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บทสรปุ 

  จากการศึกษาการทํางานของกระบวนการ Inside die setting ทําใหรูวาเมื่อเวลา 

Inside die setting มีมากทําใหเวลาในการผลิตลดลง หรือทําให GSPH ลดลง ถาสามารถลดเวลา 

Inside die setting ลงไดสามารถเพ่ิมปริมาณการผลิตได โดยการใช TBP คนหาแนวทางในการ

ปรับปรุงในการลดความสูญเปลาจากการทํางาน และลดเวลาการทํางานของพนักงานเพ่ือเพ่ิม

ประสิทธิภาพของการผลิต โดยใน Inside die setting มีการทํางานหลักๆอยู 3 อยาง คือ 1. คน

ควบคุมเครื่องจักร เดินเครื่องจักรใหทํางาน หรือทําหนาทีห่ยุดเครื่องจักร 2. เวลาเครื่องจักรทํางาน 

โดยใน Inside die setting มี เครื่องจักรอยู 3 อยางคือ Robot MP4000, Idle conveyor และ 

Bolster (Change die) 3. พนักงานทําหนาที่เปลี่ยน HDA เปนตน โดยในการทํางานของ Inside die 

setting ปจจุบันเปนแบบ กึ่งอัตโนมัติ (Semi auto) แตสิ่งที่อยางใหเปนคือการทํางานแบบอัตโนมัติ 

(Full auto) โดยในสวนที่ลดเปนเวลาการทํางานแบบทํางานดวยมือ (manual) ในกระบวนการ 

Inside die setting ซึ่งเปนสวนของคนที่เปลี่ยน HDA ของ Robot MP4000 และ Idle conveyor 

โดยการทํา Common HDA เพ่ือให HDA หน่ึงชุดสามารถใชไดหลายช้ินงาน ทําใหไมมกีารเปลี่ยน 

HDA ในกระบวนการตอไป โดยถาสามารถลดเวลาที่เปนการทํางานดวยมือลง ทําใหสามารถเพ่ิมเวลา

ในสวนของการผลิตใหสามารถผลิตช้ินงานไดเพ่ิมมากขึ้น  

  จากการปรับปรุงเพ่ือการลดเวลา Inside die setting  โดยการทํา Common Idle 

Template สามารถลดเวลาในกระบวนการ Inside die setting ลดได 216 วินาที หรอื 3.36 นาที 

ใน 1 กะ เพ่ือใหสามารถผลิตช้ินงานตอกันไดโดยที่ไมมีการเปลี่ยน Idle Template 
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Summary 

Based on the study of fixed-stage processes, it is known that when time is 

within a fixed set-up, the production time decreases or the GSPH decreases so that 

time can decrease within the fixed setting. The production of the TBP is an 

improvement on reducing work losses and reducing staff time to maximize 

productivity. Inside die setting works. There are 3 main types of machines: 1. Robot, 

Robot, MP4000, Idle conveyor, Bolster (Change die) 3. Employees changing HDA in 

the current fixed setting is semi-automatic. But it is an automatic operation. Full auto 

by doing HDA of MP4000 Robot and Idle conveyor by doing HDA together so that 

one HDA can No need to change HDA in the next process without operating costs. 

 Improved to reduce internal die setting by making a Common Idle 

Template reduce the internal die setting time by 216 seconds or 3.36 minutes. 

To be able to produce work pieces together without changing Idle Template. 
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บทที่ 1 

บทนํา 
 

1.1 ชื่อและท่ีตั้งของสถานประกอบการ 
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ที่ต้ัง     เลขที่ 186/1 ถนน ทางรถไฟเกา ตําบลสําโรงใต อําเภอพระประแดง  

    จังหวัดสมุทรปราการ รหัสไปรษณีย 10130  

โทรศัพท 02-386-1000 
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อุตสาหกรรมรถยนต 

 

1.3 รูปแบบการจัดองคกรและการบรหิารองคกร 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 1.2 แผนภาพแสดงรูปแบบการจัดภายในองคกร 
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1.4 ตําแหนงและหนาท่ีงานท่ีนักศึกษาไดรบัมอบหมาย 

 ตําแหนง วิศวกร ในแผนกโรงปม ในสวนของการปมขึ้นรูปช้ินงาน 

 

1.5 พนักงานท่ีปรึกษา และ ตําแหนงของพนักงานท่ีปรึกษา 

 พนักงานที่ปรึกษา 

 1. นายกลวัชร เหลืองรัตน  ตําแหนงงาน หัวหนาวิศวกร  

 2. นายธนชิต  แสงจันทร  ตําแหนงงาน วิศวกร 

 

1.6 ระยะเวลาท่ีปฏบิัติงาน  

 เริ่มปฏิบัติงานการสหกิจ ต้ังแตวันที่ 1 มิถนุายน พ.ศ. 2560 ถึงวันที่ 29 กันยายน พ.ศ. 2560  

ระยะเวลาการฝกงานรวมทั้งสิ้น 4 เดือน 

 

1.7 ท่ีมาและความสําคญัของปญหา 

 เน่ืองจากในปจจุบันน้ีธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตรเกิดขึ้นมากมาย ซึ่งน้ันยอมเกิดการแขงขันทาง

ธุรกิจกันมากขึ้น การที่จะประสบความสําเร็จในธุรกิจไดน้ันขึ้นอยูกับปจจัยหลายดานโดยเฉพาะในโรงงาน

อุตสาหกรรมทีเ่ปนสวนในของการผลิตผลิตภัณฑของบริษัทสงออก จําเปนตองมีระบบการผลิตที่มี

ประสิทธิภาพและมีคุณภาพ 

 หน่ึงปจจัยสําคัญที่จะชวยใหการผลิตน้ันมีประสิทธิภาพมากขึ้นก็คือ การมกีารทํางานที่เปนระบบ

และเปนมาตรฐาน เพ่ือใหมีการทํางานที่งายและมีประสทิธิภาพมากที่สุด  

 

1.8 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของโครงงาน 

 1. ตองการลดเวลาในกระบวนการเปลี่ยนแมพิมพจาก 382 วินาที เหลือ 194 วินาที  

 2. ลดจํานวนพนักงานที่ใชในการบวนการเปลี่ยนที่จับช้ินงาน จากเดิม 5 คน ใหเหลือ 2 คน 
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1.9 ผลท่ีคาดวาจะไดรบัจากการปฏบิัติงานหรือโครงงานท่ีไดรับมอบหมาย 

 1. ไดรับความรูเกี่ยวกับกระบวนการผลิต องคประกอบตางๆของกระบวนการผลิต 

 2. มีทักษะเกี่ยวกับการแกไขปญหาในการทาํงาน 

 3. มีทักษะในการทํางานรวมกับผูอ่ืน 

4. มีทักษะในการเตรียมการนําเสนอ 

 

1.10 นิยามศัพทเฉพาะ 

Inside die setting ชวงเวลาในการเปลี่ยนแมพิมพ และเปลี่ยนแขนจับช้ินงาน 

Robot MP4000 หุนยนตที่ใชในการยายช้ินงานจาก Conveyor C ไป Conveyor R 

HDA   แขนจับช้ินงานของ Robot MP4000 

Idle Conveyor สายพานลําเลียง ที่มีตัวจับช้ินงาน 

Idle Template แขนจับช้ินงานของ Idle conveyor 

Grace Stroke Per Hour (GSPH)  อัตราการผลิตช้ินงานหนวงเวลาตอ 1 ช้ินงาน  
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บทที่ 2 

ทฤษฏีและเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน 
 

2.1 ทฤษฎีท่ีเก่ียวของกับคลังขอมูล 

 

 2.1.1 ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System: TPS) 

 คือ ระบบการผลิตของ TOYOTA ที่มุงเนนการลดตนทุนการผลิตดวยการกําจัดของเหลือหรือของ

สวนเกินตาง ๆ จากกระบวนการผลิต มุงเนนผลิตแตสินคาที่ขายไดเทาน้ันเพราะ TOYOTA มองวาสินคา

ที่ผลิตแลวขายไมไดถือเปนตนทุนชนิดหน่ึง ดวยปรัชญาการผลิตเพ่ือไมใหเกิดของเหลือหรือของสวนเกินน้ี

เองทําให TOYOTA สามารถผลิตรถยนตไดโดยมีตนทุนในการผลิตที่ตํ่ากวาผูผลิตรถยนตรายอ่ืน 

หลักการสําคญัในการลดตนทนุการผลิตของ TOYOTA คือ Just In Time (JIT) และ JIDOKA แสดงดัง 

รูปที่ 2.1  

 

 

รูปที่ 2.1 ระบบการผลิตแบบ TOYOTA (Toyota Production System) 

 

 Just In Time (JIT)  

 Just-In-Time ในความหมายที่ตรงตัว หมายถึง ทันเวลาพอดี ทํางานใหพอดีเวลา วางแผนใหดี

เตรียมการใหพอดี สําหรับระบบการผลิตแบบ Just In Time หรือระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีของ 
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TOYOTA น้ันหมายถึง การผลิตหรือสงมอบ สิ่งที่ตองการ ในเวลาที่ตองการ ดวยจํานวนที่ตองการ โดย

ใชความตองการของลูกคาเปนเครื่องกําหนดปริมาณการผลิตและการใชวัตถุดิบและใช Pull System ใน

การควบคุมวัสดุคงคลังและการผลิต ทําใหไมเกิดของเหลือหรือของสวนเกินทั้งในสวนของวัตถุดิบ งาน

ระหวางทาง และสินคาสําเร็จรูป 

 ระบบการผลิตแบบ Just In Time จะเริ่มตนจากขั้นตอนของปรับใหสายการผลิตมีความ

ราบเรียบสม่ําเสมอในทุกขั้นตอน หรือที่เรียกวาการทํางานแบบ Heijunka หรือในภาษาอังกฤษเรียกวา 

Leveled Production ในขั้นตอนน้ีระยะเวลาการผลิตในแตละกระบวนการจะถูกควบคุมดวยระบบ 

Takt Time เพราะปจจุบันน้ันกระบวนการผลิตรถยนตรในแตละสาย (Line) การผลติไดเปลี่ยนแปลงจาก

เดิมมาก โดยสายการผลิตแตละสายอาจประกอบดวยการผลติรถยนตหลายๆรุนในเวลาเดียวกัน ซึ่ง

ปจจุบัน TOYOTA Thailand สามารถผลติรถยนตมากสุดถึง 5 รุนในสายการผลิตสายหน่ึง ดังน้ันจะเห็น

ไดวาความตอเน่ืองของการผลิต (Continuous Flow Processing) ในแตละขั้นตอนมีสวนสําคัญอยางย่ิง

การทําใหระบบ Just In Time ประสบความสําเร็จ 

 

 ระบบคัมบัง (Kanban System) เปนอีกระบบหน่ึงที่ถือไดวาเปนสวนหน่ึงของระบบ JIT ที่

ไดรับการพัฒนาขึ้นมา เพ่ือชวยใหการทํางานมีการประสานงานที่ดีและมีประสิทธิภาพ ระบบคัมบังของ 

โตโยตา อาจเรียกไดวา “ระบบบัตรสองใบ” หรือ “Two-card System” จะใชแผนกระดาษ เพ่ือเปน

สัญญาณแสดงความตองการใหมีการ “สง” ช้ินสวนเพ่ิมเติม (Conveyance Kanban : C-card ) และใช

แผนกระดาษเดียวกันหรือที่มีลักษณะเหมอืนกันเพ่ือเปนสัญญาณแสดงความตองการให “ผลิต” ช้ินสวน

เพ่ิมขึ้น (Production Kanban : Pcard ) ซึ่งบัตรน้ีจะติดไปกับภาชนะ ( Container ) ที่ใสวัตถุดิบ ซึง่

หลักการดําเนินงานของระบบ Kanban น้ันจะตองประกอบดวยหลักการตางๆที่สําคัญดังตอไปน้ี 

 • ในแตละภาชนะจะตองมีบัตรอยูดวยเสมอ 

 • หนวยงานประกอบจะเปนผูเบิกจายช้ินสวนจากหนวยผลิตโดยระบบดึง 

 • ถาไมมใีบเบิกที่มีคําสั่งอนุมติั จะไมมีการเคลื่อนภาชนะออกจากที่เก็บ 

 • ภาชนะจะตองบรรจุช้ินสวนในปริมาณทีถู่กตองและมีคณุภาพที่ดีเทาน้ัน 

 • ช้ินสวนที่ดีเทาน้ันที่จะถูกจัดสงและใชงานในสายการผลิต 

• ผลผลิตรวมจะไมมากเกินไปกวาคาสั่งผลิตที่ไดบันทึกลงใน P-Card และวัตถุดิบที่เบิกใชจะตอง

ไมมากกวาจานวนช้ินสวนที่บันทึกลงใน C-Card  
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รูปที่ 2.2 ตัวอยางของการปฏิบัติงานดวยระบบ Kanban 

 

 รูปที่ 2.2 แสดงถึงตัวอยางของการปฏิบัติงานดวยระบบ Kanban ที่แสดงถึงสายการประกอบ

หน่ึง มีช้ินสวน A และ B เปนช้ินสวนหลักสําหรับการผลิต ช้ินสวน A และช้ินสวน B เมื่อถูกผลิตขึ้นแลว

จะเก็บไวที่คลังขางหนวยผลิต และคมับังสั่งผลิตจะถูกติดไวกับช้ินสวนที่ผลิตขึ้นน้ี พนักงานจะขนของจาก

สายประกอบซึ่งกําลังประกอบผลิตภัณฑ A จะไปยังคลังของหนวยผลิตเพ่ือเบิกถอนช้ินสวน A เทาที่

จําเปนโดยนําคัมบังเบิกถอนไปดวย และทีค่ลังของช้ินสวน A เขาจะหยิบกลองบรรจุช้ินสวน A ตาม

จํานวนของคัมบังเบิกถอน และจะปลดคัมบังสั่งผลิตที่ติดอยูกับช้ินสวน A ออกจากกลองเหลาน้ีไวที่คลัง 

จากน้ันเขาก็จะนํากลองช้ินสวน A ไปยังสายประกอบพรอมกับคัมบังเบิกถอน ในเวลาเดียวกันคัมบังสั่ง

ผลิตที่โดนปลดไวที่คลังช้ินสวน A ของหนวยผลิตจะแสดงถึงจํานวนหนวยของช้ินสวนที่โดนเบิกถอนไป 

บัตรคัมบังเหลาน้ีจะเปนเสมือนคําสั่งผลิตใหแกหนวยผลติในกระบวนการตอไป ซึ่งช้ินสวน A ก็จะถูกผลิต

ขึ้นตามจํานวนบัตรคัมบังสั่งผลิต ตามปกติในหนวยผลิตดังกลาว ช้ินสวน A และช้ินสวน B จะถูกเบิกถอน

ไปทั้งคูแตช้ินสวนเหลาน้ีจะถูกผลิตขึ้นตามลาํดับการโดนปลดออกของคัมบังสั่งผลิต หรอือีกนัยหน่ึงคือ

ตามลําดับการเบิกถอนของช้ินสวนโดยสายประกอบน่ันเอง 

 วัตถุประสงคหลักของระบบการผลิตแบบ Just In Time น้ันมีดังตอไปน้ี 

 • ใหมีวัสดุคงคลัง (stock) ประเภทตาง ๆ อยูในระดับทีน่อยที่สุดหรือไมมีอยูเลย เพ่ือใหไมเกิด

ตนทุนการจัดเก็บ ตนทุนคาเสียโอกาส 
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 • ใหลดเวลานานหรือเวลารอคอยในกระบวนการตาง ๆ ใหเหลือนอยที่สดุหรือไมตองรอคอยเลย

เพ่ือไมใหเกิดเวลาวางเปลาของพนักงานและอุปกรณและใหเกิดประสิทธิภาพเต็มที่ 

 • ใหขจัดของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต 

 • ใหขจัดความสูญเปลา 7 ประการในกระบวนการผลิต ไดแก ไมผลิตมากเกินไป ไมเกิดการรอ

คอยระหวางการผลิต ไมเกิดการเคลื่อนยายวัสดุในระยะทางที่มากเกินไป ไมเกิดการปฏิบัติงานที่ไมจําเปน 

ไมมีวัตถุดิบหรือผลิตภัณฑสําเร็จรูปมากเกินไป ไมมีการเคลื่อนไหวที่ไมจาํเปนของผูปฏิบัติงาน และไมมี

การผลิตผลิตภัณฑที่ไมมีคณุภาพ 

 ซึ่งประโยชนของการใชระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีหรือ Just In Time น้ันมีมากมายหลาย

ประการดวยกัน นอกเหนือจากจะสามารถลดตนทุนการจัดเก็บ และตนทุนคาเสียโอกาสแลว ยังเปนการ

ยกระดับคุณภาพสินคาใหสูงขึ้น ลดของเสียจากการผลิตใหลดนอยลง ระบบการผลิตมีความคลองตัวมาก

ขึ้น ระยะเวลาในการผลิตรวมนอยลง ระบบการพยากรณในการผลิตแมนยํามากขึ้น สามารถตอบสนอง

ความตองการของลูกคาไดเร็วขึ้น คนงานมีสวนรวมในการท างานและมคีวามรับผิดชอบในงานมากขึ้น 

และคนงานท างานอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

 JIDOKA  

 JIDOKA หรือในความหมายของคําภาษาอังกฤษวา “Automation” หมายความวา การควบคุม

ตัวเองโดยอัตโนมัติ ในความหมายของ TOYOTA คือ การใชเครื่องมือหรือเครื่องจักรในการปองกันความ

ผิดพลาดในการทํางานที่อาจจะทําใหสินคาเสียเกิดขึ้น หรอืในทุกๆกระบวนการหากเกิดการผิดพลาดขึ้น 

จะมีระบบอัตโนมัติเพ่ือหยุดยั้งการสงสินคาที่มีความเสียหายหรือคุณภาพไมไดมาตรฐาน ไปยัง

กระบวนการตอไปซึ่งอาจจะสงผลใหเกิดการผลิตสินคาสําเร็จรูปที่ไมไดคณุภาพหรือไมไดมาตรฐานสงไป

ยังถึงมือลูกคาไดหรืออาจกลาวอยางสั้นๆไดวาระบบ JIDOKA คือกระบวนการควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ

เพ่ือปองกัน ขอผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้นในสายการผลิตหรือในเครื่องจักร 

 ในทางปฏิบัติของ TOYOTA ระบบ JIDOKA จะเริ่ม จากการติดต้ังสัญญาณไฟฟา (Andon) ที่จะ

บอกช่ือรถรุนและขอมูลตางๆ ที่จะทําใหพนักงานทราบวาจะตองประกอบช้ินสวนใดบาง อะไหลใดบาง 

หากพบขอผิดพลาดที่ไมจําเปนตองมีการหยุดสายการผลติ เชน พนักงานใสหรือประกอบช้ินสวนผิดพลาด

จากที่กําหนดไว สัญญาณเตือนจะดังขึ้นทันที แตหากวามีเหตุการณฉุกเฉนิขึ้น บริษัทไดมีระบบที่เรียกวา 

การกําหนดจุดหยุด (Fixed Position Stop System) ไว โดยพนักงานสามารถดึงสัญญาณน้ีเพ่ือเปนการ

เรียกใหหัวหนางานไดสามารถเขามาตรวจสอบและแกไขไดทันทวงที นอกจากน้ัน ณ ขัน้ตอนสุดทายของ
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ระบบน้ันยังมีระบบที่เรียกวา POKAYOKE หรือเครื่องมือที่ปองกันสถานการณอันผิดปกติอันอาจเปนเหตุ

ใหเกิดปญหาไดกอนที่จะสงตอไปยังระบบอ่ืนๆ 

 ขอดีของระบบ Jidoka น้ัน ไมเพียงแตจะชวยใหไมมีสินคาเสียหายหรือไมไดมาตรฐานเกิดขึ้น

เทาน้ันแตจะชวยใหการไหลของวัสดุในระบบ JIT ทําไดอยางมีประสิทธิภาพดวย ซึ่งจะชวยลดเวลาการ

ทํางานและปองกันการเกิดของเสีย (Waste) ในระบบ เชน การเสียเวลาตรวจสอบสินคา การรอคอย การ

ขนสง และสินคาเสียหายหรือคุณภาพไมไดมาตรฐาน ซึ่งหลักการ 3 ประการที่สําคัญของ Jidoka คือ การ

แยกการทํางานของพนักงานกับการทํางานของเครื่องจักรออกจากกัน การพัฒนาอุปกรณหรือเครื่องมือ

เพ่ือปองกัน การทําใหสินคาเสียหายหรือไมไดคุณภาพ และการประยุกตใช Jidoka กับกระบวนการ

ประกอบช้ินสวนตาง ๆ 

 นอกจากน้ี TOYOTA ยังไดระบุดวยวา สาเหตุสําคัญที่ทําใหคุณภาพในการผลิตลดลงน้ัน มี 3 

สาเหตุดวยกัน คือ 

 • MUDA คือ การเคลื่อนไหวของพนักงานประกอบที่ไมเกิดคุณคา 

 • MURI คือ การรับภาระเกินความสามารถของบุคคลและอุปกรณ 

 • MURA คือ แผนการผลิตหรือปริมาณการผลิตที่ไมสม่ําเสมอ 

 นอกเหนือจากระบบการผลิตแบบ Just In Time และ Jidoka อันโดงดังแลว TOYOTA ยังมี

ช่ือเสียงในเรื่องของระบบการประกันคุณภาพ (Quality Assurance : QA) อยูในระดับโลก ซึ่งในระบบ 

QA ของ TOYOTA น้ีจะเริ่มต้ังแตเริ่มผลิต สินคาถึงมือลูกคาและยังรวมถึงกระบวนการแกปญหาใหแก

ลูกคาเมื่อลูกคาพบปญหาจากตัวสินคาของ TOYOTA โดยนโยบายดานคุณภาพของ TOYOTA คือ การ

สรางความพึงพอใจสูงสุดใหแกลูกคา โดยการสรางระบบการประกันคุณภาพในกระบวนการผลิต  

(Built in Quality) ซึ่ง TOYOTA ไดกําหนดใหพนักงานทุกคนไดรับการฝกอบรมใหเปนทั้งผูปฏิบัติงาน

และผูตรวจสอบงาน เพ่ือสรางและปลูกฝงใหทุกคนไดมีสวนรวมในกระบวนการผลิตทั้งหมดทุก

กระบวนการ 

 นอกเหนือจากระบบการผลิตที่เปนเลิศของ TOYOTA แลวหัวใจสําคัญของ TOYOTA ที่ทําให 

TOYOTA ประสบความสําเร็จอยางย่ิงใหญในระดับโลกและไมมีคูแขง รายไดสามารถแขงขันไดในปจจุบัน

น้ันคือ วัฒนธรรมองคกรที่ถูกหลอหลอมใหเปนปรัชญาในการทํางานรวมกัน และเปนพฤติกรรมการ

ปฏิบัติรวมกันขององคกร หรือที่เราเรียกกันวาหลักการ TOYOTA WAY ที่ประกอบดวยหลักสําคญั 5 

ประการ ไดแก ความทาทาย (Challenge) ไคเซ็น (Kaizen) เก็นจิเก็นบุตซึ (GenchiGenbutsu) การ

ยอมรับนับถือ (Respect) และการทํางานเปนทีม (Teamwork)  
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 ความทาทาย (Challenge) ในมุมมองของ TOYOTA คือ การสรางวิสัยทัศนในระยะยาว และจะ

ปฎิบัติดวยความกลาหาญใหบรรลุความทาทายน้ัน เพ่ือใหฝนเปนจริง ตัวอยางความทาทายของ TOYOTA 

คือการพยายามผลิตรถยนตที่มีเทคโนโลยีใหม ๆ เพ่ือใหมคีุณภาพมากกวารถยนตย่ีหอ Benz ซึ่งไดรับการ

ยอมรับวาเปนรถยนตอันดับหน่ึงของโลก และ TOYOTA ก็สามารถทําไดโดยการผลิตรถ Lexus ที่มี

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

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

สหรัฐอเมริกาพึงพอใจสูงสุด 

 ไคเซ็น (Kaizen) มาจากรากศัพทภาษาญี่ปุน 2 คํา คือ KAI หมายถึง Continuous และ ZEN 

หมายถึง Improvement ดังน้ัน ไคเซ็น เทากับ Continuous Improvement ซึ่งหมายถึง การปรับปรุง

การดําเนินธุรกิจอยางตอเน่ืองและผลกัดันใหเกิดนวัตกรรมใหมและมีวิวัฒนาการอยูตลอดเวลา ภายใต

กระบวนการ “Plan-Do-Check-Act” หรือ “การดูปญหา วางแผนหาวิธีแกปญหาทดลอง แลวตรวจสอบ

วาแกปญหาไดหรือไม ถาเปนวิธีที่ดีก็นําไปใช” ซึ่งการที่ ไคเซ็น จะประสบความสําเร็จไดน้ัน ตองมีหลัก

พ้ืนฐาน คือ การมีจิตสํานึกอยูตลอดเวลาวาจะทําใหดีขึ้น จะตองกอใหเกิดการลดตนทุน ลดการสญูเสีย

ตางๆ มีระบบ Just in Time ทําใหพอดี และตองสรางความพึงพอใจใหแกลูกคาทั้งที่เปนลูกคาประเภท 

end-user และลูกคาในกระบวนการ ไคเซน็ ไมใชการเปลี่ยนใหมทั้งหมด แตเปนการปรับปรุง เพราะ  

ไคเซ็น ไมจําเปนตองเปลี่ยนทุกอยางใหมหมด เพียงแคปรับปรุงบางจุดเทาน้ัน เพ่ือใหเจาหนาที่ทํางานงาย

ขึ้นและผูรับบรกิารสะดวกขึ้นการทํา ไคเซ็น ของ TOYOTA น้ันจะมีการทําทุกวัน คือปรับปรุงไปเรื่อย ๆ 

รายละเอียดช้ินสวนจะเปลี่ยนอยูตลอดเวลา ภายหลังจากมีการทดลอง ทดสอบแลว พบวาอะไรที่ทําใหดี

ขึ้น ก็จะปรับปรุง ตัวอยางเชน การปรับปรุงการขันน็อตลอรถยนตโดยการทําใหมีสีติดตรงเครื่องมือ

ขันน็อต หากพนักงานขันน็อตแนนพอ จะทําใหสีน้ันติดที่หวัน็อต เปนการยืนยันวาขันน็อต ใหลอแนนแลว 

เปนตน การเริ่มตนทํา ไคเซ็น ที่ TOYOTA จะเริ่มดวยการทํา Idea Contest เพ่ือใหพนักงานนําเสนอ 

ความคิดใหมๆ ในการปรับปรงุการทํางาน มีการเสนอความคิดกันมากกวา 1 พันความคิดตอเดือน และมี

รางวัลใหความคิดดีเดน แลวจะมีการเผยแพรความคิดน้ันไปใชในสวนตางๆ ขององคกร ซึ่งกุญแจแหง

ความสําเร็จของ ไคเซ็น น้ันจะประกอบไปดวย 

 • หลัก 5 ส ไดแก สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ และสรางนิสัย 

 • หลัก 5 why โดยการถามคําถาม 5 ครั้ง จนกวาจะเขาใจและสามารถตอบคําถามไดตรงตาม

วัตถุประสงคที่แทจริง 
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 • หลัก Visualization คือ การแสดงความโปรงใสในการทาํงาน เพ่ือใหทุกคนไดทราบถึง

ความกาวหนาของงานในแตละวัน เพ่ือชวยเตือนสติและควบคุมการท างานใหเสร็จภายในกําหนด 

 เก็นจิเก็นบุตซึ (GenchiGenbutsu) คือ การดําเนินการสอบกับไปยังตนกําเนิดเพ่ือการคนหา

ความจริง จะสามารถทําใหตัดสินใจไดอยางถูกตอง สรางความเปนเอกฉันทและบรรลุเปาหมายไดอยาง

รวดเร็วแมนยํา ซึ่ง TOYOTA น้ัน ไดใชหลักการ เก็นจิเก็นบุตซึ น้ีเพ่ือการสอบหาตนตอของปญหาที่

แทจริง โดยการรวมกันคนหาและหาแนวทางการแกไขปญหาของ Dealer ตาง ๆ ในแตพ้ืนที่ เพ่ือใหทราบ

ถึงปญหาที่แทจริงและไดรับแนวทางการแกไขปญหาที่ถกูตองเหมาะสมกับสภาพแวดลอมในแตพ้ืนที่น้ัน ๆ 

 การยอมรับนับถือ (Respect) ในมมุมองของ TOYOTA คือการยอมรับวาทุกคนเทาเทียมกัน โดย

มีการรณรงคใหมีการไววางใจ ยอมรับและนับถือผูอ่ืน เปดโอกาสใหทุกคนสามารถเสนอความคิดได เพ่ือ

กระตุนการมีสวนรวมและรับผิดชอบตอองคกร และสรางความไววางใจระหวางกันและกัน 

 การทํางานเปนทีม (Teamwork) ใน TOYOTA น้ันมีความสําคัญมาก เพราะหากเกิดความ

ผิดพลาดขึ้น ใน TOYOTA จะไมมีการถามวา ใครเปนคนทําใหเกิดความผิดพลาด แตจะถามวาเกิดอะไร

ขึ้น น่ันแสดงใหเห็นวา ใน TOYOTA น้ัน มุงเนนใหมีการพัฒนาบุคลากรใหสามารถทาํงานรวมกันได และ

มุงเนนถึงความสําเร็จของทมีเปนหลัก นอกจากน้ันแลว TOYOTA ยังสนับสนุนใหเพ่ิมขีดความสามารถ

ของบุคลากรเปนรายบุคคล ใหมีโอกาสเติบโตในสายอาชีพของตนอีกดวย เชนการใหทนุการศึกษาแก

พนักงานในการศึกษาตอเปนตน 

 

 2.1.2 หลักการ TOYOTA Business Practice (TBP) 

 เปน 8 ขั้นตอนในการแกไขปญหา 

ขั้นตอน 1 Clarify the Problem เปนขั้นตอนแรกในการแกไขปญหาคือการทําใหปญหาชัดเจนและ

กระจางมากย่ิงขึ้นพิจารณาปญหาตางๆที่เกิดขึ้นในงานที่ทําโดยพิจารณาเปาหมายหรือ 

Ultimate goals เพ่ือมาเปรียบเทียบกับสถานการณปจจุบันหรือ Current situation  

 หา Gap ของปญหาระหวางสถานการณปจจุบันหรือ Current situation และ 

 Ideal situation 

ขั้นตอน 2 Break down the Problem เปนขั้นตอนในการจําแนกปญหาวาสิ่งไหนที่เปนเหตุที่ทําใหเกิด

ปญหาหรือการหา Point of cause ของปญหา ซึ่งจะนําไปต้ัง Target setting ในขั้นตอน

ตอไป 
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ขั้นตอน 3 Target setting เปนขั้นตอนในการต้ังความทาทายของปญหา ซึ่งตองมีการกําหนด KPI เพ่ือ

เปนเครื่องมือในการกําหนดมาตรฐานในการประเมินปญหา ในการกําหนด KPI น้ันตองมีการ

กําหนดระยะเวลาและจํานวนที่แนนอน (What & When) เพ่ือสามารถประเมินไดแนนอน 

ขั้นตอน 4 Root Cause Analysis เปนขั้นตอนในการทําความเขาใจกับปญหา สามารถหาตนตอของ

ปญหา (Root Cause) ที่เกิดขึ้นไดและสามารถหาความสัมพันธกันของปญหาที่เกิดขึน้ได 

เพ่ือที่จะสามารถแกไขสาเหตุที่แทจริงทีท่ําใหเกิดปญหาได 

ขั้นตอน 5 Develop countermeasure เปนขั้นตอนในการพัฒนาและแกไขปญหาที่ไดจากการหา 

  Root cause analysis 

ขั้นตอน 6 See Countermeasures through เปนขั้นตอนในการติดตามปญหาที่ไดรบัการพัฒนาและ

แกไข เปนการรวมมือกันทํางานมีการแบงปนขอมูลตางๆ การใหขอมูลการแจงขอมูล และการ

สรุปผลขอมูลตอผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอน 7 Monitor Both Results and Processes เปนขั้นตอนในการติดตามและตรวจสอบผลลัพธ

และกระบวนการเปนสวนที่สําคัญ ในการตรวจสอบความคืบหนาของงาน ถามีปญหาเกิดขึ้นก็

ตองนําปญหาน้ันมาวิเคราะหหา Root Cause อีกครั้ง 

ขั้นตอน 8 Standardize Successful Processes เปนขั้นตอนในการสรางมาตรฐานความสําเร็จในการ

ทํางานในแบบแผนเดิมและสรางมาตรฐานความสําเร็จในแบบแผนการทํางานที่มากกวาเดิม 

 มีการสรางมาตรฐานของงานเพ่ือใหสามารถทํางานไดตามแบบแผนมีการแบงปนมาตรฐานให

บุคคลอ่ืนและแผนกอ่ืน (YOKOTEN) เพ่ือที่จะพัฒนางานในสายงานน้ันๆตอไป 
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บทที่ 3 

แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

 
 แผนงานการปฏิบัติงานการสหกิจในแผนกส ีบริษัท โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จํากดั ซึ่ง

ประกอบดวยการเรียนรูเกี่ยวกับ TOYOTA และการนําความรูมาปฏิบัติการเรียนรูงานในแผนกโรงปม 

และการทําโปรเจกต Inside die setting time Reduction 

 

3.1 แผนงานปฏบิัติงาน 

 การสหกิจ ณ โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จํากัด ในแผนกสี มแีผนงานในการปฏิบัติงาน ดังน้ี 

 

ตารางที่ 3.1 แสดงการปฏิบัติงานตลอดของชวงเวลาการสหกิจ ต้ังแต 1 มิถุนายน ถึง 30 กันยายน  

พ.ศ. 2560 

 

1.1 อบรมความปลอดภัย
2.1 เรียนรูการทํางานของหนวยงาน Logistic
2.2 เรียนรูการทํางานของหนวยงาน Unpack
2.3 เรียนรูการทํางานของหนวยงาน Repair
2.4 เรียนรูการทํางานของหนวยงาน Sequence
2.5 เรียนรูการทํางานของหนวยงาน Accuracy
3.1 Load Part
4.1 เรียนรูการทํางานของ A0-Line
4.2 เรียนรูการทํางานของ A-Line
4.3 เรียนรูการทํางานของ B-Line
5.1 โปรเจค เรื่องขนาดเหล็กมีผลการรอยที่ชิ้นงาน
6.1 เรียนรูการทํางานของการบวนการ Inside die setting
6.2 การศึกษาและแกไขโปรเจค (Inside side setting Reduction)
6.3 นําเสนอโปรเจค

เดือนที่ 4
(มิถุนายน) (กรกฏาคม) (สิงหาคม) (กันยายน)ลําดับ หัวของาน เดือนที่ 1 เดือนที่ 2 เดือนที่ 3
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3.2  รายละเอียดท่ีนักศึกษาปฏิบตัิในการฝกงาน 

 

 3.2.1 อบรมและศึกษาเก่ียวกับ Introduction Company 

• อบรมและศึกษา 3 เสาหลักของโตโยตา (Toyota Way, Toyota production system 

และ Toyota business practice) ศึกษาทฤษฎีความสําคัญหลักการและการนําความรูไปใช 

• อบรมและศึกษา Safety Rule และขอปฏิบัติตางๆ ระหวางปฏิบัติงานในโรงงาน 

• อบรมและศึกษา Cost Management ในบริษัทโตโยตา 

 

 3.2.2 ศึกษาและเรียนรูกระบวนการตางๆในแผนกโรงปม 

• ศึกษากระบวนการ Logistic, Unpack, Repair, Sequence, Accuracy, Load part, 

Inside die setting, Outside die setting ศึกษากระบวนการตางๆ การทํางานในแตละ

กระบวนการวามีการทํางานอะไร และทํางานอยางไร 

• ศึกษาและเรียนรูเรื่องแมพิมพ ช้ินสวนของแมพิมพ และกระบวนการทํางานของแมพิมพ 

• ศึกษาและเรียนรู Direct OK, Work in process (WIP) และ Logistic  

 

 3.2.3 โครงงาน Inside die setting time Reduction 

• ศึกษาขอมูลและรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับ การทํางาน Inside die setting และ ทีจ่ับช้ินงานทั้ง

สองช้ิน (HDA และ Idle template)  

• วิเคราะหความเปนไปไดที่จะทํา Common Idle Template ใหสามารถใชไดกับหลาย

ช้ินงาน 

• หาขอมูลของ Idle conveyor ระยะที่สามารถเคลื่อนที่ได ขอบเขตที่เคลือ่นที่ได และสรุปผล

ขอมูลในกระบวนการตรวจสอบความเปนไปไดที่จะทําใหเปนจริง และกระบวนการทดลอง 

เพ่ือใหใชงานได 

• ศึกษาปญหาตางๆที่เกิดขึ้นของการจับช้ินงานวา มีปญหาอะไร ช้ินงานแตละแบบมีจุดจับ

ตําแหนงไหน 
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3.3  ขั้นตอนการดําเนินงานท่ีนักศึกษาปฏบิัติงานหรือโครงงาน 

 

3.3.1  ศึกษาสภาพปจจุบันของกระบวกการ Inside die setting ที่ยังทําใหเกิดความสูญเปลา 

3.3.2  ทําความเขาใจการทํางานของ Inside side setting และพิจารณาต้ังเปาหมายสูงสุดหรือ

Ultimate gold ขึ้นมาเพ่ือเปนเปาหมายในการแกไขปญหา ต้ัง Ideal situation เพ่ือ

หาชองวางระหวาง Current Situation และ Ideal situation 

 3.3.3  จําแนกปญหาวามีปญหาอะไรบางที่ทําใหเกิดปญหา การเปลี่ยน HDA และ         

  Idle template ที่เยอะเกินไป และหา Point of cause ของปญหา เพ่ือนําไป

ต้ังเปาหมายในขั้นตอนตอไป 

3.3.4  ต้ังเปาหมายหรือ Target Setting ของปญหา การเปลี่ยน HDA และ Idle template ที่

เยอะเกินไป ที่เกิดขึ้น จากผลการจําแนกปญหาที่ได วาควรจะลดปญหาลงไปเทาไร

เทียบจากปญหาที่เกิดขึ้นในปจจุบันปจจุบัน 

3.3.5  นําปญหาจากการจําแนกปญหาที่ไดมาวิเคราะหเพ่ือหาสาเหตุสุดทายที่ทาํใหเกิดปญหา 

การเปลี่ยน HDA และ Idle template ที่เยอะเกินไป 

3.3.6  ปรับปรุงและแกไขปญหาที่เกดิขึ้นตามสาเหตุของปญหาที่ไดวิเคราะหมา 
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บทที่ 4 

ผลการดําเนิน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 
 

4.1 ขั้นตอนและผลการดําเนนิงาน 

 

4.1.1 สภาพปจจุบันของ Inside die setting time ที่เกิดขึ้นในแผนกโรงปม 

 

รูปที่ 4.1 ชวงเวลาของ Inside die setting time 

 

 ในปจจุบัน Inside die setting time  จะเริ่มต้ังแตการปมช้ินงานปจจุบันเสร็จจนถึงการปม

ช้ินงานตอไป โดนใน Inside die setting time มี 3 การทํางาน ไดแก 

 Operator set M/C พนักงานควบคุมเครื่องจักรภายในกระบวนการ 

   Inside die setting time 

 M/C working  การทํางานของเครื่องจักร 

 Operator change HDA  พนักงานทําหนาที่เปลี่ยน HDA และ Idle template 

 And Idle template  

 ซึ่งจะเลือกปรับปรุงที่การทํางาน ในสวนของ Operator change HDA and Idle template 

เน่ืองจากในสวนอ่ืนของกระบวนการ Inside die setting เปนการทํางานแบบอัตโนมัติ แตการเปลี่ยนตัว

จับช้ินงานยังเปนแบบทํางานดวยมืออยู จึงทําการลดในสวนการทํางานน้ี 
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 4.1.2 แจกแจงปญหา Inside die setting timeที่เกิดขึ้นใหชัดเจน 

• Ultimate Goal : ลดเวลาของ Inside die setting time ในนอยที่สุดใน TMT 

• Ideal Situation : ใหการบวนการทํางานของ Inside die setting time เปนแบบอัตโนมัติ 

เปนเวลาเทากับ 194 วินาที 

• Current Situation : ในปจจุบันกระบวนการทํางานของ Inside die setting time เปนแบบ 

กึ่งอัตโนมัติ เปนเวลาเทากับ 382 วินาที ดังน้ันมี Gap เทากับ 188 วินาที 

 

 4.1.3 จําแนกการทํางานแบบ Manual  

 Inside die setting time ทีท่ํางานแบบ Manual มี 2 อยางคือ 

• เวลาการเคลื่อนที่ของเครื่องจักรเพ่ือใหคนทําการเปลี่ยนตัวจับช้ินงาน 

• เวลาที่พนักงานทํางานเปลี่ยนตัวจับช้ินงาน 

 จากเวลาทั้ง 2 ที่เปนการทํางานแบบการทํางานดวยมือ จะพบวาถาไมมีการเปลี่ยนตัวจับช้ินงาน 

ก็จะทําใหในการะบวนการ Inside die setting time เปนการทํางานแบบอัตโนมัติ 

 

 4.1.4 ต้ังเปาหมาย หรือ Target Setting 

 โดยจะต้ังเปาหมายคือ จะลดเวลาที่พนักงานทําการเปลี่ยนตัวจับช้ินงาน เพ่ือใหกระบวกการ 

Inside die setting time เปนกระบวนการแบบอัตโนมัติ 

 

 4.1.5 หาสาเหตุที่ทําใหการเปลีย่นตัวจับชิ้นงาน ใชเวลานาน 

 จําแนกการทํางานในชวงเวลาองการเปลี่ยนตัวจับช้ินงาน พบวา ช้ินงาน 1 ช้ินงานจะมีตัวจับ

ช้ินงาน 1 ชุด ใน 1 ชุดที่จับช้ินงานมี ตัวจับช้ินงานอยูหลายอัน ทําใหจํานวนที่ตองเปลี่ยนน้ันมีมาก จงึเปน

สาเหตุที่ทําใหใชเวลานานในการเปลี่ยนตัวจับช้ินงาน 

 

 4.1.6 ปรบัปรงุและแกไขปญหาทีเ่กิดขึ้น โดยการลดจํานวนตัวจบัชิน้งานที่ตองเปลี่ยนลง 

 โดยตองการลดจํานวนตัวจับช้ินงานที่ตองเปลี่ยนลงน้ัน มหีลายวิธี เชน  

• การลดจุดจับช้ินงานลง เพ่ือลด HDA ที่ตองเปลี่ยนนอยลง 

• ใหตัวจับช้ินงาน 1 อัน จับช้ินงานได 2 จุด 

• ใหตัวจับช้ินงาน 1 อันจับช้ินงานไดหลายแบบ 



17 
 
 จากวิธีการปรับปรุงทั้ง 3 อยาง นํามาประเมินจะไดวา การที่ทําใหตัวจับช้ินงาน 1 อันจับช้ินงาน

ไดหลายแบบน้ันสามารถลดเวลา Inside die setting time ไดมากที่สุด 

 

4.2  ผลการวิเคราะหขอมูล   

 จากการปรับปรุงที่จับช้ินงานเพ่ือใหสามารถจับช้ินงานไดหลายแบบมากขึน้ ทําใหสามารถปม

ช้ินงานตอกันโดยที่ไมตองเปลี่ยนตัวจับช้ินงานฝง Idle Conveyor  

 

 4.2.1 ผลประโยชนที่ไดรับ 

 ทําใหสามารถลดเวลาในการเคลื่อนที่ของเครื่องจักรลงและ การลด Man Power ที่ใชในการ

ทํางาน 

 

รูปที่ 4.2 การลดเวลาในกระบวนการ Inside die setting 

 

4.3 วิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลท่ีไดรับกับวัตถุประสงคและจุดมุงหมาย

ในการปฏิบตัิงานหรือการจัดทําโครงงาน  

 

ตารางที่ 4.1 การวิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกบัวัตถุประสงค 

 

วัตถุประสงค ผลที่ไดรับ 

ลดเวลา Inside die setting time สามารถลดเวลา Inside die setting ลงได 216 วินาที/กะ 

เพ่ิมเวลาในการปมช้ินงาน สามารถเพ่ิมเวลาการปมช้ินงานได 36 วินาที 

จํานวนการเปลี่ยนตัวจับช้ินงานลดลง ไมมีการเปลี่ยนตัวจับช้ินงาน 
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บทที่ 5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 
 

5.1 สรุปผลการดําเนินงาน 

 จากการแกไขและปรับปรุงภายในกระบวนการทํางานของ Inside die setting time ในสวนของ

การ Common HDA ทําใหสามารถปมช้ินงาน ไดหลายแบบตอกันโดยที่ไมมีการเปลีย่นตัวจับช้ินงาน ใน 

6 ช้ินงาน จาก 10 ช้ินงานที่ปมใน 1 กะ สามารถลดเวลาของ Inside die setting time ได 3.36 นาที 

และเพ่ิมเวลาการผลิตได 3.36 นาที  

 

5.2 แนวทางการแกไขปญหา 

 ปญหาที่เกิดขึน้ในสภาพปจจุบันที่ทําการ Common HDA แลวใชไดนอยเน่ืองมาจาก ที่ระดับ

ความสูงของช้ินงานแตละแบบแตกตางกันทําใหตัวจับช้ินงานจับช้ินงานไดไมได สงผลใหการ Common 

HDA น้ันทําไดนอยแบบช้ินงาน ถาตัว Idle conveyor สามารถปรับระดับความสูงของที่ใส Idle 

Template ใหมีหลายระดับความสูงก็จะสามารถ Common Part ไดมากขึ้น 

 

5.3 ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน 

 ควรมีขอมูลของ ขนาดช้ินงาน ตําแหนงจุดจับ และ ขนาดของตัวจับช้ินงาน เน่ืองจากไมมีขอมูล

อางอิงที่ชัดเจน ในการจะแกไขปญหา 
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