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 TOYOTA MOTOR THAILAND CO., LTD. (Samrong) is a manufacturing 

firm.Automotive parts and assembly. From working in a position to help engineers in the 

company TOYOTA MOTOR THAILAND CO., LTD. That has been assigned to act as assistant 

engineer on a job. Prepare the area to improve monitoring. Prototype outer door on the right truck 

Vigo 4 doors. 

 

 TOYOTA MOTOR THAILAND CO., LTD. (Samrong) was assigned to work the 

department Production 1, a division working on the pump parts like the hood doors, etc. and also 

monitor and control system. parts in the factory as well. 

 

In training, this time I was working in the 

QC by learning the process of checking on the production for a period of 4 months total. 
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 ขาพเจาขอขอบคุณบุคลากรทุกทานของบริษัท Toyota Motor Thailand CO., LTD  รวมไป
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ชื่อบริษัท : บริษัท โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จํากัด  

ชื่อภาษาอังกฤษ : Toyota Motor Thailand Co.,LTD 

ท่ีอยู : 186/1 หมู 1 ถนนทางรถไฟเกา ต.สําโรงใต อ.พระประแดง จ.สมุทรปราการ 10130  

 

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการหรือการใหบริการหลักขององคกร 

 

 บริษัท โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จํากัด Plant สําโรง เปนโรงงานประกอบรถกระบะ รุน TOYOTA 

HILUX VIGO รถที่ผลิตออกมาน้ันจะสงออกกวา 80% และจะขายภายในประเทศกวา 10% ของอัตราการผลิต

ทั้งหมด โดยที่กําลังการผลิตในปจจุบันอยูที่ 250,000 คัน/ป  

สําหรับบริษัท Toyota น้ันมีผลิตภัณฑคือรถยนตหลากหลายโมเดล รถ  Toyota Hilux Vigo ทั้งหมด 3 

โมเดล คอื Standard Cab (B cab), Extra Cab (C cab) และ Double Cab ( D cab)  
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1.3 รูปแบบการจัดองคกรและการบริหารองคกร 

 

 
 

  แผนภาพที่ 1 แสดงแผนผงัองคกรใน Production 1 Samrong Plant 

 

 

 

1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่ไดรับมอบหมาย 

ตาํแหนง นักศึกษาฝกงานชวย Chief Engineer ดาน Checking Fixture ใน                     

   Body Engineering Samrong / Production 1 

 หนาท่ีงานท่ีไดรับมอบหมาย  

- ศึกษาปญหาของงาน Checking Fixture 

- การแกปญหาของ Checking Fixture  

- การหาวิธีการในการตรวจสอบคุณภาพที่รวดเร็ว  

- การหาวิธีการตรวจสอบที่มีความแมนยําและประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 
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1.5 พนักงานที่ปรึกษา และตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

 ชื่อ  นายไกรสิทธิ์ โสภณสฤษฎสุข  

 ตําแหนง   Chief Engineer  

 Department : Body Engineering Samrong / Production1 

 ชื่อ นายอรรถวิทย คงคาศุภโชค 

ตาํแหนง  Engineer  

 Department : Body Engineering Samrong / Production1 

 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

  ต้ังแต เดือนมิถุนายน พ.ศ. 2553 จนถึง เดือนกันยายน พ.ศ. 2553 รวมระยะเวลาในการ

ปฏิบัติงานทั้งหมด 4 เดือน (หรือทัง้หมด 86 วัน)  

 

1.7 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของโครงงานที่ไดรับมอบหมายใหปฏิบัติงานสหกิจ

ศึกษา 

1. เพื่อการปรับปรุงการตรวจวัดใหมีความรวดเร็วมากขึ้น  

2. เพื่อการปรับปรุงการตรวจวัดใหมีความแมนยําและประสิทธิภาพมากขึ้น 

3. เพื่อใหมีความรูเกี่ยวกับการใชชีวิตในการทํางาน 

       

1.8 ผลที่คาดวาจะไดรับจากโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 

1. เพื่อตองการใหรูจักชีวิตการทํางานจริง ที่หนางานจริง  

2. เพื่อรูจักความมีมนุษยสัมพันธกับผูรวมงาน รูจักสังคมในมุมที่กวางขึ้น 

3. เพื่อใหรูจักการนําทฤษฎีที่เรียนในหองเรียนมาประยุกตใชกับการทํางานจริง  

4. เสริมสรางความรับผิดชอบ 

5. เพิ่มทักษะในการทํางานในดานตางๆ  

6. รูจักการวิเคราะหปญหาอยางเปนระบบ และรัดกุม รอบคอบ  
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บทที่ 2 งานประจําที่ไดรับมอบหมาย 

 

 2.1 การ Training 

 

ตารางที่ 2.1 แผนการปฏิบัติงาน 
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 2.2 รายระเอียดโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 

  

- ศึกษารายละเอียดของบริษัท Toyota Motor Thailand Co.,LTD 

- เขารวมการอบรมความปลอดภัยในโรงงาน  

- เขารวมการอบรมระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System)  

- เขารวมการอบรมระบบการแกปญหาแบบโตโยตา (Toyota Business Practice) 

- ศึกษาระบบการผลิตของบริษัท 

- ศึกษาการจัดกิจกรรมสงเสริมความปลอดภัยในบริษัท 

- ศึกษาการทํางานของหนวยงานตรวจสอบคุณภาพชิ้นสวน 

- ศึกษาการทํางานของเคร่ืองอุลตราโซนิค 

- ออกแบบการตรวจวัดชิ้นงานดวยเคร่ืองอุลตราโซนิคแบบใหม  

- สรุปผลการทํางานของเคร่ืองอุลตราโซนิค 

 

 2.3 ข้ันตอนการดําเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัต ิ

 

สัปดาหที่ 1-2 (1 พ.ค.–11 ม.ิย. 2553) 

1) ศึกษารายละเอียดของบริษัท เชน ผลิตภัณตของบริษัท 

2) เขารวมอบรมความปลอดภัยในโรงงาน 

3) ศึกษาระบบการจัดการในโรงงาน 

4) ศึกษาการทํางานของพนักงานในโรงงาน 

สัปดาหที่ 3-5  (14 มิ.ย.–2 ก.ค. 2553) 

1) ศึกษาการทํางานของฝายซอมบํารุง 

2) ศึกษาลักษณะของไลนการผลิตโดยดูจากการทํางานจริงที่หนางาน 

3) ศกึษาลกัษณะของการตรวจสอบชิน้สวนในแผนก QC 

4) เร่ิมศึกษารายละเอียดเกี่ยวกับโปรเจกที่ตองทํา 

สัปดาหที่ 6-12 (5 ก.ค.–20 ส.ค. 2553) 

1) ดูการทํางานของไลนและ QC เพิ่มเติม 

2) ดูการจัดเก็บเอกสารของไลนการผลิตและ QC 
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3) ศึกษาการอานเอกสาร หรือคูมือ ที่ใชประกอบการทํางานของ  QC 

4) สรุปการศึกษาโปรเจคเบื้องตน 

สัปดาหที่ 13-16 (23 ส.ค.– 17 ก.ย. 2553) 

1) ศึกษาลักษณะการทํางานของเคร่ืองอุลตราโซนิคที่ใชใน QC 

2) ทําการจับเวลาและนับจุดที่ทําในการตรวจสอบ 

3) ศึกษาเกี่ยวกับความหนาของเหล็ก และคุณสมบัติตางๆของเหล็กแตละชนิด 

4) ออกแบบและทดลองการตรวจสอบชิน้งานโดยการกาํหนดพืน้ทีแ่ละจุกในการวัด  

สัปดาหที่ 17-18 (2 ส.ค.–30 ก.ย. 2553) 

1) ทํารายงานที่จะนําเสนอ 

2) ตรวจสอบความถูกตอง และแกไข 

3) ใหอาจารยและพี่เลี้ยงตรวจสอบความถูกตอง 

4) ถามีเวลาเหลือจะศึกษาโรงงานบริษัทในสวนที่สนใจ 

 

ข้ันตอนการดําเนินโครงงาน 
 

 2.3.1. การนําชิ้นงานที่ทําการขึ้นรูปชุดสุดทาย( Last panel) ในการปมขึ้นรูป มาทําการตรวจสอบดวย

เคร่ืองอุลตราโซนิค โดยการเก็บจากการปมขึ้นรูปในแตละกะการเขางาน ซึ่งเก็บในแตละกะจํานวน 1 แผน โดย

เก็บทั้งหมด 3  แผน 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2.1 รวมชิ้นงานทั้ง 3 ชิ้นและการตรวจชิ้นงาน 
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2.3.2  การเปรียบเทียบพื้นที่และจุดในการตรวจชิ้นงานของทั้ง 3 ชิ้น โดยจุดที่มีความเสี่ยงตอการแตกจะมีคา

ความหนามากกวาหรือเทากับ 18% 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2.2 เปรียบเทียบพื้นที่และจุดในการตรวจชิ้นงานของทั้ง 3 ชิ้นงาน 

 

3.3.3 เปรียบเทียบระหวางพื้นที่และจุดแตก ในการตรวจเกากับใหม  

  

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

     

   รูปที่ 2.3 เปรียบเทียบระหวางพื้นที่และจุดแตก ในการ      

ตรวจวัดเกาและใหม 



8 
 

2.3.4 การทําเคร่ืองมือชวยในการตรวจวัด  

         2.3.4.1 เกบ็เปน 1 ชิ้นงานเปนตนแบบในการตรวจสอบชิ้นงาน 1 ชิ้นงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2.4 ชิน้งานตนแบบ 

 

         2.3.4.2 เกบ็เปน 1 ชิ้นงานใชสํารองในการตัดเปนชิ้นงานตรวจสอบ 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

รูปที่ 2.5 พื้นที่ชิ้นงานที่จะทําการตัดเปนเคร่ืองมือที่ใชในการตรวจสอบ  
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2.3.4.3 ตัด 1 ชิ้นงานเพื่อทําเปนชิ้นงานการตรวจสอบ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2.6 ชิ้นงานที่ทําการตัดเปนเคร่ืองมือที่ใชในการตรวจสอบ  
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                              บทที่ 3 การปรับปรุงพ้ืนที่การตรวจสอบ 

                              ชิ้นงานตนแบบประตูสวนนอกดานขวารถกระบะวีโก 4 ประตู  

 

3.1 ความเปน 

 

 เน่ืองจากในกระบวนการผลิตชิ้นสวนตางๆ จะตองมีการตรวจสอบเพื่อใหแนใจวาชิ้นงานน้ันๆได

มาตรฐานตามที่บริษัทไดกําหนดไว เพื่อเปนการประกันชิ้นงานที่มีคุณภาพและเปนที่พึงพอใจของลูกคา ซึ่งใน

การตรวจสอบชิ้นสวนโดยการใชเคร่ืองอุลตราโซนิค มีจํานวนจุดที่ตองตรวจสอบเปนจํานวนมาก สงผลใหใช

เวลาในการตรวจสอบมาก ทําใหไมสามารถตรวจสอบชิ้นสวนตางๆไดทันในเวลาที่กําหนด จึงตองมีการลดจุด

และเวลาในการตรวจสอบ 

 

3.2 วัตถุประสงค 

 

 1) เพื่อเปนตนแบบในการปรับปรุงพื้นที่การตรวจวัดในชิ้นสวนอ่ืน  

 2) เพื่อใหการตรวจสอบชิ้นสวนมีมาตรฐาน 
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3.3 ทฤษฎีที่เก่ียวของ 

 

 3.3.1 Toyota way  (วิถีแหงโตโยตา) 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.1 แสดงแผนภูมขิอง Toyota Way 

TOYOTA WAY คอือะไร 

 บริษัท TOYOTA ในประเทศญ่ีปุนกอต้ังมาประมาณ 60-70 ปแลว โดยตระกูลโตโยดะ แปลวาทุง ขาว

ขนาดใหญ ตระกูลนี้มีอาชีพทํานา แตมีบุตรชายคนหนึ่ง ไมอยากเปนชาวนา เมื่อเห็นมารดาทอผา จึงชวยคิด

ประดิษฐเคร่ืองปนดายที่ใชกลไกพลังนํ้าหมุนและคิดประดิษฐ เคร่ืองทอผาขึ้นมา และมีการจดลิขสิทธิ์ดวย 

จากน้ัน จึงพัฒนามาผลิตรถยนตและกอต้ังเปนบริษัท TOYOTA ขึ้นมาจนถึงปจจุบัน บริษัท TOYOTA จึงถือ

เปนบริษัทที่กอกําเนิดขึ้นมาจากการคิดคนและปรับปรุงอยางตอเนื่อง มีการบูรณาการกันระหวางการคิด

สรางสรรค ( Creative) และ Kaizen คือ คิดปรับปรุงอยูเร่ือย ๆ และไดมีการกําหนด TOYOTA WAY หรือวิถี

แหง TOYOTA ขึ้น เมื่อป 2001 หมายถึง 

 - ปรัชญาการทํางานรวมกันขององคกร 

             - พฤติกรรมนิยมที่ปฏิบัติรวมกันในองคกร  

             - วัฒนธรรมองคกร 

TOYOTA 

WAY 

Continuous 
Improvement 
 

Respect 
for People 

 

Kaizen 
 

Genchi Genbutsu 
 

Respect 
 

Teamwork 
 

Challenge 
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หลักสําคัญของ TOYOTA WAY 

มี หัวใจสําคัญ 5 ประการ ที่ถือเปน DNA ของพนักงาน TOYOTA ทกุคน ไดแก 

1) ความทาทาย (Challenge) 

2) ไคเซน็ (Kaizen) 

3) เก็นจิ เก็นบุตซึ (Genchi Genbutsu) 

4) การยอมรับนับถือ (Respect) 

5) การทํางานเปนทีม (Teamwork) 

 

3.3.1.1 ความทาทาย (Challenge)   

 ความทาทาย (Challenge) คือ การสรางวิสัยทัศนระยะยาว และบรรลุความทาทายดวยความกลาหาญ 

และสรางความฝนของเราใหเปนจริง ประกอบดวย  

- High Quality คือ การเสริมสรางคุณคาตลอดกระบวนการผลิต การสงมอบสินคาและการบริการ  

- Drive for progress for improvement , self reliance คือ มีจิตวิญญาณแหงความทาทาย  

- Based on fact & possibility คือ มีวิสัยทัศนที่มองการณไกลและวางแผนระยะยาว  

- Risk , Priority , Optimization คือ การพิจารณาอยางถี่ถวนกอนตัดสินใจ น่ันคือ การมีความทาทาย

จะตองเปนความทาทายที่เปนไปได โดยมีความสมดุลระหวางความคิดสรางสรรคกับความเปนไปได  

 ความทาทายของ TOYOTA คือ การพยายามผลิตรถยนตที่มีเทคโนโลยีใหม ๆ เพื่อใหมีคุณภาพ มากกวา

รถยนตยี่หอ Benz ซึ่งเปนรถยนตอันดับหน่ึงของโลก และ TOYOTA ก็สามารถทําไดโดยการผลิตรถ Lexus 

ที่มีปญหาในตัวรถ 1 คันเพียง 4 จุด เปรียบเทียบแลวจะมีคุณภาพดีกวารถ Benz เพราะโดยปกติรถ Benz 1 

คันจะมีปญหาถึง 6 จุด จึงถือวารถ Lexus เปนรถที่คุณภาพดีที่สุด ประกอบอยางดีที่สุด และเปนรถที่ชาว

สหรัฐอเมริกาพึงพอใจสูงสุด 

 

3.3.1.2 ไคเซ็น (Kaizen) 

ไคเซน็ (Kaizen) คือ การปรับปรุงการดําเนินธุรกิจอยางตอเน่ืองและผลักดันนวัตกรรมใหม และ วิวัฒนาการ

อยูตลอดเวลา ประกอบดวย 

- effort improvement คือ การมีจิตสํานึกในการไคเซ็น และมีความคิดในเชิงนวัตกรรม 
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-  Cost reduction , eliminate MURI-MURA-MUDA, JIT (Just in Time), CS (Customer Service) in next 

process, Jidoka, PPS (Practical Problem Solving) คือ การสรางระบบ งานและโครงสรางที่เกื้อกูลกัน มี

การลดตนทุนและการสูญเสียตาง ๆ  

- Share idea, learning from mistake, standardized , yokoten (ถายโอนความรู) คือ การสงเสริมใหเกิด

องคกรแหงการเรียนรู 

 Kaizen ที่จะประสบความสําเร็จตองมีหลักพื้นฐานคือ การมีจิตสํานึกมีความคิดอยูตลอดเวลาวาจะทําให

ดีขึ้น จะตองกอใหเกิดการลดตนทุน ลดการสูญเสียตาง ๆ มีระบบ Just in Time ทําใหพอดี และตองสราง

ความพึงพอใจใหแกลูกคาทั้งที่เปนลูกคาประเภท end-user หมายถึงประชาชนหรือผูรับบริการภายนอก และ

ลูกคาในกระบวนการคือผูที่รับงานตอจากเรา 

Kaizen ไมใชการเปลี่ยนใหมทั้งหมด แตเปนการปรับปรุง เพราะ Kaizen ไมจําเปนตองเปลี่ยนทุกอยาง

ใหมหมด เพียงแคปรับปรุงบางจุดเทาน้ัน เพื่อใหเจาหนาที่ทํางานงายขึ้นและผูรับบริการสะดวกขึ้น ตัวอยางการ

ทํา Kaizen ของ TOYOTA เชน การปรับปรุงการขันน็อตลอรถยนต โดยการทําใหมีสีติดตรงเคร่ืองมือขันน็อต 

หากพนักงานขันน็อตแนนพอ จะทําใหสีน้ันติดที่หัวน็อต เปนการยืนยันวาขันน็อต ใหลอแนนแลว หรือรานตัด

ผมบางแหงในญ่ีปุน จะมีวิธีทํางานคลายกับ TPS คือ มีขั้นตอนการผลิต ทําเสมือน line การผลิต เพื่อไมใหชาง

ตองเคลื่อนไหวมาก ลดการสูญเสียเวลาในการทํางาน และยังเพิ่มความชํานาญเฉพาะดาน โดยผูรับบริการจะ

เคลื่อนที่แทน สวนกรณีของภาคราชการไทยที่นํา Kaizen มาใช เชน การทํา Passport ของกรมการกงสุล 6 

กระทรวงการตางประเทศ มีการเชื่อมโยงฐานขอมูลกับกรมการปกครอง ทําใหผูทํา Passport ไมตองกรอกขอมูล

มาก และจะอยูในระบบการทํา Passport ตลอดทุกขั้นตอนไมเกิน 20 นาที การเร่ิมตนทํา Kaizen ที่ TOYOTA จะ

เร่ิมดวยการทํา Idea Contest เพื่อใหพนักงานนําเสนอ ความคิดใหม ๆ ในการปรับปรุงการทํางาน มีการเสนอ

ความคิดกันมากกวา 1 พนัความคดิตอเดือน และมรีางวัลใหความคดิดีเดน แลวจะมกีารเผยแพรความคดิน้ันไป

ใชในสวนตาง ๆ ขององคกร 

 

3.3.1.3 เก็นจิ เก็นบุตซึ (Genchi Genbutsu) 

เก็นจิ เก็นบุตซึ ( Genchi Genbutsu) คือ การไปยังตนกําเนิดเพื่อคนหาความจริง ทําใหสามารถ ตัดสินใจ

ไดถูกตอง สรางความเปนเอกฉันท และบรรลุเปาหมายอยางรวดเร็ว ประกอบดวย  

- Grashp problem , analyze root causes , confirm of facts , early study คือ การหา ขอเท็จจริง วิเคราะห

สาเหตุที่แทจริงของปญหา 

- Sharing goals & quantity , less conflict , hoshin kanri คือ การสรางฉันทามติที่มี ประสิทธิภาพ 

- Commit to action , decision then to action , PDCA approach for problem solving  คือ   
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              การมีพันธะสัญญาสูความสําเร็จ 

Genchi Genbutsu มีหลักพื้นฐานคือ การไปใหถึงที่จริงและเห็นของจริง คือ Go to see หรือ Go and see 

เพื่อใหรูตนเหตุของปญหาจริง ๆ เชน ผูบริหาร TOYOTA จะตองเดินทางไปหา Dealer ใน ตางจังหวัดทกุเดือน 

เพื่อใหเห็นปญหาขอเท็จจริง และจะไดพูดคุยกับตนตอปญหา เพื่อสรางฉันทามติ การรับรองรับรูรวมกันได 

นอกจากนี้ การเดินทางไปพบ Dealer ยังเปดโอกาสใหผูบริหารของ TOYOTA สามารถใหความรูแก Dealer ได

ดวย 

 

3.3.1.4 การยอมรับนบัถอื (Respect)  

การยอมรับนับถือ (Respect) คือ การเคารพและใหการยอมรับผูอ่ืน รวมทั้งพยายามทุกวิถีทางเพื่อ ความ

เขาใจซึ่งกันและกัน แสดงความรับผิดชอบ และปฏิบัติอยางดีที่สุดเพื่อสรางความไววางใจซึ่งกันและกัน 

ประกอบดวย 

- Security for the company คือ การเคารพผูถือหุน , ลูกคา , พนักงาน , คูคาทางธุรกิจ , สังคม 

- Mutual Trust & Responsibility ทั้งในกรณีของ leader และ team member คือ การไววางใจซึ่งกันและ

กันและการมีความรับผิดชอบซึ่งกันและกันในระหวางตัวผูนําและสมาชิกในทีม 

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

confidence , accountability คือ การสื่อสารอยางจริงใจตอกัน 

การยอมรับนับถือมีหลักพื้นฐาน คือ Respect to people หมายถึง การยอมรับวาทุกคนเทาเทียมกัน โดย 

TOYOTA พยายามรณรงคใหมีการไววางใจ นับถือ ยอมรับผูอ่ืน มีความรับผิดชอบซึ่งกันและกันโดยเฉพาะใน

แงของการนําเสนอความคิด จะมีการเปดกวางใหโอกาสพนักงานทุกระดับ แมสุดทายการตัดสินใจจะยังเปน

อํานาจของผูบริหาร อยางไรก็ตาม หลักการขอนี้อาจใชไดยากในสังคมไทยที่ยังยึดถือระบบอาวุโส  

 

3.3.1.5 การทํางานเปนทีม (Teamwork)  

การทํางานเปนทีม (Teamwork) คือ การกระตุนบุคลากรและการเจริญเติบโตในสายอาชีพ แบงปนโอกาสใน

การพัฒนา และเพิ่มขีดความสามารถสูงสุดสําหรับรายบุคคลและทีม     

ประกอบดวย 

- Team member development , opportunity staff , develop through delegation  

 คือ การมีพันธะสัญญาในเร่ืองการใหการศึกษาและการพัฒนา 

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

 คือ การเคารพในความเปนปจเจกชน การตระหนักถึงการรวมพลังภายในทีมเพื่อใหทีม แข็งแกรง  
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การบริหารงาน ภายใน TOYOTA จะมีการโยกยายทุกป ปละ 25 % ในทุกหนวยงาน ฤดูการ โยกยายจะ

อยูในชวงเดือนตุลาคม ซึ่งมีผลดีตอการทํางานคือ จะมีคนจากสวนงานอ่ืนหมุนเวียนเขามาทํางานตลอดเวลา เกิด

การแลกเปลี่ยนความคิด ความรู ความชํานาญระหวางกัน และคนที่โยกยายไปทํางานหลายสวนงานจะสามารถ

ทํางานไดหลากหลายมากขึ้น และที่สําคัญคือจะสามารถทํางานรวมกับคนอ่ืนไดงาย ซึ่งเปนพื้นฐานที่ดีของการ

สรางทีมงาน ทั้งน้ี แมจะมุงเนนความสําเร็จของทีมเปนหลัก แตขณะเดียวกันก็จะสนใจและใหความสําคัญกับ

ปจเจกบุคคลในทีมงานดวย มีการจัดกิจกรรมสนับสนุนการทํางานเปนทีมและยังชวยใหปจเจกบุคคลรูจักซึ่ง กัน

และกนัดวย การทาํงานใน TOYOTA เมื่อเกิดปญหา จะไมถามวา “ใครเปนคนทํา” แตจะถามวา “เพราะอะไร” 

เนื่องจากเนนการทํางานเปนทีม จะไมโทษรายบุคคล 

 การกาํหนด TOYOTA WAY นี้มีที่มาจากการที่ผูบริหารบริษัทเกรงวาความเปน TOYOTA ที่มีราก ฐาน

มาจากการคิดคนและปรับปรุงอยางตอเนื่องจะหายไป จึงจัดทําคัมภีรในการทํางานขึ้นมา เพื่อสรางพฤติกรรม

นิยมในองคกร ใหเปนปรัชญาการทํางานของผูบริหารและพนักงานทุกคน Toyota Production System (TPS)  

 

3.3.2 Toyota Production System (TPS)  

 

 คือระบบการผลิตของ TOYOTA ที่ยึดหลักการผลิตโดย ไมมีของเหลือ หลักการน้ีมีจุดประสงคคือผลิต

เฉพาะสินคาที่ขายไดเทาน้ัน โดยจะผลิตรถยนตคุณภาพดี และผลิตสินคาดวยตนทุนที่ตํ่ากวา  

3.3.2.1 Toyota Production System (TPS) เปนการลดตนทุนในการผลิต โดยมองวาการผลิตโดยมีสินคา

ใน Stock ถือวาเปนตนทุน จึงตองผลิตโดยไมใหมี Stock เหลือ เพื่อใหเปนการผลิตโดยไมมีตนทุน หลักการ

ดังกลาวทําให Toyota มีตนทุนการผลิตตํ่า โดยจะใชวิธีการหลัก ๆ คือ 

3.3.2.2 Just-In-Time หมายถึง “หนวยงานซึ่งตองการใชสิ่งของจะไปรับสิ่งของที่ตองการ ในเวลาที่ตองการ

และในปริมาณที่ตองการเทาน้ัน” หากทําการผลิตมามากเกินไปอาจจะทําใหเกิด Stock ไดเสมอืนเปนการนําเอา

เงินทุนมาจมไวกับ Stock สินคาไมกอเกิดกําไร     

3.3.2.3 JIDOK  คือ การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ หมายถึง ในทุก ๆ กระบวนการตองมีการควบคุมคุณภาพ 

เนื่องจากในการผลิตของ TOYOTA หากพนักงานผลิตในจุดของตนเองไมทันกับการไหลของสายพานการผลิต 

ก็สามารถหยุดสายพานการผลิตไดเพื่อทําใหทัน แตการหยุดสายพานการผลิตจะกอใหเกิดการสูญเสีย ดังน้ัน จึง

ตองมีระบบการควบคุมเพื่อไมใหเกิดการผิดพลาดที่จะนําไปสูการหยุดสายพาน 

 การผลิตพยายามไมใหเกิดเหตุแหงการลดคุณภาพ ทั้งน้ี สาเหตุที่ทําใหคุณภาพในการผลิตลดลงมาจาก 

3 สาเหตุ คือ 



16 
 

 
รูปที่ 3.2 ภาพการเกิดมุดะของพนักงาน  

1. MURI คือ การรับภาระเกินความสามารถของบุคคลและอุปกรณ 

2. MURA คือ แผนการผลิตหรือปริมาณการผลิตที่ไมสม่ําเสมอ 

3. MUDA คือ การเคลื่อนไหวของพนักงานประกอบที่ไมเกิดคุณคา หมายถึง การที่พนักงานมีการ 

เคลื่อนไหวที่ทําใหเสียเวลาในการทํางาน ตัวอยางในระบบราชการไทย เชน การทําบัตรประจําตัว

ประชาชน ที่เจาหนาที่จะตองเคลื่อนที่จากจุดหน่ึงไปยังอีกจุดหน่ึงในแตละขั้นตอน ทําใหเสียเวลา 

เรียกวาเกิด MUDA 

กรอบของ TOYOTA Production System 

1. ขจัด Muda ใหหมดสิน้ไป และสรางผลกําไร 

2.  ผลิตเฉพาะสวนที่ขายได 

3. ทําการเฉลี่ยปริมาณงานใหใกลเคียงกัน (Heijunka) กอนผลิต 

4. ทําใหเปน Automation ซึ่งฉลาดตัดสินใจไดเอง 

5. ผลิตโดยไมตองพึ่งพาการผลิตจํานวนมาก 

6. ใหความสําคัญตอหนางาน (Genba) และตัวสิ่งของจริง (Genbutsu) 

7.  ใชความสามารถของคนอยางเต็มที่ 

จุดสําคัญ 

• เพิ่มความสมเหตุสมผลของวิธีการผลิต 

• กระบวนการถัดไปดึงไปใชงานดวยระบบ Just In Time 
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• Automation ซ่ึงจะทําใหสายการผลิตหยุดเม่ือเกิดความผิดปกต ิ

 
 

รูปที่ 3.3 แผนภูมแิสดง Just In Time & Automation 

 

กุญแจ แหงความสําเร็จของ KAIZEN (改善) 

改KAI   คือ   Continuous 

善ZEN   คือ  Improvement  

ดังน้ัน KAIZEN เทากับ Continuous Improvement คือ การปรับปรุงอยางตอเน่ือง ภายใต กระบวนการ Plan-

Do-Check-Act คือ การดูปญหา วางแผนหาวิธีแกปญหา ทดลอง แลวตรวจสอบวาแกปญหาไดหรือไม ถาเปนวิธี

ที่ดีก็นําไปใช รถยนตที่ผลิตออกมาจะมีการทํา Kaizen กันทุกวัน คือปรับปรุงไปเร่ือย ๆ รายละเอียดชิ้นสวน จะ

เปลี่ยนอยูตลอดเวลา ภายหลังจากมีการทดลอง ทดสอบแลว พบวาอะไรที่ทําใหดีขึ้น ก็จะปรับปรุง กุญแจแหง

ความสําเร็จของ Kaizen จะประกอบดวย  

1. หลัก 5 ส ไดแก สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ และสรางนิสัย ถือเปนพื้นฐานของ Kaizen 
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2. หลัก 5 Why คือ การถามคําถาม 5 คร้ัง จนกวาจะเขาใจและสามารถตอบคําถามไดตรงตามวัตถุ 

ประสงคที่แทจริง น่ันคือ ถาเราถามวา “ทําไม” ครบ 5 คร้ัง จะรูวาปญหาที่แทจริงคืออะไร  

3. หลัก Visualization คือ ทุกอยางตองมองเห็น เชน การมีสัญญาณแสดงความกาวหนาของการ ผลิต หรือ

การทํางานในแตละวัน เพื่อชวยเตือนสติและควบคุมการทํางานใหเสร็จภายในกําหนด  

การทํา Kaizen เกิดขึ้นอยูในชีวิตประจําวันของเราอยูแลว เชน การตัดสินใจเลือกเสนทางในการเดินทางไป

ทํางาน จะมีการลองผิดลองถูกและปรับเปลี่ยนเสนทางไปเร่ือย ๆ จนพบเสนทางที่ดีที่สุด ใชเวลานอยที่สุด และ

ใชเสนทางนั้นตลอดไป บทบาทของผูบริหารตอ KAIZEN  ในการนําหลักการ Kaizen มาใชในองคกรให

ประสบผลสําเร็จน้ัน ผูบริหารจะตองมีบทบาท ดังน้ี  

1. เปนผูนําและริเร่ิมการเปลี่ยนแปลงดวย Kaizen 

2. เปนประธานในการนําเสนอผลงานความคิดของพนักงานในองคกร โดยตองมีเวทีใหนําเสนอผลงาน 

เชน การจัดประกวดความคิด (Idea Contest) 

3. นําเสนอรางวัลและใหคํารับรอง เพื่อใหเกิดการยอมรับ (Recognition) 

4. มีการติดตามการดําเนินการอยางสม่ําเสมอโดยใชหลัก Visualization Board เชน   Visual Board ตาง 

ๆ 

ขอควรคํานึงถึงในการนํา KAIZEN มาใชในองคกร   

1. Kaizen ถือเปนวัฒนธรรมองคกรอยางหนึ่ง จะตองใชเวลาในการเปลี่ยนแปลง  

2. Kaizen เปนสิ่งที่เราทุกคนทําอยูในชีวิตประจําวันอยูแลว จึงสามารถนําสิ่งที่เคยปฏิบัติมา ดําเนินการให

จริงจังและมีหลักการมากขึ้น 

3. Kaizen จะตองทําใหการทํางานงายขึ้นและลดตนทุน แตถาทําแลว ยิ่งกอความยุงยาก จะไมถือวาเปน 

Kaizen 

 

3.3.3 Toyota Business Problem (TBP) การแกไขปญหาแบบโตโยตา 

 

 คือ การแกไขปญหา ซึ่งถูกตระหนักวาเปน กระบวนการทางสติปญญาท่ีซับซอนมากท่ีสุด ไดรับการ

นิยามวาเปนกระบวนการทางความคิดในระดับสูง จําเปนตองมีการเปลี่ยนแปลง และการกระทําที่เหนือกวา

หนาที่ประจําหรือทักษะพื้นฐานทั่วไป 

  การแกปญหาจะเกิดขึ้นเมื่อบุคคลหรือปญญาประดิษฐ( AI)ไมสามารถคืบหนาจากสภาพ

ปจจุบันไปถึงสภาพที่ตองการได การแกปญหาเปนสวนหนึ่งของกระบวนการ ปญหาภาพกวางโดยรวมถึงการ

คนหาปญหา และการปรับเปลี่ยนปญหาอีกดวย 
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การมีจิตสํานึกในการรับรูปญหาอยางดี 

ปจจัยสําคัญ 

 

• ทบทวนความรูและทักษะพื้นฐานในงานของตนเอง 

• เขาใจวัตถุประสงคของงาน 

• คิดจากมุมมองของลูกคา 

• รับรูตอการเปลี่ยนแปลงสภาวะแวดลอมทั้งภายในและภายนอก 

• ตระหนักถึงสภาวะการแขงขันของบริษัท 

 

การแกไขปญหา 8 ข้ันตอน 

 
 

รูปที่ 3.4 แสดงการแกไขปญหา 8 ขัน้ตอน 

 

  

  

  

  

  

  

  

  ขัน้ตอนท่ี 1 

ทําปญหาใหชัดเจน 

ขัน้ตอนท่ี 2  

แจกแจงรายละเอียดขอปญหา 

ขัน้ตอนท่ี 3 

กําหนดเปาหมาย 

8 ขั้นตอน 

ขัน้ตอนท่ี 4                                     

วิเคราะหหาสาเหตุท่ีแทจริง 

ขัน้ตอนท่ี 5  

กําหนดการแกไข 

ขัน้ตอนท่ี  6                                               

ดําเนินการแกไขจนสัมฤทธิ์ผล 

ขัน้ตอนท่ี 7                                         

ตรวจสอบท้ังผลลัพธและกระบวนการ 

ขัน้ตอนท่ี 8  

กําหนดมาตรฐาน กระบวนการใหสัมฤทธิ์ผล 

  

  

  

  

Do 

Plan 

Check 

Action 
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 ณ ปจจุบันน้ี โดยสวนใหญมีความคุนเคยกับคุณคาและแนวการคิดที่นําไปสู วิถีโตโยตา 2001 แลว 

ถึงแมวาพวกเราสามารถเขาใจประเด็นและหลักการตามวิถีโตโยตาในทางทฤษฏี แตเรายังคงมีปญหาในการนํา

หลักการน้ันไปปฏิบัติจริง หลักการแกไขปญหาแบบโตโยตา ( Toyota Business Practices) คือ รูปแบบพื้นฐาน

ที่สุดของการนําวิถีโตโยตาไปสูการปฏิบัติสําหรับพนักงานทุกคนของโตโยตา ต้ังแตผูบริหารระดับสูงไปจนถึง

พนักงานระดับลาง  

 TBPสามารถนําไปประยุกตกับการทํางานของตนเองได  อยางไรก็ตามถาพวกเราไมปฏิบัติตามหลักการ

ไปในทิศทางเดียวกัน ความทุมเทของเราก็จะสูญเปลากระจัดกระจายไปคนละทิศทาง ดวยเหตุน้ีเองกระบวนการ 

โฮชิน คันริ จึงชวยหลอมรวมพลังแหงการทํางานของเราใหเปนไปในทิศทางเดียวกัน การชี้นําแนวทางที่ถูกตอง

ไปสูเปาหมายของบริษัท ไมเพียงเปนการพัฒนาศักยภาพการทํางานตอตนเองเทานั้น แตยังชวยใหองคกร

โดยรวมเติบโตยิ่งขึ้นไปอีก เพราะฉะน้ัน กระบวนการโฮชิน คันริ คือ เคร่ืองมือสําหรับการพัฒนาองคกร  

 

 เมื่อเร่ิมตนกระบวนการ PDCA ผาน TBP เราตางเห็นในความสําคัญของระบบ OJT ทั้งในระดับสวน

บุคคลและระดับองคกร ผูบริหารทํางานอยางใกลชิดกับลูกนองโดยการมอบหมายงานตามระดับที่สมควรให 

และติดตามผลงานเพื่อดูความกาวหนาของลูกนองจากระบบ OJT ผลที่ไดจากการปฏิบัติตามระบบ OJT น้ันจะ

ชวยใหเกดิการพฒันาแกองคกรโดยรวม  

เมื่อนําหลักการทั้ง 4 มาประกอบกันไดแก คุณคาและวิธีการคิดตามวิถีโตโยตา , หลักการแกไขปญหาแบบโต

โยตาซึ่งเปนการปฏิบัติตามวิถีโตโยตา กระบวนการโฮชิน คันริ สําหรับการปรับทิศทางการทํางาน และ OJT 

เพื่อสรางทักษะความสามารถในการทํางาน มาประกอบกันจะเกิดเปนหลักสากลสําหรับหลักการบริหารแบบโต

โยตา 

 

 หลักการทั้ง 4 ประการน้ีชวยสรางรูปแบบหลักปฏิบัติสากลแกสถาบันโตโยตา ที่ไดรับการออกแบบเพื่อ

ขับเคลื่อนวิถีโตโยตา (แนวความคิดและแนวการปฏิบัติตามแบบโตโยตา) และสามารถนําไปปรับใชไดกับ

บริษัทโตโยตาทั่วโลก อีกทั้งยังเปนหลักการพื้นฐานของทุกๆ สถาบันโตโยตาที่เกี่ยวของทั้งหมดอีกดวย   

 

3.3.4 ความปลอดภัยในโรงงาน 

 

บริษัท Toyota ใหความสําคัญตอความปลอดภัยของพนักงานเปนอยางยิ่ง ดังที่เห็นไดจากพันธกิจของ

บริษัทที่กําหนดใหกิจกรรม safety เปนกิจกรรมที่เปนรากฐานและเปนกิจกรรมที่บริษัทใหความสําคัญเปน
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อันดับแรก ทั้งน้ีก็เพื่อแสดงใหเห็นวา บริษัทไมไดใหความสําคัญกับคุณภาพของผลิตภัณฑที่ออกไปแตเพียง

อยางเดียวเทานั้นสวัสดิภาพความปลอดภัยในการทํางานก็ไดใหความสําคัญเปนอยางยิ่งดวย  

 สิ่งที่พนักงานที่เขามาใหม (New Comer) หรือวานักศึกษาฝกงาน (Trainee) 

1. จะตองไดรับการฝกอบรมเร่ืองความปลอดภัยในการทํางาน(Safety)  

   การปฏิบัติตนขณะทํางาน  อุปกรณปองกัน(PPE)  และตองปฏิบัติจริงดวย 

ตัวอยางอุปกรณปองกัน (PPE) 

- ถุงมือ  

- แวนตา 

- ปลอกแขน 

- ปลอกขอมอื  

- รองเทา safety 

- Earplug , Earmuff   

- Helmet 

- เสื้อเอ๊ียมกัน spatter(สะเก็ดไฟ) 

2. กิจกรรมเสริมความปลอดภัย ทางบริษัทมีกิจกรรมตางๆเกี่ยวกับ safety เชน Hiyari-Hatto  ,   Safety 

pro-active  ,  Safety talk  ,  KYT  ซึ่งรายละเอียดจะอธิบายในกิจกรรมพิเศษตอไป 

3.ในสวนของการปฏิบัติงานพื้นที่ ใน Line การผลิตก็ตองไดรับการอบรมอีกระดับ เชน การเดินใน

พื้นที่ทํางาน ก็ตองเตือนตัวเอง ซาย – ขวา –OK –เดิน    เปนตน 

STOP 6 + α Hazard 

Safe Toyota O(zero) accident Project 6 kinds and other 

โครงการหยุดอุบัติเหตุรายแรง 6 ประการ 

 - ถกูหนีบ ,บด,รัด          

 - ถูกกระแทก           

 - ถูกรถชน  

 - ตกจากที่สูง              

 - ถูกไฟฟาแรงสูง     

 - ถูกความรอน  

 และ อ่ืนๆ เชน การถูกเฉือน เปนตน  
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3.3.5 เคร่ืองอุลตราโซนิค 

เคร่ืองอุลตราโซนิคใชหลักการสะทอนของคลื่นเสียงสงผานไปยังเหล็ก แลวรอเวลาการสะทอนกลับของ

คลื่นเสียง เพื่อนํามาคํานวณความหนาของเหล็ก 

โดยมีสวนประกอบคือ 

1. เคร่ืองอุลตราโซนิค 

2. สายเคเบิ้ลรับ-สงสญัญาณ 

3. ตัวแทงรับ-สงสญัญาณ 

4. ปลอกแทงรับ-สงสญัญาณ 

5. หัวรับ-สงสญัญาณ 

6. นํ้ายาเชื่อมประสาร กลีเซอรีน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  รูปที่ 3.5 เคร่ืองอุลตราโซนิกและสวนประกอบตางๆ 

 

 

 

 

1 

6 

5 

4 

3 2 
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บทที่ 4 สรุปผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปขอมูล 

 

4.1 สรุปการดําเนินงานและผลการวิเคราะหขอมูล 

 

     4.1.1 สามารถลดพ้ืนที่ในการตรวจสอบลงได 

 

 

 

 

 

 

 

                  รูปที่ 4.1 แสดงการเปรียบเทียบระหวางพื้นที่การตรวจสอบเกาและใหม 

สามารถลดไดจาก 29 พื้นที่เหลือ 14 พื้นที่ ซึ่งลดลงไดเทากับ 52% 

 

     4.1.2 สามารถลดจุดในการตรวจสอบได 

 

              

 

 

 

 

 

              รูปที่ 4.2 แสดงการเปรียบเทียบระหวางจุดการตรวจสอบเกาและใหม 

สามารถลดจุดในการตรวจวัดจาก 2,571 จุด เหลือ 238 จุด ซึ่งลดลงไดเทากับ 90% 
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     4.1.3 สามารถลดเวลาในการตรวจสอบได 

 

 

 

 

 

 

             รูปที่ 4.3 แสดงการเปรียบเทียบระหวางเวลาการตรวจสอบเกาและใหม 

  สามารถลดเวลาในการวัดลงไดจาก 380 นาที เหลือ 60 นาที ซึ่งลดไดเทากับ 84% 

 

4.2 วิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงค และจุดมุงหมายในการ

ปฏิบัติงาน 

 

เมื่อนําขอมูลที่ไดจากการสรุปผล มาเปรียบเทียบกับวัตถุประสงคในการปฏิบัติงานหรือการทําโครงงานคร้ัง

น้ี พบวาจะตรงตามวัตถุประสงค ซึ่งเปาหมายหลักของการปฏิบัติงานคร้ังน้ี คือ การเรียนรูการใชชีวิตในการ

ทํางานและทดสอบความรูท่ีไดเรียนรูมา วาสามารถนําไปใชในการทํางานไดอยางไรหรือมากนอยเพียงได และ

ตองเพิ่มเติมความรูในสวนใด เพื่อที่จะสามารถปรับตัวไดและแกไขปญหาไดเมื่อออกไปทํางานจริง นับวาได

บรรลุตามจุดประสงค  

 

4.3 แนวทางการแกไขปญหาและขอเสนอแนะ 

                     จากปญหาและขอคิดเห็นที่ไดจากการปฏิบัติงานสหกิจศึกษาคร้ังน้ี ผูที่ปฏิบัติงานควรมีการ

วางแผนที่ดี โดยปกติการปรับตัวจะอยูในชวงประมาณ 2 สปัดาหแรก หลกัจากน้ันควรทราบแลววาหัวขอการทาํ

โปรเจคและแนวทางการโปรเจค (วิธีทําหรือขั้นตอน รวมถึงวัสดุ อุปกรณที่ใช) เปนแบบไหน อยางไร เพื่อที่จะ

ไดวางแผนการปฏิบัติงาน โดยที่แผนงานน่ีตองมีการเผื่อเวลาแกปญหาดวย เพราะโดยสวนใหญในการทํางาน

มักพบเจอกับปญหาที่ไมไดคาดคิดบอยๆ และควรเผื่อเวลาใหวางไวในเดือนสุดทายของการปฏิบัติงาน สําหรับ

ปองกันความผิดพลาด อีกทั้งจะไดใชเวลาสวนที่เหลือเก็บรายละเอียดของโปรเจก และศึกษาหาความรูของ

โรงงาน ในสวนที่สําคัญและสวนที่ตองการศึกษา เพราะน้ีเปนโอกาสสุดทาย กอนที่จะออกไปทํางานจริง  
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ภาคผนวก 

 

4

 

ประวัติโดยท่ัวไปของบริษัทโตโยตา 

4เมื่อป พ.ศ. 2499

  

 กิจการของโตโยตาเร่ิมขึ้นในนาม บริษัท โตโยตา มอเตอรเซลล จํากัด ซึ่งนับเปน

บริษัทโตโยตาแหงแรก ในประเทศไทย และเปนบริษัทแรกของโตโยตา ในตางประเทศ  โดยดําเนินกจิการนําเขา

รถยนตสําเร็จรูปทั้งรถยนตน่ังและรถบรรทุกไดแก TOYO-ACE, STOUT, MS 40, DA, LAND CRUISER 

จากน้ันในป พ.ศ. 2505 เมื่อไดรับบัตรสงเสริมประกอบกิจการประกอบรถยนตจากคณะกรรมการการสงเสริม

การลงทุน โตโยตาไดจดทะเบียนกอต้ัง บริษัท โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จํากัด  ดวยทนุจดทะเบยีนแรกเร่ิม 

11.8 ลานบาท โดยมีสํานักงานใหญต้ังอยู ณ ถนนสุรวงศกรุงเทพฯและมีผูแทนจําหนาย13แหง 

           โรงงานประกอบรถยนตแหงที่ 1 กอต้ังขึ้นในป พ.ศ. 2507 ณ บริเวณสําโรงเหนือ ซึ่งเปดทําการ ประกอบ

รถยนตโดยนําเขาชิ้นสวนอุปกรณสําเร็จรูป (CKD) รถที่ประกอบขึ้นรุนแรกคือ TOYOTA DYNA JK 170, 

TIARA, STOUT, PUBLICA (UP 10), DA, CORONA RT 40 ตอมาในป พ.ศ. 2518 จึงกอต้ังโรงงานประกอบ

รถยนตแหงที่ 2 ณ สําโรงใต พรอมทั้งสรางโรง บําบัดนํ้าเสียมูลคา 10 ลานบาท นอกจากน้ันในป พ.ศ. 2525 โต

โยตาไดติดต้ังระบบ CATION E.D.P. (Electro Deposit Painting) พรอมดวยระบบแขนกลอัตโนมติั (Swing 

Arm Auto Loading) ในกระบวนการผลิตเปนรายแรกในประเทศไทย จากนั้นในป พ.ศ. 2531 โตโยตาไดยาย

สํานักงานใหญที่ถนนสุรวงศมาที่ สําโรง คอมเพล็กซ และกอต้ังโรงงาน ประกอบรถยนตแหงที่ 3 ขึ้น นับเปน

โรงงานประกอบรถยนตที่ทันสมัย และมีประสิทธิภาพในการผลิตสูง ดวยกําลังการผลิตในขณะน้ันเปน100,000

คันตอป 

            ป พ.ศ. 2540 โตโยตาไดรับพระมหากรุณาธิคุณจากสมเด็จพระเทพรัตนราชสุดาฯ สยามบรมราชกุมารี  

เสด็จพระราชดําเนินทรงเปดโรงงาน ประกอบรถยนตโตโยตาเกตเวย  ซึ่งเปนโรงงานประกอบรถยนตที่ทันสมัย

ที่สุดแหงหน่ึงในภูมิภาคเอเชียอาคเนย สรางขึ้นบนเน้ือที่ 625 ไร ในนิคมอุตสาหกรรมเกตเวยซิต้ี อําเภอแปลง

ยาว จังหวัดฉะเชิงเทรา โดยเร่ิมผลิตรถยนต โตโยตา โซลูนา  ซึ่งเปนโครงการภายใตความรวมมือระหวางวิศวกร

ชาวไทยและญ่ีปุนในการออกแบบ 

ตลอดระยะเวลา 40 ป4 แหงการดําเนินการ ทุกความทุมเทของโตโยตาคือ ความพยายามที่จะตอบสนองความ

ตองการสูงสุดของลูกคา ทั้งในกระบวนการผลิตระดับมาตรฐานโลก เทคโนโลยีล้ําสมัย สํานึกตอสิ่งแวดลอม  

คุณภาพการบริการ และการมุงพัฒนาบุคลากร รวมทั้งการขยาย กิจการ โดยไดกอต้ังบริษัทในเครือจํานวน 7 

แหง เปนการแสดงถึงศักยภาพอันแข็งแกรงที่จะตอบรับการเติบโตของอุตสาหกรรมรถยนต  และยิ่งไปกวา น้ัน

ยังสงเสริมการใชชิ้นสวนภายในประเทศจากการกอต้ังบริษัท สยามโตโยตาอุตสาหกรรม จํากัดเพื่อผลิตชิ้นสวน
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และประกอบ เคร่ืองยนตเพื่อใชใน ประเทศและสงออก นอกจากน้ันเรายังไมหยุดน่ิงในการนําเสนอผลิตภัณฑ 

เทคโนโลยีที่ทันสมัย รูปแบบการบริการและ กิจกรรมสงเสริมการขายในรูป แบบตางๆ  ทั้งหมดน้ีต้ังอยูบน

จุดมุงหมายในการสรางความพึงพอใจสูงสุดของผูใชรถโตโยตา 

            อีกปณิธานที่โตโยตายึดมั่นอยูเสมอ คือ การตอบแทนสังคมไทย โดยในป พ.ศ. 2516 โตโยตาริเร่ิม

กิจกรรมมอบทุนการศึกษาแกนิสิต นักศึกษาจากจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย และมหาวิทยาลัยธรรมศาสตร และได

ดําเนินกิจกรรมเพื่อสังคมอยางตอเน่ือง ทั้งในดานการถายทอดเทคโนโลยี การอนุรักษสิ่งแวดลอม สงเสริมวินัย

จราจร ดนตรีและกฬีา โดยในป พ.ศ. 2535 ในโอกาสครบรอบ 30 ป การดําเนินงานของบริษัทฯ โตโยตาได

กอต้ัง "มูลนิธิโตโยตาประเทศไทย" เพื่อดําเนิน กิจกรรมสงเสริมคุณภาพชีวิตและสังคมไทย โดยใหความ

สนับสนุนดานการสงเสริมการศึกษาสิ่งแวดลอม วัฒนธรรม อยางสม่ําเสมอดวยเจตนารมณที่วา "โตโยตาภูมิใจ

ที่ไดเติบโตรวมกับสังคมไทย" 

 

             
4ปจจุบนัโตโยตา 4

- โรงานโตโยตา สาํโรง 250,000 คันตอป 

 คือ หนึ่งในบริษัทรถยนตชั้นนําของประเทศไทย ดวยทุนจดทะเบียน 7,520 ลานบาท กําลังการ

ผลิตทั้งสิ้น  

- โรงานโตโยตา เกตเวย 200,000 คันตอป 

- โรงานโตโยตา บานโพธิ ์100,000 คันตอป  

 พนักงานบริษัทกวา 13,500 คน เครือขายผูแทนจําหนาย 119 แหง 319 โชวรูม ทุกพื้นที่ทั่วประเทศไทย 

ความสําเร็จของโตโยตา ณ วันน้ีเกิดขึ้นจากความ  เชื่อมั่นของผูใชรถยนตชาวไทยเปนเวลากวา 40 ป บนความ

มุงมั่นของโตโยตา ดวยคําสัญญาในการพัฒนาอยางไมหยุดยั้ง เพื่อสรรคสรางนวัตกรรมยานยนตที่ดีที่สุดแทนคํา

ขอบคุณ 
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เน้ือแทของ TOYOTA 

Production System 

กรอบของ TOYOTA Production System 

 

(แนวคดิในการขจัด Muda ใหหมดสิน้) 

สิ่งที่ TOYOTA Production System (TPS) มุงหวังคือ วิธีการผลิตซึ่งสมเหตุสมผล และสอดคลองตามแนวคดิใน

การขจัด Muda ใหหมดสิน้ไปกลาวคอื กิจกรรมที่จะดําเนินการลดขั้นตอนการผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพการ

ผลิตกิจกรรมหลัก 2 Pillars ซึ่งสนับสนุน TOYOTA Production System คือ Just In Time (JIT) และระบบ

อัตโนมติั (Automation)เมื่อแปลคําวา Just In Time ใหพนักงานหนางานเขาใจไดงาย ๆ กจ็ะ 

หมายถึง “หนวยงานซึ่งตองการใชสิ่งของจะไปรับสิ่งของที่ตองการ ในเวลาที่ตองการและในปริมาณที่ตองการ

เทาน้ัน” หรือเปนการเปลี่ยนรูปแบบจากเดิมที่กระบวนการกอนหนาจะสงสิ่งที่ตนเองผลิตไปใหกระบวนการ

ถดัไป เปลี่ยนเปนรูปแบบซึ่งกระบวนการถัดไปจะเปนผูไปรับสิ่งที่จําเปนเมื่อจําเปนแทน  

ที่ผานมาเรามักจะคิดเสมอวาจะตองผลิตเทาที่จะสามารถผลิตได และเพิ่มอัตราการเดินเคร่ืองใหสูงขึ้น โดยจะไม

ยอมปลอยใหคนและเคร่ืองจักรอยูวาง ๆ เพื่อลดตนทุนการผลิตและสรางผลกําไร แตในสภาพความเปนจริงแลว

จะเกิดการผลิตมากเกิน หรือเกิดสตอกของสินคาที่ขายไมหมด ซึ่งกดดันตอการบริหารธุรกิจ ดังน้ันตอจากน้ีไป

จะตองคิดวาจะเกิดผลกําไรขึ้นเมื่อขายสินคาไดแลว โดยเปลี่ยนไปสูการผลิตซึ่งจะผลิตหลังจากรับคําสั่งซื้อหรือ

คําสั่งผลิตแลว และลดปริมาณของสตอกใหเหลือนอยที่สุดดวยการใหกระบวนการถัดไปเปนผูดึงไปใชสําหรับ  

Automation ของ TOYOTA ก็ไมไดเปนเพียงแค Automationธรรมดา ๆ แตจะเนนความสําคัญของ “Automation 

ซึ่งฉลาดตัดสินใจไดเอง”และเพื่อไมใหของเสีย (Defect) ถูกสงตอไปยังกระบวนการถัดไป จึงตองหยุด

เคร่ืองจักรหรือสายการผลิตของหนางานผลิตซึ่งเปนจุดเกิดปญหา  เพื่อทําใหมองเห็นถึงจุดปญหา ในกรณีของ

เคร่ืองจักรอัตโนมัติ เมื่อเกิดปญหาขึ้น เคร่ืองจะหยุดทํางานไดเองโดยอัตโนมัติ  ดังน้ันจึงไมมีการผลิตของเสีย 

และพนักงาน 1 คนยังสามารถจะดูแลเคร่ืองจักรไดหลายเคร่ืองดวย กลาวคือ เปนการดูแลเคร่ืองจักรคนละหลาย 

ๆ เคร่ือง และสามารถจะอธิบายกฎพื้นฐานของ TPS  
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 นโยบายของบริษทั 

 

วิสัยทัศน (vision)  

- เปนแกนนําของ  Toyota เอเชยีแปซฟิกและเครือขาย Toyota ทั่วโลก 

- เปนบริษัทรถยนตที่ไดรับการยอมรับมากที่สุดในประเทศไทย 

พันธกิจ  (mission) 

- กาํหนดให safety เปนกิจกรรมที่สําคัญที่สุดของกิจกรรมรากฐานของบริษัท  

- สรางความแข็งแกรงในการปฏิบัติงานและสงเสริมใหเกิดความรวมมือระหวางเอเชียแปซิฟก  

- บรรลุการเปนผูนําในดานความพึงพอใจของลูกคาและมีสวนแบงการตลาดสูงสุด 

- สรางสังคมที่มีคุณภาพโดยการทํากิจกรรมที่มีคุณคาเพื่อสังคม 

หลักการของบริษัท (principle) 

- ปรับปรุงอยางตอเนื่องโดยการทาทายและเปลี่ยนแปลง 

- เคารพและยอมรับผูอ่ืน 

- ยึดหลักความพึงพอใจของลูกคา 

- ทุมเทเพื่อมาตรฐานสูงสุด 

- รับผิดชอบตอชุมชนและสิ่งแวดลอม 

 

    นโยบายคุณภาพ 

 

คําขวัญ “มอบความพอใจสูงสุดใหลูกคา โดยประกันการสรางคุณภาพในทุกกระบวนการ” 

- มุงมั่นผลิตรถยนตที่ลูกคาตองการดวยคุณภาพสูงสุด 

- มุงมั่นในการพัฒนาประสิทธิผลของการบริหารคุณภาพอยางตอเน่ือง 

- พัฒนาการจัดการอุปสงคและอุปทานเพื่อเพิ่มการตอบสนองความตองการของตลาด 

นโยบายความปลอดภัย 

- ดําเนินการและพัฒนาการจัดการอาชีวอนามัย 

- ปรับปรุงปองกันอันตรายจากเคร่ืองมือเคร่ืองจักร  

- สนับสนุนทรัพยากรตางๆ 

- ปลูกสํานึกวา ความปลอดภัยเปนหนาที่รับผิดชอบของทุกคน 



30 
 

 

 

การออกแบบผลิตภัณฑ  

 

สําหรับการออกแบบตัวผลิตภัณฑน้ัน ชิ้นสวนทุกชิ้น (drawing )ที่นํามาประกอบเปนตัวถังรถยนตได

ถูกออกแบบมาจากบริษัทโตโยตามอเตอรที่ประเทศญ่ีปุนรวมทั้งในสวนของ  process lay out ตางๆในการ

ผลติดวย แตในสวนของ lay out นี้ ทางโตโยตามอเตอรประเทศไทยจะนํามาปรับปรุงอีกคร้ังโดยฝาย Body 

Engineering ( BOE ) 

 

การศกึษาภายใน Line 

 ใน Line การผลติในโตโยตา Plant สาํโรงน้ันโดยรวมจะม ีProcess ดังน้ี 

 

 
 

รูปที่ ก.1 แสดงแผนภาพ Process ในโรงงานโตโยตา สาํโรง 
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Press shop 

 

 จะแบงกระบวนการผลิตออกเปนสวนๆ โดยมีสายการผลิตหลักอยู  4 สวน ดังน้ี 

 

1. A0-Line 

 

 
 

รูปที่ ก.2  แสดงรายละเอียดของเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของA0-Line 
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ตารางที่ ก.1 แสดงรายละเอียดของชิ้นงานที่ไดจากเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของA0-Line 

 

 
 

รูปที่ ก.3  จําลองเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของA0-Line และแสดงพนักงานที่ใชในการผลิต 
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2. A-Line 

 

 
 

รูปที่ ก.4  แสดงรายละเอียดของเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของA-Line 

 

 

 

 

 

 

 

 



34 
 

 

 
 

ตารางที่ ก.2 แสดงรายละเอียดของชิ้นงานที่ไดจากเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของA-Line 

 

 
 

รูปที่ ก.5  จําลองเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของA-Line และแสดงพนักงานที่ใชในการผลิต 
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3. B-Line 

 

 
 

รูปที่ ก.6  แสดงรายละเอียดของเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของB-Line 
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ตารางที่ ก.3  แสดงรายละเอียดของชิ้นงานที่ไดจากเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของB-Line 

 
 

รูปที่ ก.7  จําลองเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของB-Line และแสดงพนักงานที่ใชในการผลิต 
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4. H-Line 

 

 
 

รูปที่ ก.8  แสดงรายละเอียดของเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของH-Line 
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ตารางที่ ก.4 แสดงรายละเอียดของชิ้นงานที่ไดจากเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของH-Line 

 

 
 

รูปที่ ก.9  จําลองเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของH-Line และแสดงพนักงานที่ใชในการผลิต 
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2000 Tons  M/C 

 

 
รูปที่ ก.10  แสดงรายละเอียดของเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของB-Line 

 

 
 

ตารางที่ ก.5  แสดงรายละเอียดของชิ้นงานที่ไดจากเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของ  2000 Tons M/C 

 

 

 

 

 

 

 



40 
 

 
 

รูปที่ ก.11  จําลองเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของ2000 Tons M/C และแสดงพนักงานที่ใชในการผลิต 

 

 จากขอมูลเบื้องตนจะเห็นไดวาเคร่ืองจักในแตละสายการผลิตน้ันสามารถผลิตชิ้นสวนไกหลายแบบ 

เพราะในแตละเคร่ืองจักรสามารถเปลี่ยนแมพิมพ (die) โดยในแตละเคร่ืองจะมีสวนที่เรียกวา Bolster เปนตัว

เลื่อนฐานที่รองรับแมพิมพเพื่อใหพนักงานสามารถยกแมพิมพมาปลี่ยนได 

 

 
 

รูปที่ ก.12  แสดงการเลื่อนBolster ออกเพื่อเปลี่ยนแมพิมพ 
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Welding Shop 

 

โดยในสวนของ Welding Shop ซึ่งเปน Process ที่เปนการนําเอาชิ้นสวนตางๆของ Body (ตัวถัง)  ทั้ง 

Part ที่ไดจาก Press Shop (P) หรือ Part ที่ไดจาก Maker นํามาทําการ Spot Welding (เชื่อมใหติดกัน) โดยที่ part 

ทั้งหมดที่นํามาประกอบเปน Body ของรถ Vigo ทุก model รวมทั้งหมดมี 526 ชิ้น 

ใน Welding Shop น้ันไดถูกแบงเปนสวนๆ ทั้งหมด 7 สวน (KUMI) คือ  

1. UNDERBODY I  

 จะผลิตในสวน พื้นที่หองโดยสารหรือ CAB โดย Underbody1 จะทําสวนพื้นหนา (front floor)ของรถ

ทั้ง 3 โมเดล( B , C , D) 

 2. UNDERBODY II  

              จะทําสวนพื้นหลัง ( rear floor)  แตรุน B – CAB จะไมมใีนสวนของ rear floor และทาํในสวนของ 

Engine Component ดังที่ไดกลาวมาแลว จากน้ันทั้ง 3 สวนก็จะมาเชื่อม ( spot ) กนัเปนชิน้เดียวโดยคนและ 

robot ( ดูไดจาก lay out )และจากน้ันก็จะสงตอไปยังสวนของ S/M&M/B 

 

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

 ในสวนของ S/M&M/B จะทําการ spot ในสวนของโครงรถดานขางทั้ง 3 โมเดล ( B, C , D) ใหยึดติด

เขากับโครงรถที่สงมาจาก Underbody 2 ซึ่งในสวนของโครงดานขางนี้กอนที่จะมา spot น้ันก็ไดผาน process 

ตางๆมากอน จากที่มีแต outer surface อยางเดียวก็มีการใส inner part ตางๆในแตละ station จนมาถึงจุด buffer 

รอ spot กับโครงรถที่สงมาจาก Underbody 2 (ดู lay out ประกอบ)หลังจากนั้นก็ทําการใสหลังคา (roof) ใส cowl 

top และสงเขา main line เพื่อให robot ทําการ spot และเมือ่ robot ทํางานเสร็จก็จะใช hanger (ที่ยก)แบบ 

automatic นําสวน cab ไปยัง Shell Final ตอไป 

 4. CAB ZONE III  

               สวนของ CAB จะมีทุก KUMI ที่เกี่ยวของยกเวน KUMI Deck (ดูไดจาก lay out) เร่ิมจาก Cab zone 3 

จะเปนจุดที่ผลิตชิ้นสวนประกอบของหองเคร่ืองยนต(Engine Component)ซึ่งประกอบไปดวย Dash , Radiator , 

( LH&RH )Apron และจะนําชิน้สวนแตละชิน้ไปประกอบเปน Engine Component ที่ zone ของ Underbody2  

 5. SHELL ZONE III   

 Shell Zone 3 จะเปน KUMI ที่ผลิตในสวนของ Front door กับ Rear door ของรถทั้ง 3 โมเดล (เฉพาะ D 

cab ที่มี rear door)และผลิต Hood (กระโปรงหนา) โดยทุกๆผลิตภัณฑของ KUMI น้ีจะมีขบวนการผลิต

เหมอืนๆกนัโดยเร่ิมจากการ tack และ respot ตัว inner แลวนําไปประกบเขากับตัว outer surface ( ที่ผานการ
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ตรวจเชค็แลว ) จากน้ันนําเขาเคร่ือง hemming ( พับขอบ ) จากนั้นนําไปเช็ค surface ทั้งหมดอีกคร้ังและตอดวย 

repair ( ในกรณีที่เปนปญหาใหญเกินกวาที่ surface จะแกไขได ) จากนั้นจึงขนสงนําไปเขา line การผลิตที่ Shell 

Final ตอไป 

6. SHELL FINAL  

 เมื่อมาถึง Shell Final จะเปน KUMI สุดทายกอนที่จะสงโครงรถไปที่ Paint shop โดย Shell Final จะ

ทํางานเก็บรายละเอียดตางๆทั้งหมด(ดูจาก lay out)  มีการเชื่อมโดยใช CO2 , ยิง bolt , ใสบานพับ(hinge) , ใส

ประตู(door set) , ใสกระโปรงหนา(hood) ใสบังโคลน(fender set) , ตรวจสอบชองไฟ(clearance) , ตรวจสอบ

ระดับ(level) , ตรวจสอบจุด spot จุดยิง bolt , ตรวจปญหา surface บุบ นูน ตางๆ และจะทําการ repair ในจุดที่ 

inspection ได comment มาทั้งหมดและให Quality Gate ตรวจเช็คสุดทายกอนที่จะใช Hanger ยกสวน CAB ขึ้น

และใส Cup Jig เสร็จแลวนํา CABใสรถขนสงไปที่ paint shop 

7. DECK  

 สวนสุดทายก็คือ KUMI DECK เปนสวนที่ผลิตกระบะโดยเร่ิมจากนําพื้นกระบะ(floor)มา tack กับสวน

ฐาน ( support beam ) จากน้ันสงเขา main line deck ซึ่งเปน automation line ผาน robot ผาน rear body tack(

กระบวนการนํา side ของ deck มาประกบและ spot ใหติดกัน) ผาน main robot มาถึง high stand ( ยิง spot และ

ใส bolt ที่บังโคลน ) จากน้ันจึงถึงกระบวนการใส Header board(ฝาหนาของสวนกระบะ) , ใส tail gate ( ฝาทาย

กระบะ) ผานการตรวจเช็คชองไฟและระดับ ( tail gate  fitting ) แลวจึงเชื่อมดวยทองเหลืองที่ tail gate จากน้ันก็

ดูตาม ALC ถากระบะคันใดตองนําสง Thai Auto Work (TAW) ก็จะนําใส X-Lift ( ตรง Bridge ใน lay out)

เพื่อให รถ logistic นําไปสงที่ terminal duck ตอไป(จะม ีinspection และ repair ที่ terminal duck) สวนกระบะ

ตามปกติก็จะถูกยกโดย hanger ผานการใส Cup Jig แลวจึงผาน inspection และ repair เสร็จแลวนํา DECK ใสรถ

ขนสงไปที่ paint shop 

CAB และ DECK จะไดรับการตรวจสอบและยนืยนัวาเปนแบบและรุนเดียวกนัทัง้ 2 สวนจึงจะถูกยก

โดย hanger ใสรถขนสงไปยัง paint shop  

ในกรณีที่มีปญหาใหญที่  repair ใน line ตามปกติไมไดรถคันน้ันจะถูกนําไปที่ Offline repair ( Big 

repair ใน lay out ) เพื่อที่จะ repair และตรวจเช็คใหเรียบรอยทั้งหมดแลวจึงสงไป paint shop 
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หนวยงานอ่ืนที่อยูใน Welding Shop 

Measurement & Analysis 

 

 เปนหนวยงานที่ทําการวิเคราะหและแกไขปญหาที่เกิดขึ้นเกี่ยวกับใน Line เชื่อมตัวถังรถยนตรวมไปถึง

ปญหาที่เกิดขึ้นใน Line Assembly เชน Fitting และรวมกนัหาทางแกไข เปนการรับผดิชอบในสวน Analysis 

และ Audit ตัวอยางเชน หากเกิดปญหาไมสามารถใส Part ลงใน JIG ไมได ก็จะเรียกทีม Analysis มาเพื่อ

วิเคราะหวาเกิดความผิดพลาดจาก JIG หรือ Part แตจะทําการแกไขปญหาเฉพาะหนาไปกอน 

 Auditของหนวยงาน Measurement & Analysis คอื การตรวจ Check รถ 100% โดยการดึงรถทกุๆ 1 

ชั่วโมงจาก Line การผลิตมาเพียง 1 คัน เรียกวา Check shell fitting กอนที่จะไป (A) และ (T) หลักการในการ 

Check น้ันจะอยูในคาของชวง Standard ที่กําหนดไวเทาน้ัน โดยจะมีเกจ สําหรับCheck และกาํหนดจุดในการวัด 

ต้ังแตกันชนหนา กระโปรงหนา ไฟหนา กระจกหนา กระจกหลัง ฝาถังนํ้ามัน ไฟทาย ฝาทาย(Tail Gate) ฯลฯ 

หากคาที่วัดออกมาผิดพลาดจาก Standard เพยีง 0.001 ก็ถือวาชิ้นงานน้ัน เปนชิ้นงาน NG. (No Good) จากน้ันไป 

Check ชิ้นงานที่ผลิตหลังจากชิ้นงานดังกลาว 5 ชิน้งาน และ Checkชิ้นงานที่ผลิตกอนจากชิ้นงานดังกลาว 5 

ชิ้นงาน หาเจอชิ้นงานที่เปน NG.อีก ใหยอนกลับไปตรวจตอไป จนไมเจอชิ้นงานที่เปน NG.  ปญหาที่เจอ

ดังกลาวใหเก็บขอมูลแลววิเคราะหวาเกิดจากสาเหตุใด แกไขอยางไร ปองกันอยางไรไมใหปญหาเกิดซ้ํา สวน

ชิ้นงานที่พบวาเปน NG. น้ันก็จะสงไปซอม (Repair) หากสามารถซอมได 

 การ Audit น้ันในกะเชาจะมกีารตรวจ Check ในรุน D-CAB สวนในตอนกะกลางคนื จะเปนการตรวจ 

Check ในรุน B-CAB และ C-CAB สลับกันไป 

 และที่สําคัญสําหรับหนวยงานที่อยูในบริษัท โตโยตาน่ันคือ หลักการ KAIZEN คือการปรับปรุงอยาง

ตอเน่ือง (Continuous Improvement) หากหนวยงานนี้ยังไมมีปญหาใหแกไข จะมีการนําเอาปญหาเกาที่บันทึกไว

กลับมาวิเคราะหอยูเสมอตามหลักการของ KAIZEN 

 

Receiving 

 

 กอนที่  Part จะถูกปอนสงเขาไปใน Line ทางทีมงาน Receiving จะทําการตรวจสอบ Part ดังกลาวโดย

วิธีการสุม หากPart ดังกลาวดีก็จะสามารถปอนเขา Line ไดโดยไมเกิดปญหา แตถา Part น้ันเกิดปญหา เชน เกิด

ปญหาที่ (W) ก็จะติดตอมาที่หนวยงาน Receiving เพื่อทําการตรวจสอบดูวา Part ที่เกิดปญหาดังกลาวน้ันเกิด

จาก Maker หรือไม หากใช ก็เปนหนาที่รับผิดชอบของหนวยงาน  
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 โดยที่ Receiving จะทําการรับรอง Part ที่เสียชุดน้ันกอนแลว สง Feedback กลับไปหา Maker เพื่อแจง

ปญหา ให Make ตรวจสอบ Part ที่จะจัดสงมาใน Lot ตอไป โดยที่หฝาย Maker ตอง Confirm มาวาไดทํา

การ ตรวจ Check มาเปนที่เรียบรอยแลว  

Part ที่เฝาระวังในการตรวจสอบ มี 2 ชนิดคือ  

1. Safety Part เปน Part ที่เกี่ยวของกับความปลอดภัยของลูกคาจึงเปนสิ่งที่สําคัญที่สุดและตองระวังมาก

ที่สุด หากเกิดขอผิดพลาดใน Lot น้ันเพียงชิ้นเดียว ก็ถือวา Part ทั้ง Lot น้ัน เปน NG. ตองทําการ

ตรวจสอบทั้ง Lot น้ันทัง้หมด 100% จากน้ันจะบันทึกลงใน บอรดData 

2. Normally Part เปน Part ชิ้นสวนทั่วๆไปที่ไมเกี่ยวของกับระบบรักษาความปลอดภัย หากทําการสุม

ตรวจแลวเจอปญหา 1-2 ชิ้นแรก ไมถือวาเปน NG. หากพบต้ังแต 3 ชิ้นขึ้นไปก็จะถือวา Part ทั้ง Lot 

เปน NG. ตองกลับมาตรวจCheck ทั้งหมด 100% จากน้ันก็จะบันทึกลงในบอรดData 

เมื่อ Part ถูกขนสงมาอีกคร้ัง ทางดาน Logistic กจ็ะตรวจสอบจากบอรดData วา Part Code ดังกลาวในLot ที่

แลวเกิดปญหาขึ้นหรือไม หากพบวา Lot ที่แลวเกิดปญหาก็จะสง Part ใน Lot ปจจุบันที่เขามาใหกับหนวยงาน 

Receiving ตรวจสอบและ Confirm ก็นําสง Line การผลิตตอไป 

หลังจากการ Check แลว หากบาง Lot พบ NG. ทาง Receiving จะตอง Check ใหมทั้งหมด 10 Lot จํานวน 

10 Lot เมื่อผานทั้งหมดแลวทาง Receiving ก็จะ Confirm วา “OK” แลวนําสงเขา Line ตามปกติ 

จากที่กลาวตอนตนวา Part ที่มาจาก Maker น้ัน NG. แลวดังน้ันจึงตองทําการสงคืน หรือเรียกวา Reject all 

lot วิธีทําคือ  

1. Reject ทัง้หมด แตตองแนใจแลววาใน Stock เพียงพอตอการผลิต 

2. เกบ็ Part ทั้ง Lot NG.ที่สงมาไวกอน แลวให Maker สง Part OK. มาแลกคืน 

หาก Maker ไมสามารถสงPart ไดทันเวลา ทาง Receiving ก็จะสงไป Repair   

 

การวางแผนการผลิต  

 

ในการวางแผนการผลิตน้ีจะมีฝาย Production Planning ( PDP ) คอยวางแผนการผลติลวงหนา2-3ป

จนถึงในแตละเดือน และจะสงขอมูลใหฝาย Center Control Room ( CCR ) เปนแผนกที่คอยวางแผนการผลิต

รายวัน เชน วันน้ีจะทํางานลวงเวลานานเทาไร  รวมทั้งคอยจัดเรียงลําดับ ( sequence )ในการผลิตดวย  สวนของ 

Production ที่ขาพเจาไดเขาไปฝกงานจะมีโปรแกรมที่เรียกวา Global Assembly Line Control (GALC) ไว

สําหรับแปลง sequence จาก CCR  ใหเปน Code  ที่เรียกวา Assembly Line Control (ALC) ซึ่งก็คือคําสั่ง
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ประกอบและ Code ALC น้ีจะถูกสงลงไปถึงใน line การผลิตใหกับพนักงานทุกคนในแตละ  KUMI เพื่อจะไดรู

วาจะตองผลิต model ใดกอนหลังตามลําดับ 

 

การควบคุมคุณภาพ  

 

 บริษัท Toyota จะม ีQuality Control แบงออกเปน 2 สวน คือ Quality Control Engineering (QCE) และ 

Quality Control Inspection (QCI) ในสวนทางแผนก welding มีการควบคุมคุณภาพต้ังแตการรับ  part มาจาก 

supplier จนถึงการสงตัวถังรถไปใหโรงงานสีโดยจะมีฝายที่ดูแลเร่ืองรับ part จาก supplier น้ีคือ Body 

Receiving Inspection (BRI) กรณี safety part เมื่อรับเขามาแลวจะสุมตรวจโดยใชระดับ AQL 1.0 สวน common 

part ใชระดับ AQL 2.5 ( ตามปกติจะไมมีการตรวจ common part เพราะไวใจในคุณภาพของ  Supplier) เวนแต

จะได รับแจงปญหาจาก line วาพบ  defect จาก common part ถาพบ 3 ชิน้ใน 1 Lot ถา common part รหัส

หมายเลขนี้เมื่อรับเขามาใหมก็จะสุมตรวจโดยใชระดับ AQL2.5 ถาเปนกรณีของ safety part ถาพบ defect เพียง

ชิ้นเดียวก็จะเรียกคืนจากใน line มาตรวจ 100 % และเมื่อรับ safety part รหัสหมายเลขนี้เมื่อรับเขามาใหมก็จะ

ตรวจ100%ไปอีก 1 Lot 

 ในขณะทําการผลิตใน line จะมี Quality Gate (QG.) ในแตละจุดซึ่งมีทั้งหมด 9 จุด เพื่อตรวจสอบใน

สวนที่ไดรับมอบหมายมาและในขณะนี้ทาง Toyota ไดมีนโยบายใหมซึ่งไดเร่ิมทดลองปฏิบัติอยูคือ OK 

PROCESS ซึ่งเปนนโยบายที่ควบคุมและประกันคุณภาพโดยมีแนวคิดวา ถา  operator ทุกคนทํางานใน process 

ของตนเองอยางสมบูรณ การ inspection ตางๆก็จะลดนอยลงไดซึ่งรายละเอียดตางๆจะกลาวถึงในสวนของ

กจิกรรมพเิศษ 

 นอกจากน้ีทางแผนก welding ยังมีฝาย Body Quality Control (BQC) ซึงจะคอยตรวจสอบตัวถังอยาง

ละเอียดวันละ 2 คัน ตาม program การตรวจ ซึ่งจะตรวจสอบในทุกๆสวนเชนขนาดรูตางๆ ,ระยะระหวางรู ,

ชองไฟ ,ระดับ ฯลฯ โดยจะมีคามาตรฐานของจุดตางๆไวคอยเปรียบเทียบ จุดประสงคของ BQC คือถาหากพบ

เจอสวนใดบกพรองผิดพลาดก็จะนําขอมูลไปใหใน line เพื่อที่จะตรวจสอบหาสาเหตุที่ทําใหบกพรองผิดพลาด

และแกไขตอไป 

 

การควบคุมพัสดุคงคลัง  

 

เนื่องจากระบบการผลิตของ Toyota เปนแบบ Just In Time กลาวคือ “การผลิต  หรือการขนสงเฉพาะที่

ตองการ ในเวลาที่ตองการ และเฉพาะจํานวนที่ตองการ ”  สงผลทําใหเพิ่มประสิทธิภาพ และตอบสนองความ
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เปลี่ยนแปลงไดอยางยืดหยุน  และจะบรรลุระบบแบบทันเวลาพอดีก็ตอเมื่อ ทําสายการผลิตใหเปนแบบ

สายการผลิตแบบปรับเรียบ (Heijunka) นอกจากน้ัน ยังขึ้นอยูกับหลักการพื้นฐาน 3 ประการ คือ ระบบดึง , การ

แปรรูปแบบไหลตอเนื่อง และการผลิตตาม Takt Time  

 ดังน้ัน “ welding shop จึงไมมี Inventory ”  จะมีแค Part Stock(safety stock) แคเพียง 3 ชั่วโมง เทาน้ัน 

โดยเร่ิมแรกจะรับ part จาก supplier มาไวที่จุด receiving แลวจึงนําไปเก็บไวที่ PC store จากน้ันจึงนํา part ตางๆ

แยกตามวิธีการสงเขา line การผลิตซึ่งมี 3 รูปแบบ โดยจะอธิบายในสวนของ daily report ในเร่ือง logistic ตอไป 
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ประวัติผูทําวิจัย 

 

ชื่อ – สกุล   นายภัทรพงศ ถุงคํา 

 

วัน เดือนป ปเกิด 20 ตุลาคม 2531 

 

ประวัตกิารศึกษา  ระดับประถมศึกษา โรงเรียนเทพนารี พ.ศ.2543 

   ระดับมัธยมศึกษาตอนตน โรงเรียนเทพนารี พ.ศ.2546 

   ระดัยมัธยมศึกษาตอนปลาย โรงเรียนพิริยาลัยจังหวัดแพร พ.ศ.2549 

 

ประวัตกิารฝกอบรม TOYOTA MOTOR THAILAND CO.,LTD.   

   DEPARTMENT : BODY ENGINEERING SAMRONG/PRODUCTION1 

   ต้ังแต 1 มิถุนายน ถึง 30 กันยายน พ.ศ.2553 
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