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บทคัดยอ 

การศึกษานี้มีวัตถุประสงคเพื่อเปรียบเทียบลักษณะและปญหาใน

การประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาของบริษัทในอุตสาหกรรมยาน

ยนตที่ประสบความสําเร็จ และไมประสบความสําเร็จในการประยุกตใชระบบ 

เพื่อคนหาแนวทางในการปรับปรุงการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา 

โดยศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวของและทําการสัมภาษณบริษัทถึงสิ่งที่เปนปญหา

และวิธีการปฏิบัติเพื่อแกไขปญหาเหลานั้น โดยจากการศึกษาสามารถแบง

ปญหาออกไดเปนดานผูบริหาร การจัดการ ทรัพยากร พนักงาน และปจจัย

ภายนอก และไดกลาวถึงแนวทางสําหรับการแกไขในตอนทายของการศึกษา

นี้ 

 

คําสําคัญ : ระบบการผลติแบบโตโยตา, ปญหาการประยุกตใช, แนว

ทางแกไขปญหา 

 

Abstract 

This study aims to compare Toyota Production System 

application identification and problems between successful on Toyota 

Production System application companies  and unsuccessful ones, in 

order to search for any means to improve the Toyota Production 

System application, this research studied related researches and 

interviewed companies for problems and means to solve those 

problems. There were problems of executives, management, 

resources, employees and external factors which were distributed and 

the means to overcome these problems were presented in this study.  

 

Keywords:  Toyota Production System, Implementation Problems, 

Automotive Industry 

 

 

1. คํานํา 

 เนื่องจากปจจุบันนี้มีปจจัยตางๆที่สงผลใหยอดผลิตรถยนตใน

อุตสาหกรรมยานยนตนั้นสูงขึ้นเปนอยางมาก โดยในป พ.ศ. 2555 นั้นมียอด

ผลิตรถยนตในประเทศตลอดปสูงขึ้นถึงรอยละ 68 [1] ประกอบกับความ

ตองการแรงงานในระดับปฏิบัติการหรือแรงงานที่จบการศึกษาระดับ

มัธยมศึกษาหรือต่ํากวามีอยูมาก ในขณะที่อัตราแรงงานที่เขาตลาดแรงงาน

ใหมนั้นจบการศึกษาระดับปริญญาตรีในอัตราที่สูงที่สุด [2] ดวยเหตุปจจัย

เหลานี้บริษัทในอุตสาหกรรมยานยนตจึงมีความจําเปนที่จะตองพัฒนา

ประสิทธิภาพในการผลิต เพื่อรองรับการผลิตที่เพิ่มขึ้น ดวยจํานวน

ผูปฏิบัติงานที่เทาเดิม 

 จากปญหาตางๆที่เกิดขึ้นในดานอุตสาหกรรมยานยนตนั้น สถาบัน

ยานยนตจึงไดจัดตั้งโครงการพัฒนาบุคลากรในอุตสาหกรรมยานยนต 

(AHRDP) โดยมีบริษัท TMAP-EM สนับสนุนการประยุกตใชระบบโตโยตา

สําหรับบริษัทในอุตสาหกรรมยานยนต ซึ่งหลังจากไดจัดตั้งโครงการมา

ระยะเวลาหนึ่งแลว ในปพ.ศ. 2554 บริษัท TMAP-EM ไดทําการสํารวจผล

จากการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาและพบวาจากกลุมบริษัทที่

เขารวมโครงการในปพ.ศ. 2553 จํานวน 27 บริษัทนั้น มีบริษัทถึง 14 แหง 

หรือคิดเปนรอยละ 51.85 ที่ไดรับคะแนนประเมินต่ํากวา 70 คะแนน ซึ่ง

จัดเปนบริษัทที่ไมประสบความสําเร็จในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโต

โยตา ดังนั้นการศึกษานี้จึงมุงสํารวจบริษัทในอุตสาหกรรมยานยนตที่เขารวม

โครงการ AHRDP ในชวงปพ.ศ. 2553 โดยมีวัตถุประสงคเพื่อ เปรียบเทียบ

ลักษณะการประยุกตใช และปญหาในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโต

โยตาของบริษัทที่ประสบความสําเร็จ และไมประสบความสําเร็จในการ

ประยุกตใชระบบ และ เพื่อคนหาแนวทางในการปรับปรุงปญหาในการ

ประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา 

 

2. หลักการและแนวคิดพ้ืนฐาน 

 โอโนะไดกลาวไววาระบบการผลิตแบบโตโยตาเปนระบบการผลิตที่

บริษัทโตโยตามอเตอรพัฒนาขึ้นเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต ซึ่งรวมถึง



การขจัดความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ และการลดตนทุนการผลิต  โดยมีสอง

เสาหลักที่เปนปจจัยในการสงเสริมระบบการผลิตแบบโตโยตา ซึ่งไดแก 

Just-in-Time (JIT) คือ การผลิตตามชนิดที่ตองการ ในเวลาที่ตองการ และ

ตามปริมาณที่ตองการ และ Autonomation (Jidoka) ซึ่งหมายถึง อัตโนมัติ

ดวยสัมผัสของมนุษย [3] 

 ในสวนของปญหาในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตานั้น 

สามารถแบงออกไดเปน 5 ดาน จากการจัดกลุมปญหาที่พบในงานวิจัยที่

ศึกษาตามตารางที่ 1 ดังนี้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 ปญหาดานผูบริหารเกิดจากการที่ผูบริหารไมมีการกําหนดนโยบาย

ดานการประยุกตใชระบบที่ชัดเจน [4] และหากไมมีการแสดงถึงความมุงม่ัน

ของผูบริหารโดยการถายทอดความตั้งใจที่จะสนับสนุนการประยุกตใชระบบ

ลงไปยังพนักงานแลว จะทําใหความพยายามในการประยุกตใชไมเปนผล [5] 

นอกจากนี้ หากผู บริหารไมเขาใจในระบบอยางแทจริง รวมทั้งไมเขาใจถึง

ประโยชนของระบบ จะสงผลใหไมสามารถจัดการระบบได [6] รวมไปถงึการ

ประยุกตใชระบบไมสําเร็จ เปนผลเนื่องมาจากการขาดการสนับสนุนจากฝาย

บริหารในการปรบัปรงุ โดยในงานวจิยัของ  Solomons & Spross พบวามี

บริษัทตัวอยางที่สํารวจถึงจํานวนรอยละ 33 ที่ไมไดรับการสนับสนุนจากฝาย

บริหารในดานการปรับปรุงเพื่อสนับสนุนการประยุกตใชระบบ  [7] และ

พนักงานระดับปฏิบัติงานเปนผูมีบทบาทสําคัญในการเปลี่ยนแปลงองคกร 

ดังนั้นความเชื่อใจและเคารพพนักงานระดับปฏิบัติการ การลดบทบาทของ

ผูบริหาร และเพิ่มบทบาทใหกับพนักงานระดับปฏิบัติการจึงเปนสิ่งสําคัญ [8] 

นอกจากนี้ปญหาในการประยุกตใชระบบยังเกิดจาก ผูบริหารที่ ไมมีการ

กําหนดวิสัยทัศนเพื่อใหคนในองคกรทราบถึงแนวทางขององคกรในอนาคต 

และปฏิบัติตาม และ หากมีการกําหนดวิสัยทัศนหรือเปาหมายไว ผูบริหารก็

ไมมีการสื่อสารเปาหมายของการประยุกตใชระบบอยางทั่วถึงทั้งองคกร [9] 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ปญหาดานการจัดการนั้นเกิดขึ้นเม่ือ องคกรที่ประยุกตใชระบบ ไมมี

การแบงหนาที่และความสัมพันธของแตละ ลําดับชั้นอยางชดัเจน โดยในแต

ละชั้นจะมีการตั้งเปาหมาย และความรับผิดชอบเอง ซึ่ง ทําใหอาจเกิดความ

ขัดแยงระหวางหนวยงานในการปรับปรุงแกไขในการประยุกตใชระบบ  [10] 

และหากไมมีการกําหนดเปาหมายในการประยุกตใชระบบที่ดีนั้น จะสงผลให 

ผลลัพธออกมาไมดี และเม่ือไดมีการกําหนดเปาหมายแลว องคกรจะตองทํา

การกําหนดพันธกิจ หรือสิ่งที่จะตองทําเพื่อใหบรรลุเปาหมายโดยเฉพาะใน

ดานการประยุกตใชระบบ [9] โดยระบบนั้นเหมาะที่จะนํามาประยุกตใชกับ

ทั้งระบบของบริษัท แตบริษัทหลายแหงกลับนําระบบมาประยุกตใชแคเพียง

ตารางที่ 1 การจําแนกกลุมปญหาจากงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
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บางสวน ในสายการผลติ โดยไมเขาใจระบบทั้งหมดอยาง แทจริง จึงทําให

ประยุกตใช ระบบไมประสบความสําเร็จ นอกจากนี้ การที่ บางบริษัทมีแนว

ปฏิบตัิ เกาๆ สงผลใหไมมี ความสามารถในการประยุกตใชระบ บ ซึง่

วัฒนธรรมแบบเกาๆเหลานี้ ทําใหยากตอการเปลี่ยนแปลงบริษัทไปใน

ทิศทางใหมๆ [5] 

 ปญหาดานทรัพยากรนั้นขอจํากัดที่มักพบคือ  บริษัทขนาดกลางและ

ขนาดยอมมักกําหนดงบประมาณในการฝกอบรมพนักงานไวต่ํา ทําใหขาด

แคลนทรัพยากรบุคคลที่มีความรูที่จะมาชวยในการประยุกตใชระบบได  [11] 

และใน การปรับปรุง นั้น จําเปนจะตองใชเงินลงทุน จํานวน มาก ทั้งในการ

ปรับปรุงอุปกรณเครื่องจักร หรือการ เคลื่อนยายเครื่องจักร [12] นอกจากนี้

องคกรยังขาดการวิเคราะหอยางจริงจังถึงผลประโยชนทางการเงินที่ไดรับ

เม่ือมีการใชงบประมาณในการปรับปรุง  [7] และพบปญหาเกี่ยวกับการ ที่

บริษัทใหเวลา กับผูปฏิบัติงานไมเพียงพอ โดยขาดการใหเวลาในการ คิด

ขอเสนอแนะและเวลาในการปรับปรุงแกไข [8] 

 ปญหาดานทรัพยากรนั้น ผูปฏิบัติงานสวนใหญไมเขาใจ ถึงการ

ประยุกตใชระบบ  ทําใหพนักงานเกิดความรูสึกไมสนใจ ในการ ทํากิจกรรม 

และมีสวนรวมนอยในการตัดสินใจ การเรียนรู และการสื่อสาร  [4] นอกจากนี้

ยงัพบ ปญหาอันเนื่องมาจากพนักงานแตละคนมีระดับความสามารถที่

แตกตางกัน ในการเขียนหรือความรูทางดานเทคนิคที่ ใชในการประยุกตใช

ระบบอาจไมเทากัน [13] 

 ปญหาดานปจจัยภายนอก  เกดิจากการขาด การสรางความสัมพันธ

เพื่อขอความรวมมือจากบริษัทผูสงมอบ  ซึ่ง จะเปนปจจัยที่สงผลใหไม

สามารถควบคุมการสั่งซื้อใหเปนไปตาม ความตองการ  [8] และการทาํงาน

รวมกับผูสงมอบกรณีที่ผูสงมอบอยูหางไกล โดยเฉพาะการนําเขาวัตถุดิบ

จากตางประเทศ ผูซื้ออาจจะตองสะสมวัตถุดิบไวมาก จึงสงผลให  Lead 

Time นานตามไปดวย ซึ่งอาจกอใหเกิดปญหาดานคุณภาพ และเม่ือไดรับ

สินคาคุณภาพต่ําจากผูสงมอบ อาจมีการสงวัตถุดิบกลับ สงผลใหการสง

วัตถุดิบไมไดตามจํานวนที่เพียงพอ และทําใหเกิดการหยุดสายการผลิตได  

[14] 

 

3. วิธีดําเนินการศึกษา 

 การศึกษาครั้งนี้เปน การวิจัยเชงิคณุภาพ  (Qualitative Research) 

ซึ่งไดทําการเก็บขอมูลดวยการวิเคราะหเอกสารในการศึกษาปญหา ในการ

ประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาที่เคยเกิดขึ้นในประเทศตางๆทั่วโลก

จากงานวิจัยในตางประเทศ ในชวงป ค.ศ . 1996 ถงึ ค.ศ. 2012 จํานวน 20 

ฉบับ และนําปญหาที่พบมาจัดทําเคาโครงในการสมัภาษณแบบเจาะลกึ  โดย

การสัมภาษณ TPS Leader ของบริษัทในอุตสาหกรรมยานยนต ที่เขารวม

โครงการพัฒนาบุคลากรในอุตสาหกรรมยานยนต (AHRDP) จํานวน 6 

บริษัท โดยเลือกสัมภาษณบริษัทที่ประสบความสําเร็จในการประยุกตใช

ระบบการผลติแบบโตโยตาจํานวน 3 บรษิทั  ที่ไดรับคะแนนในการสุม

ประเมินจาก TMAP-EM 70 คะแนนขึ้นไป ไดแกบริษัท A1 A2 และ A3 และ

บริษัทที่ไมประสบความสําเร็จในการประยุกตใช ที่ไดรับคะแนนในการสุม

ประเมินนอยกวา 70 คะแนน จํานวน 3 บริษัท ไดแกบริษัท B1 B2 และ B3 

เพื่อใหทราบถึงปญหาในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา ในบริษัท

ที่ประยุกตใชระบบไมประสบผลสําเร็จ และนํามาเทียบเคียงกับบริษัทที่

ประยุกตใชระบบไดสําเร็จ 

 

4. ผลการศึกษาปญหาในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา 

 จากการศึกษาดวยการสัมภาษณบริษัทที่เลือกนั้น ไดทําการ

เปรียบเทียบและวิเคราะหผลการสัมภาษณ ดังนี้ 

 

4.1 ปญหาดานผูบริหาร 

 ในเรื่องความมุงม่ันของผูบริหาร พบวา บริษัท A1 และบริษัท A2 ที่

ผูบริหารไมมีการกําหนดนโยบายในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโต

โยตาหลังจากจบโครงการ  AHRDP แลว สวนบริษัท  A3 นั้น ผูบริหาร

กําหนดความตั้งใจใน Model Line เฉพาะชวงเขารวมโครงการ โดยตองการ

ใหสามารถประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาใน  Model Line ได และ

หลังจากจบโครงการแลว ไมไดมีการกําหนดนโยบายเพิ่มเติม ตางจากบริษัท 

B1 และ B2 ที่ผูบริหารเปนผูกําหนดนโยบายเอง และไดมีการจัดประชุมใหญ

โดยพนักงานทั้งบริษัทเขารวมประชุม  เพื่อผูบริหารจะไดประกาศถึงความ

ตั้งใจในการประยุกตใชระบบภายในบริษัท  โดยแสดงออกดวยรูปแบบของ

นโยบายที่ผูบริหารกําหนดขึ้น  นอกจากนี้ บริษัท B3 ยังไดมีการกําหนด

ตัวชี้วัดเกี่ยวกับการประยุกตใชระบบ โดยมีการวัดผลทุกหนวยงานดวย 

 จากการสัมภาษณเกี่ยวกับความเขาใจในระบบของผูบริหาร พบวา

บริษัท A1 ผูบริหารเขารวม การฝกอบรมของสถาบันยานยนต แตเขาอบรม

ไมครบทุกครั้งตามที่หลักสูตรกําหนด  สวนผูบริหารของ บริษัท A2 และ A3 

นั้นยงัไมเคยไดรับการอบรมดานระบบการผลิตแบบโตโยตา เลย ซึง่ตางจาก

บริษัท B2 และ B3 ที่ผูบริหารไดเขารวมการอบรมจากสถาบันยานยนต  และ

เม่ือผูฝกอบรม (Master Trainer) เขามา ผูบริหารเขารวมทุกครั้ง  สวนบริษัท 

B1 นั้นผูบริหารไดเขาอบรมในโครงการของสถาบันยานยนตครบทุกครั้ง  

นอกจากนี้ผูบริหารของบริษัท B1 ยังไดเดินทางไปฝกอบรมเรื่องระบบการ

ผลิตแบบโตโยตา ณ ประเทศญ่ีปุนเปนเวลา 2 สปัดาหเพิ่มเติม 

 ในดานการสนับสนุนการประยุกตใชระบบของผูบริหาร บริษัท A1 

A2 และ A3 พบลักษณะเดียวกันวาผูบริหารยังไมมีการกําหนดนโยบายดาน

ระบบการผลติแบบโตโยตา รวมทั้งยังไมมีการติดตามงานในการประยุกตใช

ระบบในรปูแบบใดๆ  ซึ่งตางจาก ผูบริหารของบริษัท B1 B2 และ B3 ที่

หลังจากไดมีการกําหนดนโยบายแลว ไดมกีารตดิตามการดําเนนิงานภายใน

บริษัทดวยรูปแบบตางๆกัน เพื่อกระตุนใหมีการดําเนินการตามนโยบาย 

 สวนดานความเชื่อใจตอพนักงานของผูบริหารนั้น บริษัท A1 A2 

และ A3 ลวนแลวแต ยังไมมีการสนับสนุนใหพนักงานเสนอแนวคิดในการ

ปรับปรุงแกไขใดๆ โดยในชวงที่ยังอยูในโครงการนั้น การปรับปรุงแกไขของ

บริษัท A3 เปนขอเสนอจากทางผูฝกอบรม ( Master Trainer) เทานั้น 

ในขณะที่ บริษัท B1 สนับสนุนใหพนักงานเสนอแนะการแกไขปรับปรุงได  

โดยสามารถแจงผูจัดการโรงงาน  หรือแจงที่แผนก  TPS ไดทันที หลังจาก

การแกไขแลว จะเชิญกรรมการผูจัดการซึ่งเปนผูบริหารมาดูการแกไขที่หนา

งานอีกครั้ง สวนบริษัท B2 พนักงานสามารถเสนอสิ่งที่ตองการปรับปรุงผาน

หัวหนา โดยหัวหนาจะนําขอเสนอนี้รายงานในที่ประชุม  หรือใสในแผนการ

ปรบัปรงุของแผนกตนเอง และบริษัท B3 นั้นสนับสนุนใหพนักงานเสนอแนะ



ดวยตนเองโดยมีแบบฟอรมใหพนักงานเขียนหลังจากที่พบปญหาและทําการ

ปรับปรุงดวยตนเองแลว 

  จากการสัมภาษณดานการสื่อสารภายในองคกรของผูบริหาร 

พบวาบริษัท A1 ยังไมมีการประกาศนโยบาย  หรอืการสือ่สารใดๆให

พนักงานภายในทราบถึงการปรับปรุงที่เกิดขึ้น  และบริษัท A2 ไดมีการ

ประกาศนโยบายในชวงการเขารวมโครงการโดยประกาศหนาแถวและติด

บอรดประชาสัมพันธใหพนักงานทุกคนรับทราบ แตหลังจากจบโครงการแลว  

ไมมีการกําหนดนโยบาย  และการประกาศนโยบายใดๆอี ก เชนเดียวกับ

บริษัท A3 ที่พบวามีการสื่อสารนโยบายเพียงเฉพาะในกลุม  ทีม TPS และ

ผูปฏิบัติงานในตัวอยางสายการผลิตเฉพาะในชวงการเขารวมกิจกรรม โดย

ไมมีการสื่อสารใหพนักงานในสวนอื่นๆทราบถึงนโยบายใดๆ 

 

4.2 ปญหาดานการจดัการ 

ในดานโครงสรางองคกร พบวาบริษัท A1 A2 และ A3 ทําการ

กําหนดผูรับผิดชอบดานระบบการผลิตแบบโตโยตาเฉพาะในชวงที่เขารวม

โครงการเทานั้น โดยผูรับผิดชอบของทั้ง 3 บริษัทมีหนาที่ประจําอื่น ทั้งนี้

ไมไดมีการกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบที่ชัดเจนใหผูรับผิดชอบทราบ ตาง

จากบริษัท B1 และ B3 ที่มีการตั้งแผนกขึ้นเปนแผนก TPS ที่คอยดูแลดาน

ระบบการผลิตแบบโตโยตาโดยเฉพาะ โดยแผนก TPS มีหนาที่คํานวณการ

สั่งวัตถุดิบ  จํานวนการผลิตดวยคัมบัง  และคํานวณ  Lead Time ตางๆ 

เพื่อใหเปนไปตามการผลิตแบบทันเวลาพอดี  และการ ฝกอบรมพนักงาน

เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตา รวมถึงดําเนนิการตรวจตดิตามภายใน 1 

ครั้งตอสัปดาห  สวนบริษัท B2 นั้นยังไมมีการกําหนด  TPS ลงเปนแผนกใน

โครงสรางองคกร  แตไดมีการกําหนดผูรับผิดชอบดานระบบ  TPS ที่ชัดเจน 

หนาที่ของผูรับผิดชอบจะแบงออกเปน  3 สวนไดแก  ดานระบบ (System) 

ดูแลเรื่องการจัดสง  ดานการผลิต (Production) ดูแลเรื่องการวางแผนการ

ผลิต และ ดานคุณภาพ (Quality) ดูแลเรื่องคุณภาพ 

จากการสัมภาษณดานการกําหนดเปาหมายองคกรดานการ

ประยุกตใชระบบนั้นพบวาทั้ง บริษัท A1 และบริษัท A2 นั้นยังไมไดมีการ

กําหนดเปาหมายในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาในอ นาคต 

สวนบริษัท A3 มีการกําหนดแผนดําเนินการ เฉพาะในชวงเขารวมโครงการ 

ตางจาก บริษัท B2 ที่หลังจากผูบริหารทําการกําหนด นโยบายแลว 

ผูรับผิดชอบในสวนการประยุกตใชระบบมีหนาที่กําหนดเปาหมายเปนรายป 

แลวจึงมีการกําหนดแผนดําเนินงานขึ้นโดยทีมงาน  TPS แลวจึงสงแผนเพื่อ

เสนอใหผูบริหารอนุมัติอีกครั้งหนึ่ง  ซึ่งทั้งบริษัท B1 B2 และ B3 ไดกําหนด

เปาหมายที่เหมือนกันคือ ตองการที่จะประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา

กับพนักงานทุกคน และทั่วทั้งองคกร 

จากการศึกษาเรื่องกลยุทธในการประยุกตใชระบบพบวา บริษัทที่ไม

ประสบความสําเร็จในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตานั้น พบวา

ทั้ง 3 บริษัทไมไดเลือกประยุกตใชระบบครอบคลุมทุกสวนตั้งแตกระบวนการ

จัดซื้อจนถึงกระบวนการสงมอบ แตเลือกประยุกตใชระบบเฉพาะในสวนการ

ผลิต ขณะเดียวกัน บริษัท B1 คัดเลือกตัวอยางสายการผลิต  โดย TPS 

Leader คัดเลือกจากงานที่เปนปญหาหรือเปนคอขวด  เชนเดียวกับ บริษัท 

B2 ซึ่งคัดเลือกตัวอยางสายการผลิต  โดยใชหลักเกณฑจากปญหาดานการ  

ตั้งแมพิมพ และปญหาดานการจัดสงวัตถุดิบลาชา  และคําสั่งซื้อในอนาคตที่

มีตอเนื่อง  และบริษัท B3 นั้นเลือก  Model Line จากสายการผลิตที่ไม

ซับซอนมากเกินไป  มีปญหาที่ตองการแกไข  และมีกระบวนการผลิตที่

มากกวา  1 กระบวนการ  เพื่อใหสามารถประยุกตใชระบบได  รวมทั้ง

ครอบคลุมถึงการจัดการวัตถุดิบ 

  สวนดานวัฒนธรรมองคกรนั้น พบวาทุกบริษัทมีวัฒนธรรมองคกร

ที่มีแนวทางขัดแยงกับแนวทางของระบบการผลิตแบบโตโยตา  เชนบริษัท 

A1 มีวัฒนธรรมองคกรในเรื่องของการที่พนักงานปฏิบัติงาน ไมเตม็เวลา คอื

การเขางานชาในเวลาเขางานและหลังพักกลางวัน และการเลิกงานกอนเวลา

ทั้งกอนเวลาพัก และกอนเวลาเลิกงาน ซึ่งทําใหบริษัทสูญเสียเวลาในการ

ปฏิบัติงาน หรือ บริษัท B1 และ B2 ที่มีวัฒนธรรมองคกรดานพนักงานนั่ง

ปฏิบตังิาน  และไมตองการการเปลี่ยนแปลง  ในขณะที่การประยุกตใชระบบ

การผลิตแบบโตโยตานั้นพนักงานควรจะยืนปฏิบัติงานเพื่อใหเกิด

ประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานสูงสุด 

 

4.3 ปญหาดานทรัพยากร 

ในดานการขาดบุคลากรที่มีความรูในการประยุกตใชระบบนั้น 

บริษัท A1 A2 และ A3 มีการสงพนักงานเขาอบรมเพียงเฉพาะผูที่เกี่ยวของ

กับการประยุกตใชระบบดานเอกสารโดยตรง ตางจากบริษัท B1 B2 และ B3 

ที่ไดสงพนักงานเขาอบรมกับโครงการของสถาบันยานยนตจํานวน 4 ทาน 

นอกจากนี้ บางบริษัทที่ประสบความสําเร็จไดมีการอบรมผูจัดการที่มีสวน

เกี่ยวของของแตละแผนกเพิ่มเติม โดยบริษัท B1 และ B2 มีการจัดการ

อบรมซ้ําโดยวาจางอาจารยจากภายนอก สวนบริษัท B3 นั้นมีการอบรม

ผูจัดการที่เกี่ยวของเพิ่มเติมโดย Master Trainer 

ดานการสนับสนุนงบประมาณในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบ

โตโยตา บริษัท A1 A2 และ A3 ไดรับการสนับสนุนงบประมาณในการ

ปรับปรุงจากผูบริหารเฉพาะชวงที่บริษัทเขารวมโครงการ โดยผูรับผิดชอบ

โครงการไมมีการนําเสนอผลที่ไดรับจากการปรับปรุงใหผูบริหารไดรับทราบ

สวนบริษัท B1 B2 และ B3 นั้นผูบริหารไดสนับสนุนงบประมาณในการยาย

เครื่องจักร   และการทําอุปกรณตางๆเพิ่มเติม  โดยในการนําเสนอโครงการ

นั้น TPS Leader ไดทําขอมูลดานประโยชนที่จะไดรับจากการปรับปรุง  

รวมถึงประโยชนที่พนักงานจะไดรับ เพื่อใหผูบริหารไดประกอบการตัดสินใจ

อนุมัติ  โดยในการนําเสนอจะมีขอมูลดานแผนการลงทุนวามีการลงทุน

อยางไร กับอะไรบาง ผลที่ไดมีดานใดบาง จุดคุมทุนเปนเทาใด 

จากการสัมภาษณดานการจัดสรรเวลาในการประยุกตใชระบบ

พบวา บริษัท A2 และ A3 มองวาพนักงานมีหนาที่ปกติที่ตองรับผิดชอบเปน

ประจํา โดยเฉพาะในชวงที่มีคําสั่งซื้อของลูกคาเขามามาก พนักงานจึงไมมี

เวลาในการปรับปรุง และในสวนของบริษัท A1 นั้นมีพนักงานจํานวนนอย 

และไมมีผูรับผิดชอบดานระบบการผลิตแบบโตโยตาโดยตรง จึงไมมีการ

สนับสนุนใหใชเวลาเพื่อการปรับปรุง แตมุงเนนใหใชเวลาในการผลิต

มากกวา สวนบริษัท B1 มีการใหพนักงานปรับปรุงและนําเสนอในที่ประชุม

เรื่องระบบการผลิตแบบโตโยตาซึ่งมีวาระทุกสัปดาห และบริษัท B2 นั้น ไดมี

การจัดวาระตางหากสําหรับการนําเสนอผลงานการปรับปรุง โดยพนักงาน

สามารถตั้งกลุมเพื่อเสนอผลงานการปรับปรุงได โดยใชเวลาในชวงบายของ



ทุกวันเสารเพื่อประชุมในกลุม เพื่อคนหาปญหาและแนวทางในการแกไข

ปรับปรุง สวนบริษัท B3 นั้น พนักงานสามารถเสนอสิ่งที่ตองการปรับปรุงได

ในวาระการประชุม KYT (Kiken Yoshi Training) ของทุกวัน 

 

4.4 ปญหาดานพนกังาน 

ในดานความเขาใจดานแนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยตานั้น 

ทั้งบริษัท A1 A2 และ A3 ยังไมมีการจัดฝกอบรมดานความรูเกี่ยวกับระบบ

การผลิตแบบโตโยตาใหพนักงานทราบ โดยลักษณะของการประยุกตใช

ระบบนั้นจะเปนการเรียกประชุมพนักงานเพื่อบอกสิ่งที่ตองการใหพนักงาน

ปฏิบัติเทานั้น ยังไมครอบคลุมถึงการอธิบายเหตุผลในการปฏิบัติ 

ขณะเดียวกันเม่ือเริ่มประยุกตใชระบบ บริษัท B1 B2 และ B3 พบปญหาจาก

แรงตอตานของพนักงาน ซึ่งตอมาบริษัทไดมีการจัดการฝกอบรมพนักงาน

เรื่องความรูเบ้ืองตนของระบบการผลิตแบบโตโยตาทั้งบริษัทโดย TPS 

Leader หรือผูเชี่ยวชาญจากภายนอกเปนผูทําการอบรม และในบริษัท B3 

ไดจัดทํา Training Center เพื่อฝกอบรมใหกับพนักงานโดยเฉพาะอีกดวย 

สวนในดานความเขาใจดานเครื่องมือของระบบการผลิตแบบโต

โยตานั้น พบวาบริษัท A1 ไมมีการอบรมใหพนักงานทราบถึงวิธีใชเครื่องมือ

ตางๆ ที่เกี่ยวของกับระบบการผลิตแบบโตโยตา  และความสําคัญของ

เครื่องมือเหลานั้น เลย และ บริษัท A3 มีการเรียกประชุมพนักงานและบอก

วิธีการใชเครื่องมือ เม่ือมีเครื่องมือใหม  แตเปนเพียงการบอกกลาว  ไมมีการ

อบรมใหทราบถึงความสําคัญของเครื่องมือ  และไมมีการวัดผล  สวนบริษัท 

A2 เคยมีการทําสื่อการสอนสําหรับสอนพนักงานในเรื่องการใชคัมบังสั่งผลิต

และคัมบังเบิกถอนแตไดใชเปนสื่อการสอนตนแบบเทานั้น ไมเคยไดใชเพื่อ

การอบรมจรงิ สวน บริษัท B1 และ B3 ไดจัดการอบรมดานเครื่องมือซึ่ง

เนื้อหาการอบรมของบริษัท  มีการอบรมในเรื่องการใชเครื่องมือตางๆของ

ระบบการผลติแบบโตโยตา  ไดแก Chute คมับัง ตู Waiting Post และตู 

Progressive ในขณะเดียวกัน บริษัท B2 ไดมีการอบรมเฉพาะหลักการของ

ระบบการผลิตแบบโตโยตาทั้งบริษัท  โดยมีแผนจะทําการอบรมดานการใช

เครื่องมือตางๆของระบบการผลิตแบบโตโยตาในป พ.ศ.2556 

 

4.5 ปญหาดานปจจยัภายนอก 

จากการสัมภาษณดานความรวมมือจากผูสงมอบพบวาทั้งบริษัท A1 

A2 และ A3 ไมไดมีการสื่อสารใหผูสงมอบวัตถุดิบทราบวาบริษัทกําลัง

ประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา  เนื่องจากการประยุกตใชนั้น

ครอบคลุมเฉพาะในบริษัท ไมมีการขยายผลไปถึงวัตถุดิบ จึงยงัไมพบปญหา

ดานความรวมมือในการสงสินคาใหตรงกับหลักการประยุกตใชระบบ สวน

บริษัท B1 และ B3 ไดมีการแจงผูสงมอบวัตถุดิบทราบวาไดมีการใชระบบ

การผลิตแบบโตโยตา  และอธิบายหลักการคราวๆ  ใหเขาใจวาในการ

ประยุกตใชระบบ  ผูสงมอบตองใหความรวมมือดวยจึงจะสําเร็จได  โดยผูสง

มอบวัตถุดิบมีหนาที่สงสินคาใหไดตามรอบที่ทางบริษัทกําหนด  สวนบริษัท 

B2 นั้นยังไมมีการแจงใหผูสงมอบวัตถุดิบทราบวาไดมีการประยุกตใชระบบ

การผลิตแบบโตโยตา  แตจะเปนลักษณะการแจงเปนเรื่องๆไปถึงสิ่งที่

ตองการขอความรวมมือจากผูสงมอบ 

ดานขอจํากัดของวัตถุดิบนั้น เนื่องจาก บริษัท A1 A2 และ A3 ไมมี

การประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาไปจนถึงดานวัตถุดิบ จึง ไมพบ

ปญหาในการรับวัตถุดิบจากผูสงมอบจนกระทบกับสายการผลิต เนื่องจากได

มีการเก็บวัตถุดิบคงคลังมี  Lead Time ยาว สวนบริษัท B1 เคยพบปญหา

เนื่องจากเครื่องจักรของผูสงมอบเสีย ทําใหสงวัตถุดิบลาชา  สวนบริษัท B2 

นั้นเนื่องจากบริษัทนําเขาวัตถุดิบจากตางประเทศ ทําใหเกิดปญหาที่วัตถุดิบ

เขามาลาชา  เนื่องจากขอจํากัดในการจัดสงจากตางประเทศ  บริษัทไดมีการ

กําหนดใหไดวัตถุดิบตามน้ําหนักที่ตองการกอนจะจัดสงเขามาในประเทศ  

รวมไปถึงปญหาดานคุณภาพของวัตถุดิบ  และทําใหสายการผลิตในบริษัท

ตองหยุด  และบริษัท B3 เคยเกิดปญหากรณีที่วัตถุดิบไมเพียงพอตอการ

ผลิตเนื่องจากระบบที่วางไว  คํานวณแบบทันเวลาพอดีมากเกินไป  เม่ือผูสง

วัตถุดิบสงลาชาจึงทําใหวัตถุดิบไมเพียงพอ 

 

5. แนวทางการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา 

ผูศึกษาได ทําการรวบรวมสิ่งที่ไดสัมภาษณ  เพื่อนํามา ศึกษา

เปรยีบเทยีบ วเิคราะห ประมวลผล และเสนอเปนแนวทางในการประยุกตใช

ระบบการผลิตแบบโตโยตากับบริษัทอื่นๆตอไป ดังนี้ 

 

5.1 แนวทางการปรับปรุงดานผูบริหาร 

ผูบริหารควรมีการกําหนดนโยบายดานระบบการผลิตแบบโตโยตา

อยางตอเนื่องทุกป หลังจากผูบริหารไดกําหนดนโยบายแลวใหมีการจัด

ประชุมพนักงานทั้งหมดเพื่อประกาศถึงความมุงม่ันของผูบริหาร และ

ดําเนินการกําหนด KPI โดยกําหนดใหทุกหนวยงานตองประยุกตใชระบบ

การผลิตแบบโตโยตาดวย นอกจากนี้ผูบริหารควรเขารับการอบรม เพื่อใหมี

ความเขาใจถึงประโยชนของระบบการผลิตแบบโตโยตาไดเปนอยางดี และมี

การสนับสนุนการประยุกตใชระบบตอไป จากปญหาการขาดการติดตามการ

ดําเนินงาน ทําใหการประยุกตใชระบบไมตอเนื่อง ซึ่งผูบริหารควรตรวจ

ติดตามหนางานดวยตนเอง และเขารวมการประชุมรายสัปดาห เพื่อรับฟง

การแกไขปรับปรุงทางดานระบบการผลิตแบบโตโยตารวมถึงการตรวจ

ติดตามภายในและใหคะแนนซึ่งเชื่อมโยงกับ KPI นอกจากนี้บริษัทควรให

โอกาสพนักงานในการเสนอสิ่งที่พนักงานเห็นวาควรไดรับการแกไข เพื่อให

พนักงานมีสวนรวมในการประยุกตใชระบบ และบริษัทยังควรมีวาระการ

ประชุมเพื่อแลกเปลี่ยนรายงานสิ่งที่ไดปรับปรุงแกไขและถายทอดแนวคิด

ระบบการผลิตแบบโตโยตาใหทุกคนไดทราบ โดยผูบริหารเขารวมการ

ประชุมดวย 

 

5.2 แนวทางการปรับปรุงดานการจดัการ 

ในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตานั้นบริษัทควรกําหนด

ผูรับผิดชอบที่ชัดเจน รวมถึงกําหนดอํานาจหนาที่ และขอบเขตของ

ผูรับผิดชอบ เพื่อใหสามารถตอยอดและดูแลระบบไดอยางตอเนื่อง หลังจาก

นั้นบริษัทควรทําการตั้งเปาหมายและแผนดําเนินงานดานระบบการผลิตแบบ

โตโยตา และในการคัดเลือก Model Line นั้น นอกจากพิจารณาเลือกจาก

จํานวนในการผลิต และลูกคาแลว ควรพิจารณาถึงปญหาดานคุณภาพของ

ชิ้นงาน หรือดานประสิทธิภาพในการผลิตดวย รวมทั้งดานวัฒนธรรมองคกร  



ซึ่งบริษัทที่ประสบความสําเร็จในการประยุกตใชระบบไดมีการทําความเขาใจ

กับพนักงานดวยวิธีการทําใหเห็น เพื่อใหพนักงานเห็นวาเม่ือประยุกตใช

ระบบแลว จะปฏิบัติงานสะดวกขึ้นอยางไร 

 

5.3 แนวทางการปรับปรุงดานทรัพยากร 

บริษัทควรใหความสําคัญกับการสรางทรัพยากรบุคคลที่มีคุณภาพ

ดวยการฝกอบรม โดยนอกจากจะฝกอบรมพนักงานที่มีหนาที่นําระบบมา

ประยุกตใชโดยตรงแลว ก็ควรจะมีการอบรมผูจัดการของแตละแผนกดวย 

นอกจากนี้ปญหาดานพนักงานที่รับผิดชอบลาออก ทําใหขาดบุคลากรที่มี

ความรูนั้น อาจแกไขไดโดยทําการอบรมพนักงานทีละหลายๆทาน เม่ือมี

ผูรับผิดชอบโครงการแลว ผูรับผิดชอบ ควรนําเสนอขอมูลผลตอบแทนที่

บริษัทจะไดรับจากการลงทุน รวมถึงจุดคุมทุน ใหผูบริหารไดรับทราบ

ประโยชนจากการสนับสนุนงบประมาณ เพื่อใหผูบริหารสนับสนุนการ

ประยุกตใชระบบตอไป โดยอาจสนับสนุนดานเวลาสําหรับการประยุกตใช

ระบบ โดยผูบริหารจะตองเขาใจถึงความจําเปนที่จะตองใหเวลากับพนักงาน

เพื่อใหพนักงานเสนอปญหาที่ตนเองพบหนางานและทําการปรับปรุงแกไข

ปญหาเหลานั้น 

 

5.4 แนวทางการปรับปรุงดานพนกังาน 

บริษัทควรอบรมและพูดคุยกับพนักงานเพื่อใหเขาใจถึงความจําเปน

ของบริษัทที่ตองประยุกตใชระบบ และทําการกําหนดระบบการผลิตแบบโต

โยตาใหเปนกฎเกณฑของบริษัทเพื่อวางกรอบใหพนักงานสามารถปฏิบัติ

ตามไดโดยไมสับสน และนอกจากการอบรมพนักงานดานแนวคิดแลว บริษัท

ควรจัดใหมีการอบรมพนักงานดานเครื่องมือสําหรับระบบการผลิตแบบโต

โยตา เพื่อใหพนักงานเขาใจประโยชนของเครื่องมือเหลานั้น และมีการใช

เครื่องมืออยางถูกตองและตอเนื่อง 

 

5.5 แนวทางการปรับปรุงดานปจจยัภายนอก 

ในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีโดยขยายผลไป

ถึงการควบคุมวัตถุดิบ จะตองไดรับความรวมมือจากผูสงมอบวัตถุดิบดวย 

โดยบริษัทควรแจงผูสงมอบเพื่อขอความรวมมือในการเปลี่ยนแปลงรอบสง 

และรูปแบบการสงเพื่อที่บริษัทจะสามารถรับเขาวัตถุดิบตรง กับชนิดที่

ตองการ ในเวลาที่ตองการ และในปริมาณที่ตองการ  ในสวนขอจํากัดของ

วัตถุดิบนั้น บริษัทที่ประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา ประสบผลสาํเรจ็

ไดมีการนําหลักการของ Shipping Time Chart มาใชในการติดตามวัตถุดิบ

จากผูสงมอบ ซึ่งทําใหทราบสถานะของสินคาไดในทุกขั้นตอน และสามารถ

ติดตามวัตถุดิบที่มีแนวโนมจะสงลาชาไดอยางทันทวงที 

 

6. สรุป 

ระบบการผลิตแบบโตโยตานั้นเปนหนึ่งในระบบการจัดการดานการ

ผลิตที่เหมาะสมจะนํามาใชในอุตสาหกรรมยานยนต อยางไรก็ดีเม่ือไดมีการ

ประยุกตใชจริงนั้น บริษัทมากมายกลับพบปญหาที่ขัดขวางการจะ

ประยุกตใชระบบใหสําเร็จได  การศึกษานี้จึงไดทําการสํารวจปญหาที่เกิด

ขึ้นกับบริษัทที่ไมประสบความสําเร็จในการประยุกตใชระบบ  และคนหา

แนวทางในการปรับปรุงในปญหาทั้ง 5 ดาน ซึ่งพบวาไมเพียงแตบริษัทที่

ประยุกตใชระบบไมสําเร็จที่จะพบปญหาในการประยุกตใชระบบ แตบริษัทที่

ประยุกตใชระบบไดสําเร็จก็พบปญหาในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบ

โตโยตาเชนเดียวกัน ทั้งนี้บริษัทที่ประยุกตใชระบบไดสําเร็จนั้นจะมีวิธีการใน

การแกไขปญหาที่ชัดเจน และสามารถปฏิบัติไดจริง โดยมุงเนนการใหความรู

แกพนักงาน และการใหความสําคัญกับระบบของผูบริหาร 

ดังนั้น การประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาที่ไมสําเร็จนั้น 

ไมไดเกิดขึ้นเพราะบริษัทที่ประยุกตใชระบบไดพบปญหาเทานั้น แตการที่

บริษัทพบปญหาและไมไดทําการแกไขปญหา ทั้งการที่ผูบริหารไมให

ความสําคัญกับระบบ การบริหารจัดการดานระบบการผลิตแบบโตโยตาที่ยัง

มีประสิทธิภาพไมเพียงพอ การจัดหาทรัพยากรในการประยุกตใชระบบที่ไม

เพียงพอ การละเลยการใหความรูแกพนักงาน และการขาดการติดตอสื่อสาร

กับผูสงมอบ จึงเปนสวนที่สงผลใหบริษัทไมสามารถประยุกตใชระบบการ

ผลิตแบบโตโยตาไดสําเร็จ 
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