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 JTEKT (Thailand) Co.,Ltd , is a manufacture steering company. For this trainee I was 

been in Production engineering department that deal with machine and also kaizen (continuous 

improvement method) for workers’ convenience. The main job for this trainee, I did kaizen to 

solve the problem. It is not just a convenience, but also safety and reduction money for 

unnecessary things. All of them are shown Kaizen, it is important thing to do for industry. 
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Homepage                 :      www.jtekt.co.th 

ประวัติบริษัท 

              - ป 1986     :     กอต้ังบริษัท Thai Koyo ขึ้นเปนคร้ังแรกในประเทศไทย 

              - ป 1989     :     กอต้ังโรงงานผลิต Koyo Manufacturing (Thailand)      

              - ป 1995     :     กอต้ังโรงงาน Koyo Steering ในประเทศไทย 

              - ป 2002     :     ยาย Thai Koyo เขาไปอยูในพื้นที่โรงงาน Koyo Manufacturing (Thailand) 

             -  ป 2006     :     เปลี่ยนชื่อ Thai Koyo เปน JTEKT (Thailand) Co., Ltd 

http://www.jtekt.co.th/�


 2 

              - ป 2008     :     รวมโรงงานในเครือ ไดแก KMTC, KST และ Thai Koyo เขากับ  

                                        JTEKT (Thailand) Co., Ltd   

 

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ 

        บริษัทเจเทคโตะ(ไทยแลนด) เปนบริษัทชั้นนําที่ใหบริการทางดานการประกอบ และ จําหนาย

ชิ้นสวนระบบบังคับเลี้ยวที่เนนทั้งดานคุณภาพของสินคา สะดวกตอการใชงาน ความปลอดภัยสูง 

และ เปนมิตรตอสิ่งแวดลอม 

        บริษัทเจเทคโตะ(ไทยแลนด)ไดทําการออกแบบระบบบังคับเลี้ยว ที่สามารถตอบโจทยทุกความ

ตองการของลูกคาได ไมวาจะเปนการออกแบบใหระบบบังคับเลี้ยวมีขนาดเล็กลง และ น้ําหนักเบา 

ซึ่งทําใหการใชงานทําไดงายขึ้น ในปจจุบันระบบบังคับเลี้ยวถูกออกแบบมานอกจากจะใชงานงาย

แลว ยังมีความปลอดภัยมากยิ่งขึ้น เนื่องจากระบบบังคับเลี้ยวถูกควบคุมดวยระบบ ECU ซึ่งจะ

ประมวลผลใหนํ้าหนักพวงมาลัย มีความสอดคลองกับ อัตราเร็วของรถ ซึ่งเปนการแกปญหา

พวงมาลัยเบา เมื่อมีการขับขี่ในอัตราเร็วสูง ของระบบบังคับเลี้ยวแบบ Hydraulic power steering ทํา

ใหการขับขี่มีความปลอดภัยมากยิ่งขึ้น อีกทั้งยังมีการออกแบบใหลดความสิ้นเปลืองของพลังงาน                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                     

ซึ่งทําใหระบบบังคับเลี้ยวจากบริษัทเจเทคโตะมีความเปนมิตรตอสิ่งแวดลอม และประสิทธิภาพการ

ทํางานก็ไมไดดอยลงกวาเดิม เนื่องจากความปลอดภัยในการใชงานระบบบังคับเลี้ยว เปนสิ่งที่บริษัท

เจเทคโตะใหความสําคัญสูงสุด 

        ภายในพื้นที่โรงงานบริษัทเจเทคโตะ ไดแบงยอยออกเปนโรงงานยอยได 3 โรงงาน ดังแผนผัง

ทีแ่สดงใหเห็นดานลาง 

                        

 
 

รูปท่ี 1.2   แสดงแผนผังโรงงานยอย ภายในโรงงาน 
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        โดยที่ JTCS คือ JTEKT Thailand Company ฝาย Steering ซึ่งฝายน้ีจะมีหนาที่ในการ ผลิต 

Rack Housing, Rack Bar และ Pinion ซึ่งเปนสวนประกอบสําคัญในระบบบังคับเลี้ยว จากน้ัน จึง

นําชิ้นสวนเขาสูกระบวนการ Assembly แลวจึงนําสงใหลูกคาตอไป 

 

 
 

รูปท่ี1.3    แสดง Rack & Pinion ชนิด Electric Power Steering  

 

                  

 
 

รูปท่ี1.4    แสดง Rack & Pinion ชนิด Hydraulic Power steering 

                   

 

 
 

รูปท่ี 1.5  แสดง Ball screw ชนิด Manual และ Hydraulic Power 
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       สําหรับ JTCB คอื JTEKT Thailand Company ฝาย bearing ซึ่งภายในโรงงานน้ี จะทําการ

ผลิต bearing (ตลับลูกปน) ชนิดตางๆ แลวนําสงใหกับลูกคา หรือ แมแตฝาย Steering เอง กเ็ปน

ลูกคาของฝาย bearing เชนกนั  

 

                  
                        Ball hub unit                                                                  Tensioner 

 

                           
                 Double ball bearing                                                   Tapered Roller Bearing 

 

รูปท่ี1.6  แสดงตัวอยางชิ้นสวนที่ JTCB เปนผูผลิต 

 

        และ KJT คอื Koyo Joint Thailand เปนโรงงานยอยอีกโรงงานหน่ึงที่อยูในบริเวณพื้นที่ของ

JTEKT (Thailand) Co., Ltd ซึ่งทําการผลิต Joint สําหรับระบบบังคับเลี้ยว, ขอตอพวงมาลัย 

 เปนตน 
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1.3 รูปแบบการจัดองคกร และ การบริหารองคกร 

   

        1.3.1 ประธาน และ รองประธานบริษัทคนปจจุบัน 

 

 
Mr.Shinichi Tada 

President of JTEKT (Thailand) Co., Ltd. 

 

 

                                                                                               

                          Mr. Toshihiko Tamai                                                   Mr.Kazuhiko Okita       

                                          Vice President of JTEKT (Thailand) Co.,Ltd 

 

 

รูปท่ี 1.7  ผูดํารงตําแหนงประธาน และ รองประธาน บริษัทคนปจจุบัน 
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             1.3.2 แผนผังองคกร 
 

 

 

รูปท่ี 1.8  แสดงแผนกการทํางานภายในบริษัท 

       

        1.3.3 แผนผังโรงงาน 

 

 
 

รูปท่ี 1.9  แสดงแผนผังภายในพื้นที่โรงงาน 
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1.4 ตําแหนงและหนาที่ที่ไดรับมอบหมาย 

        การฝกงานเปนการทํางานรวมกับแผนก Production engineering ฝาย Steering ซึ่งหนาที่หลัก

ของการทํางานแผนกน้ี จะดูแลเกี่ยวกับเคร่ืองจักรควบคูกับ ฝาย Maintenance และ ยังมีหนาที่ในการ

เอ้ืออํานวยความสะดวกใหกับพนักงานในสวนที่เกี่ยวกับเคร่ืองจักร ไมวาจะเปน การออกแบบ jig 

support การวางผังโรงงานใหมเพื่อใหการปฏิบัติงานเปนไปไดสะดวก รวดเร็ว และ ประหยัดเวลา

ในการทํางาน การคํานวณอายุการใชงานของเคร่ืองมือ (Tool life) ก็เปนหนาที่ของแผนกน้ี

เชนเดียวกนั  

        งานหลักที่ไดรับมอบหมายใหทํา คือ การทําไคเซ็นเพื่อเปนการอํานวยความสะดวกใหกับ

พนักงานในการทํางาน ยกตัวอยางเชน การออกแบบ Jig support ตัวใหม แทนตัวเกาที่มีการสึกหรอ

หรือ อาจจะเปน การออกแบบ jig support เพื่อปองกันไมใหเกิดความเสียหายกับ Sensor POKAYOKE 

เปนตน นอกจากน้ี การทําไคเซ็นยังชวยลดเวลาการปรับต้ังเคร่ืองจักร และ ชวยอํานวยความสะดวก

ใหกับการทํางานของพนักงานดวย 

 

1.5 พนักงานที่ปรึกษา และ ตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

       -   คุณ จาตุวัฒน    ธรรมานุปถัมภ       ตําแหนง  Manager 

        -   คุณ พลกฤษ     นาคมี                      ตําแหนง Sr. Engineer 

       -   คุณ จิรยุทธ       งามโชคชัย             ตําแหนง Engineer 

 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

ระยะเวลาที่ปฏิบัติงานน้ัน รวมทั้งสิ้น 4 สัปดาห ต้ังแตวันที่ 1 มถินุายน – 8 ตุลาคม พ.ศ. 2553 

       เวลาเขางาน    07.50 – 17.00 น. ทุกวันจันทร – วันศุกร  

         

1.7 วัตถุประสงค หรือ จุดมุงหมายของการปฏิบัติงาน หรือ โครงงานที่ไดรับ

มอบหมาย 

1 เพื่อศึกษากระบวนการผลิต และ ผลิตภัณฑตางๆในโรงงาน วามีกรรมวิธีการผลิตอยางไร 

2 เพื่อศึกษา และ เรียนรูการทํางานของเคร่ืองจักรตางๆ และ เคร่ืองมือประจําเคร่ืองจักรน้ันๆ  

3 เพื่อชวยอํานวยความสะดวกในการปฏิบัติงานของพนักงาน 

4 เพื่อลดอุบัติที่เหตุที่อาจจะเกิดขึ้นในการทํางานของพนักงาน 
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5 เพื่อปองกันการเสียหายที่จะเกิดขึ้นกับ Sensor 

6 เพื่อลดเวลาการปรับต้ังเคร่ืองจักร 

7 เพื่อใหพนักงานใชงาน Jig support ไดงายขึ้น 

             

1.8 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงาน 

1 รูและเขาใจถึงกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ และ หนาที่ของผลิตภัณฑเมื่อนําไปใชงาน  

2 เขาใจถึงหลักการทํากิจกรรมไคเซ็น และ สามารถนําไปประยุกตใชไดในชีวิตประจําวัน 

3 รูจักวิธีการในการคนหาปญหา วิเคราะห และ การแกไขปญหาอยางเปนระบบ รวมถึง หา

วิธีปองกันปญหาที่จะเกิดขึ้นในอนาคตได 

4 Jig support ที่ทําการออกแบบสามารถใชงานไดจริงตามวัตถุประสงค 

5 จุดที่เสี่ยงตอการเกิดอันตรายตอการทํางานของพนักงานไดรับการแกไข  

6 Sensor POKAYOKE ไมเกิดความเสียหายเนื่องจากการกระแทกจากชิ้นงาน 

7 เวลาการปรับต้ังเคร่ืองจักรลดลง 

8 การใชงานของ Jig support ตัวใหมงายตอการใชงาน 

9 พนักงานพอใจ Jig support ตัวใหม 

10 พนักงานสามารถทํางานไดสะดวก รวดเร็วมากยิ่งขึ้น         
 

 



บทที่ 2  งานประจําที่ไดรับมอบหมาย 

 

2.1 การจัดทํา Quality standard 

 Quality standard คือ ใบที่ใชสําหรับแนะนํา และ ควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงาน เพื่อใหการ

ผลิตงานออกมาน้ัน เปนชิ้นงานที่ตรงกับมาตรฐานที่กําหนด ซึ่งใบ Quality standard จะติดอยูหนาเคร่ืองจักร 

ของแตละเคร่ืองจักร ซึ่งรายละเอียดภายในใบ Quality standard จะประกอบดวย 

2.1.1 ภาพเขียนแบบชิ้นงานที่สําเร็จเมื่อไดผานขั้นตอนการทํางานของเคร่ืองจักรน้ัน ซึ่งจะมีกําหนด        

ขนาด และ ลักษณะที่พนักงานควรทําการสังเกต ซึ่งตําแหนงการสังเกตเหลาน้ี เปนตําแหนงที่สําคัญ  

เพราะถาชิ้นงานที่ไดมีรูปรางที่ผิดไป จะทําใหไมสามารถนําไปประกอบเขากับชิ้นสวนอ่ืนได และ

เกิดการ Defect ของชิ้นงาน ขึ้น 

2.1.2 ขั้นตอนการประกอบชิ้นงานไมวาจะเปนการประกอบดวยระบบ Manual หรือระบบ Machine 

2.1.3 สเปก หรือ ขนาดตางๆ ภายในตัวชิ้นงานที่พนักงานตองใหความสําคัญมากที่สุด 

2.1.4 อุปกรณที่ใชสําหรับการตรวจวัดชิ้นงาน 

2.1.5 ความถี่ในการตรวจสอบชิ้นงานที่สําเร็จโดยหัวหนางานเบื้องตน กอนนําสงแผนก  QA 

 

2.2 กิจกรรมไคเซ็น 

 กิจกรรมไคเซ็น เปนกิจกรรมที่บริษัท  JTEKT (Thailand) ใหความสําคัญมากอยางหนึ่ง โดยที่มี

ระเบียบขอบังคับใหพนักงานแตละแผนกในบริษัทตองทํากิจกรรมไคเซ็น โดยที่แตละแผนกจะมีการออก

แนวความคิดเพื่อใหการทําไคเซ็นเปนไปอยางราบร่ืน และ พนักงานรูสึกอยางมีสวนรวมในการทํากิจกรรม

ไมใชทําเนื่องจากเปนขอบังคับ  

การไคเซ็นเปนการปรับปรุงในดานตางๆ เพื่อใหการทํางานเปนไปอยางราบร่ืน และ สะดวกมาก

ที่สุด  นอกจากน้ี การทําไคเซ็นยังเปนการปองกันอันตรายที่อาจจะเกิดขึ้นกับพนักงาน ประหยัดคาใชสวนที่

ฟุมเฟอย และ ยังเปนการหาแนวทางปองกันไมใหเกิดปญหาซ้ําๆขึ้นอีกในอนาคต ดังน้ัน บุคคลที่จะรู และ 

พบเจอกับปญหามากที่สุดก็คือพนักงานผูปฏิบัติอยูหนางาน และน่ีก็เปนเหตุผลสนับสนุนวาทําไม บริษัทจึง  
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กําหนดใหพนักงานรวมกันทํากิจกรรมไคเซ็น เพราะการทํากิจกรรมไคเซ็นไมใชการทําเพื่อบุคคล

อ่ืน แตเปนการทําเพื่อใหตัวของพนักงานเอง มีความสะดวก สบายในการทํางานมากยิ่งขึ้น โดยที่พนักงาน

ฝาย Production engineering ซึ่งเปนฝายดูแลเกี่ยวกับเคร่ืองจักร จะมีหนาที่ในการแกไขปญหาตางๆใหกับ

พนักงานผูปฏิบัติงาน โดยรับแจงจากพนักงานถึงปญหาของแตละสวนที่พนักงานผูปฏิบัติงานพบเจอ   

 

ข้ันตอนในการดําเนินกิจกรรมไคเซ็น 

                                                 

            2.2.1 ขัน้ตอนการตรวจพบปญหา                      2.2.2 ขั้นตอนการวิเคราะหปญหา และ หาวิธีแกไข  

 

                                                 

           2.2.3  ขั้นตอนการทดลองนําไปปฏิบัติ                             2.2.4 ขั้นตอนการนําไปปฏิบัติจริง  

 

รูปท่ี 2.1  ขั้นตอนการดําเนินกิจกรรมไคเซ็น 

 

 



 
 

บทที่ 3  โครงงานการนําหลักการพัฒนาอยางตอเนื่อง (ไคเซ็น) 

มาประยกุตใชภายในบริษทั  

 

3.1  ความเปนมา 

 เนื่องจากในทุกขั้นตอนของการทํางาน ต้ังแตการนํา Raw material มาแปรรูป ตลอดจนไดชิ้นสวน

ออกมา และ นําเขาสูกระบวกการประกอบน้ัน ยังมีปญหาเกิดขึ้นอยู ถึงแมจะไมใชปญหาที่ใหญ จนทําให

ผลิตภัณฑเกิดความเสียหาย แตก็เปนปญหาที่อาจทําใหเกิดอันตรายตอตัวพนักงานเอง ตอเคร่ืองมือ อุปกรณ

ที่ใชในการผลิตชิ้นงาน ตลอดจนทําใหเกิดคาใชจายที่ฟุมเฟอยขึ้น และ ปญหาดังกลาวน้ีก็มีอยูมากมาย 

ดังน้ัน ถาปญหาตางๆที่เกิดขึ้นมาน้ีไดรับการแกไข นอกจากตัวพนักงานจะทํางานไดอยางปลอดภัยแลว 

คาใชจายที่ฟุมเฟอยก็จะถูกลดจํานวนลงดวย  

 กิจกรรมไคเซ็นเปนกิจกรรมที่วาดวยเร่ืองของการปรับปรุง โดยที่เปนการปรับปรุงอยางตอเนื่อง 

เพราะปญหาเล็กๆนอยๆน้ี สามารถเกิดขึ้นไดตลอดเวลา การกระทําใดใดก็ตามที่สามารถแกปญหา และ ได

ผลลัพธที่ดีขึ้น น่ันจึงถือวาเปนการไคเซ็น 

 

3.2  วัตถุประสงค 

เพื่อทําการแกไขปญหาที่เกิดขึ้นภายในบริเวณไลนการผลิต PS2,PS3  ไลนการประกอบ RPM2 

RPM3 และ พื้นที่ Shinsen Iciba ซึ่งมีทั้งหมด 12 หัวขอดวยกนั ไดแก 

                1   ปญหาเร่ืองการตรวจเช็คหารูร่ัว coil  พื้นที่ Shinsen Iciba  

                2   ปญหาดามจับ air tool  สั้น ใชงานไมสะดวก ภายในไลนประกอบ RPM3 

                3   ปญหาระดับรางแขวนเคร่ืองมืออยูสูงใชงานไมสะดวก ภายในไลนประกอบ RPM3   

                4   ปญหาเคร่ืองมือหลุดออกจากรางแขวน ภายในไลนประกอบ RPM3 

                5   ปญหาการจัดเก็บ Jig clamp เคร่ือง twist adjustment ภายในไลนประกอบ RPM2  

                6   ปญหาการJig support ตัวเกาเคร่ือง deburring ใชงานยาก และ ใชเวลาในการปรับต้ัง 

                     นาน ภายในไลนการผลิต PS2 

7 ปญหาการสึกหรอของ Jig support อันเกาของเคร่ือง Press needle bearing ภายในไลน

ประกอบ RPM3 
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8 ปญหาการถอด Acrylic เคร่ือง Quenching & tempering ภายในไลนการผลิต PS3 

9 ปญหาการใชเคร่ืองมือ คลาย-ยก plug ภายในไลนประกอบ RPM3 

10 ปญหาการเสียหายของ POKAYOKE Sensor ภายในไลนประกอบ RPM2 

11 ปญหาพื้นเปยกบริเวณเคร่ือง marking ภายในไลนการผลิต RPM4 

12 ปญหาน้ํามันนองในJig support Lower  ภายในไลนประกอบ RPM3 

 

3.3 ทฤษฏีที่เก่ียวของ 

 3.3.1 ไคเซ็น 

 

รูปที่ 3.1  แสดงแนวคดิหลกัในการทาํไคเซน็ 

ไคเซ็น เปนแนวคิดที่นํามาใชในการเปนเคร่ืองมือสําหรับการบริหารจัดการในสวนของกาปรับปรุง

ไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยมุงเนนในการมีสวนรวมของพนักงานทุกคนใหรวมกันแสวงหาแนวทางใหม ๆ 

เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางาน และสภาพแวดลอมในการทํางานใหดีขึ้นอยูเสมอ โดยที่หัวใจสําคัญอยูที่การ

ดําเนินกิจกรรมเพื่อใหมีการปรับปรุงอยางตอเน่ืองไมมีที่สิ้นสุด (Continuous Improvement)  

                     แนวทางและข้ันตอนในการปรับปรุงแบบไคเซ็น  

                            1   คนหาปญหา และกาํหนดหัวขอแกไขปญหา 

                            2   วิเคราะหสภาพปจจุบันของปญหาเพื่อรูสถานการณของปญหา 

                            3   วิเคราะหหาสาเหตุ 

                            4   กําหนดวิธีการแกไข สิ่งที่ตองระบุคือ ทําอะไร ทําอยางไร ทําเมื่อไร 

                            5    ใครเปนคนทํา และทําอยางไร 

                            6     ลงมือดําเนินการ 

                            7     ตรวจดูผล และผลกระทบตาง ๆ และการรักษาสภาพที่แกไขแลวโดยการ 

                                  กําหนดมาตรฐานการทํางาน 



11 
 

วิธีคิดเพื่อหาทางปรับปรุงตามแนวคิดไคเซ็น[3] ระบบคําถาม 5W 1 H ซึ่งเปนการถามคําถามเพื่อ

วิเคราะหหาเหตุผลในการทํางานตามวิธีเดิม และหาชองทางปรับปรุงใหดีขึ้น ประกอบดวยคําถามดังนี้  

 -What?   เปนการต้ังคําถามเพื่อหาจุดประสงคของการทํางาน แนวคิดที่เปนกรอบในการ 

                  ต้ังคําถาม ไดแก ทําอะไร ? ทําไมตองทํา ? ทําอยางอ่ืนไดหรือไม ? 

              -When?   เปนการต้ังคําถามเพื่อหาเวลาในการทํางานที่เหมาะสมแนวคิดที่เปนกรอบในการ 

                 ต้ังคําถาม ไดแก ทําเมื่อไหร ? ทําไมตองทําตอนนั้น ? ทําตอนอ่ืนไดหรือไม ? 

  -Where?  เปนการต้ังคําถามเพื่อหาสถานที่ทํางานที่เหมาะสม แนวคิดที่เปนกรอบในการ                        

                 ต้ังคําถามไดแก ทําที่ไหน ? ทําไมตองทําที่น่ัน ? ทําที่อ่ืนไดหรือไม ? 

   -Who?    เปนการต้ังคําถามเพื่อหาบุคคลที่เหมาะสมสําหรับงาน แนวคิดที่เปนกรอบใน   

                  การต้ังคําถามไดแก ใครเปนคนทํา ? ทําไมตองเปนคนนั้นทํา ? คนอ่ืนทําไดหรือไม ? 

  -Why?    เปนการต้ังคําเปนคําถามที่ถามคร้ังที่ 2 ของคําถามขางตนเพื่อหาเหตุผลในการ 

                  ทํางาน 

                -How?    เปนการต้ังคําถามเพื่อหาวิธีการที่เหมาะสมสําหรับงาน แนวคิดที่เปนกรอบใน         

                  การต้ังคําถามไดแก ทําอยางไร ? ทําไมตองทําอยางนั้น ? ทําวิธีอ่ืนไดหรือไม ? 

 

 3.3.2  Plan-Do-Check-Action (PDCA) 

 

รูปท่ี 3.2  แสดงรูปวงจร PDCA 

กิจกรรมไคเซ็นจะดําเนินตามแนวทางวงจรคุณภาพของเดมมิ่ง  (PDCA) มีดังน้ี 

1) P-Plan  เปนขัน้ตอนในการวางแผน กาํหนดเปาหมาย รวมถงึขัน้ตอน และ วิธใีนการดําเนินงาน ซึง่

ในชวงของการวางแผนในการทําไคเซ็น จะมีการศึกษาปญหาพื้นที่หรือกระบวนการที่ตองการ

ปรับปรุงและจัดทํามาตรวัดสําคัญ (Key Metrics) สําหรับติดตามวัดผล เชน รอบเวลา (Cycle Time) 

เวลาการหยดุเคร่ือง (Downtime) เวลาการต้ังเคร่ืองอัตราการเกิดของเสีย เปนตน โดยมีการดําเนิน

กิจกรรมกลุมยอย (Small Group Activity)  เพือ่ระดมสมองแสดงความคดิเห็นรวมกนัพฒันา
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แนวทางสําหรับแกปญหาในเชิงลึก ดังนั้นผลลัพธในชวงของการวางแผนจะมีการเสนอวิธีการ

ทํางานหรือกระบวนการใหมแทนแนวทางเดิมโดยสมาชิกของกลุม 

2) D-Do    เปนขั้นตอนในการปฏิบัติตามแผนที่ไดกําหนดไว ซึ่งกอนที่จะมีการปฏิบัติงานใดใดก็ตาม

จําเปนที่จะตองมีการศึกษาขอมูลเงื่อนไขตางๆ และ สภาพงานที่เกี่ยวของเสียกอน ซึ่ง ในการดําเนิน

กิจกรรมไคเซ็น จะใชเวลาปฏิบัติใหนอยที่สุด เชน ชวงเวลาหลักเลิกงาน หรือ ชวงของวันหยุด 

เพื่อใหกระทบเวลาการทํางานปกตินอยที่สุด และ สงผลตอเวลาการผลิตนอยที่สุด 

3) C-Check เปนกิจกรรมที่ใชสําหรับวัด และ ประเมินผล โดยใชมาตรวัดที่จัดทําขึ้นสําหรับติดตาม

วัดผลการดําเนินกจิกรรมตามวิธกีารใหม (New Method) เพื่อเปรียบวัดประสิทธิผลกับแนวทางเดิม

หากผลลัพธจากแนวทางใหม ไมสามารถบรรลุตามเปาหมาย ทางทีมงานอาจพิจารณาแนวทางเดิม 

หรือดําเนินการคนหาแนวทางปรับปรุงตอไป 

4)  A-Act  โดยนําขอมูลที่วัดผลและประเมินในชวงของการตรวจสอบเพื่อใชสําหรับดําเนินการปรับแก 

ซึ่งการปรับปรุงอาจทําไปสูการกําหนดมาตรฐานของวิธีการทํางานที่ตางไปจากเดิม 

 

3.3 วิธีการดําเนินโครงงาน 

  3.31  ศึกษากิจกรรมไคเซ็น  การศึกษากิจกรรมไคเซ็นเพื่อใหทราบถึงจุดประสงค และ หัวใจสําคัญ

ในการทําไคเซ็น เพื่อใหการทําไคเซ็นเกิดประโยชนสูงสุด โดยการศึกษาขอมูลจากหนังสือ และ แหลง

เรียนรูตางๆ รวมถึงศึกษากิจกรรมไคเซ็นอันเกา ที่เคยเกิดปญหา และ ไดรับการแกไขปญหาแลว 

            3.3.2  สํารวจปญหา กอนที่จะดําเนินกิจกรรมไคเซ็นไดน้ัน เราจําเปนที่จะตองคนหาปญหาที่จะทํา

การแกไขใหเจอเสียกอน โดยการถามจากพนักงานที่ปฏิบัติอยูหนางาน หรือในบางคร้ัง Leader จะเปนผูแจง

ปญหาที่เกิดขึ้น และ ในบางคร้ังตัวผูทําโครงงานเองจะเปนผูคนพบปญหาน้ันเอง  

  3.3.3  แจงพี่ท่ีดูแล  เมื่อไดพบปญหาที่ตองทําการแกไข จึงนําเร่ืองเสนอตอพี่ที่ทําการดูแล และ 

นําเสนอวิธีในการแกไขปญหาน้ัน โดยที่พี่ที่ดูแลจะใหคําแนะนําในดานตางๆ ซึ่งเปนการชวยใหวิธีในการ

แกปญหาสมบูรณแบบมากยิ่งขึ้น 

      3.3.4 ดําเนินการ    -   ขั้นตอนการดําเนินการจะเร่ิมต้ังแตการเก็บขอมูลตางๆ ไมวาจะเปนรุนของ 

ผลิตภัณฑที่มีปญหา, พฤติกรรมการทํางานของพนักงาน,การจับเวลาการ

ทํางานของพนักงาน และ เคร่ืองจักร รวมถึง การถายรูปจุดที่เปนปญหา  

- ทําการออกแบบ Jig support แบบตางๆ เพื่อนําไปใชสําหรับการแกไขปญหา 

นําแบบสงใหกับพี่ที่ดูแลตรวจสอบความถูกตองของแบบ  

- นําแบบสงใหกับฝาย Maintenance เพื่อจัดทํา Jig support ขึ้นมา  
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- นํา Jig support ที่สําเร็จ นําไปทดลองใช และ สังเกตผล วิธีการแกไขปญหา

ดังกลาว สามารถแกไขปญหาที่เกิดขึ้นไดหรือไม กรณีที่ไมสามารถแกไขได 

จึงควรดําเนินการ หาวิธีการแกไขแบบใหม 

 

การไคเซ็นเร่ืองที่ 1 การตอทอลมเพ่ือทดสอบรูร่ัว Coil 

 ข้ันตอนการวางแผน 

1 หาวิธีในการทดสอบรูร่ัว Coil 

2 ออกแบบทอลม กําหนดตําแหนงสําหรับติดต้ังอุปกรณ 

3 ดําเนินการตอทอลม และ ทดสอบการใชงาน 

  ข้ันตอนการปฏิบัติ 

              1  ตอทอลมลมตามที่ทําการออกแบบไว 

              2 นําทอที่ไดตอเสร็จเรียบรอยแลวเขาประกอบกับสายลมหลัก 

              3  ติดต้ังตรวจทดสอบรูร่ัว Coil ในตําแหนงทีไ่ดกาํหนดไว 

              4  ออกแบบ Jig support สําหรับวางทอ และ นําเสนอแบบกับพี่ที่ดูแล 

 
 

รูปท่ี 3.3 แสดงทอลมที่ไดทําการตอเพื่อทดสอบรูร่ัว 
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รูปท่ี 3.4 แสดงการทดสอบ Coil โดยการแชนํ้า 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.5  แสดงแบบ Jig Support ทอลมCoil 
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รูปท่ี 3.6 แสดงแบบ Jig Support ทอลมCoil 

           ข้ันตอนการตรวจสอบ 

             1 ทดสอบการใชงานของทอลม สามารถปลอยลมไปยังจุดที่ตองการไดหรือไม 

             2 ตรวจสอบ Coil โดยการตอทอลมเขากับ Coil และ ปลอยลม ถาสังเกตพบวา 

               เกิดฟองอากาศขึ้นอยางตอเน่ืองในขณะที่จุม coil ลงในน้ําทําใหทราบวา Coil เกิดรูร่ัวขึ้น           

               บริเวณที่เกิดฟองอากาศขึ้นน่ันเอง  

            3 ตรวจสอบการทํางานของพนักงาน และ ตําแหนงที่ไดทําการติดต้ัง เหมาะสม และ   

               พนักงานสามารถทํางานไดสะดวก 

            4 เก็บขอมูล และ ถายรูปการปฏิบัติงานของพนักงาน เพื่อเปนขอมูล 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.7  แสดงการใชงานทอลมเพื่อทดสอบรูร่ัว Coil 
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    ข้ันตอนการนําไปใชจริง 

1 การตรวจสอบรูรัว่ Coil ดวยวิธีการปลอยอากาศเขาไปภายใน Coil เปนวิธีการตรวจสอบที่ใหผล

ที่ชัดเจน สามารถนําไปปฏิบัติตอไปได 

2 สําหรับ Jig support สําหรับเก็บทอลมนั้น ตองทําการแกไขใหม เนื่องจากไมสามารถรองรับสาย

ลมได 

การไคเซ็นเร่ืองที่ 2 การปรับระดบัความยาวของดามจบั Air tool 

   ข้ันตอนการวางแผน 

           1 ตรวจสอบปญหาซึ่งพบวา ดามจับประแจ Lock nut มีขนาดสั้น ใชงานไมสะดวก  

           2 หาวิธีการแกไข นั่นคือ ปรับระดับความความเพิ่มขึ้นประมาณ 80 มม. 

           3 ดําเนินขัน้ตอนแกไขปญหา  

  4 ตรวจสอบวิธกีารแกไข 

ข้ันตอนการปฏิบัติ 

  1 ทําการเขียนแบบดามจับ โดยใหมีความยามเพิ่มขึ้น 80 มม. 

  2 สงแบบใหกับพี่ที่ดูแลตรวจสอบ และนําแบบสงMaintenance ผลิตเปนชิ้นงานจริงขึ้นมา 

  3 ถายรูปพนักงานในชวงการใชงาน Air tool ที่ยังไมมีการเปลี่ยนแปลง 

  4 ทดลองติดต้ังดามจับAir tool ที่สําเร็จแลวเขาแทนที่ดามจับตัวเดิม 

 

 

   

 

          

          

 

 

 

รูปท่ี 3.8  แสดงดามจับของ Air tool ที่มีระยะดามจับสั้น 
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รูปท่ี 3.9  แสดงแบบดามจับAir tool 

        ข้ันตอนการตรวจสอบ 

            จากการปฏิบัติพบวา ดามจับที่ทําการออกแบบ มีขนาดเล็กกวาดามจับปจจุบันที่ใชงาน ซึ่งทําให  

         ไมสามารถนําไปใชงานไดจริง 

 

รูปท่ี 3.10 แสดงดามจับ Air tool ที่มีการเพิ่มระดับความยาว 

       ข้ันตอนการนําไปใชจริง 

              1 ทําการแกไข โดยการใช Steel plateเชื่อเขากับดามจับ Air tool อันเกา โดยใหมีระยะ  

                 ความยาวเพิ่มขึ้น 80 มม. 

              2 พนักงานสามารถใชงานดามจับ Air tool ที่ไดมีการแกไขใหมไดดี ไมเกิดการติดขัดขึ้น 

                ขณะทํางาน 
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  การไคเซ็นเร่ืองที่ 3 การปรับลดระคับความสูงรางแขวนเครื่องมือ 

        ข้ันตอนการวางแผน 

             1 ตรวจสอบพบปญหาการปนโตะFree play เพื่อทําการปรับขางเคร่ืองมือ  

            2 หาวิธีการแกไข  ออกแบบ และ นําแบบปรึกษาตอพี่ที่ปรึกษา 

            3  ดําเนินขัน้ตอนการแกไขปญหา ตรวจสอบวิธกีารแกไขปญหา 

         ข้ันตอนการปฏิบัติ 

            1 วัดระยะที่ตองการปรับระดับความสูงรางแขวนลงมา นั่นคือ 250 มม. 

           2 ทําการปรับระดับรางแขวนลงมา 250 มม. ตรวจสอบผลการแกไข 

 

          

 

 

 

 

                                           รูปท่ี 3.11  แสดงราวแขวนเคร่ืองมอืโตะ Free play 

 

ข้ันตอนการตรวจสอบ -    ตรวจสอบการเปลี่ยนขางเคร่ืองมือของพนักงาน 

 

 

 

 

 

  

รูปท่ี 3.12  แสดงการเปลี่ยนขางเคร่ืองมือของพนักงานโดยไมปนโตะ Free play                                     
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          ข้ันตอนการนําไปใชจริง 

               1 การปรับระดับลงมา 250 มม. อยูในระดับที่พนักงานสามารถปรับขางเคร่ืองมือที่จะใชงานไดโดย 

                 ไมตองทําการปนโตะ 

               2 หลังทําการปรับปรุงสามารถใชงานไดอยางดี และ เปนที่พอใจ 

 การไคเซ็นเร่ืองที่ 4 การติดตั้งตัวปองกันเคร่ืองมือเล่ือนหลุดจากรางแขวน 

          ข้ันตอนการวางแผน 

               1 ตรวจสอบ และ พบปญหาการเลื่อนหลุดของเคร่ืองมือแขวน ซึ่งอาจกอใหเกิดอันตรายทั้งตอ   

                  ตัวพนักงาน และ ตัวเคร่ืองมือ 

               2 แกไขดวยการติดต้ังตัวปองกันการเลื่อนหลุด  เก็บขอมูลโดยการวัดขนาดรางแขวน เพือ่ทาํตัว 

                  ปองกันไมใหเคร่ืองมือเลื่อนหลุดออกมา 

               3 ดําเนินวิธีการแกไข และ ตรวจสอบวิธีการแกไขปญหา        

           ข้ันตอนการปฏิบัติ 

               1 วัดขนาดรางแขวน และ ทําการเขียนแบบเพื่อนําเสนอตอพี่ที่ปรึกษา พี่ที่ปรึกษาตรวจสอบ 

                  แบบ ทําการแกไขแบบในสวนที่เกิดความผิดพลาด และ นําแบบสงฝาย Maintenance  

               2 ถายรูปรางแขวนกอนมีการติดต้ังตัวปองกัน 

               3 นําชิ้นงานติดต้ังทั้ง 2 ฝงของรางแขวนเคร่ืองมือเพื่อปองกันไมใหเกิดการเลื่อนหลุดของเคร่ืองมือ  

 
รูปท่ี 3.13  แสดงรางแขวนเคร่ืองมือที่ไมมีตัวปองกัน 
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รูปท่ี 3.14  แสดงแบบตัวปองกันเคร่ืองมือเลื่อนหลุดออกจากราง 

          ข้ันตอนการตรวจสอบ 

            1 ตรวจสอบการติดต้ังแนนหนา และ สามารถปองกนัการเลือ่นหลดุของรางแขวนไดจริง 

            2 ถายรูปรางแขวนที่ไดทําการติดต้ังตัวปองกันที่ไดทําการออกแบบ  

 

 
รูปท่ี 3.15  แสดงราวแขวนที่ติดต้ังตัวปองกัน 

          ข้ันตอนการนําไปใชจริง 

            1 การติดต้ังตัวปองกันเคร่ืองมือเลื่อนหลุดออกจากรางแขวนและจะเกิดเปนอันตรายตอพนักงาน   

              และ เคร่ืองมือน้ันสามารถแกไข และ ปองกันปญหาไดจริง 

            2 วิธีการแกไขสามารถใชงานไดเปนอยางดี  
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  การไคเซ็นเร่ืองที่ 5 การจัดเก็บ Jig clamp 

          ข้ันตอนการวางแผน 

            1 ตรวจสอบและพบปญหาการจัดเก็บ Jig clamp ทั้ง 3 ตัว ของแตละรุนในโตะ twist  

              adjustment ไลนประกอบ RPM2 ไมแยกรุน ทําใหหยิบใชงานไมสะดวก และ ทําใหการ 

             ปรับต้ังเคร่ือง 

            2 หาวิธแีกไขปญหา 

            3 เก็บขอมูล ออกแบบ และ นําแบบเสนอตอพี่ที่ปรึกษา 

            4 ดําเนินวิธีการแกไข และ ตรวจสอบวิธีการแกไขปญหา  

          ข้ันตอนการปฏิบัติ 

            1 วัดขนาด Jig Clamp และ ตรวจสอบจํานวนรุนที่ไลน RPM2 ทําการประกอบอยู 

            2 วัดขนาดฐานโตะ twist adjustment เพื่อสรางฐานวาง Jig support 

            3 นําขนาด Jig clamp ที่ไดมาทําการเขียนแบบ Support ที่เหมาะสม และ นําเสนอ 

               ตอพี่ที่ปรึกษา 

           4  ทําการแกไขแบบตามที่พี่ท่ีปรึกษาใหคําแนะนํา และนําแบบสงฝาย Maintenance 

           5  ติดต้ังชิ้นงาน และ ติดตามผล 

 

 

 

 

 

 

 

     รูปท่ี 3.16  แสดงแบบฐานสําหรับทําการติดต้ัง Jig support สําหรับ Jig clmap 
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รูปท่ี 3.17  แสดงแบบ Support jig clamp  

 

          
 

รูปท่ี 3.18  แสดงJig Support สําหรับ jig clamp แบบ plate 
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         ข้ันตอนการตรวจสอบ 

            1 ตรวจสอบระยะ และ ความสามารถในการรองรับ Jig clamp 

            2 ตรวจสอบระยะฐาน และ จํานวน Jig support 

            3 ตรวจสอบการใชงานของพนักงาน ความคลองตัวในการจัดเก็บ และหยิบ  Jig clampใชงาน  

 
รูปท่ี 3.19  แสดงการจัดเก็บ Jig clamp แยกรุน 

          ข้ันตอนการนําไปใชจริง 

            1 พนักงานหยิบใชงาน Jig clamp ไดสะดวกขึ้น เน่ืองจากมีการจัดเก็บแยกรุน 

            2 การปรับเปลี่ยนสามารถแกไขปญหาได และ ผลเปนที่พอใจ 

 การไคเซ็นเร่ืองที่ 6 การลดเวลาการปรับตั้งเครื่อง Deburring 

         ข้ันตอนการวางแผน 

            1 ตรวจสอบ และ พบปญหาการปรับต้ังเคร่ือง Deburring ที่มีขั้นตอนยุงยากในการปรับ และใชเวลา 

               ในการปรับต้ังคอนขางนาน 

            2 หาวิธใีนการแกไขปญหา  

            3  เก็บขอมูล ออกแบบ และ นําเสนอแบบตอพี่ที่ปรึกษา 

            4 ดําเนินวิธีการแกไข และ ตรวจสอบวิธีการแกไขปญหา 

         ข้ันตอนการปฏิบัติ 

            1 ทําการวัดขนาด Jig support เดิม ขนาดฐาน และ ตําแหนงการติดต้ังตางๆ 

            2 สังเกตพฤติกรรมการทํางานของพนักงาน เพื่อใชเปนขอมูลสําหรับการออกแบบ 

            3 ตรวจสอบชิ้นงานที่ใชสําหรับการผลิตในไลนผลิต PS2 น้ี  
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            4 ออกแบบJig support ตัวใหมที่ใชงานงายกวาเดิม และนําเสนอตอพี่ที่ปรึกษา 

            5 ทําการปรับแกแบบใหเหมาะสมตามคําแนะนําของพี่ที่ปรึกษา และ นําแบบสงฝายMaintenance 

            6 ติดต้ังชิ้นงาน และ สังเกตผล 

 

 
รูปท่ี 3.20  แสดง Jig support ที่มีความยุงยากในการปรับต้ัง 

 

 
รูปท่ี 3.21  แสดงแบบประกอบ Jig support เคร่ือง Deburring  
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รูปท่ี 3.22  แสดงแบบฐานลาง Jig support กับ โตะ Deburring 

 

 
 

รูปท่ี 3.23 แสดงฐานฝงซายสําหรับยึดกับฐานเลื่อนปรับระดับความสูง 
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          รูปท่ี 3.24  แสดงแบบแกไข ฐานฝงซาย 

 

                
       รูปท่ี 3.25 แสดงฐานเลื่อนสําหรับปรับระดับความสูง 
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      รูปท่ี 3.26 แสดงแบบ Pin สําหรับยึดฐานเลื่อนปรับระดับ กับ ฐานฝงซาย 

    

    
 

รูปท่ี 3.27  แสดงแบบฐานฝงขวา 
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รูปท่ี 3.28  แสดงแบบตัวยึดฐานขวากับฐานลาง 

 

 
รูปท่ี 3.29  แสดงแบบ Jig support Pinion ฝงสูง 
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รูปท่ี 3.30  แสดงแบบ Jig support pinion ฝงเต้ีย 

 

 
         รูปท่ี 3.31 แสดงแบบแกไขระดับความสูง Jig support pinion 

          ข้ันตอนการตรวจสอบ 

            1 ตรวจสอบระยะเวลาในการปรับต้ัง 

            2 ตรวจสอบการใชงานของพนักงาน 
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            3 จากการตรวจสอบพบวา เมื่อทําการลบคมชิ้นงานนั้น Jig support ที่ทําการออกแบบเกิดการขยับ  

               สาเหตุเน่ืองมาจาก รอยตอระหวางฐานปรับเลื่อนกับฐานหลักไมสม่ําเสมอกัน ซึ่งการขยับดังกลาว   

               ทําใหเกิดความเสียหายกับชิ้นงานที่ทําการผลิตได จึงไดดําเนินการแกไขปญหาดังกลาว 

           4 จากการสอบถามจากพนักงานพบวาในการเดินงานรุน C00-02401 ระดับความสูงของ Jig  

              support ฝงสูง สูงเกินไปพนักงานใชงานไมสะดวก จึงไดดําเนินการแกไขปญหาดังกลาว 

           
 รูปท่ี3.32  แสดง Jig support ที่ใชงานงายขึ้น 

          ข้ันตอนการนําไปใชจริง 

            1  จากขั้นตอนการตรวจสอบพบวา Jig support ที่ทําการออกแบบสามารถลดเวลาการปรับต้ังไดจริง 

            2 ทําการแกไขปญหาทั้ง 2  จุดที่ทําการตรวจพบ โดยการออกแบบ Jig support ที่มีระดับความสูง 

                ตางกันน่ันคือ50 มม. และ 65มม. 

            3 ทําการแกไขฐานยึดฝงฐานเลื่อนใหมเพื่อไมใหเกิดระยะหางจนทําให Jig support เกิดการขยับ 

  การไคเซ็นเร่ืองที่ 7 การปรับปรุง Jig support เคร่ือง Press needle bearing 

          ข้ันตอนการวางแผน 

            1 ตรวจพบปญหาการกระทบของเหล็กกับ Rack housing เน่ืองจาก Jig support ตัวเกาเกิดการสึกหรอ 

            2 หาวิธใีนการแกไขปญหา  

            3  เก็บขอมูล  ออกแบบ และ นําเสนอแบบตอพี่ที่ปรึกษา 

            4  ดําเนินวิธีการแกไข และ ตรวจสอบวิธีการแกไขปญหา  
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         ข้ันตอนการปฏิบัติ 

            1 วัดขนาด Jig support ตัวเกา รวมถึง ฐานเหล็กที่ใชยึด  

            2 เขียนแบบ และ นําแบบเสนอตอพี่ที่ปรึกษา  

            3 แกไขแบบใหเหมาะสมตามคําแนะนําของพี่ที่ปรึกษา และ นําแบบสงฝาย Maintenance 

            4 ติดต้ัง และ ตรวจสอบผล 

 

 
รูปท่ี 3.33  แสดง Jig support ที่เกิดการสึกหรอ 

 

    
รูปท่ี 3.34  แสดงแบบ Jig support needle bearing ฝงซาย และ ฝงขวา  
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                                    รูปท่ี 3.35 แสดงแบบ Jig support needle bearing ตรงกลาง 

          ข้ันตอนการตรวจสอบ 

            ตรวจสอบการกระทบกันระหวางเหล็ก กับ Rack housing 

   
   รูปท่ี 3.36  แสดง Jig support ที่ไดทําการปรับปรุง 

         ข้ันตอนการนําไปใชจริง 

             การนําชิ้นงานที่ไดทําการออกแบบ ไปใชงานทําใหเกิดเคร่ือง Alarm ขึ้น เน่ืองจากระยะฐานรองรับ

ของ Jig support ที่ถูกขยายออก เพื่อตองการคลุมเหล็กฐานน้ันมีระยะที่ยาวกวา ระยะความยาวของ Rack 

housing บางรุน ดังน้ันจึงไดทําการแกไข โดยการขยับรูยึดฐานเพื่อใหระยะที่รองรับ Rack housing อยูใน

ตําแหนงเดิม 
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  การไคเซ็นเร่ืองที่ 8  การอํานวยความสะดวกในการถอดแผน Acrylic เคร่ือง 

     Quenching & tempering 

        ข้ันตอนการวางแผน 

            1 ตรวจสอบพบปญหาการชํารุดและยุงยากในการถอดแผน Acrylic   

            2 หาวิธีการแกไขปญหา  

            3 เก็บขอมูล ออกแบบและนําแบบเสนอตอพี่ที่ปรึกษา     

            4 ดําเนินวิธีการแกไข และ ตรวจสอบวิธีการแกไขปญหา 

    ข้ันตอนการปฏิบัติ 

            1 วัดขนาดแผน Acrylic โดยอางอิงจากแผนเดิม  

            2 นําแบบเสนอกับพี่ที่ปรึกษา และ นําแบบสงฝาย Maintenance 

            3 ติดต้ัง และ ตรวจสอบผล 

 

 

 

 

 

 

        

 

 

 

 

 

 รูปท่ี 3.37 แสดงแบบแผน Acrylic ฝงขวาของเคร่ือง Quenching & tempering 

                 

                

 

 

 



34 
 

 

 

 

 

 

 

   

 

                           รูปท่ี 3.38   แสดงแบบแผน Acrylic ฝงซายของเคร่ือง Quenching & tempering                                                                                                

          ข้ันตอนการตรวจสอบ 

             เมื่อทําการติดต้ังฝงซาย สามารถใชงานได ระยะรูที่ทําการสล็อตมีระยะที่พอดี ในขณะที่ฝงขวา

ดานบนเกิดการชนกับสายไฟของเคร่ืองจักร ดังน้ัน จึงตองทําการแกไข โดยการตัดแผน  Acrylicเพื่อปองกัน

ไมใหเกิดการชนกับสายไฟ และ ยังสามารถใชงานรูสล็อตไดเชนเดิม 

 

                                                    
                                                        รูปท่ี 3.39  แสดงแผน Acrylic แผนใหม 
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          ข้ันตอนการนําไปใชจริง 

             การใชงานสามารถนําไปใชงานไดจริง สามารถอํานวยความสะดวกในการถอดแผน Acrylic ได 

  การไคเซ็นเร่ืองที่ 9 การอํานวยความสะดวกในการใชเครื่องมือ คลาย – ยก plug 

          ข้ันตอนการวางแผน 

             1 ตรวจสอบพบปญหาในการใชเคร่ืองมือคลาย – ยก plug ในการประกอบงานพวงมาลัยซาย 

             2 หาวิธแีกไขปญหา 

             3 เก็บขอมูล  ออกแบบและนําเสนอแบบตอพี่ที่ปรึกษา 

             4 ดําเนินวิธีการแกไข และ ตรวจสอบวิธีการแกไขปญหา  

          ข้ันตอนการปฏิบัติ 

            1 นําเสนอแบบกับพี่ที่ปรึกษา และ ทําการแกไขแบบใหเหมาะสมตามที่พี่ที่ปรึกษาใหคําแนะนํา                    

            2 วัดขนาดโตะ twist adjustment ในไลนประกอบ RPM 3 

            3 เขยีน และ เสนอแบบตอพี่ท่ีปรึกษา ทําการแกไขแบบใหเหมาะสม แลนําแบบสงฝาย Maintenance 

            4 ติดต้ังชิ้นงาน และ ตรวจสอบผล 

 

 

                                 
                                               รูปท่ี 3.40  แสดงการใชงานเคร่ืองมือ คลาย – ยก plug 
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           รูปท่ี 3.41 แสดงแบบ Jig support โตะ twist adjustment ไลน RPM3 

 

           ข้ันตอนการตรวจสอบ    - ยังไมมีการติดต้ัง จึงไมสามารถตรวจสอบผลได 

 

  การไคเซ็นเร่ืองที่ 10 การติดตั้ง Cover บริเวณโตะ Lot no. marking 

          ข้ันตอนการวางแผน 

            1 ตรวจสอบพบปญหาพื้นที่บริเวณโตะMarking เปยกเน่ืองการการเปาลมไลนํ้ายาบน Lack bar  

            2 หาวิธแีกไขปญหา  

            3 เก็บขอมูล ออกแบบ และ นําแบบเสนอตอพี่ที่ปรึกษา 

            4 ดําเนินวิธีการแกไข และ ตรวจสอบวิธีการแกไขปญหา  

          ข้ันตอนการปฏิบัติ 

            1 วัดขนาดพื้นที่สําหรับการวาง Cover บริเวณบนโตะ marking 

            2 เขียนแบบ และ นําเสนอกับพี่ที่ปรึกษาแกไขแบบใหเหมาะสมตามที่พี่ที่ปรึกษาใหคําแนะนํา และ     

               สงฝาย Maintenance 
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รูปท่ี 3.42  แสดงบริเวณโตะ Marking 

 

         
             รูปท่ี 3.43 แสดงแบบ Cover เคร่ือง Lot no. marking ไลน RBM4 

          ข้ันตอนการตรวจสอบ  - ยังไมมีการติดต้ัง จึงไมสามารถตรวจสอบผลได 

 

  การไคเซ็นเร่ืองที่ 11 การปองกันการเสียหายของ POKAYOKE Sensor 

          ข้ันตอนการวางแผน 

            1 ตรวจสอบพบปญหาการชนกันระหวาง POKAYOKE Sensor และ Stopper 

            2 หาวิธีแกไขปญหา 
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            3  ศึกษาเร่ืองการทํางานของ Sensor 

            4  เก็บขอมูล ออกแบบ และ นําแบบเสนอตอพี่ที่ปรึกษา 

            5 ดําเนินการแกไข และ ตรวจสอบวิธกีารแกไขปญหา 

         ข้ันตอนการปฏิบัติ 

            1 วัดขนาด Jig support ที่ใชสําหรับติดต้ัง sensor โดยอางอิงขนาดของตัวเกา 

            2 เขยีนและนําเสนอแบบ Jig supportตอพี่ที่ปรึกษาแกไขใหเหมาะสม และสงMaintenance 

            3 ติดต้ัง และ ตรวจสอบผล 

 

 
รูปท่ี3.44   แสดง Jig support ที่มี proximity sensor ตรวจจับการทํางาน 

 

 

 

     

 

 

 

 

 

 

 

 

     รูปท่ี 3.45  แสดงแบบประกอบ Jig support Photo sensor 
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  รูปท่ี 3.46  แสดงแบบ Jig support Stopper 

 

 
      รูปท่ี 3.47  แสดงแบบ Jig support photo sensor 

 

    ข้ันตอนการตรวจสอบ    - ยังไมมีการติดต้ัง จึงไมสามารถตรวจสอบผลได 
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  การไคเซ็นเร่ืองที่ 12 การติดตั้งถาดรองน้ํามัน 

          ข้ันตอนการวางแผน 

            1  ตรวจพบปญหาการทวมขังของน้ํามันภายในพื้นที่การจัดเก็บ Lower เคร่ืองPress mounting rubber   

                ในไลนประกอบ RPM3          

            2 หาวิธแีกไขปญหา 

            3 เก็บขอมูล ออกแบบ และ นําเสนอแบบตอพี่ที่ปรึกษา 

              4 ดาํเนนิการแกไข และ ตรวจสอบวิธีการแกไขปญหา 

         ข้ันตอนการปฏิบัติ 

            1 วัดตําแหนงที่ตองการทําการติดต้ังถาดรองนํ้ามัน 

            2 เขียน และ นําเสนอแบบตอพี่ที่ปรึกษา แกไขตามคําแนะนํา และนําสงฝายMaintenance 

            3 ติดต้ัง และ ตรวจสอบผล 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.48 แสดงบริเวณขางเคร่ือง Press mounting rubber 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.49  แสดงJig support lower 
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รูปท่ี 3.5 0 แสดงแบบฐานของถาดรองน้ํามัน 

 

 

 
รูปท่ี 3.51  แสดงแบบถาดรองน้ํามัน 

 

 

    ข้ันตอนการตรวจสอบ   -  ยังไมมีการติดต้ังจึงไมสามารถตรวจสอบผลได 
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3.4  ผลการดําเนินโครงการ 

จากการดําเนินงาน การไคเซ็นหรือการปรับปรุงอยางตอเน่ือง ภายในพื้นที่ของไลนการผลิต RBM2, 

RBM4, PS2, และ PS3 ไลนการประกอบ RPM2 และ RPM3 และ shinshen Ichiba areaพบวา การดําเนินการ

ทั้ง 12 หัวขอตามหลักการของ เดมมิ่ง และ การทําไคเซ็นน้ันสําเร็จครบทุกขั้นตอนเพียงแค 8 หัวขอซึ่งไดแก 

     1 การตอทอลมเพื่อทดสอบรูร่ัว Coil 

     2 การปรับระดับความยาวของดามจับ Air Tool 

     3 การปรับลดระดับรางแขวนเคร่ืองมือ 

     4 การติดต้ังตัวปองกันเคร่ืองมือเลื่อนหลุดออกจากรางแขวน 

     5 การจัดเก็บ Jig clamp 

     6 การลดเวลาการปรับต้ังเคร่ือง Deburring 

     7 การปรับปรุง Jig support เคร่ือง Press needle bearing 

     8 การอํานวยความสะดวกในการถอดแผน Acrylic เคร่ือง Quenching & Tempering 

 

ซึ่งวิธีการแกไขปญหาดังกลาวทั้ง 8 หัวขอนี้ สามารถแกไขปญหาไดตรงตามจุดประสงคที่ตองการ 

และ 4 หัวขอ ที่ชิ้นงานยังไมไดรับการติดต้ัง ทําใหไมสามารถตรวจสอบผลลัพธได ซึ่งไดแก 

     1 การปองกันการเสียหายของ Sensor POKAYOKE 

     2 การติดต้ังถาดรองนํ้ามัน 

     3 การอํานวยความสะดวกการใชงานเคร่ืองมือ คลาย-ยก Plug 

     4 การติดต้ัง Cover บริเวณโตะ Stamp 

 



บทที่ 4 สรุปผลการดําเนินงาน การวิเคราะห และ สรุปผลตางๆ 

 

  4.1 สรุปการดําเนินงาน และ ผลการวิเคราะหขอมูล 

 

จากการดําเนินงานปฏิบัติสหกิจศึกษา ณ.บริษัท JTEKT (Thailand) แผนก Production 

Engineering ทําใหสามารถไดเรียนรูวิถีชีวิตการทํางานจริงของวิศวกร  หนาที่ ความรับผิดชอบ และ 

ลักษณะของการเปนวิศวกรที่ดี การทํางานรวมกับวิศวกรที่น่ี ทําใหทราบวาตัวของผูปฏิบัติงานยังขาด

ทักษะทางดานใดบาง และ ควรอยางยิ่งที่จะเรงปรับปรุงตนเพื่อใหเปนบุคลากรที่ดี มีความสามารถ และ มี

ความรับผิดชอบเหมือนกันกับวิศวกรของบริษัทเจเทคโตะ(ไทยแลนด)  

การปฏิบัติงาน และ ความรูท่ีไดรับจากการปฏิบัติงานคร้ังนี้ เปนความรูที่ไมสามารถพบไดใน

หองเรียน สิ่งที่ไดรับรูจากสถานการณจริง มีประโยชนตอการเรียนรูมากกวาในตํารา และ ทําใหสามารถ

เขาใจสถานการณไดดียิ่งขึ้น เน่ืองจากตัวของผูปฏิบัติไดพบเจอและประสบดวยตัวเอง  

และการทํางานสิ่งที่สําคัญที่สุดไมใชเพียงแตการมีความรูที่ดีในดานวิชาการเทาน้ัน แตควรที่จะมี

ทักษะการสื่อสารที่ดี มีนํ้าใจตอเพื่อนรวมงาน มีความชวยเหลือเกื้อกูลซึ่งกันและกัน อยางเชนสังคมของ

วิศวกรที่น่ี ทําใหทัศนคติเกี่ยวกับอาชีพวิศวกรของตัวผูปฏิบัติเปลี่ยนแปลงไป วิศวกรมิไดเครงเครียด

อยางที่ใครนึกถึง วิศวกรที่น่ีมีทั้งเสียงหัวเราะในชวงเวลาแหงการพักผอน มีความมุงมั่นและจริงจังตอ

หนาที่ของตน และ มีความรับผิดชอบสูง เมื่อถึงคราวที่ตองทํางานรวมกัน ก็ใหความรวมมือ มีความ

สามัคคีตอกันดี และ น่ีคือสิ่งที่สําคัญสําหรับชีวิตการทํางาน 
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  4.2 วิเคราะหและวิจารณขอมูล โดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงค และ   

         จุดมุงหมายในการปฏิบัติงาน 

 

    4.2.1 การตอทอลมเพ่ือทดสอบรูร่ัว Coil 

          - วัตถุประสงค เพือ่ชวยอํานวยความสะดวกใหพนักงานในการตรวจสอบรูร่ัว Coil  

          - ผลท่ีไดรับ การใชลมเปาเขาไปภายในตัว Coil ทําใหสามารถตรวจสอบรูร่ัว Coil ไดผลที่ 

                   ชัดเจน ดังน้ัน การตอทอลมเพื่อใชประโยชนดังกลาว จึงสามารถชวยอํานวยความ 

                   สะดวกใหกับพนักงานไดงานตรวจสอบรูร่ัวของ Coil ได   

   4.2.2 การปรับระดบัความยาวของดามจบั Air Tool 

.          - วัตถุประสงค เพื่อเปนการอํานวยความสะดวกในการทํางานของพนักงานในการใชงาน 

                   ประแจลม Lock nut สําหรับการประกอบชิ้นงาน 

           - ผลท่ีไดรับ การปรับระดับความยาวของดามจับ Air tool ทําใหพนักงานสามารถใชงาน 

                   เคร่ืองมือ ประแจลม Lock nut ไดสะดวกยิ่งขึ้น ดังน้ัน การเพิ่มระยะความยาวใหกับ 

                   ดามจับ Air tool จากเดิม 120 มม. เปนระยะ 200 มม. จึงเปนระยะการใชงานที่พนักงาน 

                   สามารถใชงานไดเหมาะสม  

   4.2.3 การปรับลดระดบัรางแขวนเคร่ืองมือ 

           - วัตถุประสงค เพื่อเปนการอํานวยความสะดวก และ เพื่อความปลอดภัย ในการทํางานของ 

                   พนักงานโตะ Free play ในไลนประกอบ RPM 3 

           - ผลท่ีไดรับ เมื่อทําการปรับระดับราวแขวนลงมา 250 มม. ซึ่งราวแขวนอยูในระดับที่   

                   พนักงานสามารถยายขางเคร่ืองมือได โดยที่ไมตองทําการปนโตะ Free play ซึ่งเปนการ 

                   ลดอุบัติเหตุที่อาจจะเกิดขึ้นกับพนักงานได และ ทําใหการปรับขางเคร่ืองมือทําไดงาย 

                   ขึ้นกวาเดิม 

   4.2.4 การติดตั้งตัวปองกันเคร่ืองมือเล่ือนหลุดออกจากรางแขวน 

           - วัตถุประสงค เพื่อเปนการปองกันอันตรายที่อาจจะเกิดขึ้นกับพนักงาน และ เคร่ืองมือได 

           - ผลท่ีไดรับ  จากการออกแบบ และ ติดต้ังตัวปองกันเคร่ืองมือเลื่อนหลุดออกจากราวแขวน ทํา 

                  ใหลดอัตราการเสี่ยงที่เคร่ืองมือจะตกลงมาและเกิดความเสียหายได และ ยังเปนชวยลด 

                   อุบัติเหตุที่จะเกิดขึ้นกับพนักงาน เน่ืองจากเคร่ืองมือตกใสดวย  
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  4.2.5 การจัดเก็บ Jig clamp 

           - วัตถุประสงค เพื่อเปนการอํานวยความสะดวกใหกับพนักงานในการปรับต้ังเคร่ือง  

           - ผลท่ีไดรับ  จากการออกแบบ Jig support เพื่อใชสําหรับทําการจัดเก็บ Jig clamp น้ัน ทําให 

                   การจัดเก็บชิ้นสวน Jig clamp ทั้ง 3 ชิ้น ของแตละรุนน้ัน เปนระเบียบมากขึ้น ซึ่งทําให  

                   เวลาการหยิบใชงาน ทําไดงาย และ สะดวกรวดเร็ว 

 4.2.6 การลดเวลาการปรับตั้งเคร่ือง Deburring 

           - วัตถุประสงค  เพือ่เปนการอํานวยความสะดวกใหกบัพนักงาน และ เปนการลดเวลา 

                   การปรับต้ังเคร่ือง Deburring 

           - ผลท่ีไดรับ  จากการออกแบบ Jig support คร้ังน้ี ทําใหพนักงานใชงานไดสะดวก และ รวดเร็ว 

                   มากขึ้น และ ยังชวยลดเวลาการปรับต้ังเคร่ือง ซึ่งจากเดิมใชเวลา 35 วินาที เมื่อทําการ 

                   ติดต้ังและ ตรวจสอบการทํางานพบวา ใชเวลาในการปรับต้ังเคร่ืองไมเกิน 5 วินาที  

 4.2.7 การปรับปรุง Jig support เคร่ือง Press needle bearing 

           - วัตถุประสงค เพื่อเปนการปรับปรุง Jig support ตัวเกาที่เกิดการสึกหรอ และ ปองกันไมให 

                   ชิ้นงานชนกับเหล็กฐานและเกิดความเสียหายได 

          - ผลท่ีไดรับ  จากการปรับปรุง Jig support ทําใหชิ้นงานที่ออกจากกระบวนการ press needle  

                   ไมเกิดความเสียหายเน่ืองจากการชนกับเหล็กฐาน  

 4.2.8 การอํานวยความสะดวกในการถอดแผน Acrylic ขางเครื่อง Quenching & Tempering 

           - วัตถุประสงค เพื่อเปนการอํานวยความสะดวกกับพนักงาน ในการทํากิจกรรม 5 ส.ของเคร่ือง  

                   Quenching & Tempering 

           - ผลท่ีไดรับ  พนังงานสามารถถอดแผน Acrylic ขางเคร่ือง Quenching & Tempering เพื่อทํา 

                   ความสะอาดไดอยางรวดเร็ว และ ทําใหมีเวลามากขึ้นสําหรับการทํากิจกรรม 5 ส.  

                   บริเวณอ่ืน 

 

  สําหรับไคเซ็นที่ยังไมไดรับการติดต้ัง สาเหตุเน่ืองมาจากชวงที่ทําการปฏิบัติงานอยูน้ันตรงกับชวง

ของการ Try out ไลนการผลิตใหม จึงทําใหฝาย Maintenance ตองเรงการทํางานใหเสร็จทัน ซึ่งสงผล

กระทบทําใหฝาย Maintenance ทําชิ้นงานออกมาไมครบตามจํานวน และ ตรวจสอบผลนั้น จากการ

พิจารณาพบวา เมื่อทําการติดต้ัง จะทําใหสามารถแกไขปญหาไดตามจุดประสงคที่ไดกําหนดไวเชนกัน  
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  4.2.9การปองกันการเสียหายของ Sensor POKAYOKE 

           - วัตถุประสงค เพื่อเปนการปองกันไมใหเกิดความเสียหายขึ้นกับ Sensor POKAYOKE ของเคร่ือง  

                  free play ในไลนประกอบ RPM 2     

           - ผลท่ีไดรับ สามารถปองกันไมใหเกิดการชนระหวาง Stopper และ Sensor POKAYOKE ได  

                  ดังนั้น จึงสามารถสรุปไดวา อายุการใชงานของ Photo Sensor ที่มีการนํามาใชแทน proximity  

                  sensor น้ัน จะมีอายุการใชงานที่ยาวนานกวา และ ยังเปนการประหยัดคาใชจายในการที่ 

                   จะตองเสียใหกับการเปลี่ยนเปน proximity sensor เมื่อเกิดการชํารุดขึ้น 

  4.2.11 การอํานวยความสะดวกในการใชเครื่องมือ คลาย – ยก plug 

           - วัตถุประสงค เพื่อเปนการอํานวยความสะดวกในกับพนักงาน ในการใชงานเคร่ืองมือ 

                   คลาย-ยก Plug โตะประกอบ twist adjustment ในไลนประกอบ RPM 3 

           - ผลท่ีไดรับ  ชวยอํานวยความสะดวกในการทํางานของพนักงาน เนื่องจาก Jig support 

                    คลาย - ยก plug สามารถยายขางไดทั้งฝงซาย และ ฝงขวา ทําใหเหมาะสมทั้งกับการ 

                   ทํางานทั้งพวงมาลัยซาย และ พวงมาลัยขวา จึงทําใหพนักงานทํางานไดสะดวก และ  

                   รวดเร็วมากยิ่งขึ้น 

  4.2.12 การติดตั้ง Cover บริเวณโตะ Lot no. marking 

           - วัตถุประสงค เพื่อเปนการปองกันอันตรายที่จะเกิดขึ้นกับพนักงาน 

           - ผลท่ีไดรับ  บริเวณเคร่ือง Marking ไมเกิดการเปยกชื้น เน่ืองจาก นํ้ายาที่พนักงานเปาออกจาก  

                   Rack bar ถูก Cover ที่ทําการออกแบบรองรับไว ซึ่งทําใหพื้นไมลื่น และ ไมเกิด 

                   อันตรายขึ้นกับตัวพนักงาน 

  4.2.10  การติดตั้งถาดรองน้ํามัน 

           - วัตถุประสงค เพื่อเปนการปองกันไมใหเกิดความสกปรกบริเวณดานขางของเคร่ือง   

                   Press mounting rubber ในไลนประกอบ RPM 3 

          - ผลท่ีไดรับ เมื่อทําการติดต้ังถาดรองนํ้ามันไวภายใต Jig support lower น้ัน จะสามารถแกปญหา 

                   การคางของน้ํามันภายใน Jig support และ ทําใหไมเกิดการเออลน และ เลอะบริเวณ 

                   ขางเคร่ือง Press mounting rubber ได  
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4.3 แนวทางการแกไขปญหา และ ขอเสนอแนะ 

 

        จากการศึกษาการปรับปรุงอยางตอเนื่อง หรือ ไคเซ็นนั้น พบวาผลที่ออกมาสามารถชวยแกไข

ปญหาที่เกิดขึ้นไดจริง อีกทั้งยังสามารถชวยอํานวยความสะดวกใหกับการทํางานของพนักงานซึ่งสงผล

ตอเวลาการทํางานของพนักงานที่ลดลง ซึ่งเปนผลดีกับการผลิตชิ้นงาน ดังนั้น จึงมีความคิดที่วา การ

ดําเนินการทํากิจกรรมไคเซ็นอยางตอเน่ือง ถึงแมจะเปนการปรับเปลี่ยน หรือ เปลี่ยนแปลงเพียงเล็กนอย 

แตก็สามารถสรางประโยชนใหกับตัวพนักงาน และ บริษัทได ซึ่งการทําไคเซ็นทั้ง 12 หัวขอน้ัน สามารถ

ทําการติดต้ังและ ติดตามผสําเร็จไดเพียง 8 หัวขอ และ มีผลที่ดีขึ้นทั้ง 8 หัวขอ สําหรับไคเซ็นที่ยังไมได

รับการติดต้ัง สาเหตุเนื่องมาจากชวงที่ทําการปฏิบัติงานอยูน้ันตรงกับชวงของการ Try out ไลนการผลิต

ใหม จึงทําใหฝาย Maintenance ตองเรงการทํางานใหเสร็จทันสําหรับการ Try out ซึ่งสงผลกระทบทําให

ฝาย Maintenance ทําชิ้นงานที่ไดทําการออกแบบสําหรับการทําไคเซ็นไมครบตามจํานวน ดังนั้น อีก 4 

หัวขอที่อยูในระหวางการดําเนินการ ควรจะไดรับการดําเนินการใหแลวเสร็จ และ ทําการติดต้ัง  เพือ่ให

ไดผลลัพธที่ดีขึ้นเชนกัน 
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  การตอทอทดสอบรูร่ัว Coil 

 
รูปท่ี 4.1   แสดงใบไคเซ็นการทดสอบรูร่ัว 
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        การเพ่ิมความยาวดามจับ Air tool 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.23 แสดงใบไคเซ็นดามจับ Air tool 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.2  แสดงใบไคเซ็นดามจับ Air tool 
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การปรับลดระดบัรางแขวนเคร่ืองมือ 

                          
 

                                                                                              รูปท่ี 4.3 แสดงใบไคเซ็นการลดระดับรางแขวน 
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 การติดตั้งตัวปองกันเคร่ืองมือหลนจากรางแขวน 

                           
                

                                                                                           รูปท่ี 4.4  แสดงใบไคเซ็นปองกันเคร่ืองมือหลุดจากรางแขวน 
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การจัดเก็บ Jig clamp 

 
รูปท่ี 4.5 แสดงใบไคเซ็น การจัดเก็บJig clamp
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      การลดเวลาการปรับตั้งเคร่ือง Deburring 

 
 

รูปท่ี 4.6  แสดงใบไคเซ็นเคร่ืองDeburring 
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 การปรับปรุง Jig support เคร่ือง Press needle bearing 

                      
  รูปท่ี 4.7 แสดงใบไคเซ็นเคร่ือง Press needle bearing 
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        การอํานวยความสะดวกในการถอดแผน Acrylic เคร่ือง Quenching & tempering 

 

 

 

 

             

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.8  แสดงใบไคเซน็แผน Acrylic เคร่ือง Quenching & Tempering 
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  การอํานวยความสะดวกการใชงานเครื่องมือ คลาย-ยก Plug 

 
 

รูปท่ี 4.9 แสดงใบไคเซ็น jig support คลาย – ยก plug 
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   การปองกันการเสียหายของ Sensor POKAYOKE 

 
 

รูปท่ี 4.10  แสดงใบไคเซ็นปองกันความเสียหาย Sensor POKAYOKE 
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   การติดตั้ง Cover บริเวณโตะ Lot no. marking 

 
 

รูปท่ี 4.11 แสดงใบไคเซน็ Cover โตะ marking no. 
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      การติดตั้งถาดรองน้ํามัน 

 
 

รูปท่ี 4.12  แสดงใบไคเซ็นถาดรองน้ํามัน 
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