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บทคัดยอ – การศึกษาน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อนําระบบการผลิตแบบโตโยตา
มาเปนเครื่องมือในการชวยเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของโรงงาน
กรณีศึกษาใหกับกระบวนการผลิตตัวอยาง  จากการศึกษาขอมูล
เบ้ืองตนของโรงงานกรณีศึกษาพบวาการวางเครื่องจักรภายในโรงงาน 
จัดวางเปนกลุมตามประเภทของเครื่องจักรไมไดวางโดยคํานึงข้ันตอน
การผลิตเปนหลัก ทําใหเสียเวลาในการขนยายชิ้นงานในแตขั้นตอน
การผลิตไปตามกลุมประเภทเครื่องจักรที่วางไวรวมระยะทาง 510 เมตร 
มีชิ้นงานรอระหวางกระบวนการผลิตจํานวน 9,749 ชิ้น ซึ่งมีจํานวนมาก
เกินความจําเปน การชี้บงสถานะของชิ้นงานหรือผลิตภัณฑไมชัดเจน 
ไมมีการกําหนดเปาหมายจํานวนการผลิตในแตละวัน การจัดเก็บ
วัตถุดิบและสินคาสําเร็จรูปไมมีการกําหนดทิศทางการไหลของงาน 
และไมมีการทําระบบ First In First Out (FIFO) มีการจัดสงลาชาไมทัน
ตามท่ีลูกคากําหนด ผลจากการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา
พบวา ผลิตภาพการผลิตเพิ่มข้ึน 55.67 เปอรเซ็นต เวลานําในการผลิต
ทั้งหมดลดลง 88.10 เปอรเซ็นต ชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิตลดลง 
98.66 เปอรเซ็นต ระยะทางในการผลิตลดลง 82.35 เปอรเซ็นต จํานวน
พนักงานในกระบวนการผลิตจาก 9 คน ลดลงเหลือ 2 คน ของเสียใน
การผลิตลดลง 44.22 เปอรเซ็นต การจัดสงสินคาใหลูกคาทันตามเวลาที่
ลูกคากําหนดเพิ่มเปน 100 เปอรเซ็นต 
 
คําสําคัญ - ระบบการผลิตแบบโตโยตา (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 

 เน่ืองจากปจจุบันมีการแขงขันสูงในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยาน
ยนต  บริษัทกรณีศึกษา จํา เปนตอง มีการป รับปรุงและพัฒนา
กระบวนการผลิต กรรมวิธีการผลิต ใหสามารถผลิตชิ้นงานที่มีคุณภาพ
และตอบสนองความตองการของลูกคาได อีกท้ังยังพบปญหาในการ
ผลิตสินคา คือ ในการผลิตชิ้นงานแตละประเภทตองขนยายวัตถุดิบ
ระหวางกระบวนการผลิตไปตามพื้นที่วางเคร่ืองจักรตามกลุมประเภท
เคร่ืองจักร ทําใหตองผลิตสินคาระหวางกระบวนการไวเปนจํานวนมาก 
และทําใหตองใชเวลาในการผลิตนาน มีจํานวนของเสียในระหวางการ
ผลิตจํานวนมาก มีความสูญเปลาในการทํางานหรือมีการรองานใน
ระหวางการผลิต การสงมอบสินคาลาชา มีงานคางสงทําใหตองผลิต
งานเรงดวนบอยคร้ัง จึงเปนสาเหตุที่ทําใหผูบริหารตองการพัฒนา
ประสิทธิภาพการผลิตใหดีข้ึนโดยเลือกเอาระบบการผลิตแบบโตโยตา
มาประยุกตใชในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
 ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System, TPS) มี
หลักการพื้นฐานคือ การขจัดความสูญเปลา (Waste) ที่มีอยูใหหมดไป ถา
ขจัดความสูญเปลาหมดสิ้นไปแลวจะสงผลไปถึงการลดตนทุนการผลิต
และการประหยัดพลังงาน ชวยรักษาสภาพแวดลอม รวมถึงการลด 
เวลานํา (Lead Time) ของการผลิตใหส้ันลง ส่ิงเหลาน้ีสามารถทําได
โดยการลดข้ันตอนการเตรียมงาน และการทําใหการเคลื่อนไหวตั้งแต
ข้ันตอนรับวัตถุดิบเขามาจนกระทั่งผลิตเปนสินคาสําเร็จ และสงสินคา
ไดมีความคลองตัว [1-7] 
 ระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) เปนที่ยอมรับในอุตสาหกรรม
ยานยนตในดานของการเพ่ิมผลิตภาพ (Productivity) การลดสินคาคงคลัง 
(Inventory) การลดปญหาของเสีย การจัดสงตรงเวลา รวมทั้งยังเปนการ
ปลูกจิตสํานึกในการทํางานและการนํามาซ่ึงการปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
ดังน้ัน ปรัชญาและหลักการพ้ืนฐานของการบริหารการผลิตแบบโต
โยตา (TPS) จึงเปนพื้นฐานของการเรียนรูที่จําเปนสําหรับผูที่มี
แนวความคิด และผูที่เ ร่ิมตนในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตา 
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(TPS) มาพัฒนาตนเองและหนวยงาน ดวยเหตุผลที่กลาวมาขางตน 
ผูวิ จัยจึงสนใจศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตดวยการ
ประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา 
 

2. วิธีการศึกษา 
 การประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาน้ัน มีข้ันตอนการ
ดําเนินงาน ดังตอไปน้ี  
 1. ศึกษาขอมูลเกี่ยวกับข้ันตอนการดําเนินงานของระบบการผลิต
แบบโตโยตา 
 2. ศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา 
 3. เลือกกระบวนการผลิตที่ทําการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโต
โยตาของโรงงานกรณีศึกษา 
 4. ประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาในกระบวนการผลิตน้ัน 
 5. สรุปผลการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา 
 

3. ผลการศึกษา 
 การประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา  มีการปรับปรุง
กระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา โดยเลือกกระบวนการผลิต
ตัวอยางเพื่อนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาประยุกตใชในการบริหาร
ระบบการผลิต ตามข้ันตอนการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา
ทั้ง 4 ข้ันตอน และทําใหสามารถมองเห็นความเปลี่ยนแปลงที่ดีข้ึนในแต
ละข้ันตอน ดังน้ี 
ข้ันตอนที่ 1 การควบคุมดูแลสถานที่ทํางาน (Work Site Control) 
 การปรับปรุงพื้นที่การทํางานใหสามารถควบคุมดวยสายตา โดยทํา
การสํารวจตามเอกสาร Work Site Control ทั้ง 7 หัวขอ ดังตารางที่ 1 
  
ตารางที่ 1 หัวขอที่พบปญหาและการแกไขจากการทํา Work Site 
Control 

หัวขอ รายละเอียด 
กอนการปรับปรุง 

(หัวขอ) 
หลังการปรับปรุง 

(หัวขอ) 
1 2ส 73 0 
2 ความปลอดภัย 10 0 
3 การสรางคุณภาพในกระบวนการ 3 0 
4 การควบคุมเงื่อนไขการใชเคร่ืองจักร 4 0 
5 การควบคุมการผลิต 1 0 
6 การควบคุมการจัดสง 2 0 
7 การควบคุมกําลังคน 1 0 
8 รวมท้ังหมด 94 0 

 
 จากตารางที่ 1 พบวามีขอบกพรองท่ีตองดําเนินการแกไขทั้งหมด 
94 หัวขอ หลังจากดําเนินการแกไขปรับปรุงโดยกําหนดผูรับผิดชอบ
และดําเนินการแกไขทั้ง 94 หัวขอ พบวาสงผลดีตอดานอื่นๆ ดังน้ี 
 1. พนักงานมีความสะดวกในการทํางานมากข้ึน 
 2. พื้นที่การทํางานมีความเปนระเบียบและปลอดภัยมากข้ึน 
 3. มีระบบปฏิบัติงานซ่ึงทําใหทั้งพนักงานและหัวหนางานสามารถ
ตอบสนองตอปญหาที่เกิดข้ึนไดอยางทันทวงที และสามารถสราง
คุณภาพในกระบวนการไดดวยตัวเอง 
 4. หัวหนางานสามารถทราบจํานวนพนักงานท่ีมาทํางานและ
จัดการในกรณีที่มีพนักงานขาดไดอยางมีประสิทธิภาพ 

ตัวอยางการดําเนินการแกไขหลังการทําการควบคุมสภาพการทํางาน
หนางาน 
 

 
 

รูปที่ 1 การทาสีตีเสนบริเวณภายในโรงงานเพื่อแบงพื้นที่ใหชัดเจน 
 

 
 

รูปที่ 2 ทําปายระบุรายละเอียดการทํางานของปุมควบคุม 
เคร่ืองจักรใหชัดเจน 

 
ข้ันตอนที่ 2 กระบวนการไหลอยางตอเน่ือง (Continuous Flow) 
  

 
 

รูปที่ 3 แผนภาพการไหลของงานกอนการปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 4 แผนภาพการไหลของงานหลงัการปรับปรุง 
 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
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 การปรับปรุงทําใหกระบวนการผลิตเปนการผลิตแบบตอเน่ือง คือ 
การจัดการไหลของกระบวนการผลิตแบบไหลตอเน่ือง โดยการ
ปรับเปลี่ยนการวางเคร่ืองจักรใหมทําใหชิ้นงานสามารถไหลไดอยาง
ตอเน่ือง หลังการปรับปรุงพบวา 
 1. เวลานํา กอนการปรับปรุง 11 วัน หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 9 
วัน ลดลงได 18.2% 
 2. สินคาที่ผานกระบวนการผลิต กอนการปรับปรุง 9,749 ชิ้น หลัง
การปรับปรุงลดลงเหลือ 260 ชิ้น ลดลงได 97.33% 
 3. ระยะทาง กอนการปรับปรุง 510 เมตร หลังการปรับปรุงลดลง
เหลือ 172.5 เมตร ลดลงได 66.2% 
 4. เวลาในการเคลื่อนไหวรางกาย กอนการปรับปรุง 657 วินาที 
หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 242 วินาที ลดลงได 63.2% 
 5. กําลังคน กอนการปรับปรุงพนักงานผลิต 9 คน หลังการปรับปรุง
ลดลงเหลือ 3 คน สามารถลดลงได 66.6% 
 

 
 

รูปที่ 5 Lay Out กอนการทํา Smooth Flow 
 

 
 

รูปที่ 6 Lay Out หลังการทํา Smooth Flow  
รวมเคร่ืองจักรไวในพื้นที่เดียวกัน 

 
ข้ันตอนที่ 3 การสรางงานมาตรฐาน (Standardize Work) 
 เปนการสรางเวลามาตรฐานหรืองานมาตรฐานใหคงที่ตามรอบเวลา 
เปนการทํ า ใหพ นักงานทํ างานไดคงที่ ตามรอบเวลาและเต็ม
ความสามารถภายใต Takt Time โดยทําการปรับสมดุลการผลิตโดยจับ
เวลาข้ันตอนการทํางานของพนักงานทุกคน และปรับสมดุลข้ันตอนการ

ทํางานใหพนักงานทุกคนทํางานภายใต Takt Time และใหเวลาทุกคนมี
ความสมดุลกัน หลังจากการปรับปรุงพบวา 
 1. ผลิตผล กอนการปรับปรุง 39.8 ชิ้น/คน-ชั่วโมง หลังการ
ปรับปรุงเพิ่มข้ึน 89.8 ชิ้น/คน-ชั่วโมง ลดลงได 55.67% 
 2. สินคาที่ผานกระบวนการผลิต กอนการปรับปรุง 815 ชิ้น หลังการ
ปรับปรุงลดลงเหลือ 130 ชิ้น ลดลงได 84% 
 3. ระยะทาง กอนการปรับปรุง 172.5 เมตร หลังการปรับปรุงลดลง
เหลือ 90 เมตร ลดลงได 47.82% 
 4. เวลาในการเคลื่อนไหวรางกาย กอนการปรับปรุง 242 วินาที 
หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 15 วินาที ลดลงได 95.8% 
 5. กําลังคน กอนการปรับปรุงพนักงานผลิต 9 คน หลังการ
ปรับปรุงลดลงเหลือ 2 คน สามารถลดลงได 77.7% 
 

 
 

รูปที่ 7 ตัวอยาง Yamazumi Chart กอนการปรับปรุง  
(พนักงาน 9 คน) 

 
 จากรูปที่ 7 เปนกราฟแทงที่แสดงขอมูลระหวางเวลาและข้ันตอน
การทํางานของพนักงานที่ทําการผลิต จํานวนทั้งหมด 9 คน กอนการ
ปรับเปลี่ยน Lay Out ไลนการผลิตใหมเม่ือทําการเปรียบเทียบกับ Takt 
Time ที่กําหนดไวที่ 49 วินาที พบวามีข้ันตอนที่เกินเสนเวลา Takt 
Time จํานวน 5 คน คือคนท่ี 1 คนที่ 3 คนที่ 5 คนที่ 8 และคนที่ 9 
ดังน้ัน จําเปนตองทําการปรับปรุงและจัดสมดุลงานใหม 
 

 
 

รูปที่ 8 ตัวอยาง Yamazumi Chart หลังการปรับปรุง  
(พนักงาน 2 คน) 

 



 วารสารสถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน : วิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยี 
ปที่ 1  ฉบับที่ 1  เดือนตุลาคม 2555  – มีนาคม 2556 

 

4 
 

 

 จากรูปที่ 8 เปนกราฟแทงที่แสดงขอมูลระหวางเวลาและข้ันตอน
การทํางาน หลังการปรับปรุงข้ันตอนการทํางานของคนที่ 2 และทําการ
จัดสมดุลข้ันตอนการทํางานใหม ทําใหสามารถลดจํานวนพนักงานใน
การผลิตลง 1 คน เหลือพนักงานจํานวน 2 คน เม่ือทําการเปรียบเทียบ
กับ Takt Time ที่กําหนดไวที่ 49 วินาที พบวาไมมีข้ันตอนที่เกินเสน
เวลา Takt Time แสดงวาสามารถผลิตงานทันตามความตองการลูกคา
ได 
 
ข้ันตอนที่ 4 ระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) 
 เปนกิจกรรมที่เปลี่ยนจากการผลิตแบบผลักใหกลายเปนระบบการ
ผลิตแบบดึง โดยเนนถึงการกําจัดจุดหยุดน่ิงในสายการผลิตออกไป ทํา
ใหการผลิตเปนไปตามความเร็วที่ขายได (ผลิตตามความตองการของ
ลูกคา) ซ่ึงทําใหไมจําเปนตองมีการจัดเก็บปริมาณสินคาคงคลังที่มาก
เกินความจําเปน โดยใช Kanban จึงเปนเคร่ืองมือในการดําเนินการ ใน
การดึงสินคาและการส่ังผลิต กระบวนการทํางานจะเร่ิมจากการดึงสินคา
จากสโตร เพื่อนําสินคาไปจัดสงใหลูกคาตามจํานวนความตองการ เม่ือ
ดึงสินคาออกไปจากสโตร Kanban ที่ติดอยูกับชิ้นงานจะถูกนําออกมา
เพื่อไปดึงสินคาที่อยูทายกระบวนการผลิต และ Kanban ที่ติดอยูกับ
ผลิตภัณฑที่อยูทายกระบวนการผลิตจะถูกดึงออกเพื่อไปส่ังผลิตตาม
จํานวนที่ถูกดึงออกไป พบวา 
 1. เวลานําของขอมูล กอนการปรับปรุงเทากับ 43.5 ชั่วโมง หลัง
การปรับปรุงลดลง อยูที่ 42.5 ชั่วโมง ลดลงคิดเปน 2.29% 
 2. เวลานําในการผลิต กอนการปรับปรุงเทากับ 222 ชั่วโมง หลัง
การปรับปรุงลดลงอยูที่ 173 ชั่วโมง ลดลงคิดเปน 22.07% 
 3. เวลานําของสต็อกสินคา กอนการปรับปรุงเทากับ 2,160 ชั่วโมง 
หลังการปรับปรุงลดลงอยูที่ 72 ชั่วโมง ลดลงคิดเปน 96.66% 
 4. เวลานํารวม กอนการปรับปรุงเทากับ 101 วัน หลังการปรับปรุง
ลดลงอยูที่ 12 วัน ลดลงคิดเปน 88.11%  
 
ตารางท่ี 2 เปรียบเทียบผลการดําเนินงานการประยุกตใชระบบการผลิต
แบบโตโยตา TPS 

ดัชนีวัดผล 
กอนการ

ประยุกตใช TPS 
หลังการ

ประยุกตใช 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%) 

 
 ผลจากการดําเนินการประยุกตใชการผลิตแบบโตโยตา (TPS) กับ
กระบวนการผลิตตนแบบ Model Line ผลิตภัณฑ Spacer Primary 

Driven Gear จากตารางที่ 2 พบวามีความเปลี่ยนแปลงที่ชัดเจน และ
สามารถทราบแนวทางในการปฏิบัติเพื่อขยายผลไปสูกระบวนการผลิต
ชิ้นสวนอื่นๆ ไดอยางชัดเจน 

4. สรุป 
 ผลจากการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาพบวา ผลิตภาพ
การผลิตเพิ่มข้ึน 55.67 เปอรเซ็นต เวลานําในการผลิตทั้งหมดลดลง 
88.10 เปอรเซ็นต ชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิตลดลง 98.66 
เปอรเซ็นต ระยะทางในการผลิตลดลง 82.35 เปอรเซ็นต จํานวน
พนักงานในกระบวนการผลิตจาก 9 คน ลดลงเหลือ 2 คน ของเสียใน
การผลิตลดลง 44.22 เปอรเซ็นต การจัดสงสินคาใหลูกคาทันตามเวลา
ที่ลูกคากําหนดเพิ่มเปน 100 เปอรเซ็นต 
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