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บทคัดยอ – การศึกษาน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อนําระบบการผลิตแบบโตโยตา
มาเปนเครื่องมือในการชวยเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของโรงงาน
กรณีศึกษาใหกับกระบวนการผลิตตัวอยาง  จากการศึกษาขอมูล
เบ้ืองตนของโรงงานกรณีศึกษาพบวาการวางเครื่องจักรภายในโรงงาน 
จัดวางเปนกลุมตามประเภทของเครื่องจักรไมไดวางโดยคํานึงข้ันตอน
การผลิตเปนหลัก ทําใหเสียเวลาในการขนยายชิ้นงานในแตขั้นตอน
การผลิตไปตามกลุมประเภทเครื่องจักรที่วางไวรวมระยะทาง 510 เมตร 
มีชิ้นงานรอระหวางกระบวนการผลิตจํานวน 9,749 ชิ้น ซึ่งมีจํานวนมาก
เกินความจําเปน การชี้บงสถานะของชิ้นงานหรือผลิตภัณฑไมชัดเจน 
ไมมีการกําหนดเปาหมายจํานวนการผลิตในแตละวัน การจัดเก็บ
วัตถุดิบและสินคาสําเร็จรูปไมมีการกําหนดทิศทางการไหลของงาน 
และไมมีการทําระบบ First In First Out (FIFO) มีการจัดสงลาชาไมทัน
ตามท่ีลูกคากําหนด ผลจากการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา
พบวา ผลิตภาพการผลิตเพิ่มข้ึน 55.67 เปอรเซ็นต เวลานําในการผลิต
ทั้งหมดลดลง 88.10 เปอรเซ็นต ชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิตลดลง 
98.66 เปอรเซ็นต ระยะทางในการผลิตลดลง 82.35 เปอรเซ็นต จํานวน
พนักงานในกระบวนการผลิตจาก 9 คน ลดลงเหลือ 2 คน ของเสียใน
การผลิตลดลง 44.22 เปอรเซ็นต การจัดสงสินคาใหลูกคาทันตามเวลาที่
ลูกคากําหนดเพิ่มเปน 100 เปอรเซ็นต 
 
คําสําคัญ - ระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) 
 
Abstract - The objective of this study is to apply Toyota 
Production System (TPS) as a tool to improve productivity 
of the production process of the case study company.  From 
the preliminary data, it is found that machines were 
organized by types of machines not by the steps of 
production process. This causes a time of moving parts in 
the production process to the group of machinery placed a 
total distance of 510 meters, with a production of 9,749 
pieces which are more than necessary. Material 
identifications are not clear and no target amount produced 
each day.  Storage of raw materials and finished goods does 
not determine the direction of flow and no First in First out 
(FIFO) system. As a result, product delivery to customers is 
delayed. The outcomes of the implementation found that 
productivity is increased by 55.67 percent. Lead time is 
reduced by 88.10 percent.  Work in process is eliminated by 
98.66 percent. Movement distance is reduced by 82.35 
percent.  Production workers can be reduced from 9 persons 

to 2 persons. Production waste is decreased by 44.22 
percent. Ultimately, customer on time delivery is achieved 
the target by 100 percent. 
 
Keywords - Toyota Production System (TPS). 

 
1. บทนํา 

 เน่ืองจากปจจุบันมีการแขงขันสูงในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยาน
ยนต  บริษัทกรณีศึกษา จํา เปนตอง มีการป รับปรุงและพัฒนา
กระบวนการผลิต กรรมวิธีการผลิต ใหสามารถผลิตชิ้นงานที่มีคุณภาพ
และตอบสนองความตองการของลูกคาได อีกท้ังยังพบปญหาในการ
ผลิตสินคา คือ ในการผลิตชิ้นงานแตละประเภทตองขนยายวัตถุดิบ
ระหวางกระบวนการผลิตไปตามพื้นที่วางเคร่ืองจักรตามกลุมประเภท
เคร่ืองจักร ทําใหตองผลิตสินคาระหวางกระบวนการไวเปนจํานวนมาก 
และทําใหตองใชเวลาในการผลิตนาน มีจํานวนของเสียในระหวางการ
ผลิตจํานวนมาก มีความสูญเปลาในการทํางานหรือมีการรองานใน
ระหวางการผลิต การสงมอบสินคาลาชา มีงานคางสงทําใหตองผลิต
งานเรงดวนบอยคร้ัง จึงเปนสาเหตุที่ทําใหผูบริหารตองการพัฒนา
ประสิทธิภาพการผลิตใหดีข้ึนโดยเลือกเอาระบบการผลิตแบบโตโยตา
มาประยุกตใชในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
 ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System, TPS) มี
หลักการพื้นฐานคือ การขจัดความสูญเปลา (Waste) ที่มีอยูใหหมดไป ถา
ขจัดความสูญเปลาหมดสิ้นไปแลวจะสงผลไปถึงการลดตนทุนการผลิต
และการประหยัดพลังงาน ชวยรักษาสภาพแวดลอม รวมถึงการลด 
เวลานํา (Lead Time) ของการผลิตใหส้ันลง ส่ิงเหลาน้ีสามารถทําได
โดยการลดข้ันตอนการเตรียมงาน และการทําใหการเคลื่อนไหวตั้งแต
ข้ันตอนรับวัตถุดิบเขามาจนกระทั่งผลิตเปนสินคาสําเร็จ และสงสินคา
ไดมีความคลองตัว [1-7] 
 ระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) เปนที่ยอมรับในอุตสาหกรรม
ยานยนตในดานของการเพ่ิมผลิตภาพ (Productivity) การลดสินคาคงคลัง 
(Inventory) การลดปญหาของเสีย การจัดสงตรงเวลา รวมทั้งยังเปนการ
ปลูกจิตสํานึกในการทํางานและการนํามาซ่ึงการปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
ดังน้ัน ปรัชญาและหลักการพ้ืนฐานของการบริหารการผลิตแบบโต
โยตา (TPS) จึงเปนพื้นฐานของการเรียนรูที่จําเปนสําหรับผูที่มี
แนวความคิด และผูที่เ ร่ิมตนในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตา 
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(TPS) มาพัฒนาตนเองและหนวยงาน ดวยเหตุผลที่กลาวมาขางตน 
ผูวิ จัยจึงสนใจศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตดวยการ
ประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา 
 

2. วิธีการศึกษา 
 การประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาน้ัน มีข้ันตอนการ
ดําเนินงาน ดังตอไปน้ี  
 1. ศึกษาขอมูลเกี่ยวกับข้ันตอนการดําเนินงานของระบบการผลิต
แบบโตโยตา 
 2. ศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา 
 3. เลือกกระบวนการผลิตที่ทําการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโต
โยตาของโรงงานกรณีศึกษา 
 4. ประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาในกระบวนการผลิตน้ัน 
 5. สรุปผลการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา 
 

3. ผลการศึกษา 
 การประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา  มีการปรับปรุง
กระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา โดยเลือกกระบวนการผลิต
ตัวอยางเพื่อนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาประยุกตใชในการบริหาร
ระบบการผลิต ตามข้ันตอนการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา
ทั้ง 4 ข้ันตอน และทําใหสามารถมองเห็นความเปลี่ยนแปลงที่ดีข้ึนในแต
ละข้ันตอน ดังน้ี 
ข้ันตอนที่ 1 การควบคุมดูแลสถานที่ทํางาน (Work Site Control) 
 การปรับปรุงพื้นที่การทํางานใหสามารถควบคุมดวยสายตา โดยทํา
การสํารวจตามเอกสาร Work Site Control ทั้ง 7 หัวขอ ดังตารางที่ 1 
  
ตารางที่ 1 หัวขอที่พบปญหาและการแกไขจากการทํา Work Site 
Control 

หัวขอ รายละเอียด 
กอนการปรับปรุง 

(หัวขอ) 
หลังการปรับปรุง 

(หัวขอ) 
1 2ส 73 0 
2 ความปลอดภัย 10 0 
3 การสรางคุณภาพในกระบวนการ 3 0 
4 การควบคุมเงื่อนไขการใชเคร่ืองจักร 4 0 
5 การควบคุมการผลิต 1 0 
6 การควบคุมการจัดสง 2 0 
7 การควบคุมกําลังคน 1 0 
8 รวมท้ังหมด 94 0 

 
 จากตารางที่ 1 พบวามีขอบกพรองท่ีตองดําเนินการแกไขทั้งหมด 
94 หัวขอ หลังจากดําเนินการแกไขปรับปรุงโดยกําหนดผูรับผิดชอบ
และดําเนินการแกไขทั้ง 94 หัวขอ พบวาสงผลดีตอดานอื่นๆ ดังน้ี 
 1. พนักงานมีความสะดวกในการทํางานมากข้ึน 
 2. พื้นที่การทํางานมีความเปนระเบียบและปลอดภัยมากข้ึน 
 3. มีระบบปฏิบัติงานซ่ึงทําใหทั้งพนักงานและหัวหนางานสามารถ
ตอบสนองตอปญหาที่เกิดข้ึนไดอยางทันทวงที และสามารถสราง
คุณภาพในกระบวนการไดดวยตัวเอง 
 4. หัวหนางานสามารถทราบจํานวนพนักงานท่ีมาทํางานและ
จัดการในกรณีที่มีพนักงานขาดไดอยางมีประสิทธิภาพ 

ตัวอยางการดําเนินการแกไขหลังการทําการควบคุมสภาพการทํางาน
หนางาน 
 

 
 

รูปที่ 1 การทาสีตีเสนบริเวณภายในโรงงานเพื่อแบงพื้นที่ใหชัดเจน 
 

 
 

รูปที่ 2 ทําปายระบุรายละเอียดการทํางานของปุมควบคุม 
เคร่ืองจักรใหชัดเจน 

 
ข้ันตอนที่ 2 กระบวนการไหลอยางตอเน่ือง (Continuous Flow) 
  

 
 

รูปที่ 3 แผนภาพการไหลของงานกอนการปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 4 แผนภาพการไหลของงานหลงัการปรับปรุง 
 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
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 การปรับปรุงทําใหกระบวนการผลิตเปนการผลิตแบบตอเน่ือง คือ 
การจัดการไหลของกระบวนการผลิตแบบไหลตอเน่ือง โดยการ
ปรับเปลี่ยนการวางเคร่ืองจักรใหมทําใหชิ้นงานสามารถไหลไดอยาง
ตอเน่ือง หลังการปรับปรุงพบวา 
 1. เวลานํา กอนการปรับปรุง 11 วัน หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 9 
วัน ลดลงได 18.2% 
 2. สินคาที่ผานกระบวนการผลิต กอนการปรับปรุง 9,749 ชิ้น หลัง
การปรับปรุงลดลงเหลือ 260 ชิ้น ลดลงได 97.33% 
 3. ระยะทาง กอนการปรับปรุง 510 เมตร หลังการปรับปรุงลดลง
เหลือ 172.5 เมตร ลดลงได 66.2% 
 4. เวลาในการเคลื่อนไหวรางกาย กอนการปรับปรุง 657 วินาที 
หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 242 วินาที ลดลงได 63.2% 
 5. กําลังคน กอนการปรับปรุงพนักงานผลิต 9 คน หลังการปรับปรุง
ลดลงเหลือ 3 คน สามารถลดลงได 66.6% 
 

 
 

รูปที่ 5 Lay Out กอนการทํา Smooth Flow 
 

 
 

รูปที่ 6 Lay Out หลังการทํา Smooth Flow  
รวมเคร่ืองจักรไวในพื้นที่เดียวกัน 

 
ข้ันตอนที่ 3 การสรางงานมาตรฐาน (Standardize Work) 
 เปนการสรางเวลามาตรฐานหรืองานมาตรฐานใหคงที่ตามรอบเวลา 
เปนการทํ า ใหพ นักงานทํ างานไดคงที่ ตามรอบเวลาและเต็ม
ความสามารถภายใต Takt Time โดยทําการปรับสมดุลการผลิตโดยจับ
เวลาข้ันตอนการทํางานของพนักงานทุกคน และปรับสมดุลข้ันตอนการ

ทํางานใหพนักงานทุกคนทํางานภายใต Takt Time และใหเวลาทุกคนมี
ความสมดุลกัน หลังจากการปรับปรุงพบวา 
 1. ผลิตผล กอนการปรับปรุง 39.8 ชิ้น/คน-ชั่วโมง หลังการ
ปรับปรุงเพิ่มข้ึน 89.8 ชิ้น/คน-ชั่วโมง ลดลงได 55.67% 
 2. สินคาที่ผานกระบวนการผลิต กอนการปรับปรุง 815 ชิ้น หลังการ
ปรับปรุงลดลงเหลือ 130 ชิ้น ลดลงได 84% 
 3. ระยะทาง กอนการปรับปรุง 172.5 เมตร หลังการปรับปรุงลดลง
เหลือ 90 เมตร ลดลงได 47.82% 
 4. เวลาในการเคลื่อนไหวรางกาย กอนการปรับปรุง 242 วินาที 
หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 15 วินาที ลดลงได 95.8% 
 5. กําลังคน กอนการปรับปรุงพนักงานผลิต 9 คน หลังการ
ปรับปรุงลดลงเหลือ 2 คน สามารถลดลงได 77.7% 
 

 
 

รูปที่ 7 ตัวอยาง Yamazumi Chart กอนการปรับปรุง  
(พนักงาน 9 คน) 

 
 จากรูปที่ 7 เปนกราฟแทงที่แสดงขอมูลระหวางเวลาและข้ันตอน
การทํางานของพนักงานที่ทําการผลิต จํานวนทั้งหมด 9 คน กอนการ
ปรับเปลี่ยน Lay Out ไลนการผลิตใหมเม่ือทําการเปรียบเทียบกับ Takt 
Time ที่กําหนดไวที่ 49 วินาที พบวามีข้ันตอนที่เกินเสนเวลา Takt 
Time จํานวน 5 คน คือคนท่ี 1 คนที่ 3 คนที่ 5 คนที่ 8 และคนที่ 9 
ดังน้ัน จําเปนตองทําการปรับปรุงและจัดสมดุลงานใหม 
 

 
 

รูปที่ 8 ตัวอยาง Yamazumi Chart หลังการปรับปรุง  
(พนักงาน 2 คน) 
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 จากรูปที่ 8 เปนกราฟแทงที่แสดงขอมูลระหวางเวลาและข้ันตอน
การทํางาน หลังการปรับปรุงข้ันตอนการทํางานของคนที่ 2 และทําการ
จัดสมดุลข้ันตอนการทํางานใหม ทําใหสามารถลดจํานวนพนักงานใน
การผลิตลง 1 คน เหลือพนักงานจํานวน 2 คน เม่ือทําการเปรียบเทียบ
กับ Takt Time ที่กําหนดไวที่ 49 วินาที พบวาไมมีข้ันตอนที่เกินเสน
เวลา Takt Time แสดงวาสามารถผลิตงานทันตามความตองการลูกคา
ได 
 
ข้ันตอนที่ 4 ระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) 
 เปนกิจกรรมที่เปลี่ยนจากการผลิตแบบผลักใหกลายเปนระบบการ
ผลิตแบบดึง โดยเนนถึงการกําจัดจุดหยุดน่ิงในสายการผลิตออกไป ทํา
ใหการผลิตเปนไปตามความเร็วที่ขายได (ผลิตตามความตองการของ
ลูกคา) ซ่ึงทําใหไมจําเปนตองมีการจัดเก็บปริมาณสินคาคงคลังที่มาก
เกินความจําเปน โดยใช Kanban จึงเปนเคร่ืองมือในการดําเนินการ ใน
การดึงสินคาและการส่ังผลิต กระบวนการทํางานจะเร่ิมจากการดึงสินคา
จากสโตร เพื่อนําสินคาไปจัดสงใหลูกคาตามจํานวนความตองการ เม่ือ
ดึงสินคาออกไปจากสโตร Kanban ที่ติดอยูกับชิ้นงานจะถูกนําออกมา
เพื่อไปดึงสินคาที่อยูทายกระบวนการผลิต และ Kanban ที่ติดอยูกับ
ผลิตภัณฑที่อยูทายกระบวนการผลิตจะถูกดึงออกเพื่อไปส่ังผลิตตาม
จํานวนที่ถูกดึงออกไป พบวา 
 1. เวลานําของขอมูล กอนการปรับปรุงเทากับ 43.5 ชั่วโมง หลัง
การปรับปรุงลดลง อยูที่ 42.5 ชั่วโมง ลดลงคิดเปน 2.29% 
 2. เวลานําในการผลิต กอนการปรับปรุงเทากับ 222 ชั่วโมง หลัง
การปรับปรุงลดลงอยูที่ 173 ชั่วโมง ลดลงคิดเปน 22.07% 
 3. เวลานําของสต็อกสินคา กอนการปรับปรุงเทากับ 2,160 ชั่วโมง 
หลังการปรับปรุงลดลงอยูที่ 72 ชั่วโมง ลดลงคิดเปน 96.66% 
 4. เวลานํารวม กอนการปรับปรุงเทากับ 101 วัน หลังการปรับปรุง
ลดลงอยูที่ 12 วัน ลดลงคิดเปน 88.11%  
 
ตารางท่ี 2 เปรียบเทียบผลการดําเนินงานการประยุกตใชระบบการผลิต
แบบโตโยตา TPS 

ดัชนีวัดผล 
กอนการ

ประยุกตใช TPS 
หลังการ

ประยุกตใช TPS 
การเปรียบเทียบ 

Productivity (Pcs./M-hr.) 39.8 89.8 เพิ่มข้ึน 55.67% 

Total Lead Time (Day) 101 12 ลดลง 88.11% 

Distance (Meter) 510 90 ลดลง 82.35% 

WIP (Pcs.) 9,749 130 ลดลง 98.66% 

Movement Time (Sec.) 657 15 ลดลง 97.71% 

Manpower (Person) 9 2 ลดลง 77.77% 

Defect Rate 0.95% 0.42% ลดลง 44.22% 

On Time Delivery 100% 
(78 Time/3 Months) 

93.59% 
(73 Time) 

100% 
(78 Time) 

เพิ่มข้ึน 6.94% 
(On Time 

Delivery 100%) 

 
 ผลจากการดําเนินการประยุกตใชการผลิตแบบโตโยตา (TPS) กับ
กระบวนการผลิตตนแบบ Model Line ผลิตภัณฑ Spacer Primary 

Driven Gear จากตารางที่ 2 พบวามีความเปลี่ยนแปลงที่ชัดเจน และ
สามารถทราบแนวทางในการปฏิบัติเพื่อขยายผลไปสูกระบวนการผลิต
ชิ้นสวนอื่นๆ ไดอยางชัดเจน 

4. สรุป 
 ผลจากการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาพบวา ผลิตภาพ
การผลิตเพิ่มข้ึน 55.67 เปอรเซ็นต เวลานําในการผลิตทั้งหมดลดลง 
88.10 เปอรเซ็นต ชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิตลดลง 98.66 
เปอรเซ็นต ระยะทางในการผลิตลดลง 82.35 เปอรเซ็นต จํานวน
พนักงานในกระบวนการผลิตจาก 9 คน ลดลงเหลือ 2 คน ของเสียใน
การผลิตลดลง 44.22 เปอรเซ็นต การจัดสงสินคาใหลูกคาทันตามเวลา
ที่ลูกคากําหนดเพิ่มเปน 100 เปอรเซ็นต 
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