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บทคัดยอ 
 

 ในโครงงานเลมนี้ จะกลาวถึงการพัฒนาระบบ รูปแบบเครือ่งจักรท่ีใชสําหรับสงถายชิ้นงาน
กระบะดานซาย และขวา กอนการนําไปประกอบเปนตัวกระบะโดยหุนยนต การพัฒนาดังกลาว เปน
การปรับปรุงท้ังทางดานกายศาสตรของพนักงานเอง และทางดานคณุภาพของชิน้งาน อีกท้ังยังเปน
การลดของเสียท่ีจะเกิดขึน้เนือ่งจากการชํารุดของตัวเครือ่งจักรเอง  โดยการปฏิบัติงานเร่ิมจากการดู
หนางาน หรือท่ีเรียกวาGenji Genbutsu จากนั้นจึงทําการวิเคราะหทางดานหลกักายศาสตร กําหนด
รูปแบบที่ตองการตลอดจนติดตอผูรับเหมาในการสรางและการติดตั้ง โดยปจจุบันกําลังอยูในขัน้ตอน
การอนุมัติงบประมาณ และการติดต้ัง โดยหวังเพียงวา เคร่ืองจักรท่ีไดทําดังกลาวจะชวยในการพัฒนา
และปรับปรุงปญหาตางๆท่ีกลาวไวในขางตนได 
 
 
 
 
 
 
คําสําคัญ: เคร่ืองสงถาย (BUFFER) / กระบะขางซาย (SIDE DECK LH)/  

  กระบะขางขวา (SIDE DECK RH) / ตัวจับยึดชิ้นงาน (JIG)  
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Abstract 
 

 This project refer to the improvement of Side deck buffer LH and RH machine system. 
Before sub assembly deck by robot in main line. The improvements as above are making adjustment 
of ergonomics, Quality and reduce the waste product. Start from fieldwork in Japanese is GENCHI 
GEBUTSU after that problems analysis such as ergonomics problem, set a precedent, contact maker 
and making machine. At this time be in asking the budget approval step.  
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เปดโอกาสใหเขามาศกึษา และฝกงาน ใน Welding Shop ในบริษัทโตโยตา แหงนี้ อกีท้ังเปดโอกาสใน
เรือ่งของความคดิ และการตัดสนิใจในการทํา Project ใหญท่ีใชได จริงในโรงงานรวมไปถึงหนวยงาน 
JIG Maintenance ท้ัง White Shift และ Yellow Shift ท่ีชวยแนะนํา และฝกฝนในเรือ่งของอุปกรณใน 
JIG และความรูท่ัวไปและแบบเจาะลกึใน Welding Shop โดยละเอียด 
 ขอบคุณขอมูล Part Assembly ท่ีไดรับจากแผนก Analysis และ ขอมลู Drawing File จากโรง
ประกอบ (Assembly Shop)   
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ข.11  จําลองเครื่องขึ้นรูปแผนโลหะของ2000 Tons M/C และแสดงพนกังานท่ีใชในการผลิต 100 
ข.12  แสดงการเลื่อนBolster ออกเพ่ือเปลี่ยนแมพิมพ     100 
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บทที1่ 

บทนํา 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

 

 
 

รูปท่ี 1.1 สัญลักษณบริษัท โตโยตา 

 

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% 

ของอัตราการผลิตทั้งหมด 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)  
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1.3 รูปแบบการจดัองคกรและการบริหารองคกร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.2 แสดงแผนผงัองคกรใน Production 1 Samrong Plant 
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1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่ไดรับมอบหมาย 

 ตาํแหนง Trainee Student ดาน Jig Maintenance ใน Welding Shop / Production 1 

 หนาท่ีงานท่ีไดรับมอบหมาย  

- ดูปญหาหัว Line Welding Shop 

- การแกปญหาการซอมงานของ Jig Maintenance  

- เขยีน Daily Report 

- เขยีน Daily Work 

- จัดทํา Manual Preventive Maintenance (2nd

- จัดทํา Side Deck Buffer ที่ Dick Line พรอมทั้งติดตอ Maker และประมูลราคาเคร่ือง

วิเคราะหปญหาของ Buffer (Main Project)  

 Project) 

  

1.5 พนักงานที่ปรึกษา และตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

 ชื่อ  นายปรเมษฐ สุขชวย  

 ตําแหนง   Chief Engineer  

 Function Welding Shop / Production1 

 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

  ต้ังแต เดือนมิถุนายน พ.ศ. 2553 จนถึง เดือนกันยายน พ.ศ. 2553 รวมระยะเวลาใน

การปฏิบัติงานทั้งหมด 4 เดือน (หรือทัง้หมด 88 วัน)  

 

1.7 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของโครงงานที่ไดรับมอบหมายใหปฏิบัติงาน        

สหกิจศึกษา 

     Main Project 

1. การปรับปรุง Side Deck Buffer เพื่อตองการแกไข Ergonomic (หลักการยศาสตร) ของ

พนักงานใหถูกตอง ทําใหพนักงานหนา Line ทํางานสะดวกขึ้น 

2. ลด Cycle time ใน Side Deck Buffer  

3. ลด Stop time ใน Deck Line 

4. ลดความเสียหายที่เกิดขึ้นของ Part ใน Deck Line 

5. ลด Cost ในการซอมแซมของ Buffer ชนิดเดิม 
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Second Project 

1. การจัดทํา Preventive Maintenance เพื่อใหพนักงานรูจักการดูแลรักษา Jig และชิน้สวน

ตางๆตามมาตรฐานที่กําหนด 

2. ลดความเสียหายที่เกิดขึ้นกับ Jig ที่อาจกอใหเกิด Stop Time ได 

3. ลด NG. Part ที่เกิดจากความผิดพลาดจาก Jig 

4. งายและทั่วถึงตอการดูแลรักษา Jig ลดเวลาในการตรวจสอบหรือซอมแซม 

 

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 

 

การ Training 

2.1 เร่ือง Toyota way  (วิถีแหงโตโยตา) 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.1 แสดงแผนภูมขิอง Toyota Way 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

TOYOTA 

WAY 

Continuous 
Improvement 
 

Respect 
for People 

 

Kaizen 
 

Genchi Genbutsu 
 

Respect 
 

Teamwork 
 Challenge 
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TOYOTA WAY คอือะไร 

TOYOTA WAYคอือะไร 

 บริษัท TOYOTA ในประเทศญ่ีปุนกอต้ังมาประมาณ 60-70 ปแลว โดยตระกูลโตโยดะ 

แปลวาทุง ขาวขนาดใหญ ตระกูลนี้มีอาชีพทํานา แตมีบุตรชายคนหนึ่ง ไมอยากเปนชาวนา เมื่อเห็น

มารดาทอผา จึงชวยคิดประดิษฐเคร่ืองปนดายที่ใชกลไกพลังนํ้าหมุนและคิดประดิษฐ เคร่ืองทอผา

ขึ้นมา และมีการจดลิขสิทธิ์ดวย จากน้ัน จึงพัฒนามาผลิตรถยนตและกอต้ังเปนบริษัท TOYOTA 

ขึ้นมาจนถึงปจจุบัน บริษัท TOYOTA จึงถือเปนบริษัทที่กอกําเนิดขึ้นมาจากการคิดคนและปรับปรุง

อยางตอเนื่อง มีการบูรณาการกันระหวางการคิดสรางสรรค (Creative) และ Kaizen คือ คิดปรับปรุงอยู

เร่ือย ๆ และไดมีการกําหนด TOYOTA WAY หรือวิถแีหง TOYOTA ขึ้น เมื่อป 2001 หมายถึง 

 - ปรัชญาการทํางานรวมกันขององคกร 

             - พฤติกรรมนิยมที่ปฏิบัติรวมกันในองคกร 4 

             - วัฒนธรรมองคกร 

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) 

 

 

 

 

 

 

 

 

http://www.oknation.net/blog/imooopeee/2009/01/22/entry-1�


7 
 

2.1.1. ความทาทาย (Challenge)   

 ความทาทาย (Challenge) คือ การสรางวิสัยทัศนระยะยาว และบรรลุความทาทายดวยความ

กลาหาญ และสรางความฝนของเราใหเปนจริง ประกอบดวย  

- High Quality คือ การเสริมสรางคุณคาตลอดกระบวนการผลิต การสงมอบสินคาและการ

บริการ 

- Drive for progress for improvement , self reliance คือ มีจิตวิญญาณแหงความทาทาย  

- Based on fact & possibility คือ มีวิสัยทัศนที่มองการณไกลและวางแผนระยะยาว  

- Risk , Priority , Optimization คือ การพิจารณาอยางถี่ถวนกอนตัดสินใจ น่ันคือ การมีความทา

ทายจะตองเปนความทาทายที่เปนไปได โดยมีความสมดุลระหวางความคิดสรางสรรคกับ

ความเปนไปได  

 ความทาทายของ TOYOTA คือ การพยายามผลิตรถยนตที่มีเทคโนโลยีใหม ๆ เพื่อใหมี

คุณภาพ มากกวารถยนตยี่หอ Benz ซึ่งเปนรถยนตอันดับหน่ึงของโลก และ TOYOTA ก็สามารถ

ทําไดโดยการผลิตรถ Lexus ที่มีปญหาในตัวรถ 1 คันเพียง 4 จุด เปรียบเทียบแลวจะมีคุณภาพ

ดีกวารถ Benz เพราะโดยปกติรถ Benz 1 คันจะมีปญหาถึง 6 จุด จึงถือวารถ Lexus เปนรถที่

คุณภาพดีที่สุด ประกอบอยางดีที่สุด และเปนรถที่ชาวสหรัฐอเมริกาพึงพอใจสูงสุด 

2.1.2. ไคเซ็น (Kaizen) 

ไคเซน็ (Kaizen) คือ การปรับปรุงการดําเนินธุรกิจอยางตอเน่ืองและผลักดันนวัตกรรมใหม และ 

วิวฒันาการอยูตลอดเวลา ประกอบดวย 

- effort improvement คือ การมีจิตสํานึกในการไคเซ็น และมีความคิดในเชิงนวัตกรรม 

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

Service) in next process, Jidoka, PPS (Practical Problem Solving) คือ การสรางระบบ งาน

และโครงสรางที่เกื้อกูลกัน มีการลดตนทุนและการสูญเสียตาง ๆ  

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

ใหเกิดองคกรแหงการเรียนรู 

 

Kaizen ที่จะประสบความสําเร็จตองมีหลักพื้นฐานคือ การมีจิตสํานึกมีความคิดอยูตลอดเวลาวาจะ

ทําใหดีขึ้น จะตองกอใหเกิดการลดตนทุน ลดการสูญเสียตาง ๆ มีระบบ Just in Time ทําใหพอดี และ

ตองสรางความพึงพอใจใหแกลูกคาทั้งที่เปนลูกคาประเภท end-user หมายถึงประชาชนหรือ

ผูรับบริการภายนอก และลูกคาในกระบวนการคือผูที่รับงานตอจากเรา  
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Kaizen ไมใชการเปลี่ยนใหมทั้งหมด แตเปนการปรับปรุง เพราะ Kaizen ไมจําเปนตองเปลี่ยนทุก

อยางใหมหมด เพียงแคปรับปรุงบางจุดเทาน้ัน เพื่อใหเจาหนาที่ทํางานงายขึ้นและผูรับบริการสะดวก

ขึ้น ตัวอยางการทํา Kaizen ของ TOYOTA เชน การปรับปรุงการขันน็อตลอรถยนต โดยการทําใหมีสี

ติดตรงเคร่ืองมือขันน็อต หากพนักงานขันน็อตแนนพอ จะทําใหสีน้ันติดที่หัวน็อต เปนการยืนยันวา

ขันน็อต ใหลอแนนแลว หรือรานตัดผมบางแหงในญ่ีปุน จะมีวิธีทํางานคลายกับ TPS คือ มีขั้นตอน

การผลิต ทําเสมือน line การผลิต เพื่อไมใหชางตองเคลื่อนไหวมาก ลดการสูญเสียเวลาในการทํางาน 

และยังเพิ่มความชํานาญเฉพาะดาน โดยผูรับบริการจะเคลื่อนที่แทน สวนกรณีของภาคราชการไทยที่

นํา Kaizen มาใช เชน การทํา Passport ของกรมการกงสุล 6 กระทรวงการตางประเทศ มีการเชื่อมโยง

ฐานขอมูลกับกรมการปกครอง ทําใหผูทํา Passport ไมตองกรอกขอมูลมาก และจะอยูในระบบการทํา 

Passport ตลอดทุกขั้นตอนไมเกิน 20 นาที การเร่ิมตนทํา Kaizen ที่ TOYOTA จะเร่ิมดวยการทํา Idea 

Contest เพื่อใหพนักงานนําเสนอ ความคิดใหม ๆ ในการปรับปรุงการทํางาน มีการเสนอความคิดกัน

มากกวา 1 พนัความคดิตอเดือน และมรีางวัลใหความคดิดีเดน แลวจะมกีารเผยแพรความคดิน้ันไปใช

ในสวนตาง ๆ ขององคกร 

2.1.3. เก็นจิ เก็นบุตซึ (Genchi Genbutsu) 

เก็นจิ เก็นบุตซึ ( Genchi Genbutsu) คือ การไปยังตนกําเนิดเพื่อคนหาความจริง ทําใหสามารถ 

ตัดสินใจไดถูกตอง สรางความเปนเอกฉันท และบรรลุเปาหมายอยางรวดเร็ว ประกอบดวย  

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

วิเคราะหสาเหตุที่แทจริงของปญหา 

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

ประสิทธิภาพ 

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

              การมีพันธะสัญญาสูความสําเร็จ 

Genchi Genbutsu มีหลักพื้นฐานคือ การไปใหถึงที่จริงและเห็นของจริง คือ Go to see หรือ 

Go and see เพื่อใหรูตนเหตุของปญหาจริง ๆ เชน ผูบริหาร TOYOTA จะตองเดินทางไปหา Dealer ใน 

ตางจังหวัดทุกเดือน เพื่อใหเห็นปญหาขอเท็จจริง และจะไดพูดคุยกับตนตอปญหา เพื่อสรางฉันทามติ 

การรับรองรับรูรวมกันได นอกจากน้ี การเดินทางไปพบ Dealer ยังเปดโอกาสใหผูบริหารของ 

TOYOTA สามารถใหความรูแก Dealer ไดดวย 
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2.1.4. การยอมรับนบัถอื (Respect)  

 

การยอมรับนับถือ (Respect) คือ การเคารพและใหการยอมรับผูอ่ืน รวมทั้งพยายามทุกวิถีทาง

เพื่อ ความเขาใจซึ่งกันและกัน แสดงความรับผิดชอบ และปฏิบัติอยางดีที่สุดเพื่อสรางความไววางใจ

ซึ่งกันและกัน ประกอบดวย 

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

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

ซึ่งกันและกันและการมีความรับผิดชอบซึ่งกันและกันในระหวางตัวผูนําและสมาชิกในทีม 

- 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 มีความรับผิดชอบซึ่งกันและกัน

โดยเฉพาะในแงของการนําเสนอความคิด จะมีการเปดกวางใหโอกาสพนักงานทุกระดับ แมสุดทาย

การตัดสินใจจะยังเปนอํานาจของผูบริหาร อยางไรก็ตาม หลักการขอน้ีอาจใชไดยากในสังคมไทยที่ยัง

ยึดถือระบบอาวุโส  

2.1.5. การทํางานเปนทีม (Teamwork)  

การทํางานเปนทีม (Teamwork) คือ การกระตุนบุคลากรและการเจริญเติบโตในสายอาชีพ แบงปน

โอกาสในการพัฒนา 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  

การบริหารงาน ภายใน TOYOTA จะมีการโยกยายทุกป ปละ 25 % ในทกุหนวยงาน ฤดูการ 

โยกยายจะอยูในชวงเดือนตุลาคม ซึ่งมีผลดีตอการทํางานคือ จะมีคนจากสวนงานอ่ืนหมุนเวียนเขามา

ทํางานตลอดเวลา เกิดการแลกเปลี่ยนความคิด ความรู ความชํานาญระหวางกัน และคนที่โยกยายไป

ทํางานหลายสวนงานจะสามารถทํางานไดหลากหลายมากขึ้น และที่สําคัญคือจะสามารถทํางาน
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รวมกับคนอ่ืนไดงาย ซึ่งเปนพื้นฐานที่ดีของการสรางทีมงาน ทั้งน้ี แมจะมุงเนนความสําเร็จของทีม

เปนหลัก แตขณะเดียวกันก็จะสนใจและใหความสําคัญกับปจเจกบุคคลในทีมงานดวย มีการจัด

กิจกรรมสนับสนุนการทํางานเปนทีมและยังชวยใหปจเจกบุคคลรูจักซึ่ง กันและกันดวย การทํางานใน 

TOYOTA เมื่อเกิดปญหา จะไมถามวา “ใครเปนคนทํา” แตจะถามวา “เพราะอะไร” เน่ืองจากเนนการ

ทํางานเปนทีม จะไมโทษรายบุคคล 

 การกาํหนด TOYOTA WAY นี้มีที่มาจากการที่ผูบริหารบริษัทเกรงวาความเปน TOYOTA ที่

มีราก ฐานมาจากการคิดคนและปรับปรุงอยางตอเนื่องจะหายไป จึงจัดทําคัมภีรในการทํางานขึ้นมา 

เพื่อสรางพฤติกรรมนิยมในองคกร ใหเปนปรัชญาการทํางานของผูบริหารและพนักงานทุกคน Toyota 

Production System (TPS)  

 

 2.2 Toyota Production System (TPS)  

 คือระบบการผลิตของ TOYOTA ที่ยึดหลักการผลิตโดย ไมมีของเหลือ หลักการน้ีมี

จุดประสงคคือผลิตเฉพาะสินคาที่ขายไดเทาน้ัน โดยจะผลิตรถยนตคุณภาพดี และผลิตสินคาดวย

ตนทุนที่ตํ่ากวา 

 Toyota Production System (TPS) เปนการลดตนทุนในการผลิต โดยมองวาการผลิตโดยมี

สนิคาใน Stock ถือวาเปนตนทุน จึงตองผลิตโดยไมใหมี Stock เหลือ เพื่อใหเปนการผลิตโดยไมมี

ตนทุน หลักการดังกลาวทําให Toyota มีตนทุนการผลิตตํ่า โดยจะใชวิธีการหลัก ๆ คือ 

 - JIDOKA        คือ การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ หมายถึง ในทุก ๆ กระบวนการตองมี

การควบคุมคุณภาพ เนื่องจากในการผลิตของ TOYOTA หากพนักงานผลิตในจุดของตนเองไมทันกับ

การไหลของสายพานการผลิต ก็สามารถหยุดสายพานการผลิตไดเพื่อทําใหทัน แตการหยุดสายพาน

การผลิตจะกอใหเกิดการสูญเสีย ดังน้ัน จึงตองมีระบบการควบคุมเพื่อไมใหเกิดการผิดพลาดที่จะ

นําไปสูการหยุดสายพานการผลิตพยายามไมใหเกิดเหตุแหงการลดคุณภาพ ทั้งน้ี สาเหตุที่ทําให

คุณภาพในการผลิตลดลงมาจาก 3 สาเหตุ คือ 
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รูปท่ี 2.2 ภาพการเกิดมุดะของพนักงาน 

 

1.  MUDA คือ การเคลื่อนไหวของพนักงานประกอบที่ไมเกิดคุณคา หมายถึง การที่พนักงานมี

การ เคลื่อนไหวที่ทําใหเสียเวลาในการทํางาน ตัวอยางในระบบราชการไทย เชน การทําบัตร

ประจําตัวประชาชน ที่เจาหนาที่จะตองเคลื่อนที่จากจุดหน่ึงไปยังอีกจุดหน่ึงในแตละขั้นตอน 

ทําใหเสียเวลา เรียกวาเกิด MUDA 

2. MURI คือ การรับภาระเกินความสามารถของบุคคลและอุปกรณ 

3. MURA คือ แผนการผลิตหรือปริมาณการผลิตที่ไมสม่ําเสมอ 

 

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 
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จุดสําคัญ 

• เพิ่มความสมเหตุสมผลของวิธีการผลิต 

• กระบวนการถัดไปดึงไปใชงานดวยระบบ Just In Time 

• Automation ซึ่งจะทําใหสายการผลิตหยุดเมื่อเกิดความผิดปกติ 

 

 

รูปท่ี 2.3 แผนภูมแิสดง Just In Time & Automation 

  

- Just-In-Time เปนหน่ึงในเทคนิคการผลิตของญ่ีปุนที่พัฒนาโดยผูบริหารของกลุม Toyota 

ซึ่งไดรับการยอมรับและนําไปใชงานในหลายธุรกิจ โดยที่บทน้ีจะอธิบายใหผูอานมองเห็นภาพของ

ระบบทันเวลาพอดี เพื่อใหเกิดความเขาใจและสามารถศึกษาตอในระดับที่ลึกลงไปในอนาคต  
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4ระบบทันเวลาพอด ี(Just-in-time System) 

         ระบบทันเวลาพอดี (Just-in-time System) หรือ JIT หมายถึง ระบบการผลิตหรือการใหบริการที่

ถูกพัฒนาและออกแบบใหทําการผลิต สงมอบสินคา หรือบริการในปริมาณที่ถูกตอง และทันกับ

ขบวนการผลิตอ่ืน หรือทันตามความตองการของลูกคา โดยยึดปรัชญาวาวัตถุดิบจะไมถูกใชถาไมถูก

ผลติหรือดําเนินงาน โดยที่ระบบ JIT มีคุณสมบัติ ตอไปน้ี 

 

 

         1. การไหลของวัสดุแบบดึง (Pull Method of Material Flow) เปนวิธีการที่ใชความตองการของ

ลูกคาเปนเคร่ืองกําหนดปริมาณการผลิตและการใชวัตถุดิบ ซึ่งลูกคาในที่น้ีไมไดหมายถึงเฉพาะลูกคา

ผูซื้อสินคาเทาน้ัน แตยังหมายรวมถึงบุคลากรในสวนงานอ่ืนที่ตองการงานระหวางทําหรือวัตถุดิบ 

เพื่อทําการผลิตตอเน่ือง โดยวิธีดึงเปนวิธีการควบคุมวัสดุคงคลัง และการผลิต ณ สถานีทํางานที่ทําการ

ผลิตน้ันๆ 

 

รูปท่ี 2.4: Summary of JIT goals and building blocks 

ที่มา : William, J. Stevenson, Operations Management, 2002: 706 
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2. การรักษาคุณภาพในระดับสูงอยางคงท่ี (Consistently High Quality) ระบบ JIT เปนระบบ

การดําเนินงานที่คนหาและขจัดเศษซาก หรือชิ้นงานที่เสียออกจากกระบวนการ เพื่อใหระบบการไหล

ของงานเปนไปอยางสม่ําเสมอ JIT จะมีประสิทธิภาพไดตองอาศัยการควบคุมคุณภาพของสินคาและ

บริการโดยเทคนิคการจัดการคุณภาพ เชน TQM เพื่อใหสินคาและบริการมีคุณสมบัติตรงตามที่

ตองการ โดยระบบ JIT จะควบคุมคุณภาพที่แหลงวัตถุดิบ ซึ่งผูปฏิบัติงานจะเปนผูควบคุมและ

ตรวจสอบคุณภาพดวยตนเอง หรือที่เรียกวา “คุณภาพ ณ แหลงกําเนิด (Quality at Source)”

 

รูปท่ี 2.5: Pull System 

ที่มา : Mark, M. Davis, Nicholas, J. Aquilano, and Richard, B. Chase, 

Fundamentals of Operations Management, 2003: 539. 

3. ปริมาณการผลิตขนาดเล็ก (Small Lot Size) ระบบ JIT จะพยายามควบคุมวัสดุคงคลังใหอยู

ในระดับที่นอยที่สุดเทาที่จะเปนไปได เพื่อไมกอใหเกิดตนทุนในการจัดเก็บและตนทุนคาเสียโอกาส

จึงผลิตในปริมาณที่ตองการโดยที่ปริมาณการผลิตขนาดเล็กหรือในจํานวนที่นอยมีประโยชน 3 

ประการตอไปนี้ 

         - ชวยลดวงจรของวัสดุคลัง และทําใหระดับสินคาคงคลังจะลดลง 

         - ชวยลดเวลานําหรือชวงเวลารอคอย รวมทั้งวัสดุคงคลังที่เปนงานระหวาง  

ทํา (Work-in-process) ซึ่งเปนประโยชนตอการดําเนินงาน คือ 

                  - ขจัดของเสียที่เกิดในขบวนการผลิต 

                 - ขจัดปญหาความลาชา การจัดสงสินคา หรือการใหบริการ 

             - ชวยใหระบบการทํางานเปนแบบเดียวกัน ซึ่งเปนผลทําให 

                  - มีความชํานาญมากขึ้น 

                  - สามารถใชกําลังการผลิตใหเกิดประโยชนและมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

                  - ฝายผลิตสามารถปรับตัวไปผลิตสินคารายการอ่ืนๆ อยางรวดเร็ว 

  



15 
 

4. ระยะเวลาการตัดตั้งและเร่ิมดําเนินงานสั้น (Short Setup Time) ผลจากการลดขนาดการ

ผลิตใหเล็กลง ทําใหฝายผลิตตองเพิ่มความถี่ในการจัดการขึ้น ขณะที่ตองทําใหเวลาของการจัดการ

ลดลง ดังน้ันถาจัดเวลาใหมีชวงเวลาของการผลิตที่ใชเวลามาก จะทําใหเกิดการสูญเสียเวลา เกิดเวลา

วาเปลาของพนักงานและอุปกรณ ดังนั้นผูควบคุมกระบวนการผลิตจึงตองลดเวลาของการจัด

ตารางเวลาใหสั้นลง เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพเต็มที่และสัมพันธกับปริมาณการผลิตจํานวนนอย 

ในทางปฏิบัติการที่จะใหเวลาในการติดต้ังและเร่ิมดําเนินงานสั้น ซึ่งตองไดรับความรวมมือ อยาง

ใกลชิดระหวางฝาย วิศวกรรม ฝายบริหาร และแรงงาน 

 

รูปท่ี 2.6  Minimizing Setup Time-Hood and Fender Press 

Comparison (800-tonpress) 

ที่มา : Mark, M. Davis, Nicholas, J. Aquilano, and Richard, B. Chase, 

Fundamentals of Operations Management, 2003: 547. 

5. ภาระงานของสถานีปฏิบัติงานอยูในระดับเดียวกัน (Uniform Workstation Load) ถาการ

ทํางานของสถานีทํางานเปนไปอยางคงที่และสม่ําเสมอ การปฏิบัติงานที่เปนแบบเดียวกันสามารถที่จะ

บรรลุผลสําเร็จไดโดยที่ชิ้นสวนประกอบเปนแบบเดียวกัน การผลิตในแตละวันเปนสินคาชนิด

เดียวกัน และมีปริมาณที่เทาๆ กัน ซึ่งเปนผลทําใหความตองการชิ้นงานในแตละสถานีเปนไปอยาง

สม่ําเสมอ การวางแผนกําลังการผลิต การปรับปรุงวิธีการใหอยูในจุดที่วิกฤติ และการทํางานในระดับ

ที่สมดุล (Line Balance) ถูกนํามาใชเพื่อพัฒนา ตารางการผลิตในแตละเดือน 
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รูปท่ี 2.7  Toyota Example of Mixed-Model Production Cycle in 

6. สวนประกอบและวิธีการทํางานท่ีเปนมาตรฐาน ( Standardized Components and Work 

Method) การกาํหนด “ชิ้นสวนมาตรฐาน” ที่เรียกวา “Part Commonality” หรือ “Modularity” จะชวย

เพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตที่ดําเนินงานซ้ํา โดยที่สวนประกอบและวิธีการทํางานเปน

มาตรฐานจะชวยใหระบบการผลิตบรรลุเปาหมายและผลิตภาพที่สูง และมีระดับวัสดุคงคลังที่ตํ่า 

 

A Japanese Assembly Plant 

ที่มา : Mark, M. Davis, Nicholas, J. Aquilano, and Richard, B. Chase, 

Fundamentals of Operations Management, 2003: 545. 

7. ความสัมพันธใกลชิดกับผูขายวัตถุดิบ (Close Supplier Ties) เปนสิ่งสําคัญเนื่องจากระบบ 

JIT มีวัตถุประสงคเพื่อจัดการใหวัสดุคงคลังอยูในระดับตํ่า ซึ่งทําใหการจัดสงมีบอยคร้ังมาขึ้น โดยใช

ระยะเวลารอคอยที่สั้นลง ประการสําคัญการสงของตองมาถึงตรงเวลาและวัตถุดิบตองมีคุณภาพตามที่

ตองการ 

8. แรงงานยืดหยุน ( Flexible Work Force) หมายถึง พนักงานที่ถูกพัฒนาใหมีทักษะที่

หลากหลายสามารถทํางานไดมากกวาหนึ่งอยาง โดยที่ประโยชนของแรงงานยืดหยุน คือ พนักงาน

สามารถที่จะไปทํางานในแผนกผลิตอ่ืนได เพื่อที่จะสามารถลดภาวะคอขวด (Bottle Neck) หรือ การที่

มีปริมาณงานคางอยูในหนวยงานใดหนวยงานหนึ่ง หรือคนงานสามารถทํางานแทนบุคคลอ่ืนที่ขาด

งานได ถึงแมวาการใหคนงานไปทํางานที่ไมมีความถนัดอาจทําใหประสิทธิภาพของการทํางานลดลง 

แตการหมุนเวียนงานอยางเปนระบบสามารถที่จะความเบื่อหนาย และทําใหคนงานมีความต่ืนตัวได  
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9. ใหความสําคัญกับผลิตภัณฑ ( Product Focus) ถาหากปริมาณการผลิตของผลิตภัณฑบาง

ประเภทมีจํานวนมากพอ เราสามารถที่จะจัดกลุมของคนงานและเคร่ืองจักรใหสอดคลองกับผลิตภัณฑ 

เพื่อลดความถี่ในการปรับเปลี่ยนและเร่ิมดําเนินงาน แตถาปริมาณของผลิตภัณฑมีไมมากพอ เรา

สามารถใชวิธีรวมกลุมเทคโนโลยี ( Group Technology) เพื่อที่จะออกแบบสายการผลิตขนาดเล็ก ซึ่ง

กรรมวิธีการผลิตและใชอุปกรณรวมกัน นอกจากน้ีการที่คนงานหน่ึงคนสามารถคุมเคร่ืองจักรหลาย

เคร่ือง (One Worker, Multiple Machines) หรือที่เรียกวา เทคนิค OWMM โดยเคร่ืองจักรแตละตัวถูก

ออกแบบและจัดระบบใหทํางานตอเน่ืองกัน เน่ืองจากผลิตภัณฑเดียวกัน จะถูกผลิตซ้ําๆ ซึ่งจะชวยให

การปรับเปลี่ยนและเร่ิมดําเนินงานจะหมดไป 

10. การผลิตแบบอัตโนมัติ (Automatic Production) การนําเคร่ืองจักรมาใชแทนแรงงานคนมี

บทบาทที่สําคัญตอความสําเร็จของระบบ JIT และเปนกุญแจสําคัญในการผลิตแบบตนทุนตํ่าโดย

ผูบริหารตองวางแผนการใชงานเคร่ืองจักรอัตโนมัติอยางรอบคอบ โดยพิจารณาความเหมาะสม และ

ความคุมคาในการลงทุนเปนสําคัญ 

11.การบํารุงรักษาเชิงปองกัน ( Preventive Maintenance) เนื่องจากระบบ JIT ใหความสําคัญ

ในเร่ืองการไหลของวัตถุดิบและการดําเนินงานอยางตอเน่ืองและสม่ําเสมอ รวมทั้งการจัดใหมีวัตถุดิบ

สํารองไวในระดับตํ่า ตลอดจนมีวัฎจักรการดําเนินงานที่สอดคลองกัน ดังน้ันหากเกิดปญหาเคร่ืองจักร

ขัดของขึ้นมากะทันหันก็อาจสงผลเสียตอระบบการผลิต การบํารุงรักษาเชิงปองกันจะชวยลดความถี่ 

และการขัดของของเคร่ืองจักร โดยการบํารุงรักษาถูกจัดทําขึ้นตามตารางเวลาใหสมดุลกันระหวาง

ตนทุนการบํารุงรักษา และความเสี่ยงของตนทุนที่เกิดจากการเสียหายของเคร่ืองจักร  

 การใหคนงานที่เปนผูใชเคร่ืองจักร รับผิดชอบเปนผูดูแลรักษาเคร่ืองจักรเอง ชวยใหบุคคลมี

ความรูสึกรับผิดชอบตอเคร่ืองจักรและไมตองเสียเวลารอฝายบํารุงรักษาเขาดําเนินงาน อยางไรก็ดี

เทคนิคน้ีมีขอจํากัดคือ วิธีน้ีใชไดกับเคร่ืองจักรที่ใชการบํารุงรักษางาย เชน การหยอดนํามันเปนตน แต

ถาเปนเคร่ืองจักรที่ทันสมัยและซับซอนจะตองใชการดูแลจากผูเชี่ยวชาญ ซึ่งจะประกอบไปดวย 

-  การทําความสะอาด  (Cleaning) 

     -  การหลอลื่น  (Lubrication) 

              -  การตรวจสภาพ  (Inspection) 

       -  การตรวจสภาวะ  (Condition  Checking) 

            - การตรวจสอบความถูกตอง  (Function  Test) 
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                    ขั้นตอนการดําเนินงานเพื่อสรางระบบงาน PM ซึ่งจะพัฒนาเปนระบบการบํารุงรักษาทวี

ผลที่ทุกคนมีสวนรวมมีดังตอไปน้ี 

                    1.  การจัดทําขอมูลเคร่ืองจักรอุปกรณ  (Plant  data)  อันประกอบดวย 

                     1.1  ชื่อเคร่ืองจักร 

                     1.2  รหัสเคร่ืองจักร 

                     1.3  Spec  เคร่ืองจักร 

                     1.4  สถานะเคร่ืองจักร 

                     1.5  ประวัติการซอมบํารุง 

                     2.  การจัดทํา  PM  Instruction  เปนการจัดทํารายละเอียดของเคร่ืองจักรอุปกรณที่ตองทํา

กจิกรรม  PM ทั้งหมด 

                    2.1  ซื้อเคร่ืองจักร 

                    2.2  รหัสเคร่ืองจักร 

                    2.3  ชิ้นสวนของเคร่ืองจักรที่ตองบํารุงรักษา 

                    2.4  งานและรายละเอียดของงานที่จะทําสําหรับชิ้นสวนนั้น   

การบํารุงรักษาทําไดทั้งขณะเคร่ืองจักรทํางานและหยุดเคร่ือง  

 

                    2.5  บุคคลที่จะทํางาน 

                    2.6  ความถี่ของงาน 

                    2.7  ระยะเวลาในการทํางานนั้น 

                    3.  การวางแผน  (Planing)  เปนการวางแผนจัดกจิกรรม  PM  ใหเปนหมวดหมูแลว

กําหนดการทําการบํารุงรักษาและการซอมบํารุงแยกออกจากกัน  เพราะ  PM  ตองทําตอเน่ือง

ตลอดเวลาซึ่งใชผูรับผิดชอบมาก 

                    4.  การนําไปปฏิบัติ  (Execution)  โดยการอบรมพนักงานใหเขาใจระบบ  PM   กาํหนด

แบบฟอรมที่ใชบันทึกเมื่อใชวิเคราะห  การใหพนักงานรายงานขอมูลโดยมีระบบควบคุม 

                     การวางระบบ PM ที่ดีจะเปนพื้นฐานในการทํา TPM ที่มีประสิทธิภาพซึ่ง TMP ที่

สมบูรณแบบจะมีเปาหมายในการดําเนินงาน  ดังน้ี 

 



19 
 

                ก. เคร่ืองจักรในระบบการผลิตจะตองอยูในสภาพที่มีประสิทธิภาพสูงสุดตลอดเวลา 

         ข.  สรางระบบรวมของการบํารุงรักษา    โดยมีเปาหมายที่วัฏจักรชีวิตของเคร่ืองจักรทุก

ชวงเวลา  รวมทั้งทราบลวงหนาถึงการเสื่อมสภาพและการปองกันแกไข  อันจะมีผลใหใชเคร่ืองจักร

อยางคุมคา                        

4

 

                     ค.  สรางความรวมมือระหวางทุกฝายต้ังแตผูบริหารระดับสูง  จนถงึพนักงานระดับ

ปฏิบัติการ 

         ระบบ JIT ใหความสําคัญกับการลดความไมมีประสิทธิภาพและเวลาที่สูญไปในกระบวนการ

ผลิต เพื่อพัฒนากระบวนการผลิตและคุณภาพของสินคาและบริการอยางตอเน่ือง นอกจากน้ีการมีสวน

รวมของพนักงาน และการทําใหวัสดุคงคลังลดลงเปนสิ่งที่จําเปนของการดําเนินงานระบบ JIT โดย

ระบบ JIT อาจถูกเรียกในชื่อตอไปน้ี เชน ระบบการผลิตแบบ Lean (Lean Production) ระบบวัสดุคง

คลังเปนศูนย (Zero Inventory) ระบบการผลิต Synchronous (Syehronous Manufacturing) ระบบการ

ผลิตแบบ Stockless (Stockless Production) ระบบวัสดุตามความตองการ ( Material as Needed) หรือ

ระบบการผลิตแบบไหลตอเนื่อง ( Continuous Flow Manufacturing) ซึ่งอาจเรียกแตกตางกันไปตาม

ความเหมาะสมขององคการ อยางไรก็ดีหนังสือเลมนี้จะใชคําวา JIT เปนสําคัญ 

         ระบบ JIT เปนระบบการดําเนินงานที่นํามาใช เพื่อการพัฒนาและปรับปรุงคุณภาพงานโดย

มุงเนนการเลื่อนไหลของระบบงาน โดยไมใหเกิดการสะดุดของระบบงาน ตลอดจนลดขอบกพรอง

และของเสียลง หรือใหมีวัสดุคงคลังนอยที่สุดหรือใหเทากับศูนย “การพัฒนาอยางตอเน่ือง 

(Continuous Improvement)” เปนเทคนิคที่สามารถดําเนินงานคูกับ JIT เพือ่หาขอบกพรองใน

กระบวนการผลิตหรือคุณภาพของผลลัพธ เพื่อทําการแกไขและปรับปรุง โดยทั้งพนักงาน หัวหนางาน 

วิศวกรรม และผูจัดการตองชวยกัน เพื่อใหระบบ JIT มีความสมบูรณ ซึ่งจะสงผลตอประสิทธิภาพใน

การดําเนินงานขององคการ โดยที่เราสามารถประยุกตเทคนิคการพัฒนาอยางตอเนื่องและ JIT ในการ

ดําเนินงาน ตอไปน้ี 

ระบบ JIT กับการพัฒนาอยางตอเน่ือง 

1. ระบบการผลิต นําเทคนิคการพัฒนาอยางตอเน่ืองมาประยุกต ดังตอไปน้ี  

                  - ขจัดปญหาของเสียที่เกิดขึ้น โดยการปรับปรุงคุณภาพการทํางาน การพัฒนาคุณภาพ

บุคลากร และการปรับปรุงคุณภาพของวัตถุดิบและระบบการจัดสงของผูขายวัตถุดิบ 

                  - ลดความไมแนนอนในการจัดซื้อวัตถุดิบ โดยการประสานงานกับผูขายวัตถุดิบหรือ

เปลี่ยนผูขายวัตถุดิบรายใหม หรือปรับรูปแบบการจัดสงใหเหมาะสมหับการใชงาน 

                  - ลดวัสดุคงคลังใหอยูในระดับตํ่า โดยพยายามมองหาขอบกพรอง และแนวทางปฏิบัติที่

เหมาะสม 
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          2. ระบบบริการ ประกอบดวยทั้งระบบการผลิตและงานใหบริการ ซึ่งจะครอบคลุมการจัด

ตารางการปฏิบัติงาน การรับใบสั่งสินคา งานบัญชีและการเงิน และการออกใบเสร็จ โดยที่ใหพนักงาน

และผูบริหารพยายามชวยกันคนหาหนทางอยางตอเนื่องในการพัฒนาระบบงาน เชน ลดจํานวน

คนงานลงจนกระทั่งถึงจุดที่ทําใหการงานลาชาลงหรือหยุดชะงัก เพื่อคนหาปริมาณคนและขนาดของ

งานที่เหมาะสม เปนตน โดยที่เราจะกลาวถึงระบบ JIT กับการบริการในหัวขอตอไปน้ี 

 

รูปท่ี 2.8  How to accomplish Just-in –Time Production 

ที่มา : Mark, M. Davis, Nicholas, J. Aquilano, and Richard, B. Chase, 

Fundamentals of Operations Management, 2003: 553. 
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รูปท่ี 2.9  JIT in a Line Flow Layout 

ที่มา : Mark, M. Davis, Nicholas, J. Aquilano, and Richard, B. Chase, 

Fundamentals of Operations Management, 2003: 555. 

 
 

รูปท่ี 2.10  The Impact of JIT on Lot Size 

ที่มา : Mark, M. Davis, Nicholas, J. Aquilano, and Richard, B. Chase, 

Fundamentals of Operations Management, 2003: 554. 
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4ระบบ Kanban 

 

         ระบบ Kanban ถอืไดวาเปนสวนหน่ึงของระบบ JIT ที่ไดรับการพัฒนาขึ้นมา เพื่อใชในการ

พัฒนาคุณภาพ และควบคุมการไหลของงาน ซึ่งเปนที่รูจักกันอยางกวางขวาง โดยที่ “Kanban” 

หมายถึง บัตร แผนปายหรือสัญลักษณ ที่สามารถบอกถึงการไหลของงาน เพื่อควบคุมการปฏิบัติงาน

ในโรงงานระบบ Kanban ถูกพัฒนาขึ้นโดยบริษัทโตโยตา ใชระบบการควบคุมการไหลของงานและ

การเบิกจายวัตถุดิบโดยใชระบบบัตร 2 ประเภท คือ บัตรสั่งทํา (Production Order Card) และบัตรเบิก

ใช (Withdrawal Card) ซึ่งบัตรน้ีจะติดไปกับภาชนะ (Container) ที่ใสวัตถุดิบหรือระบบบัตรสองใช 

(Two-card System) โดยมีเกณฑสําหรับการดําเนินงาน ดังตอไปน้ี 

                  - ในแตละภาชนะจะตองมีบัตรอยูดวยเสมอ 

                  - หนวยงานประกอบจะเปนผูเบิกจาย ชิ้นสวนจาหนวยผลิต โดยระบบดัง  

                  - ถาไมมีใบเบิกที่มีคําสั่งอนุมัติ จะไมมีการเคลื่อนภาชนะออกจากที่เก็บ 

                  - ภาชนะจะตองบรรจุชิ้นสวนในปริมาณที่ถูกตองและมีคุณภาพที่ดีเทาน้ัน  

                  - ชิ้นสวนที่ดีเทาน้ัน ที่จะถูกจัดสงและใชงานในสายการผลิต 

                  - ผลผลิตรวมจะไมมากเกินไปกวาคําสั่งการผลิตที่ไดบันทึกลงใน Card สั่งผลิต และน่ันก็

หมายถึงวา วัตถุดิบที่เบิกใชจะตองไมมากกวาจํานวนชิ้นสวนที่บันทึกลงในบัตรเบิกชิ้นสวน 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.11 Flow of Two Kanbans 

ที่มา : Mark, M. Davis, Nicholas, J. Aquilano, and Richard, B. Chase, 

Fundamentals of Operations Management, 2003: 546. 
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         สัญลักษณของ Kanban ไมจําเปนตองเปนไปในรูปลักษณะของบัตรเพียงอยางเดียว ยังสามารถ

แทนไดดวยสื่อสัญลักษณอ่ืน ดังตอไปน้ี 

                  - ระบบภาชนะ (Container) ตัวภาชนะเองอาจจะใชแทนบัตรได คือ เมื่อภาชนะวางลง

แสดงวาตองการชิ้นสวนเพิ่มเติม ระบบน้ีจะใชงานไดดี เมื่อภาชนะไดรับการออกแบบเปนพิเศษให

สามารถบรรจุวัตถุดิบ หรือชิ้นสวนไดอยางพอดี และไมกอใหเกิดความสับสน  

                  - ระบบไมใชภาชนะ (Container less) แตอาจจะเปนพื้นที่การทํางานในสายการผลิต

สําหรับกําหนดพื้นที่สําหรับวางวัตถุดิบหรือชิ้นสวนก็ได เมื่อพื้นที่บริเวณดงกลาววางลงก็เปน

สัญญาณที่บอกไดวาตองการวัตถุดิบหรือชิ้นสวนมาเพิ่ม รวมทั้งยังเปนสัญญาณบอกไดถึงวา

หนวยงานผลิตอ่ืนตองทําการผลิตตอไดดวย 

         ความจริงบัตร ภาชนะ หรือรูปภาพอ่ืนๆ เปนเพียงสัญลักษณที่แสดงความตองการวัสดุหรือการ

ดําเนินงาน ดังนั้นถาเราสามารถใชรูปแบบอ่ืนในการแสดงความตองการวัตถุดิบไดก็จะทําใหระบบ 

JIT สามารถดําเนินการได อยางไรก็ดีผูใชระบบ JIT สมควรตองมีพื้นฐานความเขาใจวาการผลิตกรดึง

ของความตองการ ซึ่งเกี่ยวของกับการใชงานวัตถุดิบและทรัพยากรผลิตหรือการดําเนินงานเพื่อสนอง

ความตองการของลูกคาเปนสําคัญ 

 

รูปท่ี 2.12 Kanbans Pull 

ที่มา : Mark, M. Davis, Nicholas, J. Aquilano, and Richard, B. Chase, 

Fundamentals of Operations Management, 2003: 557. 
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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 คอื การดูปญหา วางแผนหาวิธแีกปญหา ทดลอง แลวตรวจสอบวา

แกปญหาไดหรือไม ถาเปนวิธีที่ดีก็นําไปใช รถยนตที่ผลิตออกมาจะมีการทํา Kaizen กันทุกวัน คือ

ปรับปรุงไปเร่ือย ๆ รายละเอียดชิ้นสวน จะเปลี่ยนอยูตลอดเวลา ภายหลังจากมีการทดลอง ทดสอบ

แลว พบวาอะไรที่ทําใหดีขึ้น ก็จะปรับปรุง กุญแจแหงความสําเร็จของ Kaizen จะประกอบดวย  

1. หลัก 5 ส ไดแก สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ และสรางนิสัย ถือเปนพื้นฐานของ 

Kaizen 

2. หลัก 5 Why คือ การถามคําถาม 5 คร้ัง จนกวาจะเขาใจและสามารถตอบคําถามไดตรงตาม

วัตถุ ประสงคที่แทจริง น่ันคือ ถาเราถามวา “ทําไม” ครบ 5 คร้ัง จะรูวาปญหาที่แทจริงคือ

อะไร  

3. หลัก Visualization คือ ทุกอยางตองมองเห็น เชน การมีสัญญาณแสดงความกาวหนาของการ 

ผลิต หรือการทํางานในแตละวัน เพื่อชวยเตือนสติและควบคุมการทํางานใหเสร็จภายใน

กาํหนด  

การทํา Kaizen เกิดขึ้นอยูในชีวิตประจําวันของเราอยูแลว เชน การตัดสินใจเลือกเสนทางในการ

เดินทางไปทํางาน จะมีการลองผิดลองถูกและปรับเปลี่ยนเสนทางไปเร่ือย ๆ จนพบเสนทางที่ดีที่สุด 

ใชเวลานอยที่สุด และใชเสนทางนั้นตลอดไป บทบาทของผูบริหารตอ KAIZEN  ในการนําหลักการ 

Kaizen มาใชในองคกรใหประสบผลสําเร็จน้ัน ผูบริหารจะตองมีบทบาท ดังน้ี  

1. เปนผูนําและริเร่ิมการเปลี่ยนแปลงดวย Kaizen 

2. เปนประธานในการนําเสนอผลงานความคิดของพนักงานในองคกร โดยตองมีเวทีให

นําเสนอผลงาน เชน การจัดประกวดความคิด (Idea Contest) 

3. นําเสนอรางวัลและใหคํารับรอง เพื่อใหเกิดการยอมรับ (Recognition) 

4. มีการติดตามการดําเนินการอยางสม่ําเสมอโดยใชหลัก Visualization Board เชน   Visual 

Board ตาง ๆ 
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ขอควรคํานึงถึงในการนํา KAIZEN มาใชในองคกร   

1. Kaizen ถือเปนวัฒนธรรมองคกรอยางหนึ่ง จะตองใชเวลาในการเปลี่ยนแปลง  

2. Kaizen เปนสิ่งที่เราทุกคนทําอยูในชีวิตประจําวันอยูแลว จึงสามารถนําสิ่งที่เคยปฏิบัติมา 

ดําเนินการใหจริงจังและมีหลักการมากขึ้น 

3. Kaizen จะตองทําใหการทํางานงายขึ้นและลดตนทุน แตถาทําแลว ยิ่งกอความยุงยาก จะไมถือ

วาเปน Kaizen 
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ความปลอดภัยในโรงงาน 

 

บริษัท Toyota ใหความสําคัญตอความปลอดภัยของพนักงานเปนอยางยิ่ง ดังที่เห็นไดจาก

พันธกิจของบริษัทที่กําหนดใหกิจกรรม safety เปนกิจกรรมที่เปนรากฐานและเปนกิจกรรมที่บริษัทให

ความสําคัญเปนอันดับแรก ทั้งน้ีก็เพื่อแสดงใหเห็นวา บริษัทไมไดใหความสําคัญกับคุณภาพของ

ผลิตภัณฑที่ออกไปแตเพียงอยางเดียวเทาน้ันสวัสดิภาพความปลอดภัยในการทํางานก็ไดให

ความสําคัญเปนอยางยิ่งดวย  

 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.ในสวนของการปฏิบัติงานพื้นท่ี ใน Line การผลิตก็ตองไดรับการอบรมอีกระดับ เชน การ

เดินในพื้นที่ทํางาน ก็ตองเตือนตัวเอง ซาย – ขวา –OK –เดิน    เปนตน 
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STOP 6  

คือ  Safe Toyota O(zero) accident Project 6 kinds  

โครงการหยุดอุบัติเหตุรายแรง 6 ประการ 

 - ถูกหนีบบดรัด          

 - ถูกกระแทก           

 - ถูกรถชน  

 - ตกจากที่สูง              

 - ถูกไฟฟาแรงสูง     

 - ถูกความรอน  
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2.4 ความรูทั่วไปเก่ียวกับลักษณะของรถกระบะ 

 

โดยการผลิตจะแบงเปน 2 สวนหลักๆ คือ CAB (สวนหองโดยสาร) และ DECK (สวนที่ใช

บรรทกุหรือกระบะ)  

 

 
 

รูปท่ี 2.13 สวนประกอบหลักของ Body กระบะ 

 

 

ชนิดของรถ Toyota Hilux Vigo แบงเปนประเภทใหญๆได 3 ประเภท 

1. B – CAB (Standard Cab)  หองโดยสารจะมีเพียง 2 ประตู 2 ที่น่ัง  

 

 
 

รูปท่ี 2.14 ลักษณะของ Body กระบะ B-CAB 

 

 

 

 

 

CAB 

DECK 
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2. C – CAB (Extra Cab) หองโดยสารจะมี 2 ประตู 4 ที่น่ัง 

 

 

 
 

รูปท่ี 2.15 ลักษณะของ Body กระบะ C-CAB 

 

 

3. D – CAB (Double Cab) หองดดยสารจะม ี4 ประตู 4 ที่น่ัง 

 

 
 

รูปท่ี 2.16 ลักษณะของ Body กระบะ D-CAB 
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2.5 ตรวจสอบปญหาหัว Line ของ JIG Maintenance 

JIG Maintenance  

 หนวยงานของ JIG MTN น้ันจะต้ังอยูที่ (W) (Ma-ru -W) หรือเรียกวา Welding Shop อยูใน 

Production 1 ของ บริษัท โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จํากัด ซึ่งจะมีสวนที่รับผิดชอบหลักคือ  

1. งานทางดาน JIG ทั้งการซอมบํารุง การตรวจสอบสภาพของ JIG แกไขปญหาตางๆที่เกิดกับ 

JIG เพื่อปองกันการเกิด Stop time ใน line การผลิตได โดยจะแกปญหาเฉพาะหนา ให Line 

เดินหนาตอไมใหเกิดการชะงัก และจะกลับมาแกไขปรับปรุงในทุกๆวันอาทิตย 

2. งานทางดานการเบิกอุปกรณ Safety แกพนักงานในโรงงาน รวมไปถึงบุคคลทั่วไปที่เขาชม

โรงงาน 

3. งานทางดานอ่ืน เชน การลับหัว TIP ของ GUN SPOT 

ใน Welding Shop น้ัน จะประกอบไปดวย 

1. JIG ทั้งหมด 135  Unit 

2. Gun Spot ทั้งหมด 337 Unit 

3. ROBOT ทั้งหมด 54 Unit 

 

2.6 การจัดทํา PM ใน JIG Maintenance  

 

JIG คือ อุปกรณที่ใชสําหรับจับยึดชิ้นงาน กอนที่จะทําการ Spot Welding เพื่อให จุด Spot ที่ไดน่ัน

ตรงตามแบบที่กําหนด 

อุปกรณหลักที่อยูใน JIG ไดแก 

1. Pin  

เปนวัสดุที่ทํามาจากเหล็ก S45 C ชุบแข็ง มีหนาที่ในการยึดรู Datum ของชิ้นงาน เพื่อบังคับให

ชิ้นงานอยูในตําแหนง กอนการประกอบของPart ต้ังแต 2 ชิ้นขึ้นไป โดยทั่วไปแลว Pin จะมีทั้งหมด 3 

ชนิด คือ 

- แบบกลม (Round Pin) เรียกไดวา เปน Main Datum  

- แบบเหลี่ยม (Diamond Pin) เรียกไดวาเปน Datum รอง 

- Special Pin (Pin ชนิดพิเศษ ตองสั่งทํา) 
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2. Bolt & Nut 

เปนอุปกรณที่ใชในการยึดชิ้นสวน 2 ชิ้นสวนเขาดวยกัน เชน บริเวณ Clamp ตางๆ จะขันใหสุด

ความยาวเกลียว  

 
 

รูปท่ี 2.17 แสดงการยดึ Bolt และ Nut 

 

โดยทัว่ไปแลว Bolt จะมีหลายรูปแบบตามการใชงาน แตที่นิยมใชใน Line น้ันจะเปนแบบ 

Hexagon Bolt ลักษณะเปนแทง มีเกลียว ทํามาจากโลหะชุบแข็ง มีหลายขนาดตามลักษณะที่นําไปใช

งาน คนสวนใหญเรียกวา นอตตัวผู  

Nut จะมีลักษณะมีรูเกลียวตรงกลาง เพื่อ Lock Bolt ใหยึดติดกับวัตถุ ลักษณะและขนาดที่ใชน้ัน

จะขึ้นอยูกับขนาดและลักษณะของ Bolt ที่นํามาใช คนสวนใหญมักเรียกวา นอตตัวเมีย  

 

3. Valve 

4เปนอุปกรณควบคุมการทํางาน 4 6

6

หมายถึงวาลวควบคุมชนิดตาง ๆซึ่งทําหนาที่ควบคุมการเร่ิมและ

หยุดการทํางานของวงจร ควบคุมทิศทางการไหลของลม ควบคุมอัตราการไหลของลม และควบคุม

ความดัน 

- 
ที่ใชใน Line น้ันมีทั้งหมด 2 ระบบ ไดแก  

- 6

Pneumatic จะเรียกวา Valve เปนระบบลม จะมีลิ้นเปดปดลม 

ระบบไฟฟา จะเรียกวา Solenoid valve 

 

ประกอบดวยแมเหล็กไฟฟาสําหรับทําหนาที่

ปดเปดวาลวเมือ่เปดและปดสวิทซ เมือ่กระแสไหลผานขดลวดแมเหลก็ไฟฟา 

สนามแมเหล็กที่เกิดขึ้นจะดูดเดือยวาลวเพื่อเปดวาลว และเมื่อปดสวิทซตัด

กระแสไฟฟาเดือยวาลวจะกลบัไปสูตาํแหนงเดิมโดยนํ้าหนัก ของตัวเองเพือ่ปดวาลว 
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4. Box-control 

เปนตูสําหรับควบคุมในระบบตางๆ  จะมีทั้ง Display ในการแสดงสถานะตาม Function ที่กําหนด

ไว รวมไปถึงระบบตัดวงจรในกรณีฉุกเฉิน 

 

5. Turn Table 

เปนฐานสําหรับรอง JIG ทํามาจากวัสดุที่มีความแข็งแรงและทนทานสูง เนื่องจากตองรองรับ

นํ้าหนักทั้งตัว JIG และนํ้าหนัก Part มี 2 ลักษณะ คือ 

- Turn Table คือ Table ที่ฐานสามารถหมุนได 

- Table มีลักษณะภายนอกโดยรวมเหมือนกันกับ Turn Table แตที่ฐานไมสามารถหมุนได 

 

6. Punch & Die 

เปนการขึ้นรูปโลหะแผนที่นิยมมากสําหรับงานบางและทําในลักษณะ Mass production เพราะ

สามารถผลิตชิ้นงานไดอยางรวดเร็วและ Cost ตํ่า งานที่เหมาะสมกับอุปกรณลักษณะน้ีมักจะมีรู

จํานวนมากอยูบนชิ้นงาน ซึ่งเคร่ือง punching สามารถ ตอกสรางรูเหลาน้ีไดพรอมๆกันหลายๆรู 

บางคร้ังยังสามารถพับงานชิ้นเล็กๆหรือทํารอง/ปมนูน บนชิ้นงานไดอีกดวย  

 

7. Guide  

คือ สวนเปนจุดหมุนที่ยึดบริเวณ Clamp ใหสามารถหมุนตามองศาที่กําหนด 

 

8. Urethane & Mc.Nylon 

เปนวัสดุที่มีคุณสมบัติเปน Polymer อยูในกลุม Urethane (-NH-CO-O-) ผลิตขึ้นมาจากปฏิกิริยา

ของ Polyol กับ Isocyanate ซึ่งเปนวัสดุที่มีคุณสมบัติเฉพาะตัวมากมาย ที่สามารถจะนําไปผลิตไดตาม

ความตองการใชงาน ในที่น้ีเปนอุปกรณที่ชวยในการรองรับ Part ไมใหเกิดรอยบุบ รอยจิก เปนยาง

ชนิดหน่ึงที่มีความยืดหยุน เหนียวโดยที่    
- Urethane น้ันจะมีความออนนุมกวาจะใชรอง Part ที่บริเวณ Surface หรือบริเวณที่งายแก

การบุบ นูน 

- Mc.Nylon จะมีความแข็งกวา ติดต้ังอยูที่ Clamp ใชในการจับ Part ทั่วไป 
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9. Magnet 

สารแมเหล็ก หรือ Ferromagnetic material มีทั้งธาตุบริสุทธิ์และสารผสม ที่เปนธาตุบริสุทธิ์มีอยู 5 

ชนิด คือ Fe, Cobalt, Nickel, Dy และ Gd ที่เปนสารผสมมีอยูมากมาย ทั้งที่เปนสารผสมของธาตุ

แมเหลก็เอง ดังเชนสารผสมของนิกเกิลกับโคบอลต และที่เปนสารผสมระหวางธาตุแมเหล็กกับธาตุ

ชนิดอ่ืน ๆ 

มีหนาที่ยึดชิ้นสวน Part งานเล็กๆ อยูใน JIG เพื่อไมให Part ชิน้เลก็ๆน้ันหลดุออกจากตําแหนง

กอนทําการ Spot welding 

 

10. Regulator 

อุปกรณน้ีจะทําหนาที่ปรับแรงดันและชวยแยกเอาความชื้นและละอองน้ํามันที่แฝงมากับอากาศ

อัด กอนที่อากาศอัดจะถูกนําไปใชงานเปรียบเสมือน 5อุปกรณควบคุมคุณภาพลม 5 ทําใหลมปราศจากฝุน

ละออง คราบน้ํามันและน้ํามันกอนที่จะนําไปใชในระบบ Pneumatic ประกอบดวย                                               

- กรองลม ( Air filter )                                                                                                                           - 

วาลวปรับความดันพรอมเกจ (Pressure regulator ) 

 

                                                                          - 

อุปกรณผสมนํ้ามันหลอลื่น (Lubricator )  

11. Copper Bar 

เปนทองแดงที่ใชสําหรับรอง Part ในการ Spot welding ในบริเวณที่ตอง Show พื้นผิว Surface จะ

ทําใหพื้นผิวที่ทําการ Spot welding แลวน้ันมีความเรียบเนียน เมื่อทําการ การชุบ EDP แลวเขา

กระบวนการพนสี ในจุดน้ันจะไมเห็นรอย Spot แตอยางใด  

 

12. Cylinder  

Air Cylinder หรือ กระบอกลม ทําหนาที่ 8เปลี่ยนกําลังงานของไหลใหเปนกําลังกล 8

 

 มักจะใช

สําหรับการ Clamp และ Lifter โดยจะมี Lead Switch เปนตัวกาํหนดระยะชกั ถอืเปนตัวหลกัในระบบ

ลม 
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13. Fitting  

คือ ขอตอลมใชเปนจุดตอเขากับกระบอกลม – Valve เมือ่ Fitting เกลยีวหลวม แตก หรือ มีSpatter 

เกาะมากก็จะสงผลทําใหระบบลมไมทํางานได เปนอุปกรณทอทางสวนประกอบหนึ่งในระบบ 

Pneumatic ในที่น้ีมี 3 ประเภทคือ  

1. ขอตอ จะมีลักษณะทอกลวง มีทั้ง 2 ทางและ 3 ทาง ไมมีเกลียวสําหรับตอระหวางทอลม 

2. Fitting จะมีลักษณะทอกลวงเชนกันแตจะมีเกลียวสําหรับตอเขากับระหวาง Cylinder กับ

Valve  

3. Speed Control ลักษณะเปนทอกลวงแตสามารถปรับแรงดันลมได 

ซึ่งจะทําจากวัสดุดังน้ี 

1. พลาสติก สวนใหญมักจะใชกับ Line เชื่อมโดยทั่วไปกระแสไฟไมรุนแรง เชน CAB ZONE 

III  

2. ทองเหลือง สวนใหญมักจะใชกับ บริเวณที่ใช Robot ในการเชื่อมเนื่องจากมีความแข็งแรง

ที่สุด 

 

14. Lead Switch 

คือ แม็กเนติกเซนเซอรที่มีลักษณะเปนแบบหนาสัมผัส ซึ่งโดยปกติทั่วไปแลว จะเปนหนาสัมผัส

แบบปกติเปด ( Normally Open : NO)สวิตซ น้ีจะทํางานโดยอาศัยสนามแมเหล็ก ซึ่งอาจจะเห็น

แมเหล็กถาวร หรือแมเหล็กไฟฟาก็ได แผนหนาสัมผัสจะทํามาจากสารที่มีผลตอสนามแมเหล็ก 

(ferromagnetic) และติดต้ังอยูภายในกระเปาะแกวเล็กๆที่มีการเติมกาซเฉื่อย เพื่อทําใหการตัดตอการ

สงกระแสไฟฟาไดเร็วยิ่งขึ้น สามารถใชไดทั้งไฟกระแสสลับและกระแสตรง และยังสามารถสลับขั้ว

ในการตอได  โดยจะตรวจจับระยะชักของกระบอกลมทั้งกระบอกลมแบบเหลี่ยมและกระบอกลม

แบบกลม 

 

15. Push Button  

 เปนปุมกดที่ใชในการ Control ระบบตางๆ เชน Clamp และ Unclamp ในJIG ที่นิยมใชน้ันจะ

มี 2 แบบ ไดแก 

1. Push Button ลม 

2. Push Button ไฟฟา 
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16. Proximity Switch 

Proximity Switch  คือ เซนเซอรกลุมที่สามารถทํางานโดยไมตองสัมผัสกับชิ้นงานหรือวัตถุ

ภายนอก โดยลักษณะของการทํางานอาจจะสงหรือรับพลังงานรูปแบบใดรูปแบบหนึ่งดังตอไปน้ี  เชน 

สนามแมเหล็ก สนามไฟฟา แสง เสียง และ สัญญาณลม  สวนการนําเซนเซอรประเภทน้ีไปใชงานน้ัน 

สวนใหญจะใชกบังานตรวจจับ ตําแหนง ระดับ ขนาด และรูปราง สวนที่ใชน้ันเปนเซนเซอรที่ทํางาน

โดยอาศัยหลักการเปลี่ยนแปลง คาความเหนี่ยวนําของขดลวด ซึ่งการเปลี่ยนแปลงดังกลาวจะมีผลตอ

ชิ้นงานหรือวัตถุที่เปนโลหะเทาน้ัน หรือเรียกกันทางภาษาเทคนิควา เซนเซอรแบบ เหน่ียวนํา 

(Inductive Sensor)   ขอเดนของเซนเซอรชนิดน้ี คือ ทนทานและสามารถทํางานไดในชวงอุณหภูมิที่

กวาง (wide temperature ranges) สามารถทํางานในสภาวะที่มีการรบกวนทางแสง ( Optical) และเสียง 

(Acoustic) ซึ่ง เทียบเทากับชนิดเก็บประจุ 

17. Tube  

5เปนอุปกรณในระบบทอ 5ใชเปนทอทางไหลของลมในระบบ 6 Pneumatic ระบบทอน้ีรวมถึงทอสง

ลมอัดและขอตอชนิดตาง ๆ ดวย 6
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บทที่ 3 

โครงงานการจัดทํา SIDE DECK BUFFER LH/RH 

 

3.1 ความเปนมา 

ใน Line Welding shop น้ัน หลังจากที่ Deck ถูกนํามาประกอบดวย Inner Outer และ Deck floor  

เปนที่เรียบรอยแลว จากน้ันกอนที่จะนํา DECK เขาสู Main Line การผลิตจะตองอาศัยเคร่ืองจักรที่

เรียกวา Side Deck Buffer ในการขนถาย DECK ดังกลาว ซึ่ง Side Deck Buffer ที่ใชกอนทําการ

ปรับปรุงน้ัน จากการศึกษาดูหนางานแลวพบวา เกิดปญหาตางๆ เปนสาเหตุที่ทําใหเกิด Stop Time ขึ้น

อยางบอยคร้ัง จึงเปนสิ่งที่จําเปนอยางยิ่งในการวิเคราะหปญหาและแกไขที่ตนเหตุของปญหาน่ันคือ

การปรับปรุงเคร่ือง Side Deck Buffer ใหม ดังน้ี 

 

 

3.2 วัตถุประสงค 

1. การปรับปรุง Side Deck Buffer เพื่อตองการแกไข Ergonomic (หลักการยศาสตร) ของ

พนักงานใหถูกตอง ทําใหพนักงานหนา Line ทํางานสะดวกขึ้น 

2. ลด Cycle time ใน Side Deck Buffer  

3. ลด Stop time ใน Deck Line 

4. ลดความเสียหายที่เกิดขึ้นของ Part ใน Deck Line 

5. ลด Cost ในการซอมแซมของ Buffer ชนิดเดิม 

 

3.3 ทฤษฏีที่เกี่ยวของ  

 TOYOTA BUSINESS PROBLEM (TBP) การแกไขปญหาแบบโตโยตา 

 

 คือ การแกไขปญหา ซึ่งถูกตระหนักวาเปน กระบวนการทางสติปญญาท่ีซับซอนมากท่ีสุด 

ไดรับการนิยามวาเปนกระบวนการทางความคิดในระดับสูง จําเปนตองมีการเปลี่ยนแปลง และการ

กระทําที่เหนือกวาหนาที่ประจําหรือทักษะพื้นฐานทั่วไป 

  การแกปญหาจะเกิดขึ้นเมื่อบุคคลหรือปญญาประดิษฐ( AI)ไมสามารถคืบหนาจาก

สภาพปจจุบันไปถึงสภาพที่ตองการได การแกปญหาเปนสวนหนึ่งของกระบวนการ ปญหาภาพกวาง

โดยรวมถึงการคนหาปญหา และการปรับเปลี่ยนปญหาอีกดวย 
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การมีจิตสํานึกในการรับรูปญหาอยางดี 

ปจจัยสําคัญ 

• ทบทวนความรูและทักษะพื้นฐานในงานของตนเอง 

• เขาใจวัตถุประสงคของงาน 

• คิดจากมุมมองของลูกคา 

• รับรูตอการเปลี่ยนแปลงสภาวะแวดลอมทั้งภายในและภายนอก 

• ตระหนักถึงสภาวะการแขงขันของบริษัท 

 

การแกไขปญหา 8 ข้ันตอน 

 
 

รูปท่ี 3.1 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 แตเรายังคงมี

ปญหาในการนําหลักการนั้นไปปฏิบัติจริง หลักการแกไขปญหาแบบโตโยตา ( Toyota Business 

Practices) คือ รูปแบบพื้นฐานที่สุดของการนําวิถีโตโยตาไปสูการปฏิบัติสําหรับพนักงานทุกคนของ

โตโยตา ต้ังแตผูบริหารระดับสูงไปจนถึงพนักงานระดับลาง   

 

 TBPสามารถนําไปประยุกตกับการทํางานของตนเองได  อยางไรก็ตามถาพวกเราไมปฏิบัติ

ตามหลักการไปในทิศทางเดียวกัน ความทุมเทของเราก็จะสูญเปลากระจัดกระจายไปคนละทิศทาง 

ดวยเหตุน้ีเองกระบวนการ โฮชิน คันริ จึงชวยหลอมรวมพลังแหงการทํางานของเราใหเปนไปใน

ทิศทางเดียวกัน การชี้นําแนวทางที่ถูกตองไปสูเปาหมายของบริษัท ไมเพียงเปนการพัฒนาศักยภาพ

การทํางานตอตนเองเทาน้ัน แตยังชวยใหองคกรโดยรวมเติบโตยิ่งขึ้นไปอีก เพราะฉะน้ัน กระบวนการ

โฮชิน คันริ คือ เคร่ืองมือสําหรับการพัฒนาองคกร 

 

 เมื่อเร่ิมตนกระบวนการ PDCA ผาน TBP เราตางเห็นในความสําคัญของระบบ OJT ทั้งใน

ระดับสวนบุคคลและระดับองคกร ผูบริหารทํางานอยางใกลชิดกับลูกนองโดยการมอบหมายงานตาม

ระดับที่สมควรให และติดตามผลงานเพื่อดูความกาวหนาของลูกนองจากระบบ OJT ผลที่ไดจากการ

ปฏิบัติตามระบบ OJT น้ันจะชวยใหเกดิการพฒันาแกองคกรโดยรวม  

เมื่อนําหลักการทั้ง 4 มาประกอบกันไดแก คุณคาและวิธีการคิดตาม วิถีโตโยตา, หลักการแกไขปญหา

แบบโตโยตาซึ่งเปนการปฏิบัติตามวิถีโตโยตา กระบวนการโฮชิน คันริ  สําหรับการปรับทิศทางการ

ทํางาน และ OJT เพื่อสรางทักษะความสามารถในการทํางาน มาประกอบกันจะเกิดเปนหลักสากล

สําหรับหลักการบริหารแบบโตโยตา 

 

 หลักการทั้ง 4 ประการน้ีชวยสรางรูปแบบหลักปฏิบัติสากลแกสถาบันโตโยตา ที่ไดรับการ

ออกแบบเพื่อขับเคลื่อนวิถีโตโยตา (แนวความคิดและแนวการปฏิบัติตามแบบโตโยตา) และสามารถ

นําไปปรับใชไดกับบริษัทโตโยตาทั่วโลก อีกทั้งยังเปนหลักการพื้นฐานของทุกๆ สถาบันโตโยตาที่

เกี่ยวของทั้งหมดอีกดวย  
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3.4 แผนการปฏิบัติงาน 

ตารางท่ี 3.1 ตารางแสดงแผนงานปฏิบัติงาน 
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3.5 รายละเอียดของงาน 

 

ช่ือโครงงาน 

NAME : SIDE DECK BUFFER  

LINE   : Deck Line / Welding Shop / Production1 

ผูรับผิดชอบ : Jig Maintenance 

 

 
รูปท่ี 3.2 แสดงเคร่ือง Side Deck Buffer 
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Product of Deck Line 

 
 

รูปท่ี 3.3 แสดง Product of Deck Line 

 

 ในบริเวณ Main Deck Tack นั้นจะเปนการประกอบสวนของ Deck ซึ่งประกอบไปดวย 3 

สวนหลกัๆ อันไดแก 

1. Inner คือบริเวณทางดานในของ Deck ในชิน้สวนน้ีทาง Toyota นั้นรับมาจาก Maker เชน 

บริษัท HINO เปนตน  

2. Outer คือบริเวณพื้นผิวทางดานนอกของ Deck ซึ่งชิ้นสวนน้ีทาง Toyota เปนผูทําการปมเอง

มาจาก Press Shop (P) แลวนํามาประกอบกับ Inner ที่ JIG รหัส DSA (หากเปนดานซาย จะ

เปนรหัส DSA LH , หากเปนทางดานขวาจะเปนรหัส DSA RH ) 

3. Deck Floor เปนบริเวณพื้นของ Deck  
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ระบบภายใน Side deck buffer ( ระบบท่ีใชอยูในปจจุบัน ) 

 

  
รูปท่ี 3.4 แสดงอุปกรณที่สําคัญในจุดตางๆของ Side Deck Buffer 

 

หลักการทํางานของ Side Deck Buffer ที่ใชอยูในปจจุบัน 

Step 1 เมื่อพนักงานวาง Part ลงบนจุดที่ 1  LS1 จะรับสัญญาณวามี Part วางอยู  

Step 2 LS1 สงสัญญาณไปที่ C1 เพื่อให Lifter เคลือ่นทีต่ามแนวแกน X เพื่อสง Part ไปยังจุดที่ 2  

Step 3 C2 จะทํางานทําให Lifter ที่จุดที่ 2 เคลือ่นตามแนวแกน X สง Partไปยังจุดที่ 3 ให Part ไป 

           ชนกับ LS2 

Step 4 เมือ่ LS2 รับสัญญาณการรับ Part แลวจะสงสัญญาณไปยัง จุดที่ 4 ซึ่งเปน Lifter จุดเดียวที่มี   

           การเคลื่อนที่ตามแนวแกน Z จะเคลื่อนที่ลงมาเพื่อมารับ Part จากจุดที่ 3 

Step 5 Lifter จากจุดที่ 3 เคลือ่นทีต่ามแนวแกน X สง Part ไปยัง Lifter ในจุดที่ 4 

Step 6 LS3 ที่ Lifterในจุดที่ 4 รับสัญญาณในการรับ Part เปนที่เรียบรอยแลว จะสงสัญญาณออกมา 

           ควบคุม ชุด Lifter ที่ 4 เพื่อให Lifter ดังกลาวยกตัวขึ้นเพื่อให Part สูงเทา Main deck Tack    

Step 7 พนักงานยก Part ขึ้นไป Set ที่ Main Deck Tack 
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ปญหาที่พบใน Side Deck Buffer Line 

1. Ergonomic of Operator 

การวิเคราะหการเคลื่อนไหวของพนักงานใน Line Deck บริเวณ SIDE DECK BUFFER LH 

 

  
 

รูปท่ี 3.5 แผนผงัโรงงานใน Welding Shop  

หมายเหตุ บริเวณลูกศรสีแดงชี้ คือบริเวณที่ทําการปรับปรุง SIDE DECK BUFFER LH 
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ตาํแหนงของ SIDE DECK BUFFER LH 

 

 
 

รูปท่ี 3.6 แสดงภาพขยาย ตําแหนงของ SIDE DECK BUFFER LH 

 
 

รูปท่ี 3.7 แสดง JIG จับชิ้นงานหมายเลข DSB-1 LH 

 

จากภาพนั้น พนักงานตองทําการขน Part ชิน้งานดวยมอื โดยชนิดของ Part ทั้งหมดน้ันมี   5 ชนิด 

ไดแก 

1. B-CAB ชนิด B-LONG 

2. B-CAB ชนิด B-SHOT 

3. C-CAB 

4. D-CAB ชนิด DJ 

5. D-CAB ชนิด DA 
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ตารางที่ 3.2 ตารางแสดงนํ้าหนกัและลักษณะของ Deck รุนตางๆ 

 

Type  

 

Model  

 

Picture of DECK  

 

Weight 

(Kg.)  

 

Minimum 

force per 

person (N)  

 

B - CAB B – LONG 

 

36 176.58 

B – SHOT 

 

31 152.055 

C - CAB C – CAB 

 

26.5 129.98 

D - CAB DJ 

 

24 117.72 

DA 

 

21 103.005 

 

 หมายเหตุ ในคามาตรฐานการยก Part น้ันตองมีนํ้าหนักเฉลี่ย 10   kg/ คน ซึ่งในกรณีน้ีไมมี 

modelรุนใดผานเกณฑมาตรฐาน 
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ลักษณะของ Deck ในชนิดตางๆ 

 

ชื่อDeck:  B-CAB  ชนิด B-Long  

 
 

รูปท่ี 3.8 แสดงกระบะรุน B-CAB  ชนิด B-Long  

 

ชื่อDeck:  B-CAB  ชนิด B-Shot  

 
รูปท่ี 3.9 แสดงกระบะรุน B-CAB  ชนิด B-Shot 
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ชื่อDeck:  C-CAB    

 
รูปท่ี 3.10 แสดงกระบะรุน C-CAB   

 

ชื่อDeck:  D-CAB  ชนิด DJ  

 

 
 

รูปท่ี 3.11 แสดงกระบะรุน D-CAB  ชนิด DJ 

 

ชื่อDeck:  D-CAB  ชนิด DA  

 

 
รูปท่ี 3.12 แสดงกระบะรุน D-CAB  ชนิด DA 
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ลักษณะการยก SIDE DECK ของพนักงาน จาก DSB-1 LH ไป Side deck buffer 

 จาก JIG หมายเลข DSB-1 LH ลักษณะของ Part ที่วางอยูน้ันจะวางอยูในลักษณะ 0 องศา เมื่อ

ทําการ Spot Welding และตรวจสอบเปนทีเ่รียบรอยแลว พนักงานจํานวน 2 คนก็จะยก Part ระยะยก

ทั้งหมดประมาณ 500 mm. แลวพลกิ Part น้ันไปทัง้หมด 225 องศา เพื่อทําการต้ังบน Buffer แลว

เคลื่อนที่ไปเพื่อ Assembly ตอไป ดังรูป 

 

 

 
 

รูปท่ี 3.13 รูปภาพแสดงการหมุน Partไปที่ 90

 

o 

 

 
 

รูปท่ี 3.14  รูปภาพแสดงการหมุน Partไปที่ 180o 
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รูปท่ี 3.15 แสดง การพลิก Part จาก 0 องศา ไปจนถึง 225 องศา 

 

 
 

รูปท่ี 3.16 แสดงการวาง Side Deck Part จริงที่ 225o 

 
 

รูปท่ี 3.17  แสดงการวางของ Part จาก Jig หมายเลข DSB-1 LH ไป Side deck buffer 
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รูปท่ี 3.18  แสดงระยะการยก จาก DSB-1 LH ไป Side deck buffer 

 

 

 
 

รูปท่ี 3.19 แสดงการยก Part ในหนางานจริง 

 

 เมือ่ Part เคลื่อนที่จาก Side Deck Buffer พนักงานจะยก Part ดังกลาวเพื่อวางที่ Main Deck 

Tack สําหรับการ Assembly รวมกับดานขวา เพื่อใหเปน Deck ที่สมบูรณตอไป  
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การประเมินความเสี่ยง 

 

 

รูปท่ี 3.20 แสดงการประเมินความเสี่ยงดานกายศาสตร 
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สรุปผลการประเมิน 

 จากการประเมินหนางานจริง ความรุนแรงของอันตรายนั้น ไดทั้งหมด 6 คะแนน เน่ืองจาก

เปนการยกชิ้นสวนที่มีนํ้าหนักต้ังแต 10 kg. ขึ้นไปจึงถือวาเปนไมสามารถปฏิบัติงานได อยูใน Rank b 

ความถี่ในการทํางานไดทั้งหมด 5 คะแนน เนื่องจากพนักงานจะตองยกมากกวา 10 คร้ัง/กะ จึงถือวา

เปนความถี่ระดับสูง 

 คําอธิบาย  

และกะในการทํางานจะมี 2 กะ ไดแก  

- กะกลางวันทํางานปกติ(ไมรวมการทํางานนอกเวลา)  ทั้งหมด 8 ชั่วโมง 

- กะกลางคืนทํางานปกติ(ไมรวมการทํางานนอกเวลา)  ทั้งหมด 8 ชั่วโมง 

ในแตละกะจะมกีารหมนุเปลีย่นตําแหนงของพนักงานใน Line ทั้งหมด 4 คร้ัง คร้ัง

ละ 2 ชั่วโมง 

ดังน้ัน   2 ชั่วโมง   = 7,200   วินาที 

ใน   Takt time  = 58 S. 

ดังน้ัน ในการหมุนเปลี่ยนตําแหนงแตละคร้ังพนักงานใน Line จะตองทําการยก Part 

ประมาณ   7,200 / 58  = 124 คร้ัง 

หรือคิดเปน     500    คร้ัง/กะ   

คําตอบดังกลาวเกินคามาตรฐานท่ีกําหนด จึงถือวาเปนความถี่ระดับสูง   Ans. 

ระดับการแกไขและปองกันไดทั้งหมด 8 คะแนนเนื่องจากมีการยกน้ําหนักรวมมากกวา 5,000 

kg./กะ จึงถือวาเปนระดับการแกไขและปองกันระดับตํ่า 

 คําอธิบาย 

 การยก Part ของพนักงานหนา Line ทั้งหมด 500 คร้ัง/กะ 

 หากพิจารณาเพียงแคยก D-CAB ชนิด DA  

ซึ่งมีนํ้าหนักนอยที่สุดมีนํ้าหนักอยูที่ 21 kg. 

ดังน้ัน การยกนํ้าหนักรวมจะได  (500)(21) = 10,500 kg.         Ans. 

เมือ่นําคะแนนทีไ่ดมารวมกนัจะไดคะแนนทัง้หมด 19 คะแนน เปนความเสีย่งชนิด Rank A 

ถอืไดวาใน Process ดังกลาวเปน Rank Ab คือความเสี่ยงสูงไมสามารถปฏิบัติงานได 

ลักษณะการยก SIDE DECK ของพนักงาน จาก Side deck bufferไป Main Deck Tack 

 เมือ่ Part น้ันไดขนยายจาก Side Deck Buffer มาจนจนถึงบริเวณที่ประกอบ พนักงานจํานวน 

2 คนจะทําการยกเพื่อไปติดต้ังที่ Main Deck Tack โดยมีระยะทางในการยก 1100 mm. และองศาใน

การยกทั้งหมด 135 องศาตามรูปภาพ ดังนี้ 

 



53 
 

 
รูปท่ี 3.21  แสดง การพลิก Part จาก 0 องศา ไปจนถึง 135 องศา 

 

 
 

รูปท่ี 3.22  แสดงการวางของ Part จาก  Side deck buffer ไป Main Deck Tack  

 

                                      
 

รูปท่ี 3.23  แสดงภาพขยาย ตําแหนงและระยะในการยกของ MAIN DECK TACK 
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2. Stop Time 

ขอมูลในการเกิด Stop Time ต้ังแต เดือนมิถุนายน – เดือนสิงหาคม 

ตารางท่ี 3.3 ตารางแสดงขอมูลการเกิด Stop Time ต้ังแตเดือน มิถุนายน – เดือนสิงหาคม 53 

 

Date  Time  Problem  cause  amendment  

4 June  10  11:30  - 12:30 (Y)  Buffer ไหลไมหยุด  Limit Switch เสีย   

16 June 10  09:30 – 10:30 (W)  Buffer ไมทาํงาน  Limit Switch เสีย Stop time 4.8 min  

22 June 10  12:30 – 13:30 (W)  Buffer ไมไหล  สายลมรั่ว   

24 June 10  23:30 – 00:30 (Y)  Buffer ไมทาํงาน ฐานกระบอกลม Slide หกั   

15 July 10  11:30 – 12:30 (W)  Buffer ไมทาํงาน ปุม Start ชํารดุ   

29 July 10  00:30 – 01:30 (W)  Buffer ไหลไมหยุด กาน Limit Switch หกั  Stop time 4.8 min  

3 August 10  01:30 – 02:30 (W)  Buffer ไหลชนกัน กาน Limit Switch หกั   

 02:30 – 03:30 (W)  Buffer ไหลชนกัน  Limit Switch ชํารุด   

 03:30 – 04:30 (W)  Buffer ไม Down  Limit Switch ชํารุด   

4 August 10  11:30 – 12:30 (Y)  Buffer ไหลไมหยุด Limit Switch หลวม Boltยืด   

 19:30 – 20:30 (W)  Buffer ไหลไมหยุด  Limit Switch ชํารุด   

 

หมายเหตุ * สัญลักษณ (W) หมายถึง กะขาว (White Shift) 

       สัญลักษณ (Y)  หมายถึง กะเหลือง (Yellow Shift)  
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ตัวอยางขอมูลปญหา Stop Time ที่เกิดข้ึน 

 

ตารางท่ี 3.4  ตารางแสดงขอมูลการเกิด Stop Time ประจําวันที่ 7 พ.ค. 2553 

 

 
 

 

ตารางท่ี 3.5 ตารางแสดงขอมูลการเกิด Stop Time ประจําวันที่ 17 พ.ค. 2553  
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รูปท่ี 3. 24 กราฟแสดงการเกดิ Stop Time ของวันที่ 17 / 05 / 2010 

 

3. การ Error ของอุปกรณ 

- ระบบลม  

เน่ืองจาก Side Deck Buffer ที่ใชอยูในปจจุบันน้ันมีการทํางานโดยระบบลม หากเกิด

ขอผิดพลาดขึ้นกับ Buffer ดังกลาว ทาง Jig Maintenance มีหนาที่ตองเขาไปตรวจสอบ โดย จะตองไล

สายลมทีละจุดเพื่อตรวจสอบวาจุดใดที่เกิดขอผิดพลาด ซึ่งทําใหเสียเวลาในการตรวจสอบมาก  

- Limit Switch 

จากประวัติการ Stop Time จะพบวา บริเวณที่เกิดปญหามากที่สุดน่ันคือ Limit Switch เชน 

กาน Limit Switch หัก, Limit Switch ชํารุด เปนตน 
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3.6 ข้ันตอนการดําเนินงาน 

3.6.1 กําหนด Concept Side Deck Buffer ท่ีตองการ    

- ตองการ Buffer ที่เคลื่อนที่โดยใช Conveyor  

- การวาง Side Deck บน Buffer น้ันต้ังทํามุม 90o

   สะดวกขึ้น   

 เพื่อใหการทํางานของพนักงานหนาLine  

- ตองการ Balancer ในการยกแทนพนักงาน 

- Cycle Time เทาเดิม 

- ใชระบบ PLC ควบคุมระบบลม 

- ตองไมเกิดความเสียหายตอ Part โดยเฉพาะบริเวณผิว Surface 
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3.6.2 ทําการติดตอ Maker เพื่อมาตรวจสอบหนางานจริง Lay-Out และรายละเอียดตางๆ 

 

SIDE DECK BUFFER LAY-OUT 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3. 25 แสดง Lay – Out ของ Side Deck Buffer ที่ใชอยูในปจจุบัน 
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รูปท่ี 3. 26 แสดง Lay – Out ของ Side Deck Buffer ที่ใชอยูในปจจุบัน 
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3.6.3 ให Maker แตละบริษัทสงแบบตาม Concept และย่ืนซองเพื่อเสนอราคา 

 

 
 

รูปท่ี 3. 27 แสดงการออกแบบ Buffer ตาม Concept 

 

3.6.4 ทําการเปดซองประมูล กับฝายจัดซื้อ  เพื่อเลือกบริษัท Maker ในการรับผิดชอบการสรางและ

ติดต้ัง Side Deck Buffer รวมถึงตรวจสอบราคา และ Spec ของอุปกรณที่ใชใน Buffer 

 การประมูลประกอบไปดวย  

1. Balancer LH    

2. Balancer RH 

3. Side Deck Buffer LH 

4. Side Deck Buffer RH 

รวมราคาโดยประมาณ 1,400,000 บาท 

 บริษัทผูชนะการประมูล  U-tech Inter Engineering Co.,Ltd 
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3.6.5  ทําการเปรียบเทียบแบบ เพื่อใหเกิดการแกปญหาท่ีดีท่ีสุด  

 

แบบท่ี 1  

 

 
 

รูปท่ี 3. 28 แสดงการออกแบบ Buffer แบบที่ 1 

 

 แบบดังกลาวเปนการออกแบบโดยใช Balancer ในการลําเลียง Part แบบ One by One บน

คานเด่ียว เปนไปตามหลักของ Just in Time คือไมมีการ Stock สินคา 

ขอดี - Cost ที่ใชในการสรางไมสูงเนื่องจากมี Balancer เพียงตัวเดียวในการลําเลียง  

 - ไมจําเปนตองออกแบบ Conveyor ในการลําเลียง Part 

 - ไมเกิดความเสียหายตอ Surface ของ Part เน่ืองจาก Balancer ที่ใชเปนระบบสูญญากาศ  

ในการจับ Part ที่ซุมลอ ณ จุด CG. (เปนบริเวณที่ Common กับทุกๆ Model) 

 

ขอเสยี - Part อาจจะหลนจาก Balancer ไดเนื่องจากระยะทางการลําเลียงยาวถึง 3500 mm. 

- บริเวณดังกลาวเปนบริเวณที่ตอกับ Main Line ดังน้ันจึงจําเปนตองมีการ Stock สินคาเพื่อ

ปองกันการเกิด Stop Line จึงไมสามารถเปนไปตามหลักของ Just in Timeได ตองเปนเพียง 

Sub Line เทานั้นจึงสามารถใชหลัก Just in Time 

ดังนั้น แบบดังกลาวไมสามารถนําไปแกปญหาและใชไดจริง 
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แบบท่ี 2 

 

 
 

รูปท่ี 3. 29 แสดงการออกแบบ Buffer แบบที่ 2 

 

 แบบดังกลาวเปนการออกแบบโดยใช Balancer 3 ตัวในการลําเลียง Part แบบเก็บ Stock  

ไหลไปตามคานคู แบบ One Way วนเปนวงกลม 

ขอดี - ไมจําเปนตองออกแบบ Conveyor ในการลําเลียง Part 

 - ไมเกิดความเสียหายตอ Surface ของ Part เน่ืองจาก Balancer ที่ใชเปนระบบสูญญากาศ  

ในการจับ Part ที่ซุมลอ ณ จุด CG. (เปนบริเวณที่ Common กับทุกๆ Model) 

- มีการเก็บ Stock กอนการเขา Main Line 

 

ขอเสยี - Part อาจจะหลนจาก Balancer ไดเนื่องจากระยะทางการลําเลียงยาวถึง 3500 mm. 

- พื้นที่ในการติดต้ังคานไมเพียงพอเมื่อพิจารณาจาก Lay- out   

- Cost ที่ใชในการสรางสูงกวาแบบที่ 1 เน่ืองจากมีการเพิ่ม Balancer ถึง 3 ตัว  

 

ดังนั้น แบบดังกลาวไมสามารถนําไปแกปญหาและใชไดจริง 
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3.6.6  Simulate ปญหาและแกไขแบบ 

 

 
 

รูปท่ี 3. 30 แสดงการ Assembly และการ Simulate ระหวาง  

        Side Deck กับ Buffer ในโปรแกรมCATIA 

 

3.6.7   ออกแบบโดยละเอียด ท้ังโครงสรางภายนอกและระบบ Mechanics  

3.6.8   เตรียมการนําเสนอตอคณะผูบริหาร เพื่ออนุมัติงบประมาณในการจัดซื้อ 

3.6.9   Maker สรางตามแบบท่ีกําหนด 

3.6.10   ทําการติดตั้ง Buffer 
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บทที่ 4 

สรุปผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

 

4.1 สรุปการดําเนินงานและผลการวิเคราะหขอมูล 

จากการออกแบบSide Deck Buffer จากการเคลื่อนที่ ที่ใชเปนแบบ Lifter (ที่ใชในปจจุบัน)

เปลี่ยนมาเปนการเคลื่อนที่แบบ Conveyor (แบบที่ปรับปรุงใหม )ประโยชนที่ไดรับที่สําคัญมีดังน้ี 

 

4.1.1. ปรับปรุงทางดาน Ergonomics 

จากการประเมินทางหนางานแลวพบวา ใน Process ดังกลาวอยูใน Rank Ab หมายถึง ความเสี่ยงสูงไม

สามารถปฏิบัติงานได ตองทําการปรับปรุง หากเมื่อทําการปรับปรุงเปนที่เรียบรอยแลว Rank ดังกลาว

จะอยูใน Rank Cb หมายถึง ความเสี่ยงตํ่าปฏิบัติงานได ซึ่งจะทําใหการปฏิบัติงานของพนักงานหนา 

Line ปฏิบัติงานไดสะดวกและไมผิดหลักกายศาสตร (Ergonomics) 

 

ตารางท่ี 4.1 ตารางแสดงการประเมิน Ergonomics ของ Buffer ระบบ Conveyor  

 

 
 

 



65 
 

 
รูปท่ี 4.1 กราฟแสดงการเปรียบเทียบ Ergonomics ของระบบ Lifter และระบบ Conveyor 

 

4.1.2. ปรับปรุงทางดาน Quality of Surface Part  

 Part ดังกลาวเรียกวา เหล็กดิบ ซึ่งหมายความวายังไมผานกระบวนการอบ พนสี ฯลฯ แตอยาง

ใด ดังน้ัน Part ดังกลาวจึงมีความออนนุมมาก งายตอการเกิด การบุบ นูน อีกทั้งยังเปนบริเวณที่เปน

พื้นผิวรอบนอกของ Deck (กระบะรถ) ซึ่ง Side Deck Buffer ที่ยังใชอยูในปจจุบัน (แบบ Lifter) น้ัน 

หากเกิดปญหาทางดานเคร่ืองจักร เชน ทางดานระบบลม ระบบ Limit Switch การคลื่อนที่ของ Part ก็

จะเกิดการสะดุด มักจะกอใหเกิดความเสียหายแก Surface และ Stop Time อยางบอยคร้ัง  

 

4.1.3. แกไขทางดานเคร่ืองจักร 

 Side Deck Buffer ที่ใชในปจจุบันน้ัน (แบบ Lifter) จะควบคุมโดยใชระบบลม โดยสวนใหญ

แลวมักจะเกิดความเสียหาย จากระบบดังกลาวเปนระบบที่ทําการตรวจสอบไดยาก เนื่องจาก ตองไล

ระบบในแตละสวน กวาจะสามารถสรุปไดวาเกิดความเสียหายจากสวนใด จึงใชเวลาในการตรวจสอบ 

ตลอดจนการบํารุงรักษา มากจนเกินความจําเปน  
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อีกทั้งสิ่งที่เปนปญหาอีกสิ่งหน่ึงคือ Limit Switch ยิ่งมีมากเทาไหรการ Error ก็ยิ่งสูงขึ้น

เทานั้น ไมวาจะเปนการเกิดจากการวาง Part ที่ไมตรงตําแหนงของพนักงาน หรือการผิดพลาดทางตัว

ระบบ ซึ่งทําให Limit Switch เกิดความเสียหาย และกอใหความเสียหายตอ Part เชน Part เกิดการชน

กัน เปนตน และที่สําคัญจากในขอมูลขางตน กลาวไดวาปญหาของ Limit Switch เสียชํารุด เปนปญหา

หลักของการเกิด Stop Time ใน Side Deck Process  

แตใน Side Deck Buffer (แบบปรับปรุงใหม) จะแกปญหาโดยการใชระบบ PLC ซึ่งงายตอ

การตรวจสอบ และใชเปนแบบ Conveyor เพือ่ลดจํานวนการใช Limit Switch 

 

4.2 วิเคราะหและวิจารณขอมูล 

 

หลังจากไดทําการวิเคราะหการออกแบบของ Side Deck Buffer ที่ใชเปนระบบ Conveyor น้ัน

พบวายังเกิดปญหาท่ีคาดวาจะเกิดข้ึนในหลายประการ ไดแก 

 

4.2.1. Cycle Time  

 เน่ืองจาก Side Deck Buffer ที่ใชอยูในปจจุบัน จะใชคนยกเพื่อ สง Part ไปยัง Buffer การ

ทํางานจึงเปนไปคอนขางเร็ว โดยนับต้ังแตการยก Part จาก Jig DSB-1 ไปจนถึงวางลงบน Buffer 

อยางสมบูรณ ใชเวลาเพียง 4 วินาทีโดยเฉลี่ย  

 

 
 

รูปท่ี 4.2 แสดงการยก Part จาก DSB-1  
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รูปท่ี 4.3 แสดงการยก Part วางลงบน Buffer 

 

 
 

รูปท่ี 4.4 แสดงการยก Part และหมนุตําแหนงวางลงบน Buffer  

 

คําอธิบาย 

 จาก รูปท่ี 4.2 ไปยัง รูปท่ี 4.3 ใชเวลาในการยก 2 วินาที โดยเฉลี่ย และจาก รูปท่ี 4.3 ไปยังรูปท่ี 

4.4 ใชเวลาอีก 2 วินาท ีดังน้ันเวลารวมในการยก Part จาก Jig DSB-1 ไปติดต้ังบน Buffer (หรือต้ังแต

รูปท่ี 4.2 ไปจนถึงรูปท่ี 4.4ใชเวลาทั้งหมด 4 วินาที โดยเฉลี่ย 

แตจากการออกแบบ Side Deck Buffer (ระบบ Conveyor) ที่จะนําเขามาใชในอนาคตน้ัน 

จําเปนตองมี Balancer เพื่อชวยทางดาน Ergonomics แตการใช Balancer ดังกลาวมี Step การทํางานที่

คอนขางซับซอนกวา ดังน้ัน Cycle Time ก็จะเพิ่มขึ้นมากกวาแบบที่ยังใชในปจจุบัน 2 วินาที

โดยประมาณ  
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จากการวิเคราะห 

Step 1 ดึง Balancer ลงมาเพื่องลงมาจับ Part  ใชเวลา 1 วินาที โดยประมาณ 

Step 2 ใช Balancer set ไปที่ Part แลว Lock ไว ใชเวลา 1 วินาที โดยประมาณ 

Step 3 ควบคุม Balancer พรอมกับ Part ไป Set ไวที่ Buffer ระยะทางประมาณ  

            500 mm. ใชเวลา 3 วินาทีโดยประมาณ 

Step 4 Unclamp ของ Balance เพือ่ปลอย Part ใหอยูบน Buffer ใชเวลา  

            1 วินาที โดยประมาณ 

 

ดังน้ัน   จากการวิเคราะห Cycle Time ทั้งหมด Buffer ที่กําลังจะนํามาติดต้ังในอนาคต 

จะมากกวา Side Deck Buffer ที่ใชในปจจุบันถึง 2 วินาที 

 

หมายเหตุ จากขอมูลการใช Balancer ทั้งหมดอางอิงมาจาก Line ของฝาทายที่ใช Balancer 

ชนิดเดียวกนั ในการ Clamp และ Unclamp 

 

4.2.2. Ergonomics 

 

 
รูปท่ี 4.5 แสดงลักษณะของ Buffer และJIG 

 

 จากการออกแบบ JIG ในวงกลมตามรูป จะเห็นวาจะคอนขางสูง หากใชพนักงานยกจาก JIG 

ไปยัง Main Deck Tack พนักงานจะตองยก Part สูงเหนือเอวขึ้นไป อาจจะทําใหการปฏิบัติงานไม

สะดวกเทาที่ควร  
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4.3 แนวทางการแกไขปญหาและขอเสนอแนะ 

 

4.3.1. Cycle Time  

ใน JIG DSB-1 น้ัน พนักงานหนา Line ยังตองทําการนับจุด Spot ซึ่งใชเวลาในการนับจุด Spot 

โดยเฉลี่ย 2 วินาท ี 

 

การแกปญหา โดยการติดต้ัง POKAYOKE หรืออุปกรณที่ใชนับจุด Spot แบบอัตโนมัติ การ

ทํางานคือ เมื่อ JIG ทําการ Clamp Part จากนั้นพนักงานจะเร่ิมทําการ Spot Welding อุปกรณ 

POKAYOKE จะเร่ิมทําการนับจุดต้ังแตจุดแรกไปจนถึงจุดสุดทาย หากพนักงานทําการ Spot ครบจุด

ตามที่กําหนด Clamp ก็จะเปดออก หากพนักงานทําการ Spot ไมครบตามที่กําหนด POKAYOKE กจ็ะ

ควบคุม Clamp ไมใหเปดออก ตองทําการ Spot เพิ่มใหครบจุดตามจํานวน จึงสามารถปลด Clamp จะ

ทํางานตอเนื่องไปอยางปกติ 

 

 
 

รูปท่ี 4.6 แสดงการนับจุด Spot ของพนักงาน 

 

ผลท่ีคาดวาจะไดรับ  การใช POKAYOKE ดังกลาวลด Step ในการนับจุด Spot ของพนักงาน 2 

วินาทีโดยประมาณ อางอิงมาจากการจับเวลาการนับจุด Spot ของพนักงานหนางานจริง 
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4.3.2. Ergonomics 

 

เกิดปญหาการเคลื่อนไหวของพนักงานในการยก Part ไปยัง Main Deck Tack พนักงานอาจจะ

ตองมีการยก Part ทีส่งูเหนือเอว   

 

การแกปญหา ทําการออกแบบ JIG บน Buffer ใหมใหมีการ Slip ลงมาไดในชวงสุดทายของ 

Buffer ตามรูปท่ี 4.4  จากเดิม JIG ดังกลาวมีความยาว 50 cm. ใหลดลงมาใหเหลอืเพยีง 25 cm. 

 

ผลท่ีคาดวาจะไดรับ เมื่อ Part ถูกเคลื่อนที่มายังจุดสุดทายของ Buffer เตรียมที่จะยกขึ้นมายัง Main 

Deck Tack กอนทําการ Assembly พนักงานที่ยกนั้นจะยก Part อยูที่ระดับเอว อีกทั้งการเคลื่อนที่น้ัน 

ระยะทางเพียง 250 mm. ดังน้ันการเคลื่อนไหวดังกลาวจึงถือวาไมผิดหลัก Ergonomics ที่กําหนด  

 

ขอเสนอแนะ 

 ใน Project ดังกลาว มีเวลาในปฏิบัติงานต้ังแต การศึกษาดูหนางานจริง การประเมิณ

หลักการยศาสตร การวิเคราะหตําแหนงที่ต้ัง การต้ังและกําหนด Concept   การติดตอ Maker   การ

ประมูลงาน  ตลอดจนการออกแบบและรายละเอียดตางๆ มีระยะเวลาเพียง 4 เดือนเทาน้ัน ซึ่งไม

เพียงพอในขั้นตอนของการติดต้ังเคร่ืองจักรจริง จึงจําเปนตองติดตามงานตอถึงแมวาจบระยะเวลาของ

การสหกิจแลวก็ตาม ทั้งน้ี หากในชวงของการติดตอ Maker น้ันสามารถติดตอสื่อสารกันไดอยาง

รวดเร็วกวาปจจุบัน การติดต้ังเคร่ืองจักรดังกลาวอาจเสร็จสิ้นไดภายในระยะเวลา 4 เดือน 
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4

4

ประวัติโดยท่ัวไปของโตโยตา 

เมื่อป พ.ศ. 2499

 

 กิจการของโตโยตาเร่ิมขึ้นในนาม บริษัท โตโยตา มอเตอรเซลล จํากัด ซึ่ง

นับเปนบริษัทโตโยตาแหงแรก ในประเทศไทย และเปนบริษัทแรกของโตโยตา ในตางประเทศ  โดย

ดําเนินกิจการนําเขารถยนตสําเร็จรูปทั้งรถยนตน่ังและรถบรรทุกไดแก TOYO-ACE, STOUT, MS 40, 

DA, LAND CRUISER จากน้ันในป พ.ศ. 2505 เมื่อไดรับบัตรสงเสริมประกอบกิจการประกอบ

รถยนตจากคณะกรรมการการสงเสริมการลงทุน โตโยตาไดจดทะเบียนกอต้ัง บริษัท โตโยตา มอเตอร 

ประเทศไทย จํากัด ดวยทนุจดทะเบยีนแรกเร่ิม 11.8 ลานบาท โดยมีสํานักงานใหญต้ังอยู ณ ถนนสุ

รวงศกรุงเทพฯและมีผูแทนจําหนาย13แหง 

           โรงงานประกอบรถยนตแหงที่ 1 กอต้ังขึ้นในป พ.ศ. 2507 ณ บริเวณสําโรงเหนือ ซึ่งเปดทําการ 

ประกอบรถยนตโดยนําเขาชิ้นสวนอุปกรณสําเร็จรูป (CKD) รถที่ประกอบขึ้นรุนแรกคือ TOYOTA 

DYNA JK 170, TIARA, STOUT, PUBLICA (UP 10), DA, CORONA RT 40 ตอมาในป พ.ศ. 2518 

จึงกอต้ังโรงงานประกอบรถยนตแหงที่ 2 ณ สําโรงใต พรอมทั้งสรางโรง บําบัดนํ้าเสียมูลคา 10 ลาน

บาท นอกจากน้ันในป พ.ศ. 2525 โตโยตาไดติดต้ังระบบ CATION E.D.P. (Electro Deposit Painting) 

พรอมดวยระบบแขนกลอัตโนมติั (Swing Arm Auto Loading) ในกระบวนการผลติเปนรายแรกใน

ประเทศไทย จากนั้นในป พ.ศ. 2531 โตโยตาไดยายสํานักงานใหญที่ถนนสุรวงศมาที่ สําโรง คอม

เพล็กซ และกอต้ังโรงงาน ประกอบรถยนตแหงที่ 3 ขึ้น นับเปนโรงงานประกอบรถยนตที่ทันสมัย 

และมีประสิทธิภาพในการผลิตสูง ดวยกําลังการผลิตในขณะน้ันเปน100,000คันตอป 

            ป พ.ศ. 2540 โตโยตาไดรับพระมหากรุณาธิคุณจากสมเด็จพระเทพรัตนราชสุดาฯ สยามบรม

ราชกุมารี เสด็จพระราชดําเนินทรงเปดโรงงาน ประกอบรถยนตโตโยตาเกตเวย  ซึ่งเปนโรงงาน

ประกอบรถยนตที่ทันสมัยที่สุดแหงหน่ึงในภูมิภาคเอเชียอาคเนย สรางขึ้นบนเน้ือที่ 625 ไร ในนิคม

อุตสาหกรรมเกตเวยซิต้ี อําเภอแปลงยาว จังหวัดฉะเชิงเทรา โดยเร่ิมผลิตรถยนต โตโยตา โซลูนา  ซึ่ง

เปนโครงการภายใตความรวมมือระหวางวิศวกรชาวไทยและญ่ีปุนในการออกแบบ  

4ตลอดระยะเวลา 40 ป4 แหงการดําเนินการ ทุกความทุมเทของโตโยตาคือ ความพยายามที่จะตอบสนอง

ความตองการสูงสุดของลูกคา ทั้งในกระบวนการผลิตระดับมาตรฐานโลก เทคโนโลยีล้ําสมัย สํานึก

ตอสิ่งแวดลอม คุณภาพการบริการ และการมุงพัฒนาบุคลากร รวมทั้งการขยาย กิจการ โดยไดกอต้ัง

บริษทัในเครือจํานวน 7 แหง เปนการแสดงถึงศักยภาพอันแข็งแกรงที่จะตอบรับการเติบโตของ

อุตสาหกรรมรถยนต และยิ่งไปกวา น้ันยังสงเสริมการใชชิ้นสวนภายในประเทศจากการกอต้ังบริษัท 

สยามโตโยตาอุตสาหกรรม จํากัดเพื่อผลิตชิ้นสวนและประกอบ เคร่ืองยนตเพื่อใชใน  ประเทศและ

สงออก นอกจากน้ันเรายังไมหยุดน่ิงในการนําเสนอผลิตภัณฑ เทคโนโลยีที่ทันสมัย รูปแบบการ

บริการและ กิจกรรมสงเสริมการขายในรูป แบบตางๆ ทั้งหมดน้ีต้ังอยูบนจุดมุงหมายในการสราง

ความพึงพอใจสูงสุดของผูใชรถโตโยตา 
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            อีกปณิธานที่โตโยตายึดมั่นอยูเสมอ คือ การตอบแทนสังคมไทย โดยในป พ.ศ. 2516 โตโยตา

ริเร่ิมกิจกรรมมอบทุนการศึกษาแกนิสิต นักศึกษาจากจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย และ

มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร และไดดําเนินกิจกรรมเพื่อสังคมอยางตอเน่ือง  ทั้งในดานการถายทอด

เทคโนโลยี การอนุรักษสิ่งแวดลอม สงเสริมวินัยจราจร ดนตรีและกฬีา โดยในป พ.ศ. 2535 ในโอกาส

ครบรอบ 30 ป การดําเนินงานของบริษัทฯ โตโยตาไดกอต้ัง "มูลนิธิโตโยตาประเทศไทย" เพื่อดําเนิน 

กิจกรรมสงเสริมคุณภาพชีวิตและสังคมไทย โดยใหความสนับสนุนดานการสงเสริมการศึกษา

สิง่แวดลอม วัฒนธรรม อยางสม่ําเสมอดวยเจตนารมณที่วา "โตโยตาภูมิใจที่ไดเติบโตรวมกับ

สังคมไทย" 

4ปจจุบันโตโยตา4

- โรงานโตโยตา สาํโรง 250,000 คันตอป 

 คือ หนึ่งในบริษัทรถยนตชั้นนําของประเทศไทย ดวยทุนจดทะเบียน 7,520 ลานบาท 

กําลังการผลิตทั้งสิ้น  

- โรงานโตโยตา เกตเวย 200,000 คันตอป 

- โรงานโตโยตา บานโพธิ ์100,000 คันตอป  

 พนักงานบริษัทกวา 13,500 คน เครือขายผูแทนจําหนาย 119 แหง 319 โชวรูม ทุกพื้นที่ทั่ว

ประเทศไทย ความสําเร็จของโตโยตา ณ วันน้ีเกิดขึ้นจากความ  เชื่อมั่นของผูใชรถยนตชาวไทยเปน

เวลากวา 40 ป บนความมุงมั่นของโตโยตา ดวยคําสัญญาในการพัฒนาอยางไมหยุดยั้ง เพื่อสรรคสราง

นวัตกรรมยานยนตที่ดีที่สุดแทนคําขอบคุณ 
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เน้ือแทของ TOYOTA 

Production System 

กรอบของ TOYOTA Production System 

(แนวคดิในการขจัด Muda ใหหมดสิน้) 

สิ่งที่ TOYOTA Production System (TPS) มุงหวังคือ วิธีการผลิตซึ่งสมเหตุสมผล และสอดคลองตาม

แนวคดิในการขจัด Muda ใหหมดสิน้ไปกลาวคอื กิจกรรมที่จะดําเนินการลดขั้นตอนการผลิตและเพิ่ม

ประสิทธิภาพการผลิตกิจกรรมหลัก 2 Pillars ซึ่งสนับสนุน TOYOTA Production System คือ Just In 

Time (JIT) และระบบอัตโนมัติ (Automation)เมื่อแปลคําวา Just In Time ใหพนักงานหนางานเขาใจ

ไดงาย ๆ กจ็ะ 

หมายถึง “หนวยงานซึ่งตองการใชสิ่งของจะไปรับสิ่งของที่ตองการ ในเวลาที่ตองการและในปริมาณ

ที่ตองการเทาน้ัน” หรือเปนการเปลี่ยนรูปแบบจากเดิมที่กระบวนการกอนหนาจะสงสิ่งที่ตนเองผลิต

ไปใหกระบวนการถดัไป เปลี่ยนเปนรูปแบบซึ่งกระบวนการถัดไปจะเปนผูไปรับสิ่งที่จําเปนเมื่อ

จําเปนแทน 

ที่ผานมาเรามักจะคิดเสมอวาจะตองผลิตเทาที่จะสามารถผลิตได และเพิ่มอัตราการเดินเคร่ืองใหสูงขึ้น 

โดยจะไมยอมปลอยใหคนและเคร่ืองจักรอยูวาง ๆ เพื่อลดตนทุนการผลิตและสรางผลกําไร แตใน

สภาพความเปนจริงแลวจะเกิดการผลิตมากเกิน หรือเกิดสตอกของสินคาที่ขายไมหมด ซึ่งกดดันตอ

การบริหารธรุกจิ ดังน้ันตอจากน้ีไปจะตองคิดวาจะเกิดผลกําไรขึ้นเมื่อขายสินคาไดแลว  โดยเปลี่ยน

ไปสูการผลิตซึ่งจะผลิตหลังจากรับคําสั่งซื้อหรือคําสั่งผลิตแลว และลดปริมาณของสตอกใหเหลือนอย

ที่สุดดวยการใหกระบวนการถัดไปเปนผูดึงไปใชสําหรับ Automation ของ TOYOTA ก็ไมไดเปน

เพียงแค Automationธรรมดา ๆ แตจะเนนความสําคัญของ “Automation ซึ่งฉลาดตัดสินใจไดเอง”และ

เพื่อไมใหของเสีย (Defect) ถูกสงตอไปยังกระบวนการถัดไป จึงตองหยุดเคร่ืองจักรหรือสายการผลิต

ของหนางานผลิตซึ่งเปนจุดเกิดปญหา เพื่อทําใหมองเห็นถึงจุดปญหา ในกรณีของเคร่ืองจักรอัตโนมัติ  

เมื่อเกิดปญหาขึ้น เคร่ืองจะหยุดทํางานไดเองโดยอัตโนมัติ  ดังน้ันจึงไมมีการผลิตของเสีย และ

พนักงาน 1 คนยงั 

สามารถจะดูแลเคร่ืองจักรไดหลายเคร่ืองดวย กลาวคือ เปนการดูแลเคร่ืองจักรคนละหลาย ๆ เคร่ือง 

และสามารถจะอธิบายกฎพื้นฐานของ TPS  
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นโยบายของบริษทั 

วิสัยทัศน (vision)  

- เปนแกนนําของ  Toyota เอเชยีแปซฟิกและเครือขาย Toyota ทั่วโลก 

- เปนบริษัทรถยนตที่ไดรับการยอมรับมากที่สุดในประเทศไทย 

พันธกิจ  (mission) 

- กาํหนดให safety เปนกิจกรรมที่สําคัญที่สุดของกิจกรรมรากฐานของบริษัท  

- สรางความแข็งแกรงในการปฏิบัติงานและสงเสริมใหเกิดความรวมมือระหวางเอเชีย

แปซิฟก 

- บรรลุการเปนผูนําในดานความพึงพอใจของลูกคาและมีสวนแบงการตลาดสูงสุด 

- สรางสังคมที่มีคุณภาพโดยการทํากิจกรรมที่มีคุณคาเพื่อสังคม 

หลักการของบริษัท (principle) 

- ปรับปรุงอยางตอเนื่องโดยการทาทายและเปลี่ยนแปลง 

- เคารพและยอมรับผูอ่ืน 

- ยึดหลักความพึงพอใจของลูกคา 

- ทุมเทเพื่อมาตรฐานสูงสุด 

- รับผิดชอบตอชุมชนและสิ่งแวดลอม 

    นโยบายคุณภาพ 

คําขวัญ “มอบความพอใจสูงสุดใหลูกคา โดยประกันการสรางคุณภาพในทุกกระบวนการ” 

- มุงมั่นผลิตรถยนตที่ลูกคาตองการดวยคุณภาพสูงสุด 

- มุงมั่นในการพัฒนาประสิทธิผลของการบริหารคุณภาพอยางตอเน่ือง 

- พัฒนาการจัดการอุปสงคและอุปทานเพื่อเพิ่มการตอบสนองความตองการของตลาด 

นโยบายความปลอดภัย 

- ดําเนินการและพัฒนาการจัดการอาชีวอนามัย 

- ปรับปรุงปองกันอันตรายจากเคร่ืองมือเคร่ืองจักร  

- สนับสนุนทรัพยากรตางๆ 

- ปลูกสํานึกวา ความปลอดภัยเปนหนาที่รับผิดชอบของทุกคน 

 

 

 

 



77 
 

การออกแบบผลิตภัณฑ  

สําหรับการออกแบบตัวผลิตภัณฑน้ัน ชิ้นสวนทุกชิ้น (drawing )ที่นํามาประกอบเปนตัวถัง

รถยนตไดถูกออกแบบมาจากบริษัทโตโยตามอเตอรที่ประเทศญ่ีปุนรวมทั้งในสวนของ  process lay 

out ตางๆในการผลติดวย แตในสวนของ lay out นี้ ทางโตโยตามอเตอรประเทศไทยจะนํามาปรับปรุง

อีกคร้ังโดยฝาย Body Engineering ( BOE ) 

การวางแผนการผลิต  

ในการวางแผนการผลิตน้ีจะมีฝาย Production Planning ( PDP ) คอยวางแผนการผลิต

ลวงหนา2-3ปจนถึงในแตละเดือน และจะสงขอมูลใหฝาย Center Control Room ( CCR ) เปนแผนกที่

คอยวางแผนการผลิตรายวัน เชน วันน้ีจะทํางานลวงเวลานานเทาไร  รวมทั้งคอยจัดเรียงลําดับ

( sequence )ในการผลิตดวย  สวนของ Production ที่ขาพเจาไดเขาไปฝกงานจะมีโปรแกรมที่เรียกวา 

Global Assembly Line Control (GALC) ไวสําหรับแปลง sequence จาก CCR  ใหเปน Code  ที่เรียกวา 

Assembly Line Control (ALC) ซึ่งก็คือคําสั่งประกอบและ Code ALC น้ีจะถูกสงลงไปถึงใน line การ

ผลิตใหกับพนักงานทุกคนในแตละ KUMI เพื่อจะไดรูวาจะตองผลิต model ใดกอนหลังตามลําดับ 

การควบคุมคุณภาพ  

 บริษัท Toyota จะม ีQuality Control แบงออกเปน 2 สวน คือ Quality Control Engineering 

(QCE) และ Quality Control Inspection (QCI) ในสวนทางแผนก welding มีการควบคุมคุณภาพต้ังแต

การรับ part มาจาก supplier จนถึงการสงตัวถังรถไปใหโรงงานสีโดยจะมีฝายที่ดูแลเร่ืองรับ part จาก 

supplier น้ีคือ Body Receiving Inspection (BRI) กรณี safety part เมื่อรับเขามาแลวจะสุมตรวจโดยใช

ระดับ AQL 1.0 สวน common part ใชระดับ AQL 2.5 ( ตามปกติจะไมมีการตรวจ common part 

เพราะไวใจในคุณภาพของ Supplier) เวนแตจะได  รับแจงปญหาจาก line วาพบ  defect จาก common 

part ถาพบ 3 ชิน้ใน 1 Lot ถา common part รหัสหมายเลขนี้เมื่อรับเขามาใหมก็จะสุมตรวจโดยใช

ระดับ AQL2.5 ถาเปนกรณีของ safety part ถาพบ defect เพียงชิ้นเดียวก็จะเรียกคืนจากใน  line มา

ตรวจ 100% และเมื่อรับ safety part รหัสหมายเลขนี้เมื่อรับเขามาใหมก็จะตรวจ100%ไปอีก 1 Lot 

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

ตรวจสอบในสวนที่ไดรับมอบหมายมาและในขณะนี้ทาง Toyota ไดมีนโยบายใหมซึ่งไดเร่ิมทดลอง

ปฏิบัติอยูคือ OK PROCESS ซึ่งเปนนโยบายที่ควบคุมและประกันคุณภาพโดยมีแนวคิดวา ถา  

operator ทุกคนทํางานใน process ของตนเองอยางสมบูรณ การ inspection ตางๆก็จะลดนอยลงไดซึ่ง

รายละเอียดตางๆจะกลาวถึงในสวนของกิจกรรมพิเศษ 

 นอกจากน้ีทางแผนก welding ยังมีฝาย Body Quality Control (BQC) ซงึจะคอยตรวจสอบ

ตัวถังอยางละเอียดวันละ 2 คัน ตาม program การตรวจ ซึ่งจะตรวจสอบในทุกๆสวนเชนขนาดรูตางๆ ,

ระยะระหวางรู ,ชองไฟ ,ระดับ ฯลฯ โดยจะมีคามาตรฐานของจุดตางๆไวคอยเปรียบเทียบ จุดประสงค
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ของ BQC คือถาหากพบเจอสวนใดบกพรองผิดพลาดก็จะนําขอมูลไปใหใน line เพื่อที่จะตรวจสอบ

หาสาเหตุที่ทําใหบกพรองผิดพลาดและแกไขตอไป 

การควบคุมพัสดุคงคลัง  

เนื่องจากระบบการผลิตของ Toyota เปนแบบ Just In Time กลาวคือ “การผลิต  หรือการ

ขนสงเฉพาะที่ตองการ ในเวลาที่ตองการ และเฉพาะจํานวนที่ตองการ ”  สงผลทําใหเพิ่มประสิทธิภาพ 

และตอบสนองความเปลี่ยนแปลงไดอยางยืดหยุน  และจะบรรลุระบบแบบทันเวลาพอดีก็ตอเมื่อ ทํา

สายการผลิตใหเปนแบบสายการผลิตแบบปรับเรียบ (Heijunka) นอกจากน้ัน ยังขึ้นอยูกับหลักการ

พืน้ฐาน 3 ประการ คือ ระบบดึง , การแปรรูปแบบไหลตอเนื่อง 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 ตางๆแยกตามวิธีการสงเขา line การผลิตซึ่งมี 3 รูปแบบ โดยจะอธิบายในสวน

ของ daily report ในเร่ือง logistic ตอไป 
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การศกึษาภายใน Line 

 ใน Line การผลติในโตโยตา Plant สาํโรงน้ันโดยรวมจะม ีProcess ดังน้ี 

 

 
 

รูปท่ี ก.1 แสดงแผนภาพ Process ในโรงงานโตโยตา สาํโรง 

 

Welding Shop 

โดยในสวนทีไ่ดเขาไปศกึษาน้ันเปนสวนของ Welding Shop ซึ่งเปน Process ที่เปนการนําเอา

ชิ้นสวนตางๆของ Body (ตัวถัง)  ทั้งPartที่ไดจาก Press Shop (P) หรือ Part ที่ไดจาก Maker นํามาทํา

การ 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)ของรถทั้ง 3 โมเดล( B , C , D) 

 

                     2. UNDERBODY II  

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

สวนของ Engine Component ดังที่ไดกลาวมาแลว จากน้ันทั้ง 3 สวนก็จะมาเชื่อม ( spot ) กันเปนชิ้น

เดียวโดยคนและ robot ( ดูไดจาก lay out )และจากน้ันก็จะสงตอไปยังสวนของ S/M&M/B 
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                     3. SIDE MEMBER & MAIN BODY(S/M&M/B)  

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

ใหยึดติดเขากับโครงรถที่สงมาจาก Underbody 2 ซึ่งในสวนของโครงดานขางนี้กอนที่จะมา spot น้ัน

ก็ไดผาน process ตางๆมากอน จากที่มีแต outer surface อยางเดียวก็มีการใส inner part ตางๆในแตละ 

station จนมาถึงจุด buffer รอ spot กับโครงรถที่สงมาจาก Underbody 2 (ดู lay out ประกอบ)หลังจาก

น้ันก็ทําการใสหลังคา (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)ซึ่งประกอบไป

ดวย 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 น้ีจะมี

ขบวนการผลิตเหมือนๆกันโดยเร่ิมจากการ tack และ respot ตัว inner แลวนําไปประกบเขากับตัว 

outer surface ( ที่ผานการตรวจเช็คแลว ) 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 จะทํางานเก็บรายละเอียดตางๆทั้งหมด(ดูจาก lay out)  มีการเชื่อมโดยใช CO2 , ยิง bolt , ใสบาน

พับ(hinge) , ใสประตู(door set) , ใสกระโปรงหนา(hood) ใสบังโคลน(fender set) , ตรวจสอบชองไฟ

(clearance) , ตรวจสอบระดับ(level) , ตรวจสอบจุด spot จุดยิง bolt , ตรวจปญหา surface บุบ นูน 

ตางๆ และจะทําการ repair ในจุดที่ inspection ได comment มาทั้งหมดและให Quality Gate ตรวจเชค็

สุดทายกอนที่จะใช Hanger ยกสวน CAB ขึ้นและใส Cup Jig เสร็จแลวนํา CABใสรถขนสงไปที่ paint 

shop 
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7. DECK  

 สวนสุดทายก็คือ KUMI DECK เปนสวนที่ผลิตกระบะโดยเร่ิมจากนําพื้นกระบะ(floor)มา 

tack กบัสวนฐาน ( 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 และใส bolt ที่บังโคลน ) จากน้ันจึงถึงกระบวนการใส Header board(ฝา

หนาของสวนกระบะ) , ใส tail gate ( ฝาทายกระบะ) ผานการตรวจเช็คชองไฟและระดับ ( tail gate  

fitting ) แลวจึงเชื่อมดวยทองเหลืองที่ tail gate จากน้ันก็ดูตาม 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) สวนกระบะตามปกติก็จะถูกยกโดย hanger 

ผานการใส Cup Jig แลวจึงผาน inspection และ repair เสร็จแลวนํา DECK ใสรถขนสงไปที่ paint 

shop 

CAB และ DECK จะไดรับการตรวจสอบและยนืยนัวาเปนแบบและรุนเดียวกนัทัง้ 2 สวน

จึงจะถูกยกโดย 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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แผนกอื่นๆที่อยูใน Welding Shop 

Measurement & Analysis 

 เปนหนวยงานที่ทําการวิเคราะหและแกไขปญหาที่เกิดขึ้นเกี่ยวกับใน Line เชื่อมตัวถังรถยนต

รวมไปถึงปญหาที่เกิดขึ้นใน Line Assembly เชน Fitting และรวมกนัหาทางแกไข เปนการรับผิดชอบ

ในสวน Analysis และ Audit ตัวอยางเชน หากเกิดปญหาไมสามารถใส Part ลงใน JIG ไมได ก็จะเรียก

ทีม Analysis มาเพื่อวิเคราะหวาเกิดความผิดพลาดจาก JIG หรือ Part แตจะทําการแกไขปญหาเฉพาะ

หนาไปกอน 

 Auditของหนวยงาน Measurement & Analysis คอื การตรวจ Check รถ 100% โดยการดึงรถ

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

หลักการในการ Check น้ันจะอยูในคาของชวง Standard ที่กําหนดไวเทาน้ัน โดยจะมีเกจ สําหรับ

Check และกาํหนดจุดในการวัด ต้ังแตกนัชนหนา กระโปรงหนา ไฟหนา กระจกหนา กระจกหลงั ฝา

ถังนํ้ามัน ไฟทาย ฝาทาย(Tail Gate) ฯลฯ หากคาที่วัดออกมาผิดพลาดจาก Standard เพยีง 0.001 ก็ถือ

วาชิ้นงานน้ัน เปนชิ้นงาน NG. (No Good) จากน้ันไป Check ชิ้นงานที่ผลิตหลังจากชิ้นงานดังกลาว 5 

ชิน้งาน และ Checkชิ้นงานที่ผลิตกอนจากชิ้นงานดังกลาว 5 ชิ้นงาน หาเจอชิ้นงานที่เปน NG.อีก ให

ยอนกลับไปตรวจตอไป จนไมเจอชิ้นงานที่เปน NG.  ปญหาที่เจอดังกลาวใหเก็บขอมูลแลววิเคราะห

วาเกิดจากสาเหตุใด แกไขอยางไร ปองกันอยางไรไมใหปญหาเกิดซ้ํา สวนชิ้นงานที่พบวาเปน NG. 

น้ันก็จะสงไปซอม (Repair) หากสามารถซอมได 

 การ Audit น้ันในกะเชาจะมกีารตรวจ Check ในรุน D-CAB สวนในตอนกะกลางคนื จะเปน

การตรวจ Check ในรุน B-CAB และ C-CAB สลับกันไป 

 และที่สําคัญสําหรับหนวยงานที่อยูในบริษัท โตโยตาน่ันคือ หลักการ KAIZEN คือการ

ปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) หากหนวยงานน้ียังไมมีปญหาใหแกไข จะมีการ

นําเอาปญหาเกาที่บันทึกไวกลับมาวิเคราะหอยูเสมอตามหลักการของ KAIZEN 
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Receiving 

หนาท่ีหลัก 

 กอนที่  Part จะถูกปอนสงเขาไปใน Line ทางทีมงาน Receiving จะทําการตรวจสอบ Part 

ดังกลาวโดยวิธีการสุม หาก Part ดังกลาวดีก็จะสามารถปอนเขา Line ไดโดยไมเกิดปญหา แตถา Part 

น้ันเกิดปญหา เชน เกิดปญหาที่ (W) ก็จะติดตอมาที่หนวยงาน Receiving เพื่อทําการตรวจสอบดูวา 

Part ที่เกิดปญหาดังกลาวน้ันเกิดจาก Maker หรือไม หากใช ก็เปนหนาที่รับผิดชอบของหนวยงาน 

Receiving   

โดยที่ Receiving จะทําการรับรอง Part ที่เสียชุดน้ันกอนแลว สง Feedback กลับไปหา Maker เพื่อแจง

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

มาวาไดทําการ ตรวจ Check มาเปนที่เรียบรอยแลว                                                                                          

Part ที่เฝาระวังในการตรวจสอบ มี 2 ชนิดคือ 

1. Safety Part เปน Part ที่เกี่ยวของกับความปลอดภัยของลูกคาจึงเปนสิ่งที่สําคัญที่สุดและตอง

ระวังมากที่สุด หากเกิดขอผิดพลาดใน Lot น้ันเพียงชิ้นเดียว ก็ถือวา Part ทั้ง Lot น้ัน เปน NG. 

ตองทําการตรวจสอบทั้ง Lot น้ันทัง้หมด 100% จากน้ันจะบันทึกลงใน บอรดData 

2. Normally Part เปน Part ชิ้นสวนทั่วๆไปที่ไมเกี่ยวของกับระบบรักษาความปลอดภัย หากทํา

การสุมตรวจแลวเจอปญหา 1-2 ชิ้นแรก ไมถือวาเปน NG. หากพบต้ังแต 3 ชิ้นขึ้นไปก็จะถือ

วา Part ทั้ง Lot เปน NG. ตองกลับมาตรวจCheck ทั้งหมด 100% จากน้ันก็จะบันทึกลงใน

บอรดData 

เมื่อ Part ถูกขนสงมาอีกคร้ัง ทางดาน Logistic กจ็ะตรวจสอบจากบอรดData วา Part Code 

ดังกลาวในLot ที่แลวเกิดปญหาขึ้นหรือไม 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    
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JIG Maintenance 

รายชื่อ แผนก JIG Maintenance 

WHITE SHIFT 

1. นายสราวุธ สุริยะลังกา 

2. นายอุบล เกษสงกา 

3. นายพิชิต ผิวสรอย 

4. นายฐิติพงษ เที่ยงเอ่ียม 

5. นายสมโภชน วงศเณร 

6. นายชัยภูมิ ศรีสะบานงา 

7. นายทินกร ซางนาฮี 

8. นายสมนึก มะสะทํา 

9. นายชัยศักด์ิ รุงเรือง 

10. นายอานันท โกยหา 

11. นายสมศักด์ิ เมฆี 

YELLOW SHIFT 

1. นายกรัณย  คําดวง 

2. นายไพโรจน  แสงงาม 

3. นายไชยวัฒน  อดุลยประภากร 

4. นายอนุรัตน สายสิงเทศ 

5. นายเกรียงศักด์ิ  มาตราช 

6. นายวิทยา แสงโสภา 

7. นายชูเกียรติ ภาคภูมิ 

8. นายภานุพงษ จันทรเที่ยง 

9. นายณัฐพงษ ไสยลาม 

10. นายมงคล  ศรีสิงห 

 

 

การลับหัว TIP 

     

รูปท่ี ก.2  แสดงรูปหัว TIP ทุกขนาด 

 

 หัว TIP คือสวนประกอบที่สําคัญสวนหน่ึงของ ปน Spot Welding เปนบริเวณที่ปลอยกระแส 

และ Spot เพื่อใหชิ้นงานน้ันติดกัน โดยทํามาจากทองแดง  

หัวTIP หัวใหมจะนํามาใชกับ Robot เนื่องจากตองการความแมนยําสูง หากนําหัว TIP เกามา

ใช ก็อาจจะทําให Robot น้ันเกดิการ Error ขึ้นได สามารถเปนเหตุให Line หยุด หรือที่เรียกวา Stop 

time ได 
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สวนหัว Tip ตัวเกาน้ัน เมื่อใชไปทุกๆ 2 ชั่วโมง จะตองทําการเปลี่ยน หัว TIP สาํหรับหัว TIP ที่ทํา

การเปลี่ยนออกมานั้น จะสงมาใหทาง JIG Maintenance ในการลับใหมเพื่อเปนการลด Cost โดยทีห่วั 

TIP น่ันจะมีGrade ทั้งหมด 5 Grade คอื  

1. New TIP คอืหัว TIP ที่ใหมเหมาะสําหรับใชกับ Robot มีความยาวประมาณ 22.7 mm. 

 

     
 

รูปท่ี ก.3  แสดงหัว TIP ที่เปนแบบ NEW TIP 

 

 

2. Grade A เปนหัว TIP ที่พึ่งผานการใชงานเพียง 1คร้ังเทานั้น มักจะมีความยาวประมาณ 22.6 

mm. สามารถนําไปเปลี่ยนกับ Gun  Spot ที่ใชกับ Safety Part และบริเวณ Under (REUSE) 

 

     
 

รูปท่ี ก.4  แสดงหัว TIP ที่เปนแบบ Grade A 
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3. Grade B เปนหัว TIP ที่พึ่งผานการใชงานประมาณ 2 คร้ังเทานั้นมักจะมีความยาวประมาณ     

21.5 mm. สามารถเปลี่ยนกับ Gun Spot ทั่วๆไปไดแตไมสามารถใชไดกับ Safety Part ได 

(REUSE) 

 

     
 

รูปท่ี ก.5  แสดงหัว TIP ที่เปนแบบ Grade B 

 

 

4. Grade C เปนหัว TIP เปนหัว TIP ที่ผานการใชงานมาแลว 3 คร้ัง มักจะมีความยาวประมาณ 

20 mm. จะนําไป Spot ในบริเวณที่ไมไดรับแรงมาก ไมเปนบริเวณที่ตองการความสวยงาม 

Part ชิ้นเล็ก (REUSE) 

 

     
 

รูปท่ี ก.6  แสดงหัว TIP ที่เปนแบบ Grade C 
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5. Grade D เปนหัว TIP ที่ผานการใชงานมาแลวถึง 4 คร้ัง ไมสามารถนํามาลับและกลับมาใชได

อีก มักจะมีความยาวโดยเฉลี่ย นอยกวา 19 mm. 

 

            

รูปท่ี ก.7  แสดงหัว TIP ที่เปนแบบ Grade D 

 

คํานวณจํานวนการลับหัว Tip 

หากคาํนวณดูวา ใน 1 วันน้ันจะตองใชหวั TIP ดังน้ี 

กะกลางวัน  

เวลาทํางานทั้งหมด 8 ชั่วโมง เปลี่ยนหัว TIP 4 คร้ัง คือ ดังน้ัน เปลี่ยนทั้งหมด 2,696 ตัว  

กะกลางคืน  

เวลาทํางานทั้งหมด 8 ชั่วโมง เปลี่ยนหัว TIP 4 คร้ัง ดังน้ัน เปลี่ยนทั้งหมด 2,696 ตัว 

ดังน้ันใน 1 วัน จะตองเปลี่ยนหัว TIP ทั้งหมดถึง 5,392 ตัว 
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การบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม  (Total  Productive  Maintenance)  หรือ  TPM 

                     การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม   เปนการบํารุงรักษาเพื่อใหเคร่ืองจักรและ

อุปกรณมีประสิทธิภาพสูงสุดโดยมีตนทุนการบํารุงรักษาตํ่าสุดตลอดชั่วอายุการใชงานและมีความ

พรอมที่จะใชงานไดตลอดเวลา TPM เปนระบบการบํารุงรักษาที่ไมไดมอบหมายความรับผิดชอบดาน

การดูแลเคร่ืองจักรแกฝายซอมบํารุงเทาน้ัน แตทุกคนในโรงงานต้ังแตผูบริหารระดับสงูตลอดจน

เจาหนาที่ฝายตาง ๆ  จะตองรวมมือรวมใจกันปฏิบัติการบํารุงรักษาเพื่อใหเคร่ืองจักรเคร่ืองมือและ

อุปกรณตาง ๆ ทําการผลิตทุกขั้นตอนไดอยางราบร่ืน 

                     โดยปกติแลวการบํารุงรักษาในโรงงานอุตสาหกรรม   แบง

ออกเปน  4 ประเภท ดังตอไปน้ี 

                     1.  งานบํารุงรักษาเมื่อเกิดเหตุขัดของ  (Breakdown  Maintenance)  :  BM  เปนการซอม

บํารุงที่จะตองกระทําเมื่อเคร่ืองจักรหรืออุปกรณไมสามารถใชงานไดตามปกติได   ถายังไมมี

เหตุขัดของเกิดขึ้นการซอมบํารุงแบบน้ีก็จะไมเกิดขึ้น   ซึ่งจะเหมาะสําหรับการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรที่

มีความเปนเอกเทศ  ไมมีความสําคัญตอความปลอดภัยหรือเปนเคร่ืองจักรที่มีชุดสํารอง   หรือมี

ลักษณะที่สามารถทําการซอมบํารุงไดโดยใชเวลาอันสั้น 0  

                     2.  งานปองกันการบํารุงรักษา  (Maintenance  Prevention)  :  MP  เปนการเลือกซื้อหรือ

ออกแบบและติดต้ังเคร่ืองจักรที่มีความแข็งแรงทนทาน   ตองใหมีการซอมบํารุงใหนอยที่สุดเทาที่จะ

ทําได  และถาจะตองมีการซอมบํารุงตองทําไดโดยงายและสูญเสียทรัพยากร นอยที่สุด หรือสะดวก

ที่สุด 

                     3.  งานบํารุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุง  (Corrective  Maintenance)  :  CM  เปนการ

ดัดแปลงปรับปรุงแกไข เคร่ืองจักรหรืออุปกรณการผลิตใหมีสมรรถภาพในการผลิตสูงขึ้น     หรือขจัด

อาการขัดของที่เกิดขึ้นเปนประจําใหหมดสิ้นไป    การซอมบํารุงแบบน้ีเกิดขึ้นเมื่อประสิทธิภาพการ

ผลิตดอยลงทั้งคุณภาพและปริมาณ 

                     4.  งานบํารุงรักษาเชิงปองกัน  (Prevention  Maintenance)  :  PM เปนการบํารุงรักษาดูแล

ตรวจสภาพเคร่ืองจักรอุปกรณที่ทําการผลิตโดยมีการวางแผนไวลวงหนา    กอนที่เคร่ืองจักรน้ันจะ

ชํารุดขัดของ  การซอมบํารุงแบบนี้เหมาะสําหรับเคร่ืองจักรที่มีความสําคัญตอระบบการผลิตหรือมี

ความสําคัญตอความปลอดภัย    

 

และสามารถทําการซอมบํารุงไดแมในขณะที่เคร่ืองจักรหรืออุปกรณ

น้ัน  กําลังทํางานอยู   
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7

                    4.1  การทําความสะอาด  (Cleaning) 

                    4.2  การหลอลื่น  (Lubrication) 

                    4.3  การตรวจสภาพ  (Inspection) 

                    4.4  การตรวจสภาวะ  (Condition  Checking) 

                    4.5  การตรวจสอบความถูกตอง  (Function  Test) 

กจิกรรมของ  PM  ประกอบดวย 

                    ขั้นตอนการดําเนินงานเพื่อสรางระบบงาน PM ซึ่งจะพัฒนาเปนระบบการบํารุงรักษาทวี

ผลที่ทุกคนมีสวนรวมมีดังตอไปน้ี 

                    1.  การจัดทําขอมูลเคร่ืองจักรอุปกรณ  (Plant  data)  อันประกอบดวย 

                     1.1  ชื่อเคร่ืองจักร 

                     1.2  รหัสเคร่ืองจักร 

                     1.3  Spec  เคร่ืองจักร 

                     1.4  สถานะเคร่ืองจักร 

                     1.5  ประวัติการซอมบํารุง 

                     2.  การจัดทํา  PM  Instruction  เปนการจัดทํารายละเอียดของเคร่ืองจักรอุปกรณที่ตองทํา

กจิกรรม  PM ทั้งหมด 

                    2.1  ซื้อเคร่ืองจักร 

                    2.2  รหัสเคร่ืองจักร 

                    2.3  ชิ้นสวนของเคร่ืองจักรที่ตองบํารุงรักษา 

                    2.4  งานและรายละเอียดของงานที่จะทําสําหรับชิ้นสวนนั้น   

การบํารุงรักษาทําไดทั้งขณะเคร่ืองจักรทํางานและหยุดเคร่ือง  

 

                    2.5  บุคคลที่จะทํางาน 

                    2.6  ความถี่ของงาน 

                    2.7  ระยะเวลาในการทํางานนั้น 

                    3.  การวางแผน  (Planing)  เปนการวางแผนจัดกจิกรรม  PM  ใหเปนหมวดหมูแลว

กําหนดการทําการบํารุงรักษาและการซอมบํารุงแยกออกจากกัน  เพราะ  PM  ตองทําตอเน่ือง

ตลอดเวลาซึ่งใชผูรับผิดชอบมาก 
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                    4.  การนําไปปฏิบัติ  (Execution)  โดยการอบรมพนักงานใหเขาใจระบบ  PM   กาํหนด

แบบฟอรมที่ใชบันทึกเมื่อใชวิเคราะห  การใหพนักงานรายงานขอมูลโดยมีระบบควบคุม 

                     การวางระบบ PM ที่ดีจะเปนพื้นฐานในการทํา TPM ที่มีประสิทธิภาพซึ่ง TMP ที่

สมบูรณแบบจะมีเปาหมายในการดําเนินงาน  ดังน้ี 

                     ก.  เคร่ืองจักรในระบบการผลิตจะตองอยูในสภาพที่มีประสิทธิภาพสูงสุดตลอดเวลา 

                     ข.  สรางระบบรวมของการบํารุงรักษา    โดยมีเปาหมายที่วัฏจักรชีวิตของเคร่ืองจักรทุก

ชวงเวลา  รวมทั้งทราบลวงหนาถึงการเสื่อมสภาพและการปองกันแกไข  อันจะมีผลใหใชเคร่ืองจักร

อยางคุมคา                        

                     การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม  (TPM)  จะทําใหการใชเคร่ืองจักรอุปกรณใน

ระบบการผลิตเปนไปอยางมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล  โดยชวยลดความสูญเสียจากการขัดของ

ของเคร่ืองจักร  การต้ังหรือปรับแตงเคร่ือง  การเดินเคร่ืองสญูเปลา  การลดความเร็วในการ

ผลิต  ฯลฯ  ซึ่งสงผลกระทบถึงผลผลิตทั้งสิ้น  ระบบ  TPM  ที่ดีจะเปนตัวเสริมกิจกรรม  TQC  และ

ระบบการผลิตแบบ   Just – In – Time  เชนเดียวกันกับระบบวิศวกรรมคุณคาอันเปนแนวทางที่ญ่ีปุน

ใชในการบริหารอุตสาหกรรมจนประสบผลสําเร็จอยางสูง 

 

                     ค.  สรางความรวมมือระหวางทุกฝายต้ังแตผูบริหารระดับสูง   จนถงึพนักงานระดับ

ปฏิบัติการ 
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Press shop 

 จะแบงกระบวนการผลิตออกเปนสวนๆ โดยมีสายการผลิตหลักอยู  4 สวน ดังน้ี 

 

1. A0-Line 

 
 

รูปท่ี ข.1  แสดงA0-Line 

 

 
 

รูปท่ี ข.2  แสดงรายละเอียดของเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของA0-Line 
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ตารางท่ี ข.1 แสดงรายละเอียดของชิ้นงานที่ไดจากเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของA0-Line 

 

 
 

 
 

รูปท่ี ข.3  จําลองเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของA0-Line และแสดงพนักงานที่ใชในการผลิต 
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2. A-Line 

 

 
 

รูปท่ี ข.4  แสดงรายละเอียดของเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของA-Line 
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ตารางท่ี ข.2 แสดงรายละเอียดของชิ้นงานที่ไดจากเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของA-Line 

 

 
 

 

 
 

รูปท่ี ข.5  จําลองเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของA-Line และแสดงพนักงานที่ใชในการผลิต 
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3. B-Line 

 

 
 

รูปท่ี ข.6  แสดงรายละเอียดของเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของB-Line 
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ตารางท่ี ข.3  แสดงรายละเอียดของชิ้นงานที่ไดจากเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของB-Line 

 

 
 

 

 
รูปท่ี ข.7  จําลองเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของB-Line และแสดงพนักงานที่ใชในการผลิต 
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1. H-Line 

 

 
 

รูปท่ี ข.8  แสดงรายละเอียดของเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของH-Line 
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ตารางท่ี ข.4 แสดงรายละเอียดของชิ้นงานที่ไดจากเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของH-Line 

 

 
 

 

 
 

รูปท่ี ข.9  จําลองเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของH-Line และแสดงพนักงานที่ใชในการผลิต 
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4. 2000 Tons  M/C 

 

 
รูปท่ี ข.10  แสดงรายละเอียดของเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของB-Line 

 

 

ตารางท่ี ข.5  แสดงรายละเอียดของชิ้นงานที่ไดจากเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของ  2000 Tons M/C 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 



100 
 

 
 

รูปท่ี ข.11  จําลองเคร่ืองขึ้นรูปแผนโลหะของ2000 Tons M/C และแสดงพนักงานที่ใชในการผลิต 

 

 จากขอมูลเบื้องตนจะเห็นไดวาเคร่ืองจักรในแตละสายการผลิตน้ันสามารถผลิตชิ้นสวนได

หลายแบบ เพราะในแตละเคร่ืองจักรสามารถเปลี่ยนแมพิมพ (die) โดยในแตละเคร่ืองจะมีสวนที่

เรียกวา Bolster เปนตัวเลื่อนฐานที่รองรับแมพิมพเพื่อใหพนักงานสามารถยกแมพิมพมาปลี่ยนได 

 

 
 

รูปท่ี ข.12  แสดงการเลื่อนBolster ออกเพื่อเปลี่ยนแมพิมพ 
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ประวัติผูจัดทําโครงงาน 

 

ช่ือ – นามสกุล   นางสาวสุภัทรา ชื่นพลี 

 

วัน เดือน ปเกิด   17   มิถุนายน   2532 

 

ประวัติการศึกษา 

ระดับมัธยมศึกษา  ระดับมัธยมศึกษาตอนปลาย  

    โรงเรียนวิสุทธิกษัตรี พ.ศ. 2549 

 

ทุนการศึกษา ทุนนักศึกษาแลกเปลี่ยน จาก Monotsukuri Institute of Technology 

    ทุนการศึกษา Kingfisher 2551 - 2552 

 

ประวตักิารฝกอบรม  ผูชวยแปลภาษาที่ ธนาคารแหงประเทศไทย แหงที่ 2 

    ผูชวยตรวจสอบครุภัณฑ สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน 

นักศึกษาแลกเปลี่ยน กับ Monotsukuri Institute of Technology 

    เขารวมแขงขัน Monokarakuri Contest คร้ังที่ 2      

ผูชวยสอนรายวิชา Karakuri 

สหกิจศึกษา ที่ Toyota Motor Thailand CO.,LTD 

เขารวมการแขงขัน Student Formula SAE Competition of Japan   

2010  คร้ังที่ 8 
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