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บทคัดยอ 
ชือ่โรงงาน บริษัท TOYOTA MOTOR THAILAND CO., LTD.  
สถานท่ีต้ัง/จังหวัด     เลขท่ี 186/1 หมู 1 ถนนทางรถไฟเกา ต.สําโรงใต อ.พระประแดง จ.            
        สมุทรปราการ 10130  
ประเภทธุรกิจ                อุตสาหกรรมประกอบรถยนต 
ฝาย/แผนกท่ีสังกัด Production 1 
ตําแหนงงาน ผูชวยวิศวกร 
ชือ่พนกังานท่ีปรึกษา นายไกรสิทธ  โสภณสฤษฎสขุ 
 

  บริษัท TOYOTA MOTOR THAILAND CO., LTD.  (สําโรง) เปนบรษิัทท่ีทําการผลิต 
ชิ้นสวนยานยนตและประกอบรถยนต จากการไดเขาไปปฏิบัติงานในตําแหนงผูชวยวิศวกรใน
บริษัท TOYOTA MOTOR THAILAND CO., LTD. นั้น ไดรับมอบหมายใหทําหนาท่ีผูชวยวิศวกร
งานโดยได จัดทํารายงานการปรับปรุงพ้ืนท่ีการตรวจสอบ ชิ้นงานตนแบบประตสูวนนอกดานขวา 
รถกระบะวีโก 4 ประตู 
 โดยท่ีบริษัท TOYOTA MOTOR THAILAND CO., LTD.  (สําโรง) นั้นไดมอบหมายให
เขาไปปฏิบัติงานท่ีแผนก Production 1 ซึ่งเปนแผนกท่ีทํางานเกี่ยวกับการปมชิ้นสวนรถยนตเชน ฝา
กระโปรง ประตู เปนตน อีกทั้งยังดูแลและควบคุมระบบการผลิตชิ้นสวนตางๆในโรงงานอีกดวย 
ในการฝกงานคร้ังนี้ผมไดปฏิบัติงานในสวนของ QC โดยไดเรียนรูกระบวนการตรวจสอบใน
สายการผลิตเปนระยะเวลารวมทั้งสิ้น 4 เดือน 
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Company Toyota Motor Thailand CO., LTD. 

Place Teparak, 

Type of Business Assembly car production 

Samrong, Samutprakran 10310 

Department Production 1 

Position Engineer Assistance 

Advisor Name Mr.Kraisit Soponsalitsook. 

 

 

 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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การท่ีขาพเจาไดมาปฏิบัติงานสหกิจศึกษา ณ บริษัท Toyota Motor Thailand CO., LTD 
ระหวางวันที่ 1 มิถุนายน พ.ศ. 2553  ถึงวันท่ี 30 กันยายน พ.ศ. 2553 ในตําแหนงผูชวยวิศวกร 
แผนก Body Engineering Samrong ณ บริษัท Toyota Motor Thailand CO., LTD  สงผลใหขาพเจา
ไดรับความรูและประสบการณตางๆมากมาย ท่ีเกดิจากการไดปฏิบัติงานจริง ไดเรียนรูการปรับตัว
เขากับบุคลากร สังคม และวัฒนธรรมองคกร ของสถานประกอบการ พรอมท้ังการไดรับคําแนะนํา
และความรวมมือจากบุคลากรทุกฝาย และสวนงานตาง ๆ ของสถานประกอบการในระหวางการ
ปฏิบัติงานในครั้งนี ้ทําใหการปฏิบติังานสหกิจศกึษาในครัง้นี้สําเร็จลลุวงลงไดดวยดี  

 
 ขาพเจาขอขอบคุณบุคลากรทุกทานของบริษัท Toyota Motor Thailand CO., LTD  รวมไป
ถึงครู อาจารย ที่ไดใหคําปรกึษาและคําแนะนําในการปฏิบัติงาน และการแกไขปญหาตางๆ ท่ี
เกดิขึน้ในระหวางการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา จนสามารถดาํเนินการทําโครงงานนี้ใหสําเร็จลลุวงไป
ไดดวยดี 
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บทที ่1 บทนํา 

 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

 

 

 
 

ชื่อบริษัท : บริษัท โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จํากัด  

ชื่อภาษาอังกฤษ : Toyota Motor Thailand Co.,LTD 

ท่ีอยู : 186/1 หมู 1 ถนนทางรถไฟเกา ต.สําโรงใต อ.พระประแดง จ.สมุทรปราการ 10130  

 

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการหรือการใหบริการหลักขององคกร 

 

 บริษัท โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จํากัด Plant สําโรง เปนโรงงานประกอบรถกระบะ รุน TOYOTA 

HILUX VIGO รถที่ผลิตออกมาน้ันจะสงออกกวา 80% และจะขายภายในประเทศกวา 10% ของอัตราการผลิต

ทั้งหมด โดยที่กําลังการผลิตในปจจุบันอยูที่ 250,000 คัน/ป  

สําหรับบริษัท Toyota น้ันมีผลิตภัณฑคือรถยนตหลากหลายโมเดล รถ  Toyota Hilux Vigo ทั้งหมด 3 

โมเดล คอื Standard Cab (B cab), Extra Cab (C cab) และ Double Cab ( D cab)  

 

 

 



2 
 

 

 

1.3 รูปแบบการจัดองคกรและการบริหารองคกร 

 

 
 

  แผนภาพที่ 1 แสดงแผนผงัองคกรใน Production 1 Samrong Plant 

 

 

 

1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่ไดรับมอบหมาย 

ตาํแหนง นักศึกษาฝกงานชวย Chief Engineer ดาน Checking Fixture ใน                     

   Body Engineering Samrong / Production 1 

 หนาท่ีงานท่ีไดรับมอบหมาย  

- ศึกษาปญหาของงาน Checking Fixture 

- การแกปญหาของ Checking Fixture  

- การหาวิธีการในการตรวจสอบคุณภาพที่รวดเร็ว  

- การหาวิธีการตรวจสอบที่มีความแมนยําและประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 
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1.5 พนักงานที่ปรึกษา และตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

 ชื่อ  นายไกรสิทธิ์ โสภณสฤษฎสุข  

 ตําแหนง   Chief Engineer  

 Department : Body Engineering Samrong / Production1 

 ชื่อ นายอรรถวิทย คงคาศุภโชค 

ตาํแหนง  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 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของโครงงานที่ไดรับมอบหมายใหปฏิบัติงานสหกิจ

ศึกษา 

1. เพื่อการปรับปรุงการตรวจวัดใหมีความรวดเร็วมากขึ้น  

2. เพื่อการปรับปรุงการตรวจวัดใหมีความแมนยําและประสิทธิภาพมากขึ้น 

3. เพื่อใหมีความรูเกี่ยวกับการใชชีวิตในการทํางาน 

       

1.8 ผลที่คาดวาจะไดรับจากโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 

1. เพื่อตองการใหรูจักชีวิตการทํางานจริง ที่หนางานจริง  

2. เพื่อรูจักความมีมนุษยสัมพันธกับผูรวมงาน รูจักสังคมในมุมที่กวางขึ้น 

3. เพื่อใหรูจักการนําทฤษฎีที่เรียนในหองเรียนมาประยุกตใชกับการทํางานจริง  

4. เสริมสรางความรับผิดชอบ 

5. เพิ่มทักษะในการทํางานในดานตางๆ  

6. รูจักการวิเคราะหปญหาอยางเปนระบบ และรัดกุม รอบคอบ  
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บทที่ 2 งานประจําที่ไดรับมอบหมาย 

 

 2.1 การ Training 

 

ตารางที่ 2.1 แผนการปฏิบัติงาน 
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 2.2 รายระเอียดโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 

  

- ศึกษารายละเอียดของบริษัท Toyota Motor Thailand Co.,LTD 

- เขารวมการอบรมความปลอดภัยในโรงงาน  

- เขารวมการอบรมระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System)  

- เขารวมการอบรมระบบการแกปญหาแบบโตโยตา (Toyota Business Practice) 

- ศึกษาระบบการผลิตของบริษัท 

- ศึกษาการจัดกิจกรรมสงเสริมความปลอดภัยในบริษัท 

- ศึกษาการทํางานของหนวยงานตรวจสอบคุณภาพชิ้นสวน 

- ศึกษาการทํางานของเคร่ืองอุลตราโซนิค 

- ออกแบบการตรวจวัดชิ้นงานดวยเคร่ืองอุลตราโซนิคแบบใหม  

- สรุปผลการทํางานของเคร่ืองอุลตราโซนิค 

 

 2.3 ข้ันตอนการดําเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัต ิ

 

สัปดาหที่ 1-2 (1 พ.ค.–11 ม.ิย. 2553) 

1) ศึกษารายละเอียดของบริษัท เชน ผลิตภัณตของบริษัท 

2) เขารวมอบรมความปลอดภัยในโรงงาน 

3) ศึกษาระบบการจัดการในโรงงาน 

4) ศึกษาการทํางานของพนักงานในโรงงาน 

สัปดาหที่ 3-5  (14 มิ.ย.–2 ก.ค. 2553) 

1) ศึกษาการทํางานของฝายซอมบํารุง 

2) ศึกษาลักษณะของไลนการผลิตโดยดูจากการทํางานจริงที่หนางาน 

3) ศกึษาลกัษณะของการตรวจสอบชิน้สวนในแผนก QC 

4) เร่ิมศึกษารายละเอียดเกี่ยวกับโปรเจกที่ตองทํา 

สัปดาหที่ 6-12 (5 ก.ค.–20 ส.ค. 2553) 

1) ดูการทํางานของไลนและ QC เพิ่มเติม 

2) ดูการจัดเก็บเอกสารของไลนการผลิตและ QC 
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3) ศึกษาการอานเอกสาร หรือคูมือ ที่ใชประกอบการทํางานของ  QC 

4) สรุปการศึกษาโปรเจคเบื้องตน 

สัปดาหที่ 13-16 (23 ส.ค.– 17 ก.ย. 2553) 

1) ศึกษาลักษณะการทํางานของเคร่ืองอุลตราโซนิคที่ใชใน QC 

2) ทําการจับเวลาและนับจุดที่ทําในการตรวจสอบ 

3) ศึกษาเกี่ยวกับความหนาของเหล็ก และคุณสมบัติตางๆของเหล็กแตละชนิด 

4) ออกแบบและทดลองการตรวจสอบชิน้งานโดยการกาํหนดพืน้ทีแ่ละจุกในการวัด  

สัปดาหที่ 17-18 (2 ส.ค.–30 ก.ย. 2553) 

1) ทํารายงานที่จะนําเสนอ 

2) ตรวจสอบความถูกตอง และแกไข 

3) ใหอาจารยและพี่เลี้ยงตรวจสอบความถูกตอง 

4) ถามีเวลาเหลือจะศึกษาโรงงานบริษัทในสวนที่สนใจ 

 

ข้ันตอนการดําเนินโครงงาน 
 

 2.3.1. การนําชิ้นงานที่ทําการขึ้นรูปชุดสุดทาย( Last panel) ในการปมขึ้นรูป มาทําการตรวจสอบดวย

เคร่ืองอุลตราโซนิค โดยการเก็บจากการปมขึ้นรูปในแตละกะการเขางาน ซึ่งเก็บในแตละกะจํานวน 1 แผน โดย

เก็บทั้งหมด 3  แผน 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2.1 รวมชิ้นงานทั้ง 3 ชิ้นและการตรวจชิ้นงาน 
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2.3.2  การเปรียบเทียบพื้นที่และจุดในการตรวจชิ้นงานของทั้ง 3 ชิ้น โดยจุดที่มีความเสี่ยงตอการแตกจะมีคา

ความหนามากกวาหรือเทากับ 18% 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2.2 เปรียบเทียบพื้นที่และจุดในการตรวจชิ้นงานของทั้ง 3 ชิ้นงาน 

 

3.3.3 เปรียบเทียบระหวางพื้นที่และจุดแตก ในการตรวจเกากับใหม  

  

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

     

   รูปที่ 2.3 เปรียบเทียบระหวางพื้นที่และจุดแตก ในการ      

ตรวจวัดเกาและใหม 
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2.3.4 การทําเคร่ืองมือชวยในการตรวจวัด  

         2.3.4.1 เกบ็เปน 1 ชิ้นงานเปนตนแบบในการตรวจสอบชิ้นงาน 1 ชิ้นงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2.4 ชิน้งานตนแบบ 

 

         2.3.4.2 เกบ็เปน 1 ชิ้นงานใชสํารองในการตัดเปนชิ้นงานตรวจสอบ 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

รูปที่ 2.5 พื้นที่ชิ้นงานที่จะทําการตัดเปนเคร่ืองมือที่ใชในการตรวจสอบ  

 



9 
 

2.3.4.3 ตัด 1 ชิ้นงานเพื่อทําเปนชิ้นงานการตรวจสอบ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2.6 ชิ้นงานที่ทําการตัดเปนเคร่ืองมือที่ใชในการตรวจสอบ  
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                              บทที่ 3 การปรับปรุงพ้ืนที่การตรวจสอบ 

                              ชิ้นงานตนแบบประตูสวนนอกดานขวารถกระบะวีโก 4 ประตู  

 

3.1 ความเปน 

 

 เน่ืองจากในกระบวนการผลิตชิ้นสวนตางๆ จะตองมีการตรวจสอบเพื่อใหแนใจวาชิ้นงานน้ันๆได

มาตรฐานตามที่บริษัทไดกําหนดไว เพื่อเปนการประกันชิ้นงานที่มีคุณภาพและเปนที่พึงพอใจของลูกคา ซึ่งใน

การตรวจสอบชิ้นสวนโดยการใชเคร่ืองอุลตราโซนิค มีจํานวนจุดที่ตองตรวจสอบเปนจํานวนมาก สงผลใหใช

เวลาในการตรวจสอบมาก ทําใหไมสามารถตรวจสอบชิ้นสวนตางๆไดทันในเวลาที่กําหนด จึงตองมีการลดจุด

และเวลาในการตรวจสอบ 

 

3.2 วัตถุประสงค 

 

 1) เพื่อเปนตนแบบในการปรับปรุงพื้นที่การตรวจวัดในชิ้นสวนอ่ืน  

 2) เพื่อใหการตรวจสอบชิ้นสวนมีมาตรฐาน 
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3.3 ทฤษฎีที่เก่ียวของ 

 

 3.3.1 Toyota way  (วิถีแหงโตโยตา) 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.1 แสดงแผนภูมขิอง Toyota Way 

TOYOTA WAY คอือะไร 

 บริษัท TOYOTA ในประเทศญ่ีปุนกอต้ังมาประมาณ 60-70 ปแลว โดยตระกูลโตโยดะ แปลวาทุง ขาว

ขนาดใหญ ตระกูลนี้มีอาชีพทํานา แตมีบุตรชายคนหนึ่ง ไมอยากเปนชาวนา เมื่อเห็นมารดาทอผา จึงชวยคิด

ประดิษฐเคร่ืองปนดายที่ใชกลไกพลังนํ้าหมุนและคิดประดิษฐ เคร่ืองทอผาขึ้นมา และมีการจดลิขสิทธิ์ดวย 

จากน้ัน จึงพัฒนามาผลิตรถยนตและกอต้ังเปนบริษัท TOYOTA ขึ้นมาจนถึงปจจุบัน บริษัท TOYOTA จึงถือ

เปนบริษัทที่กอกําเนิดขึ้นมาจากการคิดคนและปรับปรุงอยางตอเนื่อง มีการบูรณาการกันระหวางการคิด

สรางสรรค ( Creative) และ Kaizen คือ คิดปรับปรุงอยูเร่ือย ๆ และไดมีการกําหนด TOYOTA WAY หรือวิถี

แหง TOYOTA ขึ้น เมื่อป 2001 หมายถึง 

 - ปรัชญาการทํางานรวมกันขององคกร 

             - พฤติกรรมนิยมที่ปฏิบัติรวมกันในองคกร  

             - วัฒนธรรมองคกร 

TOYOTA 

WAY 

Continuous 
Improvement 
 

Respect 
for People 

 

Kaizen 
 

Genchi Genbutsu 
 

Respect 
 

Teamwork 
 

Challenge 
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หลักสําคัญของ TOYOTA WAY 

มี หัวใจสําคัญ 5 ประการ ที่ถือเปน DNA ของพนักงาน TOYOTA ทกุคน ไดแก 

1) ความทาทาย (Challenge) 

2) ไคเซน็ (Kaizen) 

3) เก็นจิ เก็นบุตซึ (Genchi Genbutsu) 

4) การยอมรับนับถือ (Respect) 

5) การทํางานเปนทีม (Teamwork) 

 

3.3.1.1 ความทาทาย (Challenge)   

 ความทาทาย (Challenge) คือ การสรางวิสัยทัศนระยะยาว และบรรลุความทาทายดวยความกลาหาญ 

และสรางความฝนของเราใหเปนจริง ประกอบดวย  

- High Quality คือ การเสริมสรางคุณคาตลอดกระบวนการผลิต การสงมอบสินคาและการบริการ  

- Drive for progress for improvement , self reliance คือ มีจิตวิญญาณแหงความทาทาย  

- Based on fact & possibility คือ มีวิสัยทัศนที่มองการณไกลและวางแผนระยะยาว  

- Risk , Priority , Optimization คือ การพิจารณาอยางถี่ถวนกอนตัดสินใจ น่ันคือ การมีความทาทาย

จะตองเปนความทาทายที่เปนไปได โดยมีความสมดุลระหวางความคิดสรางสรรคกับความเปนไปได  

 ความทาทายของ TOYOTA คือ การพยายามผลิตรถยนตที่มีเทคโนโลยีใหม ๆ เพื่อใหมีคุณภาพ มากกวา

รถยนตยี่หอ Benz ซึ่งเปนรถยนตอันดับหน่ึงของโลก และ TOYOTA ก็สามารถทําไดโดยการผลิตรถ Lexus 

ที่มีปญหาในตัวรถ 1 คันเพียง 4 จุด เปรียบเทียบแลวจะมีคุณภาพดีกวารถ Benz เพราะโดยปกติรถ Benz 1 

คันจะมีปญหาถึง 6 จุด จึงถือวารถ Lexus เปนรถที่คุณภาพดีที่สุด ประกอบอยางดีที่สุด และเปนรถที่ชาว

สหรัฐอเมริกาพึงพอใจสูงสุด 

 

3.3.1.2 ไคเซ็น (Kaizen) 

ไคเซน็ (Kaizen) คือ การปรับปรุงการดําเนินธุรกิจอยางตอเน่ืองและผลักดันนวัตกรรมใหม และ วิวัฒนาการ

อยูตลอดเวลา ประกอบดวย 

- 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 การสรางระบบ งานและโครงสรางที่เกื้อกูลกัน มี

การลดตนทุนและการสูญเสียตาง ๆ  

- Share idea, learning from mistake, standardized , yokoten (ถายโอนความรู) คือ การสงเสริมใหเกิด

องคกรแหงการเรียนรู 

 Kaizen ที่จะประสบความสําเร็จตองมีหลักพื้นฐานคือ การมีจิตสํานึกมีความคิดอยูตลอดเวลาวาจะทําให

ดีขึ้น จะตองกอใหเกิดการลดตนทุน ลดการสูญเสียตาง ๆ มีระบบ Just in Time ทําใหพอดี และตองสราง

ความพึงพอใจใหแกลูกคาทั้งที่เปนลูกคาประเภท end-user หมายถึงประชาชนหรือผูรับบริการภายนอก และ

ลูกคาในกระบวนการคือผูที่รับงานตอจากเรา 

Kaizen ไมใชการเปลี่ยนใหมทั้งหมด แตเปนการปรับปรุง เพราะ Kaizen ไมจําเปนตองเปลี่ยนทุกอยาง

ใหมหมด เพียงแคปรับปรุงบางจุดเทาน้ัน เพื่อใหเจาหนาที่ทํางานงายขึ้นและผูรับบริการสะดวกขึ้น ตัวอยางการ

ทํา Kaizen ของ TOYOTA เชน การปรับปรุงการขันน็อตลอรถยนต โดยการทําใหมีสีติดตรงเคร่ืองมือขันน็อต 

หากพนักงานขันน็อตแนนพอ จะทําใหสีน้ันติดที่หัวน็อต เปนการยืนยันวาขันน็อต ใหลอแนนแลว หรือรานตัด

ผมบางแหงในญ่ีปุน จะมีวิธีทํางานคลายกับ TPS คือ มีขั้นตอนการผลิต ทําเสมือน line การผลิต เพื่อไมใหชาง

ตองเคลื่อนไหวมาก ลดการสูญเสียเวลาในการทํางาน และยังเพิ่มความชํานาญเฉพาะดาน โดยผูรับบริการจะ

เคลื่อนที่แทน สวนกรณีของภาคราชการไทยที่นํา Kaizen มาใช เชน การทํา Passport ของกรมการกงสุล 6 

กระทรวงการตางประเทศ มีการเชื่อมโยงฐานขอมูลกับกรมการปกครอง ทําใหผูทํา Passport ไมตองกรอกขอมูล

มาก และจะอยูในระบบการทํา Passport ตลอดทุกขั้นตอนไมเกิน 20 นาที การเร่ิมตนทํา Kaizen ที่ TOYOTA จะ

เร่ิมดวยการทํา Idea Contest เพื่อใหพนักงานนําเสนอ ความคิดใหม ๆ ในการปรับปรุงการทํางาน มีการเสนอ

ความคิดกันมากกวา 1 พนัความคดิตอเดือน และมรีางวัลใหความคดิดีเดน แลวจะมกีารเผยแพรความคดิน้ันไป

ใชในสวนตาง ๆ ขององคกร 

 

3.3.1.3 เก็นจิ เก็นบุตซึ (Genchi Genbutsu) 

เก็นจิ เก็นบุตซึ ( Genchi Genbutsu) คือ การไปยังตนกําเนิดเพื่อคนหาความจริง ทําใหสามารถ ตัดสินใจ

ไดถูกตอง สรางความเปนเอกฉันท และบรรลุเปาหมายอยางรวดเร็ว ประกอบดวย  

- Grashp problem , analyze root causes , confirm of facts , early study คือ การหา ขอเท็จจริง วิเคราะห

สาเหตุที่แทจริงของปญหา 

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

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

Genchi Genbutsu มีหลักพื้นฐานคือ การไปใหถึงที่จริงและเห็นของจริง คือ Go to see หรือ Go and see 

เพื่อใหรูตนเหตุของปญหาจริง ๆ เชน ผูบริหาร TOYOTA จะตองเดินทางไปหา Dealer ใน ตางจังหวัดทกุเดือน 

เพื่อใหเห็นปญหาขอเท็จจริง และจะไดพูดคุยกับตนตอปญหา เพื่อสรางฉันทามติ การรับรองรับรูรวมกันได 

นอกจากนี้ การเดินทางไปพบ Dealer ยังเปดโอกาสใหผูบริหารของ TOYOTA สามารถใหความรูแก Dealer ได

ดวย 

 

3.3.1.4 การยอมรับนบัถอื (Respect)  

การยอมรับนับถือ (Respect) คือ การเคารพและใหการยอมรับผูอ่ืน รวมทั้งพยายามทุกวิถีทางเพื่อ ความ

เขาใจซึ่งกันและกัน แสดงความรับผิดชอบ และปฏิบัติอยางดีที่สุดเพื่อสรางความไววางใจซึ่งกันและกัน 

ประกอบดวย 

- Security for the company คือ การเคารพผูถือหุน , ลูกคา , พนักงาน , คูคาทางธุรกิจ , สังคม 

- Mutual Trust & Responsibility ทั้งในกรณีของ leader และ team member คือ การไววางใจซึ่งกันและ

กันและการมีความรับผิดชอบซึ่งกันและกันในระหวางตัวผูนําและสมาชิกในทีม 

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

confidence , accountability คือ การสื่อสารอยางจริงใจตอกัน 

การยอมรับนับถือมีหลักพื้นฐาน คือ Respect to people หมายถึง การยอมรับวาทุกคนเทาเทียมกัน โดย 

TOYOTA พยายามรณรงคใหมีการไววางใจ นับถือ ยอมรับผูอ่ืน มีความรับผิดชอบซึ่งกันและกันโดยเฉพาะใน

แงของการนําเสนอความคิด จะมีการเปดกวางใหโอกาสพนักงานทุกระดับ แมสุดทายการตัดสินใจจะยังเปน

อํานาจของผูบริหาร อยางไรก็ตาม หลักการขอนี้อาจใชไดยากในสังคมไทยที่ยังยึดถือระบบอาวุโส  

 

3.3.1.5 การทํางานเปนทีม (Teamwork)  

การทํางานเปนทีม (Teamwork) คือ การกระตุนบุคลากรและการเจริญเติบโตในสายอาชีพ แบงปนโอกาสใน

การพัฒนา และเพิ่มขีดความสามารถสูงสุดสําหรับรายบุคคลและทีม     

ประกอบดวย 

- Team member development , opportunity staff , develop through delegation  

 คือ การมีพันธะสัญญาในเร่ืองการใหการศึกษาและการพัฒนา 

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

 คือ การเคารพในความเปนปจเจกชน การตระหนักถึงการรวมพลังภายในทีมเพื่อใหทีม แข็งแกรง  
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การบริหารงาน ภายใน TOYOTA จะมีการโยกยายทุกป ปละ 25 % ในทุกหนวยงาน ฤดูการ โยกยายจะ

อยูในชวงเดือนตุลาคม ซึ่งมีผลดีตอการทํางานคือ จะมีคนจากสวนงานอ่ืนหมุนเวียนเขามาทํางานตลอดเวลา เกิด

การแลกเปลี่ยนความคิด ความรู ความชํานาญระหวางกัน และคนที่โยกยายไปทํางานหลายสวนงานจะสามารถ

ทํางานไดหลากหลายมากขึ้น และที่สําคัญคือจะสามารถทํางานรวมกับคนอ่ืนไดงาย ซึ่งเปนพื้นฐานที่ดีของการ

สรางทีมงาน ทั้งน้ี แมจะมุงเนนความสําเร็จของทีมเปนหลัก แตขณะเดียวกันก็จะสนใจและใหความสําคัญกับ

ปจเจกบุคคลในทีมงานดวย มีการจัดกิจกรรมสนับสนุนการทํางานเปนทีมและยังชวยใหปจเจกบุคคลรูจักซึ่ง กัน

และกนัดวย การทาํงานใน TOYOTA เมื่อเกิดปญหา จะไมถามวา “ใครเปนคนทํา” แตจะถามวา “เพราะอะไร” 

เนื่องจากเนนการทํางานเปนทีม จะไมโทษรายบุคคล 

 การกาํหนด TOYOTA WAY นี้มีที่มาจากการที่ผูบริหารบริษัทเกรงวาความเปน TOYOTA ที่มีราก ฐาน

มาจากการคิดคนและปรับปรุงอยางตอเนื่องจะหายไป จึงจัดทําคัมภีรในการทํางานขึ้นมา เพื่อสรางพฤติกรรม

นิยมในองคกร ใหเปนปรัชญาการทํางานของผูบริหารและพนักงานทุกคน Toyota Production System (TPS)  

 

3.3.2 Toyota Production System (TPS)  

 

 คือระบบการผลิตของ TOYOTA ที่ยึดหลักการผลิตโดย ไมมีของเหลือ หลักการน้ีมีจุดประสงคคือผลิต

เฉพาะสินคาที่ขายไดเทาน้ัน โดยจะผลิตรถยนตคุณภาพดี และผลิตสินคาดวยตนทุนที่ตํ่ากวา  

3.3.2.1 Toyota Production System (TPS) เปนการลดตนทุนในการผลิต โดยมองวาการผลิตโดยมีสินคา

ใน Stock ถือวาเปนตนทุน จึงตองผลิตโดยไมใหมี Stock เหลือ เพื่อใหเปนการผลิตโดยไมมีตนทุน หลักการ

ดังกลาวทําให Toyota มีตนทุนการผลิตตํ่า โดยจะใชวิธีการหลัก ๆ คือ 

3.3.2.2 Just-In-Time หมายถึง “หนวยงานซึ่งตองการใชสิ่งของจะไปรับสิ่งของที่ตองการ ในเวลาที่ตองการ

และในปริมาณที่ตองการเทาน้ัน” หากทําการผลิตมามากเกินไปอาจจะทําใหเกิด Stock ไดเสมอืนเปนการนําเอา

เงินทุนมาจมไวกับ Stock สินคาไมกอเกิดกําไร     

3.3.2.3 JIDOK  คือ การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ หมายถึง ในทุก ๆ กระบวนการตองมีการควบคุมคุณภาพ 

เนื่องจากในการผลิตของ TOYOTA หากพนักงานผลิตในจุดของตนเองไมทันกับการไหลของสายพานการผลิต 

ก็สามารถหยุดสายพานการผลิตไดเพื่อทําใหทัน แตการหยุดสายพานการผลิตจะกอใหเกิดการสูญเสีย ดังน้ัน จึง

ตองมีระบบการควบคุมเพื่อไมใหเกิดการผิดพลาดที่จะนําไปสูการหยุดสายพาน 

 การผลิตพยายามไมใหเกิดเหตุแหงการลดคุณภาพ ทั้งน้ี สาเหตุที่ทําใหคุณภาพในการผลิตลดลงมาจาก 

3 สาเหตุ คือ 
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รูปที่ 3.2 ภาพการเกิดมุดะของพนักงาน  

1. MURI คือ การรับภาระเกินความสามารถของบุคคลและอุปกรณ 

2. MURA คือ แผนการผลิตหรือปริมาณการผลิตที่ไมสม่ําเสมอ 

3. MUDA คือ การเคลื่อนไหวของพนักงานประกอบที่ไมเกิดคุณคา หมายถึง การที่พนักงานมีการ 

เคลื่อนไหวที่ทําใหเสียเวลาในการทํางาน ตัวอยางในระบบราชการไทย เชน การทําบัตรประจําตัว

ประชาชน ที่เจาหนาที่จะตองเคลื่อนที่จากจุดหน่ึงไปยังอีกจุดหน่ึงในแตละขั้นตอน ทําใหเสียเวลา 

เรียกวาเกิด MUDA 

กรอบของ TOYOTA Production System 

1. ขจัด Muda ใหหมดสิน้ไป และสรางผลกําไร 

2.  ผลิตเฉพาะสวนที่ขายได 

3. ทําการเฉลี่ยปริมาณงานใหใกลเคียงกัน (Heijunka) กอนผลิต 

4. ทําใหเปน Automation ซึ่งฉลาดตัดสินใจไดเอง 

5. ผลิตโดยไมตองพึ่งพาการผลิตจํานวนมาก 

6. ใหความสําคัญตอหนางาน (Genba) และตัวสิ่งของจริง (Genbutsu) 

7.  ใชความสามารถของคนอยางเต็มที่ 

จุดสําคัญ 

• เพิ่มความสมเหตุสมผลของวิธีการผลิต 

• กระบวนการถัดไปดึงไปใชงานดวยระบบ Just In Time 
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• Automation ซ่ึงจะทําใหสายการผลิตหยุดเม่ือเกิดความผิดปกต ิ

 
 

รูปที่ 3.3 แผนภูมแิสดง Just In Time & Automation 

 

กุญแจ แหงความสําเร็จของ KAIZEN (改善) 

改KAI   คือ   Continuous 

善ZEN   คือ  Improvement  

ดังน้ัน KAIZEN เทากับ Continuous Improvement คือ การปรับปรุงอยางตอเน่ือง ภายใต กระบวนการ Plan-

Do-Check-Act คือ การดูปญหา วางแผนหาวิธีแกปญหา ทดลอง แลวตรวจสอบวาแกปญหาไดหรือไม ถาเปนวิธี

ที่ดีก็นําไปใช รถยนตที่ผลิตออกมาจะมีการทํา Kaizen กันทุกวัน คือปรับปรุงไปเร่ือย ๆ รายละเอียดชิ้นสวน จะ

เปลี่ยนอยูตลอดเวลา ภายหลังจากมีการทดลอง ทดสอบแลว พบวาอะไรที่ทําใหดีขึ้น ก็จะปรับปรุง กุญแจแหง

ความสําเร็จของ Kaizen จะประกอบดวย  

1. หลัก 5 ส ไดแก สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ และสรางนิสัย ถือเปนพื้นฐานของ Kaizen 
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2. หลัก 5 Why คือ การถามคําถาม 5 คร้ัง จนกวาจะเขาใจและสามารถตอบคําถามไดตรงตามวัตถุ 

ประสงคที่แทจริง น่ันคือ ถาเราถามวา “ทําไม” ครบ 5 คร้ัง จะรูวาปญหาที่แทจริงคืออะไร  

3. หลัก Visualization คือ ทุกอยางตองมองเห็น เชน การมีสัญญาณแสดงความกาวหนาของการ ผลิต หรือ

การทํางานในแตละวัน เพื่อชวยเตือนสติและควบคุมการทํางานใหเสร็จภายในกําหนด  

การทํา Kaizen เกิดขึ้นอยูในชีวิตประจําวันของเราอยูแลว เชน การตัดสินใจเลือกเสนทางในการเดินทางไป

ทํางาน จะมีการลองผิดลองถูกและปรับเปลี่ยนเสนทางไปเร่ือย ๆ จนพบเสนทางที่ดีที่สุด ใชเวลานอยที่สุด และ

ใชเสนทางนั้นตลอดไป บทบาทของผูบริหารตอ KAIZEN  ในการนําหลักการ Kaizen มาใชในองคกรให

ประสบผลสําเร็จน้ัน ผูบริหารจะตองมีบทบาท ดังน้ี  

1. เปนผูนําและริเร่ิมการเปลี่ยนแปลงดวย Kaizen 

2. เปนประธานในการนําเสนอผลงานความคิดของพนักงานในองคกร โดยตองมีเวทีใหนําเสนอผลงาน 

เชน การจัดประกวดความคิด (Idea Contest) 

3. นําเสนอรางวัลและใหคํารับรอง เพื่อใหเกิดการยอมรับ (Recognition) 

4. มีการติดตามการดําเนินการอยางสม่ําเสมอโดยใชหลัก Visualization Board เชน   Visual Board ตาง 

ๆ 

ขอควรคํานึงถึงในการนํา KAIZEN มาใชในองคกร   

1. Kaizen ถือเปนวัฒนธรรมองคกรอยางหนึ่ง จะตองใชเวลาในการเปลี่ยนแปลง  

2. Kaizen เปนสิ่งที่เราทุกคนทําอยูในชีวิตประจําวันอยูแลว จึงสามารถนําสิ่งที่เคยปฏิบัติมา ดําเนินการให

จริงจังและมีหลักการมากขึ้น 

3. Kaizen จะตองทําใหการทํางานงายขึ้นและลดตนทุน แตถาทําแลว ยิ่งกอความยุงยาก จะไมถือวาเปน 

Kaizen 

 

3.3.3 Toyota Business Problem (TBP) การแกไขปญหาแบบโตโยตา 

 

 คือ การแกไขปญหา ซึ่งถูกตระหนักวาเปน กระบวนการทางสติปญญาท่ีซับซอนมากท่ีสุด ไดรับการ

นิยามวาเปนกระบวนการทางความคิดในระดับสูง จําเปนตองมีการเปลี่ยนแปลง และการกระทําที่เหนือกวา

หนาที่ประจําหรือทักษะพื้นฐานทั่วไป 

  การแกปญหาจะเกิดขึ้นเมื่อบุคคลหรือปญญาประดิษฐ( AI)ไมสามารถคืบหนาจากสภาพ

ปจจุบันไปถึงสภาพที่ตองการได การแกปญหาเปนสวนหนึ่งของกระบวนการ ปญหาภาพกวางโดยรวมถึงการ

คนหาปญหา และการปรับเปลี่ยนปญหาอีกดวย 
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การมีจิตสํานึกในการรับรูปญหาอยางดี 

ปจจัยสําคัญ 

 

• ทบทวนความรูและทักษะพื้นฐานในงานของตนเอง 

• เขาใจวัตถุประสงคของงาน 

• คิดจากมุมมองของลูกคา 

• รับรูตอการเปลี่ยนแปลงสภาวะแวดลอมทั้งภายในและภายนอก 

• ตระหนักถึงสภาวะการแขงขันของบริษัท 

 

การแกไขปญหา 8 ข้ันตอน 

 
 

รูปที่ 3.4 แสดงการแกไขปญหา 8 ขัน้ตอน 

 

  

  

  

  

  

  

  

  ขัน้ตอนท่ี 1 

ทําปญหาใหชัดเจน 

ขัน้ตอนท่ี 2  

แจกแจงรายละเอียดขอปญหา 

ขัน้ตอนท่ี 3 

กําหนดเปาหมาย 

8 ขั้นตอน 

ขัน้ตอนท่ี 4                                     

วิเคราะหหาสาเหตุท่ีแทจริง 

ขัน้ตอนท่ี 5  

กําหนดการแกไข 

ขัน้ตอนท่ี  6                                               

ดําเนินการแกไขจนสัมฤทธิ์ผล 

ขัน้ตอนท่ี 7                                         

ตรวจสอบท้ังผลลัพธและกระบวนการ 

ขัน้ตอนท่ี 8  

กําหนดมาตรฐาน กระบวนการใหสัมฤทธิ์ผล 

  

  

  

  

Do 

Plan 

Check 

Action 
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 ณ ปจจุบันน้ี โดยสวนใหญมีความคุนเคยกับคุณคาและแนวการคิดที่นําไปสู วิถีโตโยตา 2001 แลว 

ถึงแมวาพวกเราสามารถเขาใจประเด็นและหลักการตามวิถีโตโยตาในทางทฤษฏี แตเรายังคงมีปญหาในการนํา

หลักการน้ันไปปฏิบัติจริง หลักการแกไขปญหาแบบโตโยตา ( Toyota Business Practices) คือ รูปแบบพื้นฐาน

ที่สุดของการนําวิถีโตโยตาไปสูการปฏิบัติสําหรับพนักงานทุกคนของโตโยตา ต้ังแตผูบริหารระดับสูงไปจนถึง

พนักงานระดับลาง  

 TBPสามารถนําไปประยุกตกับการทํางานของตนเองได  อยางไรก็ตามถาพวกเราไมปฏิบัติตามหลักการ

ไปในทิศทางเดียวกัน ความทุมเทของเราก็จะสูญเปลากระจัดกระจายไปคนละทิศทาง ดวยเหตุน้ีเองกระบวนการ 

โฮชิน คันริ จึงชวยหลอมรวมพลังแหงการทํางานของเราใหเปนไปในทิศทางเดียวกัน การชี้นําแนวทางที่ถูกตอง

ไปสูเปาหมายของบริษัท ไมเพียงเปนการพัฒนาศักยภาพการทํางานตอตนเองเทานั้น แตยังชวยใหองคกร

โดยรวมเติบโตยิ่งขึ้นไปอีก เพราะฉะน้ัน กระบวนการโฮชิน คันริ คือ เคร่ืองมือสําหรับการพัฒนาองคกร  

 

 เมื่อเร่ิมตนกระบวนการ PDCA ผาน TBP เราตางเห็นในความสําคัญของระบบ OJT ทั้งในระดับสวน

บุคคลและระดับองคกร ผูบริหารทํางานอยางใกลชิดกับลูกนองโดยการมอบหมายงานตามระดับที่สมควรให 

และติดตามผลงานเพื่อดูความกาวหนาของลูกนองจากระบบ OJT ผลที่ไดจากการปฏิบัติตามระบบ OJT น้ันจะ

ชวยใหเกดิการพฒันาแกองคกรโดยรวม  

เมื่อนําหลักการทั้ง 4 มาประกอบกันไดแก คุณคาและวิธีการคิดตามวิถีโตโยตา , หลักการแกไขปญหาแบบโต

โยตาซึ่งเปนการปฏิบัติตามวิถีโตโยตา กระบวนการโฮชิน คันริ สําหรับการปรับทิศทางการทํางาน และ OJT 

เพื่อสรางทักษะความสามารถในการทํางาน มาประกอบกันจะเกิดเปนหลักสากลสําหรับหลักการบริหารแบบโต

โยตา 

 

 หลักการทั้ง 4 ประการน้ีชวยสรางรูปแบบหลักปฏิบัติสากลแกสถาบันโตโยตา ที่ไดรับการออกแบบเพื่อ

ขับเคลื่อนวิถีโตโยตา (แนวความคิดและแนวการปฏิบัติตามแบบโตโยตา) และสามารถนําไปปรับใชไดกับ

บริษัทโตโยตาทั่วโลก อีกทั้งยังเปนหลักการพื้นฐานของทุกๆ สถาบันโตโยตาที่เกี่ยวของทั้งหมดอีกดวย   

 

3.3.4 ความปลอดภัยในโรงงาน 

 

บริษัท Toyota ใหความสําคัญตอความปลอดภัยของพนักงานเปนอยางยิ่ง ดังที่เห็นไดจากพันธกิจของ

บริษัทที่กําหนดใหกิจกรรม safety เปนกิจกรรมที่เปนรากฐานและเปนกิจกรรมที่บริษัทใหความสําคัญเปน



21 
 

อันดับแรก ทั้งน้ีก็เพื่อแสดงใหเห็นวา บริษัทไมไดใหความสําคัญกับคุณภาพของผลิตภัณฑที่ออกไปแตเพียง

อยางเดียวเทานั้นสวัสดิภาพความปลอดภัยในการทํางานก็ไดใหความสําคัญเปนอยางยิ่งดวย  

 สิ่งที่พนักงานที่เขามาใหม (New Comer) หรือวานักศึกษาฝกงาน (Trainee) 

1. จะตองไดรับการฝกอบรมเร่ืองความปลอดภัยในการทํางาน(Safety)  

   การปฏิบัติตนขณะทํางาน  อุปกรณปองกัน(PPE)  และตองปฏิบัติจริงดวย 

ตัวอยางอุปกรณปองกัน (PPE) 

- ถุงมือ  

- แวนตา 

- ปลอกแขน 

- ปลอกขอมอื  

- รองเทา safety 

- Earplug , Earmuff   

- Helmet 

- เสื้อเอ๊ียมกัน spatter(สะเก็ดไฟ) 

2. กิจกรรมเสริมความปลอดภัย ทางบริษัทมีกิจกรรมตางๆเกี่ยวกับ safety เชน Hiyari-Hatto  ,   Safety 

pro-active  ,  Safety talk  ,  KYT  ซึ่งรายละเอียดจะอธิบายในกิจกรรมพิเศษตอไป 

3.ในสวนของการปฏิบัติงานพื้นที่ ใน Line การผลิตก็ตองไดรับการอบรมอีกระดับ เชน การเดินใน

พื้นที่ทํางาน ก็ตองเตือนตัวเอง ซาย – ขวา –OK –เดิน    เปนตน 

STOP 6 + α Hazard 

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

โครงการหยุดอุบัติเหตุรายแรง 6 ประการ 

 - ถกูหนีบ ,บด,รัด          

 - ถูกกระแทก           

 - ถูกรถชน  

 - ตกจากที่สูง              

 - ถูกไฟฟาแรงสูง     

 - ถูกความรอน  

 และ อ่ืนๆ เชน การถูกเฉือน เปนตน  
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3.3.5 เคร่ืองอุลตราโซนิค 

เคร่ืองอุลตราโซนิคใชหลักการสะทอนของคลื่นเสียงสงผานไปยังเหล็ก แลวรอเวลาการสะทอนกลับของ

คลื่นเสียง เพื่อนํามาคํานวณความหนาของเหล็ก 

โดยมีสวนประกอบคือ 

1. เคร่ืองอุลตราโซนิค 

2. สายเคเบิ้ลรับ-สงสญัญาณ 

3. ตัวแทงรับ-สงสญัญาณ 

4. ปลอกแทงรับ-สงสญัญาณ 

5. หัวรับ-สงสญัญาณ 

6. นํ้ายาเชื่อมประสาร กลีเซอรีน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  รูปที่ 3.5 เคร่ืองอุลตราโซนิกและสวนประกอบตางๆ 

 

 

 

 

1 

6 

5 

4 

3 2 
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บทที่ 4 สรุปผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปขอมูล 

 

4.1 สรุปการดําเนินงานและผลการวิเคราะหขอมูล 

 

     4.1.1 สามารถลดพ้ืนที่ในการตรวจสอบลงได 

 

 

 

 

 

 

 

                  รูปที่ 4.1 แสดงการเปรียบเทียบระหวางพื้นที่การตรวจสอบเกาและใหม 

สามารถลดไดจาก 29 พื้นที่เหลือ 14 พื้นที่ ซึ่งลดลงไดเทากับ 52% 

 

     4.1.2 สามารถลดจุดในการตรวจสอบได 

 

              

 

 

 

 

 

              รูปที่ 4.2 แสดงการเปรียบเทียบระหวางจุดการตรวจสอบเกาและใหม 

สามารถลดจุดในการตรวจวัดจาก 2,571 จุด เหลือ 238 จุด ซึ่งลดลงไดเทากับ 90% 
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     4.1.3 สามารถลดเวลาในการตรวจสอบได 

 

 

 

 

 

 

             รูปที่ 4.3 แสดงการเปรียบเทียบระหวางเวลาการตรวจสอบเกาและใหม 

  สามารถลดเวลาในการวัดลงไดจาก 380 นาที เหลือ 60 นาที ซึ่งลดไดเทากับ 84% 

 

4.2 วิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงค และจุดมุงหมายในการ

ปฏิบัติงาน 

 

เมื่อนําขอมูลที่ไดจากการสรุปผล มาเปรียบเทียบกับวัตถุประสงคในการปฏิบัติงานหรือการทําโครงงานคร้ัง

น้ี พบวาจะตรงตามวัตถุประสงค ซึ่งเปาหมายหลักของการปฏิบัติงานคร้ังน้ี คือ การเรียนรูการใชชีวิตในการ

ทํางานและทดสอบความรูท่ีไดเรียนรูมา วาสามารถนําไปใชในการทํางานไดอยางไรหรือมากนอยเพียงได และ

ตองเพิ่มเติมความรูในสวนใด เพื่อที่จะสามารถปรับตัวไดและแกไขปญหาไดเมื่อออกไปทํางานจริง นับวาได

บรรลุตามจุดประสงค  

 

4.3 แนวทางการแกไขปญหาและขอเสนอแนะ 

                     จากปญหาและขอคิดเห็นที่ไดจากการปฏิบัติงานสหกิจศึกษาคร้ังน้ี ผูที่ปฏิบัติงานควรมีการ

วางแผนที่ดี โดยปกติการปรับตัวจะอยูในชวงประมาณ 2 สปัดาหแรก หลกัจากน้ันควรทราบแลววาหัวขอการทาํ

โปรเจคและแนวทางการโปรเจค (วิธีทําหรือขั้นตอน รวมถึงวัสดุ อุปกรณที่ใช) เปนแบบไหน อยางไร เพื่อที่จะ

ไดวางแผนการปฏิบัติงาน โดยที่แผนงานน่ีตองมีการเผื่อเวลาแกปญหาดวย เพราะโดยสวนใหญในการทํางาน

มักพบเจอกับปญหาที่ไมไดคาดคิดบอยๆ และควรเผื่อเวลาใหวางไวในเดือนสุดทายของการปฏิบัติงาน สําหรับ

ปองกันความผิดพลาด อีกทั้งจะไดใชเวลาสวนที่เหลือเก็บรายละเอียดของโปรเจก และศึกษาหาความรูของ

โรงงาน ในสวนที่สําคัญและสวนที่ตองการศึกษา เพราะน้ีเปนโอกาสสุดทาย กอนที่จะออกไปทํางานจริง  
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ภาคผนวก 

 

4

 

ประวัติโดยท่ัวไปของบริษัทโตโยตา 

4เมื่อป พ.ศ. 2499

  

 กิจการของโตโยตาเร่ิมขึ้นในนาม บริษัท โตโยตา มอเตอรเซลล จํากัด ซึ่งนับเปน

บริษัทโตโยตาแหงแรก ในประเทศไทย และเปนบริษัทแรกของโตโยตา ในตางประเทศ  โดยดําเนินกจิการนําเขา

รถยนตสําเร็จรูปทั้งรถยนตน่ังและรถบรรทุกไดแก TOYO-ACE, STOUT, MS 40, DA, LAND CRUISER 

จากน้ันในป พ.ศ. 2505 เมื่อไดรับบัตรสงเสริมประกอบกิจการประกอบรถยนตจากคณะกรรมการการสงเสริม

การลงทุน โตโยตาไดจดทะเบียนกอต้ัง บริษัท โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จํากัด  ดวยทนุจดทะเบยีนแรกเร่ิม 

11.8 ลานบาท โดยมีสํานักงานใหญต้ังอยู ณ ถนนสุรวงศกรุงเทพฯและมีผูแทนจําหนาย13แหง 

           โรงงานประกอบรถยนตแหงที่ 1 กอต้ังขึ้นในป พ.ศ. 2507 ณ บริเวณสําโรงเหนือ ซึ่งเปดทําการ ประกอบ

รถยนตโดยนําเขาชิ้นสวนอุปกรณสําเร็จรูป (CKD) รถที่ประกอบขึ้นรุนแรกคือ TOYOTA DYNA JK 170, 

TIARA, STOUT, PUBLICA (UP 10), DA, CORONA RT 40 ตอมาในป พ.ศ. 2518 จึงกอต้ังโรงงานประกอบ

รถยนตแหงที่ 2 ณ สําโรงใต พรอมทั้งสรางโรง บําบัดนํ้าเสียมูลคา 10 ลานบาท นอกจากน้ันในป พ.ศ. 2525 โต

โยตาไดติดต้ังระบบ CATION E.D.P. (Electro Deposit Painting) พรอมดวยระบบแขนกลอัตโนมติั (Swing 

Arm Auto Loading) ในกระบวนการผลิตเปนรายแรกในประเทศไทย จากนั้นในป พ.ศ. 2531 โตโยตาไดยาย

สํานักงานใหญที่ถนนสุรวงศมาที่ สําโรง คอมเพล็กซ และกอต้ังโรงงาน ประกอบรถยนตแหงที่ 3 ขึ้น นับเปน

โรงงานประกอบรถยนตที่ทันสมัย และมีประสิทธิภาพในการผลิตสูง ดวยกําลังการผลิตในขณะน้ันเปน100,000

คันตอป 

            ป พ.ศ. 2540 โตโยตาไดรับพระมหากรุณาธิคุณจากสมเด็จพระเทพรัตนราชสุดาฯ สยามบรมราชกุมารี  

เสด็จพระราชดําเนินทรงเปดโรงงาน ประกอบรถยนตโตโยตาเกตเวย  ซึ่งเปนโรงงานประกอบรถยนตที่ทันสมัย

ที่สุดแหงหน่ึงในภูมิภาคเอเชียอาคเนย สรางขึ้นบนเน้ือที่ 625 ไร ในนิคมอุตสาหกรรมเกตเวยซิต้ี อําเภอแปลง

ยาว จังหวัดฉะเชิงเทรา โดยเร่ิมผลิตรถยนต โตโยตา โซลูนา  ซึ่งเปนโครงการภายใตความรวมมือระหวางวิศวกร

ชาวไทยและญ่ีปุนในการออกแบบ 

ตลอดระยะเวลา 40 ป4 แหงการดําเนินการ ทุกความทุมเทของโตโยตาคือ ความพยายามที่จะตอบสนองความ

ตองการสูงสุดของลูกคา ทั้งในกระบวนการผลิตระดับมาตรฐานโลก เทคโนโลยีล้ําสมัย สํานึกตอสิ่งแวดลอม  

คุณภาพการบริการ และการมุงพัฒนาบุคลากร รวมทั้งการขยาย กิจการ โดยไดกอต้ังบริษัทในเครือจํานวน 7 

แหง เปนการแสดงถึงศักยภาพอันแข็งแกรงที่จะตอบรับการเติบโตของอุตสาหกรรมรถยนต  และยิ่งไปกวา น้ัน

ยังสงเสริมการใชชิ้นสวนภายในประเทศจากการกอต้ังบริษัท สยามโตโยตาอุตสาหกรรม จํากัดเพื่อผลิตชิ้นสวน
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และประกอบ เคร่ืองยนตเพื่อใชใน ประเทศและสงออก นอกจากน้ันเรายังไมหยุดน่ิงในการนําเสนอผลิตภัณฑ 

เทคโนโลยีที่ทันสมัย รูปแบบการบริการและ กิจกรรมสงเสริมการขายในรูป แบบตางๆ  ทั้งหมดน้ีต้ังอยูบน

จุดมุงหมายในการสรางความพึงพอใจสูงสุดของผูใชรถโตโยตา 

            อีกปณิธานที่โตโยตายึดมั่นอยูเสมอ คือ การตอบแทนสังคมไทย โดยในป พ.ศ. 2516 โตโยตาริเร่ิม

กิจกรรมมอบทุนการศึกษาแกนิสิต นักศึกษาจากจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย และมหาวิทยาลัยธรรมศาสตร และได

ดําเนินกิจกรรมเพื่อสังคมอยางตอเน่ือง ทั้งในดานการถายทอดเทคโนโลยี การอนุรักษสิ่งแวดลอม สงเสริมวินัย

จราจร ดนตรีและกฬีา โดยในป พ.ศ. 2535 ในโอกาสครบรอบ 30 ป การดําเนินงานของบริษัทฯ โตโยตาได

กอต้ัง "มูลนิธิโตโยตาประเทศไทย" เพื่อดําเนิน กิจกรรมสงเสริมคุณภาพชีวิตและสังคมไทย โดยใหความ

สนับสนุนดานการสงเสริมการศึกษาสิ่งแวดลอม วัฒนธรรม อยางสม่ําเสมอดวยเจตนารมณที่วา "โตโยตาภูมิใจ

ที่ไดเติบโตรวมกับสังคมไทย" 

 

             
4ปจจุบนัโตโยตา 4

- โรงานโตโยตา สาํโรง 250,000 คันตอป 

 คือ หนึ่งในบริษัทรถยนตชั้นนําของประเทศไทย ดวยทุนจดทะเบียน 7,520 ลานบาท กําลังการ

ผลิตทั้งสิ้น  

- โรงานโตโยตา เกตเวย 200,000 คันตอป 

- โรงานโตโยตา บานโพธิ ์100,000 คันตอป  

 พนักงานบริษัทกวา 13,500 คน เครือขายผูแทนจําหนาย 119 แหง 319 โชวรูม ทุกพื้นที่ทั่วประเทศไทย 

ความสําเร็จของโตโยตา ณ วันน้ีเกิดขึ้นจากความ  เชื่อมั่นของผูใชรถยนตชาวไทยเปนเวลากวา 40 ป บนความ

มุงมั่นของโตโยตา ดวยคําสัญญาในการพัฒนาอยางไมหยุดยั้ง เพื่อสรรคสรางนวัตกรรมยานยนตที่ดีที่สุดแทนคํา

ขอบคุณ 
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เน้ือแทของ TOYOTA 

Production System 

กรอบของ TOYOTA Production System 

 

(แนวคดิในการขจัด Muda ใหหมดสิน้) 

สิ่งที่ TOYOTA Production System (TPS) มุงหวังคือ วิธีการผลิตซึ่งสมเหตุสมผล และสอดคลองตามแนวคดิใน

การขจัด Muda ใหหมดสิน้ไปกลาวคอื กิจกรรมที่จะดําเนินการลดขั้นตอนการผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพการ

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

อัตโนมติั (Automation)เมื่อแปลคําวา Just In Time ใหพนักงานหนางานเขาใจไดงาย ๆ กจ็ะ 

หมายถึง “หนวยงานซึ่งตองการใชสิ่งของจะไปรับสิ่งของที่ตองการ ในเวลาที่ตองการและในปริมาณที่ตองการ

เทาน้ัน” หรือเปนการเปลี่ยนรูปแบบจากเดิมที่กระบวนการกอนหนาจะสงสิ่งที่ตนเองผลิตไปใหกระบวนการ

ถดัไป เปลี่ยนเปนรูปแบบซึ่งกระบวนการถัดไปจะเปนผูไปรับสิ่งที่จําเปนเมื่อจําเปนแทน  

ที่ผานมาเรามักจะคิดเสมอวาจะตองผลิตเทาที่จะสามารถผลิตได และเพิ่มอัตราการเดินเคร่ืองใหสูงขึ้น โดยจะไม

ยอมปลอยใหคนและเคร่ืองจักรอยูวาง ๆ เพื่อลดตนทุนการผลิตและสรางผลกําไร แตในสภาพความเปนจริงแลว

จะเกิดการผลิตมากเกิน หรือเกิดสตอกของสินคาที่ขายไมหมด ซึ่งกดดันตอการบริหารธุรกิจ ดังน้ันตอจากน้ีไป

จะตองคิดวาจะเกิดผลกําไรขึ้นเมื่อขายสินคาไดแลว โดยเปลี่ยนไปสูการผลิตซึ่งจะผลิตหลังจากรับคําสั่งซื้อหรือ

คําสั่งผลิตแลว และลดปริมาณของสตอกใหเหลือนอยที่สุดดวยการใหกระบวนการถัดไปเปนผูดึงไปใชสําหรับ  

Automation ของ TOYOTA ก็ไมไดเปนเพียงแค Automationธรรมดา ๆ แตจะเนนความสําคัญของ “Automation 

ซึ่งฉลาดตัดสินใจไดเอง”และเพื่อไมใหของเสีย (Defect) ถูกสงตอไปยังกระบวนการถัดไป จึงตองหยุด

เคร่ืองจักรหรือสายการผลิตของหนางานผลิตซึ่งเปนจุดเกิดปญหา  เพื่อทําใหมองเห็นถึงจุดปญหา ในกรณีของ

เคร่ืองจักรอัตโนมัติ เมื่อเกิดปญหาขึ้น เคร่ืองจะหยุดทํางานไดเองโดยอัตโนมัติ  ดังน้ันจึงไมมีการผลิตของเสีย 

และพนักงาน 1 คนยังสามารถจะดูแลเคร่ืองจักรไดหลายเคร่ืองดวย กลาวคือ เปนการดูแลเคร่ืองจักรคนละหลาย 

ๆ เคร่ือง และสามารถจะอธิบายกฎพื้นฐานของ TPS  
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 นโยบายของบริษทั 

 

วิสัยทัศน (vision)  

- เปนแกนนําของ  Toyota เอเชยีแปซฟิกและเครือขาย Toyota ทั่วโลก 

- เปนบริษัทรถยนตที่ไดรับการยอมรับมากที่สุดในประเทศไทย 

พันธกิจ  (mission) 

- กาํหนดให safety เปนกิจกรรมที่สําคัญที่สุดของกิจกรรมรากฐานของบริษัท  

- สรางความแข็งแกรงในการปฏิบัติงานและสงเสริมใหเกิดความรวมมือระหวางเอเชียแปซิฟก  

- บรรลุการเปนผูนําในดานความพึงพอใจของลูกคาและมีสวนแบงการตลาดสูงสุด 

- สรางสังคมที่มีคุณภาพโดยการทํากิจกรรมที่มีคุณคาเพื่อสังคม 

หลักการของบริษัท (principle) 

- ปรับปรุงอยางตอเนื่องโดยการทาทายและเปลี่ยนแปลง 

- เคารพและยอมรับผูอ่ืน 

- ยึดหลักความพึงพอใจของลูกคา 

- ทุมเทเพื่อมาตรฐานสูงสุด 

- รับผิดชอบตอชุมชนและสิ่งแวดลอม 

 

    นโยบายคุณภาพ 

 

คําขวัญ “มอบความพอใจสูงสุดใหลูกคา โดยประกันการสรางคุณภาพในทุกกระบวนการ” 

- มุงมั่นผลิตรถยนตที่ลูกคาตองการดวยคุณภาพสูงสุด 

- มุงมั่นในการพัฒนาประสิทธิผลของการบริหารคุณภาพอยางตอเน่ือง 

- พัฒนาการจัดการอุปสงคและอุปทานเพื่อเพิ่มการตอบสนองความตองการของตลาด 

นโยบายความปลอดภัย 

- ดําเนินการและพัฒนาการจัดการอาชีวอนามัย 

- ปรับปรุงปองกันอันตรายจากเคร่ืองมือเคร่ืองจักร  

- สนับสนุนทรัพยากรตางๆ 

- ปลูกสํานึกวา ความปลอดภัยเปนหนาที่รับผิดชอบของทุกคน 
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การออกแบบผลิตภัณฑ  

 

สําหรับการออกแบบตัวผลิตภัณฑน้ัน ชิ้นสวนทุกชิ้น (drawing )ที่นํามาประกอบเปนตัวถังรถยนตได

ถูกออกแบบมาจากบริษัทโตโยตามอเตอรที่ประเทศญ่ีปุนรวมทั้งในสวนของ  process lay out ตางๆในการ

ผลติดวย แตในสวนของ lay out นี้ ทางโตโยตามอเตอรประเทศไทยจะนํามาปรับปรุงอีกคร้ังโดยฝาย Body 

Engineering ( BOE ) 

 

การศกึษาภายใน Line 

 ใน Line การผลติในโตโยตา Plant สาํโรงน้ันโดยรวมจะม ีProcess ดังน้ี 

 

 
 

รูปที่ ก.1 แสดงแผนภาพ Process ในโรงงานโตโยตา สาํโรง 
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Press shop 

 

 จะแบงกระบวนการผลิตออกเปนสวนๆ โดยมีสายการผลิตหลักอยู  4 สวน ดังน้ี 

 

1. A0-Line 

 

 
 

รูปที่ ก.2  แสดงรายละเอียดของเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของA0-Line 
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ตารางที่ ก.1 แสดงรายละเอียดของชิ้นงานที่ไดจากเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของA0-Line 

 

 
 

รูปที่ ก.3  จําลองเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของA0-Line และแสดงพนักงานที่ใชในการผลิต 
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2. A-Line 

 

 
 

รูปที่ ก.4  แสดงรายละเอียดของเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของA-Line 
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ตารางที่ ก.2 แสดงรายละเอียดของชิ้นงานที่ไดจากเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของA-Line 

 

 
 

รูปที่ ก.5  จําลองเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของA-Line และแสดงพนักงานที่ใชในการผลิต 
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3. B-Line 

 

 
 

รูปที่ ก.6  แสดงรายละเอียดของเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของB-Line 
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ตารางที่ ก.3  แสดงรายละเอียดของชิ้นงานที่ไดจากเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของB-Line 

 
 

รูปที่ ก.7  จําลองเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของB-Line และแสดงพนักงานที่ใชในการผลิต 
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4. H-Line 

 

 
 

รูปที่ ก.8  แสดงรายละเอียดของเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของH-Line 
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ตารางที่ ก.4 แสดงรายละเอียดของชิ้นงานที่ไดจากเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของH-Line 

 

 
 

รูปที่ ก.9  จําลองเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของH-Line และแสดงพนักงานที่ใชในการผลิต 
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2000 Tons  M/C 

 

 
รูปที่ ก.10  แสดงรายละเอียดของเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของB-Line 

 

 
 

ตารางที่ ก.5  แสดงรายละเอียดของชิ้นงานที่ไดจากเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของ  2000 Tons M/C 
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รูปที่ ก.11  จําลองเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของ2000 Tons M/C และแสดงพนักงานที่ใชในการผลิต 

 

 จากขอมูลเบื้องตนจะเห็นไดวาเคร่ืองจักในแตละสายการผลิตน้ันสามารถผลิตชิ้นสวนไกหลายแบบ 

เพราะในแตละเคร่ืองจักรสามารถเปลี่ยนแมพิมพ (die) โดยในแตละเคร่ืองจะมีสวนที่เรียกวา Bolster เปนตัว

เลื่อนฐานที่รองรับแมพิมพเพื่อใหพนักงานสามารถยกแมพิมพมาปลี่ยนได 

 

 
 

รูปที่ ก.12  แสดงการเลื่อนBolster ออกเพื่อเปลี่ยนแมพิมพ 
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Welding Shop 

 

โดยในสวนของ Welding Shop ซึ่งเปน Process ที่เปนการนําเอาชิ้นสวนตางๆของ Body (ตัวถัง)  ทั้ง 

Part ที่ไดจาก Press Shop (P) หรือ Part ที่ไดจาก Maker นํามาทําการ Spot Welding (เชื่อมใหติดกัน) โดยที่ part 

ทั้งหมดที่นํามาประกอบเปน Body ของรถ Vigo ทุก model รวมทั้งหมดมี 526 ชิ้น 

ใน Welding Shop น้ันไดถูกแบงเปนสวนๆ ทั้งหมด 7 สวน (KUMI) คือ  

1. UNDERBODY I  

 จะผลิตในสวน พื้นที่หองโดยสารหรือ CAB โดย Underbody1 จะทําสวนพื้นหนา (front floor)ของรถ

ทั้ง 3 โมเดล( B , C , D) 

 2. UNDERBODY II  

              จะทําสวนพื้นหลัง ( rear floor)  แตรุน B – CAB จะไมมใีนสวนของ rear floor และทาํในสวนของ 

Engine Component ดังที่ไดกลาวมาแลว จากน้ันทั้ง 3 สวนก็จะมาเชื่อม ( spot ) กนัเปนชิน้เดียวโดยคนและ 

robot ( ดูไดจาก lay out )และจากน้ันก็จะสงตอไปยังสวนของ S/M&M/B 

 

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

 ในสวนของ S/M&M/B จะทําการ spot ในสวนของโครงรถดานขางทั้ง 3 โมเดล ( B, C , D) ใหยึดติด

เขากับโครงรถที่สงมาจาก Underbody 2 ซึ่งในสวนของโครงดานขางนี้กอนที่จะมา spot น้ันก็ไดผาน process 

ตางๆมากอน จากที่มีแต outer surface อยางเดียวก็มีการใส inner part ตางๆในแตละ station จนมาถึงจุด buffer 

รอ spot กับโครงรถที่สงมาจาก Underbody 2 (ดู lay out ประกอบ)หลังจากนั้นก็ทําการใสหลังคา (roof) ใส cowl 

top และสงเขา main line เพื่อให robot ทําการ spot และเมือ่ robot ทํางานเสร็จก็จะใช hanger (ที่ยก)แบบ 

automatic นําสวน cab ไปยัง Shell Final ตอไป 

 4. CAB ZONE III  

               สวนของ CAB จะมีทุก KUMI ที่เกี่ยวของยกเวน KUMI Deck (ดูไดจาก lay out) เร่ิมจาก Cab zone 3 

จะเปนจุดที่ผลิตชิ้นสวนประกอบของหองเคร่ืองยนต(Engine Component)ซึ่งประกอบไปดวย Dash , Radiator , 

( LH&RH )Apron และจะนําชิน้สวนแตละชิน้ไปประกอบเปน Engine Component ที่ zone ของ Underbody2  

 5. SHELL ZONE III   

 Shell Zone 3 จะเปน KUMI ที่ผลิตในสวนของ Front door กับ Rear door ของรถทั้ง 3 โมเดล (เฉพาะ D 

cab ที่มี rear door)และผลิต Hood (กระโปรงหนา) โดยทุกๆผลิตภัณฑของ KUMI น้ีจะมีขบวนการผลิต

เหมอืนๆกนัโดยเร่ิมจากการ tack และ respot ตัว inner แลวนําไปประกบเขากับตัว outer surface ( ที่ผานการ
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ตรวจเชค็แลว ) จากน้ันนําเขาเคร่ือง hemming ( พับขอบ ) จากนั้นนําไปเช็ค surface ทั้งหมดอีกคร้ังและตอดวย 

repair ( ในกรณีที่เปนปญหาใหญเกินกวาที่ surface จะแกไขได ) จากนั้นจึงขนสงนําไปเขา line การผลิตที่ Shell 

Final ตอไป 

6. SHELL FINAL  

 เมื่อมาถึง Shell Final จะเปน KUMI สุดทายกอนที่จะสงโครงรถไปที่ Paint shop โดย Shell Final จะ

ทํางานเก็บรายละเอียดตางๆทั้งหมด(ดูจาก lay out)  มีการเชื่อมโดยใช CO2 , ยิง bolt , ใสบานพับ(hinge) , ใส

ประตู(door set) , ใสกระโปรงหนา(hood) ใสบังโคลน(fender set) , ตรวจสอบชองไฟ(clearance) , ตรวจสอบ

ระดับ(level) , ตรวจสอบจุด spot จุดยิง bolt , ตรวจปญหา surface บุบ นูน ตางๆ และจะทําการ repair ในจุดที่ 

inspection ได comment มาทั้งหมดและให Quality Gate ตรวจเช็คสุดทายกอนที่จะใช Hanger ยกสวน CAB ขึ้น

และใส Cup Jig เสร็จแลวนํา CABใสรถขนสงไปที่ paint shop 

7. DECK  

 สวนสุดทายก็คือ KUMI DECK เปนสวนที่ผลิตกระบะโดยเร่ิมจากนําพื้นกระบะ(floor)มา tack กับสวน

ฐาน ( support beam ) จากน้ันสงเขา main line deck ซึ่งเปน automation line ผาน robot ผาน rear body tack(

กระบวนการนํา side ของ deck มาประกบและ spot ใหติดกัน) ผาน main robot มาถึง high stand ( ยิง spot และ

ใส bolt ที่บังโคลน ) จากน้ันจึงถึงกระบวนการใส Header board(ฝาหนาของสวนกระบะ) , ใส tail gate ( ฝาทาย

กระบะ) ผานการตรวจเช็คชองไฟและระดับ ( tail gate  fitting ) แลวจึงเชื่อมดวยทองเหลืองที่ tail gate จากน้ันก็

ดูตาม ALC ถากระบะคันใดตองนําสง Thai Auto Work (TAW) ก็จะนําใส X-Lift ( ตรง Bridge ใน lay out)

เพื่อให รถ logistic นําไปสงที่ terminal duck ตอไป(จะม ีinspection และ repair ที่ terminal duck) สวนกระบะ

ตามปกติก็จะถูกยกโดย hanger ผานการใส Cup Jig แลวจึงผาน inspection และ repair เสร็จแลวนํา DECK ใสรถ

ขนสงไปที่ paint shop 

CAB และ DECK จะไดรับการตรวจสอบและยนืยนัวาเปนแบบและรุนเดียวกนัทัง้ 2 สวนจึงจะถูกยก

โดย hanger ใสรถขนสงไปยัง paint shop  

ในกรณีที่มีปญหาใหญที่  repair ใน line ตามปกติไมไดรถคันน้ันจะถูกนําไปที่ Offline repair ( Big 

repair ใน lay out ) เพื่อที่จะ repair และตรวจเช็คใหเรียบรอยทั้งหมดแลวจึงสงไป paint shop 
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หนวยงานอ่ืนที่อยูใน Welding Shop 

Measurement & Analysis 

 

 เปนหนวยงานที่ทําการวิเคราะหและแกไขปญหาที่เกิดขึ้นเกี่ยวกับใน Line เชื่อมตัวถังรถยนตรวมไปถึง

ปญหาที่เกิดขึ้นใน Line Assembly เชน Fitting และรวมกนัหาทางแกไข เปนการรับผดิชอบในสวน Analysis 

และ Audit ตัวอยางเชน หากเกิดปญหาไมสามารถใส Part ลงใน JIG ไมได ก็จะเรียกทีม Analysis มาเพื่อ

วิเคราะหวาเกิดความผิดพลาดจาก JIG หรือ Part แตจะทําการแกไขปญหาเฉพาะหนาไปกอน 

 Auditของหนวยงาน Measurement & Analysis คอื การตรวจ Check รถ 100% โดยการดึงรถทกุๆ 1 

ชั่วโมงจาก Line การผลิตมาเพียง 1 คัน เรียกวา Check shell fitting กอนที่จะไป (A) และ (T) หลักการในการ 

Check น้ันจะอยูในคาของชวง Standard ที่กําหนดไวเทาน้ัน โดยจะมีเกจ สําหรับCheck และกาํหนดจุดในการวัด 

ต้ังแตกันชนหนา กระโปรงหนา ไฟหนา กระจกหนา กระจกหลัง ฝาถังนํ้ามัน ไฟทาย ฝาทาย(Tail Gate) ฯลฯ 

หากคาที่วัดออกมาผิดพลาดจาก Standard เพยีง 0.001 ก็ถือวาชิ้นงานน้ัน เปนชิ้นงาน NG. (No Good) จากน้ันไป 

Check ชิ้นงานที่ผลิตหลังจากชิ้นงานดังกลาว 5 ชิน้งาน และ Checkชิ้นงานที่ผลิตกอนจากชิ้นงานดังกลาว 5 

ชิ้นงาน หาเจอชิ้นงานที่เปน NG.อีก ใหยอนกลับไปตรวจตอไป จนไมเจอชิ้นงานที่เปน NG.  ปญหาที่เจอ

ดังกลาวใหเก็บขอมูลแลววิเคราะหวาเกิดจากสาเหตุใด แกไขอยางไร ปองกันอยางไรไมใหปญหาเกิดซ้ํา สวน

ชิ้นงานที่พบวาเปน NG. น้ันก็จะสงไปซอม (Repair) หากสามารถซอมได 

 การ Audit น้ันในกะเชาจะมกีารตรวจ Check ในรุน D-CAB สวนในตอนกะกลางคนื จะเปนการตรวจ 

Check ในรุน B-CAB และ C-CAB สลับกันไป 

 และที่สําคัญสําหรับหนวยงานที่อยูในบริษัท โตโยตาน่ันคือ หลักการ KAIZEN คือการปรับปรุงอยาง

ตอเน่ือง (Continuous Improvement) หากหนวยงานนี้ยังไมมีปญหาใหแกไข จะมีการนําเอาปญหาเกาที่บันทึกไว

กลับมาวิเคราะหอยูเสมอตามหลักการของ KAIZEN 

 

Receiving 

 

 กอนที่  Part จะถูกปอนสงเขาไปใน Line ทางทีมงาน Receiving จะทําการตรวจสอบ Part ดังกลาวโดย

วิธีการสุม หากPart ดังกลาวดีก็จะสามารถปอนเขา Line ไดโดยไมเกิดปญหา แตถา Part น้ันเกิดปญหา เชน เกิด

ปญหาที่ (W) ก็จะติดตอมาที่หนวยงาน Receiving เพื่อทําการตรวจสอบดูวา Part ที่เกิดปญหาดังกลาวน้ันเกิด

จาก Maker หรือไม หากใช ก็เปนหนาที่รับผิดชอบของหนวยงาน  
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 โดยที่ Receiving จะทําการรับรอง Part ที่เสียชุดน้ันกอนแลว สง Feedback กลับไปหา Maker เพื่อแจง

ปญหา ให Make ตรวจสอบ Part ที่จะจัดสงมาใน Lot ตอไป โดยที่หฝาย Maker ตอง Confirm มาวาไดทํา

การ ตรวจ Check มาเปนที่เรียบรอยแลว  

Part ที่เฝาระวังในการตรวจสอบ มี 2 ชนิดคือ  

1. Safety Part เปน Part ที่เกี่ยวของกับความปลอดภัยของลูกคาจึงเปนสิ่งที่สําคัญที่สุดและตองระวังมาก

ที่สุด หากเกิดขอผิดพลาดใน Lot น้ันเพียงชิ้นเดียว ก็ถือวา Part ทั้ง Lot น้ัน เปน NG. ตองทําการ

ตรวจสอบทั้ง Lot น้ันทัง้หมด 100% จากน้ันจะบันทึกลงใน บอรดData 

2. Normally Part เปน Part ชิ้นสวนทั่วๆไปที่ไมเกี่ยวของกับระบบรักษาความปลอดภัย หากทําการสุม

ตรวจแลวเจอปญหา 1-2 ชิ้นแรก ไมถือวาเปน NG. หากพบต้ังแต 3 ชิ้นขึ้นไปก็จะถือวา Part ทั้ง Lot 

เปน NG. ตองกลับมาตรวจCheck ทั้งหมด 100% จากน้ันก็จะบันทึกลงในบอรดData 

เมื่อ Part ถูกขนสงมาอีกคร้ัง ทางดาน Logistic กจ็ะตรวจสอบจากบอรดData วา Part Code ดังกลาวในLot ที่

แลวเกิดปญหาขึ้นหรือไม หากพบวา Lot ที่แลวเกิดปญหาก็จะสง Part ใน Lot ปจจุบันที่เขามาใหกับหนวยงาน 

Receiving ตรวจสอบและ Confirm ก็นําสง Line การผลิตตอไป 

หลังจากการ Check แลว หากบาง Lot พบ NG. ทาง Receiving จะตอง Check ใหมทั้งหมด 10 Lot จํานวน 

10 Lot เมื่อผานทั้งหมดแลวทาง Receiving ก็จะ Confirm วา “OK” แลวนําสงเขา Line ตามปกติ 

จากที่กลาวตอนตนวา Part ที่มาจาก Maker น้ัน NG. แลวดังน้ันจึงตองทําการสงคืน หรือเรียกวา Reject all 

lot วิธีทําคือ  

1. Reject ทัง้หมด แตตองแนใจแลววาใน Stock เพียงพอตอการผลิต 

2. เกบ็ Part ทั้ง Lot NG.ที่สงมาไวกอน แลวให Maker สง Part OK. มาแลกคืน 

หาก Maker ไมสามารถสงPart ไดทันเวลา ทาง Receiving ก็จะสงไป Repair   

 

การวางแผนการผลิต  

 

ในการวางแผนการผลิตน้ีจะมีฝาย Production Planning ( PDP ) คอยวางแผนการผลติลวงหนา2-3ป

จนถึงในแตละเดือน และจะสงขอมูลใหฝาย Center Control Room ( CCR ) เปนแผนกที่คอยวางแผนการผลิต

รายวัน เชน วันน้ีจะทํางานลวงเวลานานเทาไร  รวมทั้งคอยจัดเรียงลําดับ ( sequence )ในการผลิตดวย  สวนของ 

Production ที่ขาพเจาไดเขาไปฝกงานจะมีโปรแกรมที่เรียกวา Global Assembly Line Control (GALC) ไว

สําหรับแปลง sequence จาก CCR  ใหเปน Code  ที่เรียกวา Assembly Line Control (ALC) ซึ่งก็คือคําสั่ง
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ประกอบและ Code ALC น้ีจะถูกสงลงไปถึงใน line การผลิตใหกับพนักงานทุกคนในแตละ  KUMI เพื่อจะไดรู

วาจะตองผลิต model ใดกอนหลังตามลําดับ 

 

การควบคุมคุณภาพ  

 

 บริษัท Toyota จะม ีQuality Control แบงออกเปน 2 สวน คือ Quality Control Engineering (QCE) และ 

Quality Control Inspection (QCI) ในสวนทางแผนก welding มีการควบคุมคุณภาพต้ังแตการรับ  part มาจาก 

supplier จนถึงการสงตัวถังรถไปใหโรงงานสีโดยจะมีฝายที่ดูแลเร่ืองรับ part จาก supplier น้ีคือ Body 

Receiving Inspection (BRI) กรณี safety part เมื่อรับเขามาแลวจะสุมตรวจโดยใชระดับ AQL 1.0 สวน common 

part ใชระดับ AQL 2.5 ( ตามปกติจะไมมีการตรวจ common part เพราะไวใจในคุณภาพของ  Supplier) เวนแต

จะได รับแจงปญหาจาก line วาพบ  defect จาก common part ถาพบ 3 ชิน้ใน 1 Lot ถา common part รหัส

หมายเลขนี้เมื่อรับเขามาใหมก็จะสุมตรวจโดยใชระดับ AQL2.5 ถาเปนกรณีของ safety part ถาพบ defect เพียง

ชิ้นเดียวก็จะเรียกคืนจากใน line มาตรวจ 100 % และเมื่อรับ safety part รหัสหมายเลขนี้เมื่อรับเขามาใหมก็จะ

ตรวจ100%ไปอีก 1 Lot 

 ในขณะทําการผลิตใน line จะมี Quality Gate (QG.) ในแตละจุดซึ่งมีทั้งหมด 9 จุด เพื่อตรวจสอบใน

สวนที่ไดรับมอบหมายมาและในขณะนี้ทาง Toyota ไดมีนโยบายใหมซึ่งไดเร่ิมทดลองปฏิบัติอยูคือ OK 

PROCESS ซึ่งเปนนโยบายที่ควบคุมและประกันคุณภาพโดยมีแนวคิดวา ถา  operator ทุกคนทํางานใน process 

ของตนเองอยางสมบูรณ การ inspection ตางๆก็จะลดนอยลงไดซึ่งรายละเอียดตางๆจะกลาวถึงในสวนของ

กจิกรรมพเิศษ 

 นอกจากน้ีทางแผนก welding ยังมีฝาย Body Quality Control (BQC) ซึงจะคอยตรวจสอบตัวถังอยาง

ละเอียดวันละ 2 คัน ตาม program การตรวจ ซึ่งจะตรวจสอบในทุกๆสวนเชนขนาดรูตางๆ ,ระยะระหวางรู ,

ชองไฟ ,ระดับ ฯลฯ โดยจะมีคามาตรฐานของจุดตางๆไวคอยเปรียบเทียบ จุดประสงคของ BQC คือถาหากพบ

เจอสวนใดบกพรองผิดพลาดก็จะนําขอมูลไปใหใน line เพื่อที่จะตรวจสอบหาสาเหตุที่ทําใหบกพรองผิดพลาด

และแกไขตอไป 

 

การควบคุมพัสดุคงคลัง  

 

เนื่องจากระบบการผลิตของ Toyota เปนแบบ Just In Time กลาวคือ “การผลิต  หรือการขนสงเฉพาะที่

ตองการ ในเวลาที่ตองการ และเฉพาะจํานวนที่ตองการ ”  สงผลทําใหเพิ่มประสิทธิภาพ และตอบสนองความ
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เปลี่ยนแปลงไดอยางยืดหยุน  และจะบรรลุระบบแบบทันเวลาพอดีก็ตอเมื่อ ทําสายการผลิตใหเปนแบบ

สายการผลิตแบบปรับเรียบ (Heijunka) นอกจากน้ัน ยังขึ้นอยูกับหลักการพื้นฐาน 3 ประการ คือ ระบบดึง , การ

แปรรูปแบบไหลตอเนื่อง และการผลิตตาม Takt Time  

 ดังน้ัน “ welding shop จึงไมมี Inventory ”  จะมีแค Part Stock(safety stock) แคเพียง 3 ชั่วโมง เทาน้ัน 

โดยเร่ิมแรกจะรับ part จาก supplier มาไวที่จุด receiving แลวจึงนําไปเก็บไวที่ PC store จากน้ันจึงนํา part ตางๆ

แยกตามวิธีการสงเขา line การผลิตซึ่งมี 3 รูปแบบ โดยจะอธิบายในสวนของ daily report ในเร่ือง logistic ตอไป 
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ประวัติผูทําวิจัย 

 

ชื่อ – สกุล   นายภัทรพงศ ถุงคํา 

 

วัน เดือนป ปเกิด 20 ตุลาคม 2531 

 

ประวัตกิารศึกษา  ระดับประถมศึกษา โรงเรียนเทพนารี พ.ศ.2543 

   ระดับมัธยมศึกษาตอนตน โรงเรียนเทพนารี พ.ศ.2546 

   ระดัยมัธยมศึกษาตอนปลาย โรงเรียนพิริยาลัยจังหวัดแพร พ.ศ.2549 

 

ประวัตกิารฝกอบรม TOYOTA MOTOR THAILAND CO.,LTD.   

   DEPARTMENT : BODY ENGINEERING SAMRONG/PRODUCTION1 

   ต้ังแต 1 มิถุนายน ถึง 30 กันยายน พ.ศ.2553 
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