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บทสรุป 

           จากการศึกษาปัญหาในการสอน PLC;TOYOPUC ของแผนกซ่อมบ ารุงให้กบัพนักงานโต

โยตา้แผนกซ่อมบ ารุงทัว่ทั้งภูมิภาคเอเชียแปซิฟิค พบวา่ก่อนอบรมสามารถจ าแนกพนกังานไดด้งัน้ี 

พนกังานไม่มีทกัษะในดา้น PLC;TOYOPUC ถึง 60% พนกังานท่ีพอมีความรู้บา้งเล็กนอ้ยแต่ยงัไม่

สามารถใชง้านได ้มี 36% พนกังงานท่ีมีความรู้จนสามารถใชง้านไดมี้ 3% และพนกังานท่ีมีความรู้

ระดบัผูเ้ช่ียวชาญมีเพียง 1% เท่านั้น เน่ืองจากเน้ือหามีความยากจนเกินไป จึงท าให้ไม่เข้าใจใน

ค าอธิบายและท าให้พนักงานไม่ไดมี้ทกัษะท่ีเพิ่มข้ึน ดว้ยเหตุน้ีผูเ้ขียนจึงจดัท าโครงงานฉบบัน้ีข้ึน 

โดยมีวตัถุประสงค์ เพื่อช่วยให้พนกังานท่ีเขา้อบรมเขา้ใจในเน้ือหา PLC ;TOYOPUC มากยิ่งข้ึน 

สามารถน าไปประยุกต์ใช้ในการแกไ้ขปัญหาท่ีเคร่ืองจกัรได้ และเป็นความรู้พื้นฐานท่ีใช้ในการ

เขียนโปรแกรม PLC; TOYOPUC เบ้ืองตน้ ให้เคร่ืองจกัร(Spindle)สามารถท างานได ้ซ่ึงผูเ้ขียนได้

ท าการหาขอ้มูล วเิคราะห์ และสรุปผลโดยใช้ Deming Cycle (PDCA)เพื่อใหเ้ขา้ใจสภาพปัญหาและ

แกไ้ขไดต้รงจุด  
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Summary 

           From the study of problems in teaching PLC; TOYOPUC of maintenance department 

employees to Toyota's maintenance department throughout the Asia Pacific region. Before training 

can be classified as follows: 60% is employees no skills in PLC; TOYOPUC, 35% is employees 

fair skill in PLC; TOYOPUC, 3% is employees fair skill in PLC; TOYOPUC, 1% is Expert skill in 

PLC; TOYOPUC. Employees not understand about PLC; TOYOPUC and make the employees did 

not have the skills that increase. And maintenance have machine (Spindle) that doesn't work, but if 

employees using the PLC; TOYOPUC will can work for this reason the author of this project. The 

objective to help employees understand PLC; TOYOPUC, can be applied to solve the problem that 

the machine. Be basic knowledge for using program PLC; TOYOPUC to machine (Spindle) can 

work, which the author has analyzed data. Analysis and summary by the Deming Cycle (PDCA) to 

understand the problems and can solve it.  
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กิจเถกิงกูล ผูจ้ดัการแผนก MSN คุณกรีฑากร เอ่ียมสมุทร ผูช่้วยผูจ้ดัการแผนกและพนักงานท่ี

ปรึกษาของผูเ้ขียนท่ีช่วยให้ค  าแนะน าตลอดจนการดูแลแกไ้ขรูปเล่ม คุณสวสัด์ิ เจือจนัทร์ ผูซ่ึ้งกรุณา

ถ่ายทอดความรู้ฝึกสอนงานช่างและ PLC ตลอดถึงการอบรมสั่งสอนและให้ค  าปรึกษาในทุกเร่ือง 

ขอขอบพระคุณพี่ๆท่ีแผนก MSN ท่ีคอยช่วยเหลือใหค้  าปรึกษาตลอดจนดูแลผูเ้ขียนเป็นอยา่งดี 

      ขอกราบขอบพระคุณผูช่้วยศาสตราจารย ์อญัชลี สุพิทกัษ ์อาจารยท่ี์ปรึกษาสหกิจท่ีคอยดูแลให้

ค  าปรึกษาและช่วยให้ค  าแนะน าและขอกราบขอบพระคุณคุณพ่ออ าพร สามบุญเท่ียง คุณแม่วนัดี

แกว้ศรีและเพื่อนๆคณะวศิวกรรมศาสตร์ท่ีคอยช่วยเหลือและใหก้ าลงัใจผูเ้ขียนเสมอมา 
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บทที ่1 

บทน ำ 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถำนประกอบกำร 

 

                                                         

  
รูปที ่1.1 แสดงตราสัญลกัษณ์ของบริษทัโตโยตา้ตั้งแต่อดีตจนถึงปัจจุบนั 

  
ช่ือบริษทั  :  บริษทัโตโยตา้ ไดฮทัสุ เอ็นจิเนียร่ิง แอนด ์แมนูแฟคเจอร่ิง จ ากดั  

ท่ีตั้ง           :  เลขท่ี 99 หมู่ 5 ต าบลบา้นระกาศ  อ าเภอบางบ่อ จงัหวดัสมุทรปราการ รหสัไปรษณีย ์   

                     10560 

                  :  เลขท่ี 99 ต าบลลาดขวาง อ าเภอบา้นโพธ์ิ จงัหวดัฉะเชิงเทรา รหสัไปรษณีย ์24140 

 

 

 
รูปที ่1.2 แสดงแผนท่ีตั้งของบริษทั TDEM บา้นโพธ์ิ 

 

http://www.carlogos.org/logo/Toyota-logo-1937-3100x3100.png
http://www.carlogos.org/logo/Toyota-logo-1989-2560x1440.png
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1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถำนประกอบกำร หรือกำรให้บริกำรหลกัขององค์กร 

 
1.2.1 ประวตัิควำมเป็นมำ 
                บริษทัโตโยตา้มอเตอร์ เอเชีย แปซิฟิค จ ากดั (TMAP ปัจจุบนั TMAP-MS) การประสานงาน
ด้านการตลาดส าหรับภูมิภาคเอเชียตะวนัออกเฉียงใตไ้ด้ด าเนินการโดย Toyota Motor Management 
Service Singapore (TMSS) ในปี พ.ศ.2544 TMSS ไดเ้ปล่ียนช่ือเป็น Toyota Asia Pacific Pte. (Tmap ,
ปัจจุบนั TMAP-MS)และมีการขยายขอบเขตโครงสร้างองค์กรให้ใหญ่ข้ึน ด้วยความมุ่งหมายท่ีจะ
ส่งเสริมการสนบัสนุนบริษทัในเครือในภูมิภาคอาเซียน (ซ่ึงก าลงัอยูร่ะหวา่งการควบรวมทางเศรษฐกิจ) 
TMAP ยงัเป็นผูส้นบัสนุนดา้นการขาย การตลาด การบริการหลงัการขายการฝึกอบรมส าหรับตวัแทน
จ าหน่ายในแต่ละประเทศและการด าเนินการดา้นการน าเขา้/ส่งออก เพื่อด าเนินการผลิตรถยนต์ และ
อะไหล่ทั้งภายในและภายนอกภูมิภาค 
               ก่อตั้งบริษทัโตโยตา้ เทคนคอล เซ็นเตอร์ เอเชีย แปซิฟิค (ประเทศไทย) จ  ากดั (TTCAP-TH) 
ในส่วนของการวจิยั และพฒันา บริษทัโตโยตา้ เทคนิคอล เซ็นเตอร์ เอเชีย แปซิฟิค (ประเทศไทย) จ  ากดั 
(TTCAP-TH) ก่อตั้งข้ึนในปีพ.ศ.2546 ในฐานะศูนยว์ิจยัและพฒันาแห่งท่ี3 ภายนอกประเทศญ่ีปุ่น ถดั
จากสหรัฐอเมริกาและยุโรป และเร่ิมด าเนินการภายในปีพ.ศ.2548 TTCAP-TH ได้พฒันาตวัถงัและ
ช้ินส่วนต่างๆท่ีสะท้อนถึงความต้องการในตลาดเอเชียแปซิฟิค และสร้างระบบการพัฒนาเพื่อ
ตอบสนองความตอ้งการของทอ้งถ่ิน 
             ในปีพ.ศ. 2548 ก่อตั้งศูนย์พฒันาทกัษะการผลิตภาคพื้นเอเชีย แปซิฟิค (AP-GPC) สิงหาคม 
2548 TMC ไดด้ าเนินการจดัตั้งศูนยพ์ฒันาทกัษะการผลิต (GPC) ในโรงงาน Motomachi เมืองโตโยตา้
ในปีพ.ศ.2546 เพื่อตอบสนองต่อความกา้วหนา้อยา่งรวดเร็วของโลกาภิวฒัน์และการพฒันาทรัพยากร
บุคคลดา้นการผลิตด้านการผลิต ซ่ึงกลายเป็นส่ิงจ าเป็นเร่งด่วนส าหรับภูมิภาคต่างๆทัว่โลก GPC ได้
จดัตั้งสาขาในภูมิภาคส าคญัและได้ก่อตั้งศูนยพ์ฒันาทกัษะการผลิตภาคพื้นเอเชียแปซิฟิค (AP-GPC) 
ภายใน TMT ในเดือนสิงหาคม พ.ศ.2548 AP-GPC ไดจ้ดัหลกัสูตรฝึกอบรมพนกังานในประเทศไทย
และในเดือนสิงหาคม พ.ศ.2549 ไดมี้การขยายบทบาทในการเป็นศูนยก์ลางการฝึกอบรมในภูมิภาค
เอเชียแปซิฟิค ดูแล 9 ประเทศ 12 บริษทั 
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รูปที ่1.3 the overview of AP-GPC. 
 
 

 
 

รูปที ่1.4 แสดงการดูแล 9 ประเทศ 12 บริษทั 
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รูปที ่1.5 แสดงช่ือประเทศและบริษทัท่ีอยูภ่ายใตก้ารดูแลของ AP-GPC 
 

             ในปีพ.ศ.2549 ก่อตั้ง TMAP ในประเทศไทย (กรกฎาคม 2549) ในเดือนกรกฎาคมของปีดงักล่าว 
บริษทัโตโยตา้ มอเตอร์ เอเชีย แปซิฟิค จ ากดั (ประเทศไทย) ก่อตั้งข้ึนภายใน TMT และรับผิดชอบดา้น
การบริหารจดัการ AP-GPC ตลอดจนดา้นการผลิต การจดัซ้ือ และการสนับสนุน ด้านโลจิสติกส์ แก่
บริษทัในเครือภูมิภาคเอเชียแปซิฟิค ดว้ยเหตุน้ีทั้ง TMTและ TMAP-MS จึงไดพ้ฒันาระบบสนบัสนุน
การผลิตและการขายข้ึน 
             ในปีพ.ศ.2550 ก่อตั้งบริษทัโตโยตา้ มอเตอร์ เอเชีย แปซิฟิค เอ็นจิเนียร่ิง แอนด์ แมนูแฟค เจอร่ิง 
จ  ากดั (TMAP-EM) ซ่ึง TMAP-Thailand และ TTCAP-TH ไดถู้กรวบรวมเขา้ดว้ยกนัในปีพ.ศ.2550 เพื่อ
จดัตั้งบริษทัโตโยตา้ มอเตอร์ เอเชีย แปซิฟิค เอน็จิเนียร่ิง แอนด ์แมนูแฟค เจอร่ิง จ  ากดั (TMAP-EM)  

 
 

 
 

รูปที ่1.6 บริษทัโตโยตา้ มอเตอร์ เอเชีย แปซิฟิค เอน็จิเนียร่ิง แอนด ์แมนูแฟค เจอร่ิง จ  ากดั  
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                บทบาทของบริษทัใหม่น้ีคือการรวบรวมการด าเนินงานต่างๆในภูมิภาคเอเชียแปซิฟิค ตั้งแต่
การวิจยัและพฒันาไปจนถึงการเตรียมการผลิต การผลิต การจดัซ้ือ และโลจิสติกส์ เพื่อสนบัสนุนกา
ด าเนินงานของแต่ละบริษทัในเครือ และเพื่อสนบัสนุนยุทธศาสตร์การบริหารงานโดยทอ้งถ่ิน TMAP-
EM ยงัร่วมมือกบั TMAP-MS เพื่อส่งเสริมความเป็นอิสระในภูมิภาคเอเชียแปซิฟิคผ่านการบูรณาการ
ดา้นการผลิตและการขายอีกดว้ย 
 

 
 

รูปที ่1.7 แสดงขอบเขตของงาน 
  

 
 

รูปที ่1.8 แสดงความรับผดิชอบระดบัภูมิภาค 
 

 
 

รูปที ่1.9 แสดงขั้นตอนของการผลิต 
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            ในปีพ.ศ.2556 ยา้ยAP-GPC ไปยงัโรงงานบา้นโพธ์ิ หลงัจาก AP-GPC มาอยูใ่ต ้TMAP-EM เม่ือ
ปีพ.ศ.2550 ต่อมาในปีพ.ศ.2556 ไดมี้การก่อสร้างอาคาร AP-GPC หลงัใหม่ โดยยา้ยจากโรงงานส าโรง
มาตั้งอยูท่ี่บริเวณโรงงานบา้นโพธ์ิ AP-GPC ยงัคงมีบทบาทหนา้ท่ีเป็นศูนยก์ลางการฝึกอบรมเพื่อพฒันา
ศกัยภาพดา้นการผลิต ส าหรับวิทยากรและพนกังานจากเครือข่ายการผลิตของบริษทัโตโยตา้ในภูมิภาค
เอเชียแปซิฟิค 
 

 
 

รูปที ่1.10 แสดงท่ีตั้งของAP-GPC ท่ียา้ยมาตั้งท่ีบา้นโพธ์ิ 
 

              จากการเปล่ียนแปลงของโครงสร้างตลาดรถยนต์อนัเน่ืองมาจากหลากหลายเหตุปัจจยั อาทิ 
การเปิดการคา้เสกระแสโลกาภิวฒัน์ สภาวะโลกร้อน โดยมีความตอ้งการรถยนตข์นาดเล็กเพิ่มมากข้ึน 
รวมไปถึงภาวะการแข่งขนัท่ีรุนแรงมากข้ึนในตลาดรถยนต์ ด้วยเหตุน้ีเองจึงส่งผลให้ส่วนแบ่งตลาด
ของโตโยตา้ในกลุ่มประเทศในตลาดท่ีมีแนวโนม้การเติบโตสูงนั้นลดลงในแต่ละปี โดยเฉพาะอยา่งยิ่ง
ในตลาดรถยนตข์นาดเล็ก ดงันั้น เพื่อท่ีจะเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขนัของรถยนตข์นาดเล็ก จึงมี
ความจ าเป็นท่ีจะตอ้งร่วมมือกนักบับริษทั ไดฮทัสุ มอเตอร์ จ  ากดั เพื่อเรียนรู้ทกัษะในการผลิตรถให้ได้
ผลิตภณัฑท่ี์มีคุณภาพสูง มีความสารถในการแข่งขนัและมีราคาท่ีดึงดูดลูกคา้ 
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                จากการเปล่ียนแปลงน้ีเอง บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ คอร์ปอเรชัน่ (โตโยตา้) จึงไดจ้ดัตั้งองคก์ร
ภายในเพื่อเสริมสร้างความร่วมมือกบับริษทัในเครือไดฮทัสุ มอเตอร์ จ  ากดั (ไดฮทัสุ) ในการพฒันา
รถยนต์นั่งส่วนบุคคลขนาดเล็ก เพื่อป้อนสู่กลุ่มประเทศในตลาดท่ีมีแนวโน้มการเติบโตสูง เร่ิม
ด าเนินการตั้งแต่วนัท่ี 1 มกราคม พ.ศ. 2560 (ประกาศเม่ือวนัท่ี 4 ตุลาคม พ.ศ. 2559)  โดยมีช่ือว่า 
“Emerging Market Compact Car Company” หรือ “บริษัทผู ้ผลิตรถยนต์นั่งขนาดเล็กส าหรับกลุ่ม
ประเทศในตลาดท่ีมีแนวโน้มการเติบโตสูง” และตามมาดว้ยการประกาศเปล่ียนช่ือบริษทัของเราจาก 
“บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ เอเชีย แปซิฟิค เอน็จิเนียร่ิง แอนด ์ แมนูแฟคเจอร่ิง จ ากดั (Toyota Motor Asia 
Pacific Engineering &Manufacturing Co., Ltd.) หรือ TMAP-EM” เป็น “บริษทั โตโยตา้ ไดฮทัสุ เอ็นจิ
เนียร่ิง แอนด์ แมนูแฟคเจอร่ิง จ ากดั (Toyota  Daihatsu  Engineering & Manufacturing  Co.,  Ltd.) หรือ 
TDEM การเปล่ียนแปลงอย่างเป็นทางการนั้นจะมีผลตั้งแต่วนัท่ี 1 เมษายน พ.ศ.2560 จากน้ีช่ือใหม่จะ
เห็นไดว้า่มีการตดัค าวา่ “เอเชีย แปซิฟิค” ออกไป เน่ืองจากบริษทัไดข้ยายขอบเขตไปถึงตลาดทัว่โลก 

ตำรำงที1่.1 Model Lineup ในแตล่ะประเทศ 

 

 

 

ทีม่ำ : http://www.tdem.toyota-asia.com/th/corporate-profile.html 
 

http://www.tdem.toyota-asia.com/th/corporate-profile.html
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1.2.2 ข้อมูลทัว่ไปและขอบเขตกำรท ำงำน 

บริษทั โตโยตา้ ไดฮทัสุ เอน็จิเนียร่ิง แอนด ์แมนูแฟคเจอร่ิง หรือ TDEM ”แยกเป็น 2 บริษทั 

                  1). TMAP-MS (Singapore) 

ก่อตั้ง                              1 เมษายน 1990                                                                                                                                                                       

ช่ือบริษทั                        Toyota Motor Asia Pacific, Pte Ltd. 

สถานท่ีตั้ง                       ประเทศสิงคโปร์ 

ทุนจดทะเบียน               6 ลา้นสิงคโปร์ดอลลาร์ 

ผูถื้อหุน้                           TMC 100% (ญ่ีปุ่น) 

ขอบเขตการท างาน    Administration / marketing & Sales / Customer Service / 
Independent Units (Accounting / Internal Audit / CR Support Office) 

                  2). TDEM (TMAP-EM Thailand : 2007-2017) 

ก่อตั้ง                            1 เมษายน 2007 

ช่ือบริษทั                      Toyota  Daihatsu  Engineering & Manufacturing  Co.,  Ltd. 

สถานท่ีตั้ง                    ประเทศไทย (จงัหวดัสมุทรปราการ ,จงัหวดัฉะเชิงเทรา) 

ทุนจดทะเบียน              1.3 พนัลา้นบาท 

ผูถื้อหุน้                         TMC 100% (ญ่ีปุ่น) 

ขอบเขตการท างาน      Technical Center / Production /Purchasing /Production 

Engineering /Manufacturing Support /Quality / Administration / Customer Service  
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            3). กจิกรรมของ TDEM 

            กิจกรรมของ TDEM จะตั้งอยูบ่น AP Region Houshin ซ่ึงมีดงัน้ี 

  1. เทคนิคอลเซ็นเตอร์  
  เทคนิคอลเซ็นเตอร์ เป็นศูนยว์ิจยัและพฒันาของโตโยตา้แห่งท่ี 4 ซ่ึงตั้งอยู่นอกประเทศญ่ีปุ่น 
โดยมีเป้าหมายเพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ดว้ยการพฒันารถยนตท่ี์ดียิ่งข้ึนอยา่งไม่มีท่ีส้ินสุด 
ทั้งในภูมิภาคเอเชียและทัว่โลก ฃคงไวซ่ึ้งมาตรฐานดา้นความปลอดภยั ดา้นคุณภาพ  

 

 

 

 รูปที ่1.11 แสดงเป้าหมายของหน่วยงานเทคนิคอลเซ็นเตอร์ 
 

 
 

 รูปที ่1.12 แสดงขอบเขตการรับผดิชอบ 
 

 
 

รูปที ่1.13 แสดงการปรับปรุงไฮลกัซ์ วโีกใ้หมี้ CNG 
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2. ดา้นวศิวกรรมการผลิต 
ว ิศ วก รรมก า รผลิต  ( PE) มีหน ้า ที ่ใ นก า ร จ ัด เ ต รี ย มก ระบวนก า รก า รผลิต แล ะ

เคร่ืองจักรส าหรับการผลิตรถยนต์  โดยครอบคลุมตั้ งแต่ขั้นตอนการออกแบบไปจนถึงการ
ติดตั้ งและทดสอบโดยค านึงถึงคุณภาพ  ประสิทธิภาพ และความตรงต่อเวลา  เพื่อการสร้าง
รถยนต์ท่ีดียิ่งข้ึนอย่างไม่มีท่ีส้ินสุด (Ever-better Cars) และท าการส่งมอบให้กับลูกค้าต่อไป 

 

 

 
รูปที ่1.14 แสดงงานดา้นวศิวกรรมการผลิต 

  

เ ร่ิมจากส่วนงานวิจ ัยและพ ัฒนา (R&D) ท าการออกแบบพัฒนารถยนต์และส่งแบบ 
(Drawing) ออกมา หลังจากนั้ นทางส่วนงานวิศวกรรมการผลิต (PE) จะน าแบบมาพิจารณา
ว่าจะต้องเตรียมเคร่ืองจักรกระบวนการอย่างไร  เพื่อผลิตรถยนต์ออกมาให้ได้ตามแบบ ตาม
มาตรฐาน และก าหนดเวลา  ก่อนส่งมอบให้หน่วยงานผลิต (Production) ท าการผลิตรถยนต์ 
โดยทุกๆ หน่วยงานและทุกๆ  กระบวนการจะต้องค านึงถึง คุณภาพ ความปลอดภัย ต้นทุน 
ส่ิงแวดล้อม และส่งมอบรถยนต์ตามก าหนดเวลา 

 

 
 

รูปที ่1.15 แสดงการอธิบายงานดา้นวศิวกรรมการผลิต 
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รูปที ่1.16 แสดงการท างานดา้นวศิวกรรมการผลิตในโรงงาน 
 
 

 
 
 

รูปที ่1.17 แสดงการท างานดา้นวศิวกรรมการผลิต 
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3. จดัซ้ือ 

รถยนต์ 1 คันนั้ นประกอบไปด้วยชิ้นส่วนมากกว่า 10,000 ช้ิน  ซ่ึงหน่วยงานจัดซ้ือมี
หน้า ที่รับผิดชอบในการจ ัดหาไม่เฉพาะชิ้นส่วนรถยนต์แต่ย งัรวมถึงวตัถุดิบ , เค ร่ืองจ ักร , 
เค ร่ืองมืออุปกรณ์งานก่อสร้าง  และระบบการขนส่งชิ้นส่วน อีกทั้ งย งัสร้างความเข ้มแข็ง
ทางด้านฐานการผลิต  ด้วยการสร้างเสถียรภาพการจัดซ้ือและสร้างความสัมพันธ์ที่ย ัง่ยืนกับคู่
ค้า และคงไว้ซ่ึงความสามารถในการแข่งขันวิถีจัดซ้ือแบบโตโยต้า 

 

 

 
รูปที ่1.18 แสดงวถีิการจดัซ้ือแบบโตโยตา้ 

 
 

 
 

รูปที ่1.19 แสดงหนา้ท่ีและขอบเขตของหน่วยงานจดัซ้ือ 
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รูปที ่1.20 แสดงการประเมินของหน่วยจดัซ้ือ 
 

 

 
 

รูปที ่1.21 แสดงการปรับปรุงประสิทธิภาพในการจดัซ้ือ 
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4. งานสนบัสนุนการผลิต 
สายงานการสนับสนุนการผลิต มีหน้าที่หล ัก คือ  การจ ัดหาและสนับสนุนทางด้าน

เทคนิคและความรู้เก่ียวกับล าดับขั้นตอนในการปฎิบัติงาน  เพื่อสนับสนุนการผลิตรถยนต์รุ่น
ใหม่และปรับป รุงความสามารถในการผลิตให้แก่โรงงานต่างๆ  ในภูมิภาค เอเชีย  โดย มี
เป้าหมายเพื่อ เสริมสร้างความสามารถทางการแข่งข ัน  โดยผ่านการเ รียนรู้ให้ทุกประเทศ
สามารถด า เนินกิจการการผลิตได้ด ้วยตนเอง (Self Reliance) ทั้ งโรงงานผลิตรถยนต์ และ
โรงงานผลิตระบบส่งก าลังในแต่ละประเทศ 

 

 

 

รูปที ่1.22 แสดงการสนบัสนุนการผลิตทั้ง 9 ประเทศ 

 

 

รูปที ่1.23 แสดงคอนเซ็ปตใ์นการอบรมเพื่อตอบสนองกระบวนการผลิต 
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5. ส่งเสริมการจดัการดา้นส่ิงแวดลอ้ม 

ส าน ักงานส่ ง เส ริมการจ ัดการ ส่ิ งแวดล ้อม  มีหน้า ที่ในการส่ ง เส ริมกิจกรรมด ้าน
ส่ิงแวดล้อมในภูมิภาคเอเชียแปซิฟิคตามแผนงาน 5 ปี  ด้านส่ิงแวดล้อมของโตโยต้า  อีกทั้ ง
ให ้ก า รสน ับสนุนบ ริษ ัทโตโยต ้า ใน เค รือในการด า เนิน ง านให้บรรลุทุก เป้ าหมายด ้าน
ส่ิงแวดล้อม มากไปกว่านั้ นเราได้ท ากิจกรรมส่งเสริมแผนระยะยาวของโตโยต้า ซ่ึงเป็นพันธ
สัญญาที่ เ ป็นความท้าทายด้านส่ิงแวดล้อมของโตโยต้า  ที่จะต้องบรรลุผลส า เ ร็จให้ได้ในปี  
2050 เพื่อการเติบโตไปพร้อมกับสังคมรอบข้างอย่างย ั่งยืน  

 

 

 
                                       รูปที ่1.24 แสดงความทา้ทาย 6 ประการ 

 
6. กลุ่มงานระบบขอ้มูล 
งานระบบข้อมูล  เ ป็นผู ้รับผิดชอบให้บ ริการด้านเทคโนโลยีสารสนเทศ  โดยการ

ป ร ับ ป รุ ง อ ย ่า ง ต ่อ เ นื ่อ ง ผ ่า นท า ง เ ท ค โนโ ล ย ีส า รสน เ ทศขั้น สู ง  เ พื ่อ ก า ร เ ต ิบ โต แล ะ
เปลี่ยนแปลงของธุรกิจอย่างย ัง่ยืนด้วยทรัพยากรที่มีอย่างสูงสุดและเพิ่มประสิทธิภาพของ
ต้นทุน 

 
 

รูปที ่1.25  การวางแผนและการก ากับดูแลเทคโนโลยีระดับภูมิภาค  
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รูปที ่1.26กลุ่มงานระบบข้อมูล  

 
7. กลุ่มงานควบคุมโลจิสติกส์ 
กลุ่มงานควบคุมการผลิตและโลจิสติกส์  เ ป็นหน่ึงกลุ่มงานหล ักที่ดูแลรับผิดชอบ

บริษัทในเครือโตโยต้าประจ าเขตเอเชียตะวนัออกเฉียงใต้  อินเดีย และปากีสถาน หน้าท่ีหลัก
ของเรา คือ  การปรับสมดุลระหว่างการควบคุมชิ้นส่วนประกอบรถยนต์ การผลิตและโลจิ
สติกส์ให้สอดคล้องกับหลักการผลิตของโตโยต้า (การผลิตอย่างราบร่ืนภายใต้การบริหารคง
คลังที่ เหมาะสม)ทั้ ง น้ี  พวกเราจะมุ่ง เน้นการปรับกลยุทธ์วิธีควบคุมการผลิตและโลจิสติกส์  
ให้ตอบสนองกับการเปลี่ยนแปลงของตลาดและสภาพแวดล้อม  ให้เกิดประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลสูงสุดของการผลิต  

 

 

รูปที ่1.27  กลุ่มงานควบคุมโลจิสติกส์  
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1.4 ต ำแหน่งและหน้ำที่งำนทีนั่กศึกษำได้รับมอบหมำย 
 
นำงสำวพกัตร์พไิล  สำมบุญเทีย่ง 

ต ำแหน่ง :                 นกัศึกษาฝึกงาน 

แผนก :                     Manufacturing Support & New Project / Maintenance & Utility  

งำนทีไ่ด้รับมอบหมำย 

1. แกไ้ขเอกสาร WI 
2. แกไ้ขเอกสารการขอ-ยกเลิกใชส้ารเคมี 
3. ท าบตัร ISO 
4. เขา้ร่วมการอบรม  Safety Healthy Energy & Environment 
5. เดิน Safety patrol 
6. ท า Report Safety patrol 
7. ท าเอกสารรายงานการใชน้ ้าไฟ 
8. ท าเอกสารตรวจสอบพนกังานท่ียงัไม่ไดเ้ขา้ร่วมการอบรม 
9. ท าโปสเตอร์รณรงคก์ารบริโภคอาหาร 
10. เขา้ร่วมอบรมการใชอุ้ปกรณ์ 
11. Wiring สายไฟ 
12. ดูแล Referee (Skill  contest) 
13. ท าส่ือการสอน PLC TOYOPUC 
14. เรียนรู้การท า PM 
15. อบรม TPS / TPM / Logistic 
16. ท าบอร์ด 4S ใชห้ลกั Vistaul control & Mieruka 
17. อบรม TOYOTA WAY 
18. อบการใชเ้ลขฐาน ท าส่ือการค านวณเลขฐาน 
19. เขา้ร่วมการอบรม QCC 
20. ฝึกใช ้PLC TOYOPUC 
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1.5 พนักงำนทีป่รึกษำ และต ำแหน่งของพนักงำนทีป่รึกษำ 
 
นำยกรีฑำกร  เอีย่มสมุทร 

ต ำแหน่ง :       ผูช่้วยผูจ้ดัการแผนก (G6) 

แผนก :           Manufacturing Support & New Project / Maintenance & Utility 

  

1.6 ระยะเวลำทีป่ฏบิัติงำน 

 
 1 มิถุนายน 2560 – 29 กนัยายน 2560 
 

1.7 ทีม่ำและควำมส ำคญัของปัญหำ 
 
  เน่ืองจากบริษทัโตโยตา้ เป็นบริษทัผลิตยานยนต์ขนาดใหญ่และมีความตอ้งการในก าลงัการ

ผลิตสูงและตอ้งใชค้นกบัเคร่ืองจกัรในการท างานซ่ึงพนกังานมีความจ าเป็นท่ีจะตอ้งมีหลากหลายทกัษะ

เพื่อช่วยใหก้ระบวนการผลิตสามารถผลิตไดอ้ยา่งราบเรียบ จึงไดมี้การส่งพนกังานมาอบรมกบัทาง AP-

GPC ซ่ึงทาง AP-GPC มีการอบรมให้กบัพนกังานหลากหลายทกัษะ พบว่าพนกังานแผนกซ่อมบ ารุง

ส่วนมากท่ีมาเข้าอบรมในเร่ืองการใช้งาน PLC ;TOYOPUC นั้ นไม่เข้าใจในเน้ือหาเป็นส่วนใหญ่ 

เน่ืองจากพนกังานส่วนมากไม่มีความรู้พื้นฐานในเร่ือง PLC ;TOYOPUC   สามารถจ าแนกพนกังานได้

ดงัน้ี (คุณกรีฑากร เอ่ียมสมุทร.2560)  “พนกังานไม่มีทกัษะในดา้น PLC;TOYOPUC ถึง 60% พนกังาน

ท่ีพอมีความรู้บา้งเล็กนอ้ยแต่ยงัไม่สามารถใชง้านได ้มี 36% พนกังานท่ีมีความรู้จนสามารถใชง้านไดมี้ 

3% และพนกังานท่ีมีความรู้ระดบัผูเ้ช่ียวชาญมีเพียง 1% เท่านั้น” และเน้ือหามีความยากจนเกินไป จึงท า

ให้ไม่เข้าใจในค าอธิบายและท าให้พนักงานไม่ได้มีทกัษะท่ีเพิ่มข้ึนมาก ด้วยเหตุน้ีจึงเป็นท่ีมาของ

โครงงาน การศึกษาและจดัท าคู่มือการฝึกอบรมการควบคุมเคร่ืองจกัรอตัโนมติั (PLC ; TOYOPUC) 
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1.8 วตัถุประสงค์ของกำรปฏบัิติงำนหรือโครงงำนทีไ่ด้รับมอบหมำยให้ปฏบัิติ 

 
1. เพื่อใหเ้ขา้ใจในวฒันธรรม และรูปแบบขององคก์รท่ีนกัศึกษาเขา้ร่วมสหกิจศึกษา 
2. เพื่อให้รู้ถึงขอบเขตการท างานของแผนกMSN ท่ีนกัศึกษาปฏิบติังานอยู ่
3. เพื่อใหน้กัศึกษาไดพ้ฒันาศกัยภาพของตนเองในดา้นต่างๆในการท างาน 
4. เพื่อใหเ้ขา้ใจถึงหลกัการในการท าหลกัสูตรส่ือการสอน 
5. เพื่อจดัท าโครงงานท่ีเป็นประโยชน์ส าหรับสถานประกอบการณ์เพื่อเป็นแนวทางในการ

ปรับปรุงพฒันา 
6. เพื่อใหส้ามารถเขียนโปรแกรม PLC;TOYOPUC เบ้ืองตน้กบัเคร่ืองจกัร (Spindle) ได ้

  

 1.9 ผลทีค่ำดว่ำจะได้รับจำกกำรปฏบิัติงำนหรือโครงงำนทีไ่ด้รับมอบหมำย 

 

1. มีความเขา้ใจใน “TOYOTA WAY” มากข้ึน 
2. รู้ถึงขอบเขตการท างานของแผนกMSN ท่ีนกัศึกษาปฏิบติังานอยู ่
3. เกิดการพฒันาตนเอง รู้จกัมีความรับผดิชอบในหนา้ท่ี มีความคิดริเร่ิม ละเอียดรอบคอบ 

เขา้ใจในบทบาทหนา้ท่ีของการท างานเป็นทีม รวมถึงเขา้ใจการประสานงานทั้งภายในและ
ภายนอกแผนกการมีมนุษยส์ัมพนัธ์กบับุคคลภายนอก มารยาททางสังคม 

4. เขา้ใจหลกัการในการท าส่ือการสอน 
5. ไดท้  าโครงงานท่ีมีประโยชน์ต่อสถานประกอบการณ์ 
6. สามารถเขา้ใจหลกัการท างานของวงจร PLC เบ้ือตน้ได ้

     1.10 นิยำมศัพท์เฉพำะ 
 

1. * FL-net คือ  เป็นเครือข่ายระดบัควบคุม )OPCN-2) ซ่ึงก าหนดโดย JEMA (Japan 
Electrical Manufacturers 'Association) Ethernet เป็นเคร่ืองหมายการคา้จดทะเบียนของฟูจิ
ซีรอกซ์ 
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บทที ่2  
 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในกำรปฏิบัตงิำน 
 

2.1 ทฤษฎเีชิงนโยบำย 
 
  หมายถึง ปรัชญาหรือแนวความคิดท่ีใชใ้นการปฏิบติังาน ซ่ึงเป็นการปลูกฝังจิตส านึกท่ีดีในการ
ปฏิบติังาน ท าให้ผูป้ฏิบติังานมีกระบวนการทางความคิดท่ีเป็นระบบ และเกิดเป็นวฒันธรรมองคก์ร คือ
ท าให้บุคคลากรในองค์กรมีกระบวนการคิด หรือแนวความคิดท่ีไปในทิศทางเดียวกัน  แต่ไม่ได้
หมายความวา่ ทุกคนจะตอ้งเห็นพอ้งตอ้งกนัตลอด  ความคิดท่ีหลากหลายยงัคงเป็นส่ิงท่ีจ  าเป็นในการ
ปรับปรุงพฒันาอยา่งต่อเน่ือง 

 

  2.1.1 TOYOTA WAY 

           วถีิแห่งโตโยตา้ คือ อุดมคติ มาตรฐาน เป็นเคร่ืองช้ีน าส าหรับบุคลากรในองคก์รโตโยตา้ทัว่โลก 
และเป็นส่ิงท่ีแสดงออกถึงคุณค่า และความเช่ือมัน่ของชาวโตโยตา้ 
            วิถีแห่งโตโยตา้ มีรากฐานมากจาก “หลกัปฏิบติัช้ีน า” (Guiding Principles) ท่ีโตโยตา้ ซ่ึงเป็น
ส่ิงท่ีนิยามถึงพนัธกิจของบริษทัโตโยตา้ โดยมุ่งท่ีจะส่งต่อคุณค่าไปสู่ทั้งลูกคา้ หุ้นส่วน บริษทัในเครือ 
บริษทัคู่คา้ และสังคมโลก 
            วถีิแห่งโตโยตา้ นิยามถึงการแสดงศกัยภาพของบุคลากรของโตโยตา้วา่เป็นอยา่งไร และกระท า
อย่างไรเพื่อส่งต่อคุณค่าเหล่าน้ี ซ่ึงวิถีแห่งโตโยต้าก็เปรียบเสมือนเป็นระบบประสาทอิสระ (The 
autonomic nervous system) ขององค์กร วิ ถีแห่งโตโยต้าค ้ า จุนโดย 2 เสาหลักคือ “Continuous 
Improvement” กบั “Respect for People” 
                1. Continuous Improvement (การพฒันาอยา่งต่อเน่ือง) ประกอบดว้ย 
                        1.1 Challenge คือ การสร้างวิสัยทศัน์ระยะยาว และบรรลุความทา้ทายด้วยความกล้า
หาญ และสร้างความฝันของเราใหเ้ป็นจริง 
                        1.2  Kaizen คือ การปรับปรุงการด าเนินธุรกิจอยา่งต่อเน่ืองและผลกัดนันวตักรรมใหม่
และ ววิฒันาการอยูต่ลอดเวลา 
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                        1.3 Genchi Genbutsu คือ การไปยงัต้นก าเนิดเพื่อค้นหาความจริง ท าให้สามารถ 
ตดัสินใจไดถู้กตอ้ง สร้างความเป็นเอกฉนัทแ์ละบรรลุเป้าหมายอยา่งรวดเร็ว            
            2.  Respect for People (การยอมรับนบัถือในคน) ประกอบดว้ย 
                        2.1 Respect คือ การเคารพและใหก้ารยอมรับผูอ่ื้น รวมทั้งพยายามทุกวถีิทางเพื่อ ความ
เขา้ใจซ่ึงกนัและกนั แสดงความรับผดิชอบ และปฏิบติัอยา่งดีท่ีสุดเพื่อสร้างความไวว้างใจกนัและกนั 
                        2.2 Teamwork คือ การกระตุน้บุคลากรและการเจริญเติบโตในสายอาชีพ แบ่งปัน
โอกาสในการพฒันา และเพิ่มขีดความสามารถสูงสุดส าหรับรายบุคคลและทีม
(http://www.tdem.toyota-asia.com. : ออนไลน์) 
 
2.1.2 Toyota Production System (TPS) 

คือ ระบบการผลิตของ TOYOTA ท่ีมุ่งเนน้การลดตน้ทุนการผลิต ดว้ยการก าจดัของเหลือหรือ
ของส่วนเกินต่าง ๆ จากกระบวนการผลิต มุ่งเนน้ผลิตแต่สินคา้ท่ีขายไดเ้ท่านั้น เพราะ TOYOTA มองวา่
สินคา้ท่ีผลิตแลว้ขายไม่ไดถื้อเป็นตน้ทุนชนิดหน่ึง ดว้ยปรัชญาการผลิตเพื่อไม่ใหเ้กิดของเหลือหรือของ
ส่วนเกินน้ีเองท าให้ TOYOTA สามารถผลิตรถยนต์ไดโ้ดยมีตน้ทุนในการผลิตท่ีต่ากว่าผูผ้ลิตรถยนต์
รายอ่ืน หลกัการส าคญัในการลดตน้ทุนการผลิตของ TOYOTA คือ Just In Time (JIT) และ JIDOKA 
โดยมีรากฐานเป็น “Standardized Work and Kaizen” และ “Eliminate Waste” 

 
 

 

 

รูปที ่2.1 แสดงระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Production System) 

ท่ีมา : ประภาศรี  พงศธ์นาพาณชิ,  2554   

http://www.tdem.toyota-asia.com/
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Eliminate Waste (ก ำจัดควำมสูญเปล่ำ) 

การลดตน้ทุนสามารถท าไดโ้ดยการก าจดั 3M ออกไปใหไ้ด ้ซ่ึงประกอบดว้ย  Muda, Muraและ 
Muri  (nantachit 2012 : ออนไลน์) 

              1. Muda คือ ความสูญเปล่า 7 ชนิด +1 ชนิด ไดแ้ก่ Over Production ผลิตงานออกมามาก
เกินไป, Excess inventory มีสินคา้คงคลงัมากเกินไป หรือเป็นส่วนเกิน,ของเสียจากกระบวนการผลิต,                                                                                                
Transporting การขนส่ง, Unused creativity ไม่ใชค้นท่ีมีความสามารถ, Inappropriate Processing มีการ
บวนการมากเกินไป, Excess Motion มีการเคล่ือนไหวมากเกินไป และ Waiting การรอคอย 

               2. Mura  คือ ความไม่สม ่าเสมอ 

               3. Muri  คือ การท างานเกินก าลงั 

 

 

 

รูปที ่2.2 แสดง Muda 

ทีม่ำ : http://nantachit.exteen.com 
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รูปที ่2.3 แสดง Muda Mura Muri 

ทีม่ำ : http://nantachit.exteen.com 
 

Standardized Work and Kaizen 

คือ การท างานมาตรฐาน และมรการพฒันาอยูต่ลอดเวลา 

 

 

 

รูปที ่2.4 แสดง Standardized Work  

ทีม่ำ : https://www.lean.org 

http://nantachit.exteen.com/
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Just – in – time หรือ JIT (ระบบกำรผลติแบบทนัเวลำพอดี)  

Just-In-Time ในความหมายท่ีตรงตวั หมายถึง ทนัเวลาพอดี ทางานให้พอดีเวลา วางแผนให้ดี 
เตรียมการให้พอดี สาหรับระบบการผลิตแบบ Just In Time หรือระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดีของ 
TOYOTA นั้น หมายถึง การผลิตหรือส่งมอบ ส่ิงท่ีตอ้งการ ในเวลาท่ีตอ้งการ ดว้ยจานวนท่ีตอ้งการ โดย
ใชค้วามตอ้งการของลูกคา้เป็นเคร่ืองกาหนดปริมาณการผลิตและการใชว้ตัถุดิบ และใช ้Pull System ใน
การควบคุมวสัดุคงคลงัและการผลิต ท าให้ไม่เกิดของเหลือหรือของส่วนเกินทั้งในส่วนของวตัถุดิบ 
งานระหวา่งท า และสินคา้สาเร็จรูประบบการผลิตแบบ Just In Time จะเร่ิมตน้จากขั้นตอนของปรับให้
สายการผลิตมีความราบเรียบสม ่าเสมอในทุกขั้นตอน หรือท่ีเรียกวา่การท างานแบบ Heijunka หรือใน
ภาษาองักฤษเรียกว่า Leveled Production ในขั้นตอนน้ี ระยะเวลาการผลิตในแต่ละกระบวนการจะถูก
ควบคุมดว้ยระบบ Takt Time เพราะปัจจุบนัน้ีกระบวนการผลิตรถยนตใ์นแต่ละสาย (Line) การผลิตได้
เปล่ียนแปลงจากเดิมมาก โดยสายการผลิตแต่ละสายอาจประกอบดว้ยการผลิตรถยนต์หลาย ๆ รุ่นใน
เวลาเดียวกนั ซ่ึงปัจจุบนั TOYOTA Thailand สามารถผลิตรถยนตม์ากสุดถึง 5 รุ่นในสายการผลิตสาย
หน่ึง ดงันั้นจะเห็นไดว้่าความต่อเน่ืองของการผลิต (Continuous Flow Processing) ในแต่ละขั้นตอน มี
ส่วนส าคญัอยา่งยิง่การท าใหร้ะบบ Just In Time ประสบความส าเร็จ 
วตัถุประสงคห์ลกัของระบบการผลิตแบบ Just In Time นั้นมีดงัต่อไปน้ี  

- ให้มีวสัดุคงคลงั (stock) ประเภทต่าง ๆ อยู่ในระดบัท่ีน้อยท่ีสุดหรือไม่มีอยู่เลย เพื่อให้
ไม่เกิดตน้ทุนการจดัเก็บ ตน้ทุนค่าเสียโอกาส  

- ให้ขจดัความสูญเปล่า 7 ประการในกระบวนการผลิต ไดแ้ก่ ไม่ผลิตมากเกินไป ไม่เกิด
การรอคอยระหวา่งการผลิต ไม่เกิดการเคล่ือนยา้ยวสัดุในระยะทางท่ีมากเกินไป ไม่เกิด
การปฏิบติังานท่ีไม่จาเป็น ไม่มีวตัถุดิบหรือผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูปมากเกินไป ไม่มีการ
เคล่ือนไหวท่ีไม่จาเป็นของผูป้ฏิบติังาน และไม่มีการผลิตผลิตภณัฑท่ี์ไม่มีคุณภาพ  

       ซ่ึงประโยชน์ของการใช้ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีหรือ Just In Time นั้นมีมากมายหลาย
ประการดว้ยกนั นอกเหนือจากจะสามารถลดตน้ทุนการจดัเก็บ และตน้ทุนค่าเสียโอกาสแลว้ ยงัเป็นการ
ยกระดบัคุณภาพสินคา้ให้สูงข้ึน ลดของเสียจากการผลิตให้ลดน้อยลง ระบบการผลิตมีความคล่องตวั
มากข้ึน ระยะเวลาในการผลิตรวมน้อยลง  ระบบการพยากรณ์ในการผลิตแม่นยามากข้ึน สามารถ
ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดเ้ร็วข้ึน คนงานมีส่วนร่วมในการทางานและมีความรับผิดชอบใน
งานมากข้ึน และคนงานทางานอยา่งมีประสิทธิภาพมากข้ึน (ประภาศรี  พงศธ์นาพาณิช,  2554) 
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Kanban (Sign) 

ระบบคมับงั (Kanban System) เป็นอีกระบบหน่ึงท่ีถือไดว้่าเป็นส่วนหน่ึงของระบบ JIT ท่ีได้รับ
การพฒันาข้ึนมา เพื่อช่วยให้การทางานมีการประสานงานท่ีดีและมีประสิทธิภาพ ระบบคมับงัของโต
โยตา้ อาจเรียกไดว้า่ “ระบบบตัรสองใบ” หรือ “Two-card System” จะใชแ้ผน่กระดาษ เพื่อเป็นสัญญาณ
แสดงความตอ้งการใหมี้การ “ส่ง” ช้ินส่วนเพิ่มเติม (Conveyance Kanban : C-card ) และใชแ้ผน่กระดาษ
เดียวกนัหรือท่ีมีลักษณะเหมือนกนัเพื่อเป็นสัญญาณแสดงความตอ้งการให้ “ผลิต” ช้ินส่วนเพิ่มข้ึน 
(Production Kanban : P-card ) ซ่ึงบตัรน้ีจะติดไปกบัภาชนะ ( Container ) ท่ีใส่วตัถุดิบ ซ่ึงหลกัการดา
เนินงานของระบบ Kanban นั้นจะตอ้งประกอบดว้ยหลกัการดงัต่อไปน้ี  

- ในแต่ละภาชนะจะตอ้งมีบตัรอยูด่ว้ยเสมอ  
- หน่วยงานประกอบจะเป็นผูเ้บิกจ่ายช้ินส่วนจากหน่วยผลิตโดยระบบดึง  
- ถา้ไม่มีใบเบิกท่ีมีคาสั่งอนุมติั จะไม่มีการเคล่ือนภาชนะออกจากท่ีเก็บ  
- ภาชนะจะตอ้งบรรจุช้ินส่วนในปริมาณท่ีถูกตอ้งและมีคุณภาพท่ีดีเท่านั้น  
- ช้ินส่วนท่ีดีเท่านั้นท่ีจะถูกจดัส่งและใชง้านในสายการผลิต  
- ผลผลิตรวมจะไม่มากเกินไปกวา่คาสั่งผลิตท่ีไดบ้นัทึกลงใน P-Card และวตัถุดิบท่ีเบิกใชจ้ะตอ้งไม่

มากกวา่จานวนช้ินส่วนท่ีบนัทึกลงใน C-Card  (ประภาศรี  พงศธ์นาพาณิช,  2554) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที ่2.5 แสดงตวัอยา่งของการปฏิบติังานดว้ยระบบคมับงั 

ท่ีมา : ประภาศรี  พงศธ์นาพาณชิ,  2554   
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จากรูป แสดงถึงตวัอยา่งของการปฏิบติังานดว้ยระบบ Kanban ท่ีแสดงถึงสายงานการประกอบ
หน่ึง มีช้ินส่วน A และ B เป็นช้ินส่วนหลกัส าหรับการผลิต ช้ินส่วน A และช้ินส่วน B เม่ือถูกผลิตข้ึน
แลว้จะเก็บไวท่ี้คลงัขา้งหน่วยผลิต และคมับงัสั่งผลิตจะถูกติดไวก้บัช้ินส่วนท่ีผลิตข้ึนน้ี พนกังานจะขน
ของจากสายประกอบซ่ึงก าลงัประกอบผลิตภณัฑ์ A จะไปยงัคลงัของหน่วยผลิตเพื่อเบิกถอนช้ินส่วน A 
เท่าท่ีจาเป็นโดยนาคมับงัเบิกถอนไปดว้ย และท่ีคลงัของช้ินส่วน A เขาจะหยิบกล่องบรรจุช้ินส่วน A 
ตามจานวนของคมับงัเบิกถอน และจะปลดคมับงัสั่งผลิตท่ีติดอยูก่บัช้ินส่วน A ออกจากกล่องเหล่าน้ีไว้
ท่ีคลัง จากนั้ นเขาก็จะนากล่องช้ินส่วน A ไปยงัสายประกอบพร้อมกับคัมบังเบิกถอน  ในเวลา
เดียวกันคมับงัสั่งผลิตท่ีโดนปลดไวท่ี้คลงัช้ินส่วน A ของหน่วยผลิตจะแสดงถึงจานวนหน่วยของ
ช้ินส่วนท่ีโดนเบิกถอนไป บตัรคมับงัเหล่าน้ีจะเป็นเสมือนคาสั่งผลิตให้แก่หน่วยผลิตในกระบวนการ
ต่อไป ซ่ึงช้ินส่วน A ก็จะถูกผลิตข้ึนตามจานวนบตัรคมับงัสั่งผลิต ตามปกติในหน่วยผลิตดังกล่าว 
ช้ินส่วน A และช้ินส่วน B จะถูกเบิกถอนไปทั้งคู่ แต่ช้ินส่วนเหล่าน้ีนั้นจะถูกผลิตข้ึนตามลาดบัการโดน
ปลดออกของคมับงัสั่งผลิตหรืออีกนยัหน่ึงคือตามล าดบัการเบิกถอนของช้ินส่วนโดยสายการประกอบ 

Takt Time  

คือรอบเวลาการผลิต 

 

 

 

รูปที ่2.6 แสดงการค านวณ takt time 

ท่ีมา : https://www.lean.org 

https://www.lean.org/
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Pull System 

เป็นระบบท่ีใชค้วามตอ้งการของลูกคา้เป็นเคร่ืองก าหนดปริมาณการผลิตและการใชว้ตัถุดิบ ซ่ึง
ลูกคา้ในท่ีน้ีไม่ไดห้มายถึงเฉพาะลูกคา้ผูซ้ื้อสินคา้เท่านั้น แต่ยงัหมายถึงบุคลากรในส่วนงานอ่ืนท่ี
ตอ้งการงานระหวา่งท าหรือวตัถุดิบ เพื่อท าการผลิตอยา่งต่อเน่ือง โดยวธีิดึงเป็นวธีิการควบคุมวสัดุคง
คลงัและการผลิต ณ สถานีท างานท่ีท าการผลิตนั้นๆ 

 

 

 

  รูปที ่2.7 แสดงการเปรียบเทียบระหวา่งระบบ Push กบัระบบ Pull 
ท่ีมา : https://www.slideshare.ne 

 
Continuous Flow Process / Heijunka  

เป็นการท าใหก้ระบวนการผลิตไหลแบบต่อเน่ือง หรือเรียกวา่ การปรับเรียบ (Heijunka) โดยมี
วตัถุประสงคเ์พื่อก าจดัความสูญเปล่า (Muda) 

                      

https://www.slideshare.ne/
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JIDOKA  
ในความหมายของคาภาษาองักฤษว่า “Autonomation” ในความหมายของ TOYOTA คือ การ

ใชเ้คร่ืองมือหรือเคร่ืองจกัรในการป้องกนัความผิดพลาดในการทางานท่ีอาจจะทาให้สินคา้เสียเกิดข้ึน 
หรือในทุก ๆ กระบวนการ หากเกิดการผิดพลาดข้ึน จะมีระบบอตัโนมติัเพื่อหยุดย ั้งการส่งสินคา้ท่ีมี
ความเสียหายหรือคุณภาพไม่ไดม้าตรฐานซ่ึงอาจจะส่งผลให้เกิดการผลิตสินคา้สาเร็จรูปท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ
หรือไม่ไดม้าตรฐาน ไปยงักระบวนการต่อไปส่งไปยงัถึงมือลูกคา้ได ้หรืออาจกล่าวอย่างสั้ น ๆ ไดว้่า 
ระบบ JIDOKA คือกระบวนการควบคุมตวัเองโดยอตัโนมติัเพื่อป้องกนัขอ้ผิดพลาดท่ีอาจเกิดข้ึนใน
สายการผลิตหรือในเคร่ืองจกัร (ประภาศรี  พงศธ์นาพาณิช,  2554) เคร่ืองมือท่ีใชมี้ 2 ประเภท 
 

                               1.  Andon 
                              ในทางปฎิบติัของ TOYOTA ระบบ JIDOKA จะเร่ิมจากการติดตั้งสัญญาณไฟฟ้า 
(Andon) ท่ีจะบอกช่ือรถ รุ่น และข้อมูลต่าง ๆ ท่ีจะทาให้พนักงานทราบว่าจะตอ้งประกอบช้ินส่วน
ใดบา้ง อะไหล่ใดบ้า้ง หากพบขอ้ผิดพลาดท่ีไม่จาเป็นตอ้งมีการหยุดสายการผลิต เช่น พนกังานใส่หรือ
ประกอบช้ินส่วนผิดพลาดจากท่ีกาหนดไว ้สัญญาณเตือนจะดงัข้ึนทนัที แต่หากว่ามีเหตุการณ์ฉุกเฉิน
ข้ึน บริษัทได้มีระบบท่ีเรียกว่า การกาหนดจุดหยุด  (Fixed Position Stop System) ไว้ โดยพนักงาน
สามารถดึงสัญญาณน้ีเพื่อเป็นการเรียกใหห้วัหนา้งานไดส้ามารถเขา้มาตรวจสอบและแกไ้ขไดท้นัท่วงที  
 
                               2.  Pokayike 
                               นอกจากนั้น ณ ขั้นตอนสุดทา้ยของระบบนั้นยงัมีระบบท่ีเรียกวา่ POKAYOKE หรือ
เคร่ืองมือท่ีป้องกนัสถานการณ์อนัผิดปกติอนัอาจเป็นเหตุให้เกิดปัญหาได ้ก่อนท่ีจะส่งต่อไปยงัระบบ
อ่ืน ๆ ขอ้ดีของระบบ Jidoka นั้น ไม่เพียงแต่จะช่วยให้ไม่มีสินคา้เสียหายหรือไม่ได้มาตรฐานเกิดข้ึน
เท่านั้น แต่จะช่วยให้การไหลของวสัดุในระบบ JIT ทาไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพดว้ย ซ่ึงจะช่วยลดเวลา
การทางาน และป้องกนัการเกิดของเสีย (Waste) ในระบบ เช่น การเสียเวลาตรวจสอบสินคา้ การรอคอย 
การขนส่ง และสินคา้เสียหายหรือคุณภาพไม่ไดม้าตรฐาน ซ่ึงหลกัการ 3 ประการท่ีสาคญัของ Jidoka คือ 
การแยกการทางานของพนักงานกับการทางานของเคร่ืองจกัรออกจากกัน การพฒันาอุปกรณ์หรือ
เคร่ืองมือเพื่อป้องกันการทาให้สินค้าเสียหายหรือไม่ได้คุณภาพ และการประยุกต์ใช้ Jidoka กับ
กระบวนการประกอบช้ินส่วนต่าง ๆ (ประภาศรี  พงศธ์นาพาณิช,  2554) 
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2.2 ทฤษฎเีชิงปฏบิัติกำร 
 

หมายถึง ทฤษฎีท่ีเก่ียวกบัการปฏิบติัการหรือกระบวนการต่างๆ รวมถึงปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการ
ท าส่ือการสอน PLC;TOYOPUC   

2.2.1 ควำมรู้ทัว่ไปเกี่ยวกบั  PLC ;TOYOPUC 
                  1). PLC  

         plc คือ programmable logic control คือ อุปกรณ์ควบคุมท่ีสามารถโปรแกรมได้ เป็น
คอมพิวเตอร์ขนาดเล็กท่ีใชง้านในอุตสาหกรรมมีความทนทานและเหมาะสมกบักระบวนการผลิตหรือ
หุ่นยนต์ โดยทัว่ไปแล้ว plc ไม่สามารถใช้งานได้หากไม่มีอุปกรณ์อินพุทเอาท์พุทเช่น switch motor 
inverter  servo และอุปกรณ์อ่ืน ๆ plc ถูกพฒันาคร้ังในแรกในอุตสาหกรรมยานยนต์เพื่อจัดหาตัว
ควบคุมท่ีมีความยืดหยุน่ทนทานและสามารถตั้งโปรแกรมไดง่้าย เพื่อทดแทนรีเลยแ์ละตวัจบัเวลาท่ีใช้
งานไดย้าก หลงัจากนั้นมีการใช้งานอย่างกวา้งขวางเป็นระบบควบคุมอตัโนมติัท่ีมีความน่าเช่ือถือสูง
เหมาะกบัสภาพแวดลอ้มท่ีไม่เหมาะกบัคนทัว่ไป อีกทั้งยงัเขา้มามีบทบาทเป็นอย่างมากในการพฒันา 
วิธีการผลิตท่ีช่วยลดตน้ทุน สามารถควบคุมคุณภาพของการผลิตไดดี้ข้ึน เพิ่มก าลงัการผลิต และท าให้
การผลิตมีความน่าเช่ือถือสูง  ปัจจุบนัทุกบริษทัจึงมุ่งเน้นการพฒันาระบบสายงานการผลิตไปท่ีระบบ
การผลิตแบบ  โดยใช้ เค ร่ืองจักรกลอัตโนมัติ  (Automation Machine) เค ร่ืองจักรกลอัตโนมัติ  
(Automation Machine) ส่ิงส าคญัท่ีช่วยท าให้เคร่ืองจกัรนั้น สามารถท่ีจะท างานได้อยา่งมีประสิทธิภาพ  
PLC : Programmable Logic Controller  คือ หน่วยประมวลผลท่ีสามารถโปรแกรมได ้ เพื่อช่วยจดัการ
ควบคุม สั่งงาน รับค่าเซนเซอร์ ต่าง ๆ และก าหนดการท างานของระบบควบคุมอตัโนมติั  ท่ีออกแบบมา
ส าหรับใชง้านควบคุมทางดา้นอุตสาหกรรม โดยเฉพาะไม่วา่จะเป็นการทนต่อสัญญาณรบกวน หรือใช้
งานในสภาวะอากาศท่ีเลวร้าย มีฝุ่ น ความช้ืน ละอองน ้า น ้ามนั ใชใ้นสภาพอากาศ ร้อน หนาว  และการ
ใชง้านท่ีตอ้งท างานตลอดเวลา plc จึงเป็นท่ีนิยมส าหรับการน ามาควบคุมระบบเคร่ืองจกัรกลอตัโนมติั  
(engineer007. 2011 : ออนไลน์) 

http://www.automation-thailand.com/%e0%b8%9a%e0%b8%97%e0%b8%84%e0%b8%a7%e0%b8%b2%e0%b8%a1/%e0%b8%ab%e0%b8%a5%e0%b8%b1%e0%b8%81%e0%b8%81%e0%b8%b2%e0%b8%a3%e0%b8%97%e0%b8%b3%e0%b8%87%e0%b8%b2%e0%b8%99%e0%b8%82%e0%b8%ad%e0%b8%87-servo-%e0%b8%89%e0%b8%9a%e0%b8%b1%e0%b8%9a-101/
http://www.automation-thailand.com/%e0%b8%9a%e0%b8%97%e0%b8%84%e0%b8%a7%e0%b8%b2%e0%b8%a1/%e0%b8%ab%e0%b8%a5%e0%b8%b1%e0%b8%81%e0%b8%81%e0%b8%b2%e0%b8%a3%e0%b8%97%e0%b8%b3%e0%b8%87%e0%b8%b2%e0%b8%99%e0%b8%82%e0%b8%ad%e0%b8%87-servo-%e0%b8%89%e0%b8%9a%e0%b8%b1%e0%b8%9a-101/
http://www.automation-thailand.com/%e0%b8%9a%e0%b8%97%e0%b8%84%e0%b8%a7%e0%b8%b2%e0%b8%a1/automation-system-%e0%b8%a1%e0%b8%b1%e0%b8%99%e0%b8%84%e0%b8%b7%e0%b8%ad%e0%b8%ad%e0%b8%b0%e0%b9%84%e0%b8%a3%e0%b8%81%e0%b8%b1%e0%b8%99%e0%b9%81%e0%b8%99%e0%b9%88/


32 
 

 

 
  รูปที ่2.8 แสดงการท างานของระบบ PLC   

ทีม่ำ : http://www.engineer007.com 

 

 

 

รูปที ่2.9 แสดงภาคอินพุต PLC  

ทีม่ำ : http://www.engineer007.com 
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รูปที ่2.10 แสดงภาคเอาทพ์ุต PLC  

ทีม่ำ : http://www.engineer007.com 
 

                  2). PLC ; TOYOPUC  

                     ทางบริษัทโตโยต้า ได้คิดค้นระบบ  PLC ข้ึนมาใช้เองโดยใช้ช่ือว่า PLC ; TOYOPUC 
เน่ืองจากเพื่อเป็นการตอบสนองนโยบายของทางบริษทัท่ีตอ้งการให้มีระบบ  PLC ท่ีสามารถใชง้านได้
ง่ายและสามารถเพิ่มหรือแกไ้ขฟังก์ชัน่การใชง้านไดส้ะดวกยิ่งข้ึนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร
ใหส้ามารถตอบสนองความตอ้งการใชง้านไดม้ากยิง่ข้ึน ซ่ึง PLC ; TOYOPUC มีความสามารถดงัน้ี 

- รองรับการประยกุตช์ั้งานท่ียืดหยุน่ อาทิเช่น  การเลือกจากหน่วยความจ า 2K words ~ 
081K words และ  I / O 14 จุด~  2108 จุด  สามารถสร้างโปรแกรมได ้ 3 ชนิด อยา่งอิสระ  )
PC10, PC3J) 

http://www.engineer007.com/
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- มีฟังกช์ัน่ท่ีหลากหลาย อาทิเช่น ฟังกช์ัน่โหมดการทดสอบซ่ึงสามารถกลบัไปใชโ้ปรแกรม
ตน้ฉบบัไดท้นัทีหลงัจากการแกไ้ข    (PC10 series)  สามารถ commentได ้3 ภาษาซ่ึง
สามารถติดตั้งใน PLC (PC10 series) 

- สามารถเห็นความจุของหน่วยความจ าไดช้ดัเจน อาทิเช่น  มีโปรแกรม comment และ
ขอ้มูล SFC-FB (PC10, PC3J series, Plus)   มีรูป I / O และท าใหส้มจริงโดยใช้CAD-less 
(PC10 series) 

        

ซอฟต์แวร์ทีใ่ช้ใน PLC ; TOYOPUC  

PC win คือ ซอฟตแ์วร์ท่ีใชร่้วมกบั TOYOPUC:PLC เช่นโมดูลการส่ือสารทั้งหมดเช่น FL-net 
*, Ethernet และ HPC สามารถเช่ือมต่อได ้และสามารถเขียนโปรแกรมไดถึ้ง 4 ขั้น 

 

 

 
รูปที ่2.11 แสดงความสามารถในการเขียนโปรแกรม 

ท่ีมา : TOYOPUC PLC 2560 

เครือข่ายโมดูลทั้งหมด จะครอบคลุมทุกชั้นฐานล าดบัขอ้มูล เพื่อเป็นการเตรียมพร้อมโดยแต่
ละชั้นจะส่ือสารโดยใช ้FL-net และใช ้Ethernet ร่วมกนั และFL remote (FRMT) จะท าหนา้ท่ีในการ
ตระหนกัถึงการส่ือสารดว้ยความเร็วสูงสุดและดีท่ีสุด 
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รูปที ่2.12 แสดงการเช่ือต่อในแต่ละชั้น 

ท่ีมา : TOYOPUC PLC 2560 
 

ฟังก์ชันพเิศษของ FL-remote ในกำรวเิครำะห์ปัญหำ 

1. Short circuit detection 
กระแสไฟฟ้าของแต่ละ I/O คือการตรวจสอบ: พิจารณา input พบวา่ท่ี short circuited เม่ือ input 

เป็น 50 mA หรือ มากกวา่นั้น  พิจารณาท่ี output พบวา่ ท่ี short circuited เม่ือกระแสไฟฟ้ามากกวา่ 500 
mA (รวมทั้งหมด 500mA ) ไหลผา่นต่อจุด ถา้มีกระแสเขา้กบักระแสออกไม่เท่ากนัก็จะเกิดการช็อตกนั 

 

 

รูปที ่2.13 แสดง Short circuit detection 

ทีม่ำ : TOYOPUC PLC 2560 

2. Wire-cutting detection 
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กระแสไฟฟ้าของแต่ละ I/O คือ การตรวจสอบ: พิจารณาท่ี input พบวา่ไม่มีการเช่ือมต่อ เม่ือ 
input เป็น 0.3 mA หรือ นอ้ยกวา่น้ี พิจารณาท่ี output พบวา่  ไม่มีการเช่ือมต่อเม่ือ output นอ้ยกวา่หรือ
เท่ากบั 3mA. ถา้สายท่ีต่อขาดก็จะรู้ไดท้นัที เพราะกระแส input นอ้ยกวา่output 

 

 

 

                                                  รูปที ่2.14 แสดง Wire-cutting detection 

ทีม่ำ : TOYOPUC PLC 2560 
 

3. I/O power voltage monitoring 

ไม่วา่จะเป็นพลงังาน I/O ท่ีจ่ายใหก้บัหน่วยหรือไม่จ่ายก็ตาม จะมีการรายงานไปยงัตวัควบคุม
หลกั(CPU) 

 

 

                                              รูปที ่2.15 แสดง I/O power voltage monitoring 

ทีม่ำ : TOYOPUC PLC 2560 
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ฟังก์ชัน SFC (Sequential Function Chart) 

ความคืบหนา้การท างานของกระบวนการ ท่ีไม่ชดัเจนตามแบบแผน ladder circuit ท าใหม้อง
ไม่ชดัเจน  “ท าใหม้องเห็น การท างานของกระบวนการไดอ้ยา่งชดัเจน สามารถท าใหส้ าเร็จและ
บ ารุงรักษาไดง่้าย” 

 

 

 

รูปที ่2.16 แสดงฟังกช์นั SFC 

ทีม่ำ : TOYOPUC PLC 2560 
 
ฟังก์ช่ัน FBD (Function Block Diagram) function is standard 

                                การควบคุม Multi-function กลายเป็น ส่วนประกอบของโปรแกรมท่ี โปรแกรมท่ี
ซับซ้อน วงจรขั้นบนัไดกลายเป็นส่ิงท่ีไม่จ  าเป็น และการมองเห็นของโปรแกรมสามารถเป็นจริงได้ 
สามารถเปล่ียนจากการเขียนladder circuit เป็นแบบฟังก์ชนั block ไดซ่ึ้งแบบน้ีคนอ่ืนจะไม่สามารถท า
การแกไ้ขได ้แต่สามารถเขียนไดง่้ายและท างานไดต้ามปกติ 
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รูปที ่2.17 แสดงฟังกช์นั FBD 

ทีม่ำ : TOYOPUC PLC 2560 

 
ถา้เขียนแบบladder โปรแกรมจะประมวลผลไม่ได ้อาจเกิด debug แต่ถา้เขียนแบบ Block จะ

สามารถค านวณและประมวลผลได ้
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รูปที ่2.18 แสดงการใชฟั้งกช์นั FBD 

ทีม่ำ : TOYOPUC PLC 2560 

 

 

 

รูปที ่2.19 แสดงการใชฟั้งกช์นั FBD 

ทีม่ำ : TOYOPUC PLC 2560 
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รูปที ่2.20 แสดงการใชฟั้งกช์นั FBD 
ทีม่ำ : TOYOPUC PLC 2560 

 

 2.2.2 PDCA 
 PDCA เป็นแนวคิดหน่ึง ท่ีไม่ไดใ้ห้ความส าคญัเพียงแค่การวางแผน แต่แนวคิดน้ีเน้นให้การ

ด าเนินงานเป็นไปอยา่งมีระบบ โดยมีเป้าหมายใหเ้กิดการพฒันาอยา่งต่อเน่ือง แนวคิด PDCA ไดรั้บการ
พฒันาข้ึนเป็นคร้ังแรกโดย Walter Shewhart ซ่ึงถือเป็นผูบุ้กเบิกการใชส้ถิติส าหรับวงการอุตสาหกรรม 
และต่อมาวงจร PDCA ได้เป็นท่ีรู้จกัอย่างแพร่หลาย มากข้ึน เม่ือปรมาจารยด์้านการบริหารคุณภาพ 
อยา่ง W.Edwards Deming ไดน้ ามาเผยแพร่ ให้เป็นเคร่ืองมือส าหรับการปรับปรุงกระบวนการ วงจรน้ี
จึงมีอีกช่ือหน่ึงว่า “Deming Cycle”  มาถึงวนัน้ีคงไม่มีใครบอกว่าไม่รู้จกัวงจร PDCA หรือ Deming 
Cycle โดยเฉพาะในแวดวงของการท างาน มกัจะมีการน า PDCA เขา้มาประยกุตใ์ชท้ั้งการท างานประจ า 
และการปรับปรุงงานโครงสร้างของ PDCA ประกอบไปดว้ย 
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1. Plan คือ การวางแผน 
2. DO คือ การปฏิบติัตามแผน 
3. Check คือ การตรวจสอบ 

              4. Act คือ การปรับปรุงการด าเนินการอยา่งเหมาะสม หรือ การจดัท ามาตรฐานใหม่ ซ่ึงถือเป็น
พื้นฐานของการยกระดบัคุณภาพ 
              ทุกคร้ังท่ีการด าเนินงานตามวงจร PDCA หมุนครบรอบ ก็จะเป็นแรงส่งส าหรับการด าเนินงาน
ในรอบต่อไป และก่อใหเ้กิดการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง  ดงัแสดงใน ภาพท่ี 1 

 
 

        รูปที ่2.21 แสดง วงจร PDCA กบัการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 

ทีม่ำ : สุธาสินี โพธิจนัทร์ 2015 

 
จากหลกัการของวงจร PDCA หากพิจารณาเทียบกบัหลายๆ เคร่ืองมือ หรือเทคนิคการปรับปรุง

งานต่างๆ ท่ีไดรั้บความนิยมอย่างแพร่หลายในปัจจุบนั ไม่ว่าจะเป็น เคร่ืองมือดา้นคุณภาพอย่าง QCC 
เคร่ืองมือท่ีตอ้งใชก้ารวเิคราะห์ดว้ยสถิติขั้นสูง อยา่ง Six Sigma หรือแมแ้ต่เคร่ืองมือท่ีเนน้เร่ืองของการ
จดัการความรู้อยา่ง KM พบวา่ ลว้นมีพื้นฐานของแนวคิด PDCA ทั้งส้ิน ดงัแสดงในรูปท่ี 2.22 

http://www.ftpi.or.th/wp-content/uploads/2015/03/pdca-1.jpg
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รูปที ่2.22 แสดงขั้นตอนการด าเนินงานของ QCC Six Sigma และ KM เทียบกบั PDCA 
 

จะเห็นไดว้่า ไม่ว่าจะเป็นเคร่ืองมือพื้นฐานหรือ เคร่ืองมือระดบัสูง ท่ีมีเป้าหมายมุ่งเน้นให้เกิด
การยกระดบั คุณภาพ ปรับปรุงและพฒันาต่อยอดลว้นจ าเป็นท่ีจะตอ้งมีการด าเนินงานอย่างครบถว้น 
ตั้งแต่ การวางแผน  การปฏิบติัการตรวจสอบ และการท าให้เป็นมาตรฐานทั้งส้ิ นเหตุผลก็เพราะจะท า
ให้การด าเนินงานเป็นไปอย่างมีระบบ  ถูกทิศทาง และหากพบปัญหา หรืออุปสรรคระหว่างทาง ก็จะ
รู้ตวัไดก่้อน  สามารถปรับแกแ้ละหาทางรับมือไดท้นั เพื่อให้สามารถ บรรลุเป้าหมายไดต้ามตอ้งการ
และเป็นพื้นฐานท่ีดีของการต่อยอดการปรับปรุง อยา่งไรก็ตาม การท ากิจกรรมการเพิ่มผลิตภาพ หรือ
กิจกรรมปรับปรุงงานเพื่อยกระดบัคุณภาพงานภายในองค์กรนั้น ไม่ว่าจะใช้เคร่ืองมือระดบัพื้นฐาน 
หรือระดบัสูงก็ตาม ปัญหาส่วนใหญ่คือการขาดการมีส่วนร่วมของคนในองคก์ร หรือเป็นการท าท่ียงัไม่
ลงถึงระดบัปฏิบติัการ และในหลายองคก์ร มกัพบวา่ การด าเนินงานขาดความต่อเน่ือง ซ่ึงแนวทางหน่ึง
ท่ีจะขจดัปัญหาท่ีกล่าวมาน้ีใหห้มดไปได ้คือ การวางระบบบริหารกิจกรรมอยา่งเหมาะสม ซ่ึงแน่นนอน
ท่ีสุดว่าควรท่ีจะมีการด า เ นินงานตามแนวทางของ PDCA ให้ครบวงจร  เพราะจะท าให้การ
ด าเนินงาน  ตอบโจทยข์ององคก์รไดต้รงจุด ส่งผลให้การด าเนินงานสอดคลอ้งกบัธรรมชาติของคนใน
องค์กร  จากการวางแผนอย่างเหมาะสมด้วยการใช้ข้อมูลของสถานการณ์จริง และท่ีส าคัญ  การ
ด าเนินการได้รับการเฝ้าติดตามอย่างเป็นระยะ ซ่ึงก็จะท าให้สามารถปรับแผน ให้สอดคล้องกับ
สถานการณ์ได้ รวมถึงมีการสรุปบทเรียนท่ีได้หลงัจากจบโครงการ  ท าให้สามารถเรียนรู้รูปแบบท่ี
เหมาะสมส าหรับองคก์ร และน ามาเป็นแนวทางในการด าเนินงานรอบใหม่ ซ่ึงจะท าให้กิจกรรมการเพิ่ม
ผลิตภาพไดรั้บการพฒันาและยกระดบัไดอ้ยา่งต่อเน่ือง (สุธาสินี โพธิจนัทร์ 2015) 

http://www.ftpi.or.th/wp-content/uploads/2015/03/pdca-2.jpg
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บทที ่3 
 

แผนปฏิบัตงิำนและขั้นตอนกำรด ำเนินงำน 
 

3.1 แผนปฏบิัติงำน 

 
        เน่ืองจากผูจ้ดัท าไดท้  าการฝึกสหกิจศึกษาท่ีบริษทัโตโยตา้ไดฮทัสุ เอน็จิเนียร่ิงแอนด์ แมนูแฟคเจอ
ร่ิง  แอนด ์แมนูแฟคเจอร่ิง จ ากดั แผนก Manufacturing Support & New Project / Maintenance & 
Utilityโดยเร่ิมท าการฝึกสหิจศึกษาวนัท่ี1 มิถุนายน 2560 – 29 กนัยายน 2560 ซ่ึงในช่วง 2 เดือนแรก 
จะท าการศึกษาถึงหลกัการปฏิบติังานในโรงงานต่างๆดงัน้ีอาทิเช่น  

- รวมถึงหลกัความปลอดภยัในโรงงาน 
- ความรู้พื้นฐานในงานซ่อมบ ารุง 
- มาตรฐาน ISO 14001  
- ท าการปรับพื้นท่ีของแผนการบ ารุงรักษา  
- ดูแลกรรมการชาวต่างชาติ  
- เขา้ร่วมการอบรมแกไ้ขปัญหาโดยใช ้QCC  
- จดัท าพื้นท่ี 4S 
- จดัท า Visual Control Board 

     ในช่วง 2 เดือนหลงัท าการศึกษาและแกไ้ขปัญหาโดยท าการปรับปรุงในส่วนของเน้ือหา PLC 
TOYOPUC ท่ีใชก้ารอบรมพนกังานในแผนกการซ่อมบ ารุง เพื่อใหพ้นกังานเขา้ใจเน้ือหามากยิง่ข้ึน 
สามารถท าการซ่อมเคร่ืองจกัรไดมี้ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 
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ตำรำงที ่3.1 แผนปฏิบัติงำน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

*** ทฤษฎี

      ปฏบิตั ิ

ความรู้พ้ืนฐานในการใช้ PLC

ความรู้พ้ืนฐานในการใช้ Touch Screen

ความรู้พ้ืนฐานในการใช้ Inverter

ท าการเร่ิมปฏิบติัโครงงาน

ทดสอบการท างานและปรับปรุงแกไ้ข

สรุปและส่งผลโครงงาน

ความรู้พ้ืนฐานการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัท่ีทกุคนมีส่วนร่วม

การท ากิจกรรมและเคร่ืองมือ QCC

ความรู้พ้ืนฐานในงานไฟฟ้า (Electric)

ความรู้พ้ืนฐานในงานวงจรลม (Pneumatic)

ความรู้พ้ืนฐานในการท างานของเคร่ืองจกัร

ความรู้พ้ืนฐานการอ่านเขียน Time Chart

แนะน าหน่วยงานและกฎระเบียบปฏิบติั

ความปลอดภยัการสร้างจิตส านึกในการท างาน

มาตรฐาน ISO 14001

ความรู้พ้ืนฐานในงานซ่อมบ ารุง

ความรู้พ้ืนฐานในงานซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนั (PM)

กิจกรรม AP SKILL CONTEST  ขั้นตอนการแขง่

ส่ือสารกบัชาวต่างชาติ,ทกัษะการใช้เคร่ืองมือวดัต่างๆ

13

14

15

16

17

18

7

8

9

10

11

12

1

2

3

4

5

6

ระยะเวลาด าเนินการ

เดือนมิถุนายน เดือนกรกฎาคม เดือนสิงหาคม เดือนกนัยายนล าดบั หัวขอ้งาน
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3.2 รำยละเอยีดโครงงำนทีไ่ด้รับมอบหมำย 
 
ทาง AP-GPC มีการอบรมให้กบัพนกังานหลากหลายทกัษะ พบว่าพนกังานแผนกซ่อมบ ารุงส่วนมาก
ท่ีมาเข้าอบรมในเร่ืองการใช้งาน PLC ;TOYOPUC นั้นไม่เข้าใจในเน้ือหาเป็นส่วนใหญ่ เน่ืองจาก
พนกังานส่วนมากไม่มีความรู้พื้นฐานในเร่ือง PLC ;TOYOPUC   สามารถจ าแนกพนกังานไดด้งัน้ี (คุณ
กรีฑากร เอ่ียมสมุทร.2560)  “พนกังานไม่มีทกัษะในด้าน PLC;TOYOPUC ถึง 60% พนกังานท่ีพอมี
ความรู้บา้งเล็กน้อยแต่ยงัไม่สามารถใช้งานได ้มี 36% พนกังานท่ีมีความรู้จนสามารถใช้งานไดมี้ 3% 
และพนกังานท่ีมีความรู้ระดบัผูเ้ช่ียวชาญมีเพียง 1% เท่านั้น” และเน้ือหามีความยากจนเกินไป จึงท าให้
ไม่เขา้ใจในค าอธิบายและท าใหพ้นกังานไม่ไดมี้ทกัษะท่ีเพิ่มมากข้ึน จึงไดท้  าการปรับเปล่ียนเน้ือหาท่ีใช้
ในการอบรมใหง่้ายต่อการเขา้ใจและเพิ่มระยะเวลาในการอบรมเพื่อใหพ้นกังงานมีเวลาในการท าความ
เขา้ใจกบัเน้ือหามากยิง่ข้ึน 

 
3.2.1 ประชำกรและกลุ่มตัวอย่ำง 

จากการศึกษาพบว่า AP-GPC ท าการอบรมพนกังานซ่ึงมีหลากหลายระดบัไม่วา่จะเป็น Team 
member, Team Leader Manager เป็นตน้และมีการอบรมให้กบัประเทศท่ีเป็นสมาชิกโดยมีทั้งหมด 9 
ประเทศ 12 บริษทั โดยท าการใชก้ลุ่มตวัอยา่งพนกังาน 4 กลุ่ม คือ TMT STM TAP และ IMC 

 

 
 

รูปที ่3.1 แสดงรายช่ือและบริษทัท่ีเป็นสมาชิก 
ทีม่ำ : The overview of AP-GPC 
 



46 
 

โดย AP-GPC จะอบรมหลากหลายดา้นอาทิเช่น FST งานพื้นฐานทัว่ไป (การเจาะท่ีถูกตอ้ง การตะใบ 
การเช่ือมและอีกต่างๆมากมาย) SST งานท่ีเจาะลึกในดา้นทกัษะต่างๆ ซ่ึงการอบรม PLC จดัอยูใ่น SST 

 
 
 

 
 

รูปที ่3.2 แสดงโครงสร้างการอบรมของบริษทั 
ทีม่ำ : The overview of AP-GPC 
 

เพื่อเป็นการตอบสนองต่อระบบการผลิตทางบริษทัโตโยตา้ จึงให้ความส าคญัในการอบรม
พนกังานเป็นอย่างมาก เพราะหากพนกังานสามารถท างานไดอ้ย่างถูกตอ้งเกิดความผิดพลาดนอ้ยก็จะ
ส่งผลให้การผลิตไม่ติดขดั ช้ินงานท่ีได้มีคุณภาพ ระบบการผลิตมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน ซ่ึงทาง
โรงงานโตโยตา้จะส่งพนกังานเขา้มาท าการอบรมเป็นประจ า เพื่อตอบสนองต่อนโยบายผลกัดนัการ
ผลิตใหมี้ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน โดยเน้ือหาท่ีอบรมตอ้งสามารถช่วยใหพ้นกังานท างานไดดี้ยิง่ข้ึน 
 

 
 

รูปที ่3.3 แสดงการอบรมท่ีตอบสนองต่อกระบวนการผลิต 
ทีม่ำ : The overview of AP-GPC 
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   ซ่ึงในส่วนของแผนกซ่อมบ ารุงจะส่งพนกังานมาเขา้รับการอบรม PLC เน่ืองจาก PLC ; TOYOPUC 
ถูกน ามาใชใ้นเคร่ืองจกัรการผลิต รวมถึงโรบอท ก็มีการใช ้PLC ; TOYOPUC ในการสั่งการ เพราะเป็น
เร่ืองท่ีง่ายหากตอ้งการแกไ้ขโปรแกรม และยงัไม่ท าให้ความลบัของบริษทัร่ัวไหล ซ่ึงปัจจุบนัมีการใช้ 
PLC ; TOYOPUC กบัเคร่ืองจกัรในไลน์ผลิตมากถึง 60% (สวสัด์ิ เจือจนัทร์. 2016) 
 

 

 
รูปที ่3.4 แสดงความตอ้งการใช ้PLC ; TOYOPUC ของ TMT 

 
ในช่วงแรกของการท าการสอน PLC ; TOYOPUC มกัเกิดปัญหาพนกังานไม่เขา้ใจเป็นจ านวน

มาก เน่ืองจากเน้ือหาของหลกัสูตรมีความยากจนเกินไปและมีระยะเวลาในการสอนท่ีค่อนขา้งจ ากดั อีก
ทั้งพนกังานยงัไม่มีความรู้พื้นฐานของ PLC ; TOYOPUC  ซ่ึงเม่ือหลงัจากพนกังานอบรมแลว้ก็ไม่ไดท้  า
ให้ศกัยภาพของพนักงานเพิ่มข้ึนมาเยอะ เพราะพนักงานยงัสับสนในการคิดแก้ไขปัญหา ซ่ึงเม่ือ
พนักงานกลบัไปท างานแล้วพบกบัสภาพปัญหาจะท าให้ไม่สามารถแก้ไขปัญหาได้อย่างตรงจุด ซ่ึง
ก่อใหเ้กิดความสูญเสียทั้งเงินและเวลา  
 

 

 
รูปที ่3.5 แสดงทกัษะ PLC ; TOYOPUC ของพนกังาน 

0% 6%

60%

0%
20%
40%
60%
80%

2110 2115 2106

กำรใช้ PLC;TOYOPUC ในโรงงำน TMT

36%

60%

1% 3%

ทกัษะ PLC ; TOTOPUC ของพนักงำน
Fair skill = พอมีความรู้เลก็นอ้ย
Poor skill=ไม่มีความรู้เลย
Expert skill = เช่ียวชาญ
Good skill =มีทกัษะท่ีดี
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3.2.2 กำรสร้ำงเคร่ืองมือทีใ่ช้ในโครงงำน 

                 ส าหรับเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการแกไ้ขปัญหานั้นใช ้Microsoft Power Point มาใช้ท าเป็นส่ือท่ีใช้
ในการอบรมพนกังาน 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 

รูปที ่3.6 แสดงการใช ้Microsoft Power Point ในการท าส่ือการสอน 
 

 
  

รูปที ่3.7 แสดงการใช ้Microsoft Power Point ในการท าส่ือการสอน 
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 3.2.3 กำรเกบ็รวบรวมข้อมูล  
                  ส าหรับการเก็บรวบรวมขอ้มูลนั้นจะใช ้Weekly report ซ่ึง Weekly report เป็นรายงานประจ า
สัปดาห์ ภายในรายงานจะตอ้งบอกถึงความคืบหน้าในปัญหาต่างๆ บอกขอ้เสนอแนะของพนกังานท่ี
ไดรั้บการอบรมในแต่ละสัปดาห์เพื่อน ามาใชใ้นการปรับปรุงเน้ือหาท่ีใชใ้นการอบรม 

 

 
รูปที ่3.8 แสดง Weekly report ท่ีบ่งบอกถึงปัญหาของพนกังาน 

ทีม่ำ : AP-GPC Weekly Report of Maintenance & Safety 2017 
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3.3 ขั้นตอนกำรด ำเนินงำนทีนั่กศึกษำปฏบิัติงำนหรือโครงงำน 

                ในการด าเนินโครงงานน้ี ผูเ้ขียนไดใ้ชห้ลกั หรือขั้นตอนในการปรับปรุงคุณภาพตามแนวทาง 
PDCA Cycle หรือ Deming Cycle โดยมีจุดประสงคด์งัน้ี 

1. เพื่อปรับพื้นฐานของพนักงานให้เข้าใจ PLC; TOYOPUC เท่าเทียมกันและให้เข้าใจไปใน
ทิศทางเดียวกนั 

2. เพื่อเป็นแนวทางในการปรับปรุงพฒันาการท างาน 
3. เพื่อสร้างความคิดในการแกไ้ขปัญหาอยา่งเป็นระบบ 
4. เพื่อฝึกทกัษะการปฏิบติัโครงงาน 

                3.3.1 กำรวำงแผน (Plan) 

                ว่าจะมีการปรับเปล่ียนเน้ือหาและระยะเวลาใหม่โดยเร่ิมจากการท ารายงานให้ General 
management รับทราบว่าท าไมถึงจะมีการปรับเปล่ียนระยะเวลาในการอบรมและท าการก าหนด
เป้าหมาย (Plan) พนกังานท่ีมาเขา้รับการอบรมตอ้งมีความเขา้ใจมากข้ึนกวา่เดิม  

               3.3.2  น ำแผนงำนไปปฏิบัติ (Do) 

              โดยท าการศึกษาเน้ือหาของ PLC ; TPYOPUC โดยมีผูเ้ช่ียวชาญท าการสอนเน้ือหาเบ้ืองตน้
โดยละเอียด ซ่ึงจะสอนในดา้นทฤษฎีและปฏิบติัให้แก่ผูจ้ดัท า เพื่อให้ผูจ้ดัท า มีความเขา้ใจในเน้ือหา
อยา่งถูกตอ้ง เขา้ใจตรงกนัเป็นมาตรฐานเดียวกนั แลว้จดัท าเป็นส่ือการสอนโดยสรุปเน้ือหาลงใน Power 
point  

               3.3.3 ตรวจสอบผลกำรปฏิบัติว่ำบรรลุเป้ำหมำยทีว่ำงไว้หรือไม่ (Check)  

               โดยก่อนเร่ิมอบรมจะมีการท าแบบทดสอบ Pre test และหลังอบรมพนักงานจะต้องท า
แบบทดสอบ Post test ถ้ายงัไม่บรรลุเปาหมายก็ท าการแก้ไข / ปรับปรุงวิธีการปฏิบติั หรือทบทวน
เป้าหมาย แต่ถา้บรรลุเป้าหมายแลว้ ก็สามารถปรับปรุงค่าเป้าหมายท่ีทา้ทายมากยิง่ข้ึนต่อไป 

                3.3.4 จัดท ำเป็นมำตรฐำนปฏิบัติ (Act)  

                โดยในท่ีน้ีไดรั้บการอนุมติัใหเ้ปิดเป็นหลกัสูตรการอบรมอยา่งถูกตอ้ง 
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จากการวางแผนขั้นตอนการด าเนินงานสามารถเปรียบเทียบผงังานระบบการท างานไดด้งัน้ี 

- ผงังานระบบการท างานแสดงขั้นตอนการอบรมท่ียงัไม่ไดท้  าการปรับปรุงเน้ือหา 
 
 
 
 
 
 
 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที ่3.9 แสดง ผงังานระบบการท างานแสดงขั้นตอนการอบรมท่ียงัไม่ไดท้  าการปรับปรุงเน้ือหา 

 

การอบรมพนกังาน 

ออกใบประกาศรับรองการอบรมพนกังาน 

ฐานขอ้มูลพนกังาน 

รับขอ้เสนอแนะจากการอบรม 

ฐานขอ้มูลเน้ือหาการอบรม 

Pretest พนกังาน 

อบรมพนกังานใชเ้น้ือหาเดิม 

Posttest พนกังาน  
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- ผงังานระบบการท างานแสดงขั้นตอนการอบรมท่ีไดท้  าการปรับปรุงเน้ือหา 
 
 
 
 
 
 
 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที ่3.10 แสดง ผงังานระบบการท างานแสดงขั้นตอนการอบรมท่ีไดท้  าการปรับปรุงเน้ือหา 

การอบรมพนกังาน 

Pretest พนกังาน 

อบรมพนกังานใชเ้น้ือหาใหม่ 

Posttest พนกังาน  

ออกใบประกาศรับรองการอบรมพนกังาน 

ฐานขอ้มูลพนกังาน 

รับขอ้เสนอแนะจากการอบรม 

ฐานขอ้มูลเน้ือหาการอบรม 

ติดตามพนกังานหลงัจากการอบรม 
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บทที ่4 
 

ผลกำรด ำเนินงำน กำรวเิครำะห์และสรุปผลต่ำงๆ 
 

4.1 ขั้นตอนและผลกำรด ำเนินงำน 
 
 4.1.1 วำงแผน 

เป็นไปตามกลไก เศรษฐกิจโลกมีการเปล่ียนแปลงอยู่ตลอดเวลา อุปสงค์-อุปทานของเคร่ือง
อุปโภคบริโภคมีการเปล่ียนแปลงข้ึนลงอยู่ตลอด แม้แต่ธุรกิจรถยนต์ก็เช่นกัน ดังนั้นในโรงงาน
ประกอบรถยนตจ์ าเป็นตอ้งผลิตให้ทนัเวลาและให้เกิดของเสียนอ้ยท่ีสุด เพื่อให้สอดคลอ้งกบันโยบาย
บริษทัและสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดดี้ท่ีสุด (สวสัด์ิ เจือจนัทร์. 2016) เม่ือตอ้งการ
ลดของเสียท่ีเกิดข้ึนและซ่อมเคร่ืองจกัรแกไ้ขอุปกรณ์ไดไ้วข้ึน จึงจ าเป็นท่ีจะตอ้งมีการพฒันาคนให้
พนกังานท่ีมาเขา้อบรมสามารถเรียนรู้ได ้100 % และไดรั้บความรู้กลบัไปประยกุตใ์ชอ้ยา่งมีปริทธิภาพ 

ขั้นตอนของกำรวำงแผน 
1.  ท าการสอบถามกบัพนักงานว่าระยะเวลาในการอบรมมีความเหมาะสมหรือไม่ หลงัจาก

ไดรั้บค าแนะน าของพนกังาน จึงมีการปรับเปล่ียนหลกัสูตร PLC; TOYOPUC ใหมี้หลกัสูตร Basic PLC 
TOYOPUC และใช้เวลาในการเรียนรู้หลกัสูตรพื้นฐาน 5 วนัเพื่อปรับความรู้ของพนักงานให้มีความ
เขา้ใจไปในทิศทางเดียวกนั  

2.  เก็บขอ้มูลของพนกังานหลงัจากการอบรมว่าสามารถท างานได้มีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน
หรือไม่ 

3.   ท าการศึกษาเน้ือหาและแบ่งเน้ือหาใหเ้หมาะสมกบัพนกังานท่ีมาเขา้อบรมในแต่ละระดบั 
4.   ท าการทดสอบเน้ือหากบัพนกังาน 
5.   น าไปใชใ้นการอบรมจริง 
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รูปที ่4.1 แสดงการสังเกตการณ์อบรมของพนกังาน 

ทีม่ำ : AP-GPC Weekly Report of Maintenance & Safety 2017 

  จากกราฟพบว่าการอบรมพนักงานในแบบเก่าพนักงานแทบไม่มีความรู้ในเร่ือง PLC 
;TOYOPUC โดยเฉพาะประเทศ TAPและ IMC จึงไดมี้การทดลองท าหลกัสูตรขั้นพื้นฐานโดยผูจ้ดัท า
จะเร่ิมเรียนตั้งแต่เร่ิมตน้แลว้น ามาสรุปท าเป็นส่ือการสอนเพื่อใหพ้นกังานสามารถเขา้ใจไดง่้ายยิง่ข้ึน  
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ตำรำงที ่4.2 แผนปฏิบติัโครงงาน แนวคิดการปรับปรุงของการเพิ่มประสิทธิภาพมาตรฐาน     

                    โปรแกรมควบคุมเคร่ืองจกัร PLC ;  TOYOPUC 
 

 
 

โดยการปรับเปล่ียนเน้ือหาและระยะเวลาใหม่โดยเร่ิมจากการท ารายงานให้ General management 
รับทราบว่าท าไมถึงจะมีการปรับเปล่ียนระยะเวลาในการอบรมและท าการก าหนดเป้าหมาย (Plan) 
พนกังานท่ีมาเขา้รับการอบรมตอ้งมีความเขา้ใจมากข้ึนกวา่เดิม 

 

 
 

รูปที ่4.2 แสดง Weekly report ท่ีบ่งบอกถึงปัญหาและแนวทางแกไ้ข 
ทีม่ำ : AP-GPC Weekly Report of Maintenance & Safety 2017 

เดอืนกันยายน

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

ท าการเริม่ปฏบิตัโิครงงาน

ทดสอบการท างานและปรับปรงุแกไ้ข

สรปุและสง่ผลโครงงาน

***ทฤษฎี

     ปฏบิตั ิ

ระยะเวลาการด าเนนิงาน
หวัขอ้งาน เดอืนมถิุนายน เดอืนกรกฎาคม เดอืนสงิหาคม
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จากนั้นท าการลงรายละเอียดในส่วนของเน้ือหาท่ีใชใ้นการอบรม โดยแบ่งไดเ้ป็น 3 ระดบัท่ีใชใ้นการ
อบรมพนกังาน ไดแ้ก่ 
                         1). TOYOPUC PLC BASIC TRAINING          ใชเ้วลาในการอบรม 5 วนั 
                         2). TOYOPUC PLC APPLICATION                ใชเ้วลาในการอบรม 5 วนั 
                         3). TOYOPUC PLC ADVANCE TRAINING   ใชเ้วลาในการอบรม 10 วนั 
ซ่ึงในแต่ละระดบัจะมีเน้ือหาของการอบรมดงัน้ี 
 

 
 

รูปที ่4.3 แสดงเน้ือหาแต่ละระดบัท่ีใชใ้นการอบรม 
ทีม่ำ : AP-GPC Weekly Report of Maintenance & Safety 2017 

 
**ซ่ึงในโครงงานฉบบัน้ีผูจ้ดัท าไดจ้ดัท าเฉพาะหลกัสูตร TOYOPUC PLC BASIC TRAINING เท่านั้น    
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 4.1.2 ปฏิบัติ 
โดยท าการศึกษาเน้ือหาของ PLC ; TOYOPUC โดยมีผูเ้ช่ียวชาญท าการสอนเน้ือหาเบ้ืองตน้

โดยละเอียด ซ่ึงจะสอนในดา้นทฤษฎีและปฏิบติัให้แก่ผูจ้ดัท า เพื่อให้ผูจ้ดัท า มีความเขา้ใจในเน้ือหา
อยา่งถูกตอ้ง เขา้ใจตรงกนัเป็นมาตรฐานเดียวกนั แลว้จดัท าเป็นส่ือการสอนโดยสรุปเน้ือหาลงใน Power 
point  

 

 

 
รูปที ่4.4 แสดงการอบรมผูจ้ดัท าใหเ้ขา้ใจในเน้ือหา PLC;TOYOPUC 

 
               ในขั้นตอนน้ีจะท าการตรวจสอบโดยผูเ้ช่ียวชาญจะท าการทดสอบความเขา้ใจของผูจ้ดัท าก่อน
ว่ามีความเข้าใจในเน้ือหามากน้อยแค่ไหน จากนั้นก็จะน าความรู้ท่ีได้ไปจดัท าส่ือเพื่อทดสอบกับ
พนกังาน 

 

 
         รูปที ่4.5 แสดงการตรวจสอบผูจ้ดัท าวา่เขา้ใจ PLC;TOYOPUC มากนอ้ยแค่ไหน 
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เม่ือผูจ้ดัท าผา่นการทดสอบแลว้ก็จดัท าเน้ือหา BASIC PLC;TOYOPUC ลงใน Microsoft power point  
 

 

 
         รูปที ่4.6 แสดงการจดัท าส่ือการสอน BASIC PLC;TOYOPUC ลงใน Microsoft power point  

 

 

 

         รูปที ่4.7 แสดงส่ือการสอน BASIC PLC;TOYOPUC ลงใน Microsoft power point  
  

จากนั้นเม่ือท าการทดสอบกบัผูจ้ดัท าละจดัส่ือเป็นท่ีเรียบร้อยแลว้นั้นก็จะท าการทดสอบกบั
พนกังานท่ีเขา้อบรม 
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4.1.3 ท ำกำรตรวจสอบ  
ท าการเช็คความเขา้ใจโดยใหอ้าจารยท์  าการอบรมตามหลกัสูตรท่ีไดจ้ดัท าข้ึนกบักลุ่มพนกังาน

ตวัอยา่ง TMT STM TAP IMC และทดลองเขียน BASIC PLC TOYOPUC ให ้spindle ท างาน 

 

รูปที ่4.8 แสดงการทดสอบใชส่ื้อการสอน BASIC PLC;TOYOPUC กบัพนกังานในแต่ละประเทศ 

ทีม่ำ : AP-GPC Weekly Report of Maintenance & Safety 2017 
 
จากการทดสอบพบวา่พนกังานมีความเขา้ใจท่ีมากยิง่ข้ึน 

      
  รูปที ่4.9 แสดงผลการทดลองใชห้ลกัสูตร BASIC PLC TOYOPUC 
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ทดลองเขียน วงจรใน PLC TOYOPUC ให ้Spindle ท างาน 

 

รูปที ่4.10 แสดงการเขียนวงจร PLC 
ทีม่ำ : TOYOPUC PLC 
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รูปที ่4.11 แสดงการเขียนวงจร PLC 
ทีม่ำ : TOYOPUC PLC 
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รูปที ่4.12 แสดงการเขียนวงจร PLC 
ทีม่ำ : TOYOPUC PLC 
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รูปที ่4.13 แสดงการเขียนวงจร PLC 
ทีม่ำ : TOYOPUC PLC 
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รูปที ่4.14 แสดงการเขียนวงจร PLC 
ทีม่ำ : TOYOPUC PLC 
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รูปที ่4.15 แสดงการเขียนวงจร PLC 
ทีม่ำ : TOYOPUC PLC 
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รูปที ่4.16 แสดงการเขียนวงจร PLC 
ทีม่ำ : TOYOPUC PLC 

 

 

รูปที ่4.17 แสดงรูปของ spindle 

ทีม่ำ : TOYOPUC PLC 
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          4.1.4 จัดท ำให้เป็นมำตรฐำน  

                    เน่ืองจากโครงงานฉบบัน้ีผา่นการอนุมติัเป็นท่ีเรียบร้อยแลว้จึงสามารถออกเป็นหลกัสูตร
การอบรมพนกังานไดจ้ริงและจะใชเ้ม่ือวนัท่ี 1 ตุลาคม 2560 

 
 

         รูปที ่4.18 แสดงรายละเอียดในการอบรม TOYOPUC PLC BASIC TRAINING ใชเ้วลา 5 วนั 
ท่ีมา : AP-GPC Weekly Report of Maintenance & Safety 2017 

 

4.2 ผลวเิครำะห์ข้อมูล 

              จากการศึกษาพบว่าเม่ือท าการปรับหลกัสูตร BASIC PLC TOYOPUC พบว่าพนักงานส่วน
ใหญ่มีความเขา้ใจมากยิ่งข้ึน โดยไดท้  าการทดลองกบัพนกังาน TMT STM TAP และ IMC พบว่ามีผล
เป็นท่ีน่าพอใจเพราะพนักงานสามารถเขา้ใจในเน้ือหาในขั้นพื้นฐานได้ 60-85% ซ่ึงท าให้พนักงาน
สามารถมองปัญหาและตีโจทยไ์ดม้ากข้ึนกวา่เดิมและเขา้ใจปัญหาต่างๆสามารถมองภาพรวมของปัญหา
ไดดี้ยิ่งข้ึน สามารถน าขอ้มูลหรือกระบวนการไปแบ่งปันให้กบัผูอ่ื้น และพฒันาปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง
จนไดผ้ลท่ีสามารถสอนผูอ่ื้นไดอ้ยา่งมีคุณภาพ 
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รูปที ่4.19 แสดงผลการทดลองใชห้ลกัสูตร BASIC PLC TOYOPUC 

ทีม่ำ : AP-GPC Weekly Report of Maintenance & Safety 

4.3 วจิำรณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทยีบผลทีไ่ด้รับกบัวตัถุประสงค์และจุดมุ่งหมำยกำรปฏบิัติงำน
หรือกำรจัดท ำโครงงำน 

         จากการศึกษาขอ้มูลและท าการทดลองจดัท าส่ือการศึกษา BASIC PLC TOYOPUC เพื่อใชใ้นการ
อบรมพนกังานนั้นพบวา่ผลตอบรับท่ีไดเ้ป็นไปตามจุดประสงคแ์ละจุดมุ่งหมายการปฏิบติังานหรือการ
จัดท าโครงงาน เน่ืองจากพนักงานสามารถเข้าใจเน้ือหา BASIC PLC TOYOPUC ได้ง่ายข้ึนและ
สามารถท างานได้จริง ช่วยให้พนักงานเข้าใจขั้นตอนวิธีการแก้ไขปัญหา รวมถึงวิธีใช้งาน PLC 
TOYOPUC ในเบ้ืองตน้ได ้ อีกทั้งการจดัท าส่ือในคร้ังน้ีท าให้ผูจ้ดัท าไดเ้รียนรู้ถึงหลกัการจดัท าส่ือการ
อบรมวา่จะตอ้งเขา้ใจสภาพของผูเ้ขา้อบรมเป็นหลกัเพื่อให้ผูเ้ขา้อบรมไดรั้บความรู้กลบัไปอย่างเต็มท่ี 
อีกทั้งขอ้มูลต่างๆท่ีผูจ้ดัท าไดรั้บนั้นยงัส่งผลให้ผูจ้ดัท าไดเ้รียนรู้ถึงหลกัต่างๆไม่ว่าจะเป็นหลกัความ
ปลอดภยัในการท างาน ในการใชเ้คร่ืองจกัร การจดัการ PM ในเคร่ืองจกัร ตลอดจนการวางแผนในการ
ท างาน การแกปั้ญหาเฉพาะหนา้ ซ่ึงถือวา่ผลท่ีไดรั้บนั้นคุม้ค่าเป็นอยา่งมาก 
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บทที่5  
 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 
 

5.1 สรุปผลกำรด ำเนินงำน 
 
            จากการท าส่ือการเรียนการสอน BASIC PLC; TOYOPUC พบว่า พนักงานมีความเขา้ใจมาก
ยิง่ข้ึนและสามารถน าไปต่อยอดในการแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งตรงจุด  
 

 

 

รูปที ่5.1 แสดงผลการทดลองใชห้ลกัสูตร BASIC PLC TOYOPUC 
ทีม่ำ : AP-GPC Weekly Report of Maintenance & Safety 2017 

                จากกราฟพบวา่หลกัสูตรเดิมท่ีอบรมตั้งแต่ระดบัพื้นฐานถึงระดบัสูงภายในเวลา 5วนันั้นไม่มี
พนกังานคนใดท่ีมีทกัษะถึงระดบัผูเ้ช่ียวชาญเพราะเม่ือท าการอบรม BASIC PLC TOYOPUC ใช้เวลา
เพียง 2 วนั แลว้ไปอบรมในหลกัสูตรท่ียากมากข้ึนก็ยิง่ท  าใหพ้นกังานไม่เขา้ใจ  ซ่ึงเม่ือท าการเพิ่มวนัใน
การอบรม BASICPLC; TOYOPUC เป็นเวลา 5 วนัแล้วปรับปรุงเน้ือหาท่ีใช้สอนใหม่ แล้วอบรม
ระดบัสูงอีก 5 วนั พบว่าสามารถช่วยให้พนักงานมีความรู้และมีศกัยภาพท่ีมากข้ึนกว่าเดิม อีกทั้งยงั
สามารถเขียนค าสั่งให ้Spindle หมุนไดโ้ดยใชค้วามรู้พื้นฐาน PLC 

 Develop "TOYOPUC PLC Training" course  : Toyopuc Application Skill Training ( 5 days )
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5.2 แนวทำงกำรแก้ไขปัญหำ 
 

1.เก็บขอ้มูล Pretest ,Posttest และ Weakly report ของพนกังานในแต่ละคร้ังท่ีท าการอบรม และ
น าขอ้มูลมาท าการวิเคราะห์รวมกัน จะท าให้เห็นความสัมพนัธ์ของปัญหาว่าเกิดจากปัจจยั
ใดบา้ง 
2. ศึกษาขอ้มูลเพิ่มเติมเก่ียวกบัปัจจยัยอ่ยอ่ืนๆอีก แลว้น ามาวเิคราะห์ร่วมดว้ย 
3. จดัตั้งหอ้งเพื่อท าการทดลองอบรมพนกังาน 
 

      5.3 ข้อเสนอแนะจำกกำรด ำเนินงำน 
 
               ในการแก้ไขปัญหาผูท่ี้ท าควรมีความรู้ความเขา้ใจในเน้ือหาท่ีจะใช้อบรมพนักงาน รู้ทฤษฎี
ของเน้ือหาท่ีใชอ้บรมพนกังาน เช่น รู้ทฤษฎีของ PLC ; TOYOPUC  รู้ทฤษฎีของ PC WIN และทดลอง
ใช้หลกัสูตรเบ้ืองตน้เขียนค าสั่งให้เคร่ืองจกัรท างานไดบ้างส่วนเป็นตน้ เพื่อน ามาประยุกต์ใช้ในการ
สร้างหลกัสูตรท่ีมีความถูกตอ้งและน่าเช่ือถือ 

             เม่ือสามารถท าหลกัสูตร Basic PLC ; TOYOPUC  ไดแ้ลว้ก็ควรน าไปขยายผลโดยการติดตาม
การพฒันาทกัษะของพนกังานอย่างต่อเน่ืองเพื่อน ามาปรับปรุงหลกัสูตรการอบรมให้มีประสิทธิภาพ
มากยิง่ข้ึนและพนกังานก็จะมีทกัษะการท างานมีศกัยภาพท่ีดียิง่ข้ึน และหลกัสูตรรวมถึงการติดตาม ควร
ท าใหเ้ป็นมาตรฐานเพื่อใชใ้นการถ่ายทอดความรู้ และขอ้มูลสู่ผูป้ฏิบติังานหรือผูว้จิยัคนอ่ืนๆ 
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ภาคผนวก ก 

รายงานการปฏิบติังานประจ าสปัดาห์ท่ี 
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งานอ่ืนๆท่ีไดรั้บหนา้ท่ีใหป้ฏิบติั 
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รูปแสดง จดั Lay Out ใหก้บั Maintenance Shop 
 

 
 

รูปแสดง จดั Lay Out ใหก้บั Maintenance Shop 
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รูปแสดง การดูแลกรรมการชาวต่างชาติในงาน AP Skill Contest 
 

 
 

รูปแสดง จดัท าบอร์ด Vistual Control เพ่ือดูแลอุปกรณ์ของแผนก Maintenance 
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รูปแสดง การเรียนรู้ระบบ PLC ; TOYOPUC 
 

 
 

รูปแสดง การเรียนรู้ระบบ PLC ; TOYOPUC 
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ภาพแสดง การเรียนรู้ระบบ PLC ; TOYOPUC 
 

 
 

ภาพแสดง การเรียนรู้ระบบ PLC ; TOYOPUC 
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ภาพแสดง การเรียนรู้ระบบนิวเมตริกส์ 
 

 
 

ภาพแสดง การเรียนรู้ระบบนิวเมตริกส์ 
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