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บทที ่1 บทน า 

 
1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 
 

\ 
รูปท่ี 1.1 สญัลกัษณ์บริษทั โตโยตา้ 

 
ช่ือบริษัท : บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากดั 
ช่ือภาษาองักฤษ : Toyota Motor Thailand Co.,LTD 
ที่อยู่ : 186/1 หมู่ 1 ถนนทางรถไฟเก่า ต.ส าโรงใต ้อ.พระประแดง จ.สมุทรปราการ 10130  
 

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการหรือการให้บริการหลักขององค์กร 
 บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากดั Plant ส าโรง เป็นโรงงานประกอบรถกระบะ 
รุ่น TOYOTA HILUX VIGO รถท่ีผลิตออกมานั้นจะส่งออกกว่า 80% และจะขายภายในประเทศ
กว่า 10% ของอตัราการผลิตทั้งหมด โดยท่ีก  าลงัการผลิตในปัจจุบนัอยูท่ี่ 250,000 คนั/ปี  
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 

         

 

1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 

 
รูปท่ี 1.2 แสดงแผนผงัองคก์รใน Production 1 Samrong Plant



 

 

 

         

 

1.4 ต าแหน่งและหน้าที่งานท่ีได้รับมอบหมาย 
 ต าแหน่ง Trainee ใน Welding Shop / Production 1 
 หน้าที่งานที่ได้รับมอบหมาย  

 ท าTime Chart ของSpot Welding Robot 
 ออกแบบและสร้างเคร่ืองFeedหวัTIP Auto 

  

1.5 พนักงานท่ีปรึกษา และต าแหน่งของพนักงานท่ีปรึกษา 
 ช่ือ นาย ชชัวาล ศิริโสภา  
 ต าแหน่ง  Chief Engineer  
 Function Welding Shop / Production1 
 

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

การปฏิบติังานทั้งหมด 4 เดือน (หรือทั้งหมด 88 วนั)  
 

1.7 วัตถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงานท่ีได้รับมอบหมายให้
ปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 
- ท าTime Chart ของRobot Spot 
- สร้างออกแบบและเคร่ืองFeedหวัTIP Autoเพื่อน าไปใชง้านกบัเคร่ืองกลึงหวัTIP Auto 
- เคร่ืองกลึงหวัTIP Manualไม่ปลอดภยัเพราะตอ้งใชม้ือเขา้ไปใส่หวัTIPในการกลึง 
  อาจเกิดอนัตรายได ้
- เพื่อลดเวลาในการกลึงหวัTIPของพนกังานท่ีกลึง 
- เพื่อลดcostในการสัง่ซ้ือเคร่ืองใหม่จากmaker 
 
 
 
 
 



 

 

 

         

 

1.8 ผลที่คาดว่าจะได้รับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานท่ีได้รับมอบหมาย 
- พนกังานกลึงหวัTIPมีความปลอดภยัในการท างานเพราะไม่ตอ้งใชม้ือเขา้ไปใส่ 
   หวัTIPในการกลึง 
- พนกังานกลึงหวัTIPสามารถเอาเวลาท่ีว่างจากการกลึงไปท าประโยชน์ส่วนอ่ืนได ้
- ประหยดัเงินจากการสัง่ซ้ือเคร่ืองใหม่ 
- ไดรู้้จกัชีวิตการท างานของพนกังานในline 
- ไดม้นุษยสมัพนัธก์บัผูร่้วมงาน และรู้จกัสงัคมในมุมท่ีกวา้งข้ึน 
- รู้จกัการน าทฤษฎีท่ีเรียนในหอ้งเรียนมาประยกุตใ์ชก้บัการท างานจริง 
- มีความรับผดิชอบมากข้ึน 
- มีทกัษะในการท างานWorkshopสูงข้ึน  
- รู้จกัการวิเคราะห์ปัญหาอยา่งเป็นระบบ และรัดกุม รอบคอบ  
- มีความสามคัคีในการท างานร่วมกบัผูอ่ื้น 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 

         

 

บทที ่2 งานประจ าทีไ่ด้รับมอบหมาย 
 

2.1 การฟัง Overview ของ Welding Shop และ Press Shop 
 
ในช่วง 2 สปัดาห์แรกผมไดฟั้งการบรรยายเก่ียวกบัการผลิตรถกระบะ ดWูelding ShopและPress 
Shop 
ขบวนการผลติ 

กระบวนการผลิตรถกระบะจะเร่ิมจาก  
Press          Welding                         Paint                           Assembly 
( ป๊ัม )                        ( เช่ือม )                          ( สี )                          ( ประกอบ ) 

โดยในส่วนท่ีไดเ้ขา้ไปศึกษานั้นเป็นส่วนของ Welding Shop ซ่ึงเป็น Process ท่ีเป็นการน าเอา
ช้ินส่วนต่างๆของ Body (ตวัถงั) ทั้งPartท่ีไดจ้าก Press Shop (P) หรือ Part ท่ีไดจ้าก Maker น ามาท า
การ Spot Welding (เช่ือมใหติ้ดกนั) โดยท่ี part ทั้งหมดท่ีน ามาประกอบเป็น Body ของรถ Vigo ทุก 
model รวมทั้งหมดมี 526 ช้ิน โดยการผลิตจะแบ่งเป็น 2 ส่วนหลกัๆ คือ CAB (ส่วนหอ้งโดยสาร) 
และ DECK (ส่วนท่ีใชบ้รรทุกหรือกระบะ)  
 

 
 

รูปท่ี 2.1 แสดงรายละเอียดรถกระบะ 
 
 
 
 

CAB 

DECK 



 

 

 

         

 

ชนิดของรถ Toyota Hilux Vigo แบ่งเป็นประเภทใหญ่ๆได ้3 ประเภท 
1. B – CAB (Standard Cab) 
 

 
รูปท่ี 2.2 แสดงรายละเอียดรถกระบะรุ่น B-CAB 

2. C – CAB (Extra Cab) 
 

 
รูปท่ี 2.3 แสดงรายละเอียดรถกระบะรุ่น C-CAB 

 
3. D – CAB (Double Cab) 

 

 
รูปท่ี 2.3 แสดงรายละเอียดรถกระบะรุ่น D-CAB 



 

 

 

         

 

Welding Shop  
ใน Welding Shop นั้นไดถ้กูแบ่งเป็นส่วนๆ ทั้งหมด 7 ส่วน (KUMI) ไดแ้ก่ 
1. UNDERBODY I  

 จะผลิตในส่วน พ้ืนท่ีหอ้งโดยสารหรือ CAB โดย Underbody1 จะท าส่วนพ้ืนหนา้ (front 
floor)ของรถทั้ง 3 โมเดล( B , C , D) 
 

2. UNDERBODY II  
              จะท าส่วนพ้ืนหลงั ( rear floor)  แต่รุ่น B – CAB จะไม่มีในส่วนของ rear floor และท าใน
ส่วนของ Engine Component ดงัท่ีไดก้ล่าวมาแลว้ จากนั้นทั้ง 3 ส่วนก็จะมาเช่ือม ( spot ) กนัเป็นช้ิน
เดียวโดยคนและ robot ( ดูไดจ้าก lay out )และจากนั้นก็จะส่งต่อไปยงัส่วนของ S/M&M/B 
 

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

 ในส่วนของ S/M&M/B จะท าการ spot ในส่วนของโครงรถดา้นขา้งทั้ง 3 โมเดล ( B, C , D) 
ใหย้ดึติดเขา้กบัโครงรถท่ีส่งมาจาก Underbody 2 ซ่ึงในส่วนของโครงดา้นขา้งน้ีก่อนท่ีจะมา spot 
นั้นก็ไดผ้า่น process ต่างๆมาก่อน จากท่ีมีแต่ outer surface อยา่งเดียวก็มีการใส่ inner part ต่างๆใน
แต่ละ station จนมาถึงจุด buffer รอ spot กบัโครงรถท่ีส่งมาจาก Underbody 2 (ดู lay out ประกอบ)
หลงัจากนั้นก็ท าการใส่หลงัคา (roof) ใส่ cowl top และส่งเขา้ main line เพื่อให ้robot ท าการ spot 
และเมื่อ robot ท างานเสร็จก็จะใช ้hanger (ท่ียก)แบบ automatic น าส่วน 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 และจะน าช้ินส่วนแต่ละช้ินไปประกอบเป็น 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 
น้ีจะมีขบวนการผลิตเหมือนๆกนั 
โดยเร่ิมจากการ tack และ respot ตวั inner แลว้น าไปประกบเขา้กบัตวั outer surface ( ท่ีผา่นการ
ตรวจเช็คแลว้ ) จากนั้นน าเขา้เคร่ือง hemming ( พบัขอบ ) จากนั้นน าไปเช็ค surface ทั้งหมดอีกคร้ัง
และต่อดว้ย repair ( ในกรณีท่ีเป็นปัญหาใหญ่เกินกว่าท่ี surface จะแกไ้ขได ้) จากนั้นจึงขนส่งน าไป
เขา้ line การผลิตท่ี Shell Final ต่อไป 
 

6. SHELL FINAL  

 เมื่อมาถึง Shell Final จะเป็น KUMI สุดทา้ยก่อนท่ีจะส่งโครงรถไปท่ี Paint shop โดย Shell 
Final จะท างานเก็บรายละเอียดต่างๆทั้งหมด(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 และจะท าการ repair ในจุดท่ี inspection ได ้comment มาทั้งหมดและให ้Quality Gate 
ตรวจเช็คสุดทา้ยก่อนท่ีจะใช ้Hanger ยกส่วน CAB ข้ึนและใส่ Cup Jig เสร็จแลว้น า CABใส่รถ
ขนส่งไปท่ี paint shop 
 

7. DECK  

 ส่วนสุดทา้ยก็คือ KUMI DECK เป็นส่วนท่ีผลิตกระบะโดยเร่ิมจากน าพ้ืนกระบะ(floor)มา 
tack กบัส่วนฐาน ( support beam ) จากนั้นส่งเขา้ main line deck ซ่ึงเป็น automation line ผา่น robot 
ผา่น rear body tack(กระบวนการน า 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 จากนั้นก็ดูตาม ALC ถา้กระบะคนัใดตอ้งน าส่ง Thai 
Auto Work (TAW) ก็จะน าใส่ X-Lift ( ตรง Bridge ใน lay out)เพื่อให ้รถ logistic น าไปส่งท่ี 
terminal duck ต่อไป(จะมี inspection และ repair ท่ี terminal duck) ส่วนกระบะตามปกติก็จะถกูยก
โดย hanger ผา่นการใส่ Cup Jig แลว้จึงผา่น inspection และ repair เสร็จแลว้น า DECK ใส่รถขนส่ง
ไปท่ี paint shop 



 

 

 

         

 

CAB และ DECK จะไดรั้บการตรวจสอบและยนืยนัว่าเป็นแบบและรุ่นเดียวกนัทั้ง 2 
ส่วนจึงจะถกูยกโดย hanger ใส่รถขนส่งไปยงั paint shop  

ในกรณีท่ีมีปัญหาใหญ่ท่ี  repair ใน line ตามปกติไม่ไดร้ถคนันั้นจะถกูน าไปท่ี Offline 
repair ( Big repair ใน lay out ) เพื่อท่ีจะ repair และตรวจเช็คใหเ้รียบร้อยทั้งหมดแลว้จึงส่งไป paint 
shop 
แผนกอืน่ๆที่อยู่ใน Welding Shop 
Measurement & Analysis 
 เป็นหน่วยงานท่ีท าการวิเคราะห์และแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนเก่ียวกบัใน Line เช่ือมตวัถงั
รถยนตร์วมไปถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึนใน Line Assembly เช่น Fitting และร่วมกนัหาทางแกไ้ข เป็นการ
รับผดิชอบในส่วน Analysis และ Audit ตวัอยา่งเช่น หากเกิดปัญหาไม่สามารถใส่ Part ลงใน JIG 
ไม่ได ้ก็จะเรียกทีม Analysis มาเพื่อวิเคราะห์ว่าเกิดความผดิพลาดจาก JIG หรือ Part แต่จะท าการ
แกไ้ขปัญหาเฉพาะหนา้ไปก่อน 
 Auditของหน่วยงาน Measurement & Analysis คือ การตรวจ Check รถ 100% โดยการดึง
รถทุกๆ 1 ชัว่โมงจาก Line การผลิตมาเพียง 1 คนั เรียกว่า Check shell fitting ก่อนท่ีจะไป (A) และ 
(T) หลกัการในการ Check นั้นจะอยูใ่นค่าของช่วง Standard ท่ีก  าหนดไวเ้ท่านั้น โดยจะมีเกจ 
ส าหรับCheck และก าหนดจุดในการวดั ตั้งแต่กนัชนหนา้ กระโปรงหนา้ ไฟหนา้ กระจกหนา้ 
กระจกหลงั ฝาถงัน ้ ามนั ไฟทา้ย ฝาทา้ย(Tail Gate) ฯลฯ หากค่าท่ีวดัออกมาผดิพลาดจาก Standard 
เพียง 0.001 ก็ถึอว่าช้ินงานนั้น เป็นช้ินงาน NG. (No Good) จากนั้นไป Check ช้ินงานท่ีผลิตหลงัจาก
ช้ินงานดงักล่าว 5 ช้ินงาน และ Checkช้ินงานท่ีผลิตก่อนจากช้ินงานดงักล่าว 5 ช้ินงาน หาเจอ
ช้ินงานท่ีเป็น NG.อีก ใหย้อ้นกลบัไปตรวจต่อไป จนไม่เจอช้ินงานท่ีเป็น NG.  ปัญหาท่ีเจอดงักล่าว
ใหเ้ก็บขอ้มลูแลว้วิเคราะห์ว่าเกิดจากสาเหตุใด แกไ้ขอยา่งไร ป้องกนัอยา่งไรไม่ใหปั้ญหาเกิดซ ้า 
ส่วนช้ินงานท่ีพบว่าเป็น NG. นั้นก็จะส่งไปซ่อม (Repair) หากสามารถซ่อมได ้
 การ Audit นั้นในกะเชา้จะมีการตรวจ Check ในรุ่น D-CAB ส่วนในตอนกะกลางคืน จะ
เป็นการตรวจ Check ในรุ่น B-CAB และ C-CAB สลบักนัไปและท่ีส าคญัส าหรับหน่วยงานท่ีอยูใ่น
บริษทั โตโยตา้นัน่คือ หลกัการ KAIZEN คือการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Improvement) 
หากหน่วยงานน้ียงัไม่มีปัญหาใหแ้กไ้ข จะมีการน าเอาปัญหาเก่าท่ีบนัทึกไวก้ลบัมาวิเคราะห์อยูเ่สมอ
ตามหลกัการของ KAIZEN 
 
 
 



 

 

 

         

 

Receiving 
หนา้ท่ีหลกั ก่อนท่ี Part จะถกูป้อนส่งเขา้ไปใน Line ทางทีมงาน Receiving จะท าการตรวจสอบ 
Part ดงักล่าวโดยวิธีการสุ่ม หากPart ดงักล่าวดีก็จะสามารถป้อนเขา้ Line ไดโ้ดยไม่เกิดปัญหา แต่
ถา้ Part นั้นเกิดปัญหา เช่น เกิดปัญหาท่ี (W) ก็จะติดต่อมาท่ีหน่วยงาน Receiving เพื่อท าการ
ตรวจสอบดูว่า Part ท่ีเกิดปัญหาดงักล่าวนั้นเกิดจาก Maker หรือไม่ หากใช่ ก็เป็นหนา้ท่ีรับผดิชอบ
ของหน่วยงาน Receiving   
 โดยท่ี Receiving จะท าการรับรอง Part ท่ีเสียชุดนั้นก่อนแลว้ ส่ง Feedback กลบัไปหา 
Maker เพื่อแจง้ปัญหา ให ้Make ตรวจสอบ Part ท่ีจะจดัส่งมาใน Lot ต่อไป โดยท่ีหฝ่าย Maker ตอ้ง 
Confirm มาว่าไดท้ าการ ตรวจ Check มาเป็นท่ีเรียบร้อยแลว้  
Part ท่ีเฝ้าระวงัในการตรวจสอบ มี 2 ชนิดคือ  

1. Safety Part เป็น Part ท่ีเก่ียวขอ้งกบัความปลอดภยัของลกูคา้จึงเป็นส่ิงท่ีส าคญัท่ีสุดและตอ้ง
ระวงัมากท่ีสุด หากเกิดขอ้ผดิพลาดใน Lot นั้นเพียงช้ินเดียว ก็ถือว่า Part ทั้ง Lot นั้น เป็น 
NG. ตอ้งท าการตรวจสอบทั้ง Lot นั้นทั้งหมด 100% จากนั้นจะบนัทึกลงใน บอร์ดData 

2. Normally Part เป็น Part ช้ินส่วนทัว่ๆไปท่ีไม่เก่ียวขอ้งกบัระบบรักษาความปลอดภยั หาก
ท าการสุ่มตรวจแลว้เจอปัญหา 1-2 ช้ินแรก ไม่ถือว่าเป็น NG. หากพบตั้งแต่ 3 ช้ินข้ึนไปก็จะ
ถือว่า Part ทั้ง Lot เป็น NG. ตอ้งกลบัมาตรวจCheck ทั้งหมด 100% จากนั้นก็จะบนัทึกลง
ในบอร์ดData 

เมื่อ Part ถกูขนส่งมาอีกคร้ัง ทางดา้น Logistic ก็จะตรวจสอบจากบอร์ดData ว่า Part Code 
ดงักล่าวในLot ท่ีแลว้เกิดปัญหาข้ึนหรือไม่ หากพบว่า Lot ท่ีแลว้เกิดปัญหาก็จะส่ง Part ใน Lot 
ปัจจุบนัท่ีเขา้มาใหก้บัหน่วยงาน Receiving ตรวจสอบและ Confirm ก็น าส่ง Line การผลิตต่อไป 

หลงัจากการ Check แลว้ หากบาง Lot พบ NG. ทาง Receiving จะตอ้ง Check ใหม่ทั้งหมด 10 
Lot จ านวน 10 Lot เม่ือผา่นทั้งหมดแลว้ทาง Receiving ก็จะ Confirm ว่า “OK” แลว้น าส่งเขา้ Line 
ตามปกติ 

จากท่ีกล่าวตอนตน้ว่า Part ท่ีมาจาก Maker นั้น NG.(No Good) แลว้ดงันั้นจึงตอ้งท าการส่งคืน 
หรือเรียกว่า Reject all lot วิธีท าคือ  

1. Reject ทั้งหมด แต่ตอ้งแน่ใจแลว้ว่าใน Stock เพียงพอต่อการผลิต 
2. เก็บ Part ทั้ง Lot NG.ท่ีส่งมาไวก่้อน แลว้ให ้Maker ส่ง Part OK. มาแลกคืน 

หาก Maker ไม่สามารถส่งPart ไดท้นัเวลา ทาง Receiving ก็จะส่งไป Repair 
 

 

Press shop 



 

 

 

         

 

 จะขอแบ่งกระบวนการผลิตออกเป็นส่วนๆ โดยมีสายการผลิตหลกัอยู ่ 5 ส่วน ดงัน้ี 
1. A0-Line 

 

 
 

รูปที่ 2.4  แสดงรายละเอียดของเคร่ืองข้ึนรูปแผน่โลหะของA0-Line 
 



 

 

 

         

 

 
 

ตารางท่ี 2.1 แสดงรายละเอียดของช้ินงานท่ีไดจ้ากเคร่ืองข้ึนรูปแผน่โลหะของA0-Line 
 

 
 

รูปที่ 2.5  จ าลองเคร่ืองข้ึนรูปแผน่โลหะของA0-Line และแสดงพนกังานท่ีใชใ้นการผลิต 
 
 



 

 

 

         

 

2. A-Line 
 

 
 

รูปที่ 2.6  แสดงรายละเอียดของเคร่ืองข้ึนรูปแผน่โลหะของA-Line 
 
 
 



 

 

 

         

 

 
 
ตารางท่ี 2.2 แสดงรายละเอียดของช้ินงานท่ีไดจ้ากเคร่ืองข้ึนรูปแผน่โลหะของA-Line 
 

 
 

รูปที่ 2.7  จ าลองเคร่ืองข้ึนรูปแผน่โลหะของA-Line และแสดงพนกังานท่ีใชใ้นการผลิต 
 
 
 
 



 

 

 

         

 

3. B-Line 
 

 
 

รูปที่ 2.8  แสดงรายละเอียดของเคร่ืองข้ึนรูปแผน่โลหะของB-Line 
 
 
 
 
 
 



 

 

 

         

 

 
ตารางที ่2.3  แสดงรายละเอียดของช้ินงานท่ีไดจ้ากเคร่ืองข้ึนรูปแผน่โลหะของB-Line 

 

 
รูปที่ 2.9  จ าลองเคร่ืองข้ึนรูปแผน่โลหะของB-Line และแสดงพนกังานท่ีใชใ้นการผลิต 

 



 

 

 

         

 

4. H-Line 
 

 
รูปที่ 2.10  แสดงรายละเอียดของเคร่ืองข้ึนรูปแผน่โลหะของH-Line 

 

 
 

ตารางที่ 2.4 แสดงรายละเอียดของช้ินงานท่ีไดจ้ากเคร่ืองข้ึนรูปแผน่โลหะของH-Line 



 

 

 

         

 

 
 

รูปที่ 2.11 จ าลองเคร่ืองข้ึนรูปแผน่โลหะของH-Line และแสดงพนกังานท่ีใชใ้นการผลิต 
 

5. 2000 Tons  M/C 
 

 
 

รูปที่ 2.12  แสดงรายละเอียดของเคร่ืองข้ึนรูปแผน่โลหะของB-Line 



 

 

 

         

 

 

 
 
ตารางที ่2.5  แสดงรายละเอียดของช้ินงานท่ีไดจ้ากเคร่ืองข้ึนรูปแผน่โลหะของ 2000 Tons M/C 

 
 
รูปที่ 2.13  จ าลองเคร่ืองข้ึนรูปแผน่โลหะของ2000 Tons M/C และแสดงพนกังานท่ีใชใ้นการผลิต 

 
 จากขอ้มลูเบ้ืองตน้จะเห็นไดว้่าเคร่ืองจกัรในแต่ละสายการผลิตนั้นสามารถผลิตช้ินส่วนได้
หลายแบบ เพราะในแต่ละเคร่ืองจกัรสามารถเปล่ียนแม่พิมพ ์(die) โดยในแต่ละเคร่ืองจะมีส่วนท่ี
เรียกว่า Bolster เป็นตวัเล่ือนฐานท่ีรองรับแม่พิมพเ์พื่อใหพ้นกังานสามารถยกแม่พิมพม์าปล่ียนได ้
 



 

 

 

         

 

 
 

รูปที่ 2.14  แสดงการเล่ือนBolster ออกเพื่อเปล่ียนแม่พิมพ ์
 

2.2 การท า Time Chart ของRobot Spot Welding 
 

Toyota Motor ThailandจะลดTakt Time ในการผลิตลง จาก 58 sec ใหเ้หลือ 56 sec ผมจึงไดรั้บ
มอบหมายงานใหท้ าTime Chart ของ Robot Spot Welding ท่ี Station 4 และ Station 5 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
รูปท่ี 2.15 แสดงRobot Station 4 และ Robot Station 5 

 

Station 4 Station 5 



 

 

 

         

 

 
 

ตาราง 2.6 แสดงตวัอยา่งTime Chart Station 4 
 

 
 

ตาราง 2.7 แสดงตวัอยา่ง Time Chart Station 5 
 
 
 

 



 

 

 

         

 

บทที ่3 โครงงานการออกแบบและผลติเคร่ืองFeed หัวTIP Auto 
 

3.1 ความเป็นมา 
 
ผมไดคิ้ดท่ีจะพฒันาเคร่ืองกลึงหวัTIP Manual ใหเ้ป็นเคร่ืองกลึงหวัTIP Auto เพ่ือเพ่ิมความ

ปลอดภยัใหก้บัพนกังานท่ีประจ าอยูท่ี่เคร่ือง และยงัไดผ้ลประโยชน์ทางออ้มในเร่ืองอ่ืนอีกเช่น 
สามารถลดcostในการสัง่ซ้ือเคร่ืองใหม่ได ้พนกังานท่ีประจ าอยูท่ี่เคร่ืองกลึงสามารถไปท างานหรือ
ช่วยงานอยา่งอ่ืนได ้แลว้งานในส่วนนั้นก็จะเสร็จเร็วข้ึน  

 

3.2 วัตถุประสงค์ 
 

3.2.1 สร้างเคร่ืองFeedหวัTIP Autoเพื่อน าไปใชง้านกบัเคร่ืองกลึงหวัTIP Auto 
3.2.2 เคร่ืองกลึงหวัTIP Manualไม่ปลอดภยัเพราะตอ้งใชม้ือเขา้ไปใส่หวัTIPในการกลึง 
  อาจเกิดอนัตรายได ้
3.2.3 เพื่อลดเวลาในการกลึงหวัTIPของพนกังานท่ีกลึง 
3.2.4 เพื่อลดcostในการสัง่ซ้ือเคร่ืองใหม่จากmaker 
  

3.3 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 
 
วิธีการแกไ้ขปัญหา PDCA (Plan-Do-Check-Action) 

 

 
 

รูปท่ี 3.1 แสดงรูปแบบการคิดPDCA 



 

 

 

         

 

PDCAสามารถแบ่งไดเ้ป็น 8 ขั้นตอนยอ่ยๆดงัน้ี 
 

 
 

รูปท่ี 3.2 แสดงขั้นตอนการแกไ้ขปัญหา 8 ขั้นตอน 
 
 
 
 
 

  
  

  
  

  
  

  
  ขัน้ตอนท่ี 1 

ท าปัญหาให้ชดัเจน 

ขัน้ตอนท่ี 2  
แจกแจงรายละเอียดขอปัญหา  

ขัน้ตอนท่ี 3 
ก าหนดเป้าหมาย 

8 
ขัน้ตอน 

ขัน้ตอนท่ี 4                                     
วิเคราะห์หาสาเหตทุี่แท้จริง 

ขัน้ตอนท่ี 5  
ก าหนดการแก้ไข 

ขัน้ตอนท่ี  6                                               
ด าเนินการแก้ไขจนสมัฤทธ์ิผล 

ขัน้ตอนท่ี 7                                         
ตรวจสอบทัง้ผลลพัธ์และกระบวนการ  

ขัน้ตอนท่ี 8  
ก าหนดมาตรฐาน กระบวนการให้สมัฤทธ์ิ

ผล 

  
  

  
  

Do 

Plan 

Check 

Action 

  
 



 

 

 

         

 

ขั้นตอนที่ 1 ท าปัญหาให้ชัดเจน 
(1) ท าความเขา้ใจเป้าหมายสูงสุดของหนา้ท่ีความรับผดิชอบและงานของท่าน 
(2) ท าความเขา้ใจสถานการณ์ในอุดมคติและสถานการณ์ปัจจุบนัเก่ียวกบังานของท่าน 
(3) มองเห็นช่องว่าง (Gap) ระหว่างสถานการณ์ปัจจุบนัและสถานการณ์ในอุดมคติ 
 
ขั้นตอนที่ 2 แจกแจงรายละเอยีดของปัญหา 
(1) แจกแจงรายละเอียดของปัญหา 
(2) จดัล  าดบัความส าคญัของปัญหา 
(3) ระบุสาเหตุของปัญหาโดยใชห้ลกัการตรวจสอบกระบวนการท างาน  
 
ขั้นตอนที่ 3 ก าหนดเป้าหมาย 
(1) สร้างความรับผดิชอบในการท างาน 
(2) ตั้งเป้าหมายเชิงปริมาณ เป็นรูปธรรมและมีความทา้ทาย 
 
ขั้นตอนที่ 4 วเิคราะห์หาสาเหตุที่แท้จริง 
(1)  ตรวจสอบจุดท่ีท าใหเ้กิดสาเหตุและคิดถึงสาเหตุท่ีอาจก่อใหเ้กิดปัญหาโดยปราศจากความ
ล าเอียง 
(2)  รวบรวมขอ้เท็จจริงโดยใชห้ลกัการไปตรวจสอบ ณ สถานท่ีจริง และหมัน่ตั้งถามว่า “ท าไม?” 
(3)  ระบุสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา 
 
ขั้นตอนที่ 5 ก าหนดการแก้ไข 
(1) คิดคน้วิธีการแกไ้ขปัญหาใหม้ากท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้
(2) เลือกวิธีการแกไ้ขปัญหาท่ีมีศกัยภาพมากท่ีสุด 
(3) สร้างความเห็นชอบร่วมกนักบัผูท่ี้เก่ียวขอ้ง 
(4) สร้างแผนการท างาน (action-plan) ท่ีชดัเจนและเป็นรูปธรรม 
 
 ขั้นตอนที่ 6 ด าเนินการแก้ไขจนสัมฤทธิ์ผล 
(1) ด าเนินการแกไ้ขปัญหาอยา่งรวดเร็วและมุ่งมัน่โดยท างานเป็นทีม  
(2) เผยแพร่ขอ้มลูแก่ฝ่ายอ่ืนๆ โดยการแจง้ข่าว การรายงาน และการปรึกษาหารือ  
(3) ไม่ลม้เลิกความพยายาม ถา้ท่านไม่สามารถบรรลุเป้าหมายท่ีตั้งไว ้ขอใหล้องวิธีการอ่ืนๆ ต่อไป  



 

 

 

         

 

ขั้นตอนที่ 7 ตรวจสอบทั้งผลลพัธ์และกระบวนการ 
(1) ตรวจสอบทั้งผลลพัธแ์ละกระบวนการ และกระจายขอ้มลูแก่ผูท่ี้เก่ียวขอ้ง 
(2) ผูป้ระเมินผลโดยค านึงถึง 3 มุมมอง ไดแ้ก่ ลกูคา้ องคก์ร และตนเอง 
(3) เรียนรู้สาเหตุจากความส าเร็จและความลม้เหลว 
 
ขั้นตอนที่ 8 ก าหนดมาตรฐาน กระบวนการให้สัมฤทธิ์ผล 
(1) ก าหนดกระบวนการท่ีประสบความส าเร็จใหเ้ป็นมาตรฐานใหม ่
(2) ขยายผลมาตรฐานใหม่  
(3) เร่ิมตน้การ ไคเซ็น รอบใหม่ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 

         

 

3.4 วิธีด าเนินโครงงาน 
 

ตารางท่ี 3.1 ตารางการปฏิบติังาน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 



 

 

 

         

 

3.4.1 รายละเอียดของงาน 
 

NAME :  Auto TIP Turning Machine 
LINE   : JIG Maintenance / WELDING SHOP 
หวัTIPคือส่ือกลางในการSpot Welding ซ่ึงตอ้งใชก้บัSpot GunทุกตวัหวัTIPท่ีดีตอ้งมี
เสน้ผา่ศนูยก์ลาง 6 mm แต่เมื่อหวัTIPถกูใชบ่้อยๆหวัTIPก็จะเกิดการสึกหรอแลว้
เสน้ผา่ศนูยก์ลางของหวัTIPก็จะใหญ่ข้ึนจนเกิน 6 mm หวัTIPนั้นจึงใชไ้ม่ไดแ้ลว้ 
เราสามารถน าหวัTIPท่ีใชไ้ม่ไดแ้ลว้มาReuseได ้โดยการกลึง เคร่ืองกลึงหวัTIPในWelding 
Shopมีอยู ่2 เคร่ือง คือเคร่ืองกลึงหวัTIP Autoและเคร่ืองกลึงหวัTIP Manual 
รายละเอยีดหวัTIP 
หวัTIPสัง่มาจากSupplier ส่วนประกอบของหวัTIPประกอบดว้ย 
 - เหลก็ (Fe)   0.05 % 
 - นิกเกิล (Ni)  0.01 % 
 - โครเมียม (Cr)  0.9 – 1.3 % (ข้ึนอยูก่บัแบบของหวัTIP) 
 - ทองแดง (Cu)  98.19 – 98.59 % (ข้ึนอยูก่บัแบบของหวัTIP) 
หัวTIPที่ใช้ในการSpot Welding ทีT่oyota Motor Thailand มทีั้งหมด 5 แบบดังนี ้

1. 4-55037M 
 

 
-WIDE 16 MM. 
-LONG 16 MM. 
-FACE 8 MM.(8A) 

 
 
รูปท่ี 3.3 แสดงหวัTIPชนิด4-55037M 

 
หวัTIP 4-55037M ใชค้ร้ังเดียวท้ิงไม่มีการน ากกลึงมากลึงแลว้ใชใ้หม่ หน่ึงหวั

ใชไ้ดป้ระมาน 4 ชัว่โมง หน่ึงกะใช ้2 หวั หน่ึงวนัใช ้4 หวั  
Lineท่ีใชห้วัTIP 4-55037M คือ SHELL ZONE 3 
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2. BT30 
 

 
-WIDE 16 MM. 
-LONG 21 MM. 
-FACE 5 MM.(5A) 
 

รูปท่ี 3.4 แสดงหวัTIPชนิด BT30 
 

หวัTIP BT30 ใชค้ร้ังเดียวท้ิงไม่มีการน ากกลึงมากลึงแลว้ใชใ้หม่ หน่ึงหวัใชไ้ด ้
ประมาน 3 ชัว่โมง หน่ึงกะใช ้8 หวั หน่ึงวนัใช ้16 หวั  
Lineท่ีใชห้วัTIP BT30 คือ CAB ZONE 3 
 

3. 1602D 
 
 

-WIDE 16 MM. 
-LONG 17 MM. 
-FACE 6 MM.(6A) 

 
รูปท่ี 3.5 แสดงหวัTIPชนิด 1602D 

 
หวัTIP 1602D หน่ึงหวัReuseไดป้ระมาณ 2 คร้ัง (ข้ึนอยูก่บัสภาพ) หน่ึงหวัใชไ้ด ้

ประมาน 1 ชัว่โมง หน่ึงกะใช ้120 หวั หน่ึงวนัใช ้240 หวั  
เป็นหวัใหม่ 140 หวั เป็นหวัReuse 100 หวั 
Lineท่ีใชห้วัTIP 1602D คือ  

-  UNDER BODY     ใช ้ 40 หวั/วนั (NEW TIP) 
- SIDE MEMBER     ใช ้ 20 หวั/วนั (NEW TIP) 
- MAINTENANCE RESPOT ROBOT  ใช ้ 80 หวั/วนั (NEW TIP) 
- DECK LINE     ใช ้100 หวั/วนั (REUSE) 
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4. 16X12A 
 
      

-WIDE 16 MM. 
-LONG 23 MM. 
-FACE 12 MM.(12A) 

 
รูปท่ี 3.6 แสดงหวัTIPชนิด 16X12A 

 

หวัTIP 16X12A ใชค้ร้ังเดียวท้ิงไม่มีการน ากกลึงมากลึงแลว้ใชใ้หม่ หน่ึงหวัใชไ้ด ้
ประมาน 2 ชัว่โมง หน่ึงกะใช ้10 หวั หน่ึงวนัใช ้20 หวั  
Lineท่ีใชห้วัTIP 16X12A คือ MAINTENANCE RESPOT ROBOT 
 

5. 16X6A 
 
 

-WIDE 16 MM. 
-LONG 23 MM. 
-FACE 6 MM.(6A) 

 
 
รูปท่ี 3.7 แสดงหวัTIPชนิด 16X6A 
 

หวัTIP 16X6A เป็นหวัTIPท่ีใชเ้ยอะท่ีสุดใน Welding Shop หน่ึงหวัReuseได ้
ประมาณ 6 – 7 คร้ัง (ข้ึนอยูก่บัสภาพ) ใชใ้นทุกLine ท่ีมีการ Spot Welding  
หน่ึงกะใช ้3,853 หวั หน่ึงวนัใช ้7,706 หวั เป็นหวัใหม่ 1,272 หวั เป็นหวัReuse 6,434 หวั 
Lineท่ีใชห้วัใหม่คือ 
 - CAB ZONE 3     72 หวั/วนั 
 - UNDER BODY    400 หวั/วนั 
 - MAINTENANCE SPOT ROBOT  800 หวั/วนั 
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หวัTIP เมื่อน ามากลึงแลว้จะกลายเป็นหวั Reuse ท าใหมี้ขนาดสั้นลง  
หัวTIP 16X6A Reuseสามารถแบ่ง ได้เป็น 4 Grade 
 

- Grade A มีทั้งหมด 2,562 หวั 
 
 

-WIDE 16 MM. 
-23 MM. > LONG > 22 MM. 
-FACE 6 MM.(6A) 

 
รูปท่ี 3.8 แสดงหวัTIPชนิด 16X6A Grad A 

 
Lineท่ีใช ้หวัTIP Reuse Grade A คือ 
 - CAB ZONE 3     100 หวั/วนั 
 - UNDER BODY 1    1,200 หวั/วนั 
 - UNDER BODY 2    840 หวั/วนั 
 - SIDE & MAIN LH    20 หวั/วนั 
 - SIDE & MAIN RH    20 หวั/วนั 
 - SHELL SLAT     40 หวั/วนั 
 - DECK 1 LH     130 หวั/วนั 
 - DECK 1RH     212 หวั/วนั 
 
- Grade B มีทั้งหมด 3,644 หวั 

 
 
       -WIDE 16 MM. 

-22 MM. > LONG > 21MM. 
-FACE 6 MM.(6A) 

 
รูปท่ี 3.9 แสดงหวัTIPชนิด 16X6A Grad B 
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Line ท่ีใชห้วัTIP Reuse Grade B คือ 
  - CAB ZONE 3      992 หวั/วนั 
  - UNDER BODY 1    120 หวั/วนั 
  - UNDER BODY 2    640 หวั/วนั 
  - SIDE MAIN LH     460 หวั/วนั 
  - SIDE MAIN RH    400 หวั/วนั 
  - SHELL ZONE 3    800 หวั/วนั 
  - DECK 1 LH     232 หวั/วนั 
 

- Grade C มีทั้งหมด 228 หวั 
 
 

-WIDE 16 MM. 
-21 MM. > LONG > 20MM. 
-FACE 6 MM.(6A) 

 
รูปท่ี 3.10 แสดงหวัTIPชนิด 16X6A Grad C 

 
หวัTIP Grade C จะน าไป Spot ในบริเวณท่ีไม่ไดรั้บแรงมาก เป็นบริเวณท่ีไมต่อ้งการความ

สวยงามมาก Part ช้ินเลก็ 
- Grade D 
 

    
-WIDE 16 MM. 
-LONG <19.0MM. 
-FACE 6 MM.(6A) 

 

รูปท่ี 3.11 แสดงหวัTIPชนิด 16X6A Grad D 
 

หวั TIP Grade D เป็นหวัTIP ทีใชถ้กูกลึงจนใชไ้ม่ไดแ้ลว้ เพราะว่ามีขนาดสั้นเกินไป 
หวัTIP Grade D จะถกูคดัออกเพ่ือท้ิงเท่านั้น 

F

A

C

E 

LONG 

W

I

D

E 

F

A

C

E 

LONG 

W

I

D

E 



 

 

 

         

 

เคร่ืองกลึงหัวTIP 
 
เคร่ืองกลงึหัวTIP Manual 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูป 3.12 แสดงเคร่ืองกลึงหวัTIP Manual 

 
เคร่ืองกลึงหวัTIP Manualดดัแปลงมาจากแท่นเจาะสว่านโดยไดมี้การติดตั้งกระบอกลมและระบบ
ไฟเขา้ไป 

 
 
 
 
 
 



 

 

 

         

 

ขั้นตอนการท างานของเคร่ืองกลงึManual 
1) เปิด BREAKER ในตู ้CONTROL 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูป 3.13 แสดงขั้นตอนการเปิด BREAKER ในตู ้CONTROL 
 

2) กดปุ่มเปิด (MASTER ON SW) 
 

 
 

รูป 3.14 แสดงการกดปุ่มเปิด (MASTER ON SW) 
 
 



 

 

 

         

 

3) ใส่หวั TIP ในขณะท่ีเคร่ือง หยดุหมุน 
 

 
 
 
 

รูป 3.15 แสดงการใส่หวัTIP 
 

4) กดปุ่ม START 2 ปุ่มพร้อมกนัทั้ง 2 มือ จนกว่าใบมีดจะกินหวั TIP หมดจึงจะ
ปล่อยมือ 

 

 
 

รูป 3.16 แสดงการกดปุ่ม START 
 
 
 
 

 มืออีกขา้ง 
 หา้มวางบน 

ปุ่มกด 



 

 

 

         

 

5) CHECK  ผลของการกลึงว่าสะอาดหรือไม ่
 

 
 

รูป 3.17 แสดงการCHECKผลของการกลึง 
 

 
6) ถา้กลึงแลว้ไม่สะอาดใหป้รับปุ่ม CIRCLE TIME ข้ึนไม่เกิน 3 SEC 
 

 
 

รูป 3.18 แสดงการปรับปุ่ม CIRCLE TIME 
 
 
 



 

 

 

         

 

7) ตรวจ CHECK จนแน่ใจว่ากลึงคร้ังเดียวแลว้สะอาดโดยไม่กินเน้ือทองแดง มาก
หรือนอ้ยเกินไป แลว้จึงแยกGrade 

 

 
 

รูป 3.19 แสดงการแยกGradeของหวัTIP 
 
 

เคร่ืองกลงึหัวTIP Auto 
เคร่ืองกลึงหวัTIP Auto เป็นเคร่ืองท่ีซ้ือมาจากประเทศไตห้วนัราคาประมาณ 3ลา้นบาท ใชห้ลกัการ
สัน่สะเทือนในการFeedหวัTIP เขา้ไปในราง 
 

 
 

รูป 3.20 แสดงเคร่ืองกลึงหวัTIP Auto 
 



 

 

 

         

 

ขั้นตอนการท างานเคร่ืองกลงึหัวTIP Auto 
1. เมื่อเทหวัTIPลงใส่ถงัใส่หวัTIPถงัใส่หวัTIPจะค่อยๆเล่ือนหวัTIPลงไปในหมอ้Feedหวั
TIPอยา่งชา้ๆโดยสายพาน 

 
 

รูป 3.21 แสดงการท างานของถงัใส่หวัTIP 
 

2. เมื่อหวัTIPตกลงมาจากสายพานหมอ้FeedหวัTIP ใชก้ารสัน่สะเทือนท าใหห้วัTIPเคล่ือนท่ีไป
ตามราง 

 

 
 

รูป 3.22 แสดงการท างานของหมอ้Feed 

สายพาน 

ถงัใส่หวัTIP 



 

 

 

         

 

3. หมอ้FeedหวัTIPจะมีระดบัไวเ้ปล่ียนหวัTIPใหต้ั้ง 
 

 
 

รูป 3.23 แสดงการท างานของระดบัตั้งหวัTIP 
 

4.  หมอ้FeedหวัTIPจะแยกหวัTIPท่ีตั้งและนอนออกจากกนัดว้ยหลุมถา้หวัTIPนอน
หรือคว  ่า หวัTIPจะไหลตกลงในหลุมและไหลไปรวมกนัท่ีกน้หมอ้FeedหวัTIP  

 

 
รูป 3.24 แสดงการท างานของหลุมแยกหวัTIP 

       หลุมส าหรับคดัหวัTIP 

ท่ีไม่ตั้งออก 



 

 

 

         

 

5. จากนั้นหวัTIPจะเคล่ือนท่ีไปตามราง 
 

 
 

รูป 3.25 แสดงการเคล่ือนท่ีไปตามรางของTIP 
 

6. เมื่อสุดปลายรางจะมีกระบอกลมเป็นตวัหยดุและตวัเตะใหห้วัTIPเขา้ไปในมือจบั 
 

 
 

รูป 3.26 แสดงตวัเตะและมือจบั 
 

มือจบั 

ตวัเตะ 



 

 

 

         

 

. 
 

รูป 3.27 แสดงการเตะของตวัเตะ 
 

7. มือจบัจะน าหวัTIPไปใส่ในChunkเพื่อใหม้ีดกลึงสามารถกลึงได ้
 

 
 

รูป 3.28 แสดงการน าหวัTIPไปใส่ในChunk 

หวัTIPถูกเตะให ้
เขา้ไปอยู่ในมือจบั 



 

 

 

         

 

8. มีดกลึงจะกลึงหวัTIP 
 

 
 

รูป 3.29 แสดงการกลึงหวัTIPของมีดกลึง 
 

9. เมื่อกลึงเสร็จจะมีถงัมารองหวัTIPเพื่อแยกGradeหวัTIP 
 

 
 

 
รูป 3.30 แสดงการแยกGradeของหวัTIP 



 

 

 

         

 

10. ถงัรองหวัTIPจะแยกGradeของหวัTIPออกเป็นแต่ละGrade 
 

 
 

รูป 3.31 แสดงถงัใส่หวัTIP แต่ละGrade 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 



 

 

 

         

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.32 แสดงยอดการใชง้านหวัTIPใน 1 วนั 
 

 
 

รูป 3.33 แสดงความไม่ปลอดภยัในการท างาน 
ความไม่ปลอดภยัในการท างานของพนกังานกลึงหวัTIP Manual พนกังานตอ้งใชม้ือ
เขา้ไปใส่หวัTIP ในเคร่ืองกลึง ในขณะท่ีท าการกลึงหวัTIPมืออาจถกูหนีบ บด อดั 
กระแทก หรือ บาดได ้ใน 1 วนัมีหวัTIPท่ีตอ้งกลึง 6,534 หวั เท่ากบัว่าพนกังานกลึง
จะตอ้งมีความเส่ียงในการเกิดอุบติัเหตุ 6,534 คร้ัง 
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การประเมินความเส่ียงอนัตรายตามอุบติัเหตุ 6 ประเภท (STOP 6) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูป 3.34 แสดงการประเมินความเส่ียงอนัตรายตามอุบติัเหตุ6 ประเภท (STOP 6) 



 

 

 

         

 

 
 

Date Detail ผู้ที่แก้ไข หมายเหตุ 

22/1/2008  -หวั Tip กลึงแลว้ Diameter ใหญ่ คุณ เชษฐรัฐ บ. Maccall 
5/2/2008  -กระบอกลมตวัเลก็ส าหรับรองรับหวั Tipช ารุด คุณ เชษฐรัฐ บ. Maccall 
19/2/2008  -เคร่ืองควบคุม Error ท างานไม่ได ้ คุณ เชษฐรัฐ บ. Maccall 
11/3/2008  -เคร่ืองควบคุมใส่ Password ไม่ได ้ คุณ เชษฐรัฐ บ. Maccall 
27/3/2008  -เคร่ืองควบคุม Check แกน X แกน Y ไม่ได ้ คุณ เชษฐรัฐ บ. Maccall 
12/4/2008  -ตวัดนัหวั Tip Alignment ไม่ได ้ คุณ เชษฐรัฐ บ. Maccall 
16/5/2008  -ชุดฐานป้อมมีดแตก คุณ เชษฐรัฐ บ. Maccall 
21/6/2008  -ชุดจบัใบบมีดช ารุด คุณ เชษฐรัฐ บ. Maccall 
8/7/2008  -ชุด Shank จบัหวั Tip ช ารุด คุณ เชษฐรัฐ บ. Maccall 
14/8/2008  -กระบอกลมส าหรับจบัหวั Tip ช ารุด คุณ เชษฐรัฐ บ. Maccall 
9/9/2008  -ชุด Lead Switch ของกระบอกลมตวัล่างไม่ติด คุณ เชษฐรัฐ บ. Maccall 

22/10/2008  -สายพานช ารุดแตก ท าใหเ้คร่ืองไม่ท างาน คุณ เชษฐรัฐ บ. Maccall 
13/11/2008  -น ้ามนัส าหรับจ่ายเขา้เคร่ืองแหง้ คุณ เชษฐรัฐ บ. Maccall 
17/12/2008  -หวั Tip กลึงไม่เรียบเป็นเกลียวคล่ืน คุณ เชษฐรัฐ บ. Maccall 
13/1/2009  -หวั Tip กลึงแลว้ Diameter ใหญ่ คุณ เชษฐรัฐ บ. Maccall 
29/1/2009  -เคร่ืองควบคุม Error ท างานไม่ได ้ คุณ เชษฐรัฐ บ. Maccall 
18/2/2009  -หวั Tip กลึงไม่เรียบเป็นเกลียวคล่ืน คุณ เชษฐรัฐ บ. Maccall 
26/3/2009  -หวั Tip กลึงแลว้ Diameter ใหญ่ คุณ เชษฐรัฐ บ. Maccall 
2/4/2009  -เคร่ืองควบคุม Error ท างานไม่ได ้ คุณ เชษฐรัฐ บ. Maccall 
19/5/2009  -หวั Tip กลึงไม่เรียบเป็นเกลียวคล่ืน คุณ เชษฐรัฐ บ. Maccall 
30/5/2009  -ป้อมมีดกลึงหนา้ Diameter ไม่ถึง คุณ เชษฐรัฐ บ. Maccall 
15/6/2009  -Bolt ยดึใบมีดขาด คุณ เชษฐรัฐ บ. Maccall 
23/6/2009  -แกน Y Error Check ค่าไม่ได ้ คุณ เชษฐรัฐ บ. Maccall 
14/7/2008  -แกน Y-X-  Error Check ค่าไม่ได ้ คุณ เชษฐรัฐ บ. Maccall 
13/8/2009  -สายพานขาดมอเตอร์ขาด คุณ เชษฐรัฐ บ. Maccall 
28/8/2009  -เพลาขบั Motor มีเสียงดงั คุณ เชษฐรัฐ บ. Maccall 

ตารางท่ี 3.2 ตารางแสดงขอ้มลูการเสียหายของเคร่ืองกลึงหวั Tip Auto 
ตั้งแต่เดือนมกราคมปี2008ถึงเดือนสิงหาคมปี2009 

 



 

 

 

         

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.35 แสดงการช ารุดของเคร่ืองกลึงหวัTIP Auto 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.36 กราฟแสดงจ านวนคร้ังการเสียหายของเคร่ืองกลึงหวัTIP Auto 
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จะเห็นไดว้่าในหน่ึงวนัมีการใชห้วัTIP Reuse ไป 6,534 หวั/วนั แลว้เคร่ืองกลึงหวัTIPมี 
จ านวน 2 เคร่ือง เป็นเคร่ือง Manual หน่ึงเคร่ือง เป็นเคร่ืองAuto หน่ึงเคร่ือง เคร่ืองกลึง Auto มีราคา
แพงมาก และเสียบ่อยจากรูปท่ี 3.32 กราฟแสดงใหเ้ห็นว่าเคร่ืองกลึงหวัTIP Autoเสียทุกเดือน ใน
บางเดือนเสียถึง 2 คร้ัง เม่ือเสียก็ตอ้งรอMakerมาซ่อมกว่าMakerจะมาซ่อมก็กินเวลาไป1 – 2 อาทิตย ์
เคร่ืองกลึงหวัTIP Autoจึงใชไ้ดจ้ริงแค่ไม่ก่ีวนัจากเดือนนึง ดงันั้นภาระในการกลึงหวัTIP ทั้งหมดจึง
ตกไปอยูท่ี่เคร่ือง กลึงManual ทั้งๆท่ีเคร่ืองกลึงManual ก็ไมม่ีความปลอดภยัเน่ืองจากพนกังานท่ี
กลึงตอ้งใชม้ือหยบิหวัTIPเขา้ไปใส่ในเคร่ืองกลึง อาจเกิดอบุติัเหตุมือถกูกระแทก หรือ บาดได ้ถือ
เป็นStop 6 Type B rank Bb และ α ถกูบาด rank Bb ตอ้งรีบแกไ้ขภายใน 3 เดือน และถา้สามารถลด
เวลาในการท างานของพนกังานลงได ้พนกังานท่ีกลึงก็จะสามารถน าเวลาท่ีเหลือไปท าประโยชน์ท่ี
ส่วนอ่ืนได ้ 

ผมจึงคิดท่ีจะพฒันาเคร่ืองกลึง Manual ใหเ้ป็นเคร่ืองกลึง Auto เพ่ือเพ่ิมความปลอดภยั
ใหก้บัพนกังานท่ีประจ าอยูท่ี่เคร่ือง และยงัไดผ้ลประโยชน์ทางออ้มในเร่ืองอ่ืนอีกเช่น สามารถลด
costในการสัง่ซ้ือเคร่ืองใหม่ได ้พนกังานท่ีประจ าอยูท่ี่เคร่ืองกลึงสามารถไปท างานหรือช่วยงาน
อยา่งอ่ืนได ้แลว้งานในส่วนนั้นก็จะเสร็จเร็วข้ึน  

เคร่ืองกลึงหวัTIP Autoประกอบดว้ยเคร่ืองFeedหวัTIP Auto และเคร่ืองกลึงหวัTIP Auto 
ผมไดแ้บ่งงานกบัรุ่นพี่ในแผนกJIG Maintenanceคนละคร่ึง ผมเป็นคนสร้างเคร่ืองFeedหวัTIP Auto 
รุ่นพี่เป็นคนสร้างเคร่ืองกลึงหวัTIP Auto  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 

         

 

3.4.2 ขั้นตอนการด าเนินงาน 

 
ขั้นตอนที่ 1 ศึกษาปัญหาที่มีอยู่จากเคร่ืองเก่า 
 จากเคร่ืองManualพบว่ามีความไม่ปลอดภยัในการท างาน ตอ้งใชม้ือเขา้ไปใส่หวัTIPมืออาจ
ถกูกระแทก หรือ บาดได ้ถือเป็นStop 6 Type A (Actuate) ความอนัตราย rank Bb และ α ถกูบาด 
ความอนัตราย rank Bb ตอ้งแกไ้ขภายใน 3 เดือน 
 จากเคร่ืองAuto พบว่าเคร่ืองAutoเสียบ่อย และเคร่ืองมีราคาแพงมากประมาณ 3 ลา้นบาท
ซ้ือเม่ือปี 2008 แต่มีปัญหาตอ้งหยดุรอซ่อมทุกเดือนใชง้านไดไ้ม่เต็มท่ี ไม่คุม้ค่ากบัราคาท่ีแพง 
ปัญหาท่ีพบบ่อยของเคร่ืองกลึงหวัTIP Autoคือ หวัTIPมกัจะไปติด อดักนัแน่นบริเวณหลุมท่ีคดัหวั
TIPออก และจะท าใหไ้ม่มีหวัTIPไหลไปยงัท่ีกลึงหวัTIP  
 

ขั้นตอนที่ 2 วเิคราะห์หลักการท างาน เคร่ืองกลึงหัวTIP Auto เพือ่ออกแบบ 
 เคร่ืองกลึงหวัTIP Autoใชห้ลกัการสัน่เพ่ือใหห้วัTIPกล้ิงไปตามรางข้ึนไปบนระดบัพลิกหวั
TIPเพื่อใหห้วัTIPตั้ง ถา้หวัTIPไหนท่ีพลิกแลว้ไม่ตั้งจะมีหลุมดกัหวัTIPท่ีไม่ตั้ง เป็นPOKAYOKE
จากนั้นหวัTIPจะไหลไปตามรางเมื่อสุดรางจะมีตวัเตะ คอยเตะหวัTIPใหเ้ขา้ไปยงัมือจบั มือจบัจะ
น าหวัTIPไปใส่ในChunk เพื่อกลึง จากการศึกษาเคร่ืองกลึงหวัTIP Autoจะพบว่าจะมEีrrorเกิดข้ึน
เยอะบริเวณหลุมดกัหวัTIPท่ีไม่ไดต้ั้ง คือหลุมนั้นจะตนับ่อยหวัTIPจึงไหลผา่นไม่ไดท้  าใหเ้คร่ือง
หยดุท างาน  
 ผมไดน้ าเอาหลกัการหลายหลกัการเช่น ตั้งหวัTIPจากเคร่ืองAutoมาใชใ้นการออกแบบ แต่
ผมไม่ไดใ้ชห้ลกัการสัน่ในการเรียงหวัTIP ผมประยกุตห์ลกัการสัน่เป็นการร่อนแทนเพราะหลกัการ
สัน่ท ายาก  
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 

         

 

ขั้นตอนที ่3 ออกแบบเคร่ืองFeedหัวTIP Auto 
ผมออกแบบเคร่ืองFeedหวัTIP Autoโดยศึกษาจากปัญหาของเคร่ืองกลึงหวัTIP auto และค านึงถึง
การใชง้าน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.37 แสดงการออกแบบเคร่ืองFeedหวัTIP Auto 
 
 
 



 

 

 

         

 

หลกัการท างานของเคร่ืองท่ีผมออกแบบ 
ผมขอแบ่งเคร่ืองท่ีผมออกแบบออกเป็นส่วนๆดงัน้ี 
ส่วนที่ 1 ถังใส่หัวTIP 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.38 แสดงการออกแบบถงัใส่หวัTIP 
 

ถงัใส่หวัTIPท าหนา้ท่ีใส่หวัTIPและท่ีดา้นล่างของถงัจะมีล้ินคอยเปิด-ปิดเพื่อไม่ใหห้วัTIPไหลลง
กรวยร่อนหวัTIPมากไป หรือนอ้ยไป โดยล่ินจะเปิด-ปิดดว้ยกระบอกลม กระบอกลมจะถกูควบคุม
ดว้ยPLC ว่าใหเ้ปิดนานหรือไม่นานแค่ไหน เช่น ใหเ้ปิด 2 วินาทีแลว้ปิด 10 วินาทีท าอยา่งน้ีซ ้าไปซ ้า
มาเร่ือยๆ 
 
 

ถงัใส่หวัTIP 



 

 

 

         

 

ส่วนที่ 2 กรวยร่อนหัวTIP 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.39 แสดงการออกแบบกรวยร่อนหวัTIP 
 
กรวยร่อนหวัTIPท าหนา้ท่ีร่อนหวัTIPลงไปในรางการร่อนหวัTIPจะท าใหห้วัTIPค่อยๆหล่นลงไป
ในรางทีละหวัท าใหห้วัTIPไม่ติดท่ีราง กรวยร่อนหวัTIPจะเช่ือมติดกบัรถ และรถจะเคล่ือนท่ีไดโ้ดย
กระบอกลม กรวยเคล่ือนท่ีไปขา้งหนา้และถอยหลงัตลอดเวลาเพราะท่ีกระบอกลมจะมีรีเลย์
ตรวจจบัโลหะ ติดอยูท่ี่ปลายทั้งสองขา้ง ท าใหก้ระบอกลมclamp และ unclampอยูต่ลอดเวลา เมื่อ
กรวยร่อนเคล่ือนท่ีตลอดเวลาจะท าใหห้วัTIPไม่ติดอยูท่ี่ปลายกรวยและจะค่อยๆหล่นลงไปในราง 

กรวยร่อนหวัTIP 



 

 

 

         

 

ส่วนที ่3 รางพลกิหัวTIP 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.40 แสดงการออกแบบรางพลิกหวัTIP 
 
 
 
 
 

รางพลิกหวัTIP 



 

 

 

         

 

รางพลิกหวัTIPท าหนา้ท่ีเป็นรางใหห้วัTIPไหลลงไปเรียงกนัทีละหวั และพลิกหวัTIPใหอ้ยูใ่น
รูปแบบเดียวกนัเป็นแนวนอนดงัภาพ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.41 แสดงรูปแบบหวัTIPท่ีพลิกเสร็จแลว้ 
 

หวัTIPจะพลิกเป็นแนวนอนดงัภาพไดเ้พราะมีคานพลิกหวัTIPเมื่อหวัTIPไหลข้ึนไปบนคานน ้ าหนกั
ของหวัTIPเองจะเป็นตวัพลิกดา้น   ดา้นหวัของหวัTIPจะมีน ้ าหนกัมากกว่าดา้นทา้ยท าใหห้วัTIP
พลิกเป็นดงัภาพ 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.42 แสดงการพลิกหวัTIP 

คานพลิกหวัTIP 



 

 

 

         

 

ส่วนที่ 4 ระดับตั้งหัวTIP 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.43 แสดงการออกแบบระดบัตั้งหวัTIP 
 

 
 
 

ระดบัตั้งหวัTIP 



 

 

 

         

 

ระดบัตั้งหวัTIPท าหนา้ท่ีตั้งหวัTIPเพื่อใหห้วัTIPเรียงออกมาตั้งทั้งหมด 
จะไดง่้ายต่อการหยบิของมือจบั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.44 แสดงการตั้งหวัTIP 
 

พลิกมาตั้ง 



 

 

 

         

 

ส่วนที่ 5 ตวัเตะหัวTIP 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.45 แสดงการออกแบบตวัเตะหวัTIP 

 
 
 

ตวัเตะหวัTIP 



 

 

 

         

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.46 แสดงการเตะหวัTIPของตวัเตะ 
 

ตวัเตะหวัTIPท าหนา้ท่ี ดนัหวัTIPท่ีตั้งแลว้ใหไ้ปขา้งหนา้ ในจงัหวะCLAMPกระบอกลมจะดนัหวั
TIPไปขา้งหนา้พร้อมทั้งกนัหวัTIPท่ีตกลงมาใหม่ไม่ใหต้กลงมา ในจงัหวะUNCLAMPกระบอกลม
จะหดเขา้ไปเพื่อใหห้วัTIPสามารถตกลงมาได ้หลงัจากนั้นก็จะCLAMPเพื่อดนัหวัTIPไปขา้งหนา้ 
ตวัเตะยงัท าหนา้ท่ีเป็นตวัดนัใหห้วัTIPเล่ือนเขา้ไปในมือจบัอีกดว้ย 

CLAMP 

UNCLAMP 

CLAMP 



 

 

 

         

 

ขั้นตอนที่ 4 การสร้างเคร่ืองFeedหัวTIP Auto 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.47 แสดงส่วนประกอบของเคร่ืองFeedหวัTIP Auto 
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1. สร้าง(1)กรวยร่อนหวัTIP และทดสอบการใชง้านจริง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.48 แสดงการสร้างกรวยร่อนหวัTIP 
 

2. สร้าง(2)รางพลิกหวัTIPและทดสอบการใชง้านจริง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.49 แสดงการสร้างรางพลิกหวัTIP 
 



 

 

 

         

 

3. สร้าง(3)ถงัใส่หวัTIP 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.50 แสดงการสร้างถงัใส่หวัTIP 
 

4. สร้าง(4)ฝาเปิด-ปิดถงัใส่หวัTIPแลว้เช่ือมเขา้กบั(3)ถงัใส่หวัTIP 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.51 แสดงการสร้างฝาเปิด – ปิดถงัใส่หวัTIP 



 

 

 

         

 

5. สร้าง(5)ขาตั้งส าหรับยดึทุกอยา่งเขา้ดว้ยกนั 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.52 แสดงการสร้างขาตั้งเคร่ืองFeedหวัTIP Auto 
 

6. เช่ือม(3)ถงัใส่หวัTIPกบั(5)ขาตั้งเขา้ดว้ยกนั 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.53 แสดงการเช่ือมถงัใส่หวัTIPกบัขาตั้งเคร่ืองFeedหวัTIPเขา้ดว้ยกนั 



 

 

 

         

 

7. เช่ือม(1)กรวยร่อนหวัTIPกบั(6)รถร่อนเขา้ดว้ยกนั 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.54 แสดงการเช่ือมกรวยร่อนหวัTIPกบัรถร่อนเขา้ดว้ยกนั 
 

8. เช่ือม(14)รางชั้นท่ี2 เขา้กบั(2)รางพลิกหวัTIP 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.55 แสดงการเช่ือมรางชั้นท่ี2 เขา้กบัรางพลิกหวัTIP 
 



 

 

 

         

 

9. สร้าง(7)ฐานรองของกระบอกลมและรถร่อน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.56 แสดงการสร้างฐานรองกระบอกลมและรถร่อน 
 

10. เช่ือม(8)กระบอกลมกบั(7)ฐานเขา้ดว้ยกนั 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.57 แสดงการเช่ือมกระบอกลมกบัฐานเขา้ดว้ยกนั 



 

 

 

         

 

11. ยดึ(8)กระบอกลมกบั(6)รถร่อนดว้ย Nut และ Bolt  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.58 แสดงการยดึกระบอกลมกบัรถร่อนดว้ย Nut และ Bolt 
 

12. สร้าง(9)ขาตั้งรอง(7)ฐานของกระบอกลมและรถ 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 3.59 แสดงการสร้างขาตั้งรองฐานของกระบอกลมและรถ 

 



 

 

 

         

 

13. เช่ือม(7)ฐานรองของกระบอกลมและรถร่อนเขา้กบั(9)ขาตั้ง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.60 แสดงการเช่ือมฐานรองของกระบอกลมและรถร่อนเขา้กบัขาตั้ง 
 

14. สร้าง(15)ฐานรองรางพลิกหวัTIP 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.61 แสดงการสร้างฐานรองรางพลิกหวัTIP 



 

 

 

         

 

15. เช่ือม(2)รางพลิกหวัTIPเขา้กบั(15)ฐาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.62 แสดงการเช่ือมฐานรองของกระบอกลมและรถร่อนเขา้กบัขาตั้ง 

 
16. เช่ือม(11)ระดบัตั้งหวัTIPเขา้กบั(2)ราง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.63 แสดงการเช่ือมระดบัตั้งหวัTIPเขา้กบัราง 
 



 

 

 

         

 

17. สร้าง(12)ขาตั้งตวัเตะ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.64 แสดงการสร้างขาตั้งตวัเตะ 
 

 
18. เช่ือม(12)ฐานรองขาตั้งตวัเตะเขา้กบั(5)ขาตั้ง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.65 แสดงการเช่ือมฐานรองขาตั้งตวัเตะเขา้กบัขาตั้ง 



 

 

 

         

 

19. เช่ือม(10)ขาตั้งตวัเตะกบั(12)ฐานรองขาตั้งตวัเตะ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.66 แสดงการเช่ือมขาตั้งตวัเตะเขา้กบัฐานรองขาตั้งตวัเตะ 
 

20. ยดึ(16)กระบอกลมเขา้กบั(17)เหลก็รองตวัเตะดว้ย Nut และ Bolt 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.67 แสดงการยดึกระบอกลมเขา้กบัเหลก็รองตวัเตะ 

 



 

 

 

         

 

21. เช่ือม(17)เหลก็รองตวัเตะเขา้กบั(12)ฐานรองขาตั้งตวัเตะ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.68 แสดงการเช่ือมเหลก็รองตวัเตะเขา้กบัฐานรองขาตั้งตวัเตะ 
 

22. สร้างอุปกรณ์Safetyยดึ(18)แผน่อะคริลิคเขา้กบั(5)ขาตั้งดว้ยBolt 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.69 แสดงการสร้างอุปกรณ์Safety 



 

 

 

         

 

23. สร้าง(13)กล่องSafetyไวค้รอบบริเวณกรวยร่อนป้องกนัไม่ใหม้ีอะไรเขา้ไปในส่วนท่ี
เคล่ือนไหว ตวักล่องSafetyสามารถใส่ - ถอดได ้โดยการยกครอบลงไป 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.70 แสดงการสร้างกล่องSafety 

 
กล่องSafetyสามารถยกข้ึนไดเ้วลาถอดออก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.71 แสดงการใส่ – ถอดของกล่องSafety 

 



 

 

 

         

 

 

บทที ่4 สรุปผลงานด าเนินงาน หรือการปฏิบัติงาน 
4.1 สรุปการด าเนินงานและผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
 เคร่ืองFeedหวัTIP Auto สามารถเพ่ิมsafetyในการท างานของพนกังานประจ าเคร่ืองได ้จาก
ตอนแรกการประเมินความปลอดภยัไดR้ank Bb ถา้ใชเ้คร่ืองกลึงหวัTIP Auto แลว้จะไดR้ank Cc 
ถือว่าเป็นRank ท่ียอมรับได ้สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพเคร่ืองจกัรท่ีมีอยู ่สามารถลดCostในการ
สัง่ซ้ือเคร่ืองใหม่ได ้และยงัสามารถลดเวลาในการกลึงหวัTIPของพนกังานกลึงหวัTIPได ้เมื่อลด
เวลาในการท างานของพนกังานกลึงหวัTIPได ้พนกังานกลึงสามารถน าเวลาท่ีเหลือไปท าประโยชน์
อยา่งอ่ืนได ้ 
 

4.2 วิเคราะห์และวิจารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทียบผลท่ีได้รับกับวัตถุประสงค์และ
จุดมุ่งหมายในการปฏิบัติงานหรือการจัดท าโครงงาน 
วตัถุประสงค์ที่ก าหนดไว้ในตอนแรก 
- เคร่ืองกลึงหวัTIP Manualไม่ปลอดภยัเพราะตอ้งใชม้ือเขา้ไปใส่หวัTIPในการกลึง 
อาจเกิดอนัตรายได ้
-  เพื่อลดเวลาในการกลึงหวัTIPของพนกังานท่ีกลึง 
-  เพื่อลดCostในการสัง่ซ้ือเคร่ืองใหม่จากMaker 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 

         

 

ผลที่ได้จากการสร้างเคร่ืองFeedหัวTIP Auto 
- ด้านSafety 

ตอนแรกการประเมินความปลอดภยัอยูใ่นRank Bb ถือว่ามีความไม่ปลอดภยัในการท างานตอ้งรีบ
แกไ้ขใน 3 เดือน 
 

 
 

รูปท่ี 4.1 แสดงการประเมินความเส่ียงก่อนใชเ้คร่ืองFeedหวัTIP Auto 
หลงัจากจากการท่ีผมไดส้ร้างเคร่ืองFeedหวัTIP Auto ข้ึนมาท าใหไ้ม่ตอ้งใช่พนกังานในการกลึง จึง
สามารถเพ่ิมความปลอดภยัในการท างานของพนกังานประจ าเคร่ืองไดR้ankความปลอดภยัจากBb
ลดลงเหลือเป็นCcถือว่าเป็นRankท่ียอมรับได ้
 

 
 

รูปท่ี 4.2 แสดงการประเมินความเส่ียงหลงัใชเ้คร่ืองFeedหวัTIP Auto 
 



 

 

 

         

 

- ด้านCost  
ประเมินราคาเคร่ืองFeedหวัTIP Auto 
ค่าเหลก็        1,500 บาท 
ค่ากระบอกลม 

- 6x6x14       8,000 บาท 
- 5x5x7       4,000 บาท 
- 10x10x16       2,000 บาท 

—  Lead Switch 2 ช้ิน      4,000 บาท 
—  อ่ืนๆ (สายไฟ , ท่อลม)      500 บาท 
รวม        20,000 บาท 

ราคาเคร่ืองFeedหวัTIP Autoท่ีMakerประเมิน 300,000 บาท 
จากการท่ีผมสร้างเคร่ืองFeedหวัTIP Auto สามารถลดCostไปได ้
 300,000 – 20,000 = 280,000 บาท   คิดเป็นเปอร์เซ็นตแ์ลว้เท่ากบัว่าประหยดัเงินไป 93.33 %  
 
- ด้านความเส่ียงในการท างาน 

จากปกติพนกังานกลึงจะตอ้งกลึงหวัTIP 6,534 หวัต่อวนั เท่ากบัว่าจะมีความเส่ียงต่อการเกิด
อุบติัเหตุ 6,534 คร้ังต่อวนั เม่ือใชเ้คร่ืองกลึงหวัTIP Autoแลว้ พนกังานไม่ตอ้งกลึงหวัTIPอีกเลย
จึงไม่มีความจ าเป็นท่ีจะตอ้งน ามือเขา้ไปในเคร่ืองจกัร สามารถลดความเส่ียงในการท างานจาก 
6,534 คร้ังต่อวนัเหลือ 0 คร้ังต่อวนั สามารถลดความเส่ียงในการเกิดอุบติัเหตุได ้100 % 
 

- ด้านระยะเวลาในการท างานของพนักงานกลงึ 
ปกติพนกังานกลึงจะตอ้งใชเ้วลาในการกลึงหวัTIPประมาณ 9 ชัว่โมงต่อวนั 
หลงัจากท่ีใชเ้คร่ืองกลึงหวัTIP Auto แลว้ไม่ตอ้งใชค้นในการกลึงอีก พนกังานกลึงจึงสามารถน า
เวลาท่ีเหลือไปท าประโยชน์ได ้
 

- ด้านเวลาเคร่ืองจกัรเสีย 
ถา้เคร่ืองกลึงหวัTIP Auto เคร่ืองเก่าเสีย จะตอ้งรอMakerมาซ่อม กว่าMakerจะมาซ่อมก็ใชเ้วลา 
1-2 อาทิตยเ์กิดStop timeนาน แต่ถา้เคร่ืองกลึงหวัTIP Autoท่ีผมสร้างเสีย พี่ๆในแผนกJIG 
Maintenanceสามารถซ่อมไดเ้ลยทนัทีเกิดStop time ไม่นาน 
 



 

 

 

         

 

วเิคราะห์และวจิารณ์ข้อมูล 
ผลท่ีไดรั้บจากการสร้างเคร่ืองFeedหวัTIP Auto สามารถลดปัญหาตามวตัถุประสงคท่ี์ก  าหนดไวไ้ด ้
แต่เคร่ืองกลึงหวัTIPจะตอ้งประกอบดว้ยเคร่ืองFeedหวัTIP Auto และเคร่ืองกลึงหวัTIP Auto  
ผมรับผดิชอบท่ีเคร่ืองFeedหวัTIP Auto ส่วนเคร่ืองกลึงหวัTIP พี่ในJIG Maintenance เป็นคน
รับผดิชอบท า จะมีปัญหาท่ีเคร่ืองกลึงหวัTIPท่ีพี่ในJIG Maintenanceท ายงัไม่เสร็จ จึงยงัไม่สามารถ
น าไปใชง้านได ้เพราะเคร่ืองFeed หวัTIPกบัเคร่ืองกลึงหวัTIP จะตอ้งน ามาใชง้านร่วมกนัมา
ประกอบกนัเป็นระบบ จึงยงัไม่สามารถน าไปใชง้านได ้
 

4.3 แนวทางการแก้ไขปัญหาและข้อเสนอแนะ 
แนวทางแก้ไขปัญหา 
ปัญหาท่ีอาจเกิดข้ึนจากเคร่ืองFeedหวัTIP Auto คือ 
- อาจมีหวับางหวัท่ีไม่ไดอ้อกมาตามปกติ คือมEีrrorเกิดข้ึน  

แนวทางการแกไ้ข 
ควรท าPOKAYOKEป้องกนัErrorไว ้

- ปลายรางท่ีบริเวณตวัเตะอาจมีการสัน่สะเทือนมาก จนท าใหต้วัเตะไม่สามารถเตะหวัTIPเขา้ไปยงั
มือจบัไดแ้ม่นย  าพอ   
 แนวทางการแกไ้ข 
 ควรสร้างตวัยดึเสริมความแข็งแรงท่ีบริเวณปลายราง ตวัเตะจะไดส้ามารถเตะหวัTIPเขา้ไป
ยงัมือจบัไดอ้ยา่งแม่นย  า 
 
ข้อเสนอแนะ 

- เคร่ืองFeedหวัTIP Autoท่ีผมสร้างข้ึนยงัเป็นเคร่ืองDEMOตอ้งทดสอบและ แกไ้ขปัญหาไป
เร่ือยๆ จนเคร่ืองมีความเสถียรในการท างาน แลว้จึงสร้างเคร่ืองท่ีแข็งแรงข้ึนมาใหม่ตามแบบ
เคร่ืองDEMO 

- ควรมีการKAIZENอยูต่ลอดเวลา เพื่อใหไ้ดเ้คร่ืองกลึงหวัTIPท่ีดียิง่ข้ึน 
 
 
 
 



 

 

 

         

 

เอกสารอ้างอิง 
 

- การอบรมของToyota 
- http://www.squared.chula.ac.th/articles/ToyotaWay22-03-08.pdf 
- http://www.sau.ac.th/qa/upload/journal/Toyota%20way.pdf 
- http://qpbusiness.com/lean/7%20wastes.html 
- http://gotoknow.org/blog/beesman/18536 
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ภาคผนวก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 

         

 

ประวตัขิองToyota 
เมื่อปี พ.ศ. 2499 กิจการของโตโยตา้เร่ิมข้ึนในนาม บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์เซลล ์จ  ากดั ซ่ึง

นบัเป็นบริษทัโตโยตา้แห่งแรก ในประเทศไทย และเป็นบริษทัแรกของโตโยตา้ ในต่างประเทศ โดย
ด าเนินกิจการน าเขา้รถยนตส์ าเร็จรูปทั้งรถยนตน์ัง่และรถบรรทุกไดแ้ก่ TOYO-ACE, STOUT, MS 
40, DA, LAND CRUISER จากนั้นในปี พ.ศ. 2505 เมื่อไดรั้บบตัรส่งเสริมประกอบกิจการประกอบ
รถยนตจ์ากคณะกรรมการการส่งเสริมการลงทุน โตโยตา้ไดจ้ดทะเบียนก่อตั้ง บริษทั โตโยตา้ 
มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากดั ดว้ยทุนจดทะเบียนแรกเร่ิม 11.8 ลา้นบาท โดยมีส านกังานใหญ่ตั้งอยู ่ณ 
ถนนสุรวงศก์รุงเทพฯและมีผูแ้ทนจ าหน่าย13แห่ง 
           โรงงานประกอบรถยนตแ์ห่งท่ี 1 ก่อตั้งข้ึนในปี พ.ศ. 2507 ณ บริเวณส าโรงเหนือ ซ่ึงเปิดท า
การ ประกอบรถยนตโ์ดยน าเขา้ช้ินส่วนอุปกรณ์ส าเร็จรูป (CKD) รถท่ีประกอบข้ึนรุ่นแรกคือ 
TOYOTA DYNA JK 170, TIARA, STOUT, PUBLICA (UP 10), DA, CORONA RT 40 ต่อมาใน
ปี พ.ศ. 2518 จึงก่อตั้งโรงงานประกอบรถยนตแ์ห่งท่ี 2 ณ ส าโรงใต ้พร้อมทั้งสร้างโรง บ าบดัน ้ าเสีย
มลูค่า 10 ลา้นบาท นอกจากนั้นในปี พ.ศ. 2525 โตโยตา้ไดติ้ดตั้งระบบ CATION E.D.P. (Electro 
Deposit Painting) พร้อมดว้ยระบบแขนกลอตัโนมติั (Swing Arm Auto Loading) ในกระบวนการ
ผลิตเป็นรายแรกในประเทศไทย จากนั้นในปี พ.ศ. 2531 โตโยตา้ไดย้า้ยส านกังานใหญ่ท่ีถนนสุ
รวงศม์าท่ี ส าโรง คอมเพลก็ซ ์และก่อตั้งโรงงาน ประกอบรถยนตแ์ห่งท่ี 3 ข้ึน นบัเป็นโรงงาน
ประกอบรถยนตท่ี์ทนัสมยั และมีประสิทธิภาพในการผลิตสูง ดว้ยก  าลงัการผลิตในขณะนั้นเป็น
100,000คนัต่อปี 
            ปี พ.ศ. 2540 โตโยตา้ไดรั้บพระมหากรุณาธิคุณจากสมเด็จพระเทพรัตนราชสุดาฯ สยามบรม
ราชกุมารี เสด็จพระราชด าเนินทรงเปิดโรงงาน ประกอบรถยนตโ์ตโยตา้เกตเวย ์ซ่ึงเป็นโรงงาน
ประกอบรถยนตท่ี์ทนัสมยัท่ีสุดแห่งหน่ึงในภูมิภาคเอเชียอาคเนย ์สร้างข้ึนบนเน้ือท่ี 625 ไร่ ในนิคม
อุตสาหกรรมเกตเวยซิ์ต้ี อ าเภอแปลงยาว จงัหวดัฉะเชิงเทรา โดยเร่ิมผลิตรถยนต ์โตโยตา้ โซลนู่า 
ซ่ึงเป็นโครงการภายใตค้วามร่วมมือระหว่างวิศวกรชาวไทยและญ่ีปุ่นในการออกแบบ 

 ตลอดระยะเวลา 40 ปี แห่งการด าเนินการ ทุกความทุ่มเทของโตโยตา้คือ ความพยายามท่ี
จะตอบสนองความตอ้งการสูงสุดของลกูคา้ ทั้งในกระบวนการผลิตระดบัมาตรฐานโลก เทคโนโลยี
ล  ้าสมยั ส านึกต่อส่ิงแวดลอ้ม คุณภาพการบริการ และการมุ่งพฒันาบุคลากร รวมทั้งการขยาย 
กิจการ โดยไดก่้อตั้งบริษทัในเครือจ านวน 7 แห่ง เป็นการแสดงถึงศกัยภาพอนัแข็งแกร่งท่ีจะตอบ
รับการเติบโตของอุตสาหกรรมรถยนต ์ 
และยิง่ไปกว่า นั้นยงัส่งเสริมการใชช้ิ้นส่วนภายในประเทศจากการก่อตั้งบริษทั สยามโตโยตา้
อุตสาหกรรม จ  ากดัเพ่ือผลิตช้ินส่วนและประกอบ เคร่ืองยนตเ์พ่ือใชใ้น ประเทศและส่งออก 



 

 

 

         

 

นอกจากนั้นเรายงัไม่หยดุน่ิงในการน าเสนอผลิตภณัฑ ์เทคโนโลยท่ีีทนัสมยั รูปแบบการบริการและ 
กิจกรรมส่งเสริมการขายในรูป แบบต่าง  ๆทั้งหมดน้ีตั้งอยูบ่นจุดมุ่งหมายในการสร้างความพึงพอใจ
สูงสุดของผูใ้ชร้ถโตโยตา้ 
            อีกปณิธานท่ีโตโยตา้ยดึมัน่อยูเ่สมอ คือ การตอบแทนสงัคมไทย โดยในปี พ.ศ. 2516 โต
โยตา้ริเร่ิมกิจกรรมมอบทุนการศึกษาแก่นิสิต นกัศึกษาจากจุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั และ
มหาวิทยาลยัธรรมศาสตร์ และไดด้  าเนินกิจกรรมเพื่อสงัคมอยา่งต่อเน่ือง ทั้งในดา้นการถ่ายทอด
เทคโนโลย ีการอนุรักษส่ิ์งแวดลอ้ม ส่งเสริมวินยัจราจร ดนตรีและกีฬา โดยในปี พ.ศ. 2535 ใน
โอกาสครบรอบ 30 ปี การด าเนินงานของบริษทัฯ โตโยตา้ไดก่้อตั้ง "มลูนิธิโตโยตา้ประเทศไทย" 
เพื่อด าเนิน กิจกรรมส่งเสริมคุณภาพชีวิตและสงัคมไทย โดยใหค้วามสนบัสนุนดา้นการส่งเสริม
การศึกษาส่ิงแวดลอ้ม วฒันธรรม อยา่งสม ่าเสมอดว้ยเจตนารมณ์ท่ีว่า "โตโยตา้ภูมิใจท่ีไดเ้ติบโต
ร่วมกบัสงัคมไทย" 

 

             
 

รูปท่ี ก.1 แสดงขอ้มลูบริษทัToyota 
ปัจจุบนัโตโยตา้ คือ หน่ึงในบริษทัรถยนตช์ั้นน าของประเทศไทย ดว้ยทุนจดทะเบียน 7,520 ลา้น
บาท ก าลงัการผลิตทั้งส้ิน  
- โรงานโตโยตา้ ส าโรง 250,000 คนัต่อปี 
- โรงานโตโยตา้ เกตเวย ์200,000 คนัต่อปี 
- โรงานโตโยตา้ บา้นโพธ์ิ 100,000 คนัต่อปี  
 พนกังานบริษทักว่า 13,500 คน เครือข่ายผูแ้ทนจ าหน่าย 119 แห่ง 319 โชวรู์ม ทุกพ้ืนท่ีทัว่
ประเทศไทย ความส าเร็จของโตโยตา้ ณ วนัน้ีเกิดข้ึนจากความ เช่ือมัน่ของผูใ้ชร้ถยนตช์าวไทยเป็น
เวลากว่า 40 ปี บนความมุ่งมัน่ของโตโยตา้ ดว้ยค าสญัญาในการพฒันาอยา่งไม่หยดุย ั้ง เพื่อสรรค์
สร้างนวตักรรมยานยนตท่ี์ดีท่ีสุดแทนค าขอบคุณ 



 

 

 

         

 

ผลิตภณัฑ์และผลผลิต 
ส าหรับบริษทั Toyota นั้นมีผลิตภณัฑคื์อรถยนตห์ลากหลายโมเดล แต่ในส่วนของ

หน่วยงานท่ีขา้พเจา้ไดเ้ขา้ไปฝึกงานนั้น ผลผลิตท่ีไดคื้อ ตวัถงัท่ีเป็นโครงรถ(Body) ของรถ Toyota 
Hilux Vigo ทั้ง 3 โมเดล คือ Standard Cab (B cab), Extra Cab (C cab) และ Double Cab ( D cab) 
ซ่ึงตวัถงัเหล่าน้ีจะถกูส่งใหก้บัแผนกสี ( Paint shop) ต่อไป 

นโยบายบริษัท 
วสัิยทัศน์ ( vision )  
- เป็นแกนน าของ  Toyota เอเชียแปซิฟิกและเครือข่าย Toyota ทัว่โลก 
- เป็นบริษทัรถยนตท่ี์ไดรั้บการยอมรับมากท่ีสุดในประเทศไทย 
พนัธกจิ  ( mission ) 
- ก าหนดให ้safety เป็นกิจกรรมท่ีส าคญัท่ีสุดของกิจกรรมรากฐานของบริษทั 
- สร้างความแข็งแกร่งในการปฏิบติังานและส่งเสริมใหเ้กิดความร่วมมือระหว่างเอเชีย

แปซิฟิก 
- บรรลุการเป็นผูน้  าในดา้นความพึงพอใจของลกูคา้และมีส่วนแบ่งการตลาดสูงสุด 
- สร้างสงัคมท่ีมีคุณภาพโดยการท ากิจกรรมท่ีมีคุณค่าเพื่อสงัคม 
หลกัการของบริษัท ( principle ) 
- ปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองโดยการทา้ทายและเปล่ียนแปลง 
- เคารพและยอมรับผูอ่ื้น 
- ยดึหลกัความพึงพอใจของลกูคา้ 
- ทุ่มเทเพื่อมาตรฐานสูงสุด 
- รับผดิชอบต่อชุมชนและส่ิงแวดลอ้ม 

          นโยบายคุณภาพ 
ค าขวญั “มอบความพอใจสูงสุดใหล้กูคา้ โดยประกนัการสร้างคุณภาพในทุกกระบวนการ” 
- มุ่งมัน่ผลิตรถยนตท่ี์ลกูคา้ตอ้งการดว้ยคุณภาพสูงสุด 
- มุ่งมัน่ในการพฒันาประสิทธิผลของการบริหารคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง 
- พฒันาการจดัการอุปสงคแ์ละอุปทานเพ่ือเพ่ิมการตอบสนองความตอ้งการของตลาด 

 
 
 



 

 

 

         

 

นโยบายความปลอดภัย 
- ด าเนินการและพฒันาการจดัการอาชีวอนามยั 
- ปรับปรุงป้องกนัอนัตรายจากเคร่ืองมือเคร่ืองจกัร 
- สนบัสนุนทรัพยากรต่าง  ๆ
- ปลกูส านึกว่า ความปลอดภยัเป็นหนา้ท่ีรับผดิชอบของทุกคน 

 

การออกแบบผลิตภณัฑ์ 
ส าหรับการออกแบบตวัผลิตภณัฑน์ั้น ช้ินส่วนทุกช้ิน (drawing )ท่ีน ามาประกอบเป็นตวัถงั

รถยนตไ์ดถ้กูออกแบบมาจากบริษทัโตโยตา้มอเตอร์ท่ีประเทศญ่ีปุ่นรวมทั้งในส่วนของ  process lay 
out ต่างๆในการผลิตดว้ย แต่ในส่วนของ lay out น้ี ทางโตโยตา้มอเตอร์ประเทศไทยจะน ามา
ปรับปรุงอีกคร้ังโดยฝ่าย Body Engineering ( BOE ) 

 

การวางแผนการผลิต 
ในการวางแผนการผลิตน้ีจะมีฝ่าย Production Planning ( PDP ) คอยวางแผนการผลิต

ล่วงหนา้2-3ปีจนถึงในแต่ละเดือน และจะส่งขอ้มลูใหฝ่้าย Center Control Room ( CCR ) เป็นแผนก
ท่ีคอยวางแผนการผลิตรายวนั เช่น วนัน้ีจะท างานล่วงเวลานานเท่าไร  รวมทั้งคอยจดัเรียงล  าดบั( 
sequence )ในการผลิตดว้ย  ส่วนของ Production ท่ีขา้พเจา้ไดเ้ขา้ไปฝึกงานจะมีโปรแกรมท่ีเรียกว่า 
Global Assembly Line Control (GALC) ไวส้ าหรับแปลง sequence จาก CCR  ใหเ้ป็น Code  ท่ี
เรียกว่า Assembly Line Control (ALC) ซ่ึงก็คือค าสัง่ประกอบและ Code ALC น้ีจะถกูส่งลงไปถึง
ใน line การผลิตใหก้บัพนกังานทุกคนในแต่ละ KUMI เพื่อจะไดรู้้ว่าจะตอ้งผลิต model ใดก่อนหลงั
ตามล าดบั 

 

การควบคุมคุณภาพ 
บริษทั Toyota จะมี Quality Control แบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ Quality Control Engineering 

(QCE) และ Quality Control Inspection (QCI) ในส่วนทางแผนก welding มีการควบคุมคุณภาพ
ตั้งแต่การรับ part มาจาก supplier จนถึงการส่งตวัถงัรถไปใหโ้รงงานสีโดยจะมีฝ่ายท่ีดูแลเร่ืองรับ 
part จาก supplier น้ีคือ Body Receiving Inspection (BRI) กรณี safety part เมื่อรับเขา้มาแลว้จะสุ่ม
ตรวจโดยใชร้ะดบั AQL 1.0 ส่วน common part ใชร้ะดบั AQL 2.5 ( ตามปกติจะไม่มีการตรวจ 
common part เพราะไวใ้จในคุณภาพของ Supplier) เวน้แต่จะได ้รับแจง้ปัญหาจาก line ว่าพบ  



 

 

 

         

 

defect จาก common part ถา้พบ 3 ช้ินใน 1 Lot ถา้ common part รหสัหมายเลขน้ีเม่ือรับเขา้มาใหม่ก็
จะสุ่มตรวจโดยใชร้ะดบั AQL2.5 ถา้เป็นกรณีของ safety part ถา้พบ defect เพียงช้ินเดียวก็จะเรียก
คืนจากใน line มาตรวจ 100% และเมื่อรับ safety part รหสัหมายเลขน้ีเม่ือรับเขา้มาใหม่ก็จะตรวจ
100%ไปอีก 1 Lot 
 ในขณะท าการผลิตใน line จะมี Quality Gate (QG.) ในแต่ละจุดซ่ึงมีทั้งหมด 9 จุด 
(รายละเอียดของ QG. จะอธิบายใน daily report ของวนัท่ี 17 เม.ย.) เพื่อตรวจสอบในส่วนท่ีไดรั้บ
มอบหมายมาและในขณะน้ีทาง Toyota ไดมี้นโยบายใหม่ซ่ึงไดเ้ร่ิมทดลองปฏิบติัอยูคื่อ OK 
PROCESS ซ่ึงเป็นนโยบายท่ีควบคุมและประกนัคุณภาพโดยมีแนวคิดว่า ถา้ operator ทุกคนท างาน
ใน process ของตนเองอยา่งสมบูรณ์ การ inspection ต่างๆก็จะลดนอ้ยลงไดซ่ึ้งรายละเอียดต่างๆจะ
กล่าวถึงในส่วนของกิจกรรมพิเศษ 
 นอกจากน้ีทางแผนก welding ยงัมีฝ่าย Body Quality Control (BQC) ซึงจะคอยตรวจสอบ
ตวัถงัอยา่งละเอียดวนัละ 2 คนั ตาม programme การตรวจ ซ่ึงจะตรวจสอบในทุกๆส่วนเช่นขนาดรู
ต่างๆ ,ระยะระหว่างรู ,ช่องไฟ ,ระดบั ฯลฯ โดยจะมีค่ามาตรฐานของจุดต่างๆไวค้อยเปรียบเทียบ 
จุดประสงคข์อง BQC คือถา้หากพบเจอส่วนใดบกพร่องผดิพลาดก็จะน าขอ้มลูไปใหใ้น line 
เพื่อท่ีจะตรวจสอบหาสาเหตุท่ีท าใหบ้กพร่องผดิพลาดและแกไ้ขต่อไป 
 

การควบคุมพสัดุคงคลัง 
เน่ืองจากระบบการผลิตของ Toyota เป็นแบบ Just In Time กล่าวคือ “การผลิต  หรือการ

ขนส่งเฉพาะท่ีตอ้งการ ในเวลาท่ีตอ้งการ และเฉพาะจ านวนท่ีตอ้งการ”  ส่งผลท าใหเ้พ่ิม
ประสิทธิภาพ และตอบสนองความเปล่ียนแปลงไดอ้ยา่งยดืหยุน่  และจะบรรลุระบบแบบทนัเวลา
พอดีก็ต่อเมื่อ ท าสายการผลิตใหเ้ป็นแบบสายการผลิตแบบปรับเรียบ (Heijunka) นอกจากนั้น ยงั
ข้ึนอยูก่บัหลกัการพ้ืนฐาน 3 ประการ คือ ระบบดึง , การแปรรูปแบบไหลต่อเน่ือง และการผลิตตาม 
Takt Time  
 ดงันั้น “ welding shop จึงไม่มี Inventory ”  จะมีแค่ Part Stock(safety stock) แค่เพียง 3 
ชัว่โมง เท่านั้น โดยเร่ิมแรกจะรับ part จาก supplier มาไวท่ี้จุด receiving แลว้จึงน าไปเก็บไวท่ี้ PC 
store จากนั้นจึงน า part ต่างๆแยกตามวิธีการส่งเขา้ line การผลิตซ่ึงมี 3 รูปแบบ โดยจะอธิบายใน
ส่วนของ daily report ในเร่ือง logistic ต่อไป 
 
 
 



 

 

 

         

 

ระบบประกันคุณภาพ 
ระบบประกนัคุณภาพของ Toyota มีดงัน้ี 
 ISO 9002 มาตรฐานระบบคุณภาพซ่ึงก ากบัดูแลเฉพาะการผลิต การติดตั้ง และการบริการ 
ประโยชน์ของ ISO 9002 

1. องคก์รและบุคลากรมีการพฒันา  
2. สินคา้และบริการไดรั้บการยอมรับเช่ือถือทั้งระดบัในประเทศและระดบันานาชาติ  
3. ลดตน้ทุนการผลิตในระยะยาว  
4. ไดรั้บการเผยแพร่ช่ือเสียงทั้งในและต่างประเทศในเอกสารเผยแพร่ของ สมอ.  
5. มีความมัน่ใจในสินคา้และบริการ 
6. ประหยดัเวลาและค่าใชจ่้าย และไม่ตอ้งตรวจสอบคุณภาพซ ้า 
7. ไดรั้บการคุม้ครองดา้นคุณภาพ 
8. มีความสะดวกในการเลือกช้ือเลือกใชเ้พราะมีหนงัสือรายช่ือเป็นแนวทาง   

 ISO 14001  มาตรฐานระบบการจดัการส่ิงแวดลอ้มท่ีเป็นสากล  เป็นมาตรฐานการจดัการ
ระบบ โดยองคก์รท่ีไดรั้บรองมาตรฐานน้ี  จะตอ้งเป็นองคก์รท่ีประกอบกิจใดๆ ท่ีไม่ส่งผล
กระทบต่อส่ิงแวดลอ้มในทุกขั้นตอนของการด าเนินงานนั้น 

ประโยชน์ของ ISO 14001  
1. ลดผลกระทบดา้นส่ิงแวดลอ้ม  

      2.  ลดตน้ทุน  
      3.  ลดผลกระทบต่อการคา้และเพื่อการแข่งขนั  

            4.   ภาพพจน์ท่ีดีขององคก์ร 
            5.  ลดผลกระทบต่อผูเ้ก่ียวขอ้ง  
            6.  พฒันาเทคโนโลย ี 
            7.  ลดความเส่ียงและเบ้ียประกนั  เป็นตน้ 
 JIS 18001  มาตรฐานผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรมระบบการจดัการอาชีวอนามยัและความ

ปลอดภยั  การน ามาตรฐานผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรมระบบการจดัการอาชีว-อนามยัและความ
ปลอดภยัไปใช ้จะช่วยเสริมสร้างความมัน่ใจในความปลอดภยัในชีวิตและทรัพยสิ์น ช่วย
องคก์รลดค่าใชจ่้ายในการรักษาพยาบาลผูป้ฏิบติังานและประการส าคญัคือ ช่วยลดอตัรา
การเกิดอุบติัเหตุภายในองคก์ร ซ่ึงเป็นการแสดงออกถึงความห่วงใยขององคก์รท่ีมีต่อ
พนกังาน น าไปสู่ความมัน่ใจในการท างาน เสริมสร้างคุณภาพขององคก์ร 



 

 

 

         

 

อนัก่อใหเ้กิดความไดเ้ปรียบต่อองคก์รคู่แข่งในตลาดการคา้และเป็นผูน้  าในวงการธุรกิจ
ระบบการจดัการอาชีวอนามยัและความปลอดภยัน้ีสามารถน ามาใชไ้ดก้บัการจดัการของ
องคก์รไม่ว่าประเภทหรือขนาดใด  ๆการน ามาตรฐานผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรมระบบการ
จดัการอาชีว-อนามยัและความปลอดภยัไปใชใ้นองคก์รใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด  
ประโยชน์ท่ีจะไดรั้บจาก JIS 18001 

1. รักษาและป้องกนัชีวิตและทรัพยสิ์นอนัเน่ืองมาจากอุบติัเหตุอนัอาจเกิดข้ึนใน
องคก์ร  

2. เป็นการเตรียมความพร้อมส าหรับอุบติัเหตุ และภาวะฉุกเฉินท่ีอาจเกิดข้ึน ซ่ึงจะ
ช่วยลดความเสียหาย และความสูญเสียทั้งดา้นชีวิตและทรัพยสิ์น  

3. ลดรายจ่ายเงินทดแทนจากกองทุนเงินทดแทนเน่ืองจากอุบติัเหตุลดลง  
4. สร้างขวญัและก าลงัใจแก่พนกังานใหเ้กิดความเช่ือมัน่ในความปลอดภยัต่อชีวิต

การท างานในองคก์ร ซ่ึงจะมีผลโดยตรงต่อการเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน
และการผลิต  

5. ไดรั้บเคร่ืองหมายรับรองฯ โดยองคก์รท่ีน ามาตรฐาน มอก.18001 ไปปฏิบติั
สามารถขอใหห้น่วยงานรับรองใหก้ารรับรองระบบการจดัการอาชีวอนามยัและ
ความปลอดภยั ซ่ึงจะท าใหอ้งคก์รสามารถน าไปใชใ้นการโฆษณา  
และประชาสมัพนัธเ์พ่ือเสริมสร้างภาพลกัษณ์ขององคก์รใหดี้ยิง่ข้ึนและเป็นท่ี
ยอมรับในสงัคม  

6. เตรียมความพร้อมในการเขา้สู่การแข่งขนัทางดา้นการคา้ในตลาดโลก  
 

กิจกรรมพเิศษในToyota 
กิจกรรมพิเศษของ Toyota มีหลายๆ กิจกรรม    ดงัน้ี 
 HIYARI-HATTO REPORT (ฮิยาริ ฮทัโต) หมายถึง การส่งเสริมการรายงานอุบติัการณ์

(เหตุการณ์ท่ีมีแนวโนม้ว่าจะเกิดอุบติัเหตุ) เพื่อท่ีจะไดก้  าจดั , ป้องกนั และทราบสาเหตุของ
อุบติัเหตุ โดยบนัทึกลงใน HIYARI-HATTO REPORT  

 SAFETY PRO-ACTIVE INDICATION หมายถึง กิจกรรมการปกป้องอุบติัเหตุท่ีอาจจะ
เกิดข้ึนล่วงหนา้ โดยการควบคุม และเฝ้าระวงัตวัแปร (Monitor) หรือดชันีท่ีเป็นสาเหตุของ
การเกิดอุบติัเหตุ 

 
 



 

 

 

         

 

จุดประสงค ์(Purpose) 
     1. เพื่อก  าหนดตวัแปรของการเกิดอุบติัเหตุ ส าหรับการควบคุม หรือป้องกนั 
 2.เพื่อแสดงแนวโนม้และก าหนดมาตรการป้องกนัและแกไ้ข ก่อนท่ีจะเกิดอุบติัเหตุข้ึน 
 3.เพื่อสร้างจิตส านึกใหพ้นกังานทุกคนตระหนกัถึงการป้องกนัอุบติัเหตุว่าเป็นหนา้ท่ีของ

พนกังานทุกคน 
 

หลกัการ (Concept) 
1. มุ่งเนน้ท่ี 3M และ 1E (MAN, MACHINE, METHOD และ ENVIRONMENT) 
2. ก าหนดและเลือก KPI (เปอร์เซ็นตค์วามสามารถคน้หาอนัตราย)  
ท่ีเหมาะสม และตั้งเป้าหมายเพ่ือควบคุม 
3. ควบคุมและเฝ้าระวงัตวัแปรท่ีเป็นสาเหตุของอุบติัเหตุ  
     โดยใช ้VISUAL CONTROL BOARD 
4) ปรับปรุงและรักษาสภาพโดยหลกัการ SDCA  
     (STANDARD, DO, CHECK, ACTION) 
 KYT ( K = Kiken แปลว่า คาดการณ์ ,  Y = Yoshi แปลว่า อนัตราย , T = Training 

แปลว่า การฝึกฝน )  คือ  การฝึกฝนในการคาดการถึงอนัตรายท่ีจะเกิดข้ึน ซ่ึงกิจกรรมท่ี
ตอ้งท ากนัทุก ๆ วนั ตอนเชา้ ก่อนท างาน 5 นาทีของแต่ละกลุ่มท างาน  เป็นการ
ตรวจเช็คสภาพร่างกายของพนกังานว่าอยูใ่นสภาพท างานไดห้รือเปล่า คุยกนัเร่ือง
อนัตรายท่ีจะเกิดจากการท างาน  การฝึกและปฎิบติัตนเองใหป้ลอดภยัใหรั้บรู้ทัว่กนั 

 5 ส.  ---> สะสาง , สะดวก , สะอาด , สุขลกัษณะ , สร้างนิสยั        
        กิจกรรม 5 ส.ในส่วนของ “Welding Shop” จะแบ่งเป็น  

1. ส านกังาน(Office)จะมีการท ากนัทุกวนัตอนเชา้โดยพนกังานเปล่ียนกนั
ตรวจเช็คกนัเอง   

2. พ้ืนท่ีปฏิบติังาน ใน  line ปฏิบติังานนั้น จะมีการท ากิจกรรมอยู ่
      2 แบบ  คือ  

- เช็คทุกอาทิตย ์ โดย Team Leader (TL) ,Group Leader(GL)   
                        - เช็คทุกเดือน โดย หน่วยงานยอ่ยตรวจสอบซ่ึงกนัและกนั 
 



 

 

 

         

 

 QCC (Quality Control Circle)  เป็นกิจกรรมท่ีเกิดจากการตั้งกลุ่มข้ึนมา  ตามหนา้ท่ี
งานท่ีรับผดิชอบ  แลว้ท าการเลือกหวัขอ้ท่ีจะท าการปรับปรุง (Improve) และพฒันามา
หน่ึงหวัขอ้  ไดแ้ก่ 

- คุณภาพ (Quality)  
- ประสิทธิภาพ (Efficiency) 
- ตน้ทุน (Cost) 
- ความปลอดภยั (Safety) 
- ซ่อมบ ารุง (Maintenance) 
- การพฒันาบุคลากร (HRD) 
เมื่อเลือกหวัขอ้แลว้ก็จะท าการปฏิบติัตาม Pattern ท่ีวางไว ้ 
ตวัอยา่งเช่น ท าเร่ือง “คุณภาพ (Quality)" เป็นดงัน้ี 
1. การก าหนดหวัขอ้ปัญหา/เหตุท่ีเลือก (Theme Selection) 

2. การตรวจสอบสภาพปัญหา (Current Problem Investigation) 

3. การตั้งเป้าหมาย (Target) 

4. แผนด าเนินการกิจกรรม (Activity Plan) 

5. การวิเคราะห์สาเหตุ (Cause Analysis) เช่นการใชแ้ผนภูมิกา้งปลา 

6. การจดัการแผนด าเนินการแกไ้ขปัญหา (Problem-Solving Plan) 

7. มาตรการการแกไ้ข (Countermeasure) 

8. การเปรียบเทียบเป้าหมายกบัผล (Target/Result) 

9. การก าหนดมาตรฐาน (Standardization) 

10. การประเมินทกัษะ (Self-Evaluation) 

11. แผนงานในอนาคต (Next Plan) 

12. การประเมินจากผูบ้งัคบับญัชา 

 

 

 

 



 

 

 

         

 

 OK Process  เป็นนโยบายจากผูบ้ริหารระดบัสูง เป็นกิจกรรมท่ีส่งเสริม QC เพื่อยกระดบั
คุณภาพมุ่งเนน้ใหเ้ป็น built in quality  โดยให ้operator ท าตามขั้นตอนใน OK Process 
Card (ทุกๆคนจะมีเป็นของตวัเอง) รายละเอียดใน card จะมีหวัขอ้ต่างๆให ้operator ตอ้ง
ปฏิบติัตาม ซ่ึงถา้ท าตามขั้นตอนต่างๆแลว้ ปัญหา defect ต่างๆก็จะไม่เกิดข้ึน 

         ตวัอยา่ง OK Process Card เอกสารบ่งบอก ขอ้ควรระวงั ปัญหาท่ีเกิด และความ
รุนแรง (rank ความรุนแรง) ของ process ต่างๆ    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 

         

 

ประวตัผู้ิวจิัย 
 

ช่ือ – นามสกุล   นาย กอ้งเกียรติ ภกัดีสิริวิชยั 
 

วนั เดือน ปีเกิด   14 พฤษภาคม 2532 
 

ประวตักิารศึกษา 
ระดับประถมศึกษา  โรงเรียนกรุงเทพคริสเตียนวิทยาลยั พ.ศ. 2543 
ระดับมัธยมศึกษา  โรงเรียนเตรียมอุดมศึกษาพฒันาการ พ.ศ. 2549 
 

ประวตักิารท างาน  
  

ระยะเวลา บริษัท/สถานที ่ ลกัษณะของงาน 

05/2007-06/2007 ร้านอาหารโซบะอิชชิน ผูช่้วนผูจ้ดัการ 

06/2010-09/2010 บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากดั ออกแบบและสร้างเคร่ืองFeedหวัTIP Auto 

 
 
 


