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 The scrap reused area improvement can reduce stop time and increasing quality of 

production. According to the Toyota way. Considered stop time is Muda of waiting. Therefore, 

the scrap reused area improvement by Production Problem Solving to find the cause of stop time. 

 Then, there are 

 

founding that the cause of the problem can be solved by improving safety 

fence. It can improve by moving scrap reused area to the outside of the safety fence. It can reduce 

stop time to 15 minutes per day, which will result in increased production efficiency. 
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การทาํงานในพื้นท่ีทบัซอ้นระหวา่งพนกังานเดิน Crane ในบริเวณ Folk lift Zone 

การทาํงานในพื้นท่ีแคบในบริเวณทางเขา้หนา้เคร่ือง 1500 ตนั เน่ืองจากเป็นบริเวณ

ท่ีใกลก้บั Sheet Feeder (S/F) ของ A-line 

แสดงความเสียหายบริเวณร้ัวของ Sheet Feeder (S/F) 

แสดงพื้นท่ีบริเวณท่ีรถ Folk lift ใชใ้นการปฏิบติังาน 

แสดง Lay-out บริเวณท่ีรถ Folk lift ใชใ้นการปฏิบติังาน 

แสดงขั้นตอนการส่ง skid บริเวณหนา้เคร่ือง 1500 ตนั 

แสดงการหยดุรอพนกังานฝ่าย Production ของรถ Folk lift บริเวณหนา้เคร่ือง 1500 

ตนั 
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แสดงการหยดุการทาํงานของพนกังานฝ่าย Production ท่ีตอ้งรอการส่ง skid 

แสดงการเปล่ียนกระบวนการผลิต โดยการเปล่ียน skid ในระหวา่งการทาํงาน 

แสดงการเล่ือน  Material Dolly ของเคร่ือง1500 ตนัออกจากเคร่ืองเพื่อเตรียมเปล่ียน 

Dieในการเปล่ียนกระบวนการผลิต 

แสดงการเล่ือน bolster ออกเพื่อเตรียมการเปล่ียน die 

แสดงการเปล่ียน Skid ในขณะรอคนเดิน Crane 

แสดงขั้นตอนการset die ของพนกังานฝ่าย production 

แสดงการเปล่ียน skid โดยรูปดา้นบนเป็นรูปการเปล่ียนskid ไปทางดา้นขวา 

รูปดา้นล่างเป็นการเปล่ียน skid ไปดา้นซา้ย 

แสดงโครงสร้างและส่วนประกอบของเคร่ือง Material Dolly ของเคร่ือง 1500 ตนั 

แสดงพื้นท่ีและขนาดของเคร่ือง Material Dolly ของเคร่ือง 1500 ตนั  (หน่วยเป็น

มิลลิเมตร) 

แสดงพื้นท่ีและขนาดของเคร่ือง Material Dolly ของเคร่ือง 1500 ตนัท่ีออกแบบไว ้

(หน่วยเป็นมิลลิเมตร) 

แสดงพื้นท่ีและขนาดของเคร่ือง Material Dolly ของเคร่ือง 1500 ตนัท่ีออกแบบไว ้

(หน่วยเป็นมิลลิเมตร) 

รูปภาพจาํลองแสดง Material Dolly ตวัเดิม 

รูปภาพจาํลองแสดงเคร่ือง Folk lift 

รูปภาพจาํลองแสดงเคร่ืองดูดแผน่เหลก็ 

รูปภาพจาํลองแสดงเคร่ืองลาํเลียงแผน่เหลก็เขา้หนา้เคร่ือง 

รูปภาพจาํลองแสดงเสน้ทางการวิ่งของfolk liftในการส่ง material skid 

(รูปซา้ย) รูปภาพจาํลองแสดงพื้นท่ีหลงัจากการปรับปรุงบริเวณหนา้เคร่ือง1500 ตนั 

(รูปขวา) รูปภาพจาํลองแสดงพื้นท่ีขณะเล่ือนBolster 

แผนภูมิการเปรียบเทียบ stop time ก่อนและหลงัการปรับปรุงพื้นท่ี 
แผนภูมิการเปรียบเทียบ stop time ก่อนและหลงัการปรับปรุงพื้นท่ี 
แผนภูมิแสดงการเปรียบเทียบเวลาในการทาํงานแต่ละขั้นตอนของปัจจุบนัและ 

หลงัจากปรับปรุงพื้นท่ีบริเวณการเกบ็ scrap reused 

แสดงการเปรียบเทียบขั้นตอนการทาํงานก่อนและหลงัปรับปรุง 

แผนภูมิแสดงการเปรียบเทียบ GSPH ก่อนและหลงัปรับปรุงพื้นท่ี 

แสดงdolly ท่ีใชใ้นการวางskid ของscrap reusedท่ีทางฝ่ายdie mantanenceได้

ออกแบบไว ้
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บทที1่ บทนํา 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 

 

 
 

รูปที ่1.1 สญัลกัษณ์บริษทั โตโยตา้ 

 

ช่ือบริษัท : บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย จาํกดั 

ช่ือภาษาองักฤษ : Toyota Motor Thailand Co.,Ltd. 

ที่อยู่ : 186/1 หมู่ 1 ถนนทางรถไฟเก่า ต.สาํโรงใต ้อ.พระประแดง จ.สมุทรปราการ 10130  

 

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการหรือการให้บริการหลกัขององค์กร 

 บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย จาํกดั ฝ่ายโรงงานสาํโรง เป็นโรงงานประกอบรถ

กระบะ รุ่น TOYOTA HILUX VIGO รถท่ีผลิตออกมานั้นจะส่งออกกวา่ 80% และจะขาย

ภายในประเทศเพียง 10% ของอตัราการผลิตทั้งหมด โดยท่ีกาํลงัการผลิตในปัจจุบนัอยูท่ี่ 250,000 

คนั/ปี  
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1.3 รูปแบบการจดัองค์กรและการบริหารองค์กร 

 

 

รูปที ่1.2 แสดงแผนผงัองคก์รใน Production 1 Samrong Plant 

 

1.4 ตาํแหน่งและหน้าทีง่านทีไ่ด้รับมอบหมาย 

 ตําแหน่ง นกัศึกษาฝึกงาน แผนก BODY ENGINEERING SAMRONG 

 หน้าทีง่านทีไ่ด้รับมอบหมาย  

- ศึกษาปัญหาท่ีเกิดจากการส่ง Material ในบริเวณ H-Line  ( เคร่ืองข้ึนรูปโลหะ  

2000 ตนั 1000 ตนั และ1500 ตนั) 

- ศึกษาปัญหาการเกบ็ Scarp reused จากเคร่ืองข้ึนรูปโลหะขนาด 1500 ตนั 

- ออกแบบและจดัพื้นท่ีบริเวณ Scarp reused skid เพื่อไม่ใหเ้กิด stop time 

 

1.5 พนักงานทีป่รึกษา และตาํแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 

 ช่ือ  นายเฉลิมวิทย ์ เกียรติชยัพิพฒัน ์ 

 ตําแหน่ง   Chief Engineer  

 แผนก Press Shop / Production1 
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1.6 ระยะเวลาทีป่ฏิบัตงิาน 

  ตั้งแต่ เดือนมิถุนายน พ.ศ. 2553 จนถึง เดือนกนัยายน พ.ศ. 2553 รวมระยะเวลาใน

การปฏิบติังานทั้งหมด 4 เดือน (หรือทั้งหมด 88 วนั)  

 

1.7 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมายให้ปฏบิตังิาน    

สหกจิศึกษา 

1. ลดเวลาท่ีสูญเสียไปขณะท่ีพนกังานตอ้งรอการเปล่ียน skid  

2. แกไ้ขปัญหาการเกิด stop time จากการเกบ็ scrap reused 

3. เพิ่มความปลอดภยัในการทาํงานใหก้บัพนกังาน 

 

1.8 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 

1. เพื่อตอ้งการใหรู้้จกัชีวิตการทาํงานจริง ท่ีหนา้งานจริง 

2. เพื่อรู้จกัความมีมนุษยสมัพนัธ์กบัผูร่้วมงาน รู้จกัสงัคมในมุมท่ีกวา้งข้ึน 

3. เพื่อใหรู้้จกัการนาํทฤษฎีท่ีเรียนในหอ้งเรียนมาประยกุตใ์ชก้บัการทาํงานจริง 

4. เสริมสร้างความรับผดิชอบ และระเบียบวินยัในการทาํงาน 

5. เพิ่มทกัษะในการทาํงานในดา้นต่างๆ  

6. รู้จกัการวิเคราะห์ปัญหาอยา่งเป็นระบบ และสามารถแกไ้ขปัญหา 
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บทที ่2 งานประจําทีไ่ด้รับมอบหมาย 

 

2.1 การ Training  

ระหวา่งการฝึกงานช่วงสปัดาห์แรก ทางฝ่าย Production Department 1 ไดส่้งไป Training 

เพื่อใหศึ้กษาความรู้ในดา้นต่างๆใหส้ามารถเขา้ใจหลกัการทางานในแผนกท่ีจะเขา้ไปศึกษางาน 

 

รายละเอยีดขั้นตอนการ Training 
1. การอบรมเร่ืองความปลอดภยัในโรงงาน 

บริษทั Toyota ใหค้วามสาํคญัต่อความปลอดภยัของพนกังานเป็นอยา่งยิง่ ดงัท่ีเห็นไดจ้าก

พนัธกิจของบริษทัท่ีกาํหนดใหกิ้จกรรม safety เป็นกิจกรรมท่ีเป็นรากฐานและเป็นกิจกรรมท่ีบริษทั

ใหค้วามสาํคญัเป็นอนัดบัแรก ทั้งน้ีกเ็พื่อแสดงใหเ้ห็นวา่ บริษทัไม่ไดใ้หค้วามสาํคญักบัคุณภาพของ

ผลิตภณัฑท่ี์ออกไปแต่เพียงอยา่งเดียวเท่านั้นสวสัดิภาพความปลอดภยัในการทาํงานกไ็ดใ้ห้

ความสาํคญัเป็นอยา่งยิง่ดว้ย  

 

ส่ิงท่ีพนกังานท่ีเขา้มาใหม่ (New Comer) หรือวา่นกัศึกษาฝึกงาน (Trainee) 

1. ความปลอดภยัเก่ียวกบัการทาํงานในแผนกป๊ัม (PRESS) 

สวมหมวก HELMET 

ใส่ EAR PLUG [แผนก PRESS เสียงดงัเฉล่ีย 93dB(A)] 

สวมปลอกแขน , ปลอกขอ้มือ , ปลอกขา 

รองเทา้ SAFTY 

ถุงมือ KEVLLAR (สีเหลือง) 

ถุงมือผา้ 

2. กิจกรรมเสริมความปลอดภยั  ทางบริษทัมีกิจกรรมต่างๆเก่ียวกบั Safety เช่น 

 Hiyari-Hatto, Safety pro-active, Safety talk, KYT   

3.ในส่วนของการปฏิบติังานพื้นท่ี ใน Line การผลิตกต็อ้งไดรั้บการอบรมอีกระดบั เช่น 

การเดินในพื้นท่ีทาํงาน กต็อ้งเตือนตวัเอง ซา้ย – ขวา –OK –เดิน    เป็นตน้ 
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STOP 6  

Safe Toyota O (zero) accident Project 6 kinds  

โครงการหยดุอุบติัเหตุร้ายแรง 6 ประการ 

ประเภท A (Actuate)       อุบติัเหตุจากการถูกเคร่ืองจกัรหนีบ บด อดั 

 

 
 

รูปที ่2.1 แสดงอุบติัเหตุจากการถูกเคร่ืองจกัรหนีบ บด อดั 

 

ประเภท B (Block)          อุบติัเหตุจากวตัถุหนกัตกทบั หรือกระแทก 

 

 
 

รูปที ่2.2 แสดงอุบติัเหตุจากวตัถุหนกัตกทบั หรือกระแทก 
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ประเภท C (Car)              อุบติัเหตุถูกชนจากยานพาหนะ 

 

 
 

รูปที ่2.3 แสดงอุบติัเหตุถูกชนจากยานพาหนะ 

 

ประเภท D (Drop)            อุบติัเหตุจากการตกจากท่ีสูง หรือหลุม 

 
 

รูปที ่2.4 แสดงอุบติัเหตุจากการตกจากท่ีสูง หรือหลุม 

 

ประเภท E (Electricity)    อุบติัเหตุจากการทาํงานกบัไฟฟ้า 

 

 
 

รูปที ่2.5 แสดงอุบติัเหตุจากการทาํงานกบัไฟฟ้า 
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ประเภท F (Fire, Hot ob) อุบติัเหตุจากการสมัผสัวตัถุร้อนหรือ ไฟไหม ้

 

 
 

รูปที ่2.6 แสดงอุบติัเหตุจากการสมัผสัวตัถุร้อนหรือ ไฟไหม ้
 

2.2 การสํารวจแต่ละแผนกใน Production 1 

ใน Production 1 จะมีการแบ่งการทาํงานเป็น2ส่วนซ่ึงจะประกอบดว้ย โรงข้ึนรูปแผน่

โลหะ (Press Shop) และโรงเช่ือมประกอบตวัถงั (Welding Shop)  

 

2.1 การสํารวจ Welding Shop 

ใน Welding Shop นั้นไดถู้กแบ่งเป็นส่วนๆ ทั้งหมด 7 ส่วน (KUMI) คือ  

1. UNDERBODY I  

 จะผลิตในส่วน พื้นท่ีหอ้งโดยสารหรือ CAB โดย Underbody1 จะทาํส่วนพื้นหนา้ (front 

floor)ของรถทั้ง 3 โมเดล( B , C , D) 

 

                     2. UNDERBODY II  

              จะทาํส่วนพื้นหลงั ( rear floor)  แต่รุ่น B – CAB จะไม่มีในส่วนของ rear floor และทาํใน

ส่วนของ Engine Component ดงัท่ีไดก้ล่าวมาแลว้ จากนั้นทั้ง 3 ส่วนกจ็ะมาเช่ือม ( spot ) กนัเป็น

ช้ินเดียวโดยคนและ robot ( ดูไดจ้าก lay out )และจากนั้นกจ็ะส่งต่อไปยงัส่วนของ S/M&M/B 

 

                     3. SIDE MEMBER & MAIN BODY(S/M&M/B)  

 ในส่วนของ S/M&M/B จะทาํการ spot ในส่วนของโครงรถดา้นขา้งทั้ง 3 โมเดล ( B, C , 

D) ใหย้ดึติดเขา้กบัโครงรถท่ีส่งมาจาก Underbody 2 ซ่ึงในส่วนของโครงดา้นขา้งน้ีก่อนท่ีจะมา 

spot นั้นกไ็ดผ้า่น process ต่างๆมาก่อน จากท่ีมีแต่ outer surface อยา่งเดียวกมี็การใส่ inner part 
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ต่างๆในแต่ละ station จนมาถึงจุด buffer รอ spot กบัโครงรถท่ีส่งมาจาก Underbody 2 (ดู lay out 

ประกอบ) หลงัจากนั้นกท็าํการใส่หลงัคา (roof) ใส่ cowl top และส่งเขา้ main line เพื่อให ้robot ทาํ

การ spot และเม่ือ robot ทาํงานเสร็จกจ็ะใช ้hanger (ท่ียก)แบบ automatic นาํส่วน cab ไปยงั Shell 

Final ต่อไป 

 

                   4. CAB ZONE III  

               ส่วนของ CAB จะมีทุก KUMI ท่ีเก่ียวขอ้งยกเวน้ KUMI Deck (ดูไดจ้าก lay out) เร่ิมจาก 

Cab zone 3 จะเป็นจุดท่ีผลิตช้ินส่วนประกอบของหอ้งเคร่ืองยนต(์Engine Component)ซ่ึงประกอบ

ไปดว้ย Dash , Radiator , ( LH&RH )Apron และจะนาํช้ินส่วนแต่ละช้ินไปประกอบเป็น Engine 

Component ท่ี zone ของ Underbody2  

 

                  5. SHELL ZONE III   

 Shell Zone 3 จะเป็น KUMI ท่ีผลิตในส่วนของ Front door กบั Rear door ของรถทั้ง 3 

โมเดล (เฉพาะ D cab ท่ีมี rear door)และผลิต Hood (กระโปรงหนา้) โดยทุกๆผลิตภณัฑข์อง KUMI 

น้ีจะมีขบวนการผลิตเหมือนๆกนัโดยเร่ิมจากการ tack และ respot ตวั inner แลว้นาํไปประกบเขา้

กบัตวั outer surface ( ท่ีผา่นการตรวจเช็คแลว้ ) จากนั้นนาํเขา้เคร่ือง hemming ( พบัขอบ ) จากนั้น

นาํไปเช็ค surface ทั้งหมดอีกคร้ังและต่อดว้ย repair ( ในกรณีท่ีเป็นปัญหาใหญ่เกินกวา่ท่ี surface 

จะแกไ้ขได ้) จากนั้นจึงขนส่งนาํไปเขา้ line การผลิตท่ี Shell Final ต่อไป 

 

6. SHELL FINAL  

 เม่ือมาถึง Shell Final จะเป็น KUMI สุดทา้ยก่อนท่ีจะส่งโครงรถไปท่ี Paint shop โดย Shell 

Final จะทาํงานเกบ็รายละเอียดต่างๆทั้งหมด(ดูจาก lay out)  มีการเช่ือมโดยใช ้CO2 , ยงิ bolt , ใส่

บานพบั(hinge) , ใส่ประตู(door set) , ใส่กระโปรงหนา้(hood) ใส่บงัโคลน(fender set) , ตรวจสอบ

ช่องไฟ(clearance) , ตรวจสอบระดบั(level) , ตรวจสอบจุด spot จุดยงิ bolt , ตรวจปัญหา surface 

บุบ นูน ต่างๆ และจะทาํการ repair ในจุดท่ี inspection ได ้comment มาทั้งหมดและให ้Quality 

Gate ตรวจเช็คสุดทา้ยก่อนท่ีจะใช ้Hanger ยกส่วน CAB ข้ึนและใส่ Cup Jig เสร็จแลว้นาํ CABใส่

รถขนส่งไปท่ี paint shop 
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7. DECK  

 ส่วนสุดทา้ยกคื็อ KUMI DECK เป็นส่วนท่ีผลิตกระบะโดยเร่ิมจากนาํพื้นกระบะ(floor)มา 

tack กบัส่วนฐาน ( support beam ) จากนั้นส่งเขา้ main line deck ซ่ึงเป็น automation line ผา่น robot 

ผา่น rear body tack(กระบวนการนาํ side ของ deck มาประกบและ spot ใหติ้ดกนั) ผา่น main robot 

มาถึง high stand ( ยงิ spot และใส่ bolt ท่ีบงัโคลน ) จากนั้นจึงถึงกระบวนการใส่ Header board(ฝา

หนา้ของส่วนกระบะ) , ใส่ tail gate ( ฝาทา้ยกระบะ) ผา่นการตรวจเช็คช่องไฟและระดบั ( tail gate  

fitting ) แลว้จึงเช่ือมดว้ยทองเหลืองท่ี tail gate จากนั้นกดู็ตาม ALC ถา้กระบะคนัใดตอ้งนาํส่ง Thai 

Auto Work (TAW) กจ็ะนาํใส่ X-Lift ( ตรง Bridge ใน lay out)เพื่อให ้รถ logistic นาํไปส่งท่ี 

terminal duck ต่อไป(จะมี inspection และ repair ท่ี terminal duck) ส่วนกระบะตามปกติกจ็ะถูกยก

โดย hanger ผา่นการใส่ Cup Jig แลว้จึงผา่น inspection และ repair เสร็จแลว้นาํ DECK ใส่รถขนส่ง

ไปท่ี paint shop 

CAB และ DECK จะไดรั้บการตรวจสอบและยนืยนัวา่เป็นแบบและรุ่นเดียวกนัทั้ง 2 

ส่วนจึงจะถูกยกโดย hanger ใส่รถขนส่งไปยงั paint shop  

ในกรณีท่ีมีปัญหาใหญ่ท่ี  repair ใน line ตามปกติไม่ไดร้ถคนันั้นจะถูกนาํไปท่ี Offline 

repair ( Big repair ใน lay out ) เพื่อท่ีจะ repair และตรวจเช็คใหเ้รียบร้อยทั้งหมดแลว้จึงส่งไป paint 

shop 

 

   8.Measurement & Analysis 

 เป็นหน่วยงานท่ีทาํการวิเคราะห์และแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนเก่ียวกบัใน Line เช่ือมตวัถงั

รถยนตร์วมไปถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึนใน Line Assembly เช่น Fitting และร่วมกนัหาทางแกไ้ข เป็นการ

รับผดิชอบในส่วน Analysis และ Audit ตวัอยา่งเช่น หากเกิดปัญหาไม่สามารถใส่ Part ลงใน JIG 

ไม่ได ้กจ็ะเรียกทีม Analysis มาเพื่อวิเคราะห์วา่เกิดความผดิพลาดจาก JIG หรือ Part แต่จะทาํการ

แกไ้ขปัญหาเฉพาะหนา้ไปก่อน 

 Audit ของหน่วยงาน Measurement & Analysis คือ การตรวจ Check รถ 100% โดยการดึง

รถทุกๆ 1 ชัว่โมงจาก Line การผลิตมาเพียง 1 คนั เรียกวา่ Check shell fitting ก่อนท่ีจะไป (A) และ 

(T) หลกัการในการ Check นั้นจะอยูใ่นค่าของช่วง Standard ท่ีกาํหนดไวเ้ท่านั้น โดยจะมีเกจ 

สาํหรับCheck และกาํหนดจุดในการวดั ตั้งแต่กนัชนหนา้ กระโปรงหนา้ ไฟหนา้ กระจกหนา้ 

กระจกหลงั ฝาถงันํ้ามนั ไฟทา้ย ฝาทา้ย(Tail Gate) ฯลฯ หากค่าท่ีวดัออกมาผดิพลาดจาก Standard 

เพียง 0.001 กถื็อวา่ช้ินงานนั้น เป็นช้ินงาน NG. (No Good) จากนั้นไป Check ช้ินงานท่ีผลิต

หลงัจากช้ินงานดงักล่าว 5 ช้ินงาน และ Checkช้ินงานท่ีผลิตก่อนจากช้ินงานดงักล่าว 5 ช้ินงาน หา
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เจอช้ินงานท่ีเป็น NG.อีก ใหย้อ้นกลบัไปตรวจต่อไป จนไม่เจอช้ินงานท่ีเป็น NG.  ปัญหาท่ีเจอ

ดงักล่าวใหเ้กบ็ขอ้มูลแลว้วิเคราะห์วา่เกิดจากสาเหตุใด แกไ้ขอยา่งไร ป้องกนัอยา่งไรไม่ใหปั้ญหา

เกิดซํ้า ส่วนช้ินงานท่ีพบวา่เป็น NG. นั้นกจ็ะส่งไปซ่อม (Repair) หากสามารถซ่อมได ้

 การ Audit นั้นในกะเชา้จะมีการตรวจ Check ในรุ่น D-CAB ส่วนในตอนกะกลางคืน จะ

เป็นการตรวจ Check ในรุ่น B-CAB และ C-CAB สลบักนัไป 

 และท่ีสาํคญัสาํหรับหน่วยงานท่ีอยูใ่นบริษทั โตโยตา้  นัน่คือ หลกัการ KAIZEN คือการ

ปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Improvement) หากหน่วยงานน้ียงัไม่มีปัญหาใหแ้กไ้ข จะมีการ

นาํเอาปัญหาเก่าท่ีบนัทึกไวก้ลบัมาวิเคราะห์อยูเ่สมอตามหลกัการของ KAIZEN 

 

9.Receiving 

 ก่อนท่ี  Part จะถูกป้อนส่งเขา้ไปใน Line ทางทีมงาน Receiving จะทาํการตรวจสอบ Part 

ดงักล่าวโดยวิธีการสุ่ม หากPart ดงักล่าวดีกจ็ะสามารถป้อนเขา้ Line ไดโ้ดยไม่เกิดปัญหา แต่ถา้ 

Part นั้นเกิดปัญหา เช่น เกิดปัญหาท่ี (W) กจ็ะติดต่อมาท่ีหน่วยงาน Receiving เพื่อทาํการตรวจสอบ

ดูวา่ Part ท่ีเกิดปัญหาดงักล่าวนั้นเกิดจาก Maker หรือไม่ หากใช่ กเ็ป็นหนา้ท่ีรับผดิชอบของ

หน่วยงาน Receiving   

 โดยท่ี Receiving จะทาํการรับรอง Part ท่ีเสียชุดนั้นก่อนแลว้ ส่ง Feedback กลบัไปหา 

Maker เพื่อแจง้ปัญหา ให ้Make ตรวจสอบ Part ท่ีจะจดัส่งมาใน Lot ต่อไป โดยท่ีหฝ่าย Maker ตอ้ง 

Confirm มาวา่ไดท้าํการ ตรวจ Check มาเป็นท่ีเรียบร้อยแลว้  

Part ท่ีเฝ้าระวงัในการตรวจสอบ มี 2 ชนิดคือ  

1. Safety Part เป็น Part ท่ีเก่ียวขอ้งกบัความปลอดภยัของลูกคา้จึงเป็นส่ิงท่ีสาํคญัท่ีสุดและ

ตอ้งระวงัมากท่ีสุด หากเกิดขอ้ผดิพลาดใน Lot นั้นเพียงช้ินเดียว กถื็อวา่ Part ทั้ง Lot นั้น 

เป็น NG. ตอ้งทาํการตรวจสอบทั้ง Lot นั้นทั้งหมด 100% จากนั้นจะบนัทึกลงใน บอร์ด

Data 

2. Normally Part เป็น Part ช้ินส่วนทัว่ๆไปท่ีไม่เก่ียวขอ้งกบัระบบรักษาความปลอดภยั หาก

ทาํการสุ่มตรวจแลว้เจอปัญหา 1-2 ช้ินแรก ไม่ถือวา่เป็น NG. หากพบตั้งแต่ 3 ช้ินข้ึนไปก็

จะถือวา่ Part ทั้ง Lot เป็น NG. ตอ้งกลบัมาตรวจCheck ทั้งหมด 100% จากนั้นกจ็ะบนัทึก

ลงในบอร์ดData 

เม่ือ Part ถูกขนส่งมาอีกคร้ัง ทางดา้น Logistic กจ็ะตรวจสอบจากบอร์ดData วา่ Part Code 

ดงักล่าวในLot ท่ีแลว้เกิดปัญหาข้ึนหรือไม่ หากพบวา่ Lot ท่ีแลว้เกิดปัญหากจ็ะส่ง Part ใน Lot 

ปัจจุบนัท่ีเขา้มาใหก้บัหน่วยงาน Receiving ตรวจสอบและ Confirm กน็าํส่ง Line การผลิตต่อไป 
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หลงัจากการ Check แลว้ หากบาง Lot พบ NG. ทาง Receiving จะตอ้ง Check ใหม่ทั้งหมด 10 

Lot จาํนวน 10 Lot เม่ือผา่นทั้งหมดแลว้ทาง Receiving กจ็ะ Confirm วา่ “OK” แลว้นาํส่งเขา้ Line 

ตามปกติ 

จากท่ีกล่าวตอนตน้วา่ Part ท่ีมาจาก Maker นั้น NG. แลว้ดงันั้นจึงตอ้งทาํการส่งคืน หรือ

เรียกวา่ Reject all lot วิธีทาํคือ  

1. Reject ทั้งหมด แต่ตอ้งแน่ใจแลว้วา่ใน Stock เพียงพอต่อการผลิต 

2. เกบ็ Part ทั้ง Lot NG.ท่ีส่งมาไวก่้อน แลว้ให ้Maker ส่ง Part OK. มาแลกคืน 

หาก Maker ไม่สามารถส่งPart ไดท้นัเวลา ทาง Receiving กจ็ะส่งไป Repair    
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2.2 การสํารวจ Press Shop 

ใน Press Shop นั้นไดถู้กแบ่งเป็นส่วนๆ ทั้งหมด 4 ส่วน (Line) คือ  

1. A0-Line 

 

 
 

รูปที ่2.7  แสดงรายละเอียดของเคร่ืองข้ึนรูปแผน่โลหะของ A0-Line 
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ตารางที ่2.1 แสดงรายละเอียดของช้ินงานท่ีไดจ้ากเคร่ืองข้ึนรูปแผน่โลหะของA0-Line 

 

 
 

รูปที ่2.8  จาํลองเคร่ืองข้ึนรูปแผน่โลหะของA0-Line และแสดงพนกังานท่ีใชใ้นการผลิต 
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2. A-Line 

 

 
 

รูปที ่2.9  แสดงรายละเอียดของเคร่ืองข้ึนรูปแผน่โลหะของA-Line 
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ตารางที ่2.2 แสดงรายละเอียดของช้ินงานท่ีไดจ้ากเคร่ืองข้ึนรูปแผน่โลหะของA-Line 

 

 
 

รูปที ่2.10  จาํลองเคร่ืองข้ึนรูปแผน่โลหะของA-Line และแสดงพนกังานท่ีใชใ้นการผลิต 
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3. B-Line 

 

 
 

รูปที ่2.11  แสดงรายละเอียดของเคร่ืองข้ึนรูปแผน่โลหะของ B-Line 
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ตารางที ่2.3  แสดงรายละเอียดของช้ินงานท่ีไดจ้ากเคร่ืองข้ึนรูปแผน่โลหะของ B-Line 

 

 
 

รูปที ่2.12  จาํลองเคร่ืองข้ึนรูปแผน่โลหะของ B-Line และแสดงพนกังานท่ีใชใ้นการผลิต 
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4. H-Line 

 

 
 

รูปที ่2.13  แสดงรายละเอียดของเคร่ืองข้ึนรูปแผน่โลหะของ H-Line 
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ตารางที ่2.4 แสดงรายละเอียดของช้ินงานท่ีไดจ้ากเคร่ืองข้ึนรูปแผน่โลหะของ H-Line 

 

 
 

รูปที ่2.14  จาํลองเคร่ืองข้ึนรูปแผน่โลหะของH-Line และแสดงพนกังานท่ีใชใ้นการผลิต 
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5. 2000 Tons  M/C 

 

 
รูปที ่2.15  แสดงรายละเอียดของเคร่ืองข้ึนรูปแผน่โลหะของ 2000 Tons M/C 

 

 
 

ตารางที ่2.5  แสดงรายละเอียดของช้ินงานท่ีไดจ้ากเคร่ืองข้ึนรูปแผน่โลหะของ 2000 Tons M/C 
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รูปที ่2.16  จาํลองเคร่ืองข้ึนรูปแผน่โลหะของ 2000 Tons M/C และแสดงพนกังานท่ีใชใ้นการผลิต 

 

 จากขอ้มูลเบ้ืองตน้จะเห็นไดว้า่เคร่ืองจกัรในแต่ละสายการผลิตนั้นสามารถผลิตช้ินส่วนได้

หลายแบบ เพราะในแต่ละเคร่ืองจกัรสามารถเปล่ียนแม่พิมพ ์(die) โดยในแต่ละเคร่ืองจะมีส่วนท่ี

เรียกวา่ Bolster เป็นตวัเล่ือนฐานท่ีรองรับแม่พิมพเ์พื่อใหพ้นกังานสามารถยกแม่พิมพม์าเปล่ียนได ้

 

 
 

รูปที ่2.17  แสดงการเล่ือน Bolster ออกเพื่อเปล่ียนแม่พิมพ ์
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ตารางขั้นตอนการทาํงานของH-Line และ 2000 Tons. M/C 

 

 
 

ตารางที ่2.6 แสดงขั้นตอนการทาํงานของ H-Line และ 2000 Tons. M/C 

 

2.3 การอบรม Toyota way 

หลกัสาํคญัของ TOYOTA WAY 

มีหวัใจสาํคญั 5 ประการ ท่ีถือเป็น DNA ของพนกังาน TOYOTA ทุกคน ไดแ้ก่ 

1) ความทา้ทาย (Challenge) 

2) ไคเซ็น (Kaizen) 

3) เกน็จิ เกน็บุตซึ (Genchi Genbutsu) 

4) การยอมรับนบัถือ (Respect) 

5) การทาํงานเป็นทีม (Teamwork) 
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รูปที ่2.18 แสดงหลกัสาํคญัของ Toyota way 

 

Challenge (ความท้าทาย) คือ เราจะสร้างวิสยัทศัน์ระยะยาว และบรรลุความทา้ทายดว้ย

ความกลา้หาญ และสร้างความฝันของเราใหเ้ป็นจริง ประกอบดว้ย  
- High Quality คือ การเสริมสร้างคุณค่าตลอดกระบวนการผลิต การส่งมอบสินคา้และการบริการ 

- Drive for progress for Improvement, Self reliance คือ มีจิตวิญญาณแห่งความทา้ทาย 

- Based on fact & possibility คือ มีวิสยัทศัน์ท่ีมองการณ์ไกลและวางแผนระยะยาว 

 -Risk , Priority , Optimization คือ การพิจารณาอยา่งถ่ีถว้นก่อนตดัสินใจ นัน่คือ การมีความทา้ทาย

จะตอ้งเป็นความทา้ทายท่ีเป็นไปได ้โดยมีความสมดุลระหวา่งความคิดสร้างสรรคก์บัความเป็นไป

ได ้ 

 ความทา้ทายของ  TOYOTA คือ การพยายามผลิตรถยนตท่ี์มีเทคโนโลยใีหม่ ๆ เพื่อใหมี้

คุณภาพ มากกวา่รถยนตย์ีห่อ้ Benz ซ่ึงเป็นรถยนตอ์นัดบัหน่ึงของโลก และ TOYOTA กส็ามารถทาํ

ไดโ้ดยการผลิตรถ Lexus ท่ีมีปัญหาในตวัรถ 1 คนัเพียง 4 จุด เปรียบเทียบแลว้จะมีคุณภาพดีกวา่รถ 

Benz เพราะโดยปกติรถ Benz 1 คนัจะมีปัญหาถึง 6 จุด จึงถือวา่รถ Lexus เป็นรถท่ีคุณภาพดีท่ีสุด 

ประกอบอยา่งดีท่ีสุด และเป็นรถท่ีชาวสหรัฐอเมริกาพึงพอใจสูงสุด 
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 Kaizen   (ไคเซ็น) คือ การปรับปรุงการดาํเนินธุรกิจอยา่งต่อเน่ืองและผลกัดนันวตักรรม

ใหม่ และ วิวฒันาการอยูต่ลอดเวลา ประกอบดว้ย 

- Effort improvement คือ การมีจิตสาํนึกในการไคเซ็น และมีความคิดในเชิงนวตักรรม 

- Cost reduction , eliminate MURI-MURA-MUDA ,JIT (Just in Time), CS (Customer Service) in 

next process, Jidoka, PPS (Practical Problem Solving) คือ การสร้างระบบ งานและโครงสร้างท่ี

เก้ือกลูกนั มีการลดตน้ทุนและการสูญเสียต่าง ๆ  

- Share idea, learning from mistake, standardized , yokoten (ถ่ายโอนความรู้) คือ การส่งเสริมให้

เกิดองคก์รแห่งการเรียนรู้ 

 Kaizen ท่ีจะประสบความสาํเร็จตอ้งมีหลกัพื้นฐานคือ การมีจิตสาํนึกมีความคิดอยู่

ตลอดเวลาวา่จะทาํใหดี้ข้ึน จะตอ้งก่อใหเ้กิดการลดตน้ทุน ลดการสูญเสียต่าง ๆ มีระบบ Just in 

Time ทาํใหพ้อดี และตอ้งสร้างความพึงพอใจใหแ้ก่ลูกคา้ทั้งท่ีเป็นลูกคา้ประเภท end-user หมายถึง

ประชาชนหรือผูรั้บบริการภายนอก และลูกคา้ในกระบวนการคือผูท่ี้รับงานต่อจากเรา 

 Kaizen ไม่ใช่การเปล่ียนใหม่ทั้งหมด แต่เป็นการปรับปรุง เพราะ Kaizen ไม่จาํเป็นตอ้ง

เปล่ียนทุกอยา่งใหม่หมด เพียงแค่ปรับปรุงบางจุดเท่านั้น เพื่อใหเ้จา้หนา้ท่ีทาํงานง่ายข้ึนและ

ผูรั้บบริการสะดวกข้ึน ตวัอยา่งการทาํ Kaizen ของ TOYOTA เช่น การปรับปรุงการขนัน็อตลอ้

รถยนต ์โดยการทาํใหมี้สีติดตรงเคร่ืองมือขนัน็อต หากพนกังานขนัน็อตแน่นพอ จะทาํใหสี้นั้นติดท่ี

หวัน็อต เป็นการยนืยนัวา่ขนัน็อต ใหล้อ้แน่นแลว้ หรือร้านตดัผมบางแห่งในญ่ีปุ่น จะมีวิธีทาํงาน

คลา้ยกบั TPS คือ มีขั้นตอนการผลิต ทาํเสมือน line การผลิต เพื่อไม่ใหช่้างตอ้งเคล่ือนไหวมาก ลด

การสูญเสียเวลาในการทาํงาน และยงัเพิ่มความชาํนาญเฉพาะดา้น โดยผูรั้บบริการจะเคล่ือนท่ีแทน 

ส่วนกรณีของภาคราชการไทยท่ีนาํ Kaizen มาใช ้เช่น การทาํ Passport ของกรมการกงสุล 6 

กระทรวงการต่างประเทศ มีการเช่ือมโยงฐานขอ้มูลกบักรมการปกครอง ทาํใหผู้ท้าํ Passport ไม่

ตอ้งกรอกขอ้มูลมาก และจะอยูใ่นระบบการทาํ Passport ตลอดทุกขั้นตอนไม่เกิน 20 นาที การ

เร่ิมตน้ทาํ Kaizen ท่ี TOYOTA จะเร่ิมดว้ยการทาํ Idea Contest เพื่อใหพ้นกังานนาํเสนอ ความคิด

ใหม่ ๆ ในการปรับปรุงการทาํงาน มีการเสนอความคิดกนัมากกวา่ 1 พนัความคิดต่อเดือน และมี

รางวลัใหค้วามคิดดีเด่น แลว้จะมีการเผยแพร่ความคิดนั้นไปใชใ้นส่วนต่าง ๆ ขององคก์ร 

 

Genchi / Genbutsu   (เกน็จิ เกน็บุตซึ) คือ การไปยงัตน้กาํเนิดเพื่อคน้หาความจริง ทาํให้

สามารถ ตดัสินใจไดถู้กตอ้ง สร้างความเป็นเอกฉนัท ์และบรรลุเป้าหมายอยา่งรวดเร็ว ประกอบดว้ย 

- analyze root causes , confirm of facts , early study คือ การหาขอ้เทจ็จริง วิเคราะห์สาเหตุท่ีแทจ้ริง

ของปัญหา 
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- Sharing goals & quantity , less conflict , hoshin kanri คือ การสร้างฉนัทามติท่ีมี ประสิทธิภาพ 

- Commit to action , decision then to action , PDCA approach for problem solving คือ การมีพนัธะ

สญัญาสู่ความสาํเร็จ 

 Genchi Genbutsu มีหลกัพื้นฐานคือ การไปใหถึ้งท่ีจริงและเห็นของจริง คือ Go to see หรือ 

Go and see เพื่อใหรู้้ตน้เหตุของปัญหาจริง ๆ เช่น ผูบ้ริหาร TOYOTA จะตอ้งเดินทางไปหา Dealer 

ใน ต่างจงัหวดัทุกเดือน เพื่อใหเ้ห็นปัญหาขอ้เทจ็จริง และจะไดพ้ดูคุยกบัตน้ตอปัญหา เพื่อสร้าง

ฉนัทามติ การรับรองรับรู้ร่วมกนัได ้นอกจากน้ี การเดินทางไปพบ Dealer ยงัเปิดโอกาสใหผู้บ้ริหาร

ของ TOYOTA สามารถใหค้วามรู้แก่ Dealer ไดด้ว้ย 
 

 Respect   (การยอมรับนับ) คือ การเคารพและใหก้ารยอมรับผูอ่ื้น รวมทั้งพยายามทุก

วิถีทางเพื่อ ความเขา้ใจซ่ึงกนัและกนั แสดงความรับผดิชอบ และปฏิบติัอยา่งดีท่ีสุดเพื่อสร้างความ

ไวว้างใจซ่ึงกนัและกนั ประกอบดว้ย 

 - Security for the company คือ การเคารพผูถื้อหุน้ , ลูกคา้ , พนกังาน , คู่คา้ทางธุรกิจ , 

สงัคม - Mutual Trust & Responsibility ทั้งในกรณีของ leader และ team member คือ การไวว้างใจ

ซ่ึงกนัและกนั และการมีความรับผดิชอบซ่ึงกนัและกนัในระหวา่งตวัผูน้าํและสมาชิกในทีม 

 - Sincere communication , openness & accept of difference , fairness , willingness to 

listen , self confidence , accountability คือ การส่ือสารอยา่งจริงใจต่อกนั 

การยอมรับนบัถือมีหลกัพื้นฐาน คือ Respect to people หมายถึง การยอมรับวา่ทุกคนเท่าเทียมกนั 

โดย TOYOTA พยายามรณรงคใ์หมี้การไวว้างใจ นบัถือ ยอมรับผูอ่ื้น มีความรับผดิชอบซ่ึงกนัและ

กนัโดยเฉพาะในแง่ของการนาํเสนอความคิด จะมีการเปิดกวา้งใหโ้อกาสพนกังานทุกระดบั แม้

สุดทา้ยการตดัสินใจจะยงัเป็นอาํนาจของผูบ้ริหาร อยา่งไรกต็าม หลกัการขอ้น้ีอาจใชไ้ดย้ากใน

สงัคมไทยท่ียงัยดึถือระบบอาวโุส การทาํงานเป็นทีม (Teamwork) การทาํงานเป็นทีม (Teamwork) 

คือ การกระตุน้บุคลากรและการเจริญเติบโตในสายอาชีพ แบ่งปันโอกาสในการพฒันา และเพิ่มขีด

ความสามารถสูงสุดสาํหรับรายบุคคลและทีม ประกอบดว้ย 

 - Team member development , opportunity staff , develop through delegation คือ การมี

พนัธะสญัญาในเร่ืองการใหก้ารศึกษาและการพฒันา 

 - Respect for humanity & creativity , mutual contribution on individual creativity and 

teamwork คือ การเคารพในความเป็นปัจเจกชน การตระหนกัถึงการรวมพลงัภายในทีมเพื่อใหที้ม

แขง็แกร่ง 
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 Teamwork   คือการกระตุน้ สนบัสนุนและสร้างโอกาส ต่อการเจริญเติบโต พฒันา ใน

ส่วนบุคคลและอาชีพการงาน ควบคู่ไปกบัผลการทาํงานท่ีดีท่ีสุด ทั้งของตวัพนกังานเองและทีม 

- ใหค้วามสาํคญัต่อการศึกษาและการพฒันาของพนกังาน 

- นบัถือความเป็นส่วนบุคคล พร้อมกนักบัตระหนกัถึงพลงัของทีม 

 

2.4 การอบรม Toyota Production System (TPS) 

 

 
 

รูปที ่2.19  แสดงแผนภูมิ Business Problem Solving 
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ขั้นตอนการแก้ไขปัญหา 8 ขั้นตอน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่2.20  ขั้นตอนการแกไ้ขปัญหา 8 ขั้นตอน 

 

 

 

 

  

  

  

  

  

  

  

  ขัน้ตอนที่ 1 

ทําปัญหาให้ชดัเจน 

ขัน้ตอนที่ 2  

แจกแจงรายละเอียดขอปัญหา 

ขัน้ตอนที่ 3 

กําหนดเป้าหมาย 

8 ขัน้ตอน 

ขัน้ตอนที่ 4                                     

วิเคราะห์หาสาเหตท่ีุแท้จริง 

ขัน้ตอนที่ 5  

กําหนดการแก้ไข 

ขัน้ตอนที่  6                                               

ดําเนินการแก้ไขจนสมัฤทธ์ิผล 

ขัน้ตอนที่ 7                                         

ตรวจสอบทัง้ผลลพัธ์และกระบวนการ 

ขัน้ตอนที่ 8  

กําหนดมาตรฐาน กระบวนการให้สมัฤทธ์ิผล 

  

  

  

  

Do 

Plan 

Check 

Action 
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รูปท่ี 2.21  แสดง0วงจร0เดมม่ิง (0Deming

 

 Cycle) 

ขั้นตอนที ่1 ทาํปัญหาให้ชัดเจน 

(1) ทาํความเขา้ใจเป้าหมายสูงสุดของหนา้ท่ีความรับผดิชอบและงานของท่าน 

(2) ทาํความเขา้ใจสถานการณ์ในอุดมคติและสถานการณ์ปัจจุบนัเก่ียวกบังานของท่าน 

(3) มองเห็นช่องวา่ง (Gap) ระหวา่งสถานการณ์ปัจจุบนัและสถานการณ์ในอุดมคติ 

 

ขั้นตอนที ่2 แจกแจงรายละเอยีดของปัญหา 

(1) แจกแจงรายละเอียดของปัญหา 

(2) จดัลาํดบัความสาํคญัของปัญหา 

(3) ระบุสาเหตุของปัญหาโดยใชห้ลกัการตรวจสอบกระบวนการทาํงาน  

 

ขั้นตอนที ่3 กาํหนดเป้าหมาย 

(1) สร้างความรับผดิชอบในการทาํงาน 

(2) ตั้งเป้าหมายเชิงปริมาณ เป็นรูปธรรมและมีความทา้ทาย 

 

ขั้นตอนที ่4 วเิคราะห์หาสาเหตุทีแ่ท้จริง 

(1)  ตรวจสอบจุดท่ีทาํใหเ้กิดสาเหตุและคิดถึงสาเหตุท่ีอาจก่อใหเ้กิดปัญหาโดยปราศจากความ

ลาํเอียง 

(2)  รวบรวมขอ้เทจ็จริงโดยใชห้ลกัการไปตรวจสอบ ณ สถานท่ีจริง และหมัน่ตั้งถามวา่ “ทาํไม?” 

(3)  ระบุสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา 
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ขั้นตอนที ่5 กาํหนดการแก้ไข 

(1) คิดคน้วิธีการแกไ้ขปัญหาใหม้ากท่ีสุดเท่าท่ีจะทาํได ้

(2) เลือกวิธีการแกไ้ขปัญหาท่ีมีศกัยภาพมากท่ีสุด 

(3) สร้างความเห็นชอบร่วมกนักบัผูท่ี้เก่ียวขอ้ง 

(4) สร้างแผนการทาํงาน (action-plan) ท่ีชดัเจนและเป็นรูปธรรม 

 

 ขั้นตอนที ่6 ดําเนินการแก้ไขจนสัมฤทธ์ิผล 

(1) ดาํเนินการแกไ้ขปัญหาอยา่งรวดเร็วและมุ่งมัน่โดยทาํงานเป็นทีม  

(2) เผยแพร่ขอ้มูลแก่ฝ่ายอ่ืนๆ โดยการแจง้ข่าว การรายงาน และการปรึกษาหารือ  

(3) ไม่ลม้เลิกความพยายาม ถา้ท่านไม่สามารถบรรลุเป้าหมายท่ีตั้งไว ้ขอใหล้องวิธีการอ่ืนๆ ต่อไป  

ขั้นตอนที ่7 ตรวจสอบทั้งผลลพัธ์และกระบวนการ 

(1) ตรวจสอบทั้งผลลพัธ์และกระบวนการ และกระจายขอ้มูลแก่ผูท่ี้เก่ียวขอ้ง 

(2) ผูป้ระเมินผลโดยคาํนึงถึง 3 มุมมอง ไดแ้ก่ ลูกคา้ องคก์ร และตนเอง 

(3) เรียนรู้สาเหตุจากความสาํเร็จและความลม้เหลว 

 

ขั้นตอนที ่8 กาํหนดมาตรฐาน กระบวนการให้สัมฤทธ์ิผล 

(1) กาํหนดกระบวนการท่ีประสบความสาํเร็จใหเ้ป็นมาตรฐานใหม่ 

(2) ขยายผลมาตรฐานใหม่  

(3) เร่ิมตน้การ ไคเซ็น รอบใหม่ 
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บทที ่3 โครงงานการลดความสูญเปล่าของเวลาจากการปรับปรุง

พืน้ทีท่ีใ่ช้ในการเกบ็เศษแผ่นโลหะ 

 

3.1 ความเป็นมา 

การปรับปรุงบริเวณการเกบ็เศษแผน่โลหะ เพื่อตอ้งการการลดความสูญเปล่าของเวลาและ

เป็นการเพิ่มคุณภาพในการผลิต เน่ืองจากตามหลกัโตโยตา้แลว้ ถือวา่ความสูญเปล่าของเวลา

เป็นมุดะของการรอคอย 

 

3.2 วตัถุประสงค์ 

  3.2.1 ศึกษาการทาํงานของ H-Line โดยศึกษาขั้นตอนการทาํงานของแต่ละ

กระบวนการผลิตในแต่ละกระบวนการ 

  3.2.2 ศึกษาขั้นตอนการเกบ็เศษแผน่โลหะท่ีนาํไปใชใ้หม่และชนิดของแผน่โลหะ

ท่ีตอ้งการ 

  3.2.3 ศึกษาความสูญเปล่าของเวลาท่ีใชใ้นการเกบ็เศษแผน่โลหะ ซ่ึงทาํใหมี้ผลต่อ

กระบวนการผลิต 

3.2.4 สาํรวจพื้นท่ีท่ีใชเ้กบ็เศษแผน่โละหะ และปรับปรุงพื้นท่ีบริเวณดงักล่าว 

 

3.2 ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 

3.3.1 PDCA (Plan-Do-Check-Act)  

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.1 รูปแสดงวงจรของ PCDA 
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เป็นกิจกรรมพื้นฐานในการพฒันาประสิทธิภาพและคุณภาพของการดาเนินงาน ซ่ึงประกอบดว้ย 

ขั้นตอน 4 ขั้น คือ วางแผน-ปฏิบติั-ตรวจสอบ-ปรับปรุงการดาเนินกิจกรรม PDCA อยา่งเป็นระบบ

ใหค้รบวงจรอยา่งต่อเน่ือง หมุนเวียนไปเร่ือย ๆ ยอ่มส่งผลใหก้ารดาเนินงานมีประสิทธิภาพและมี

คุณภาพเพิ่มข้ึน โดยตลอดวงจร PDCA น้ีไดพ้ฒันาข้ึนโดย ดร.ชิวฮาร์ท ต่อมา ดร.เดมม่ิง ไดน้ามา

เผยแพร่จนเป็นท่ีรู้จกักนัอยา่งแพร่หลาย ขั้นตอนแต่ละขั้นของวงจร PDCA มีรายละเอียด ดงัน้ี  

 

1. Plan (วางแผน) หมายความรวมถึงการกาํหนดเป้าหมาย / วตัถุประสงคใ์นการดาเนินงาน

วิธีการและขั้นตอนท่ีจาเป็นเพื่อใหก้ารดาเนินงาน บรรลุเป้าหมายในการวางแผนจะตอ้งทาความ

เขา้ใจกบัเป้าหมายวตัถุประสงคใ์หช้ดัเจน เป้าหมายท่ีกาํหนดตอ้งเป็นไปตามนโยบาย วิสยัทศัน์และ

พนัธกิจ ขององคก์รเพื่อก่อใหเ้กิดการพฒันาท่ีเป็นไปในแนวทางเดียวกนัทัว่ทั้งองคก์ร การวางแผน

ในบางดา้นอาจจาเป็นตอ้งกาํหนดมาตรฐาน ของวิธีการทางานหรือ เกณฑม์าตรฐานต่าง ๆไปพร้อม

กนัดว้ยขอ้กาํหนดท่ีเป็นมาตรฐานน้ี จะช่วยใหก้ารวางแผนมีความสมบูรณ์ยิง่ข้ึน เพราะใชเ้ป็น

เกณฑใ์นการตรวจสอบไดว้า่ การปฏิบติังานเป็นไปตามมาตรฐานท่ีไดร้ะบุไวใ้นแผนหรือไม่ 

 

2. DO (ปฏิบติั) หมายถึง การปฏิบติัใหเ้ป็นไปตามแผนท่ีไดก้าหนดไว ้ซ่ึงก่อนท่ีจะ

ปฏิบติังานใด ๆ จาเป็นตอ้งศึกษาขอ้มูลและเง่ือนไขต่าง ๆ ของ สภาพงานท่ีเก่ียวขอ้งเสียก่อน ใน

กรณีท่ีเป็นงานประจาท่ีเคยปฏิบติัหรือเป็นงานเลก็อาจใชว้ิธีการเรียนรู้ ศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเอง แต่

ถา้เป็นงานใหม่หรือ งานใหญ่ท่ีตอ้งใชบุ้คลากรจานวนมากอาจตอ้งจดัใหมี้การฝึกอบรม ก่อนท่ีจะ

ปฏิบติัจริงการปฏิบติัจะตอ้งดาเนินการไปตามแผน วิธีการ และขั้นตอน ท่ีไดก้าหนดไวแ้ละจะตอ้ง

เกบ็รวบรวมและบนัทึก ขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัการปฏิบติังานไวด้ว้ยเพื่อใชเ้ป็นขอ้มูลในการดาเนิน

งานในขั้นตอนต่อไป  

 

3. Check (ตรวจสอบ) เป็นกิจกรรมท่ีมีข้ึนเพื่อประเมินผลวา่มีการปฏิบติังานตามแผน 

หรือไม่มีปัญหาเกิดข้ึนในระหวา่งการปฏิบติังานหรือไม่ ขั้นตอนน้ีมีความสาคญั เน่ืองจากในการดา

เนินงานใด ๆ มกัจะเกิดปัญหาแทรกซอ้นท่ีทาใหก้ารดาเนินงานไม่เป็นไปตามแผนอยูเ่สมอ ซ่ึงเป็น

อุปสรรค ต่อประสิทธิภาพและคุณภาพของการทางาน การติดตาม การตรวจสอบ และการประเมิน

ปัญหาจึงเป็นส่ิงสาคญัท่ีตอ้งกระทาควบคู่ไปกบัการดาเนินงาน เพื่อจะไดท้ราบขอ้มูลท่ีเป็น

ประโยชน์ในการปรับปรุงคุณภาพ ของการดาเนินงานต่อไปในการตรวจสอบ และการประเมินการ

ปฏิบติังาน จะตอ้งตรวจสอบดว้ย วา่การปฏิบติันั้น เป็นไปตามมาตรฐานท่ีกาหนดไวห้รือไม่ทั้งน้ี

เพื่อเป็นประโยชน์ต่อการพฒันาคุณภาพของงาน  
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4. Act (การปรับปรุง) เป็นกิจกรรมท่ีมีข้ึนเพื่อแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนหลงัจากไดท้าการ

ตรวจสอบแลว้การปรับปรุงอาจเป็นการแกไ้ขแบบเร่งด่วน เฉพาะหนา้ หรือการคน้หาสาเหตุท่ี

แทจ้ริงของปัญหา เพื่อป้องกนัไม่ใหเ้กิดปัญหาซา้รอยเดิม การปรับปรุงอาจนาไปสู่การกาหนด

มาตรฐานของวิธีการ ทางานท่ีต่างจากเดิมเม่ือมีการดาเนินงานตาม  

วงจร PDCA ในรอบใหม่ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการปรับปรุงจะช่วยใหก้ารวางแผนมีความสมบูรณ์และมี

คุณภาพเพิ่มข้ึนไดด้ว้ย  

การบริหารงานในระดบัต่าง ๆ ทุกระดบัตั้งแต่เลก็สุดคือการปฏิบติังานประจาวนัของบุคคล

คนหน่ึงจนถึงโครงการในระดบัใหญ่ท่ีตอ้งใช ้กาลงัคนและเงินงบประมาณจานวนมากยอ่มมี

กิจกรรม PDCA เกิดข้ึนเสมอ โดยมีการดาเนินกิจกรรมท่ีครบวงจรบา้ง ไม่ครบวงจรบา้งแตกต่างกนั 

ตามลกัษณะงานและและสภาพแวดลอ้มในการทางาน ในแต่ละองคก์รจะมีวงจร PDCA อยูห่ลาย ๆ 

วง วงใหญ่สุด คือ วงท่ีมีวิสยัทศัน์และแผนยทุธศาสตร์ ขององคก์รเป็นแผนงาน (P) แผนงานวง

ใหญ่อาจครอบคลุม 

 

3.3.2 ข้อมูลทัว่ไปของ H-Line (1000&1500 Ton. M/C) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.2 แสดงภาพจาํลองกระบวนการผลิตของ H-Line 
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ขอ้มูลทัว่ไปของ H-LINE 

ESTABLISH:   YEAR 1984 

PRESS M/C TYPE:   HYDRAULIC 

PRODUCTION BY:  MANUAL 

PRESS CAPACITY:  H2 = 1000 TONS 

             H3 = 1500 TONS 

CYCLE TIME:   7.9 SEC  

GSPH:    320 STROKES/ HOUR 

DIE SETTING (DST):  15 MIN. 

VOLUME:   5500 PCS. /DAY 

PRESS PART MODEL: TOTAL 10 PARTS 

 No. OF DIE:   TOTAL 12 SETS 

 

 H-line เป็น line การผลิต ช้ินส่วนของ Frame ของรถกระบะของโตโยตา้ทุกรุ่น รวมไปถึง

การผลิตช้ินส่วนของ Beam ใหก้บัรถเก๋ง ในรุ่นของ Corolla ซ่ึงจะประกอบไปดว้ยเคร่ืองป๊ัม 3 

เคร่ือง ซ่ึงเคร่ืองป๊ัมสามารถปรับเปล่ียน Die ตามกระบวนการผลิตท่ีตอ้งการได ้คือ  

 

เคร่ือง 2000 ตนั (2000 tons. M/C: H1) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.3  เคร่ือง 2000 ตนั (2000 tons. M/C: H1) 
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 เป็นเคร่ืองจกัรแบบ Hydraulic ใชน้ํ้ ามนั Hydraulic ในการขบัเคล่ือน slide ใหเ้คล่ือนข้ึน-

ลง ซ่ึงจะมีกาํลงัมาก แต่จะมีความเร็วไม่มากนกั ทาํหนา้ท่ีตดัแผน่เหลก็ (Blank) เพียงอยา่งเดียว มี

รุ่นดงัต่อไปน้ี 

1. 51111/21-0K010 (Common) RIAL FRAME SIDE FR RH, LH  

ซ่ึงเป็นช้ินส่วนท่ีจาํเป็นและเหมือนกนัในรถกระบะทุกรุ่น ดงันั้นจึงจาํเป็นท่ีตอ้งผลิตในจาํนวนมาก

เพื่อใหเ้พียงพอกบัความตอ้งการ 

2. 51116/26-0K012,40,50 ( B,D,C,S) RIAL RR  FRAME  RH,LH  

ซ่ึงเป็นของ FLAME LONG,  FLAME SHORT และ SUV  

  

 

 การนาํห่อเหลก็มาวางนั้นจะนาํห่อเหลก็จากชั้นวางเหลก็ และขบัรถ Folk lift ยกห่อเหลก็

ไปวางท่ีจุด Unpack เปิดห่อเหลก็ แลว้ Folk lift จะนาํห่อเหลก็มาวางบน Material Change จากนั้น

จะมีพนกังานยก Crane มายกห่อเหลก็ไปวางหนา้เคร่ืองพร้อมนาํแผน่เหลก็ไปใชง้าน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.4 การยกห่อเหลก็ดว้ยเครนเพื่อนาํแผน่เหลก็ไปใชง้านของเคร่ือง 2000 ตนั 
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เคร่ือง 1000 ตนั (1000 tons. M/C: H2) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.5 เคร่ือง 1000 ตนั (1000 tons. M/C: H2) 

 

 เป็นเคร่ืองจกัรแบบ Hydraulic ใชน้ํ้ ามนั Hydraulic ในการขบัเคล่ือน slide ใหเ้คล่ือนข้ึน-

ลง ซ่ึงจะมีกาํลงัมาก แต่จะมีความเร็วไม่มากนกั ทาํหนา้ท่ีตดัแผน่เหลก็ (Blank) Beam ในรุ่น 

1. 42111-02080 (Corolla) BEAM RR AXSLE  Process 1/4  DAY 

 ทาํหนา้ท่ีป๊ัมข้ึนรูป  (Stamp) Frameในรุ่น 

2. 51111-0K010 ( Common) RIAL FRAME SIDE FR RH 

3. 511121-0K010 ( Common) RIAL FRAME SIDE FR LH 

4. 51116-0K012,40,50 ( B,D,C,S) RIAL RR  FRAME  RH 

5. 51126-0K012,40,50 ( B,D,C,S) RIAL RR  FRAME  LH 

 ทาํหนา้ท่ีตดัขอบและพบัขอบ (Trim & Flange) ในรุ่น 

1. 42111-02080 (Corolla) BEAM RR AXSLE  Process 3/4 ,4/4 NIGHT 

 การใชง้านของแผน่เหลก็ในกระบวนการป๊ัมข้ึนรูปจะนาํแผน่เหลก็ท่ีผา่นการตดั (Blank) 

จากเคร่ือง 1500 ตนั โดยมีสายพานลาํเลียง อยูร่ะหวา่งเคร่ือง 1500 ตนั กบั 1000 ตนั หากเคร่ือง 

1500 ตนัอยูก่ระบวนการป๊ัมข้ึนรูป (Stamp) กจ็ะไม่ใชส้ายพานลาํเลียงจะมี Folk lift มาส่ง Skid 

บริเวณหนา้เคร่ือง 1000 ตนั 

 

 

 

 



36 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.6  (รูปบน) แสดงการใชง้านสายพานลาํเลียง (Conveyor) และ (รูปล่าง) ไม่ใชส้ายพาน 

                    ลาํเลียง ในการทาํงานระหว่างเคร่ือง 1500 ตนักบั1000 ตนั 
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เคร่ือง 1500 ตนั (1500 tons. M/C: H3) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.7  เคร่ือง 1500 ตนั (1500 tons. M/C: H3) 

 

 เป็นเคร่ืองจกัรแบบ Hydraulic ใชน้ํ้ ามนั Hydraulic ในการขบัเคล่ือน slide ใหเ้คล่ือน 

ข้ึน-ลง ซ่ึงจะมีกาํลงัมาก แต่จะมีความเร็วไม่มากนกั ทาํหนา้ท่ีตดัแผน่เหลก็ (Blank) ในรุ่น 

1. 51111/21-0K010 ( Common) RIAL FRAME SIDE FR RH,LH 

2. 51116/26-0K012,40,50 ( B,D,C,S) RIAL RR  FRAME  RH,LH 

ทาํหนา้ท่ี ป๊ัมข้ึนรูป (Stamp)แผน่เหลก็ในรุ่น 

1. 511121-0K010 ( Common) RIAL FRAME SIDE FR LH 

2. 51116-0K012,40,50 ( B,D,C,S) RIAL RR  FRAME RH 

3. 51126-0K012,40,50 ( B,D,C,S) RIAL RR  FRAME LH 

ทาํหนา้ท่ีเจาะรู (Pieces) ในรุ่น  

1. 42111-02080 (Corolla) BEAM RR AXSLE Process 2/4  
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 บริเวณดา้นหลงัของเคร่ือง 1500 ตนั จะมีการเกบ็ช้ินส่วนท่ีเป็นแผน่โลหะท่ีเหลือจากการ 

ผลิต เรียกส่วนน้ีวา่ scrap reused โดยจะเกบ็ในรุ่นของ 

1. 51116-0K012,40,50 ( B,D,C,S) RIAL RR  FRAME RH 

2. 51126-0K012,40,50 ( B,D,C,S) RIAL RR  FRAME LH 

 

 ซ่ึงเป็นหนา้ท่ีของพนกังานฝ่าย Die maintenance ท่ีตอ้งดูแลการเกบ็ และกาํหนดวนัเกบ็ ซ่ึง

จะมีตารางกาํหนดกการการเกบ็ Scrap reused ดงัตารางดงัต่อไปน้ี  

 

  

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที ่ 3.1 การเกบ็ Scrap reused ของแต่ละ part model ต่อสปัดาห์ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                      

รูปที ่3.8  Scrap reused skid และนํ้าหนกัของ scrap reused  
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3.3 วธีิดาํเนินโครงงาน 

 

ขั้นตอนที ่1. ศึกษาขั้นตอนการทาํงานของพนกังานฝ่าย die maintenance ในการเกบ็ scrap reused 

ซ่ึงจะเกบ็ในขั้นตอนของการตดัแผน่เหลก็ (Blank) ของเคร่ือง 1500 ตนั ในรุ่น 51116/26-

0K012,40,50 ( B,D,C,S) RIAL RR  FRAME  RH,LH โดยมีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 

1.1 พนกังานฝ่าย die maintenance จะนาํตวั roller ไปติดตั้งบริเวณrollerตวักลาง และนาํ

skid ไปติดตั้ง โดยตวั roller จะมีตวัครอบกลบัskid เพื่อยดึติดกบัตวั skid 

1.2 หลงัจากนั้นรอให ้scrap reused เตม็ skid ซ่ึง skidสามารถบรรจุ scrap reused ได ้100 

แผน่ จะเกบ็3 skid ต่อวนั 

1.3 เม่ือskidเตม็ พนกังานฝ่ายdie maintenance จะตอ้งบอกพนกังานฝ่าย production ให้

หยดุการทาํงาน แลว้ดึงsafety plug เพื่อเขา้ไปเปล่ียนskid  

1.4 การเปล่ียนskid จะใช ้folk lift มือลาก skid ท่ีเตม็ออก หลงัจากนั้นนาํ skid ใหม่เขา้ไป

ติดตั้ง  

1.5 พนกังานฝ่ายdie maintenance ตอ้งใส่ลอ๊ค safety plug เพื่อใหเ้คร่ืองจกัรสามารถ

ทาํงานต่อ 

1.6 พนกังานฝ่าย production ทาํการผลิตต่อ 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.9  ขั้นตอนการเกบ็ Scrap reused และปัญหาท่ีเกิดจากการเกบ็scrap reused 
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ขั้นตอนที ่2. ศึกษาปัญหาท่ีเกิดข้ึนบริเวณการเกบ็ scrap reused โดยการใชห้ลกั 5W1H analysis 

โดยการตั้งคาํถามวา่ “ทาํไมจึงเกิด stop time ในการเกบ็scrap reused” ซ่ึงจะสามารถแยกออกเป็น2

กรณีดว้ยกนั คือ 

2.1 พนกังานฝ่ายdie maintenance ตอ้งเปิดประตู safety แลว้เขา้ไปเปล่ียนskid โดยใชเ้วลาใน

การเปล่ียนskid 5นาทีต่อการเปล่ียน 1skid  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.10  การเปล่ียน skid โดยพนกังานจะตอ้งหยดุการทาํงานเพื่อรอการเปล่ียนskid 

 

2.2 พนกังานฝ่าย die maintenance ตอ้เปิดประตsูafety เพื่อนาํแผน่ scrap reused ท่ีออกนอก

skid เกบ็เขา้ใส่skidเพื่อใหแ้ผน่ต่อไปสามารถไหลลงskidได ้และเม่ือแผน่scrap reusedมี

ความสูงเพิ่มข้ึนทาํใหค้วามชนัระหวา่งแผน่scrap reused ในskidกบัแผน่scrap reusedท่ีติด

บนrollerนอ้ยลง จึงทาํใหแ้ผน่scrap reused คา้งอยูบ่นroller 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.11  สาเหตุของปัญหาการเกิด stop timeในการเกบ็scrap reused 
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ขั้นตอนที ่3. คิดและออกแบบวิธีการลดการเกิดstop time จากการเกบ็ scrap reused 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.12  บริเวณท่ีใชเ้กบ็ scrap reused 

 

 เน่ืองจากบริเวณดงักล่าวเป็นบริเวณท่ีติดกบัเสาของเคร่ือง 1500 ตนัซ่ึงการแกปั้ญหาจะทาํ

โดยการปรับปรุงร้ัว safety ซ่ึงไดคิ้ดไว ้2 แบบ ดว้ยกนั คือ 

แบบที1่ เล่ือนร้ัว safety เขา้ไปบริเวณ bolster 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.13  บริเวณและขนาดของการเล่ือนร้ัว safety เขา้ไปบริเวณ bolster 
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 จากภาพจะเห็นไดว้า่จะเกิดปัญหาอยู ่ 2 บริเวณ คือ หมายเลข 1 พื้นท่ีท่ีใชใ้นการเกบ็คาน

ของ roller และหมายเลข 2 คือพื้นท่ีท่ีใชท้าํงานในขณะท่ีพนกังานฝ่ายproduction ตอ้งเขา้ไปเปล่ียน 

die พนกังานฝ่ายdie maintenance ตอ้งเขา้ไปซ่อม die หรือพนกังานฝ่าย maintenance ตอ้งเขา้ไป

ซ่อมเคร่ืองจกัร (หากเกิดปัญหาขณะทาํงาน)  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.14  แสดงหมายเลข 1 พื้นท่ีท่ีใชใ้นการเกบ็คานของ roller  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.15  แสดงหมายเลข 2 คือพื้นท่ีท่ีใชท้าํงานในขณะท่ีพนกังานฝ่ายproduction ตอ้งเขา้ไป    

            เปล่ียน die พนกังานฝ่ายdie maintenance ตอ้งเขา้ไปซ่อม die หรือพนกังานฝ่าย 

                      maintenance ตอ้งเขา้ไปซ่อมเคร่ืองจกัร (หากเกิดปัญหาขณะทาํงาน) 
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การปรับปรุงแกไ้ขปัญหาจากการเล่ือนร้ัว safety เขา้ไปบริเวณ bolster 

- บริเวณท่ีใชใ้นการเกบ็คานของ roller ในขณะไม่ใชง้าน 

ซ่ึงปัจจุบนัเกบ็ไวบ้ริเวณหลงัร้ัว safety ในกระบวนการป๊ัมข้ึนรูป โดยจะยา้ยไปเกบ็บริเวณดา้นขา้ง

ของconveyor  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.16  แสดงการปรับปรุงพื้นท่ีท่ีใชใ้นการเกบ็คานของ roller  

 

- พื้นท่ีส่วนท่ีปรับปรุงจะทาํใหบ้ริเวณดงักล่าวมีพื้นท่ีแคบ ทาํใหพ้นกังานไม่สะดวกใน 

การทาํงาน จึงปรับปรุงใหเ้ป็นร้ัว safety แบบท่ีสามารถเปิดได2้ทาง 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.17  แสดงการปรับปรุงประตู safety และการเปิด-ปิดประต ู 
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 แต่การเล่ือนร้ัว safety แบบน้ีพนกังานยงัจาํเป็นตอ้งยกตวั roller เพื่อติดตั้งในขณะการ

เปล่ียนกระบวนการผลิตซ่ึงเป็นขั้นตอนท่ีทาํใหพ้นกังานทาํงานไม่สะดวก  

 

แบบที2่ เล่ือนร้ัว safety เขา้ไปบริเวณขอบของ bolster   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.18  แสดงการเล่ือนร้ัว safety เขา้ไปบริเวณขอบของbolster 

 

 จากภาพจะเห็นไดว้า่ยงัมีบางส่วนของ skid กบั roller อยูภ่ายในร้ัวsafety ดงันั้นจึงตอ้งเพิ่ม

ขนาดของตวั roller ใหย้าวข้ึนและจะแบ่งroller เป็น 2 ส่วนโดยส่วนบนจะเป็นupper roller ทาํ

หนา้ท่ีเคล่ือนท่ีข้ึน-ลง โดยจะเล่ือนข้ึนในขณะใชง้านและเล่ือนลงในขณะท่ีตอ้งการนาํไปเกบ็

ส่วนล่างจะเป็น lower roller ทาํหนา้ท่ียดึกบัตวัdollyและเป็นฐานใหก้บัupper roller และใส่ฐานท่ีมี

ลอ้(dolly) เพื่อใชเ้ขน็เขา้ไปติดตั้ง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.19  แสดงโครงสร้างและหนา้ท่ีของ roller dolly 
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รูปที ่3.20  แสดงขนาดของ roller dolly ท่ีไดอ้อกแบบไว ้( หน่วยเป็นมิลลิเมตร ) 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.21  แสดงการเกบ็ roller dolly และแสดงพื้นท่ีท่ีใชใ้นการเกบ็ 

 

 พื้นท่ีท่ีใชใ้นการเกบ็เป็นพื้นท่ีท่ีวา่งเน่ืองจากบริเวณดงักล่าวจะมี conveyor เล่ือนข้ึน-ลง

ในขณะเปล่ียนกระบวนการผลิตซ่ึงปกติroller dolly จะใชใ้นกระบวนการผลิตแบบใชc้onveyor 

จึงสามารถนาํตวั roller dollyออกมาหลงัจากการเล่ือนconveyor 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.22  จาํลองการติดตั้งและนาํไปใชง้านของ roller dolly 
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ปัญหาการเปลีย่น Material Skid ของเคร่ือง 1500 ตนั 

ขั้นตอนที ่1. สาํรวจปัญหาท่ีพบบริเวณ H-line พบวา่ 

1.1 ทาํใหท้ราบวา่บริเวณดงักล่าวเป็นบริเวณท่ีมีพื้นท่ีนอ้ยมาก และยงัมีการทาํงานทบั

ซอ้นระหวา่งพนกังานฝ่าย Production, รถ Folk lift และพนกังานเดิน Crane 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.23  การทาํงานในพื้นท่ีทบัซอ้นระหวา่งพนกังานฝ่าย Production กบัรถ Folk lift 

 

ผลกระทบจากปัญหา 

- เพื่อความปลอดภยัของพนกังาน จะตอ้งหยดุการทาํงานและยนือยูใ่นตาํแหน่งท่ีกาํหนด

ขณะท่ีรถ Folk lift นาํ pallet มาส่ง 

- เน่ืองจากบริเวณดงักล่าวอยูติ่ดกบัเคร่ือง 1500 ตนั ในการส่ง pallet จะตอ้งวาง pallet 

ในลกัษณะเอียง แลว้จึงค่อยใชง้าของ Folk lift ดนัใหเ้ขา้ท่ี  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.24  การทาํงานในพื้นท่ีทบัซอ้นระหวา่งพนกังานเดิน Crane ในบริเวณ Folk lift Zone 
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1.2 การทาํงานอยา่งลาํบากของรถ Folk lift ในพื้นท่ีท่ีแคบบริเวณทางเขา้หนา้เคร่ือง 1500 

ตนั เน่ืองจากเป็นบริเวณท่ีใกลก้บั Sheet Feeder (S/F) ของ A-line  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.25  การทาํงานในพื้นท่ีแคบในบริเวณทางเขา้หนา้เคร่ือง 1500 ตนั เน่ืองจากเป็นบริเวณท่ีใกล ้          

                  กบั Sheet Feeder (S/F) ของ A-line 

 

ผลกระทบจากปัญหา 

- รถ folk lift ตอ้งระมดัระวงัในการทาํงาน ซ่ึงมีพื้นท่ีเหลือเพียงเลก็นอ้ยระหวา่งห่อ

เหลก็กบัช่องระหวา่งเคร่ือง 1500 ตนั กบั Sheet Feeder (S/F) 

 จะเห็นไดว้า่ ช่องวา่งระหวา่ง skid แต่ละแบบเม่ือเทียบกบัความกวา้งระหวา่งเคร่ืองลาํเลียง 

1500 ตนั กบั Sheet Feeder (S/F) นั้นมีช่องท่ีเหลือเพียงเลก็นอ้ย พนกังานขบั Folk lift ตอ้งปรับ

ระดบังาลงตํ่า ซ่ึงทาํใหก้ารมองเห็นห่อเหลก็ยาก และอาจจะส่งผลต่อแผน่เหลก็ใหเ้กิดความเสียหาย 

ซ่ึงสงัเกตไดจ้ากบริเวณร้ัวของ Sheet Feeder (S/F) ดงัรูป  

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.26  แสดงความเสียหายบริเวณร้ัวของ Sheet Feeder (S/F) 
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 1.3 การทาํงานอยา่งลาํบากของรถ Folk lift ในพื้นท่ีแคบบริเวณหนา้เคร่ือง 1500 ตนั 

เน่ืองจากบริเวณดงักล่าวเป็นพื้นท่ีตนั โดยดา้นหลงัจะเป็นร้ัวกั้นทางเดิน  

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.27  แสดงพื้นท่ีบริเวณท่ีรถ Folk lift ใชใ้นการปฏิบติังาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.28  แสดง Lay-out บริเวณท่ีรถ Folk lift ใชใ้นการปฏิบติังาน 
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ผลกระทบจากปัญหา 

- การทาํงานของรถ Folk lift ในการส่ง skid จะตอ้งใชเ้วลาในการหมุนกลบัรถ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.29  แสดงขั้นตอนการส่ง skid บริเวณหนา้เคร่ือง 1500 ตนั 

 

 1.4  พนกังานขบัรถ Folk lift ตอ้งหยดุรอพนกังาน ใหท้าํงานเสร็จก่อน แลว้จึงนาํ skid ไป

ส่ง จากนั้นพนกังานฝ่าย production จะตอ้งหยดุการทาํงาน เพื่อความปลอดภยัของพนกังาน 

โดยพนกังานจะตอ้งไปยนืในจุดท่ีกาํหนด 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.30  แสดงการหยดุรอพนกังานฝ่าย Production ของรถ Folk lift บริเวณหนา้เคร่ือง 1500 ตนั 
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รูปที ่3.31  แสดงการหยดุการทาํงานของพนกังานฝ่าย Production ท่ีตอ้งรอการส่ง skid  

 

ผลกระทบจากปัญหา 

- เกิดการเสียเวลาในการรอรถ folk lift ส่ง skid  พนกังานจะตอ้งหยดุการผลิต 

 

ขั้นตอนที ่2 เลือกปัญหาท่ีตอ้งการแกไ้ขปรับปรุง 

 จากการสาํรวจพบวา่บริเวณ H-Line มีการทาํงานหลายกระบวนการผลิต พื้นท่ีท่ีตอ้งการ

ปรับปรุง จะมีบริเวณหนา้เคร่ือง 1000 ตนัและ1500 ตนั ซ่ึงเป็นบริเวณท่ีรถ Folk lift จะตอ้งนาํ skid 

มาเปล่ียน อาจจะทาํใหเ้กิดอนัตรายต่อพนกังานฝ่าย Production ดงันั้นจึงมีการแกไ้ขเบ้ืองตน้ โดย

การสร้างจุดยนืท่ีมีร้ัวกั้นระหวา่งพนกังาน แต่ปัญหาท่ีตามมา คือ พนกังานจะตอ้งหยดุการทาํงาน 

ทาํใหเ้สียเวลาในการผลิต ดงันั้นจุดท่ีเลือกจะปรับปรุง คือ บริเวณหนา้เคร่ือง 1000 ตนัและ1500 ตนั 

โดยจะแกไ้ขท่ี Material Dolly ของเคร่ือง 1000 ตนัและ1500 ตนั โดยจะเร่ิมท่ีเคร่ือง 1500 ตนั 
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ขั้นตอนที ่3 ศึกษาการทาํงานของ Material Dolly ของเคร่ือง 1500 ตนั 

ขั้นตอนการทาํงานของเคร่ือง Material Dolly ของเคร่ือง 1500 ตนั 

1.กระบวนการ Die Setting  

1.1 รถ Folk lift นาํ Skid ของ Part model ถดัไป มาวางเตรียมไวก่้อน ในขณะท่ียงัทาํงาน 

Part model เดิมอยู ่ดงัรูป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.32  แสดงการเปล่ียนกระบวนการผลิต โดยการเปล่ียน skid ในระหวา่งการทาํงาน  

   

1.3 เล่ือน Material Dolly ของเคร่ือง 1500 ตนั ออกจากเคร่ือง เพื่อเตรียมการเปล่ียน Die 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.33  แสดงการเล่ือน  Material Dolly ของเคร่ือง1500 ตนัออกจากเคร่ืองเพื่อเตรียมการเปล่ียน 

                  Dieในการเปล่ียนกระบวนการผลิต 
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1.4 เล่ือน bolster ออกและเตรียมเปล่ียน Die  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.34  แสดงการเล่ือน bolster ออกเพื่อเตรียมการเปล่ียน die 

 

1.5 ในขณะรอคนเดิน Crane จะทาํการเปล่ียน Skid พร้อมท่ีจะใชง้าน  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.35  แสดงการเปล่ียน Skid ในขณะรอคนเดิน Crane  
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   1.5 เม่ือ set die เสร็จเรียบร้อย จะเล่ือน Material Dolly ของเคร่ือง 1500 ตนั 

เขา้พร้อมท่ีจะใชง้าน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.36  แสดงขั้นตอนการset die ของพนกังานฝ่าย production 

 

2.กระบวนการเปล่ียน skid  

 2.1 เม่ือskid ท่ีอยูห่นา้เคร่ืองหมด พนกังานฝ่าย Production จะตอ้งเล่ือนdolly ส่วนกลางเขา้ 

แลว้จากนั้น จะเล่ือน skid ไปดา้นใดดา้นหน่ึงเพื่อนาํ skid ท่ีมีห่อเหลก็มาใช ้

 

  

  

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.37  แสดงการเปล่ียน skid โดยรูปดา้นบนเป็นรูปการเปล่ียนskid ไปทางดา้นขวา 

                  รูปดา้นล่างเป็นการเปล่ียน skid ไปดา้นซา้ย 
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ขั้นตอนที ่4 ศึกษาโครงสร้างของเคร่ืองของ Material Dolly ของเคร่ือง 1500 ตนั 

 เน่ืองจากเคร่ืองMaterial Dolly ของเคร่ือง 1500 ตนั ฝ่าย Production เป็นผูผ้ลิต ดงันั้นจึงไม่

มีdrawing ของขนาดและระบบ จากรูปจึงแสดงเพียงช้ินส่วนและระบบพอสงัเขป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.38 แสดงโครงสร้างและส่วนประกอบของเคร่ือง Material Dolly ของเคร่ือง 1500 ตนั 

 

No1. = ฐานรอง Skid ใชรั้บ Skid จากรถ Folk lift  

No2. = Stopper ใชห้ยดุ Skid เพื่อใหอ้ยูใ่นระยะท่ีกาํหนดไว ้

No3. = Roller มีจาํนวนทั้งหมด 80 ตวั โดยแบ่งเป็น 3 ส่วน 

No4. = สวิตซ์ควบคุมมอเตอร์ 

Section 1 มี Roller 32 ตวั 

Section 2 มี Roller 32 ตวั 

Section 3 มี Roller 16 ตวั 

C1    = กระบอกลมเล่ือน Fence เขา้ออก 
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M1   = มอเตอร์ขบัลอ้ของ Material Dolly ของเคร่ือง 1500 ตนั 

M2   = มอเตอร์ขบัลอ้ส่วนกลาง Material Dolly ของเคร่ือง 1500 ตนั 

M3   = มอเตอร์ขบั Roller ในSection 2 ของเคร่ือง Material Dolly  

 

ขั้นตอนที ่5 วดัขนาดและออกแบบ Material Dolly ของเคร่ือง 1500 ตนั 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.39  แสดงพื้นท่ีและขนาดของเคร่ือง Material Dolly ของเคร่ือง 1500 ตนั 

                              (หน่วยเป็นมิลลิเมตร) 
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รูปที ่3.40 แสดงพื้นท่ีและขนาดของเคร่ือง Material Dolly ของเคร่ือง 1500 ตนัท่ีออกแบบไว ้

                  (หน่วยเป็นมิลลิเมตร) 
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รูปที ่3.41 แสดงพื้นท่ีและขนาดของเคร่ือง Material Dolly ของเคร่ือง 1500 ตนัท่ี 

                            ออกแบบไว ้(หน่วยเป็นมิลลิเมตร) 

 

ส่วนประกอบของ Material Dolly ของเคร่ือง 1500 ตนัท่ีออกแบบ           

1. Material Dolly ตวัเดิม  

 โดยการนาํเคร่ือง Material Dolly ของเคร่ือง 1500 ตนั มาตั้งบริเวณดา้นหลงัและ

นาํ Motor ทั้ง 3 ตวัออกจากเคร่ืองเพื่อใหเ้หลือเพียงเคร่ืองเปล่าโดยส่วนกลางจะเช่ือมยดึติด

กบัตวัเคร่ืองเดิม จากเดิมท่ีสามารถเล่ือนเขา้ออกได ้ดงันั้นนเคร่ืองจะประกอบดว้ย 

 -Rollers 

 -โครงสร้างเหลก็ (เฉพาะโครงหลกั) 
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รูปที ่3.42 รูปภาพจาํลองแสดง Material Dolly ตวัเดิม 

 

2.เคร่ือง Folk lift  

 ท่ีสามารถยกฐานรองSkid โดยจะนาํ Motor ติดตั้งบริเวณลอ้ของ Folk lift ใหส้ามารถ

เคล่ือนท่ีซา้ย-ขวาได ้เพื่อใชใ้นการเปล่ียน Material   

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.43 รูปภาพจาํลองแสดงเคร่ือง Folk lift 

 

3.เคร่ืองดูดแผน่เหลก็  

 เป็นส่วนท่ีใชใ้นการดูดแผน่เหลก็เพื่อนาํแผน่เหลก็มาวางอีก  Conveyor โดยจะดูดแผน่

เหลก็จากห่อเหลก็ทีละแผน่ 
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รูปที ่3.44 รูปภาพจาํลองแสดงเคร่ืองดูดแผน่เหลก็ 

 

3.เคร่ืองลาํเลียงแผน่เหลก็เขา้หนา้เคร่ือง 

 Conveyor จะตอ้งมีแผน่ยางรองบริเวณ roller เพื่อใหช้ิ้นงานเคล่ือนท่ีไดส้ะดวก 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.45 รูปภาพจาํลองแสดงเคร่ืองลาํเลียงแผน่เหลก็เขา้หนา้เคร่ือง 

 

ขั้นตอนที ่6 ออกแบบการทาํงานของ Material Dolly ของเคร่ือง 1500 ตนั 

 

1. Folk lift นาํ Material Skid เขา้มาส่งท่ีเคร่ือง Folk lift  

2. เคร่ือง Folk lift  จะเล่ือน Material Skid ไปทางขวา จนกระทัง่ถึงตวั Stopper 

3. กดสวิตซ์เคร่ืองดูดแผน่เหลก็โดยเคร่ืองดูดแผน่เหลก็อยูใ่นตาํแหน่งHome และดูดแผน่

เหลก็ข้ึนและเล่ือนไปขา้งหนา้ หลงัจากนั้นกว็างแผน่เหลก็ลงบนอีก Conveyor โดย 

Conveyor ตวัหนา้เคร่ืองจะติดตั้ง Proximity sensor โดยจะจบัสญัญาณแผน่โลหะแผน่ท่ี 3 
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เพื่อควบคุมตวัเคร่ืองดูดแผน่เหลก็ใหห้ยดุการจบัช้ินงาน โดยจะมีcounterเป็นตวันบัจาํนวน

แผน่เหลก็และสามารถกาํหนดจาํนวนแผน่ เพื่อป้องกนัการหยบิเกินของเคร่ืองดูดแผน่

เหลก็ 

4.เม่ือแผน่เหลก็หมดskid เคร่ืองFolk lift จะนาํ Material Skid เปล่าออกไปรอการเปล่ียน

skid จากรถfolk lift  

5.รถfolk lift จะนาํ skid เปล่าวงลงบนท่ีเกบ็skid และนาํ skid ใหม่ใส่เขา้ไปท่ีเคร่ืองfolk lift 

6.ในขณะเปล่ียนdie เคร่ืองลาํเลียงแผน่เหลก็เขา้หนา้เคร่ืองจะสามารถเล่ือนไปทางขวาของ

เคร่ือง1500ตนั เพื่อใหเ้ล่ือนbolsterออกมาพร้อมท่ีจะเปล่ียนdie 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.46 รูปภาพจาํลองแสดงเสน้ทางการวิ่งของfolk liftในการส่ง material skid 

 

 

 

 

 

  

 

รูปที ่3.47 (รูปซา้ย) รูปภาพจาํลองแสดงพื้นท่ีหลงัจากการปรับปรุงบริเวณหนา้เคร่ือง1500 ตนั 

                     (รูปขวา) รูปภาพจาํลองแสดงพื้นท่ีขณะเล่ือนBolster 
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3.4  ผลการดาํเนินงาน 

เน่ืองจากการดาํเนินงานอยูใ่นช่วงออกแบบ ยงัไม่ไดท้าํการปรับปรุงพื้นท่ีจริง ผลการ

ดาํเนินงานท่ีคาดวา่จะไดรั้บ คือ 

 -   3.4.1 สามารถลด stop time จากการเกบ็แผน่ Scrap reused จากระยะเวลา 15

นาที/วนั กลายเป็น 0 นาที 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.48 แผนภูมิการเปรียบเทียบ stop time ก่อนและหลงัการปรับปรุงพื้นท่ี 

 

-  3.4.2 ปัญหาการเปล่ียน Material Skid ของเคร่ือง 1500 ตนั ยงัอยูใ่น

กระบวนการออกแบบยงัไม่เสร็จส้ิน คาดวา่หากสาํเร็จแลว้อาจจะลด Stop time ได ้3นาที 

ต่อการเปล่ียนแผน่โลหะ 
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บทที ่4 สรุปผลการดาํเนินงาน หรือการปฏิบัตงิาน 

 

4.1  สรุปการดาํเนินงานและผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 การปรับปรุงพื้นท่ีท่ีใชเ้กบ็ scrap reused ยงัอยูใ่นขั้นตอนของการออกแบบและนาํเสนอ ซ่ึง

หากนาํไปปรับปรุงแลว้จะสามารถลดปัญหาการเกิด stop time ท่ีเกิดจากการเกบ็ scrap reused ซ่ึงจะ

เห็นไดจ้ากแผนภูมิเปรียบเทียบ 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่4.1 แผนภูมิการเปรียบเทียบ stop time ก่อนและหลงัการปรับปรุงพื้นท่ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่4.2  แผนภูมิแสดงการเปรียบเทียบเวลาในการทาํงานแต่ละขั้นตอนของปัจจุบนัและ        

               หลงัจากปรับปรุงพื้นท่ีบริเวณการเกบ็ scrap reused 
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    4.2 วเิคราะห์และวจิารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทยีบผลทีไ่ด้รับกบั

วตัถุประสงค์และจุดมุ่งหมายในการปฏิบัตงิานหรือการจัดทาโครงการ 
 

 

 

 

 

รูปที ่4.3  แสดงการเปรียบเทียบขั้นตอนการทาํงานก่อนและหลงัปรับปรุง 

 

 จากการปรับปรุงพื้นท่ีบริเวณการเกบ็  scrap reused ผลประโยชน์ท่ีไดรั้บจากการปรับปรุง 

คือ ทาํใหไ้ม่เกิด stop time ในการทาํงาน ซ่ึงมีผลต่อดา้นต่างๆ ดงัน้ี 

 

4.2.1. ด้าน Productivity 

จากการปรับปรุงพื้นท่ีท่ีใชใ้นการเกบ็scrap reused ทาํใหป้ระสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มข้ึน 

โดยในpress shopจะคิดประสิทธิภาพในการผลิตในรูปแบบของการป๊ัมต่อหน่ึงชัว่โมง เรียกวา่ 

Grossing Stroke Per Hour (GSPH) 

 

 
 

Stroke                  = จาํนวนคร้ังในการป๊ัม โดยนบัจากการกดปุ่มสัง่เคร่ืองจกัรของพนกังาน 

Die setting           = เวลาท่ีใชใ้นการติดตั้ง die เม่ือมีการเปล่ียนกระบวนการผลิต (นาที) 

Production time   = เวลาทั้งหมดท่ีใชใ้นการทาํงาน (นาที) 

Stop time             = เวลาท่ีสูญเสียไปในขณะการทาํงาน เช่น เคร่ืองจกัรมีปัญหา เป็นตน้ (นาที) 

 

ตวัอย่าง การตดัแผน่(blank) เหลก็ในรุ่น 51116-0K040 Process1/2 ในวนัท่ี 19 สิงหาคม 2553 
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มี Stroke =1440 , Die setting time = 30 mins , Production time = 270 mins , Plan stop time = 40 

mins. , Stop time from keeping scrap reused = 15mins. 

 

จากสูตร 

 
GSPH ก่อนการปรับปรุง 

 

 
GSPH หลงัจากปรับปรุง (สามารถลด Stop time from keeping scrap reused) 

  

 

  

 จะเห็นไดว้า่ หลงัจากการปรับปรุงพื้นท่ีจะทาํใหค่้า GSPH เพิ่มข้ึนจากเดิม 254-243=11 ซ่ึง

หมายความวา่ หลงัจากปรับปรุงพื้นท่ีการเกบ็scrap reusedแลว้ ในเวลาหน่ึงชัว่โมงเท่ากนัสามารถ

ป๊ัมเพิ่มไดอี้ก11แผน่ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่4.4  แผนภูมิแสดงการเปรียบเทียบ GSPH ก่อนและหลงัปรับปรุงพื้นท่ี 
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4.2.2. ด้าน Cost 

จากค่าGSPH เบ้ืองตน้ซ่ึงทาํใหป้ระสิทธิภาพในการทาํงานมากข้ึน ซ่ึงสามารถเพิ่มstroke 

ในเวลาหน่ึงชัว่โมงเท่ากนั แสดงวา่ พนกังานสามรถป๊ัมช้ินงานเพิ่มข้ึน ในเวลาเท่าเดิม ทาํใหเ้กิดผล

กาํไรในการผลิตมากข้ึนจากการเพิ่มประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร 

 

4.2.3. ด้าน Safety 

ซ่ึงการเล่ือนร้ัวsafety ไม่ไดส่้งผลต่อความไม่ปลอดภยัในการทาํงาน ซ่ึงยงัคงมีร้ัวsafety 

และ safety plug เหมือนเดิมทาํใหพ้นกังานยงัคงมีความปลอดภยัในการทาํงาน นอกจากน้ีการสร้าง

roller dolly ยงัทาํใหพ้นกังานสะดวกในการทาํงาน และไดค้วามปลอดภยัในการทาํงานโดยไม่ตอ้ง

ยกตวั roller เพื่อติดตั้ง 

 

4.3 แนวทางการแก้ไขปัญหาและข้อเสนอแนะ 

 เน่ืองจากพนกังานฝ่ายDie maintenance ไดส้ร้างdolly ใหก้บั skid ท่ีใชใ้นการเกบ็scrap 

reused ซ่ึงทาํใหค้วามสูงของskidสูงข้ึน ทาํใหต้วั roller dolly ตอ้งปรับความชนัในการไหล ซ่ึงถา้

หาก ความชนัของตวั roller dolly ไม่เพียงพอท่ีจะทาํใหs้crap reused ไหลลง กจ็ะเกิดการคา้ง ซ่ึง

roller dolly สามารถปรับความชนัได ้เพื่อรองรับในส่วนของskid dolly และการเล่ือนร้ัวยงัไม่

สามารถแกไ้ขปัญหาการติดของscrap reused กบั roller และการหลุดออกนอก skid แต่จะไม่เกิด

ส่วนของstop time เพราะพนกังานไม่ตอ้งเปิดประตsูafetyเขา้ไปแกปั้ญหาในส่วนน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่4.5   แสดงdolly ท่ีใชใ้นการวางskid ของscrap reusedท่ีทางฝ่ายdie mantanenceไดอ้อกแบบไว ้



66 
 

ข้อเสนอแนะ 

 1.จากตวัskid dolly สามารถสร้างความปลอดภยัในการทาํงาน คือ หากสร้างร้ัวป้องกนั 

ไม่ใหเ้กิดปัญหา scrap reused ไหลออกนอกskid  

 2. การปรับปรุงตวัskidโดยการบอก maker ใหป้รับปรุงskid ในปัญหาการติดเสาของscrap 

reused ควรหาแผน่เหลก็มาบุเป็นผนงัไวเ้พื่อลดปัญหาการติดบริเวณเสาของskid 

 3. การเกบ็scrap reused B ยงัคงใชว้ิธีการเกบ็โดยการใชแ้ท่งเหลก็เข่ีย ควรหาวิธีทางในการ

เกบ็ใหมี้ความสะดวกมากข้ึน 
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ภาคผนวก 

 

ก. ความรู้ทัว่ไปเกีย่วกบัลกัษณะของรถกระบะ 

โดยการผลิตจะแบ่งเป็น 2 ส่วนหลกัๆ คือ CAB (ส่วนหอ้งโดยสาร) และ DECK (ส่วนท่ีใช้

บรรทุกหรือกระบะ)  

 

 
 

รูปที ่ก.1 ส่วนประกอบหลกัของ Body กระบะ 

 

ชนิดของรถ Toyota Hilux Vigo แบ่งเป็นประเภทใหญ่ๆได ้3 ประเภท 

1. B – CAB (Standard Cab) 

 

 
 

รูปที ่ก.2  ลกัษณะของ Body กระบะ B-CAB 

 

 

 

CAB 

DECK 
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2. C – CAB (Extra Cab) 

 

 
 

รูปที ่ก.3  ลกัษณะของ Body กระบะ C-CAB 

 

3. D – CAB (Double Cab) 

 

 
 

รูปที ่ก.4 ลกัษณะของ Body กระบะ D-CAB 
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ข. การศึกษากระบวนผลติ 

 

 กระบวนการผลิตรถกระบะในบริษทัโตโยตา้มอเตอร์ ประเทศไทย ซ่ึงแบ่งกระบวนการ

ผลิต ออกเป็น 4 ส่วนใหญ่ๆ ดงัน้ี 

 

 
 
 

รูปที ่ข.1  กระบวนการผลิตหลกั ในโรงงาน 

 

 โดยในส่วนท่ีไดเ้ขา้ไปศึกษานั้นเป็นส่วนของ  Press shop และ Welding Shop ซ่ึงเป็น 

Process ท่ีเร่ิมจากการเอาแผน่โลหะมาข้ึนรูปเป็นโครงสร้าง และส่วนประกอบต่างๆของรถกระบะ   

แลว้นาํเอาช้ินส่วนต่างๆของ Body (ตวัถงั) ทั้ง Part ท่ีไดจ้าก Press Shop หรือ Part ท่ีไดจ้าก Maker 

นาํมาทาํการ Spot Welding (เช่ือมใหติ้ดกนั) โดยท่ี part ทั้งหมดท่ีนาํมาประกอบเป็น Body ของรถ 

Vigo ทุก model รวมทั้งหมดมี 526 ช้ิน 
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