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บทสรปุ 

  จากการศึกษาการทํางานของกระบวนการ Inside die setting ทําใหรูวาเมื่อเวลา 

Inside die setting มีมากทําใหเวลาในการผลิตลดลง หรือทําให GSPH ลดลง ถาสามารถลดเวลา 

Inside die setting ลงไดสามารถเพ่ิมปริมาณการผลิตได โดยการใช TBP คนหาแนวทางในการ

ปรับปรุงในการลดความสูญเปลาจากการทํางาน และลดเวลาการทํางานของพนักงานเพ่ือเพ่ิม

ประสิทธิภาพของการผลิต โดยใน Inside die setting มีการทํางานหลักๆอยู 3 อยาง คือ 1. คน

ควบคุมเครื่องจักร เดินเครื่องจักรใหทํางาน หรือทําหนาทีห่ยุดเครื่องจักร 2. เวลาเครื่องจักรทํางาน 

โดยใน Inside die setting มี เครื่องจักรอยู 3 อยางคือ Robot MP4000, Idle conveyor และ 

Bolster (Change die) 3. พนักงานทําหนาที่เปลี่ยน HDA เปนตน โดยในการทํางานของ Inside die 

setting ปจจุบันเปนแบบ กึ่งอัตโนมัติ (Semi auto) แตสิ่งที่อยางใหเปนคือการทํางานแบบอัตโนมัติ 

(Full auto) โดยในสวนที่ลดเปนเวลาการทํางานแบบทํางานดวยมือ (manual) ในกระบวนการ 

Inside die setting ซึ่งเปนสวนของคนที่เปลี่ยน HDA ของ Robot MP4000 และ Idle conveyor 

โดยการทํา Common HDA เพ่ือให HDA หน่ึงชุดสามารถใชไดหลายช้ินงาน ทําใหไมมกีารเปลี่ยน 

HDA ในกระบวนการตอไป โดยถาสามารถลดเวลาที่เปนการทํางานดวยมือลง ทําใหสามารถเพ่ิมเวลา

ในสวนของการผลิตใหสามารถผลิตช้ินงานไดเพ่ิมมากขึ้น  

  จากการปรับปรุงเพ่ือการลดเวลา Inside die setting  โดยการทํา Common Idle 

Template สามารถลดเวลาในกระบวนการ Inside die setting ลดได 216 วินาที หรอื 3.36 นาที 

ใน 1 กะ เพ่ือใหสามารถผลิตช้ินงานตอกันไดโดยที่ไมมีการเปลี่ยน 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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กิตติกรรมประกาศ 
 

 โครงงานน้ีสําเร็จสมบูรณตามเปาหมายเพราะไดรับความรวมมือชวยเหลือ และ

คําแนะนําที่เปนประโยชนตอการศึกษาคนควา จากพนักงานในแผนกปม บริษัทโตโยตา มอเตอร 

ประเทศไทย จาํกัด และ นายกลวัชร เหลืองรัตน และ นายธนชิต แสงจันทร พนักงานที่ปรึกษาที่ให

คําปรึกษาและคําแนะนําสําหรับการปฏิบัติงานทั้งทางทฤษฎีและทางปฏิบัติ สงผลใหขาพเจาสามารถ

ปฏิบัติงานและปรับตัวในการทํางานได จนทําใหขาพเจาทํางานสําเร็จและถูกตองสมบูรณและขอบคณุ

พนักงานรวมแผนกที่คอยชวยเหลือขาพเจาในขณะที่ปฏิบัติงานใหความรู และคําแนะนําในเรื่องตางๆ 

 

 ขอขอบคณุอาจารยที่ปรึกษาที่ชวยดูแลใหคาํแนะนําและคาํปรึกษาในการทํางานการ

วางตัวในบริษัทและการทํารายงายเพ่ือใหรายงานถูกตองและมีเน้ือหาทีส่มบูรณและสดุทายขอบคุณ

เพ่ือน ที่ชวยเหลือใหคําแนะนําและคําปรึกษาตลอดจนขาพเจาไดทําการฝกงานสําเร็จ จึงขอขอบคุณ

ทุกคนมา ณ ทีน้ี่ 
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บทที่ 1 

บทนํา 
 

1.1 ชื่อและท่ีตั้งของสถานประกอบการ 

 

 

 

 

รูปที่ 1.1 สญัลักษณบริษัท โตโยตามอเตอร ประเทศไทย จํากัด 

 

ช่ือบริษัท   บริษัท โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จํากัด  

ที่ต้ัง     เลขที่ 186/1 ถนน ทางรถไฟเกา ตําบลสําโรงใต อําเภอพระประแดง  

    จังหวัดสมุทรปราการ รหัสไปรษณีย 10130  

โทรศัพท 02-386-1000 

 

1.2 ลักษณะธุรกิจของของสถานประกอบการ หรือการใหบริการหลักขององคกร 

อุตสาหกรรมรถยนต 

 

1.3 รูปแบบการจัดองคกรและการบรหิารองคกร 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 1.2 แผนภาพแสดงรูปแบบการจัดภายในองคกร 
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1.4 ตําแหนงและหนาท่ีงานท่ีนักศึกษาไดรบัมอบหมาย 

 ตําแหนง วิศวกร ในแผนกโรงปม ในสวนของการปมขึ้นรูปช้ินงาน 

 

1.5 พนักงานท่ีปรึกษา และ ตําแหนงของพนักงานท่ีปรึกษา 

 พนักงานที่ปรึกษา 

 1. นายกลวัชร เหลืองรัตน  ตําแหนงงาน หัวหนาวิศวกร  

 2. นายธนชิต  แสงจันทร  ตําแหนงงาน วิศวกร 

 

1.6 ระยะเวลาท่ีปฏบิัติงาน  

 เริ่มปฏิบัติงานการสหกิจ ต้ังแตวันที่ 1 มิถนุายน พ.ศ. 2560 ถึงวันที่ 29 กันยายน พ.ศ. 2560  

ระยะเวลาการฝกงานรวมทั้งสิ้น 4 เดือน 

 

1.7 ท่ีมาและความสําคญัของปญหา 

 เน่ืองจากในปจจุบันน้ีธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตรเกิดขึ้นมากมาย ซึ่งน้ันยอมเกิดการแขงขันทาง

ธุรกิจกันมากขึ้น การที่จะประสบความสําเร็จในธุรกิจไดน้ันขึ้นอยูกับปจจัยหลายดานโดยเฉพาะในโรงงาน

อุตสาหกรรมทีเ่ปนสวนในของการผลิตผลิตภัณฑของบริษัทสงออก จําเปนตองมีระบบการผลิตที่มี

ประสิทธิภาพและมีคุณภาพ 

 หน่ึงปจจัยสําคัญที่จะชวยใหการผลิตน้ันมีประสิทธิภาพมากขึ้นก็คือ การมกีารทํางานที่เปนระบบ

และเปนมาตรฐาน เพ่ือใหมีการทํางานที่งายและมีประสทิธิภาพมากที่สุด  

 

1.8 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของโครงงาน 

 1. ตองการลดเวลาในกระบวนการเปลี่ยนแมพิมพจาก 382 วินาที เหลือ 194 วินาที  

 2. ลดจํานวนพนักงานที่ใชในการบวนการเปลี่ยนที่จับช้ินงาน จากเดิม 5 คน ใหเหลือ 2 คน 
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1.9 ผลท่ีคาดวาจะไดรบัจากการปฏบิัติงานหรือโครงงานท่ีไดรับมอบหมาย 

 1. ไดรับความรูเกี่ยวกับกระบวนการผลิต องคประกอบตางๆของกระบวนการผลิต 

 2. มีทักษะเกี่ยวกับการแกไขปญหาในการทาํงาน 

 3. มีทักษะในการทํางานรวมกับผูอ่ืน 

4. มีทักษะในการเตรียมการนําเสนอ 

 

1.10 นิยามศัพทเฉพาะ 

Inside die setting ชวงเวลาในการเปลี่ยนแมพิมพ และเปลี่ยนแขนจับช้ินงาน 

Robot MP4000 หุนยนตที่ใชในการยายช้ินงานจาก Conveyor C ไป Conveyor R 

HDA   แขนจับช้ินงานของ Robot MP4000 

Idle Conveyor สายพานลําเลียง ที่มีตัวจับช้ินงาน 

Idle Template แขนจับช้ินงานของ Idle conveyor 

Grace Stroke Per Hour (GSPH)  อัตราการผลิตช้ินงานหนวงเวลาตอ 1 ช้ินงาน  
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บทที่ 2 

ทฤษฏีและเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน 
 

2.1 ทฤษฎีท่ีเก่ียวของกับคลังขอมูล 

 

 2.1.1 ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System: TPS) 

 คือ ระบบการผลิตของ TOYOTA ที่มุงเนนการลดตนทุนการผลิตดวยการกําจัดของเหลือหรือของ

สวนเกินตาง ๆ จากกระบวนการผลิต มุงเนนผลิตแตสินคาที่ขายไดเทาน้ันเพราะ TOYOTA มองวาสินคา

ที่ผลิตแลวขายไมไดถือเปนตนทุนชนิดหน่ึง ดวยปรัชญาการผลิตเพ่ือไมใหเกิดของเหลือหรือของสวนเกินน้ี

เองทําให TOYOTA สามารถผลิตรถยนตไดโดยมีตนทุนในการผลิตที่ตํ่ากวาผูผลิตรถยนตรายอ่ืน 

หลักการสําคญัในการลดตนทนุการผลิตของ 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 ทํางานใหพอดีเวลา วางแผนใหดี

เตรียมการใหพอดี สําหรับระบบการผลิตแบบ Just In Time หรือระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีของ 
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TOYOTA น้ันหมายถึง การผลิตหรือสงมอบ สิ่งที่ตองการ ในเวลาที่ตองการ ดวยจํานวนที่ตองการ โดย

ใชความตองการของลูกคาเปนเครื่องกําหนดปริมาณการผลิตและการใชวัตถุดิบและใช Pull System ใน

การควบคุมวัสดุคงคลังและการผลิต ทําใหไมเกิดของเหลือหรือของสวนเกินทั้งในสวนของวัตถุดิบ งาน

ระหวางทาง และสินคาสําเร็จรูป 

 ระบบการผลิตแบบ Just In Time จะเริ่มตนจากขั้นตอนของปรับใหสายการผลิตมีความ

ราบเรียบสม่ําเสมอในทุกขั้นตอน หรือที่เรียกวาการทํางานแบบ Heijunka หรือในภาษาอังกฤษเรียกวา 

Leveled Production ในขั้นตอนน้ีระยะเวลาการผลิตในแตละกระบวนการจะถูกควบคุมดวยระบบ 

Takt Time เพราะปจจุบันน้ันกระบวนการผลิตรถยนตรในแตละสาย (Line) การผลติไดเปลี่ยนแปลงจาก

เดิมมาก โดยสายการผลิตแตละสายอาจประกอบดวยการผลติรถยนตหลายๆรุนในเวลาเดียวกัน ซึ่ง

ปจจุบัน TOYOTA Thailand สามารถผลติรถยนตมากสุดถึง 5 รุนในสายการผลิตสายหน่ึง ดังน้ันจะเห็น

ไดวาความตอเน่ืองของการผลิต (Continuous Flow Processing) ในแตละขั้นตอนมีสวนสําคัญอยางย่ิง

การทําใหระบบ Just In Time ประสบความสําเร็จ 

 

 ระบบคัมบัง (Kanban System) เปนอีกระบบหน่ึงที่ถือไดวาเปนสวนหน่ึงของระบบ JIT ที่

ไดรับการพัฒนาขึ้นมา เพ่ือชวยใหการทํางานมีการประสานงานที่ดีและมีประสิทธิภาพ ระบบคัมบังของ 

โตโยตา อาจเรียกไดวา “ระบบบัตรสองใบ” หรือ “Two-card System” จะใชแผนกระดาษ เพ่ือเปน

สัญญาณแสดงความตองการใหมีการ “สง” ช้ินสวนเพ่ิมเติม (Conveyance Kanban : C-card ) และใช

แผนกระดาษเดียวกันหรือที่มีลักษณะเหมอืนกันเพ่ือเปนสัญญาณแสดงความตองการให “ผลิต” ช้ินสวน

เพ่ิมขึ้น (Production Kanban : Pcard ) ซึ่งบัตรน้ีจะติดไปกับภาชนะ ( Container ) ที่ใสวัตถุดิบ ซึง่

หลักการดําเนินงานของระบบ Kanban น้ันจะตองประกอบดวยหลักการตางๆที่สําคัญดังตอไปน้ี 

 • ในแตละภาชนะจะตองมีบัตรอยูดวยเสมอ 

 • หนวยงานประกอบจะเปนผูเบิกจายช้ินสวนจากหนวยผลิตโดยระบบดึง 

 • ถาไมมใีบเบิกที่มีคําสั่งอนุมติั จะไมมีการเคลื่อนภาชนะออกจากที่เก็บ 

 • ภาชนะจะตองบรรจุช้ินสวนในปริมาณทีถู่กตองและมีคณุภาพที่ดีเทาน้ัน 

 • ช้ินสวนที่ดีเทาน้ันที่จะถูกจัดสงและใชงานในสายการผลิต 

• ผลผลิตรวมจะไมมากเกินไปกวาคาสั่งผลิตที่ไดบันทึกลงใน P-Card และวัตถุดิบที่เบิกใชจะตอง

ไมมากกวาจานวนช้ินสวนที่บันทึกลงใน C-Card  
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รูปที่ 2.2 ตัวอยางของการปฏิบัติงานดวยระบบ Kanban 

 

 รูปที่ 2.2 แสดงถึงตัวอยางของการปฏิบัติงานดวยระบบ Kanban ที่แสดงถึงสายการประกอบ

หน่ึง มีช้ินสวน A และ B เปนช้ินสวนหลักสําหรับการผลิต ช้ินสวน A และช้ินสวน B เมื่อถูกผลิตขึ้นแลว

จะเก็บไวที่คลังขางหนวยผลิต และคมับังสั่งผลิตจะถูกติดไวกับช้ินสวนที่ผลิตขึ้นน้ี พนักงานจะขนของจาก

สายประกอบซึ่งกําลังประกอบผลิตภัณฑ A จะไปยังคลังของหนวยผลิตเพ่ือเบิกถอนช้ินสวน A เทาที่

จําเปนโดยนําคัมบังเบิกถอนไปดวย และทีค่ลังของช้ินสวน A เขาจะหยิบกลองบรรจุช้ินสวน A ตาม

จํานวนของคัมบังเบิกถอน และจะปลดคัมบังสั่งผลิตที่ติดอยูกับช้ินสวน A ออกจากกลองเหลาน้ีไวที่คลัง 

จากน้ันเขาก็จะนํากลองช้ินสวน A ไปยังสายประกอบพรอมกับคัมบังเบิกถอน ในเวลาเดียวกันคัมบังสั่ง

ผลิตที่โดนปลดไวที่คลังช้ินสวน A ของหนวยผลิตจะแสดงถึงจํานวนหนวยของช้ินสวนที่โดนเบิกถอนไป 

บัตรคัมบังเหลาน้ีจะเปนเสมือนคําสั่งผลิตใหแกหนวยผลติในกระบวนการตอไป ซึ่งช้ินสวน A ก็จะถูกผลิต

ขึ้นตามจํานวนบัตรคัมบังสั่งผลิต ตามปกติในหนวยผลิตดังกลาว ช้ินสวน A และช้ินสวน B จะถูกเบิกถอน

ไปทั้งคูแตช้ินสวนเหลาน้ีจะถูกผลิตขึ้นตามลาํดับการโดนปลดออกของคัมบังสั่งผลิต หรอือีกนัยหน่ึงคือ

ตามลําดับการเบิกถอนของช้ินสวนโดยสายประกอบน่ันเอง 

 วัตถุประสงคหลักของระบบการผลิตแบบ Just In Time น้ันมีดังตอไปน้ี 

 • ใหมีวัสดุคงคลัง (stock) ประเภทตาง ๆ อยูในระดับทีน่อยที่สุดหรือไมมีอยูเลย เพ่ือใหไมเกิด

ตนทุนการจัดเก็บ ตนทุนคาเสียโอกาส 
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 • ใหลดเวลานานหรือเวลารอคอยในกระบวนการตาง ๆ ใหเหลือนอยที่สดุหรือไมตองรอคอยเลย

เพ่ือไมใหเกิดเวลาวางเปลาของพนักงานและอุปกรณและใหเกิดประสิทธิภาพเต็มที่ 

 • ใหขจัดของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต 

 • ใหขจัดความสูญเปลา 7 ประการในกระบวนการผลิต ไดแก ไมผลิตมากเกินไป ไมเกิดการรอ

คอยระหวางการผลิต ไมเกิดการเคลื่อนยายวัสดุในระยะทางที่มากเกินไป ไมเกิดการปฏิบัติงานที่ไมจําเปน 

ไมมีวัตถุดิบหรือผลิตภัณฑสําเร็จรูปมากเกินไป ไมมีการเคลื่อนไหวที่ไมจาํเปนของผูปฏิบัติงาน และไมมี

การผลิตผลิตภัณฑที่ไมมีคณุภาพ 

 ซึ่งประโยชนของการใชระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีหรือ Just In Time น้ันมีมากมายหลาย

ประการดวยกัน นอกเหนือจากจะสามารถลดตนทุนการจัดเก็บ และตนทุนคาเสียโอกาสแลว ยังเปนการ

ยกระดับคุณภาพสินคาใหสูงขึ้น ลดของเสียจากการผลิตใหลดนอยลง ระบบการผลิตมีความคลองตัวมาก

ขึ้น ระยะเวลาในการผลิตรวมนอยลง ระบบการพยากรณในการผลิตแมนยํามากขึ้น สามารถตอบสนอง

ความตองการของลูกคาไดเร็วขึ้น คนงานมีสวนรวมในการท างานและมคีวามรับผิดชอบในงานมากขึ้น 

และคนงานท างานอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

 JIDOKA  

 JIDOKA หรือในความหมายของคําภาษาอังกฤษวา “Automation” หมายความวา การควบคุม

ตัวเองโดยอัตโนมัติ ในความหมายของ TOYOTA คือ การใชเครื่องมือหรือเครื่องจักรในการปองกันความ

ผิดพลาดในการทํางานที่อาจจะทําใหสินคาเสียเกิดขึ้น หรอืในทุกๆกระบวนการหากเกิดการผิดพลาดขึ้น 

จะมีระบบอัตโนมัติเพ่ือหยุดยั้งการสงสินคาที่มีความเสียหายหรือคุณภาพไมไดมาตรฐาน ไปยัง

กระบวนการตอไปซึ่งอาจจะสงผลใหเกิดการผลิตสินคาสําเร็จรูปที่ไมไดคณุภาพหรือไมไดมาตรฐานสงไป

ยังถึงมือลูกคาไดหรืออาจกลาวอยางสั้นๆไดวาระบบ JIDOKA คือกระบวนการควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ

เพ่ือปองกัน ขอผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้นในสายการผลิตหรือในเครื่องจักร 

 ในทางปฏิบัติของ TOYOTA ระบบ JIDOKA จะเริ่ม จากการติดต้ังสัญญาณไฟฟา (Andon) ที่จะ

บอกช่ือรถรุนและขอมูลตางๆ ที่จะทําใหพนักงานทราบวาจะตองประกอบช้ินสวนใดบาง อะไหลใดบาง 

หากพบขอผิดพลาดที่ไมจําเปนตองมีการหยุดสายการผลติ เชน พนักงานใสหรือประกอบช้ินสวนผิดพลาด

จากที่กําหนดไว สัญญาณเตือนจะดังขึ้นทันที แตหากวามีเหตุการณฉุกเฉนิขึ้น บริษัทไดมีระบบที่เรียกวา 

การกําหนดจุดหยุด (Fixed Position Stop System) ไว โดยพนักงานสามารถดึงสัญญาณน้ีเพ่ือเปนการ

เรียกใหหัวหนางานไดสามารถเขามาตรวจสอบและแกไขไดทันทวงที นอกจากน้ัน ณ ขัน้ตอนสุดทายของ
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ระบบน้ันยังมีระบบที่เรียกวา POKAYOKE หรือเครื่องมือที่ปองกันสถานการณอันผิดปกติอันอาจเปนเหตุ

ใหเกิดปญหาไดกอนที่จะสงตอไปยังระบบอ่ืนๆ 

 ขอดีของระบบ Jidoka น้ัน ไมเพียงแตจะชวยใหไมมีสินคาเสียหายหรือไมไดมาตรฐานเกิดขึ้น

เทาน้ันแตจะชวยใหการไหลของวัสดุในระบบ JIT ทําไดอยางมีประสิทธิภาพดวย ซึ่งจะชวยลดเวลาการ

ทํางานและปองกันการเกิดของเสีย (Waste) ในระบบ เชน การเสียเวลาตรวจสอบสินคา การรอคอย การ

ขนสง และสินคาเสียหายหรือคุณภาพไมไดมาตรฐาน ซึ่งหลักการ 3 ประการที่สําคัญของ Jidoka คือ การ

แยกการทํางานของพนักงานกับการทํางานของเครื่องจักรออกจากกัน การพัฒนาอุปกรณหรือเครื่องมือ

เพ่ือปองกัน การทําใหสินคาเสียหายหรือไมไดคุณภาพ และการประยุกตใช Jidoka กับกระบวนการ

ประกอบช้ินสวนตาง ๆ 

 นอกจากน้ี TOYOTA ยังไดระบุดวยวา สาเหตุสําคัญที่ทําใหคุณภาพในการผลิตลดลงน้ัน มี 3 

สาเหตุดวยกัน คือ 

 • MUDA คือ การเคลื่อนไหวของพนักงานประกอบที่ไมเกิดคุณคา 

 • MURI คือ การรับภาระเกินความสามารถของบุคคลและอุปกรณ 

 • MURA คือ แผนการผลิตหรือปริมาณการผลิตที่ไมสม่ําเสมอ 

 นอกเหนือจากระบบการผลิตแบบ Just In Time และ Jidoka อันโดงดังแลว TOYOTA ยังมี

ช่ือเสียงในเรื่องของระบบการประกันคุณภาพ (Quality Assurance : QA) อยูในระดับโลก ซึ่งในระบบ 

QA ของ TOYOTA น้ีจะเริ่มต้ังแตเริ่มผลิต สินคาถึงมือลูกคาและยังรวมถึงกระบวนการแกปญหาใหแก

ลูกคาเมื่อลูกคาพบปญหาจากตัวสินคาของ TOYOTA โดยนโยบายดานคุณภาพของ TOYOTA คือ การ

สรางความพึงพอใจสูงสุดใหแกลูกคา โดยการสรางระบบการประกันคุณภาพในกระบวนการผลิต  

(Built in Quality) ซึ่ง TOYOTA ไดกําหนดใหพนักงานทุกคนไดรับการฝกอบรมใหเปนทั้งผูปฏิบัติงาน

และผูตรวจสอบงาน เพ่ือสรางและปลูกฝงใหทุกคนไดมีสวนรวมในกระบวนการผลิตทั้งหมดทุก

กระบวนการ 

 นอกเหนือจากระบบการผลิตที่เปนเลิศของ TOYOTA แลวหัวใจสําคัญของ TOYOTA ที่ทําให 

TOYOTA ประสบความสําเร็จอยางย่ิงใหญในระดับโลกและไมมีคูแขง รายไดสามารถแขงขันไดในปจจุบัน

น้ันคือ วัฒนธรรมองคกรที่ถูกหลอหลอมใหเปนปรัชญาในการทํางานรวมกัน และเปนพฤติกรรมการ

ปฏิบัติรวมกันขององคกร หรือที่เราเรียกกันวาหลักการ TOYOTA WAY ที่ประกอบดวยหลักสําคญั 5 

ประการ ไดแก ความทาทาย (Challenge) ไคเซ็น (Kaizen) เก็นจิเก็นบุตซึ (GenchiGenbutsu) การ

ยอมรับนับถือ (Respect) และการทํางานเปนทีม (Teamwork)  
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 ความทาทาย (Challenge) ในมุมมองของ TOYOTA คือ การสรางวิสัยทัศนในระยะยาว และจะ

ปฎิบัติดวยความกลาหาญใหบรรลุความทาทายน้ัน เพ่ือใหฝนเปนจริง ตัวอยางความทาทายของ TOYOTA 

คือการพยายามผลิตรถยนตที่มีเทคโนโลยีใหม ๆ เพ่ือใหมคีุณภาพมากกวารถยนตย่ีหอ Benz ซึ่งไดรับการ

ยอมรับวาเปนรถยนตอันดับหน่ึงของโลก และ TOYOTA ก็สามารถทําไดโดยการผลิตรถ Lexus ที่มี

ปญหาในตัวรถ 1 คันเพียง 4 จุด เปรียบเทียบแลวจะมีคุณภาพดีกวารถ Benz เพราะโดยปกติรถ Benz 1 

คนจะมีปญหาถึง 6 จุด จึงถือวารถ Lexus เปนรถที่คุณภาพดีที่สุด ประกอบอยางดีที่สุด และเปนรถที่ชาว

สหรัฐอเมริกาพึงพอใจสูงสุด 

 ไคเซ็น (Kaizen) มาจากรากศัพทภาษาญี่ปุน 2 คํา คือ KAI หมายถึง Continuous และ ZEN 

หมายถึง Improvement ดังน้ัน ไคเซ็น เทากับ Continuous Improvement ซึ่งหมายถึง การปรับปรุง

การดําเนินธุรกิจอยางตอเน่ืองและผลกัดันใหเกิดนวัตกรรมใหมและมีวิวัฒนาการอยูตลอดเวลา ภายใต

กระบวนการ “Plan-Do-Check-Act” หรือ “การดูปญหา วางแผนหาวิธีแกปญหาทดลอง แลวตรวจสอบ

วาแกปญหาไดหรือไม ถาเปนวิธีที่ดีก็นําไปใช” ซึ่งการที่ ไคเซ็น จะประสบความสําเร็จไดน้ัน ตองมีหลัก

พ้ืนฐาน คือ การมีจิตสํานึกอยูตลอดเวลาวาจะทําใหดีขึ้น จะตองกอใหเกิดการลดตนทุน ลดการสญูเสีย

ตางๆ มีระบบ Just in Time ทําใหพอดี และตองสรางความพึงพอใจใหแกลูกคาทั้งที่เปนลูกคาประเภท 

end-user และลูกคาในกระบวนการ ไคเซน็ ไมใชการเปลี่ยนใหมทั้งหมด แตเปนการปรับปรุง เพราะ  

ไคเซ็น ไมจําเปนตองเปลี่ยนทุกอยางใหมหมด เพียงแคปรับปรุงบางจุดเทาน้ัน เพ่ือใหเจาหนาที่ทํางานงาย

ขึ้นและผูรับบรกิารสะดวกขึ้นการทํา ไคเซ็น ของ TOYOTA น้ันจะมีการทําทุกวัน คือปรับปรุงไปเรื่อย ๆ 

รายละเอียดช้ินสวนจะเปลี่ยนอยูตลอดเวลา ภายหลังจากมีการทดลอง ทดสอบแลว พบวาอะไรที่ทําใหดี

ขึ้น ก็จะปรับปรุง ตัวอยางเชน การปรับปรุงการขันน็อตลอรถยนตโดยการทําใหมีสีติดตรงเครื่องมือ

ขันน็อต หากพนักงานขันน็อตแนนพอ จะทําใหสีน้ันติดที่หวัน็อต เปนการยืนยันวาขันน็อต ใหลอแนนแลว 

เปนตน การเริ่มตนทํา ไคเซ็น ที่ TOYOTA จะเริ่มดวยการทํา Idea Contest เพ่ือใหพนักงานนําเสนอ 

ความคิดใหมๆ ในการปรับปรงุการทํางาน มีการเสนอความคิดกันมากกวา 1 พันความคิดตอเดือน และมี

รางวัลใหความคิดดีเดน แลวจะมีการเผยแพรความคิดน้ันไปใชในสวนตางๆ ขององคกร ซึ่งกุญแจแหง

ความสําเร็จของ ไคเซ็น น้ันจะประกอบไปดวย 

 • หลัก 5 ส ไดแก สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ และสรางนิสัย 

 • หลัก 5 why โดยการถามคําถาม 5 ครั้ง จนกวาจะเขาใจและสามารถตอบคําถามไดตรงตาม

วัตถุประสงคที่แทจริง 
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 • หลัก Visualization คือ การแสดงความโปรงใสในการทาํงาน เพ่ือใหทุกคนไดทราบถึง

ความกาวหนาของงานในแตละวัน เพ่ือชวยเตือนสติและควบคุมการท างานใหเสร็จภายในกําหนด 

 เก็นจิเก็นบุตซึ (GenchiGenbutsu) คือ การดําเนินการสอบกับไปยังตนกําเนิดเพ่ือการคนหา

ความจริง จะสามารถทําใหตัดสินใจไดอยางถูกตอง สรางความเปนเอกฉันทและบรรลุเปาหมายไดอยาง

รวดเร็วแมนยํา ซึ่ง TOYOTA น้ัน ไดใชหลักการ เก็นจิเก็นบุตซึ น้ีเพ่ือการสอบหาตนตอของปญหาที่

แทจริง โดยการรวมกันคนหาและหาแนวทางการแกไขปญหาของ Dealer ตาง ๆ ในแตพ้ืนที่ เพ่ือใหทราบ

ถึงปญหาที่แทจริงและไดรับแนวทางการแกไขปญหาที่ถกูตองเหมาะสมกับสภาพแวดลอมในแตพ้ืนที่น้ัน ๆ 

 การยอมรับนับถือ (Respect) ในมมุมองของ TOYOTA คือการยอมรับวาทุกคนเทาเทียมกัน โดย

มีการรณรงคใหมีการไววางใจ ยอมรับและนับถือผูอ่ืน เปดโอกาสใหทุกคนสามารถเสนอความคิดได เพ่ือ

กระตุนการมีสวนรวมและรับผิดชอบตอองคกร และสรางความไววางใจระหวางกันและกัน 

 การทํางานเปนทีม (Teamwork) ใน TOYOTA น้ันมีความสําคัญมาก เพราะหากเกิดความ

ผิดพลาดขึ้น ใน TOYOTA จะไมมีการถามวา ใครเปนคนทําใหเกิดความผิดพลาด แตจะถามวาเกิดอะไร

ขึ้น น่ันแสดงใหเห็นวา ใน TOYOTA น้ัน มุงเนนใหมีการพัฒนาบุคลากรใหสามารถทาํงานรวมกันได และ

มุงเนนถึงความสําเร็จของทมีเปนหลัก นอกจากน้ันแลว TOYOTA ยังสนับสนุนใหเพ่ิมขีดความสามารถ

ของบุคลากรเปนรายบุคคล ใหมีโอกาสเติบโตในสายอาชีพของตนอีกดวย เชนการใหทนุการศึกษาแก

พนักงานในการศึกษาตอเปนตน 

 

 2.1.2 หลักการ TOYOTA Business Practice (TBP) 

 เปน 8 ขั้นตอนในการแกไขปญหา 

ขั้นตอน 1 Clarify the Problem เปนขั้นตอนแรกในการแกไขปญหาคือการทําใหปญหาชัดเจนและ

กระจางมากย่ิงขึ้นพิจารณาปญหาตางๆที่เกิดขึ้นในงานที่ทําโดยพิจารณาเปาหมายหรือ 

Ultimate goals เพ่ือมาเปรียบเทียบกับสถานการณปจจุบันหรือ Current situation  

 หา Gap ของปญหาระหวางสถานการณปจจุบันหรือ Current situation และ 

 Ideal situation 

ขั้นตอน 2 Break down the Problem เปนขั้นตอนในการจําแนกปญหาวาสิ่งไหนที่เปนเหตุที่ทําใหเกิด

ปญหาหรือการหา Point of cause ของปญหา ซึ่งจะนําไปต้ัง Target setting ในขั้นตอน

ตอไป 
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ขั้นตอน 3 Target setting เปนขั้นตอนในการต้ังความทาทายของปญหา ซึ่งตองมีการกําหนด KPI เพ่ือ

เปนเครื่องมือในการกําหนดมาตรฐานในการประเมินปญหา ในการกําหนด KPI น้ันตองมีการ

กําหนดระยะเวลาและจํานวนที่แนนอน (What & When) เพ่ือสามารถประเมินไดแนนอน 

ขั้นตอน 4 Root Cause Analysis เปนขั้นตอนในการทําความเขาใจกับปญหา สามารถหาตนตอของ

ปญหา (Root Cause) ที่เกิดขึ้นไดและสามารถหาความสัมพันธกันของปญหาที่เกิดขึน้ได 

เพ่ือที่จะสามารถแกไขสาเหตุที่แทจริงทีท่ําใหเกิดปญหาได 

ขั้นตอน 5 Develop countermeasure เปนขั้นตอนในการพัฒนาและแกไขปญหาที่ไดจากการหา 

  Root cause analysis 

ขั้นตอน 6 See Countermeasures through เปนขั้นตอนในการติดตามปญหาที่ไดรบัการพัฒนาและ

แกไข เปนการรวมมือกันทํางานมีการแบงปนขอมูลตางๆ การใหขอมูลการแจงขอมูล และการ

สรุปผลขอมูลตอผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอน 7 Monitor Both Results and Processes เปนขั้นตอนในการติดตามและตรวจสอบผลลัพธ

และกระบวนการเปนสวนที่สําคัญ ในการตรวจสอบความคืบหนาของงาน ถามีปญหาเกิดขึ้นก็

ตองนําปญหาน้ันมาวิเคราะหหา Root Cause อีกครั้ง 

ขั้นตอน 8 Standardize Successful Processes เปนขั้นตอนในการสรางมาตรฐานความสําเร็จในการ

ทํางานในแบบแผนเดิมและสรางมาตรฐานความสําเร็จในแบบแผนการทํางานที่มากกวาเดิม 

 มีการสรางมาตรฐานของงานเพ่ือใหสามารถทํางานไดตามแบบแผนมีการแบงปนมาตรฐานให

บุคคลอ่ืนและแผนกอ่ืน (YOKOTEN) เพ่ือที่จะพัฒนางานในสายงานน้ันๆตอไป 
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บทที่ 3 

แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

 
 แผนงานการปฏิบัติงานการสหกิจในแผนกส ีบริษัท โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จํากดั ซึ่ง

ประกอบดวยการเรียนรูเกี่ยวกับ TOYOTA และการนําความรูมาปฏิบัติการเรียนรูงานในแผนกโรงปม 

และการทําโปรเจกต Inside die setting time Reduction 

 

3.1 แผนงานปฏบิัติงาน 

 การสหกิจ ณ โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จํากัด ในแผนกสี มแีผนงานในการปฏิบัติงาน ดังน้ี 

 

ตารางที่ 3.1 แสดงการปฏิบัติงานตลอดของชวงเวลาการสหกิจ ต้ังแต 1 มิถุนายน ถึง 30 กันยายน  

พ.ศ. 2560 

 

1.1 อบรมความปลอดภัย
2.1 เรียนรูการทํางานของหนวยงาน Logistic
2.2 เรียนรูการทํางานของหนวยงาน Unpack
2.3 เรียนรูการทํางานของหนวยงาน Repair
2.4 เรียนรูการทํางานของหนวยงาน Sequence
2.5 เรียนรูการทํางานของหนวยงาน Accuracy
3.1 Load Part
4.1 เรียนรูการทํางานของ A0-Line
4.2 เรียนรูการทํางานของ A-Line
4.3 เรียนรูการทํางานของ B-Line
5.1 โปรเจค เรื่องขนาดเหล็กมีผลการรอยที่ชิ้นงาน
6.1 เรียนรูการทํางานของการบวนการ Inside die setting
6.2 การศึกษาและแกไขโปรเจค (Inside side setting Reduction)
6.3 นําเสนอโปรเจค

เดือนที่ 4
(มิถุนายน) (กรกฏาคม) (สิงหาคม) (กันยายน)ลําดับ หัวของาน เดือนที่ 1 เดือนที่ 2 เดือนที่ 3
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3.2  รายละเอียดท่ีนักศึกษาปฏิบตัิในการฝกงาน 

 

 3.2.1 อบรมและศึกษาเก่ียวกับ Introduction Company 

• อบรมและศึกษา 3 เสาหลักของโตโยตา (Toyota Way, Toyota production system 

และ Toyota business practice) ศึกษาทฤษฎีความสําคัญหลักการและการนําความรูไปใช 

• อบรมและศึกษา Safety Rule และขอปฏิบัติตางๆ ระหวางปฏิบัติงานในโรงงาน 

• อบรมและศึกษา Cost Management ในบริษัทโตโยตา 

 

 3.2.2 ศึกษาและเรียนรูกระบวนการตางๆในแผนกโรงปม 

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

Inside die setting, Outside die setting ศึกษากระบวนการตางๆ การทํางานในแตละ

กระบวนการวามีการทํางานอะไร และทํางานอยางไร 

• ศึกษาและเรียนรูเรื่องแมพิมพ ช้ินสวนของแมพิมพ และกระบวนการทํางานของแมพิมพ 

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

 

 3.2.3 โครงงาน Inside die setting time Reduction 

• ศึกษาขอมูลและรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับ การทํางาน Inside die setting และ ทีจ่ับช้ินงานทั้ง

สองช้ิน (HDA และ Idle template)  

• วิเคราะหความเปนไปไดที่จะทํา Common Idle Template ใหสามารถใชไดกับหลาย

ช้ินงาน 

• หาขอมูลของ Idle conveyor ระยะที่สามารถเคลื่อนที่ได ขอบเขตที่เคลือ่นที่ได และสรุปผล

ขอมูลในกระบวนการตรวจสอบความเปนไปไดที่จะทําใหเปนจริง และกระบวนการทดลอง 

เพ่ือใหใชงานได 

• ศึกษาปญหาตางๆที่เกิดขึ้นของการจับช้ินงานวา มีปญหาอะไร ช้ินงานแตละแบบมีจุดจับ

ตําแหนงไหน 
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3.3  ขั้นตอนการดําเนินงานท่ีนักศึกษาปฏบิัติงานหรือโครงงาน 

 

3.3.1  ศึกษาสภาพปจจุบันของกระบวกการ Inside die setting ที่ยังทําใหเกิดความสูญเปลา 

3.3.2  ทําความเขาใจการทํางานของ Inside side setting และพิจารณาต้ังเปาหมายสูงสุดหรือ

Ultimate gold ขึ้นมาเพ่ือเปนเปาหมายในการแกไขปญหา ต้ัง Ideal situation เพ่ือ

หาชองวางระหวาง Current Situation และ Ideal situation 

 3.3.3  จําแนกปญหาวามีปญหาอะไรบางที่ทําใหเกิดปญหา การเปลี่ยน HDA และ         

  Idle template ที่เยอะเกินไป และหา Point of cause ของปญหา เพ่ือนําไป

ต้ังเปาหมายในขั้นตอนตอไป 

3.3.4  ต้ังเปาหมายหรือ Target Setting ของปญหา การเปลี่ยน HDA และ Idle template ที่

เยอะเกินไป ที่เกิดขึ้น จากผลการจําแนกปญหาที่ได วาควรจะลดปญหาลงไปเทาไร

เทียบจากปญหาที่เกิดขึ้นในปจจุบันปจจุบัน 

3.3.5  นําปญหาจากการจําแนกปญหาที่ไดมาวิเคราะหเพ่ือหาสาเหตุสุดทายที่ทาํใหเกิดปญหา 

การเปลี่ยน HDA และ Idle template ที่เยอะเกินไป 

3.3.6  ปรับปรุงและแกไขปญหาที่เกดิขึ้นตามสาเหตุของปญหาที่ไดวิเคราะหมา 
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บทที่ 4 

ผลการดําเนิน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 
 

4.1 ขั้นตอนและผลการดําเนนิงาน 

 

4.1.1 สภาพปจจุบันของ Inside die setting time ที่เกิดขึ้นในแผนกโรงปม 

 

รูปที่ 4.1 ชวงเวลาของ Inside die setting time 

 

 ในปจจุบัน Inside die setting time  จะเริ่มต้ังแตการปมช้ินงานปจจุบันเสร็จจนถึงการปม

ช้ินงานตอไป โดนใน Inside die setting time มี 3 การทํางาน ไดแก 

 Operator set M/C พนักงานควบคุมเครื่องจักรภายในกระบวนการ 

   Inside die setting time 

 M/C working  การทํางานของเครื่องจักร 

 Operator change HDA  พนักงานทําหนาที่เปลี่ยน HDA และ Idle template 

 And Idle template  

 ซึ่งจะเลือกปรับปรุงที่การทํางาน ในสวนของ Operator change HDA and Idle template 

เน่ืองจากในสวนอ่ืนของกระบวนการ Inside die setting เปนการทํางานแบบอัตโนมัติ แตการเปลี่ยนตัว

จับช้ินงานยังเปนแบบทํางานดวยมืออยู จึงทําการลดในสวนการทํางานน้ี 
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 4.1.2 แจกแจงปญหา Inside die setting timeที่เกิดขึ้นใหชัดเจน 

• Ultimate Goal : ลดเวลาของ Inside die setting time ในนอยที่สุดใน TMT 

• Ideal Situation : ใหการบวนการทํางานของ Inside die setting time เปนแบบอัตโนมัติ 

เปนเวลาเทากับ 194 วินาที 

• Current Situation : ในปจจุบันกระบวนการทํางานของ Inside die setting time เปนแบบ 

กึ่งอัตโนมัติ เปนเวลาเทากับ 382 วินาที ดังน้ันมี Gap เทากับ 188 วินาที 

 

 4.1.3 จําแนกการทํางานแบบ Manual  

 Inside die setting time ทีท่ํางานแบบ Manual มี 2 อยางคือ 

• เวลาการเคลื่อนที่ของเครื่องจักรเพ่ือใหคนทําการเปลี่ยนตัวจับช้ินงาน 

• เวลาที่พนักงานทํางานเปลี่ยนตัวจับช้ินงาน 

 จากเวลาทั้ง 2 ที่เปนการทํางานแบบการทํางานดวยมือ จะพบวาถาไมมีการเปลี่ยนตัวจับช้ินงาน 

ก็จะทําใหในการะบวนการ Inside die setting time เปนการทํางานแบบอัตโนมัติ 

 

 4.1.4 ต้ังเปาหมาย หรือ Target Setting 

 โดยจะต้ังเปาหมายคือ จะลดเวลาที่พนักงานทําการเปลี่ยนตัวจับช้ินงาน เพ่ือใหกระบวกการ 

Inside die setting time เปนกระบวนการแบบอัตโนมัติ 

 

 4.1.5 หาสาเหตุที่ทําใหการเปลีย่นตัวจับชิ้นงาน ใชเวลานาน 

 จําแนกการทํางานในชวงเวลาองการเปลี่ยนตัวจับช้ินงาน พบวา ช้ินงาน 1 ช้ินงานจะมีตัวจับ

ช้ินงาน 1 ชุด ใน 1 ชุดที่จับช้ินงานมี ตัวจับช้ินงานอยูหลายอัน ทําใหจํานวนที่ตองเปลี่ยนน้ันมีมาก จงึเปน

สาเหตุที่ทําใหใชเวลานานในการเปลี่ยนตัวจับช้ินงาน 

 

 4.1.6 ปรบัปรงุและแกไขปญหาทีเ่กิดขึ้น โดยการลดจํานวนตัวจบัชิน้งานที่ตองเปลี่ยนลง 

 โดยตองการลดจํานวนตัวจับช้ินงานที่ตองเปลี่ยนลงน้ัน มหีลายวิธี เชน  

• การลดจุดจับช้ินงานลง เพ่ือลด HDA ที่ตองเปลี่ยนนอยลง 

• ใหตัวจับช้ินงาน 1 อัน จับช้ินงานได 2 จุด 

• ใหตัวจับช้ินงาน 1 อันจับช้ินงานไดหลายแบบ 
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 จากวิธีการปรับปรุงทั้ง 3 อยาง นํามาประเมินจะไดวา การที่ทําใหตัวจับช้ินงาน 1 อันจับช้ินงาน

ไดหลายแบบน้ันสามารถลดเวลา Inside die setting time ไดมากที่สุด 

 

4.2  ผลการวิเคราะหขอมูล   

 จากการปรับปรุงที่จับช้ินงานเพ่ือใหสามารถจับช้ินงานไดหลายแบบมากขึน้ ทําใหสามารถปม

ช้ินงานตอกันโดยที่ไมตองเปลี่ยนตัวจับช้ินงานฝง Idle Conveyor  

 

 4.2.1 ผลประโยชนที่ไดรับ 

 ทําใหสามารถลดเวลาในการเคลื่อนที่ของเครื่องจักรลงและ การลด Man Power ที่ใชในการ

ทํางาน 

 

รูปที่ 4.2 การลดเวลาในกระบวนการ Inside die setting 

 

4.3 วิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลท่ีไดรับกับวัตถุประสงคและจุดมุงหมาย

ในการปฏิบตัิงานหรือการจัดทําโครงงาน  

 

ตารางที่ 4.1 การวิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกบัวัตถุประสงค 

 

วัตถุประสงค ผลที่ไดรับ 

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

เพ่ิมเวลาในการปมช้ินงาน สามารถเพ่ิมเวลาการปมช้ินงานได 36 วินาที 

จํานวนการเปลี่ยนตัวจับช้ินงานลดลง ไมมีการเปลี่ยนตัวจับช้ินงาน 



18 
 

บทที่ 5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 
 

5.1 สรุปผลการดําเนินงาน 

 จากการแกไขและปรับปรุงภายในกระบวนการทํางานของ Inside die setting time ในสวนของ

การ Common HDA ทําใหสามารถปมช้ินงาน ไดหลายแบบตอกันโดยที่ไมมีการเปลีย่นตัวจับช้ินงาน ใน 

6 ช้ินงาน จาก 10 ช้ินงานที่ปมใน 1 กะ สามารถลดเวลาของ Inside die setting time ได 3.36 นาที 

และเพ่ิมเวลาการผลิตได 3.36 นาที  

 

5.2 แนวทางการแกไขปญหา 

 ปญหาที่เกิดขึน้ในสภาพปจจุบันที่ทําการ Common HDA แลวใชไดนอยเน่ืองมาจาก ที่ระดับ

ความสูงของช้ินงานแตละแบบแตกตางกันทําใหตัวจับช้ินงานจับช้ินงานไดไมได สงผลใหการ Common 

HDA น้ันทําไดนอยแบบช้ินงาน ถาตัว Idle conveyor สามารถปรับระดับความสูงของที่ใส Idle 

Template ใหมีหลายระดับความสูงก็จะสามารถ Common Part ไดมากขึ้น 

 

5.3 ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน 

 ควรมีขอมูลของ ขนาดช้ินงาน ตําแหนงจุดจับ และ ขนาดของตัวจับช้ินงาน เน่ืองจากไมมีขอมูล

อางอิงที่ชัดเจน ในการจะแกไขปญหา 
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