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 การปรับปรุงจ๊ิกตรวจสอบท่อส่งน า้ยา 
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บทคดัย่อ 
งานวจิยัน้ีเป็นการน าเสนอแนวทางในการพฒันาจ๊ิกตรวจสอบ

ช้ินงาน (Inspection Jig) เพื่อป้องกันความผิดพลาดในกระบวนการผลิต
ท่อส่งน ้ ายา (Pipe) โดยเป็นการประยุกตใ์ชท้ฤษฎีโพคาโยเกะ (Poka –Yoke) 
เพื่อป้องกนัความผดิพลาดที่จะเกิดขึ้น การศึกษาและพฒันา จ๊ิกตรวจสอบ
ช้ินงานน้ีไดใ้ชร้ะบบนิวเมติกส์ (Pneumatic) และระบบพีแอลซี (Programmable 
logic Control : PLC) ในการควบคุมการท างาน ซ่ึงสามารถท าการตรวจสอบ
ช้ินงานได้ทีละช้ิน โดยเม่ือน าจ๊ิกตรวจสอบช้ินงานดังกล่าวไปใช้ใน 
การท างานจริง พบว่า สามารถตรวจสอบช้ินงานได้ถูกต้อง 100% และ
จากการปรับปรุงการท างานในคร้ังน้ีสามารถขจดัขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ 
ซ่ึงท าให้ลูกคา้มีความมัน่ใจในผลิตภณัฑม์ากยิ่งขึ้น 
 
ค าส าคญั: จ๊ิกตรวจสอบช้ินงาน, โพคาโยเกะ 
 

Abstract 
This research presents a guideline for the development of 

inspection jig to prevent mistakes in the pipeline process by applying 
the Poka-Yoke theory to protect. The error will occur. Education and 
Development this piece of equipment has been used by Pneumatic and 
PLC systems. Programmable logic control (PLC) to control operation. 
The piece can be checked individually. When the jigsaw check the 
piece to use it. Actual work is found to be 100% accurate piece of work, 
and from this work improvement can eliminate complaints from 
customers. This makes the customer more confident in the product. 
 
Keywords:  Inspection jig, Poka-Yoke theory 
 
 
 

1. บทน า 
ปัจจุบนับริษทักรณีศึกษาไดท้  าการผลิตช้ินส่วนและอุปกรณ์

ต่อร่วมในระบบปรับอากาศรถยนต์ พร้อมทั้งพฒันารูปแบบและคุณรูป 
ให้เป็นไปตามความต้องการของลูกค้า ท่อส่งน ้ ายา (Pipe) เป็นช้ินส่วน
หน่ึงในระบบเคร่ืองปรับอากาศของรถยนต ์โดยจะมีความส าคญัในการ
ส่งผ่านน ้ ายาระหว่างคอนเดนเซอร์  (Condenser) และ เค ร่ืองระเหย
(Evaporator) โดยตวัท่อน้ีท าจากอะลูมิเนียม น ามาตดัเพื่อให้ไดค้วามยาว
ตามที่ก าหนด จากนั้นจึงไปท าการดดัขึ้นรูปเพื่อให้มีองศาและรูปทรงตาม
แบบที่ต้องการ หลังจากนั้ นจึงน าไปประกอบกับหน้าแปลน (Flange) 
เม่ือประกอบเสร็จจะเขา้สู่กระบวนการทดสอบโดยน ้ า (Water Test)  และ
น าไปตรวจสอบรูปทรงโดยจ๊ิกตรวจสอบ เม่ือขั้นตอนเสร็จเรียบร้อย 
จึงจะน าส่งให้บริษทัลูกคา้น าไประกอบกับรถยนต์ต่อไป แต่ในปัจจุบนั
บริษัทกรณีศึกษาน้ีได้ประสบปัญหาในการประกอบหน้าแปลนผิด
รูปแบบ เพราะหน้าแปลนบางช้ินงานมีความคลา้ยคลึงกันมาก จึงท าให้
บางคร้ังพนักงานเกิดมีความผดิพลาดในการประกอบหน้าแปลนดงักล่าว 
ดว้ยปัญหาน้ี ผูว้ิจยัจึงมีแนวคิดที่จะป้องกันความความผิดพลาดในการ
ประกอบของพนักงาน โดยการพฒันาอุปกรณ์ตรวจจบัผลิตภณัฑข์องเสีย 
ในขั้นตอนที่จ  าเป็น เพื่อที่จะช่วยให้พนักงานมีความใส่ใจในการตรวจสอบ 
และไม่เกิดความผดิพลาดขึ้นอีก  

 

2. วธิีการด าเนินงาน 

 ผูว้จิยัไดเ้ร่ิมท าการศึกษากระบวนการผลิตท่อส่งน ้ ายา โดยท่อ
ส่งน ้ ายาดังกล่าวแสดงดังรูปที่  1 โดยขั้นตอนของกระบวนการผลิต
ช้ินส่วนน้ีเร่ิมจากการตดัท่อให้ไดข้นาดตามที่ตอ้งการ 3 รูปแบบ หลงัจาก
นั้นจึงน ามาดัด ประกอบ และทดสอบโดยการใชน้ ้ า ถ้าช้ินงานไม่พบ
ปัญหาก็จะด าเนินการบรรจุเพื่อรอการน าส่งต่อไป โดยขั้นตอนน้ีแสดงดงั
รูปที่ 2 และ รูปที่ 3 ตามล าดบั 
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รูปที่ 1 ตวัอย่างผลิตภณัฑท์่อส่งน ้ ายา 
 

 
 

รูปที่ 2 ขั้นตอนการผลิตท่อส่งน ้ ายา (Pipe) 
 

โดยเม่ือทราบขั้นตอนของการผลิตแล้วนั้ น ขั้นตอนถัดมา
ผูว้จิยัจึงไดท้  าการศึกษา เพื่อคน้หาสาเหตุของปัญหา โดยใช้ผงัแสดงเหตุ
และผล (Cause and effect diagram) [1] [2] [3] แสดงดงัรูปที่ 4 

จากรูปที่  4 การวิเคราะห์ถึงปัญหาและสาเหตุของปัญหา
ร่วมกับวิศวกรประจ าโรงงานถึงสาเหตุของการเกิดของเสียในลกัษณะ
การประกอบหน้าแปลนผดิรุ่นท าให้เกิดของเสียส่งออกไปสู่ลูกคา้ พบวา่ 

 
รูปที่ 3 ขั้นตอนการตรวจสอบ 

 

 
รูปที่ 4 การวเิคราะห์หาสาเหตุดว้ยผงัแสดงเหตุและผล  

(Cause and effect diagram) 
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สาเหตุหลกัมาจาก 2 สาเหตุดว้ยกนั คือ  
1. พนักงานหยิบหน้าแปลนผดิรุ่น ใส่ในเคร่ืองประกอบ 
2. พนักงานมีความผิดพลาดในการตรวจสอบ โดยในขั้นตอน

น้ีจะตรวจสอบโดยจ๊ิก ซ่ึงจ๊ิกตรวจสอบดงักล่าวมีปัญหาในการตรวจสอบ 
ส าหรับแนวทางในการแก้ไขปัญหาน้ี ผูว้ิจยัไดท้  าการปรึกษา

กบัทีมวศิวกรประจ าโรงงาน เพื่อก าหนดแนวทางการแก้ปัญหา โดยการ
แกไ้ขปัญหาดว้ยการปรับปรุงที่จ๊ิกตรวจสอบ เน่ืองจากมีความรวดเร็วต่อ
การแก้ไขปัญหา และเป็นวิธีการแก้ไขปัญหาที่เกิดค่าใชจ่้ายน้อยที่สุด  
ซ่ึงจะท าการปรับปรุงจ๊ิกตรวจสอบในรูปแบบเดิม แสดงดงัรูปที่ 5 ให้มี
ประสิทธิภาพเพิ่มขีดความสามารถในการป้องกันการท างานที่ผิดพลาด 
โดยเป็นการน าระบบพีแอลซีมาใชใ้นการควบคุมการท างานของระบบ
นิวเมติกส์ให้มีการท างานตามหลักของทฤษฎีโพคาโยเกะ [4] แสดงดัง 
รูปที่ 6 และขั้นตอนด าเนินการติดตั้งในลายผลิตท่อส่งน ้ ายาแสดงดงัรูปที่ 7 

 

 
 

รูปที่ 5 จ๊ิกตรวจสอบก่อนท าการปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 6 จ๊ิกตรวจสอบหลงัท าการปรับปรุง 
 

3. ผลการด าเนินงาน 
ผลการทดสอบการท างานของจ๊ิกตรวจสอบ โดยก าหนดใช ้

ช้ินงานตรวจสอบ 2 รูปแบบ คือ ผลิตภณัฑ์ที่เป็นของดี (Pipe OK) และ
ผลิตภัณฑ์ที่เป็นของเสีย (Pipe NG) จ  านวนอย่างละ 30 ช้ิน ซ่ึงผลการ
ทดสอบ สามารถแสดงไดด้งัตารางที่ 2 

 
 

รูปที่ 7 การติดตั้งจิกฟิกเจอร์ 
 

ตารางที่ 2 ผลการทดสอบการท างานของจ๊ิกตรวจสอบ 

 
 

จากตารางที่  2 จะพบว่า การตรวจสอบการท างานของจ๊ิกตรวจสอบ
สามารถท างานถูกตอ้ง 100 % หลงัจากนั้นผูว้ิจยัจึงไดท้  าการทดสอบจบั
เวลาในการตรวจสอบ เพื่อแสดงให้เห็นถึงผลกระทบต่อความเร็ว 
ในกระบวนการผลิตท่อส่งน ้ ายา ซ่ึงเป็นการเก็บข้อมูลที่ ใช้ในการ
ตรวจสอบช้ินงานแต่ละช้ิน แสดงดงัตารางที่ 3 และท าการเปรียบเทียบกับ
เวลาที่ใชใ้นการผลิตก่อนปรับปรุง แสดงดงัรูปที่ 8 

 
ตารางที่ 3 ระยะเวลาที่ใชจ๊ิ้กตรวจสอบหลงัการปรับปรุง 
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รูปที่ 8 ระยะเวลาในการตรวจสอบช้ินงานก่อนปรับปรุงและ 
หลงัปรับปรุงของจ๊ิกตรวจสอบ 
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จากรูปที่ 8 จะพบว่า เม่ือไดท้  าการตรวจสอบช้ินงาน โดยจ๊ิกตรวจสอบ
หลงัปรับปรุงสามารถที่จะช่วยลดเวลาในกระบวนการผลิตไดเ้ฉลี่ย 40 
วนิาทีต่อช้ิน 
 

4. สรุปผลการด าเนินงาน 
จากการศึกษากระบวนการผลิตและสรุปปัญหาของโรงงาน 

ตามทฤษฎีที่เก่ียวขอ้ง รวมถึงการวิเคราะห์สาเหตุ และการด าเนินงาน
สร้างระบบช่วยตรวจสอบและป้องกันความผิดพลาด ผูว้ิจัยไดท้  าการ
ทดสอบการใชง้านจริง ในการตรวจสอบตวัอย่างช้ินงานตามจ านวนที่
ก าหนดนั้ น ผลการทดสอบพบว่าระบบจ๊ิกตรวจสอบที่พัฒนาขึ้ นมานั้ น 
สามารถตรวจจบัช้ินงานที่เสีย (NG) และช้ินงานที่ดี (OK)ไดอ้ย่างถูกตอ้ง 
โดยช้ินงานที่เสียระบบจะท าการล็อกช้ินงานและแสดงสถานะของ
ช้ินงานที่เสีย ส่วนช้ินงานที่ดีระบบจะแสดงสถานะของดีด้วยเช่นกัน 
ซ่ึงจากผลการทดสอบในตารางที่ 2 แสดงให้เห็นว่าระบบจ๊ิกตรวจสอบ
ป้องกนัความผดิพลาด สามารถตรวจสอบไดถู้กตอ้ง 100% ซ่ึงเป็นไปตาม
วตัถุประสงค์ คือ สามารถป้องกันความผิดพลาดจากการตรวจสอบของ
พนักงาน และสามารถป้องกนัของเสียหลุดออกไปสู่ลูกคา้ได ้และท าให้
ลูกคา้มีความเช่ือมัน่ในผลิตภณัฑ ์
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