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บทคัดย่อ  
งานวิจัยนี้ได้ทำการศึกษาการป้องกันความผิดพลาดในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนเบาะรถยนต์ มีวัตถุประสงค์ คือ 

1) เพื ่อพัฒนาการตรวจจับของเสียป้องกันความผิดพลาดในกระบวนการผลิตชิ ้นส่วนเบาะรถยนต์ 2) เพื ่อศึกษา
ประสิทธิภาพเครื่องตรวจสอบรูเจาะป้องกันความผิดพลาดในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนเบาะรถยนต์ ดำเนินการเพื่อค้นหา
ปัญหาโดยเทคนิคการระดมสมองเพื่อหาสาเหตุของปัญหา แผนภาพก้างปลาเพื่อหาแนวทางในการแก้ไขสาเหตุปัญหา 
และใช้เทคนิค Poka-Yoke พัฒนาการตรวจจับของเสียป้องกันความผิดพลาดในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนเบาะ ทำการเก็บ
รวบรวมข้อมูลในช่วงเดือนกรกฎาคม-พฤศจิกายน 2565 เปรียบเทียบข้อมูลก่อนและหลัง สถิติที่ใช้ร้อยละ จากการศึกษา
พบว่า ก่อนการสร้างเครื่องตรวจสอบรูเจาะ ปริมาณผลิตทั้งหมด 22 ,000 ชิ้น งานที่ส่งมอบไปยังลูกค้า 22,000 ชิ้น พบ
งานเสียที่ส่งมอบไปยังลูกค้า 295 ชิ้น คิดเป็นร้อยละ 1.34 ของงานเสียที่ส่งมอบไปยังลูกค้า หลังการใช้เครื่องตรวจสอบ
รูเจาะ พบว่า มีปริมาณผลิต 36,000 ชิ้น พบงานเสียที่ส่งมอบไปยังลูกค้า 321 ชิ้น คิดเป็นร้อยละ 0.89 
 
คำสำคัญ: ประสทิธิภาพ เครื่องตรวจสอบรูเจาะ 
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Abstract 
This research is Poka-Yoke in the production process of car seat parts. The objectives are 1) to 

develop waste detection to prevent errors in the production process of automotive seat parts. 2) to 
study the efficiency of a drill hole inspection machine to prevent errors in the production process of 
automotive seat parts. Find problems using brainstorming techniques to find the root cause of the 
problem. Fishbone diagram to find solutions and use Poka-Yoke technique to develop waste detection 
to prevent errors in the production process of cushion parts. Data was collected during July-November 
2022, comparing before and after data. Statistics using percentages. From the study it was found that 
before building a drill hole inspection machine Total production volume was 22,000 pieces. Work 
delivered to customers was 22,000 pieces. Found defective work delivered to customers 295 pieces, 
accounting for 1.34% of defective work passed to customers. After using the drill hole inspection 
machine, it was found that there was a production volume of 36,000 pieces, and 321 pieces of defective 
work were found to be delivered to the customer, accounting for 0.89%. 
 
Keywords:  Efficiency, Hole inspection machine 
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1. บทนำ 
โรงงานอุตสาหกรรมที่ผลิตผลิตภัณฑ์นานาชนิด

ขึ้นมานั้นในส่วนของการผลิตสินค้าไม่ได้มาตรฐาน 
หรือเกิดของเสียขึ ้นมาด้วย ในบางโอกาสของเสีย
เหล่านั ้นสามารถเล็ดลอดผ่านกระบวนการควบคุม 
คุณภาพทางสถิต ิ(Statistical Quality Control) จาก
การสุ ่มตัวอย่าง เพื ่อตรวจสอบไปสู ่ล ูกค้าได้ซ ึ ่งมี
ผลกระทบต่อความพึงพอใจของลูกค้า (Customer 
Satisfaction) และต้องทำการแก้ไขผลิตภัณฑ์ไม่ได้
มาตรฐานเหล่านั้น (Rework) ทำให้ต้นทุนการผลิตสูง 
เทคนิคหนึ่งทางด้านปรับปรุงคุณภาพ และมุ่งมั่นสู่ของ
เสียเป็นศูนย์ (Zero Defect) นั ้น คือการใช้ระบบ 
Poka Yoke ระบบ Poka Yoke คือ “ระบบป้องกัน
ความผิดพลาด” [8] เป็นรากฐานมาจากภาษาญี่ปุ่น 
Poka  คือ ความผิดพลาดจากการไม่เอาใจใส่ Yoke  
คือ ป้องกัน/ไม่ให้เกิด/หลีกเลี ่ยง หรือที ่เร ียกกัน
แพร่หลายว่า ระบบป้องกันความผิดพลาดจากการ
พลั ้งเผลอ หรือใช้คำว่า Mistake Proof ซึ ่งระบบ 
Poka Yoke นี้ ควบคุมให้งานในกระบวนการมีความ
ถูกต้องเท่านั้นที่จะสามารถผ่านกระบวนการและไปสู่
กระบวนการต่อไป 

ผู ้ว ิจ ัยจึงนำเทคนิคโพคา-โยเกะ (Poka-Yoke) 
เพ่ือป้องกันความผิดพลาดในกระบวนการผลิตชิ้นส่วน
เบาะรถยนต์ 

 
2. วัตถุประสงค์การวิจัย 

2.1 เพื่อพัฒนาการตรวจจับของเสียป้องกันความผิด
พลาดในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนเบาะรถยนต์  

2.2 เพื่อศึกษาประสิทธิภาพเครื่องตรวจสอบรูเจาะ
ป้องกันความผิดพลาดในกระบวนการผลิตชิ้นส่วน 

 
3. วิธีการดำเนินการวิจัย 

การศึกษาวิจัยเรื่อง การป้องกันความผิดพลาดใน
กระบวนการผลิตชิ ้นส ่วนเบาะรถยนต์  ผ ู ้ว ิจ ัยได้
ดำเนินการตามข้ันตอนในการศึกษาดังต่อไปนี้ 

 1) ศึกษาสภาพปัจจุบัน พบงานเสียส่งมอบไปยัง
ลูกค้า ในการผลิตสลัก (Pin) ในปริมาณเกินกว่าที่
บริษัทกำหนด โดยเทคนิคการระดมสมอง 

 2) คัดเลือกปัญหา และกำหนดเป้าหมายโดยใช้ผัง
ก้างปลาวิเคราะห์ปัญหาข้อมูล เพื่อตรวจจับของเสีย
ในกระบวนการผลิตสลักชิ้นส่วนเบาะรถยนต์  

 3) สร้าง และทดสอบเครื่องตรวจสอบรูเจาะใน
กระบวนการผลิตสล ักช ิ ้นส ่วนเบาะรถยนต์  เพ่ือ
ป้องกันความผิดพลาดในกระบวนการผลิตชิ ้นส่วน
เบาะรถยนต์โดยเทคนิคโพคา-โยเกะ (Poka-Yoke) 
ค้นหาข้อบกพร่อง ปรับปรุงแก้ไขก่อนนำไปทดลอง
ประเมินผล 

 4) เก็บข้อมูล บันทึกข้อมูลด้วยใบตรวจสอบ 
(Check Sheet) จะประกอบไปด ้วยว ันท ี ่ทำงาน 
จำนวนชิ ้นที ่ผลิตต่อว ัน จำนวนชิ ้นงานที ่ส ่งมอบ 
จำนวนชิ้นงานเสีย ร้อยละของงานเสีย  

 5) วิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้สถิติที่ใช้ในการวิจัย คือ
การหาค่าร้อยละ (Percentage) เพื่อใช้เปรียบเทียบ
จำนวนงานเสียกับจำนวนการผลิตสลักชิ้นส่วนเบาะ
รถยนต์ 

 6) สรุปผลการดำเนินงานวิจัย โดยเลือกรูปแบบ
การทำงานและการแก้ไขปรับปรุงที่ดีที่สุด และจัดทำ
งานวิจัย 

 
4. ผลการศึกษาประสิทธิภาพเครื่องตรวจสอบรูเจาะ 
ในกระบวนการผลิตสลักชิ้นส่วนเบาะรถยนต์  

การออกแบบด้านโครงสร้างของเครื่องตรวจสอบ
รูเจาะในกระบวนการผลิตสลักชิ้นส่วนเบาะรถยนต์ มี
รูปร่างเป็นสี่เหลี่ยมพื้นผ้าโครงสร้างทำด้วยเหล็กฉาก 
40 ม ิลล ิ เมตร กว ้ าง  280 ม ิลล ิ เมตร ยาว 650 
มิลลิเมตร สูง 600 มิลลิเมตร อะคริลิคครอบด้านข้าง 
กว้าง 370 มิลลิเมตร สูง 280 มิลลิเมตร ทั้งนี้เพื่อให้
เป็นไปตามวัตถุประสงค์ของโครงการที่กำหนดไว้ ซึ่งมี
ลักษณะของเครื ่องเช็ค Drill (รายละเอียดหลักการ
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ทำงานเครื่องตรวจสอบรูเจาะ ในกระบวนการผลิต
สลักชิ้นส่วนเบาะรถยนต์ เป็นข้อกำหนดของบริษัทฯ 
ไม่สามารถบอกรายละเอียดได้) ดังรูปที่ 2 จากการ
ประเม ินการใช ้งานของเคร ื ่องตรวจสอบรู เจาะ 
สามารถใช้งานได้อย่างมีประสิทธิภาพ เป็นตาม
เป้าหมายที่ผู้วิจัยได้วางแผนไว้ 

 

 
 

รูปที ่1 เครื่องตรวจสอบรูเจาะ ในกระบวนการผลิต
สลักชิ้นส่วนเบาะรถยนต์ 

 
การประเมินการใช้งานเครื่องตรวจสอบรูเจาะ 

สามารถกักเก็บกันไม่ให้น้ำมันกระเด็น ประหยัด
ค่าใช้จ่ายในการใช้งานอย่างมีประสิทธิภาพ และผู้วิจัย
ได้ทำการบันทึกข้อมูล (Check Sheet) ขึ ้นมา เพ่ือ
รวบรวมข้อมูลนำมาคำนวณหาสัดส่วนของแต่ละ
ลักษณะที่เกิดขึ้น ในใบบันทึกข้อมูล (Check Sheet) 
ข ้อม ูลก ่อนการใช ้ เคร ื ่ องตรวจสอบร ู เจาะใน
กระบวนการผลิตสลักชิ้นส่วนเบาะรถยนต์ ที่บันทึก
ข้อมูลจำนวน 1 เดือน เพื่อนำมาวิเคราะห์ข้อมูล ดัง
ตารางที่ 1 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 1 ข้อมูลก่อนการใช้เครื่องตรวจสอบรูเจาะ 
ในกระบวนการผลิตสลักชิ ้นส่วนเบาะรถยนต์ ของ
เดือนมิถุนายน 2565 
 

วันทำ 
งาน 

จำนวนผลิต
ต่อวัน (ชิ้น) 

งานที่ส่ง
มอบ (ชิ้น) 

จำนวนงาน
เสีย (ชิ้น) 

งานเสีย
(ร้อยละ) 

1 1,000 1,000 10 3.39 
2 1,000 1,000 15 5.08 
3 1,000 1,000 9 3.05 
4 1,000 1,000 11 3.73 
5 1,000 1,000 7 2.37 
6 1,000 1,000 4 1.36 
7 1,000 1,000 13 4.41 
8 1,000 1,000 14 4.74 
9 1,000 1,000 18 6.10 
10 1,000 1,000 22 7.46 
11 1,000 1,000 10 3.39 
12 1,000 1,000 15 5.08 
13 1,000 1,000 9 3.05 
14 1,000 1,000 17 5.76 
15 1,000 1,000 21 7.12 
16 1,000 1,000 8 2.71 
17 1,000 1,000 17 5.76 
18 1,000 1,000 11 3.73 
19 1,000 1,000 12 4.07 
20 1,000 1,000 14 4.75 
21 1,000 1,000 23 7.81 
22 1,000 1,000 15 5.08 
รวม 22,000 22,000 295 1.34 

 
จากตารางที่ 1 ข้อมูลการผลิตเดือน มิถุนายน 

2565 พบว่า มีปริมาณผลิต 22,000 ชิ้น งานที่ส่งมอบ
ไปยังลูกค้า 22,000 ชิ ้น พบงานเสียที่ส่งมอบไปยัง
ลูกค้า 295 ชิ้น คิดเป็นร้อยละ 1.34 

ทำการวิเคราะห์ความเที่ยงตรงของรูเจาะโดยใช้
แผนภูมิพาเรโต และเลือกลักษณะของข้อมูลก่อนการ
ใช้เครื่องตรวจสอบรูเจาะที่จะนำไปแก้ไขประกอบด้วย 
ได้แก่ งานเสียที่ส่งมอบไปยังลูกค้า และงานที่ส่งมอบ
ไปยังลูกค้า จากนั้นได้ทำการนำปัญหาที่เกิดขึ้นมาทำ
การนำปัญหาที่เกิดขึ้นมาทำการวิเคราะห์ปัญหาด้วย
ผังก้างปลา 
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รูปที ่2 แผนภูมิพาเรโตจากข้อมูลก่อนการสร้างเครื่อง
ตรวจสอบรูเจาะ 

 
5. หาประสิทธิภาพเครื ่องตรวจสอบรูเจาะ ใน
กระบวนการผลิตสลักชิ้นส่วนเบาะรถยนต์  

เก็บข้อมูลการผลิตสลักชิ้นส่วนเบาะรถยนต์ หลัง
ใช้เครื ่องตรวจสอบรูเจาะในกระบวนการผลิตสลัก
ชิ้นส่วนเบาะรถยนต์ 

 
ตารางที่ 2 ข้อมูลหลังการใช้เครื่องตรวจสอบรูเจาะ 
ในกระบวนการผลิตสลักชิ ้นส่วนเบาะรถยนต์ ของ
เดือนพฤศจิกายน 2565 
 

วันทำ 
งาน 

จำนวนที่ผลิต 
ต่อวัน 
(ชิ้น) 

งานที่ส่ง
มอบ (ชิ้น) 

จำนวน
งานเสีย
(ชิ้น) 

งานเสีย 
(ร้อยละ) 

1 1,500 1,500 8 2.49 
2 1,500 1,500 11 3.43 
3 1,500 1,500 13 4.05 
4 1,500 1,500 9 2.80 
5 1,500 1,500 6 1.87 
6 1,500 1,500 22 6.85 
7 1,500 1,500 14 4.36 
8 1,500 1,500 17 5.30 
9 1,500 1,500 13 4.05 
10 1,500 1,500 25 7.79 
11 1,500 1,500 21 6.54 
12 1,500 1,500 9 2.80 
13 1,500 1,500 8 2.49 
14 1,500 1,500 14 4.36 

วันทำ 
งาน 

จำนวนที่ผลิต 
ต่อวัน 
(ชิ้น) 

งานที่ส่ง
มอบ (ชิ้น) 

จำนวน
งานเสีย
(ชิ้น) 

งานเสีย 
(ร้อยละ) 

15 1,500 1,500 11 3.43 
16 1,500 1,500 5 1.56 
17 1,500 1,500 9 2.80 
18 1,500 1,500 10 3.12 
19 1,500 1,500 13 4.05 
20 1,500 1,500 20 6.23 
21 1,500 1,500 18 5.61 
22 1,500 1,500 19 5.92 
23 1,500 1,500 16 4.98 
24 1,500 1,500 10 3.12 
รวม 36,000 36,000 321 0.89 

 
จากตารางที่ 2 ข้อมูลการผลิตเดือน พฤศจิกายน 

2565 พบว่า มีปริมาณผลิต และงานที่ส่งมอบไปยัง
ลูกค้า 36,000 ชิ้น พบงานเสียที่ส่งมอบไปยังลูกค้า 
321 ชิ้น คิดเป็นร้อยละ 0.89 

 
6. เปรียบเทียบประสิทธิภาพเครื่องตรวจสอบรูเจาะ
ในกระบวนการผลิตสลักชิ้นส่วนเบาะรถยนต์  

เก็บข้อมูลการผลิตสลักชิ้นส่วนเบาะรถยนต์ ก่อน 
และหลังใช้เครื่องตรวจสอบรูเจาะ ในกระบวนการ
ผลิตสลักชิ้นส่วนเบาะรถยนต์ 

 
ตารางท่ี 3 เปรียบเทียบประสิทธิภาพเครื่องตรวจสอบ
รูเจาะในกระบวนการผลิตสลักชิ้นส่วนเบาะรถยนต์  
ก่อนใช้เครื่องตรวจสอบรูเจาะฯ ของเดือนมิถุนายน 
2565 และหลังใช้เครื่องตรวจสอบรูเจาะฯ ของเดือน
พฤศจิกายน 2565 
 

รายการ 
ก่อนใช้

เคร่ืองตรวจ
สอบรูเจาะ 

หลังใช้
เคร่ืองตรวจ
สอบรูเจาะ 

จำนวน
ผลต่าง 

ร้อยละ
ผลต่าง 

จำนวนวันทำงาน 22 วัน 24 วัน 2 9.09 
จำนวนที่ผลิตวัน 1,000 ชิ้น 1,500 ชิ้น 500 50.00 
งานที่ส่งมอบ 1,000 ชิ้น 1,500 ชิ้น 500 50.00 
จำนวนงานเสีย 295 ชิ้น 312 ชิ้น 17 5.76 
งานเสีย (ร้อยละ) 1.34 0.89 0.45 33.50 
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จากตารางที่ 3 จำนวนผลต่าง หลังใช้เครื่องตรวจ
สอบรูเจาะเมื่อเปรียบเที่บกับก่อนใช้เครื่องตรวจสอบ
รูเจาะมีจำนวนงานเสีย 17 ชิ้น คิดเป็นร้อยละ 33.50 
งานเสียลดลง ร้อยละ 5.76 
 
7. อภิปรายผลการวิจัย 

การป้องกันความผิดพลาดในกระบวนการผลิต
ชิ้นส่วนเบาะรถยนต์ สามารถสรุปอภิปรายผลได้ดังนี้  

1. การพัฒนาการตรวจจับของเส ียป้องกัน
ความผิดพลาดในกระบวนการผลิตช ิ ้นส ่วนเบาะ
รถยนต์ โดยการใช้เครื่องตรวจสอบรูเจาะ ในระบวน
การผลิตสลักชิ้นส่วนเบาะรถยนต์ ใช้งานได้จริงตาม
ว ัตถ ุประสงค ์ท ี ่กำหนดไว ้และใช ้งานได ้อย ่างมี
ประสิทธิภาพ จากปริมาณผลิต 36,000 ชิ้น พบงาน
เสียที่ส่งมอบไปยังลูกค้า 321 ชิ้น คิดเป็นร้อยละ 0.89 
ลดลงร้อยละ 0.45 สอดคล้องกับ ศุภักษร พรมสาร 
(2559) ได้ทำการศึกษาการลดความผิดพลาดใน
กระบวรการบรรจุสินค้าของซัพพลายเออร์และลด
ต้นทุนในการบวนการผลิต กรณีศึกษา บริษัทโตโยต้า
โชคุ เอเชีย จำกัด นำหลักทฤษฎี Visual Control 
และ Poka-Yoke เข้ามาช่วยในการแกปัญหา และ
ป้องกันไม่ให้เกิดความผลิดพลาดซ้ำผลปรากฏว่า
สามารถลดความผิดพลาดที่เกิดขึ้นของซัพพลายเออร์
รายนี้ให้เป็น 0% ได้จากการส่งสินค้าผิดพลาดทั้งหมด 
อีกทั ้งยังได้ปรับปรุงและขยายผลของกิจกรรมการ
ปรับปรุงในกรณีที่มีพนักงานไม่เพียงพอต่อการทำงาน 
โดยได้นำหลักทฤษฎี ECRS เข้ามาช่วยในการรวมงาน
ที่คล้ายคลึงกนเข้าไว้ด้วยกัน และจัดลำดับการทำงาน
ใหม่ ซึ่งสามารถช่วยประหยัดพนักงานในการท างาน
ลงได้ ส่งผลให้ทางบริษัทประหยัดค่าใช้จ่ายในการจ้าง
พนักงานเพ่ิม คิดเป็น 277,700 บาทต่อปี 
       2. ประสิทธิภาพเครื่องตรวจสอบรูเจาะป้องกัน
ความผิดพลาดในกระบวนการผลิตช ิ ้นส ่วนเบาะ
รถยนต์ โดยใช้หลักการโพคา-โยเกะ (Poka-Yoke)  
หลังใช้เครื่องตรวจสอบรูเจาะเมื่อเปรียบเที่บกับก่อน
ใช้เครื่องตรวจสอบรูเจาะมีจำนวนงานเสีย 17 ชิ้น คิด

เป ็นร ้อยละ 33.50 งานเส ียลดลง ร ้อยละ 5.76 
สอดคล ้องก ับ ว ี รช ัย  ม ัฎฐาร ักษ ์  (2555) ได้
ทำการศึกษาการออกแบบเพื่อป้องกันความผิดพลาด
และลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตกรอบรูปโดย
การประยุกต์ใช้ทฤษฎีโพคา-โยเกะ จาการศึกษาพบว่า
อุปกรณ์ที ่ช่วยในการร่างแบบตัดแต่งชิ ้นงาน มีชื่อ
อุปกรณ์ว่า “Cut Crop” สามารถควบคุมของเสียใน
ขั้นตอนดังกล่าวได้ 100% หรือควบคุมของเสียได้เป็น
ศูนย์และใช้เวลาทำงานในขั้นตอนดังกล่าวโดยเฉลี่ย 
36.76 วินาที/ชิ้น เมื่อเปรียบเทียบก่อนและหลังการ
ปรับปรุงพบว่ามีความสูญเสียที ่เกิดขึ ้นจากความ
ผิดพลาดจากเดิม 60% หมดไป และใช้เวลาลดลง 
136.3 วินาที/ชิ้น 
 
8. สรุปผลการวิจัย 

จากการศึกษาการป้องกันความผิดพลาดใน
กระบวนการผลิตชิ้นส่วนเบาะรถยนต์ ได้ทำการเลือก
ปัญหาสาเหตุหลัก คือ สลักชิ้นส่วนเบาะรถยนต์งาน
เสียที่ส่งมอบไปยังลูกค้า โดยใช้ใบตรวจสอบ (Cheek 
Sheets) แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) และผัง
ก้างปลา (Fish Bone Diagram) เป็นเครื่องมือในการ
เก็บรวบรวมข้อมูล ทำการหาแนวทางแก้ไขโดยใช้
เทคน ิค Poka-Yoke (เคร ื ่องตรวจสอบร ู เจาะใน
กระบวนการผลิตสลักชิ้นส่วนเบาะรถยนต์) สรุปได้ว่า 
ชิ้นงานเสียที่เกิดจากรูเจาะไม่ได้ขนาดส่งมอบไปยัง
ลูกค้าที่รับสินค้า ในอัตราส่วน จำนวนชิ้นงานที่ผลิต
ต่อวัน 22,000 ชิ้น งานเสียที่ส่งมอบไปยังลูกค้า 295 
ชิ้น คิดเป็นร้อยละ 1.34 ของงานเสียที่ส่งมอบไปยัง
ลูกค้า ใช้หลักการโพคา-โยเกะ (Poka-Yoke) ป้องกัน
ข้อผิดผลาด โดยการสร้างเครื่องตรวจสอบรูเจาะ ใน
กระบวนการผล ิตสล ักช ิ ้นส ่วนเบาะรถยนต ์ ซึ่ ง
ประโยชน์ในใช้เครื่องตรวจสอบรูเจาะ ในกระบวนการ
ผลิตสลักชิ้นส่วนเบาะรถยนต์ สามารถตรวจจับของ
เสียในกระบวนการผลิตสลักชิ้นส่วนเบาะรถยนต์ได้ 
และประสิทธิภาพของเครื ่องตรวจสอบรูเจาะ ใน
กระบวนการผลิตสลักชิ้นส่วนเบาะรถยนต์ สามารถ
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ตรวจจับงานเสียที่ส่งมอบไปยังลูกค้า 321 ชิ้น คิดเป็น
ร้อยละ 0.89 ของงานเสียที่ส่งมอบไปยังลูกค้า 
 
9. ข้อเสนอแนะ 

งานวิจัยนี้สามารถที ่จะนำผลจากการวิจัยไป
วางแผนปรับปรุงพัฒนาการตรวจเช็คงานที ่ไม ่ได้
มาตรฐาน เพื่อให้เกิดประสิทธิภาพ ไม่ให้ส่งมอบไปยัง
ลูกค้า และลดงานเสียที่ส่งมอบไปยังลูกค้า ที่เกิดขึ้นไป
ยังต้นกระบวนการผลิตจากการตรวจพบชิ้นงานที่ข้าม
ขั้นตอน (Skip Process) จากการตรวจเช็ค และแจ้ง
กลับไปยังต้นกระบวนการให้ทำการแก้ไขทันที จึงมี
ข้อเสนอแนะ ดังนี้ 

1. ศึกษาทำการปรับปรุงแก้ไขกระบวนการให้มี
ความเหมาะสมที่จะไม่ส่งผลให้เกิดงานเสียไปยังลูกค้า 

2. ฝึกอบรมพนักงานที่เกี่ยวข้องในสายการผลิต
ให้เกิดความเข้าใจในการแก้ไขปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตให้มีความเข้าใจทีช่ัดเจนมากข้ึน  

3. ศึกษาปัญหาที่เคยเกิดขึ ้นในอดีตเพื ่อที ่จะ
นำมาทำการแก้ไขปรับปรุงไม่ให้เกิดซ้ำ  

4. นำแนวทางปรับปรุงแก้ไขไปทดลองใช้ในงาน
อ่ืน ๆ เพ่ือการลดความสูญเสียและลดต้นทุนการผลิต 
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