนปัญหาช้ินงานระหว่าง

การผลิต โดยสรุปผลจากทดลอง 3 คร้ัง คร้ังละ 69 ช้ินงาน 

รวม 207 ช้ินงาน ก่อนปรับปรุงจาํนวนการติดขดัจะอยู่ท่ี 

116 ช้ิน คิดเป็น 56.04 เปอร์เซ็นต ์หลงัการปรับปรุงจาํนวน

การติดขดัจะอยูท่ี่ 13 ช้ิน คิดเป็น 6.28 เปอร์เซ็นต ์กล่าวโดย

สรุปจะสามารถช่วยลดการติดขดัในระหว่างการลาํเลียงดุม

ลอ้รถจกัรยานยนต ์ไดร้้อยละ 88.80 ดงัตารางท่ี 4 

 

ตารางท่ี 4 สรุปปัญหาการติดขดัของช้ินงานระหว่างก่อน

ปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 

ปัญหา 
ช้ินงานทดลอง   

3 คร้ัง (ช้ิน) 

ปัญหาช้ินงาน

(ช้ิน) 

คิดเป็น

เปอร์เซ็นต์ 

ก่อน

ปรับปรุง 
207 116 56.04 

หลงั

ปรับปรุง 
207 13 6.28 

ลดลงร้อยละ 88.80 

 

สรุปปัญหาเปรียบเทียบเวลาที่สูญเสียของปัญหาการ

ติดขดัก่อนและหลงัการปรับปรุง(วินาที) ซ่ึงสามารถลด

เวลาสูญเสีย โดยก่อนปรับปรุงมีเวลาสูญเสีย 2,656 วินาที 

คิดเป็น 100 เปอร์เซ็นต์ หลงัการปรับปรุงมีเวลาสูญเสีย 

272 วินาที ค ิดเป็น 10.24 เปอร์เซ็นต์ เมื ่อเทียบกนัจะ

สามารถช่วยลดการเวลาท่ีสูญเสีย ได ้89.76 เปอร์เซ็นต ์ดงั

ตารางท่ี 5 

ตารางท่ี 5 สรุปปัญหาเปรียบเทียบเวลาท่ีสูญเสียของปัญหา

การติดขดัก่อนและหลงัการปรับปรุง(วินาที) 

ปัญหา 
ช้ินงานทดลอง 

3 คร้ัง (ช้ิน) 

เวลาสูญเสีย 

(วินาที) 

คิดเป็น

เปอร์เซ็นต์ 

ก่อน

ปรับปรุง 
207 2,656 100 

หลงั

ปรับปรุง 
207 272 10.24 

ลดลง 89.76 

 

5. บทสรุป 

5.1. สรุปผล 

จากการศึกษาขั้นตอนการทาํงานและวิเคราะห์สาเหตุ

ของปัญหาด้วยแผนภูมิก้างปลาและการเลือกใช้เทคนิค 

โพคา-โยเกะ ท่ีช่วยควบคุม ป้องกนัความผิดพลาดและลด

การสูญเสียเพ่ือไม่ให้เกิดปัญหาขึ้นมาอีก โดยการแกปั้ญหา

ท่ีตวัรางลาํเลียงช้ินงาน จากการผลิตดุมลอ้รถจกัรยานยนต์ 

พบปัญหาท่ีส่งผลกระทบไม่ให้กระบวนการผลิตดาํเนิน

ต่อไปได้ แบ่งออกได้เป็น 3 ปัญหา คือ 1) ปัญหาช้ินงาน

ขัดกัน 2) ปัญหาช้ินงานเอียง และ 3) ปัญหาช้ินงานไม่

เคล่ือนท่ี โดยจากปัญหาขา้งตน้ ก่อนการปรับปรุงแกไ้ข พบ

ปัญหาท่ีทาํให้ช้ินงานติดขดัจาํนวน 116 ช้ิน คิดเป็น 56.04 

เปอร์เซ็นต์ และหลงัจากการปรับปรุงแกไ้ขรางลาํเลียงดุม

ล้อรถจักรยานยนต์ท่ีเปล่ียนจากลูกกลิ้งพลาสติกเป็นแผ่น

สแตนเลส ท่ีมีคุณสมบติั ทนต่อแรงกระแทก ทนต่อการเกิด

สนิม และปรับปรุงติดตั้ งไกด์ เพ่ือบังคับทิศทาง ทําให้

สามารถแก้ไขปัญหาช้ินงานท่ีส่งผลกระทบต่อความไม่

ต่อเน่ืองในกระบวนการผลิตลดลงได ้เน่ืองจากพบปัญหา

หลังการปรับปรุงเ พียงจํานวน 13 ช้ิน  คิด เ ป็น 6.28 

เปอร์เซ็นต์ ซ่ึงสามารถลดปัญหาการตอดขดัของช้ินงาน ได้

ถึงร้อยละ 88.80  ดังนั้นการใช้เทคนิคโพคา-โยเกะ เข้ามา

แก้ปัญหาในกระบวนการผลิตจะช่วยให้ปัญหานั้นลดลง

หรือไม่เกิดขึ้นซํ้าอีก 

5.2. ข้อเสนอแนะ 

1) ใ น ขั้ น ต อ น ก า ร ป รั บ ป รุ ง ร า ง ลํา เ ลี ย ง ดุ ม ล้อ

รถจักรยานยนต์ ควรจัดทําคู่มือการใช้งานและ

ชิ้นงานขัดกัน ชิ้นงานเอียง ชิ้นงานไมเคลื่อนที่ 
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แผนการบาํรุงรักษาอุปกรณ์ต่าง ๆ ท่ีได้ปรับปรุง

ขึ้นมาใหม่ 

2) ในการปรับปรุงงานคร้ังถดัไปควรติดตั้งลมพ่นทาํ

ความสะอาดรางลาํเลียงเน่ืองจากมีเศษอะลูมิเนียมท่ี

เกิดจากการเจาะรูไปขวางการเคล่ือนท่ีของช้ินงาน 

3) ในการปรับปรุงงานคร้ังถัดไปควรเพ่ิมเติมระบบ

เซนเซอร์ตรวจจบัช้ินงานหากพบความผิดปกติตอ้ง

สามารถแสดงผลให้ผูรั้บผิดชอบทราบในทนัที 
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