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บทสรุป 
 หลงัจากท่ีเราไดท้ าการศึกษาขั้นตอนกระบวนการในการผลิตจ๊ิกหลงัจากท่ีท าการผลิตเสร็จ
แล้วจะท าการส่งตอ่ไปยังไลน์การผลิตโดยทุกขั้นตอนการผลิตจ๊ิกจะมกีารก  าหนดแผนเวลาการ
ท างานเอาไว ้ เราจึงน าเวลาตามแผนการท างานท่ีเราก  าหนดเอาไวก้บัเวลาท่ีใชใ้นการท างานจริงมา
วเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาและไดน้ าหลักการ The Toyota Business Practices (TBP) เข้ามาชว่ย
ในการแกปั้ญหาโดยน าหลกัการวเิคราะห์ปัญหาแบบ 4 M (Man Machine Method Material) เขา้มา
ชว่ยในการวเิคราะห์และท า  Plan Do Check Action เพื่อลดความสูญเปลา่จากการท าง านและลด
เวลาการท างานของพนักงาน อีกทั้ งยัง เ ป็นการเพิ่มประ สิทธิภ าพการท างาน  โดยตรวจหา
กระบวนการท่ีกอ่ให้เกดิความลา่ชา้และหาแนวทางในการแกไ้ข 
 ดงันั้ นเราจึงได้มกีารพฒันาปรับปรุงกระบวนการผลิตจ๊ิกในขั้นตอนการท าสีจ๊ิก โดยท่ีเรา
ไดจ้ัดท าอุปกรณ์ Kaizen Tool เขา้มาชว่ยปิดจุดหมนุและจุดท่ีเป็น Stopper ท าให้ เราสามารถลดขยะ
ท่ีเลอะสารปนเป้ือนได้โดยท่ีเราสามารถลดปริมาณในการใช ้เทปกาวและพลาสติกท่ีใชห้ ่อหุ้มตัว 
Base และ  Locator นอกจากนั้ นยงัท าให้พนักงานสามารถท างานไดง้า่ยและสะดวกรวดเร็วจึงส่งผล
ให้เราสามารถลดช ั่วโมงในการท างานของพนักงานลงได้แตง่านของเรานั้ นยงัคงมีคุณภาพ ดี
เหมอืนเดิมอีกดว้ย 
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Summary 

After we have studied the processes of jig making, we know that after jig is made, it is 

directly send to the production line. Every manufacturing process has expected-time, so we take 

this and the real-time spending to analyze problems. We use “The Toyota Business Practice 

(TBP)” for solution, “The 4M (Man- Machine- Method- and Material)” for analysis, and “The 

Plan- Do-Check- Action” for reducing the loss of working condition and cutting the working 

time. Moreover, these processes can increase working performance by searching for wasted time 

and find the best solution. 

All, we have developed one of the procedures of jig making, the painting method, by 

using the Kaizen Tool in close hole and the Stopper. This helps us reduce contaminated garbage 

like tapes and used-plastic from Base and Locator. Furthermore, workers can work better and 

faster, so we can reduce working time yet still remain the high quality works. 
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กิตติกรรมประกาศ 
 
 รายงานการศึกษาเลม่น้ีจะส าเ ร็จลุลว่งไปได้ด้วยดีเน่ืองจากไดรั้บการชว่ยเหลือจากทาง
สถาบัน เทคโนโลยีไทย-ญี่ ปุ่น และบริษัทโตโยต้า  มอ เตอร์  ประ เทศไทย จ าก ัด  ทั้ ง น้ี จึง
ขอขอบพระคุณผู้ช ว่ยเหลือและสนับสนุนเอาไว ้ณ ท่ีน้ีด้วย ขอขอบคณุ อาจารย์จิรพงศ์  สุขาทิพย์ 
อาจารย์ท่ีปรึกษาในระหวา่งการฝึกงาน ส าหรับการให้ค าแนะน าเกีย่วกบัการใชช้ีวิตภายในโรงงาน
ตลอดระยะเวลา 4  เดือน และตอ้งขอขอบคณุ คณุอนุเชน วิชาญไชย พนักงานท่ีปรึกษาส าหรับการ
สอนงานภายในองค์กรทั้งงานเอกสารและการแกไ้ขปัญหาหน้างาน  ท าให้ไดรั้บความรู้ท่ีกอ่ให้เกิด
ประโยชน์ส าหรับการน าไปประยุกต์ใช ้ในภายภาคหน้าอีกทั้งยังชว่ยคน้ควา้ขอ้มลูท่ีเป็นสว่นส าคัญ
ในการเขียนรายงานน้ีอีกดว้ย นอกจากบุคคลทั้งสองทา่นท่ีไดก้ลา่วไปในขั้นตน้แลว้ยงัมอีีกหลาย
ทา่นท่ีไดใ้ห้การชว่ยเหลือในการสหกิจคร้ัง น้ี ขอขอบคณุศูนย์สหกจิและจดัหางานส าหรับการให้
ขอ้มลูบริษทั การติดตามดูแลตลอดระยะเวลาการหาสถานท่ีสหกจิศึกษา  จนถึงจบการสหกจิศึกษา 
ขอขอบคณุบุคลากรในแผนก Jig Making ทุกทา่นส าหรับการชว่ยเหลือดูแลและการให้ความรู้ทั้ง
จากในส านักงานและในสว่นของการผลิตดว้ย 
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บทท่ี 1 
บทน า 

 
1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 
 ชื่อภาษาไทย  : บริษทัโตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากดั 
 ชื่อภาษาองักฤษ : Toyota Motor Thailand Co., Ltd. 

 

 
 

ภาพที ่1.1 ตราสัญลกัษณ์บริษทัโตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากดั 
 

 
 

ภาพที ่1.2 แผนท่ีบริษทัโตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากดั (โรงานส าโรง) 
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 โรงงานโตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากดั ( โรงงานส าโรง ) 

 186 / 1 หมู ่1 ถ.ทางรถไฟเกา่ ต.ส าโรงใต ้อ.พระประแดง จ.สมทุรปราการ 10130 

 เวบ็ไซต์ http://www.toyota.co.th  
 โทรศพัท์ (66) 0-2386-1000 

 

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลักขององค์กร 
 บริษทัโตโยต้า มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากดัเป็นโรงงานผลิตและประกอบรถยนต์สัญชาติ
ญี่ปุ่นท่ีเข้ามาตั้งฐานการผลิตในประเทศไทย ในปัจจุบันมีโรงงานการผลิตด้วยกนัทั้งหมด 3 แห่ง
ไดแ้ก ่โรงงานประกอบรถยนต์โตโยตา้(ส าโรง) ซ่ึงมีก  าลังการผลิตรถยนต์ไดป้ระมาณ 240,000 คัน
ตอ่ปี โรงงานประกอบรถยนต์โตโยตา้ (บ้านโพธ์ิ) ซ่ึงมีก  าลังการผลิตรถยนต์ไดป้ระมาณ 220,000 
คนัตอ่ปี โรงงานประกอบรถยนต์โตโยต้า(เกตเวย์)   ซ่ึงมกี  าลงัการผลิตรถยนต์ได้ประมาณ 300,000 
คนัตอ่ปี และเวลาเฉล่ียท่ีดีท่ีสุดท่ีโตโยตา้ใชใ้นการผลิตรถยนต์ตอ่หน่ึงคนัคือ  56 วนิาที โดยรถยนต์
ท่ีบริษัท โตโยต้าผลิตนั้ นมีทั้ง ท่ีใช ้ในการพานิชย์ รถยนต์ส่วนบุคคล และรถยนต์อเนกประสงค์ 
นอกจากจะเป็นผูผ้ลิตรถยนต์ท่ีมปีริมาณมากและคุณภาพดีเ ป็นรายตน้ๆของประเทศไทยแลว้ยังเป็น
บริษทัแกนน าของโตโยตา้ มอเตอร์ เอเชีย แปซิฟิคดว้ย  

 
 

ภาพที1่.3 ตวัอยา่งสินคา้ Toyota Fotuner 
 
 1.2.1 การบริการหลังการขายของโตโยต้า 
  บริษัทโตโยต้า มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากดัได้เล็ง เห็นถึงความส าคัญในดา้นการบริการ
หลังการขายเพื่อเป็นการเพิ่มความอุน่ใจและความสะดวกสบายให้แกลู่กค้า  บริษทัจึงได้ท าการ
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จดัตั้งศูนย์บริการมากกวา่ 455 แห่งทั่วประเทศไทยและมผูี้แทนจ าหน ่ายกวา่ 150 ราย  โดยบริษัทโต
โยต้าได้มีหลักการท่ีเ ป็นบรรทัดฐานขององค์กรเพื่อให้มีแน วทางในการปฏิบัติเป็นไปในทาง
เดียวกนัคือ ตอ้งมีการปรับปรุงอยา่งตอ่เน่ืองโดยการทา้ทายและการเปล่ียนแปลง การให้ความเคารพ
และยอมรับผู้อ่ืน การยึดหลักความพอใจของลูกค้าเป็นหลัก ความทุม่เทเพื่อมาตราฐ านสูงสุด มี
ความรับผิดชอบตอ่ชมุชนและส่ิงแวดล้อม 
 1.2.2 ศูนย์การบริการลูกค้าและประโยชน์ทีจ่ะได้รับสามารถแบ่งออกได้ดังนี้ 
  ศูนย์บริการลูกคา้ 

  - บริการตรวจเช็คสภาพรถยนต์ตามระยะทาง 
  - บริการเปล่ียนถา่ยน ้ ามนัเคร่ืองพร้อมไส้กรอง 
  - บริการระบบปรับอากาศรถยนต์ 
  - บริการเปล่ียนแบตเตอร่ียางรถยนต์และซอ่มแซมระบบชว่งลา่ง  
  - บริการห้องพกัส าหรับลูกคา้ท่ีมารับบริการ 

  ศูนย์บริการสีและตวัถงัรถยนต์ 
   1) การประเมนิราคาท่ีแมน่ย า 
    - ประเมนิราคาดว้ยระบบคอมพิวเตอร์ 
    - ประเมนิราคาดว้ยพนักงานรับรถท่ีมากดว้ยประสบการณ์ 
   2) เคร่ืองมอื เทคโนโลยีท่ีทนัสมยั 
   - เคร่ืองมืออุปกรณ์การซ ่อมท่ีได้มาตรฐาน  ผ ่านการตรวจสอบและ รับรอง
มาตรฐานการใช ้งาน และมีความแมน่ย าในการตรวจสอบความเสียหาย ท าให้ทา่นมัน่ใจได้วา่  รถ
ของทา่นจะกลบัเขา้สูส่ภาพท่ีสมบูรณ์พร้อมใชง้านได ้ อยา่งม ัน่ใจ 
  - ห้องพน่ อบ สีมาตรฐาน เป็นพื้นท่ีท่ีจะท าการพน่สีรถ ให้กลบัมาสวยงามดงัเดิม 
พร้อมทั้งระบบควบคุมอากาศมาตรฐานท าให้ละอองฝุ่นท่ีไมพ่ึงประสงค์ถูกก  าจัดออกอยา่งรวดเร็ว 
- พื้นท่ีตรวจสอบคณุภาพกอ่นสง่มอบ ให้ลูกคา้เกดิความมัน่ใจในคณุภาพทุกคนั  

   3) ชา่งผูเ้ชี่ยวชาญ 
    - พนักงานซอ่มตวัถังและสีของผู้แทนจ าหน ่ายต้องผา่นการฝึกอบรมจากศูนย์
การศึกษาและฝึกอบรมโตโยตา้โดยหลักสูตรมาตรฐาน  เคร่ืองมือท่ีทันสมยั และอาจารย์ฝึกสอนท่ี
มากดว้ยประสบการณ์ 

   4) สีซอ่มรถยนต์สูตรน ้ า 
    - เป็นมติรตอ่ส่ิงแวดลอ้ม 
    - คณุภาพมาตรฐานเดียวกบัโรงงาน 
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   5) คณุภาพอะไหล ่

    - อะไหลแ่ท ้100% 
 1.2.3 ศูนย์บริการลูกค้าสัมพนัธ์ 
  นอกจากทางบริษัทโตโยต้าจะมีศูน ย์บริการลูกค้าท่ีมากแล้วยังคงตระหนั กถึง
ความส าคญัในทุกการติดตอ่ของลูกคา้ จึงได้จดัตั้งศูนย์ลูกค้าสัมพนัธ์ข้ึนมาเพื่อให้บริการด้านข้อมูล
รวมทั้งรับฟังเสียงของลูกคา้ของลูกคา้เสมอืนการให้บริการแบบOne Stop Serviceโดยเปิดให้บริการ
ทุกวนัตลอดเวลา 24ช ัว่โมง ซ่ึงมกีารให้บริการดงัน้ี 
  - บริการขอ้มลูกจิกรรมสง่เสริมการจ าหนา่ยและการบริการหลงัการจ าหนา่ย 
  - ให้ความรู้และแนะน าข้อมลูเทคโนโลยีของรถโตโยตา้จากเจา้หน้าท่ีผูม้ีความช  านาญ
โดยเฉพาะ 
  -  รับฟังขอ้เสนอแนะของลูกคา้เพื่อการพฒันาคณุภาพผลิตภณัฑ์และการให้บริการ 
  -  บริการชว่ยเหลือฉกุเฉินในกรณีลูกคา้เกดิเหตุการณ์ท่ีไมพ่ึงประสงค์กบัรถยนต์ เชน่ 
แบตเตอร่ีหมดระหวา่งเดินทางรถยนต์สตาร์ทไมติ่ด ลืมกญุแจในห้องโดยสารและมส่ามารถเดินทาง
กลับเพื่อน ากุญแจส ารองมาเปิดได้ โดยศูน ย์ลูกค้าสัมพัน ธ์จะแนะน าการแกไ้ขปัญหารถยน ต์
เบ้ืองตน้ให้กบัลูกคา้ พร้อมทั้งประสานงานเจา้หน้าท่ีเขา้ชว่ยเหลือลูกคา้ยังสถานท่ีเกดิเหตุเมือ่ลูกค้า
แจง้ความประสงค์ 
 1.2.4 โตโยต้าชัวร์ศูนย์จ าหน่ายรถใช้แล้วสภาพดี 
  เป็นอีกหน่ึงทางเ ลือกส าหรับลูกคา้ท่ีต้องการรถท่ีมรีาคาถูกและสภาพดีโดยรถทุกคัน
จะตอ้งผา่นการตรวจสอบมาตราฐานของบริษัทดงัตอ่ไปน้ีต้องเป็นรถย่ีห้อโตโยตา้เทา่นั้น 
   1) ไมเ่คยมปีระวติัได้รับอุบัติเหตุรุนแรง / ไมเ่คยผา่นการซอ่มหนัก 
   2) ผา่นการตรวจสอบโดยบริษัทโตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากดั 
   3) อายุการใชง้านตอ้งไมเ่กนิ 5 ปี 
   4) ผา่นมาตราฐานการตรวจสอบ 210 หัวขอ้ รับสภาพให้ใกลเ้คียงกบัรถใหม ่
   5) ระยะทางการใชง้านตอ้งไมเ่กนิ 120,000 กโิลเมตร 
   6) ผา่นการท าความสะอาดขั้นสูงสุดตามมาตราฐานโตโยตา้จึงท าให้ลูกค้าสามารถ
ไวว้างใจไดอ้ยา่งแนน่อน 
 1.2.5 การบริหารองค์กรของโตโยต้า 

  วถีิโตโยต้า 2001 เ ป็นอุดมคติ มาตราฐานและสัญลกัษณ์น าของบุคคลากรในองค์กร
ของโตโยตา้ทัว่โลก เ ป็นส่ิง ท่ีแสดงถึงความเชื่อและคณุคา่ท่ีเราทุกคนมอียูร่ ่วมกนัวถีิโตโยต้า 2001 
อาศัยหลกัการชี้ น าของโตโยตา้ท่ีก  าหนดภารกจิของโตโยตา้ และคุณคา่ท่ีบริษทัมอบให้แกลู่กค้า ผู ้
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ถือหุ้น เพื่อนรว่มงาน หุ้นสว่นทางธุรกจิ และชมุชนโลก วถีิโตโยตา้ 2001 ก  าหนดวธีิการปฏิบัติและ
ความประพฤติของบุคคลากรโตโยต้าเพื่อการมอบคณุคา่เหลา่น้ี  วิถีโตโยต้า 2001 ท าหน้าท่ีเหมือน
ระบบประสาทอัตโนมติัส าหรับองค์กรของโตโยตา้ แนวคิดท่ีสร้างวถีิโตโยต้า 2001 อยูเ่หนือความ
แตกตา่งของภาษาสัญชาติ ท าให้สามารถใชไ้ดทุ้กพื้นท่ีและทุกสังคม 
 วถีิโตโยตา้ประกอบดว้ย 2 เสาหลกัคือ  
  1. การปรับปรุงอยา่งตอ่เน่ืองประกอบไปดว้ย 
  Challenge (ความท้าทาย) การสร้างวิสัยทัศน์ยาวไกลและพร้อมรับมือกบัความท้าทาย
ตา่งๆ อยา่งกลา้หาญและสร้างสรรค์ เพื่อท าความฝันให้เป็นจริง  
   - การสร้างคณุคา่ตั้งแตก่ระบวนการผลิต ตลอดจนกระทัง่ถึงกระบวนการสง่สินค้า
และบริการ 
   - จิตวญิญาณแหง่ความทา้ทาย 
   - มมุมองกวา้งไกล 
   - การไตรต่รองอยา่งรอบคอบกอ่นตดัสินใจ 
  Kaizen การพ ัฒนาการด าเนินธุรกิจอยา่งตอ่เ น่ือง โดยมีความมุง่ม ัน่ ท่ีจะสร้างสรรค์
นวตักรรมและสร้างความเจริญกา้วหน้าเสมอ 
   - มจิีตวญิญาณไคเซ็น และสง่เสริมความคิดนวตักรรมใหม ่ๆ  
   - การปรับลดกระบวนการท่ีไมจ่ าเป็นหรือส้ินเปลืองออก เพื่อสร้างความสามารถ
ทางการ    แขง่ขนั หรือสร้างความสามารถทางธุรกิจ 
   - การสง่เสริมให้เป็นองค์กรแหง่การเรียนรู้ 
  Genchi Genbutsu (เก็น จิ เก็น บุสซึ) คือ  การไปยังแหล ่ง ท่ีมาของ ปัญหา เพื่ อห า
ขอ้เท็จจริงซ่ึงจะท าให้เราตดัสินใจไดอ้ยา่ถูกตอ้ง รวมทั้งท าให้เราสามารถสร้างฉันทามติและบรรลุ
เป้าหมายอยา่งรวดเร็วท่ีสุด 
   - การสร้างฉันทามติอยา่งมีประสิทธิภาพ 
   - การถือเป้าหมายหรือความส าเร็จเป็นพนัธะส าคญั 
  2. การยอมรับนับถือซ่ึงกนัและกนั 
  Respect (การยอมรับนับถือ) การยอมรับนับถือผู้อ่ืนและพยายามเอาใจเขามาใส่ใจเรา 
รับผิดชอบในหน้าท่ีและท างานของตนเองให้ดีท่ีสุด เพื่อสร้างความไวว้างใจระหวา่งกนัถือเป็น
หน้าท่ีท่ีเราตอ้งท าให้สุดความสามารถ 
   - การยอมรับนับถือผู้มีสว่นเกีย่วข้อง 
   - การให้ความไวว้างใจตอ่กนัและรับผิดชอบหน้าท่ีรว่มกนั  
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   - การส่ือสารอยา่งจริงใจและตรงไปตรงมา 
  Teamwork (การท างานเป็นทีม) การสง่เสริมความเจริญกา้วหน้าทั้งในหน้าท่ีการงาน
และความเจริญกา้วหน้าของแตล่ะบุคคล โดยกระจายโอกาศในการพัฒนาพนักงาน  และการ
เจริญเติบโตในหน้าท่ี ทั้งยังพ ัฒนาขีดความสามารถของแตล่ะบุคคลรวมถึงการท างานของทีมให้
มากท่ีสุด 
   - การถือวา่การให้ความรู้และการพฒันาคือพนัธะส าคัญ 
   - การให้ความเคารพนับถือคนแตล่ะคน เพราะพลังของการท างานเป็นทีมนั้ น 
เกดิข้ึนไดจ้ากการรวบรวมพลงัของแตล่ะคน 
  เราไมเ่คยพึงพอใจเราไมห่ยุดน่ิงอยูก่บัท่ีและเราปรับปรุงธุรกิจของเราอยูเ่สมอโดยการ
ผลักดันความคิดและความพยายามอยา่งดีท่ีสุด โดยท่ีบริษัทโตโยต้านั้ นคาดหวงัวา่สมาชิกของ
ทีมงานโตโยตา้ในทุกๆระดบัจะใช ้คณุคา่สองอยา่งดังกลา่วน้ีในการท างานและการมปีฏิสัมพันธ์ใน
แตล่ะวนั 
 

1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
 

 
 
 
 

ภาพที่1.4 ผงัองค์กรบริษัทโตโยต้า มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากดั  
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ภาพที่ 1.5 หนว่ยงานท่ีท าการฝึกสหกิจศึกษา 
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1.4 ต าแหน่งและหน้าที่งานที่นักศึกษาได้รับมอบหมาย 
 ในการ ผึกสหกิจค ร้ัง น้ีได้ฝึกปฏิบัติงานอยูใ่ น ฝ่าย  Tooling Manufacturing แผนก Jig 
Making ต าแหนง่ท่ีปฏิบติังานคือผูช้ว่ยวศิวกร  โดยไดรั้บมอบหมายให้ปฏิบติังานดงัน้ี 
  1. ศึกษางานภายในแผนกตั้งแตเ่ ร่ิมออกแบบบจนไปถึงการตรวจสอบและส่งมอบ
สินคา้ 
ให้แกลู่กคา้ 
  2. ชว่ยเหลืองานของวศิวกรในแผนกในการเปรียบเทียบการใช ้งานอุปกรณ์ Cutting 
Tool ในเคร่ืองจักร Computer Numerical Control (CNC) ศึกษาวิธีการใช ้และวิธีการเก็บรักษาท่ี
ถูกตอ้งเพื่อเป็นขอ้มลูในการจดัท า Cost Reduction 
  3. เรียนรู้ Jig Manufacturing Process ของกระบวนการผลิตจ๊ิกตั้งแตข่ั้นตอนแรกจนถึง
ขั้นตอนสุดทา้ย 
  4. ศึกษาหลักการยศาสตร์กบัการท างานเพื่อน ามาปรับปรุงในขั้นตอนการท างาน
เพื่อให้การท างานมปีระสิทธิภาพและเพื่อให้พนักงานท างานไดอ้ยา่ง ถูกตอ้งตามหลกัชีวอนามยัและ
ความปลอดภยั 
  5. ท าการลดเวลา  (Muda) ระหวา่งขั้นตอนการท างานในขั้นตอน Electric wiring โดย
จดัท า Electric terminal box selection sheet ข้ึนมาเพื่อส่ือสารระหวา่งฝ่าย Design กบัฝ่าย wiring  
  6. หาแนวทางในการแกไ้ขปัญหาช ัว่โมงการท างานท่ีเกนิมาจากแผนท่ีตั้ง เอาไว ้โดย
วเิคราะห์จากปัญหาหน้างาน 
 

1.5 พนักงานที่ปรึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานที่ปรึกษา 
 พนักงานท่ีปรึกษา คณุอนุเชน  วชิาญไชย 
 ต าแหนง่   Chief  Engineer 
1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 
 ระยะเวลาท่ีปฏิบติังาน ตั้งแตว่นัท่ี 3 มถุินายน – 30 กนัยายน พ.ศ 2559 
 ปฏิบติังานตั้งแตเ่วลา  07.30 – 16.30 น. 
 รวมเป็นระยะเวลา  18 สัปดาห์ 
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1.7 ท่ีมาและความส าคัญของปัญหา 
 ปัจจุบนัการผลิตจ๊ิกเพื่อใชใ้นไลน์การผลิตนั้นเป็นส่ิงส าคญัเพราะเน่ืองจากจ๊ิกนั้นจะเป็นตัว
ท่ีชว่ยในการประกอบชิ้นส่วนตา่งๆของรถให้มีคา่ท่ีมีความแมน่ย าและมีความคงท่ีเสมอ แต ่
เน่ืองจากสภาพในการผลิตจ๊ิก ณ ปัจจุบันเกดิปัญหาข้ึนเน่ืองจากมีช ัว่โมงการท างานท่ีเกินกวา่แผนท่ี
ก  าหนดไวท้ าให้การสง่มอบงานจากกระบวนการหน่ึงไปยงัอีกกระบวนการหน่ึงมคีวามลา่ชา้และท า
ให้เกิดความลา่ช ้าสะสม จึงท าให้ส่งผลกระทบตอ่การส่งมอบสินค้าไปยัง  Line Production และ
กอ่ให้เกดิตน้ทุนการผลิตท่ีแพงข้ึนเน่ืองจากอตัราช ั่วโมงการท างานของพนักงานท่ีมากเกนิกวา่แผน 
 ดงันั้ นในขั้นตน้เพื่อเป็นการแกไ้ขปัญหาท่ีอาจจะเกดิกบัการผลิตจ๊ิกในโปรเจคถดัไปจึงได้
ท าการหาแนวทางในการแกไ้ขปัญหาน้ี โดยการน าเวลารวมทั้งหมดมาแยกเป็นเวลาของแตล่ะ
กระบวนการและหาจุดท่ีเป็นตวัท่ีกอ่ให้เกิด Overtime มากท่ีสุดแล้วท าการหาแนวทางวิธีการแกไ้ข
ปัญหาเพื่อให้กระบวนการท างานเป็นไปตามแผนท่ีวางไวอ้ยา่งมปีระสิทธิภาพ 
 

1.8 วัตถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 

 1) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท างานภายในแผนก Jig Making/Process Paint Booth 
 2) เพื่อลดเวลาในขั้นตอนกระบวนท าสีได ้โดยพิจารณาไปท่ีการลดเวลาสูญเปลา่ของงาน
รวมทั้งมุง่เน้นการปรับปรุงวธีิการท างานแทนวธีิการเดิม 
 3) เพื่อตอบสนองตอ่นโยบายของบริษัทฯ ในการลดตน้ทุนในการผลิต 
 4) เพื่อศึกษาบทบาทและหน้าท่ีการท างานของวศิวกรโรงงาน 
 5) เพื่อศึกษาขั้นตอนกระบวนการผลิตจ๊ิกตั้งแตก่ารออกแบบจนกระทัง่ จ๊ิกสามารถท างาน
ไดจ้ริงและมคีวามรู้ความสามารถในการถา่ยทอดตอ่ผู้อ่ืนได ้
 6) เพื่อลดเวลาในการท างานใน Process ท่ีเกดิปัญหา 
 7) เพื่อเรียนรู้วฒันธรรมองค์กรรวมถึงการวางตวัในสังคมจากประสบการณ์การปฏิบัติงาน
ในสถานประกอบการ 
 8) เพื่อสังเกตกระบวนการปฏิบติังานและการลงมอืปฏิบัติ น าประสบบการณ์จากการ 
ลงมอืปฏิบติัมาวเิคราะห์ปัญหาและหาแนวทางแกไ้ขโดยใชอ้งค์ความรู้ท่ีเคยศึกษามา  
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1.9 ผลท่ีคาดว่าจะได้รับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานท่ีได้รับมอบหมาย 
 1) สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการท างานภายในแผนก Jig Making/Process Paint Booth ได ้
 2) สามารถลดเวลาในขั้นตอนกระบวนท าสีได ้โดยพิจารณาไปท่ีการลดเวลาสูญเปลา่ของ
งานรวม ทั้งมุง่เน้นการปรับปรุงวธีิการท างานแทนวธีิการเดิม 
 3) สามารถตอบสนองตอ่นโยบายของบริษัทฯ ในการลดต้นทุนในการผลิต เข้าใจหน้าท่ี
และบทบาทของวศิวกรโรงงาน 
 4) เขา้ใจหลกัการออกแบบจ๊ิกและกระบวนการผลิตและสามารถถา่ยทอดความรู้ได ้
 5) มคีวามรู้ในการแกไ้ขและจดัการปัญหาท่ีจะเกดิข้ึนได ้
 6) มีความรู้เกี่ยวกบัวฒันธรรมและองค์กร ตลอดจนไดรั้บประสบการณ์จากการปฏิบติังาน
จริงเพื่อน าไปประยุกต์ใชใ้นอนาคตตอ่ไป 
 7) เข้าใจกระบวนการปฏิบัติงาน สามารถวิเคราะห์สาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหาและแกไ้ขได้
ดว้ยองค์ความรู้ท่ีเคยศึกษามาหรือจากท่ีไดรั้บจากการฝึกสหกิจ 

 
1.10 นิยามศัพท์เฉพาะ 

 1)  ไคเซ็น (Kaizen) มาจากรากศัพท์ภาษาญี่ ปุ่น 2  ค า คือ KAI หมายถึง Continuous และ 
ZEN หมายถึง Improvement ดังนั้ น  KAIZEN เท ่ากบั  Continuous Improvement ซ่ึงหมายถึง การ
ปรับปรุงการด าเ นินธุรกิจอยา่งตอ่เน่ืองและผลักดนัให้เกิดนวตักรรมใหมแ่ละมีวิวฒันาการอยู ่
ตลอดเวลา ภายใต้กระบวนการ  “Plan-Do-Check-Act” หรือ  การดูปัญหาวางแผนหาวิธีแกปั้ญหา
ทดลอง แลว้ ตรวจสอบวา่แกปั้ญหาได้หรือไม ่  ถา้เป็นวิธีท่ีดีก็น าไปใชซ่ึ้งการท่ี Kaizen จะประสบ
ความส าเร็จได้นั้ น ต้องมีหลักพื้นฐาน คือ การมีจิตส านึกอยูต่ลอดเวลาวา่จะท าให้ดีข้ึนจะต้อง
กอ่ให้เกิดการลดตน้ทุน  ลดการสูญเสียตา่ง ๆ มรีะบบ Just in Time ท าให้พอดี ไมใ่ชก่ารเปล่ียนใหม ่
ทั้งหมด แตเ่ ป็น การปรับปรุง เพราะ Kaizen ไมจ่ าเ ป็นต้องเปล่ียนทุกอยา่งใหมห่มด เพียงแค ่
ปรับปรุงบางจุดเทา่นั้น เพื่อให้เจา้หน้าท่ีท างานง ่ายข้ึนและผู้รับบริการสะดวกข้ึน  การท า Kaizen 
ของ TOYOTA นั้ นจะมีการท าทุกวนั คือปรับปรุงไปเร่ือยๆ  รายละเ อียดชิ้นส่วนจะเปล่ียนอยู ่
ตลอดเวลาภายหลังจากมกีารทดลองทดสอบแลว้พบวา่อะไรท่ีท าให้ดีข้ึน กจ็ะปรับปรุง ตวัอยา่งเชน่ 
การ ปรับปรุงการขนัน็อตลอ้รถยนต์โดยการ ท าให้มสีีติดตรงเคร่ืองมอืขนัน็อต หากพนักงานขันน็อ
ตแน่นพอ จะท าให้สีนั้ นติดท่ีหัวน็อต เป็นการยืนยันวา่ขนัน็อต ให้ล้อแน ่นแลว้ เ ป็นต้น การเร่ิมต้น
ท า Kaizen ท่ี TOYOTA จะ  เร่ิมด้วยการท า Idea Contest เพื่อให้พนักงานน าเสนอความคิดใหม ่ๆ 
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ในการปรับปรุงการท างาน มกีารเสนอความคิดกนัมากกวา่ 1 พนัความคิดตอ่เ ดือน และมรีางวลัให้
ความคิดดีเดน่ แลว้จะมกีารเผยแพรค่วามคิดนั้น ไปใชใ้นสว่นตา่งๆ ขององค์กร 
 2)  Kaizen Tool คืออุปกรณ์ ท่ีผา่นการคิดค้น และพัฒนาปรับปรุงข้ึนมาเพื่อให้พนักงาน
สามารถท างานไดส้ะดวกและรวดเร็วข้ึน 
 3) Base เป็นโครงสร้างท่ีมีความแข็งแรง ท าหน้าท่ีเป็นฐานรองรับเพื่อไวส้ าหรับติดตั้งช ุด 
Locator 
 4)  Locator ท าหน้ าท่ีเ ป็นตัวรองรับและจบัยึดชิ้นงานหรือ Part ให้แน ่น และอยูใ่นคา่ท่ี    
Drawing ก  าหนดขณะท าการประกอบ   
 5) Stopper เ ป็นชิ้นงานท่ีท าหน้าท่ีก  าหนดต าแหน่งและทิศทางของอุปกรณ์เคล่ือนท่ีตา่งๆ
ให้อยูใ่นคา่ท่ีคงท่ี ตวั Stopper จะตอ้งท าด้วยเหล็กแข็ง ( S45C ข้ึนไป ) เพราะต้องรับแรงกระแทก
ตลอดเวลาของการท างาน  รูปร่างของ Stopper   จะมีอยูห่ ลายแบบข้ึนอยูก่บัลักษณะและความ
เหมาะสมของการใชง้าน 
 6) Overtime เวลาการท างานท่ีเกนิกวา่แผนท่ีเราก  าหนดไว ้
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บทท่ี 2 
ทฤษฎีและเทคโนโลยีท่ีใช้ในการปฏิบัติงาน 

 
 รายงานการศึกษาเลม่น้ี เป็น กรณี ศึกษาจากบริษัทโตโยต้า มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากดั 
แผนก Jig Making เกี่ยวกบัการแกไ้ขพัฒนากระบวนการผลิตจ๊ิกให้มีมาตราฐานและการท างาน
เป็นไปตามแผนท่ีก  าหนดไว ้ โดยมทีฤษฎีและเทคโนโลยีท่ีเกีย่วข้องดงัน้ี  
 2.1 ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota Production System)  
 .2 2 การปรับปรุงอยา่งตอ่เน่ืองตามแบบ PDCA  
 .2 3 ความสูญเปลา่ 7 ประการ (MUDA)  
 

2.1 ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System)  
 2.1.1 Toyota Production System (TPS) 
  ระบบการผลิตแบบโตโยต้า คือ ระบบการผลิตของ TOYOTA ท่ีมุง่ เน้นการลดต้นทุน
การผลิต ด้วยการก  าจัดของเหลือหรือของส่วนเกินตา่ง ๆ จากกระบวนการผลิต มุง่ เน้น  ผลิตแต ่
สินคา้ท่ีขายได้เทา่นั้ น เพราะ TOYOTA มองวา่สินคา้ท่ีผลิตแล้วขายไมไ่ด้ถือเป็นตน้ทุนชนิดหน่ึง 
ดว้ย ปรัชญาการผลิตเพื่อไมใ่ห้เกิดของเหลือหรือของสว่นเกินน้ี เองท าให้ TOYOTA สามารถผลิต
รถยนต์ได้โดยมี ต้นทุนในการผลิตท่ีต ่ากวา่ผูผ้ลิตรถยนต์รายอ่ืน  หลักการส าคัญในการลดต้นทุน
การผลิตของ TOYOTA คือ Just In Time (JIT) และ JIDOKA 

 

 
 

ภาพที ่2.1 ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota Production System) 
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2.1.2 ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี ( Just-in-Time  Production  Systems) : JIT 
  การผลิตแบบ JIT คือ การท่ีชิ้นส่วนท่ีจ าเ ป็นเขา้มาถึงกระบวนการผลิตในเวลาท่ีจ าเป็น
และด้วยจ านวนท่ีจ าเ ป็นหรืออาจกลา่วไดว้า่  JIT  คือ การผลิตหรือการส่งมอบ “ ส่ิงของท่ีตอ้งการ 
ในเวลาท่ีต้องการ ด้วยจ านวนท่ีต้องการ” ใช ้ความต้องการของลูกคา้เป็นเคร่ืองก  าหนดปริมาณการ
ผลิตและการใช ้วตัถุดิบ ซ่ึงลูกค้าในท่ีน้ีไมไ่ดห้มายถึงเฉพาะลูกค้าผู ้ซ้ือสินคา้เทา่นั้ น แตย่งัหมาย
รวมถึงบุคลากรในสว่นงานอ่ืนท่ีต้องการงานระหวา่งท าหรือวตัถุดิบเพื่อท าการผลิตตอ่เ น่ืองด้วย 
โดยใช ้วธีิดึง  ( Pull Method of Material Flow ) ควบคุมวสัดุคงคลังและการผลิต ณ สถานีท่ีท าการ
ผลิตนั้ นๆ  ซ่ึงถา้ท าได้ตามแนวคิดน้ีแล้ววสัดุคงคลังท่ีไมจ่ าเป็นในรูปของวตัถุดิบ งานระหวา่งท า
และสินคา้ส าเร็จรูปจะถูกขจดัออกไปอยา่ง ส้ินเชิง 
 วตัถุประสงค์ของการผลิตแบบทนัเวลาพอดี 
  1. ควบคมุวสัดุคงคลงัให้อยูใ่นระดบัท่ีน้อยท่ีสุดหรือให้เทา่กบัศูนย์ ( Zero inventory ) 
  2. ลดเวลาน าหรือระยะเวลารอคอยในกระบวนการผลิต ( Zero lead time ) 
  3. ขจดัปัญหาของเสียท่ีเกดิข้ึนจากการผลิต ( Zero failures ) 
  4. ขจดัความสูญเปลา่ในการผลิต ( Eliminate 7 Types of Waste )  ดงัตอ่ไปน้ี 
  5.การผลิตมากเกินไป ( Overproduction )  :  ชิ้นส่วนและผลิตภ ัณฑ์ ถูกผลิตมากเกิน
ความตอ้งการ 
  6. การรอคอย ( Waiting )  :  วสัดุหรือข้อมูลสารสน เทศ หยุดน่ิงไมเ่คล่ือนไหวหรือ
ติดขดัเคล่ือนไหวไมส่ะดวก 
  7. การขนสง่ ( Transportation )  :  มกีารเคล่ือนไหวหรือมีการขนยา้ยวสัดุในระยะทาง
ท่ีมากเกนิไป 
  8. กระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิภาพ ( Processing itself )  :  มีการปฏิบัติงานท่ีไม ่
จ าเป็น 
  9. การมีวสัดุหรือสินค้าคงคลงั ( Stocks )  :  วตัถุดิบและผลิตภ ัณฑ์ส าเร็จรูปมีเก็บไว ้
มากเกนิความจ าเป็น 
  10. การเคล่ือนไหว ( Motion )  :  มกีารเคล่ือนไหวท่ีไมจ่ าเป็นของผู้ปฏิบัติงาน 
  11. การผลิตของเสีย ( Making defect )  :  วสัดุและขอ้มูลสารสนเทศไมไ่ด้มาตรฐาน  
ผลิตภณัฑ์ไมม่คีณุภาพ 
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ผลกระทบจากการผลิตแบบทนัเวลาพอดี 
1. ปริมาณการผลิตขนาดเล็ก ( Small lot size )  ระบบ JIT จะพยายามควบคุมวสัดุคงคลังให้อยูใ่น
ระดบัท่ีน้อยท่ีสุด เพื่อไมก่อ่ให้เกดิต้นทุนในการจดัเก็บและตน้ทุนคา่เ สียโอกาส จึงผลิตในปริมาณท่ี
ตอ้งการ 
  2.ระยะเวลาการติดตั้งและเร่ิมด าเนินงานส้ัน ( Short setup time )  ผลจากการลดขนาด
การผลิตให้เล็กลง ท าให้ฝ่ายผลิตต้องเพิ่มความถ่ีในการจดัการข้ึน ดงันั้นผูค้วบคมุกระบวนการผลิต
จึงตอ้งลดเวลาการติดตั้งให้ส้ันลง เพื่อไมใ่ห้เกดิเวลาวา่งเปลา่ของพนักงานและอุปกรณ์และให้เกิด
ประสิทธิภาพเต็มท่ี 
  3. วสัดุคงคลังในระบบการผลิตลดลง ( Reduce WIP inventory )  เหตุผลท่ีจ าเป็นต้องมี
วสัดุคงคลังส ารองเกดิจากความไมแ่น ่นอน ไมส่ม  า่เสมอท่ีเกิดข้ึนระหวา่งกระบวนการผลิต ระบบ 
JIT มีนโยบายท่ีจะขจัดวสัดุคงคลังส ารองออกไปจากกระบวนการผลิตให้หมด โดยให้คนงาน
ชว่ยกนัแกไ้ขปัญหาความไมส่ม  า่เสมอท่ีเกดิข้ึน 
  4. สามารถควบคมุคณุภาพสินคา้ไดอ้ยา่งทัว่ถึง - ในระบบ JIT ผูป้ฏิบติังานจะเป็น
ผูค้วบคมุและตรวจสอบคณุภาพดว้ยตนเอง หรือท่ีเ รียกวา่ “ คณุภาพ ณ แหลง่ก  าเนิด ( Quality at the 
source ) 
 ประโยชน์ท่ีเกดิจากการผลิตแบบทนัเวลาพอดี 
  1. เป็นการยกระดบัคุณภาพสินค้าให้สูงข้ึนและลดของเสียจากการผลิตให้น้อยลง 
เมือ่คนงานผลิตชิ้นส่วนเสร็จกจ็ะสง่ตอ่ไปให้กบัคนงานคนตอ่ไปทันที  ถ้าพบขอ้บกพรอ่งคนงานท่ี
รับชิ้นส่วนมากจ็ะรีบแจง้ให้คนงานท่ีผลิตทราบทันทีเพื่อหาสาเหตุและแกไ้ขให้ถูกต้อง คุณภาพ
สินค้าจึงดีข้ึนตา่งจากการผลิตคร้ังละมากๆ คนงานท่ีรับชิ้นส่วนมามกัไมส่นใจข้อบกพรอ่งแตจ่ะรีบ
ผลิตตอ่ทนัทีเพราะยงัมชีิ้นสว่นท่ีต้องผลิตตอ่อีกมาก 
  2. ตอบสนองความตอ้งการของตลาดได้เร็ว เน่ืองจากการผลิตมีความคลอ่งตวัสูง 
การเตรียมการผลิตใชเ้วลาน้อย และสายการผลิตกส็ามารถผลิตสินคา้ไดห้ลายอยา่งในเวลาเดียวกนั 
จึงท าให้สินค้าส าเร็จรูปคงคลัง เหลืออยูน่้อยมาก เพราะเป็นไปตามความต้องการของตลาดอยา่ง
แท้จริง การพยากรณ์การผลิตแมน่ย าข้ึนเพราะเป็นการพยากรณ์ระยะส้ัน ผู ้บริหารไมต่อ้งเสียเวลา
ในการแกไ้ขปัญหาตา่งๆในโรงงาน ท าให้มเีวลาส าหรับการก  าหนดนโยบาย วางแผนการตลาด และ
เร่ืองอ่ืนๆไดม้ากข้ึน 
  3. คนงานจะมีความรับผิดชอบตอ่งานของตนเองและงานของส่วนรวมสูงมาก 
ความรับผิดชอบตอ่ตนเองกคื็อ จะตอ้งผลิตสินค้าท่ีดี มคีุณภาพสูง สง่ตอ่ให้คนงานคนตอ่ไปโดยถือ
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เหมอืนวา่เ ป็นลูกคา้ ด้านความรับผิดชอบตอ่สว่นรวมกคื็อคนงานทุกคนจะตอ้งชว่ยกนัแกปั้ญหาเมื่อ
มปัีญหาเกดิข้ึนในการผลิต เพื่อไมใ่ห้การผลิตหยุดชะงักเป็นเวลานาน 
 2.1.3 ระบบคัมบัง  ( Kanban System ) 
  ระบบคมับงั  ถือไดว้า่เป็นสว่นหน่ึงของระบบ JIT ท่ีได้รับการพัฒนาข้ึนมาเพื่อชว่ยให้
การท างานมกีารประสานงานท่ีดีและมปีระสิทธิภาพ   ระบบคมับงัของโตโยตา้ใชแ้ผน่กระดาษเพื่อ
เป็นสัญญาณแสดงความต้องการให้มีการ “ส่ง” ชิ้นส่วนเพิ่มเ ติม (Conveyance Kanban  : C-card )  
และใชแ้ผน่กระดาษเดียวกนัหรือท่ีมีลกัษณะ เหมอืนกนัเพื่อเป็นสัญญาณแสดงความตอ้งการให้  
“ผลิต” ชิ้นส่วนเพิ่มข้ึน  (Production Kanban  : P-card )  ซ่ึงบตัรน้ีจะติดไปกบัภาชนะ ( Container ) 
ท่ีใส่วตัถุ ดิบ หรือระบบบัตรสองใ บ ( Two-card System ) โดยมีเกณฑ์ส าหรับการด าเ นิน งาน
ดงัตอ่ไปน้ี 
  1. ในแตล่ะภาชนะจะตอ้งมบีตัรอยูด่ว้ยเสมอ 
  2. หนว่ยงานประกอบจะเป็นผูเ้บิกจา่ยชิ้นสว่นจากหนว่ยผลิตโดยระบบดึง 
  3. ถา้ไมม่ใีบเบิกท่ีมีค าส่ังอนุมติั จะไมม่กีารเคล่ือนภาชนะออกจากท่ีเก็บ 
  4. ภาชนะจะตอ้งบรรจุชิ้นสว่นในปริมาณท่ีถูกตอ้งและมคีุณภาพท่ีดีเทา่นั้น 
  5. ชิ้นสว่นท่ีดีเทา่นั้นท่ีจะถูกจดัสง่และใชง้านในสายการผลิต 
  6. ผลผลิตรวมจะไมม่ากเกนิไปกวา่ค าส่ังการผลิตท่ีได้บันทึกลงใน P-card  และ
วตัถุดิบท่ีเบิกใชจ้ะตอ้งไมม่ากเกนิกวา่จ านวนชิ้นสว่นท่ีบนัทึกลงใน C-card 
 2.1.4 JIDOKA หรือในความหมายของค าภาษาอังกฤษว่า “Automation” 
  หมายความวา่ การควบคมุ ตัวเองโดยอัตโนมติั ในความหมายของ TOYOTA คือ 
การใชเ้คร่ืองมืหรือเคร่ืองจกัรในการป้องกนัความ ผิดพลาดในการท างานท่ีอาจจะท าให้สินคา้เสีย
เกดิข้ึน หรือในทุก ๆ กระบวนการ หากเกดิการผิดพลาดข้ึน จะมีระบบอตัโนมติัเพื่อหยุดยั้งการส่ง
สินค้าท่ีมีความเสียหายหรือคุณภาพไมไ่ดม้าตรฐาน ไปยังกระบวนการตอ่ไป ซ่ึงอาจจะสง่ผลให้เกิด
การผลิตสินค้าส าเร็จรูปท่ีไมไ่ดคุ้ณภาพหรือไมไ่ดม้าตรฐานส่งไปยังถึงมือลูกค้าไดห้รือ  อาจกลา่ว
อยา่ง ส้ัน  ๆ ได้วา่ ระบบ JIDOKA คือกระบวนการควบคุมตัวเองโดยอัตโนมติั เพื่ อ ป้องก ัน
ขอ้ผิดพลาด ท่ีอาจเกิดข้ึนในสายการผลิตหรือในเคร่ืองจักร  ในทางปฎิบัติของ TOYOTA ระบบ 
JIDOKA จะเร่ิมจากการติดตั้งสัญญาณไฟฟ้า (Andon) ท่ีจะบอกชื่อรถรุ่นและข้อมลูตา่ง ๆ ท่ีจะท า
ให้พนักงานทราบวา่จะต้องประกอบชิ้นส่วนใดบ้าง อะไหลใ่ดบ้าง ห ากพบ  ขอ้ผิดพลาดท่ีไม ่
จ าเป็นตอ้งมกีารหยุดสายการผลิต เชน่ พนักงานใสห่รือประกอบชิ้นสว่นผิดพลาดจากท่ี ก  าหนดไว ้
สัญญาณเตือนจะดัง ข้ึนทันที แตห่ ากวา่มีเห ตุการณ์ฉุกเ ฉินข้ึน บริษัทได้มีระบบท่ีเรียกวา่ การ
ก  าหนดจุดหยุด )Fixed Position Stop System) ไวโ้ดยพนักงานสามารถดึงสัญญาณน้ีเพื่อเป็นการ
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เรียกให้  หัวหน้างานได้สามารถเข้ามาตรวจสอบและแกไ้ขไดท้ันทว่งที นอกจากนั้ น ณ ขั้นตอน
สุดท้ายของระบบนั้ นยังมี ระบบท่ีเ รียกวา่ POKAYOKE หรือเคร่ือมือท่ีป้องกนัสถานการณ์อัน
ผิดปกติอันอาจเป็นเหตุให้เกดิปัญหาได้กอ่นท่ีจะส่งตอ่ไปยังระบบอ่ืน ๆ  ข้อดีของระบบ JIDOKA 
นั้น ไมเ่พียงแตจ่ะชว่ยให้ไมม่สิีนคา้เสียหายหรือไมไ่ดม้าตรฐานเกิดข้ึนเทา่นั้ น  แตจ่ะชว่ยให้การ
ไหลของวสัดุในระบบ JIT ท าได้อยา่งมีประสิทธิภ าพด้วย ซ่ึงจะชว่ยลดเวลาการท า งาน และ 
ป้องกนัการเกดิของเสีย  ) Waste) ในระบบ เชน่ การเสียเวลาตรวจสอบสินคา้ การรอคอย การขนส่ง 
และสินค้า เ สียหายหรือคุณภาพไมไ่ด้มาตรฐาน ซ่ึงหลกัการ 3 ประการท่ีส าคัญของ JIDOKA คือ 
การแยกการท างานของ  พนักงานกบัการท างานของเคร่ืองจกัรออกจากนักการพฒันาอุปกรณ์หรือ
เคร่ืองมอืเพื่อป้องกนัการท าให้สินคา้เ สียหายหรือไมไ่ดคุ้ณภาพ และการประยุกต์ใช ้ JIDOKA กบั
กระบวนการประกอบชิ้นส่วนตา่ง ๆ  นอกจากน้ี TOYOTA ยงัได้ระบุด้วยวา่ สาเหตุส าคญัท่ีท าให้
คณุภาพในการผลิตลดลงนั้น ม ี3 สาเหตุ ดว้ยกนั คือ  

   MUDA คือ การเคล่ือนไหวของพนักงานประกอบท่ีไมเ่กิดคุณคา่  
   MURI คือ การรับภาระเกนิความสามารถของบุคคลและอุปกรณ์  
   MURA คือ แผนการผลิตหรือปริมาณการผลิตท่ีไมส่ม  า่เสมอ  
  นอกเห นื อจากระบบการผลิตแบบ  Just In Time และ  JIDOKA อัน โด ่งดัง แล้ว 
TOYOTA ยังมีชื่อเ สียงใน  เ ร่ืองของระบบการประ กนัคุณภ าพ )Quality Assurance : QA) อยูใ่น
ระดบัโลก ซ่ึงในระบบ QA ของ TOYOTA น้ีจะเร่ิมตั้งแตผ่ลิตสินคา้จนถึงมือลูกค้า และยังรวมถึง
กระบวนการแกปั้ญหาใหแกลู่กค้าเมือ่ลูกคา้พบปัญหาจากตัวสินคา้ของ TOYOTA โดยนโยบาย
ดา้นคณุภาพของ TOYOTA คือ การสร้างความพึงพอใจสูงสุดให้แก  ่ลูกคา้ โดยการสร้างระบบการ
ประกนัคณุภาพในกระบวนการผลิต )Built in Quality) ซ่ึง  TOYOTA ได้ ก  าหนดให้พนักงานทุกคน
ไดรั้บการฝึกอบรมให้เป็นทั้งผู ้ปฏิบติังานและผู้ตรวจสอบงาน เพื่อสร้างและปลูกฝังให้ทุกคนได้มี
สว่นรว่มในกระบวนการผลิตทั้งหมดทุกกระบวนการ 
 

.2 2 การปรับปรุงอย่างต่อเนื่องตามแบบ PDCA 
 การปรับปรุงงาน เพื่อเพิ่มผลิตภาพเป็นส่ิงจ าเ ป็นอยา่งย่ิงและหลีกเล่ียงไดย้าก ในภาวะการ
แขง่ขนัท่ีซบัซอ้นและรุนแรงบนเวทีโลก  การปรับปรุงงานยอ่มกอ่ให้เกดิการเปล่ียนแปลง  ซ่ึงอาจมี
การตอ่ต้านบ้างในระยะแรก  เพราะไปส่ันคลอนความเคยชินแบบเดิมๆ  อยา่งไรกต็าม การปรับปรุง
งานจะท าให้เกดิคุณภาพใหมใ่นองค์กร  ซ่ึงเ ป็นแรงจูงใจให้ผู ้บริหารคิดหาแนวทางท่ีท าให้การ
ปรับปรุงงานสามารถตอบสนองตอ่สภาพแวดล้อมท่ีเปล่ียนแปลงไปตลอดเวลา  ด้วยการท าให้
กระบวนการปรับปรุงงานมกีารพฒันาอยา่งตอ่เน่ือง  
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  โครงสร้างของ PDCA ประกอบดว้ย 
  1)  การวางแผนการท างาน (Plan) คือ เราต้องรู้วา่  เราจะให้ใครท า  (Who) ท าอะไร 
(What) ท าท่ีไหน (Where) ท าเมือ่ไหร่ มเีวลาเทา่ไหร ่(When) ท าอยา่งไร (How) ภายใตง้บประมาณ
เทา่ไหร่ (How much) ให้ได้ตามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้(Purpose)ปัญหามนัเร่ิมต้นจาก คน 1 คน ไมไ่ด้มี
งานเดียว ทุกๆ คนมทีั้งงานดว่น งานแทรก งานของหัวหน้า งานของเพื่อน สารพดังานท่ีมะรุมมะตุ้ม
กนัเขา้มา และท่ีวุน่วายมากข้ึนไปอีก กคื็อ หากองค์กรนั้ นมีหลายนาย ซ่ึงแตล่ะนาย กสุ็ดท่ีจะเอาแต ่
ใจตัวเอง  เอาใจไมถู่ก ดงันั้นคนท างานจึงเร่ิมรวน ไมรู้่จะท างานไหนกอ่น พอจะเร่ิมท างานนั้น  เอ้า 
ผูร้ ่วมงานถูกดึงไปท าอยา่ง อ่ืน  งาน รันตอ่ไมไ่ด้ พอท างานหน่ึงเสร็จ เอ้า เวลาไมพ่อท่ีจะท างาน
ถดัไป ต้องปรับ How (ปรับวธีิการ) อีกแล้ว แตก่ารปรับ How แบบเหลือเวลาท างานน้อย ๆ มกัจะ
ท าได้ยาก สุดทา้ยทีมงานก็ตอ้งวกกลบัมาปรึกษาหัวหน้าทีมอีกคร้ัง ส าหรับปัญหาเหลา่น้ี หากจะแก ้
ตอ้งท าให้ความผันผวนของการด าเนินตามแผนงานมใีห้น้อยลง ซ่ึงคนท่ีเป็นหัวหน้าทีม จ าเป็นตอ้ง 
Priority งาน ทุกๆ งาน ต้องก  าหนดเป้าหมาย (Purpose) ของแตล่ะงานไวช้ ัดเจน  แลว้จึงท าการ
วางแผนงาน (Plan) และหากต้องการให้ทีมงานปรับตวัได้เร็ว หัวหน้าทีมจะตอ้งสอน (Coaching) 
วธีิคิดให้กบัทีมงานดว้ย ในขณะเดียวกนั  หัวหน้าทีมต้องปรับแผนงานเ ร็ว เพื่อท่ีจะไดน้ าพาทีมงาน 
ท างานให้สามารถบรรลุเป้าหมายขององค์กรได ้
  2) การปฏิบติัตามแผน (Do) คือ ปัญหามนัเร่ิมตน้จากความไมช่ดัเจนของหลายส่ิงหลาย
อยา่ง เชน่ แมว้า่ตอนวางแผน จะบอกวา่ ให้ใครท า ให้ฝ่ายไหนท าบา้ง แตไ่มไ่ดร้ะบุไปวา่ใครเป็น
เจา้ภาพหลกั ท าให้ทีมงานเกี่ยงงานกนัไดง้ ่าย  ย่ิงหากไมช่อบข้ีหน้ากนัดว้ยแลว้ งานย่ิงไมเ่ ดินเลย 
หรือ ในตอนวางแผนบอกวา่  จะตอ้งใช ้อุปกรณ์แบบน้ี  เทา่น้ี แตพ่อท าจริง ปริมาณไมพ่อใช ้ เพราะ
ตอนวางแผน มองวา่งบประมาณไมพ่อเลยตัดโนน่  ตัดน่ีจนความเป็นจริง เกดิความไมเ่พียงพอตอ่
การท างาน ดงันั้น การแกปั้ญหาเหลา่น้ี ส่ิงท่ีตอ้งท าในฐานะหัวหน้าทีมงาน กคื็อ การระมดัระวงัใน
การน าทีม ซ่ึงจะเกีย่วขอ้งกบัเร่ืองวธีิการส่ือสาร การจูงใจให้ทีมงานอยากท างานและหัวหน้าทีมยัง
ตอ้งท าหน้าท่ีเป็นท่ีปรึกษาให้กบัทีมงานด้วย รวมถึงตอ้งมีการจดัก  าลังคน และจดัเตรียมทรัพยากร
ให้เพียงพอตอ่การด าเนินงานให้ดี กอ่นท่ีจะด าเนินการลงมอืท า  
  3) การตรวจสอบ (Check) คือ การตรวจสอบนั้ นท าไดง้ ่าย แตก่ารน าขอ้มูลท่ีตรวจสอบ
ไปใช ้ ควบคมุ การท างานของสว่นงานนั้นๆ มกัเป็นไปอยา่งเชื่องชา้ หรือไมไ่ดน้ าไปใช ้เลยและเมื่อ
เวลาผา่นไปพนักงานจะมองวา่  การตรวจสอบของเขานั้ นไมเ่ห็นมคีวามจ าเ ป็นต้องท าเลยไมน่าน
พวกเขากจ็ะเลิกท าการตรวจสอบงาน ดังนั้นแนวทางแกไ้ข คือ หัวหน้าทีมงานจะต้องเป็นผูรั้บรู้ผล
ของการตรวจสอบงานของส่วนงานในสังกดัทั้งหมด เพื่อจะไดท้ าการเป็นผู้ประสานงานน าข้อมูล
ไปใช ้ในการควบคุมให้ผลงานเป็นตามแผนและหัวหน้างานยงัจ าเ ป็นต้องด าเนินการติดตามการ
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ตรวจสอบงานและควบคมุผลงานอยา่งตอ่เน่ืองสม า่เสมอ เพื่อท าให้ทีมงานเห็นถึงความส าคญัของ
งาน 
  4)  Act คือ การปรับปรุงการด าเ นินการอยา่งเหมาะสม หรือ การจัดท ามาตรฐานใหม ่
ซ่ึงถือเป็นพื้นฐานของการยกระดบัคณุภาพ  ในกรณีท่ีผลงานออกมาไมไ่ดต้ามเป้าหมาย กไ็มม่ีใคร
ท าอะไรตอ่ และย่ิงงานไดต้ามเป้าหมายท่ีวางไว ้พนักงานก็จะท าเหมือนเดิม ซ่ึงท าให้องค์กรไม ่
พฒันา ดังนั้นแนวทางแกไ้ข คือ กรณีท่ีท างานไมไ่ดเ้ ป้าหมาย หัวหน้าทีมงาน จะตอ้งท าการปรับ
แผนงาน  โดยเน้นในประเด็นวิธีการและในกรณีท่ีท าไดต้ามแผนท่ีก  าหนดไว ้หัวหน้าทีมงาน จ าเป็น
ท่ีจะต้องท าการ ส่ังการให้ทุกฝ่าย ตั้ง เป้าหมายให้สูง ข้ึน เพื่อท่ีองค์กรจะได้พ ัฒนาตอ่ไปไมส้ิ่นสุด 
ทุกคร้ัง ท่ีการด าเ นินงานตามวงจร PDCA หมนุครบรอบ กจ็ะเป็นแรงสง่ส าหรับการด าเ นินงานใน
รอบตอ่ไป และกอ่ให้เกดิการปรับปรุงอยา่งตอ่เน่ือง ดงัแสดงในภาพท่ี 2.2 
 

 
 

ภาพที ่2.2 วงจร PDCA กบัการปรับปรุงอยา่งตอ่น่ือง 
 

2.3 ความสูญเปล่า 7 ประการ 
 ความสูญเสีย คือ การสูญเสียทรัพยากรการผลิตท่ีสง่ผลกระทบโดยตรงตอ่ตน้ทุน คุณภาพ 
และการสง่มอบส่ิงท่ีเป็นอาการบง่บอกให้ทราบวา่จะเกดิความสูญเสียม ี 7 ประการดงัน้ี 
 2.3.1 ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
  การผลิตสินค้าปริมาณมากเกนิความต้องการการใชง้านในขณะนั้ น  หรือผลิตไว ้
ลว่งหน้าเป็นเวลานาน มาจากแนวความคิดเดิมท่ีวา่แตล่ะขั้นตอนจะตอ้งผลิตงานออกมาให้มากท่ีสุด
เทา่ท่ีจะท าได ้เพื่อให้เกิดตน้ทุนตอ่หนว่ยต ่าสุดในแตล่ะคร้ังโดยไมไ่ด้ค านึงถึงวา่จะท าให้มงีาน
ระหวา่งท า  (Work in process) ในกระบวนการเป็นจ านวนมากและท าให้กระบวนการผลิตขาดความ
ยืดหยุน่ 
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  ปัญหาจากการผลิตมากเกนิไป 
  1) เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตท่ียงัไมจ่ าเป็น  
  2) เสียพื้นท่ีในการจดัเกบ็ WIP 
  3) เกดิการขนยา้ยวสัดุท่ีซ ้าซอ้นโดยไมจ่ าเป็น 
  4) ของเสียไมไ่ดรั้บการแกไ้ขทนัที 
  5) ต้นทุนจม เน่ืองจากต้องการพื้นท่ีเพื่อจัดเก็บมากข้ึน (More storage area) และเกิด
คา่ใชจ้า่ยในการจดัเกบ็ เชน่ การเชา่โกดงั เพื่อเกบ็วสัดุและสินคา้ 
  6) ปิดบงัปัญหาการผลิต เชน่ เคร่ืองจกัรเสีย 
  7) ใช ้ทรัพยากรในการบริหารจดัการมากข้ึนเชน่  พนักงานในการควบคุมงาน  งาน
เอกสาร เป็นตน้ 
  8) ความเส่ือมของสภาพสินคา้ 
  การปรับปรุง 
   1) บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรให้มสีภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 
   2) ลดเวลาการตั้ ง เคร่ืองจักร (Reduce setup time) โดยศึกษาเวลาใ นการตั้ ง
เคร่ืองจกัร จากนั้นท าการปรับปรุง 
   3) จดัเตรียมเคร่ืองมอืและอุปกรณ์ให้พร้อมกอ่นเร่ิมตั้งเคร่ือง 
   4) แยกขั้นตอนท่ีท าไดใ้นขณะท่ีเคร่ืองจักรยงัท างานอยูอ่อกจากขั้นตอนท่ีตอ้งท า
เมือ่เคร่ืองจกัรหยุดเทา่นั้น 
   5) จดัล าดบัขั้นตอนในการตั้งเคร่ืองจกัรให้เหมาะสม 
   6) กระจายงานอยา่งเหมาะสมโดยไมใ่ห้เกดิการรองาน  
   7) จดัหา/ท าอุปกรณ์เพื่อชว่ยในการก  าหนดต าแหนง่อยา่งรวดเร็ว 
   8) ปรับปรุงขั้นตอนท่ีเป็นคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการ เพื่อลดรอบเวลา
การผลิต 
   9) ผลิตในปริมาณและเวลาท่ีต้องการเทา่นั้ น โดยปรับเวลาของกระบวนการให้
สอดคลอ้งกบัปริมาณการผลิต (Synchronize time and amount of process) 
   10) ท าการผลิตเฉพาะท่ีจ าเป็น (Make only what is need now) 
   11) ฝึกให้พนักงานมทีกัษะหลายอยา่ง 
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 2.3.2 ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
การซ้ือวสัดุคราวละมากๆ เพื่อเป็นประกนัวา่จะมวีสัดุส าหรับผลิตตลอดเวลา หรือเพื่อให้ไดส้ว่นลด
จากการส่ังซ้ือ จะสง่ผลให้วสัดุท่ีอยูใ่นคลงัมปีริมาณมากเกนิความต้องการใชง้านอยูเ่สมอ เป็นภาระ
ในการดูแลและการจดัการ ซ่ึงทางโตโยตา้ถือวา่สินคา้คงคลงัเปรียบเสมอืนปีศาจ  
ปัญหาจากการเกบ็วสัดุคงคลงั 
  1) ใชพ้ื้นท่ีจดัเกบ็มาก 
  2) ตน้ทุนจม อยูใ่นกระบวนการนานเทา่ท่ีวสัดุถูกส่ังมาจนกระทั่งท าการผลิตเสร็จ 
เละขายให้กบัลูกคา้ 
  3) เมื่อเปล่ียนค าส่ังการผลิต จะมวีสัดุตกค้างอยูใ่นคลังสินคา้มากโดยไมท่ราบวา่
จะมคีวามตอ้งการใชอี้กเมื่อไร 
  4) วสัดุเส่ือมคณุภาพและลา้สมยั (หากระบบการควบคมุวสัดุคงคลงัไมดี่พอ) 
  5) ส่ังซ้ือซ ้าซอ้น (หากระบบการควบคมุวสัดุคงคลงัไมเ่พียงพอ) 
  6) ตอ้งการแรงงานและการจดัการมากในการจดัเก็บ 
 การปรับปรุง 
  1) ก  าหนดระดบัในการจดัเกบ็ มจุีดส่ังซ้ือท่ีชดัเจน 
  2) จดัท าแผนการจดัซ้ือให้สอดคลอ้งกบัก  าหนดการผลิต 
  3) สร้างระบบการผลิตแบทนัเวลาพอดี (Just in Time) 
  4) ลดชว่งเวลาน า (Lead Time) ในการจัดซ้ือ เพื่อลดความถ่ีของการจดัซ้ือคราวละ
มากๆ  โดยการสร้า งสัมพัน ธ์ก ับคูค่ ้า และ การจัดการระบบห่วง โซ ่อุปทาน  ( Supply chain 
management) 
  5) ปรับการไหลของงานให้สอดคล้องกบักระบวนการ เพื่อลดการสะสมของงาน
ระหวา่งกระบวนการ 
  6) ควบคุมปริมาณวสัดุโดยใชเ้ทคนิคการควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual control) 
เพื่อให้สามารถเขา้ใจและสังเกตไดง้ ่าย อีกทั้งชว่ยให้เกดิความสะดวก และลดความผิดพลาดในการ
ส่ังซ้ือเกนิความจ าเป็นได ้
  7) ใช ้ระบบเข้ากอ่น ออกกอ่น (First in first out) เพื่อป้องกนัไมใ่ห้มีวสัดุตกค้าง
เป็นเวลานาน 
  8) วเิคราะห์หาวสัดุทดแทน (Value engineering) ท่ีสามารถส่ัง ซ้ือไดง้า่ยมาใช ้แทน 
เพื่อลดปริมาณวสัดุท่ีตอ้งท าการจัดเกบ็ 
 2.3.3 ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง (Transportation) 
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  การขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไมก่อ่ให้เกิดมูลคา่เพิ่มแกว่สัดุ ดังนั้ นจึงต้องควบคุมและ
ลดระยะทางในการขนสง่ลงให้เหลือเทา่ท่ีจ าเป็นเทา่นั้น 
 ปัญหาจากการขนสง่ 
  1) ต้นทุนในการขนส่ง ได้แก ่เชื้ อเพ ลิง แรงงาน อุปกรณ์การขนย้าย และค ่า
บ ารุงรักษาอุปกรณ์เหลา่นั้น 
  2) เสียเวลาในการผลิต 
  3) วสัดุเสียหายหากวธีิการขนสง่ไมเ่หมาะสม 
  4) เกดิอุบติัเหตุหากขาดความระมดัระวงัในการขนสง่  
 การปรับปรุง 
  1) วางผงัเคร่ืองจกัรใหม ่จดัล าดับเคร่ืองจกัรตามกระบวนการผลิตให้อยูใ่นบริเวณ
เดียวกนัเพื่อลดระยะทางขนสง่ในแตล่ะขั้นตอน โดยยึดแนวทางความสัมพนัธ์ระหวา่งฝ่ายงานท่ี
เกีย่วขอ้งให้อยูใ่นกลุม่เดียวกนั เชน่ การจัดสายการประกอบสุดท้าย ( Final assembly) ให้อยูใ่กลก้บั
คลงัสินคา้ เพื่อลดเวลาในการขนสง่  
  2) ศึกษาเส้นทางในการขนสง่ เพื่อลดระยะทางและความถ่ีในการขนสง่ 
  3) คิดหาแนวทางปรับปรุงส าหรับการขนถา่ยเพื่อลดปริมาณในการขนถา่ยให้
น้อยลง เชน่ การจดัหาอุปกรณ์ในการขนยา้ยท่ีมคีวามยืดหยุน่สูง  
  4) ใชบ้รรจุภณัฑ์ท่ีเหมาะสม 
  5) ลดการขนสง่ซ ้าซอ้น 
  6) ใชอุ้ปกรณ์ขนถา่ยท่ีเหมาะสม 
  7) ลดปริมาณชิ้นงานในการขนสง่แตล่ะคร้ัง เพื่อให้สามารถส่งงานไปให้ขั้นตอน
ตอ่ไปไดเ้ร็วข้ึนไมต่้องเสียเวลารอนาน 
  8) การจดัท ากจิกรรม 5ส 
 2.3.4 ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
  ทา่ทางการท างานท่ีไมเ่หมาะสม เชน่ ตอ้งเอ้ือมหยิบของท่ีอยูไ่กล กม้ตัวยกของ
หนักท่ีวางอยูบ่นพื้นท าให้เกดิความลา้ตอ่รา่งกายและท าให้เกดิความลา่ชา้ในการท างานอีกด้วย  
 ปัญหาจากการเคล่ือนไหว 
  1) เกดิระยะทางในการเคล่ือนท่ีท าให้สูญเสียเวลาในการผลิต 
  2) การจดัวางอุปกรณ์ และวางผงัโรงงานไมเ่หมาะสม 
  3) ขาดการท ากจิกรรม 5ส และการควบคมุด้วยสายตา (Visual Control) 
  4) ขาดมาตรฐานในการท างาน 
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  5) เกดิความลา้และความเครียด 
  6) เกดิอุบติัเหตุ 
  7) เสียเวลาและแรงงานในการท างานท่ีไมจ่ าเป็น  
 การปรับปรุง 
  1) ศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion study) เพื่อปรับปรุงวิธีการท างาน ให้ เกิดการ
เคล่ือนไหวน้อยท่ีสุดและเหมาะสมท่ีสุดตามหลกัการยศาสตร์ (Ergonomic) เทา่ท่ีจะท าได ้
  2) จดัสภาพการท างาน (Working condition) ให้เหมาะสม 
  3) ปรับปรุงเคร่ืองมอืและอุปกรณ์ในการท างานให้เหมาะสมกบัสภาพรา่งกายของ
ผูป้ฏิบติังาน 
  4) ท าอุปกรณ์ชว่ยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig, Fixtures) เพื่อให้สามารถท างานได้
อยา่งสะดวกรวดเร็วมากย่ิงข้ึน 
  5) ปรับล าดบัขั้นตอนการท างาน เพื่อเป็นมาตรฐาน 
  6) จดัวางผงักระบวนการให้เหมาะสม เพื่อลดการเดิน (Minimize Walking) 
2.3.5 ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 
  เกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมีการท างานซ ้ าๆกนัในหลายขั้นตอน ซ่ึงไมม่คีวาม
จ าเป็นเพราะงานเหลา่นั้นไมท่ าให้เกดิมูลคา่เพิ่มกบัผลิตภ ัณฑ์ รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตท่ีไม ่
ชว่ยให้ตัวผลิตภ ัณฑ์เกิดความเ ท่ียงตรงเพิ่มข้ึนห รือคุณภาพ ดีข้ึน  เชน่  กระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพของผลิตภ ัณ ฑ์  ซ่ึง เป็น กระบวนการท่ีไมท่ าให้ เกิดมูลค ่าเพิ่มกบัผลิตภ ัณฑ์  ดัง นั้ น
กระบวนการน้ีควรรวมอยูใ่นกระบวนการผลิตให้พนักงานหน้างานเป็นผู้ตรวจสอบไปพร้อมกบั
การท างาน หรือขณะคอยเคร่ืองจกัรท างาน 
 ปัญหาจากกระบวนการผลิต 
  1) เกดิตน้ทุนท่ีไมจ่ าเป็นของการท างาน 
  2) เกดิจุดท่ีเป็นคอขวด (Bottleneck) ของสายการผลิต 
  3) ขาดความชดัเจนในขอ้ก  าหนดของลูกคา้ และขอ้มลูความต้องการของลูกคา้  
  4) นโยบาย และขั้นตอนการด าเนินงานขาดประสิทธิภาพ 
  5) การใชเ้คร่ืองมอืในการท างานไมเ่หมาะสม (Improper tools) 
  6) มาตรฐาน ในการท างาน ไมเ่พียงพอ (Insufficient standard) ท าให้พนักงาน
ท างานอยา่งไมเ่ป็นระบบและอาจกอ่ให้เกดิอุบัติเหตุได้ 
  7) เกดิการท างานซ ้าซอ้น 
  8) ใชว้สัดุผิดประเภท (Incorrect materials) 
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  9) การตรวจสอบมากเกนิความจ าเป็น (Excessive checking) 
  10) การจดัล าดบังานท่ีไมเ่หมาะสม 
  11) เสียเวลากบัการเตรียมและการผลิตท่ีไมจ่ าเป็น 
  12) มงีานระหวา่งท าในสายการผลิตมาก 
  13) สูญเสียพื้นท่ีการท างานส าหรับกระบวนการนั้นๆ 
  14) ใชเ้คร่ืองจกัรและแรงงานโดยไมก่อ่ให้เกดิมูลคา่เพิ่มแกผ่ลิตภณัฑ์ 
 การปรับปรุง 
  1) วเิคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช ้ Operation process chart เพื่อทราบขั้นตอน
ทั้งหมดในการท างาน จากนั้นจึงเลือกขั้นตอนท่ีไมเ่หมาะสมเพื่อน ามาปรับปรุง  
  2) ใชห้ลกัการ 5 W 1 H เพื่อวเิคราะห์ความจ าเป็นของแตล่ะกระบวนการผลิต ซ่ึง  
ประกอบไปดว้ย 6 ค าถาม คือ 
   What ท าอะไร ถามเพื่อหาจุดประสงค์ของการท างาน 
   When ท าเมือ่ไร ถามเพื่อหาล าดบัขั้นตอนการท างานท่ีเหมาะสม 
   Where ท าท่ีไหน ถามเพื่อหาสถานท่ีท างานท่ีเหมาะสม 
   Who ใครเป็นผูท้ า ถามเพื่อหาวธีิการท างานทีเหมาะสม 
   How ท าอยา่งไร ถามเพื่อหาวธีิการท างานท่ีเหมาะสม 
   Why ท าไม ถามเพื่อหาเหตุผลในการท างาน 
  3) หากระบวนการทดแทนท่ีกอ่ให้เกดิผลลพัธ์ของงานอยา่งเดียวกนั  
  4) ใชห้ลกั ECRS เพื่อปรับปรุงการท างาน 
  5) ใช ้หลักการวิศวกรรมคุณค ่า (Value Engineering) ในขั้นตอนการออกแบบ
ผลิตภณัฑ์ (Design stage) เพื่อลดความซบัซอ้นของชิ้นสว่น 
  6) หาแนวทางขจัดความสูญ เปลา่ด้วยการน าหลักการวิศวกรรมอุตสาหการ ( IE 
Techniques) เพื่อปรับลดกระบวนท่ีไมจ่ าเ ป็นออก 
 2.3.6 ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) 
  การรอคอยเกิดจากการท่ีเคร่ืองจักร หรือพนักงานหยุดการท างานเพราะตอ้งรอคอย
บางปัจจัยท่ีจ าเป็นตอ่การผลิตเชน่ การรอวตัถุดิบ การรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง การรอคอย
เน่ืองจากกระบวนการผลิตไมส่มดุล การรอคอยเน่ืองจากการเปล่ียนรุน่การผลิต เป็นตน้  
 ปัญหาจากการรอคอย 
  1) ตน้ทุนท่ีสูญเปลา่ของแรงงาน เคร่ืองจกัร และคา่โสหุ้ย ท่ีไมก่อ่ให้เกดิมลูคา่เพิ่ม 
  2) เกดิตน้ทุนคา่เสียโอกาส 
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  3) ท าให้เกดิความลา่ชา้ในการผลิตและสง่ผลตอ่ปัญหาการสง่มอบ 
  4) เกดิปัญหาเร่ืองขวญัและก  าลงัใจ 
  5) เสียเวลาในการรอคอย 
  6) วธีิการท างานของแตล่ะกระบวนการท่ีไมส่อดคลอ้งกนั  
  7) ใชเ้วลาในการตั้งเคร่ืองจกัรนาน 
  8) ประสอทธิภาพของเคร่ืองจกัรต ่า 
  การปรับปรุง 
  1) ปรับการไหลของงาน (Synchronize workflow) ให้สอดคล้องกบักระบวนการ
เพื่อลดปัญหาในการรอคอย 
  2) จดัวางแผนการผลิต วตัถุดิบและล าดบัการผลิตให้ดี 
  3) บ ารุงรักษาเคร่ืองจักรให้ มีสภาพพ ร้อมใช ้งานตลอดเวลา โดยจัดท าระบบ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกนั (Preventive maintenance) เพื่อลดปัญหาการขัดขอ้งของเคร่ืองจักร ซ่ึงเ ป็น
สาเหตุของการรอคอย 
  4) จดัสรรปริมาณแรงงาน เคร่ืองจกัร และงานให้มีความสมดุลในสายการผลิต 
(Line balancing) 
  5) วางแผนขั้นตอนการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต และจดัสรรก  าลังคน ให้
เหมาะสม 
  6) เตรียมเคร่ืองมือท่ีจะใช ้ในการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตให้พร้อมกอ่นหยุด
เคร่ือง 
  7) ใชอุ้ปกรณ์เพื่อชว่ยให้เกดิความสะดวกในการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต 
  8) ศึกษาและพยายามปรับปรุงวธีิการท างานให้ดีข้ึนเพื่อลดเวลารอคอย 
  9) ฝึกให้พนังงานมีทักษะในการท างานหลากหลาย เพื่อให้สามารถท างานอ่ืน
ทดแทนในชว่งท่ีวา่ง 
 2.3.7 ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 
  เมื่อของ เสียถูกผ ลิตออกมา ของเสียเหล ่านั้ น อาจถูกน าไปแก ้ไขใหม ่ให้ได้
คณุสมบัติตามท่ีลูกคา้ต้องการ หรือถูกน าไปก  าจัดท้ิง ดังนั้นจึงท าให้มีการสูญเสียเน่ืองจากการผลิต
ของเสียข้ึน 
 ปัญหาจากการผลิตของเสีย 
  1) ตน้ทุนวตัถุดิบ เคร่ืองจกัร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปลา่ประโยชน์  
  2) ส้ินเปลืองสถานท่ีในการจดัเกบ็และก  าจดัของเสีย 
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  3) เสียเวลาและแรงงานในการแกไ้ขของเสีย 
  4) ผลิตสินคา้ไมท่นัตามก  าหนด 
  5) สัมพนัธภาพระหวา่งแผนกไมดี่ 
  6) เกดิการท างานซ ้าเพื่อแกไ้ขงาน 
  7) เกดิตน้ทุนคา่เสียโอกาส 
  8) วธีิการผลิตท่ีไมเ่หมาะสม 
  9) การออกแบบการผลิตไมถู่กตอ้ง 
  10) วตัถุดิบไมไ่ด้คณุภาพ 
  11) เกดิความเสียหายระหวา่งการขนยา้ย 
 การปรับปรุง 
  1) สร้างระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการป้องกนั  (Quality Improvement by 
Prevention) ซ่ึงมวีธีิการคือ  
   1.1) คน้หาของเสียกอ่นถึงมอืลูกคา้ 
   1.2) แจกแจงความถ่ีลกัษณะของเสีย  
   1.3) หาสาเหตุของเสียแตล่ะลกัษณะ 
   1.4) ก  าจดัสาเหตุ 
  2) สร้างมาตรฐานของการปฏิบัติงานและมาตรฐานของวตัถุดิบท่ีถูกตอ้ง  
  3) พนักงานตอ้งปฏิบติังานให้ถูกตอ้งตามมาตรฐานตั้งแตแ่รก 
  4) อบรมพนั กงานให้ มีความรู้ความเข้าใจ และสามารถปฏิบัติได้ถูกต้องตาม
มาตรฐาน 
  5) พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ท่ีสามารถป้องกนัการท างานท่ีผิดพลาด (Poka-Yoke) 
  6) ฝึกให้พนักงานมจิีตส านึกทางดา้นคณุภาพ 
  7) ตั้งเป้าหมายของเสียเป็นศูนย์ 
  8) ให้มกีารตอบสนองข้อมลูทางด้านคณุภาพอยา่งรวดเ ร็วในทุกขั้นตอนการผลิต 
(Quick response system) 
  9) พฒันาวธีิการท างาน เพื่อป้องกนัไมใ่ห้เกดิของเสียซ ้า 
  10) สร้างระบบประกนั คุณภาพ  (Quality assurance) ให้ กบัทุกกระบวนการ ท่ี
เกีย่วขอ้ง เพื่อไมใ่ห้เกดิการสง่ตอ่ของเสียให้กบักระบวนการถัดไป 
  11) ลดความซ ้าซอ้นของกระบวนการโดยการพฒันาเทคนิคในการออกแบบ  
  12) บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรให้อยูใ่นสภาพดีเสมอ เละพร้อมตอ่การใชง้าน  
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บทท่ี 3 
แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการด าเนินงาน 

 
3.1 แผนงานปฏิบัติงาน 
ตารางที่ 3.1 แผนการปฏิบัติงาน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

หัวขอ้      สปัดาห์ท่ี

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18

1.ลงดูหน้างานเพ่ือหาปัญหา

2.ท าการแยกกระบวนการเพ่ือหาจุดท่ีเป็นปัญหา

3.ท าการเกบ็รวบรวมขอ้มลู

4.หาแนวทางการแกไ้ข

5.ออกแบบอุปกรณ์ท่ีจะมาช่วยในการท างาน

6.ทดลองการใช้งานอุปกรณ์กบัหน้างานจริง

7.ตรวจสอบผลลพัธ์หลงัจากการใช้งาน

8.พฒันาปรับปรุงจุดดอ้ยของอุปกรณ์

9.เตรียมขอ้มลูส าหรับการน าเสนอ

10.น าเสนอโปรเจค
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3.2 รายละเอียดโครงงาน 
 3.2.1 การสร้างเคร่ืองมือทีใ่ช้ในโครงงาน 
  ในการท าโครงงานคร้ังน้ีกไ็ด้มกีารจดัท าเคร่ืองมอืท่ีเขา้มาชว่ยในการท างานด้วยกนั
ทั้งหมด 2 ชิ้น หลงัจากท่ีเราท าการแยกเวลาของกระบวนการแล้วท าให้เราทราบจุดท่ีเป็นปัญหานั้ น
อยูใ่นกระบวนการพน่สี ท่ีเ ป็นตวัท าให้เกดิ Overtime เ น่ืองจากกอ่นท่ีเราจะท าการพน่สีได้นั้นเรา
ตอ้งท าการเตรียมชิ้นงานโดยการติดเทปกาวและพนัดว้ยพลาสติกใสตามหน้าสัมผสัท่ีเราตอ้งการคง
คา่ความแมน่ย าและในจุดท่ีเป็นจุดหมุนตา่งๆ ท าให้เ ป็นอีกหน่ึงปัญหาท่ีท าเกิดความลา่ช ้าจึงได้
จดัท าอุปกรณ์ข้ึนมาชว่ยในการท างานเพื่อให้การท างานมคีวามสะดวกและรวดเ ร็วข้ึน โดยเราไดท้ า
การหาจุดท่ีเป็นจุดท่ีท างานยากและท าให้เกดิความลา่ช ้าเพื่อน ามาตั้งเ ป็นปัญหาและหาวิธีการแกไ้ข 
ท าให้เราได้พบ 2 จุดหลักๆท่ีเราจะสามารถท าการแกไ้ขได้นั้ นคือ  จุดท่ีเ ป็นจุดเคล่ือนไหวของ
กระบอกลม(แสดงดงัภาพท่ี 3.1)  และ  Stopper (แสดงดงัภาพท่ี 3.2) 
 

 
 

ภาพที ่3.1 จุดท่ีเป็นจุดเคล่ือนไหวของกระบอกลม 
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ภาพที ่3.2 Stopper 
 
  ในจุดท่ีเป็นจุดหมนุของกระบอกลมนั้นกอ่นหน้าน้ีไดม้ีการท าอุปกรณ์ท่ีชว่ยให้ท างาน
สะดวกข้ึนไวอ้ยูแ่ลว้(Kaizen Tool 1) แสดงดงัภาพท่ี 3.3 
 

 
 

ภาพที ่3.3 อุปกรณ์ชว่ยป้องกนัสีท่ีจุดเคล่ือนไหวของกระบอกลม(Kaizen Tool 1) 
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 แตเ่ราพบวา่มนัมีจุดด้อยอยูต่รงท่ีเวลาใสแ่ละถอดเราต้องท าการหมนุเกลียวเขา้-ออก เพื่อท า
การล็อคหรือคลายเกลียวออก จึงอาจท าให้เสียเวลาอยูบ่า้ง เราจึงท าการปรับปรุงอุ ปกรณ์ตัวใหม ่
ข้ึนมาเป็นแมเ่หล็กสองตวัท่ีจะดูดเขา้หากนั (Kaizen Tool 2) แทนการใช ้อุปกรณ์แบบเดิม แสดงดัง
ภาพท่ี 3.4 
 

 
 

ภาพที ่3.4 อุปกรณ์ชว่ยป้องกนัสีท่ีจุดเคล่ือนไหวของกระบอกลม(Kaizen Tool 2) 
 

  และอุปกรณ์ชิ้นท่ี 2 ท่ีเราท าการคิดข้ึนมาเพื่อให้การท างานมีความเร็วและสะดวกข้ึน
นั้นอยูใ่นสว่นท่ีเ ป็น Stopper โดยสว่นมาก Stopper นั้ นจะใช ้อยูแ่คส่องขนาดแตข่นาดท่ีเราเลือก
น ามาท า Kaizen Tool 3 นั้ นคือ Stopper ขนาดเล็กเพราะจะท าการติดเทปกาวยากกวา่เราจึงได้จดัท า
อุปกรณ์ข้ึนมาชว่ยในการท างานหลักการท างานนั้ น จะเป็นแมเ่หล็กดูดติดกบับริเวณ Stopper 
ป้องกนัสีท่ีพน่ติดเพื่อคงคา่ความแมน่ย าของชิ้นงานเอาไว ้   แสดงดงัภาพท่ี 3.5 
 

 
 

ภาพที ่3.5 อุปกรณ์ชว่ยป้องกนัสีบริเวณ Stopper (Kaizen Tool 3) 
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3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติงานหรือโครงงาน 
 3.3.1 การลงหน้างานเพือ่หาปัญหา 
  ขั้นตอนแรกนั้ นกอ่นท่ีเราจะสามารถท าการแกไ้ขปัญหาไดเ้ราตอ้งทราบปัญหากอ่นวา่
เกดิจากอะไร  ดงันั้นเราจึงตอ้งลงไปดูหน้างานจริงเพื่อหาปัญหาท่ีเกิดข้ึนจริงๆกบัหน้างานโดยใน
การฝึกสหกิจคร้ังน้ีมีโอกาสได้ตามพี่ เ ล้ียงไปตามความคืบหน้าของงานในแตล่ะ Process ตั้งแต ่
เร่ิมตน้จนถึงขั้นตอนการสง่มอบ  
 ขั้นตอนในการผลิต Jig 
  1) การผลิต Jig หน่ึงตัวนั้ นหลังจากท่ีทาง Design ไดอ้อกแบบมาเป็นท่ีเ รียบร้อยแล้ว
เราก็จะส่งแบบไปยัง  Maker และมีบางส่วนท่ีเราท าการ Machine Part เองบ้าง และเมือ่ Maker ท า
การ Machine Part เรียบร้อยแลว้กจ็ะการสง่ไปยงั QC 
 

 
 

ภาพที ่3.6 กระบวนการตั้งแตก่ารออกแบบจนถึงการตรวจสอบ 
 
  2) ขั้นตอนการท า    QC เพื่อท าการตรวจสอบคา่เพื่อความแมน่ย าอีกคร้ังหน่ึงและหาก
ชิ้นไหนท่ีไมผ่า่นเกณฑ์การตรวจสอบก็จะส่งกลบัไปให้ Maker ท าใหม ่และเมื่อท าการตรวจเช็ค 
Part ครบตาม Check list แล้วจะท าการส่งตอ่ไปยังขั้น ตอนการท า   Locator Assembly เพื่อท าการ
ประกอบเป็นตวั Locator  
  3) ขั้นตอนการท า Locator Assembly เราจะน า Part ท่ีผา่นการตรวจสอบคา่แล้วมาท า
การประกอบเป็น Locator ตามแบบ Drawing และท าการติดตั้ง  Stopper ท าการปรับจูนโดยไมใ่ห้มี
ชอ่งวา่งระหวา่ง Stopper และปิดทับกนัจนสนิท แล้วท าการตอก Number Locator เพื่อท่ีจะเป็นตัว
แสดงวา่ชิ้นน้ีคือสว่นไหนของ Jig หลงัจากท่ีท าการประกอบเสร็จแลว้เราจะส่งตอ่ไปยงัขั้นตอนการ
ท า Locator Accuracy  
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  4) ขั้นตอนการท า  Locator Accuracy เป็นการปรับเช็คคา่ตามหน้าสัมผัสตา่งๆท่ีเราตอ้ง
ใช ้งานโดยเคร่ืองมอืท่ีใช ้ในการตรวจเช็คคา่คือ Faro Arm หากยงัไมไ่ด้คา่ตามท่ีก  าหนดคือมคีวาม
หนาของชิ้นงานมากเกนิไปกจ็ะตอ้งท าการตะไบชิ้นงานหรือเ จียรออก แตห่ากชิ้นงานมคีวามหนา
ไมพ่อเราต้องท าการเสริม Shim เขา้ไปชว่ยและเมื่อท าการปรับจูนจนไดค้า่ท่ีอยูใ่นเกณฑ์แลว้เรากจ็ะ
สง่ตอ่ไปยงัขั้นตอน Painting 
  5) ขั้นตอนการท า Painting เราจะส่ง Locator และ Base มาท าสีท่ีจุด Paint Booth โดย
ขั้นตอนในการท าสีนั้นกเ็ป็นไปดงัภาพท่ี 3.7 และภาพท่ี 3.8 
 

 
 

ภาพที ่3.7 การท าสี Base 
 
 

 
 

ภาพที ่3.8 ขั้นตอนการท าสี Locator 
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  ในจุดน้ีเองท่ีเ ป็นตวัท่ีกอ่ให้เกดิปัญหาท าให้เกิดปัญหาความลา่ชา้ โดยสีท่ีใชใ้นการพน่
นั้นมทีั้งหมดด้วยกนั 2 สีคือ สีขาวและสีเหลือง โดยท่ีความหมายของสีขาวคือเป็นจุดท่ีหยุดน่ิงไมม่ี
การเคล่ือนไหว ส่วนสีเหลืองนั้ นคือจุดท่ีมกีารเคล่ือนไหว  ในการพน่สีนั้นเราตอ้งท าความสะอาด
ชิ้นงานด้วย Water base กอ่นเพื่อเตรียมพื้นผิวและรอแห้งหรือใชล้มเป่าให้แห้ง  หลงัจากนั้นท าการ
ติดเทปกาวตามหน้าสัมผัสทั้งหมดท่ีเราไมต่อ้งการพน่สี แล้วพน่สีขาวลงบนชิ้นงานรอจนกวา่สีจะ
แห้ง 
 และท าการห่อด้วยพลาสติกในสว่นท่ีเป็นสีขาวทั้งหมดเพื่อท าการพน่สีเหลืองแล้วรอจนกวา่สีจะ
แห้ง  เป็นอัน จบขั้น ตอนการท าสี  และส่งตอ่ไปยังขั้น ตอน  Electric wiring เมื่อเส ร็จแล้วก็เป็น
ขั้นตอน Pneumatic Wiring และขั้นตอนสุดทา้ย Trial การทดสอบการใชง้านกบั Part จริงๆ 
 3.3.2 การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
  หลงัจากเราทราบปัญหาท่ีเกิดข้ึนแล้วขั้นตอนตอ่ไปคือการวิเคราะห์ปัญหาเพื่อห า
สาเหตุของปัญหาและแนวทางในการแกไ้ข โดยจะใช ้หลักการ 4M ของบริษัทโตโยตา้ มอเตอร์ 
ประเทศไทย จ ากดั เข้ามาชว่ยในการวเิคราะห์ โดยจะแบง่การวิเคราะ ห์ปัญหาออกเป็น 4  ส่วน
ดว้ยกนั ไดแ้ก ่Man Machine  Material และ Method 
 

 
 

ภาพที ่3.9 การวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาการพน่สี 
 
 จากแผนภาพการวเิคราะห์ปัญหาท าให้ทราบวา่สาเหตุมาจาก Method คือ  
  1) ขั้นตอนในการเตรียม Base หรือฐานท่ีใชส้ าหรับประกอบ Locator เป็นขั้นตอนท่ี
ตอ้งใชเ้วลาในการติดกระดาษมากเพราะมหีน้าสัมผสัขนาดใหญอี่กทั้งยังท าให้ส้ินเปลืองทรัพยากร
อีกดว้ย 

1 

2 3 
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ภาพที ่3.10 ขั้นตอนการเตรียม Base กอ่นการท าสี 
 

 

 
 

ภาพที ่3.11 ขั้นตอนการเตรียม Base ท่ีเสร็จแลว้ 
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ภาพที ่ 3.12 ขั้นตอนการพน่สี Base 
 

  2) ขั้นตอนการเตรียม Locator ในส่วนของ Unclamp เราต้องท าการติดเทปกาวตาม
หน้าสัมผัสทั้งหมดรวมถึง Stopper ในขั้นตอนน้ีมคีวามยุง่ยากมากพอสมควรและมีจุดท่ียากตอ่การ
เขา้ถึงจึงท าให้การท างานชา้ลง 
  3) ขั้น ตอนการพ ่นสีขาว กอ่น ท่ีเราจะพ ่น สีขาวได้เราต้องท าการติดเทปกาวบ ่น
หน้าสัมผัสทุกจุดและท าการพน่สีขาว แล้วรอจนกวา่สีขาวจะแห้งถึงจะท าการพนัพลาสติกหุ้มสว่น
ท่ีเป็นสีขาวเพื่อพน่สีเหลืองในสว่นท่ีเป็นจุดหมนุจึงตอ้งเสียเวลาในการรอสีขาวแห้งกอ่น 
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บทท่ี 4 
ผลการด าเนินงาน การวิเคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

 
4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 
 หลงัจากท่ีเราได้ทราบปัญหาท่ีเกิดข้ึนแลว้กม็าถึงขั้นตอนในการแกไ้ขปัญหา จุดท่ีเราไดท้ า
การแกไ้ขปัญหานั้ นอยูใ่นสว่นของขั้นตอนการเตรียมชิ้นงานกอ่นการท าสีทั้ง Locator และ Base ใน
สว่นของขั้นตอนเตรียมการพน่สี Base กอ่นท่ีเราจะเสนอให้มกีารเปล่ียนแปลงขั้นตอนการพน่สีนั้ น
เราต้องท าการติดเทปกาวและกระดาษบนหน้าสัมผสัท่ีเราไมต่อ้ งการท าสีกอ่นจึงจะท าการพน่สีได ้
เราจึงไดน้ าเสนอวิธีการแกไ้ขโดยการไมท่ าสี Base และท าการพน่แลคเกอร์เพื่อป้องกนัสนิมแทน    
และในขั้นตอนการเตรียม Locator ในจุดท่ีเ ป็นจุดหมุนของกระบอกลมและจุดท่ีเ ป็น Stopper ซ่ึง
โดยปกติแล้วในจุดน้ีเราต้องท าการติดเทปกาวกอ่นการพน่สีเพื่อคงคา่ความแมน่ย าและให้การ
เคล่ือนท่ีของกระบอกลมไมเ่กิดการติดขดัจากสีท่ีอาจจะติดบริเวณจุดหมุน เราจึงได้จดัท า Kaizen  
Tool ข้ึนมา 2 ชิ้นเพื่อให้รวดเ ร็วและสะดวกตอ่การท างาน หลังจากท่ีเราได้ท าการทดลองใชง้าน
อุปกรณ์ Kaizen Tool กบัหน้างานจริงแลว้ ท าให้เราสามารถสรุปผลประโยชน์ท่ีเราจะไดรั้บดงัตอ่น้ี  
 1) การลดเวลาในการท างาน ในขั้นตอนการเตรียม Locator เราสามารถท างานไดไ้วข้ึน
เพราะเราได้ใช ้อุปกรณ์ Kaizen Tool เข้ามาชว่ย และในขั้นตอนการเตรียม Base เรากไ็มต่้องท าการ
ติดกระดาษและเทปกาวบนหน้าสัมผสัเพราะเราไดท้ าการพน่แลคเกอร์แทนการท าสี ซ่ึงแลคเกอร์
นั้นมคีวามบางมากจึงไมท่ าให้สง่ผลกระทบตอ่คา่ความแมน่ย าของชิ้นงาน 
 2) ลดของเสียท่ีปนเป้ือน จ าพวกขยะท่ีเลอะสารปนเป้ือน เชน่ กระดาษเทปกาวท่ีเลอะสี
จดัเป็นขยะอนัตรายและตอ้งหาวธีิการก  าจดัตามมาตราฐาน ISO 14000 
 3) ท าให้สามารถลดตน้ทุนในการผลิตได ้เน่ืองจากเราไดล้ดการท าสีขาวท าให้เราสามารถล
ลด Material cost ลงมาได้และ ในส่วนของ Kaizen Tool ท่ีเราได้น ามาใช ้แทนการติดเทปกาว 
เน่ืองจาก Kaizen Tool ของเรามอีายุการใช ้งานท่ียาวนานท าให้ได้การใชง้านท่ีคุม้คา่กวา่และหาก
มองในระยะยาวการใช ้Kaizen Tool ท าให้สามารถลด Cost คา่เทปกาวไดอี้กดว้ย 
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4.2 ผลการวิเคราะห์ข้อมลู 
 หลังจากท่ีเราไดท้ าการวิเคราะห์และหาปัญหาจากขั้นตอนการท าจ๊ิกตั้งแตต่น้จนจบจึงท า
ให้เราทราบถึงสาเหตุความลา่ชา้ในกระบวนการผลิตจ๊ิก  ซ่ึงจริงๆแล้วกม็หีลายกระบวนการเชน่กนั
ท่ีมเีวลาในการท างานมากกวา่แผนท่ีก  าหนดไว ้ แตท่ี่เราเ ลือกขั้นตอนในการท าสีเพราะในขั้นตอน
การท าสีนั้นมีเวลาในการท างานจริงเกนิกวา่เวลาท่ีก  าหนดไวม้ากท่ีสุด  เราจึงเลือกขั้นตอนการท าสี
เพื่อหาจุดท่ีเราจะสามารถปรับปรุงแกไ้ขได้ โดยเมือ่เราทราบถึงสาเหตุแลว้เราจึงต้องท าการลงไปดู
หน้างานจริงๆเพื่อหาปัญหาท่ีเกดิข้ึนท าให้เราพบจุดท่ีเราสามารถปรับปรุงแกไ้ขให้ดีข้ึนไดถึ้งแมจ้ะ
เป็นเพียงจุดเล็กๆแตเ่ป็นจุดท่ีสามารถลดได้หลายยอยา่งจากการปรับปรุงเพียงจุดเดียว  เมื่อเรา
สามารถหาจุดท่ีจะปรับปรุงได้แล้วคือในสว่นท่ีเป็นจุดหมนุของกระบอกลมและ Stopper ซ่ึงใน 
Locator บางตวันั้ นมจี านวนจุดหมุนของกระบอกลมและ Stopper อยูห่ลายจุดและบางจุดอยูใ่นสว่น
ท่ีคอ่นขา้งมีความซบัซ้อนจึงท าให้ยากตอ่การเขา้ถึงของมอืจึงท าให้เสียเวลาในการติดเทปกาว เราจึง
ได้จัดท าอุปกรณ์ Kaizen Tool เข้ามาชว่ยดังตอ่ไปน้ีคือ อุปกรณ์  Kaizen Tool 1อยูใ่นส่วนของจุด
หมนุกระบอกลมแลว้ท าการทดลองใช ้งานกบัหน้างานจริง ท าให้เราทราบถึงขอ้ดีและข้อเสียตา่งๆ
ของอุปกรณ์ซ่ึงยังคงมขี้อเสียอยูคื่ออุปกรณ์ Kaizen Tool 1 นั้นท ามาจาก Nut ,Bolt และแหวนรอง  
ท่ีเหลือจากการใชง้านท าให้พนักงานยังคงตอ้งเสียเวลาในการขนัน็อตเขา้ออกอยูดี่เราจึงไดท้ าการ
ปรับปรุงอีกรอบเพื่อให้ได้อุปกรณ์ท่ีมคีวามเหมาะสมและสะดวกตอ่การใชง้าน มากท่ีสุด เราจึงได้
อุปกรณ์ Kaizen Tool 2ข้ึนมา ซ่ึงเป็นตวัท่ีไดผ้า่นการปรับปรุงและพัฒนาเป็นท่ีเ รียบร้อยแล้วท าให้
เราไดอุ้ปกรณ์ท่ีมีความเหมาะสมและสะดวกตอ่การใช ้งานมากข้ึนและสามารถใช ้งานไดง้ ่ายกบัทุก
จุดท่ีอาจจะอยูใ่นส่วนท่ีมคีวามซบัซอ้น และอุปกรณ์ Kaizen Tool 3 นั้ นอยูใ่นสว่นท่ีเ ป็นตวั Stopper 
ในตัวน้ีนั้ นเกิดจากการตอ่ยอดน าแบบ Kaizen Tool 2 มาตอ่ยอดเพราะอุปกรณ์น้ีมีลักษณะการ
ท างานเชน่เดียวกนักบั Kaizen Tool 2 คือเป็นแมเ่หล็กดูดติดเข้ากบัตวังานแตแ่ตกตา่งกนัเพียงแค ่
รูปรา่งเทา่นั้นเอง 
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4.3 วิจารณ์ ข้อมูลโดยเปรียบ เทียบผลที่ได้รับ กับวัตถุประสงค์และจุดมุ่งมายการ
ปฏิบัติงานหรือการจัดท าโครงงาน 
 จากการปฏิบติัการในระยะเวลาทั้งหมด 4 เดือน ท าให้เราไดท้ราบถึงบทบาทและหน้าท่ีใน
การเป็นวศิวกรท่ีดีขอบเขตและโครงสร้างในการท างาน ดงันั้นเมือ่เราทราบถึงรูปแบบในการท างาน
แลว้เราสามารถน าความรู้ความเขา้ใจในจุน้ีไปตอ่ยอดกบังานไดทุ้กรูปแบบและท าให้เราสามารถท่ี
จะรับมอืและจัดการกบัปัญหาตา่งๆท่ีจะเกิดข้ึนได้ ในการฝึกสหกจิคร้ังน้ีท าให้เรารู้จกัน าส่ิงท่ีเรา
เรียนมาประยุกต์ปรับปรุงพ ัฒนาเขา้ใช ้กบัหน้างาน และท าให้เราไดท้ดลองแกไ้ขปัญหาท่ีเกดิข้ึนกบั
หน้างานจริงๆวา่เราจะมีวธีิรับมือกบัปัญหาท่ีเกดิข้ึนไดอ้ยา่งไรโดยท่ีเราจะมีวธีิการอยา่งไรท่ีเราจะ
สามารถท าความเข้าใจและส่ือสารกนักบัพนักงานให้เขาให้ความร่วมมอืในการท างานและท า
อยา่งไรเราจึงจะสามารถท าให้พนักงานของเรามคีวามสุขกบังานท่ีท าเพื่อไมใ่ห้พนักงานของเราเกิด
ความตึงเครียดและส่งผลกระทบตอ่งาน  ซ่ึงในฐานะท่ีเราเ ป็นวิศวกรเราจะตอ้งมหีน้าท่ีเป็นเหมอืน
ตวักลางในการส่ือสารข้อมลูตา่งๆท่ีเราได้รับทราบมาจากการประชมุดังนั้นเราจึงตอ้งหาแนวทางใน
การชี้แจงปัญหาและเร่ืองราวตา่งๆอยา่งประณีประนอมเพื่อป้องกนัความขดัแย้งทางอารมณ์ท่ีอาจจะ
เกิดข้ึน โดยท่ีโตโยต้านั้ นมปีรัชญาการท างานรว่มกนัขององค์กรและวฒันธรรมท่ีจดัวา่เ ป็นส่ิง ท่ี
พนักงานทุกคนพึงม ีซ่ึงจะตั้งอยูบ่นหลกัการของ Toyota Way ท าให้พนักงานทุกคนมหีัวใจท่ีเป็น 
DNA (Fundamental DNA) เดียวกนั  
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บทท่ี 5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการด าเนินโครงงาน 
 จากการด าเนินงานเราจึงสามารถสรุปผลของการด าเนินงานไดด้ังตอ่ไปน้ีคือ เราสามารถท่ี
จะน าอุปกรณ์ Kaizen Tool ของเราทั้งสองตัวเข้ามาชว่ยในการท างานท าให้พนักงานของเราท าให้
ได้อยา่งสะดวกรวดเร็วข้ึนและยังท าให้เราสามารถลดขยะท่ีเป็นขยะปนเป้ือนได้อีกดว้ยท าให้เรา
สามารถลดการก  าจดัของเสียออกไปไดใ้นส่วนหน่ึงซ่ึงการจดัการกบัของเสียนั้ นเราตอ้งมกีารก  าจัด
ท่ีถูกวธีิโดยการส่งไปท าลายกบับริษัทท่ีรับผิดชอบในด้านน้ีและหลังจากท่ีเราได้ใช ้ Kaizen Tool 
เขา้มาชว่ยท าให้ขยะของเรามปีริมาณน้อยลงจึงท าให้เราสามารถลดคา่ใช ้จา่ยนดา้นการก  าจดัขยะไป
ไดใ้นอีกส่วนนึง และในดา้นความคุม้คา่ของ Kaizen Tool ทั้งสองชิ้นนั้นมีอายุการใชง้านท่ียาวนาน
เมื่อน ามาท าการค านวณจุดคุ้มทุนเปรียบเทียบกบัวิธีการแบบเดิมท าให้เราไดพ้บวา่การเลือกใช ้
Kaizen Tool จะสามารถสร้างความคุ้มคา่และความประหยัดให้เราได้มากกวา่การใช ้วิ ธีแบบเดิม 
สว่นเร่ืองการไมท่ าสีขาวนั้นเราต้องการท าการคยุกบัทาง TMAP-EM เพื่อด าเนินการอีกคร้ังนึงใน
สวน น้ีอาจจะ มีความยุง่ยากซับซ้อน ในข้อตกลง  เพ ราะเน่ื องการจะต้องมีการเป ล่ียนแปลง
มาตราฐานของจ๊ิกเราจึงตอ้งท าการปรึกษาหารือเกี่ยวกบัขอ้ดีและขอ้เสียของการไมท่ าสีจ๊ิกและท า
การศึกผลกระทบท่ีอาจจะเกดิข้ึนตอ่ไป 

 
5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 
 แนวทางในการแกไ้ขปัญหาของเรานั้ นเ ป็นไปในแนวทางการแกไ้ขทางอ้อมเพ ราะ
เน่ืองจากการผลิตจ๊ิกนั้ นมมีาตราฐานท่ีถูกก  าหนดไวอ้ยา่งชดัเจน หากเราตอ้งการแกไ้ขส่วนท่ีเ ป็นจุด
ท่ีเ ป็นปัญหาใหญจ่ริงๆ อาจจะต้องมีการแกไ้ขมาตราฐานซ่ึงเราต้องท าการคุยกบัลูกคา้ของเราวา่
สามารถรับเ ง่ือนไขน้ีไดไ้หมและต้องท าการคุยกนัหลายฝ่ายงาน แตท่ี่ส าคญัท่ีสุดคืองานของเรา
จะตอ้งคงคณุภาพไวเ้หมอืนเดิมถึงแมจ้ะมกีารเปล่ียนแปลงมาตราฐานก็ตาม ดงันั้ นเราจึงท าได้เพียง
การปรับปรุงกระบวนการให้ดีข้ึนกวา่เ ดิมโดยท่ีท าอยา่งไรให้พนักงานของเราท างานได้สะดวกและ
รวดเร็วข้ึน เราจึงได้จดัท าอุปกรณ์ Kaizen Tool เขา้มาชว่ยการท างาน และชว่ยแกไ้ขปัญหาในจุดท่ีมี
ความซับซอ้นและยากท่ีจะเขา้ถึง โดยท่ีอุปกรณ์ Kaizen Tool ของเรานั้นเป็นตวัแมเ่หล็กท่ีจะดูดติด
เขา้กบัชิ้นงานและปิดในสว่นท่ีเราไมต่อ้งการท าสีเมือ่ใชง้านเสร็จเราก็สามารถแกะออกไดเ้ลย  
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5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
 ในการวางแผนการท างานควรมีกรอบขอบเขตของงานอยา่งช ัดเจนเพื่อความเข้าใจท่ี
ตรงกนักบัผู้มอบหมายงานและควรดูความสามารถในการท างานตามความจริงของหน้างานวา่จะ
สามารถท าตามแผนท่ีเราวางไวไ้ดไ้หม  แล้วจึงท าการบันทึกผลทุกขั้นตอนการท างานเพื่อสามารถ
น าส่ิงเหลา่น้ีกลบัไปพฒันาแกไ้ขปรับปรุงการท างานของพนักงานได ้
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ภาคผนวก 
 
1. ความหมายของ Jig 
 Jig คือ เคร่ืองมือพิเศษท่ีส ร้าง ข้ึนเพื่อชว่ยในการก  าหนดต าแหน่งจับยึดชิ้น งาน เพื่ อ
ตรวจสอบคา่ Part งานตัด งานเจาะ ง าน เชื่อม ห รืองานประกอบให้ ได้ตรงตามคา่ท่ีก  าหนด
เหมือนกนัทุกชิ้น โดยลกัษณะของ Jig จะข้ึนอยูก่บัลกัษณะของงานท่ีตอ้งการท าข้ึนมา Jig บางตัว
อาจมีขนาดเล็กหรือใหญต่ามความเหมาะสม ระบบหรือกลไกลตา่งๆ สามารถประยุกต์ใชไ้ดต้าม
ความเหมาะสม เชน่ การท างานด้วยมือทั้งหมด หรือใชร้ะบบลม หรือการใช ้ระบบไฟฟ้า  วสัดุท่ี
เลือกใช ้กข้ึ็นอยูก่บัความเหมาะสมของการใชง้าน เชน่ เหล็ก ไม ้ พลาสติกและอ่ืนๆ แต ่Jig ในการ
ประกอบโครงสร้างของรถยนต์จะนิยมจากเหล็กเป็นส่วนมากเพราะแข็งแรงและมอีายุการใช ้งานท่ี
นานJigมอียูห่ลายประเภทข้ึนอยูก่บัการใชง้านดงัน้ี 
 - Welding Jig คือ Jig ท่ีท าการประกอบ Part มากกวา่ 1 ชิ้นข้ึนไป  โดยใชว้ิธีการเชื่อมแบบ
เป็นแนว หรือ เชื่อมเป็นจุด 
 - Piercing Jig คือ Jig ท่ีใช ้ส าหรับในการเจาะรู Part  ต้นก  าลังท่ีใช ้ในการเจาะสว่นใหญจ่ะ
ใชก้  าลงัจากน ้ ามนัไฮดรอลิค 
 - Numbering Jig คือ Jig ท่ีใช ้ป๊ัมหมายเลขนั มเบอร์ของ Part แตล่ะรุน่  โครงสร้างของ Jig 
ชนิดน้ีจะคอ่นขา้งใหญแ่ละแข็งแรง  เพราะก  าลงัท่ีใชใ้น Jig น้ีตอ้งใชม้าก  ตน้ก  าลงัจะใช ้น ้ ามนัไฮ
ดรอลิค 
 - Fitting gauge & Hand tool คือ Jig ท่ีมีลักษณะเป็น โครงสร้างท่ีไมใ่หญม่ากและต้อง มี
น ้ าหนักเบา เพราะตอ้งใชก้  าลังคนยกเคล่ือนท่ีตลอดเวลาในการท างาน ใช ้ส าหรับจบัยึด Part ชิ้นเล็ก
เขา้ดว้ยกนัแลว้น าไปเชื่อมหรือประกอบ  
 - Checking Fixture คือ Jig ส าห รับไวต้รวจสอบ  Part ทั้ง  Part ชิ้น เดียวและ Part ท่ีท าการ
ประกอบกนัแลว้ วา่ไดต้รงคา่ท่ี Drawing ก  าหนดหรือไม ่
 
2. ประโยชน์ของ Jig 
 1) เพื่อให้ชิ้นงานท่ีผลิตมขีนาดและคณุภาพท่ีถูกต้องเป็นมาตราฐานเดียวกนั 
 2) ชว่ยให้ท างานไดส้ะดวกและรวดเร็ว 
 3) งา่ยตอ่การส่ังงานและควบคมุงาน 
 4) ชว่ยลดเวลาในการท างาน 
 5) ชว่ยลดตน้ทุนในการผลิต 
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3. ส่วนประกอบ Jig 
 1) Base  เป็นโครงสร้างท่ีต้องการความแข็งแรง ท าหน้าท่ีเป็นฐานรองรับเพื่อไวส้ าหรับ
ติดตั้งชดุ Locator  ตวั Base จะประกอบดว้ย 3 สว่นหลกัดงัน้ี 
  - Base Structure  โครงสร้างของ Base จะมีรูปร่างแตกตา่งกนั ข้ึน อยูก่บัขน าด 
รูปรา่ง ของ Part และลกัษณะในการใชง้าน  แตต่อ้งมคีวามคงทนแข็งแรงไมบิ่ดงอไดง้า่ย   
  - Base Stand  เป็นตัวเพิ่มความสูงของ Base ให้มีความสูงตามท่ี Jig Spec ก  าหนด  
โดยจะติดตั้งไวท่ี้มุมขอบดา้นลา่งของ Base 
  - Turn Table  เป็น ตัวท่ีท าใ ห้  Base สามารถหมุน เคล่ือน ท่ีได้  เพื่อให้ มี ความ
สะดวกและคลอ่งตวัในขณะท าการประกอบ 
 2) Locator  ท าหน้าท่ีเ ป็นตัวรองรับและจับยึดชิ้นงานหรือ Part ให้แน ่นและอยูใ่นคา่ท่ี 
Drawing ก  าหนดขณะท าการประกอบ Locator ประกอบดว้ยชิ้นสว่นตา่งๆหลายชิ้นดงัน้ี  
  - Angle Bracket   เป็นชิ้นงานลกัษณะรูปตวั L มผิีวเรียบท่ีฐานด้านลา่งและผิวฉาก
ดา้นหลังคา่ความตั้งฉากต้องอยูใ่นคา่ Standard  ไมเ่กนิ + 0.05 mm.   และเจาะรูผา่นไวส้ าหรับใช ้
เป็นรูยึดของ Bolt และรู Reamer ไวส้ าหรับใส่ Parallel Pin   เพื่อเ ป็นตวัก  าหนดต าแหน่งระหวา่ง 
Angle Bracket กบั Base และ Locator Plate 
  -  Locator Plate  รูปร่างของ Locator Plate  ข้ึนอยูก่บัลักษณะของการท างาน และ
พื้นท่ีในการติดตั้ง  ผิวตอ้ง Machine ให้เรียบและอยูใ่นคา่ท่ีก  าหนดไวใ้น Drawing และมีการเจาะรู
ตา่งๆไว ้     เพื่อส าหรับยึดชิ้นส่วนหลายๆชิ้นเข้าดว้ยกนั เชน่  Support, Bracket Pin, Bracket ตา่งๆ 
Stopper, ชดุ Air Cylinder 
  - Locate Block (Support)  ท าหน้าท่ีเป็นตัวรองรับชิ้นงานหรือ Part  เพื่อท าการ
ประกอบวสัดุท่ีใช ้จะท าด้วย Steel , Urethane  หรือ MC Nylon  รูปร่างของ Locate Block จะมีอ ยู ่
หลายลักษณะข้ึนอยูก่บัพื้นท่ีและการใช ้งาน  แตส่่วนใหญท่ี่ใช ้กนัมาก  มีอยู ่2 แบบคือ แบบรูป
ส่ีเหล่ียมและแบบรูปตวั L 
  -  Arm Clamp  เป็นชิ้นงานท่ีมลีกัษณะการท างานท่ีมกีารเคล่ือนท่ี  ใชเ้ป็นแขนเพื่อ
ไวจ้ับยึดตัว Locate Block หรือ Bracket ตา่งๆท่ีตอ้งการให้เปิดออกขณะใสห่รือถอดชิ้นงาน รูปรา่ง
ของ Arm Clamp จะแตกตา่งกนัไปข้ึนอยูก่บัรูปรา่งของ Part และทิศทางการเขา้ของอุปกรณ์เชื่อม 
  -  Locate Block(Clamper) ท าหน้ าท่ีเป็นตัวรองรับชิ้นงานหรือ Part เพื่ อท าการ
ประกอบ วสั ดุท่ีใช ้จะ ท าด้วย Steel , Urethane หรือ  MC Nylon รูปร่างของ Locate Block จะมีอ ยู ่
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หลายลักษณะข้ึนอยูก่บัพื้นท่ีและการใช ้งา แตส่่วนใหญ ่ท่ีใช ้กนัมาก มีอยู ่ 2 แบบ คือแบบรูป
ส่ีเหล่ียมและแบบรูปตวั L   
  -  Arm Swing  เป็นชิ้นงานท่ีมลีักษณะการท างานท่ีมกีารเคล่ือนท่ี   ใช ้เป็นแขนเพื่อ
ไวจ้ับ ยึด  Bracket ตา่งๆห รือใช ้ร่วมกบั Arm Clamp  โดยน าช ุด Arm Clamp ทั้ งกระบอกลมห รือ 
Hand Clamp มาติดตั้งบนช ุด Swing เพื่อเวลา Unclamp Un-swing จะได้มีพื้นท่ีในการยก Part เข้า
ออกไดส้ะดวกมากข้ึน  
  - Swing Bracket&Ring Bracket   เ ป็นชิ้ น ง าน ท่ีท าหน้ าท่ีประ คอง Arm Clamp 
หรือ Arm Swing ไมใ่ห้แกวง่ซา้ย-ขวามลีกัษณะเหมอืน ส่ีเหล่ียมผืนผ้าผิวเรียบ2ชิ้นประกบกนั 
  - Pin Bracket  ท าหน้าท่ีเป็นตัวก  าหนดต าแหน่งของชิ้นงานหรือ Part ให้อยูใ่นคา่
ตามท่ี Drawing ก  าหนด    รูปร่างและขนาดของ Pin Bracket จะแตกตา่งกนัออกไปข้ึนอยูก่บัความ
เหมาะสมด้านท่ียึดติดกบั Locator Plate จะตอ้งมี Parallel Pin 2 ตัว เพื่อเป็นตัวก  าหนดต าแหน่งของ 
Pin  Bracket 
  - Stopper  เป็นชิ้นงานท่ีท าหน้าท่ีก  าหนดต าแหนง่และทิศทางของอุปกรณ์เคล่ือนท่ี
ตา่งๆให้อยูใ่นคา่ท่ีคงท่ี ตัว Stopper จะต้องท าด้วยเหล็กแข็ง ( S45C ข้ึนไป )  เพราะต้องรับแรง
กระแทกตลอดเวลาของการท างาน รูปร่างของ Stopper   จะมอียูห่ลายแบบข้ึนอยูก่บัลกัษณะและ
ความเหมาะสมของการใชง้าน 
  - Key Plate  เป็นชิ้นงานผิวเรียบท าหน้าท่ี คือเมือ่มกีารถอดชิ้นงาน เชน่ Support , 
Clamper ออกไปแกไ้ขหรือปรับแตง่ เมือ่น ากลับมาใสจ่ะสามารถใสใ่นต าแหนง่เดิมไดโ้ดยการใช ้
Key Plate เป็นตวัก  าหนดให้อยูใ่นต าแหน่งเดิม การติดตั้งสามารถท าได้ 2 วิธี คือใช ้ Bolt ยึดหรือใช ้
เชื่อมTack 
  - Shim Adjust  เป็นแผน่เหล็กชนิดบางและมผิีวเรียบตรง  ขนาดความกวา้งยาวจะ
เทา่กบัขนาดของชิ้นงานท่ีใส่และเจาะรูลักษณะคลา้ยตัวอกัษร C เพื่อให้ Bolt ร้อยผา่นท าหน้าท่ี
ส าหรับไวเ้ป็นตวัปรับคา่ของ Support , Clamper , Bracket      
 
 3. Locator Lift  ท าหน้าท่ีในการชว่ยยก Part หลงัจากการประกอบออกจากJig เพื่อให้เกิด
ความสะดวกและรวดเร็วในการท างาน 
 4. รู Pin ท าหน้าท่ีเป็น ตวัก  าหนดต าแหน่งของรู Part ท่ีไมข่นานกบัพื้นมีการท างานใน
ลกัษณะเคล่ือนท่ีเขา้ออกตั้งฉากกบั Part    
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 5. Guide Bracket  เป็นชิ้นงานท่ีท าหน้าท่ีเป็นตวัชว่ยในการวางชิ้นงานหรือ Part  ให้ลงใน
ต าแหน่ง ท่ีต้องการได้สะดวกและรวดเ ร็ว วสัดุท่ีใช ้ท า Guide จะมีอยูห่ลายชนิ ดข้ึนอยูก่บัความ
เหมาะสมของชิ้นงานหรือ Part เชน่ Steel , MC Nylon , Urethane 
 6. Gun Guide      เป็นชิ้นงานท่ีท าหน้าท่ีก  าหนดต าแหน่งของSpot Gun ให้สามารถท าการ
เชื่อมไดต้รงต าแหน่งเดียวกนัทุกคร้ังและชว่ยให้มีความสะดวกรวดเร็วและชว่ยป้องกนัไมใ่ห้Spot 
Gun ไปชนกระแทกกบั Part วสัดุท่ีใช ้ท าGun Guide จะใช ้เหล็กหรือ MC Nylon แตถ่้าเป็นเหล็ก
จะตอ้งมแีผน่ฉนวน Bakelite ติดตั้งดว้ย  
 7. Copper Bar   เป็นชิ้นงานท่ีท าจากทองแดงชนิด EK 60   ความหนาจะต้องไมน่้อยกวา่ 15 
mm.  ท าหน้าท่ีชว่ยป้องกนัการเกิดรอยบุบ  นูนในต าแหน่ง ท่ีไมต่้องการให้พื้นผิวเ ป็นรอยบริเวณ 
Part Outer 
 8. Safety Guard   เป็นชิ้นงานท่ีท าหน้าท่ีป้องกนัอันตรายท่ีอาจจะเกิดจาก Part บาดในขณะ
ท าการประกอบห รือไวป้้องก ัน Part  ไมเ่กิดความเสียหายจาก Spot Gun กระแทก วสัดุท่ีใช ้ท า 
Safety Guard จะใชเ้หล็กแผน่หรือเหล็กกลมดดัตามรูปรา่งของ Part  
 9. Safety Fence  ท าหน้ าท่ีเป็นตัวก  าหนดขอบเขตพื้นท่ีของเคร่ืองจักรห รือ  Jig ท่ีมีการ
เคล่ือนท่ีขณะท างานซ่ึงอาจจะท าให้เกดิอนัตรายกบับุคคลท่ีเขา้ใกล ้    
 10. Locate Pin  ท าหน้าท่ีเป็นก  าหนดต าแหนง่ในการวาง Part เพื่อท าการประกอบ 
 11. Standard Part  เป็นชิ้นงานรว่มประกอบกบัชิ้นสว่นตา่งๆเข้าดว้ยกนั เพื่อให้เป็นชิ้นงาน
ท่ีสมบูรณ์ตาม Drawing 
 12. Equipment Control 
  1) Jig ท่ีควบคมุการท างานด้วยมอื (  Hand Control System )   เ ป็น  Jig ท่ีท าการจับ
ยึด Part โดยใช ้มือสัมผัสโดยตรงกบัอุปกรณ์จับยึด Jig ประเภทน้ีเหมาะกบังานท่ีม ีTact time การ
ประกอบมาก 
  2) Jig ท่ีควบคุมการท างานด้วยระบบลม ( Pneumatic Control System )  เป็น Jig ท่ี
ท าการจับยึด Part โดยใช ้ลมเป็นตัวควบคุมอุปกรณ์ลมทั้งหมดให้ท าการเคล่ือนท่ีตามขั้นตอนการ
ท างานท่ีก  าหนดไว ้ Jig ประเภทน้ีเหมาะกบังานท่ีตอ้งการความสะดวกและรวดเร็วในการท างาน  
  3) Jig ท่ีควบคุมการท างานด้วยมือร่วมกบัระบบลม( Hand & Pneumatic Control 
System)  เป็น Jig ท่ีท าการจบัยึด Part โดยการรวมระบบลมกบัระบบท างานดว้ยมอืเข้าดว้ยกนั Jig 
ประเภทน้ีเหมาะกบัท่ีตอ้งการความสะดวกรวดเร็วในการท างาน  
แตใ่นบางจุดต้องใช ้ระบบมือควบคุมตัวจับยึดกอ่น  เพื่อป้องกนัไมใ่ห้เกิดความเสียหายกบั Part 
หลงัจากนั้นจึงใชร้ะบบลมควบคุมอีกคร้ัง 
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  4)  Jig ท่ีควบคุมการท างานด้วยระบบไฟฟ้า (  Electric Control System ) เป็น Jig ท่ี
ท าการจบัยึด Part โดยการใชไ้ฟฟ้าไปควบคมุระบบลม เพื่อให้ Jig ท างานตามขั้นตอนท่ีก  าหนดไว ้
ระบบท างานด้วยไฟฟ้าจะมีข้อดี คือ การแกไ้ขขั้นตอนการท างานจะงา่ยกวา่ระบบท างานด้วยลม
และง ่ายตอ่การก  าหนดขั้นตอนการท างานของJig โดยระบบควบคุมดว้ยไฟฟ้าท่ีใช ้กนัส่วนใหญจ่ะมี
อยู ่2 ระบบ คือ  Two Hands Control (Module) และ Programmable  Logic Control  ( PLC ) 
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