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บทคัดยอ 

การศึกษานี้มีวัตถุประสงคเพื่อเปรียบเทียบลักษณะและปญหาใน

การประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาของบริษัทในอุตสาหกรรมยาน

ยนตที่ประสบความสําเร็จ และไมประสบความสําเร็จในการประยุกตใชระบบ 

เพื่อคนหาแนวทางในการปรับปรุงการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา 

โดยศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวของและทําการสัมภาษณบริษัทถึงสิ่งที่เปนปญหา

และวิธีการปฏิบัติเพื่อแกไขปญหาเหลานั้น โดยจากการศึกษาสามารถแบง

ปญหาออกไดเปนดานผูบริหาร การจัดการ ทรัพยากร พนักงาน และปจจัย

ภายนอก และไดกลาวถึงแนวทางสําหรับการแกไขในตอนทายของการศึกษา

นี้ 

 

คําสําคัญ : ระบบการผลติแบบโตโยตา, ปญหาการประยุกตใช, แนว

ทางแกไขปญหา 

 

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 

 เนื่องจากปจจุบันนี้มีปจจัยตางๆที่สงผลใหยอดผลิตรถยนตใน

อุตสาหกรรมยานยนตนั้นสูงขึ้นเปนอยางมาก โดยในป พ.ศ. 2555 นั้นมียอด

ผลิตรถยนตในประเทศตลอดปสูงขึ้นถึงรอยละ 68 [1] ประกอบกับความ

ตองการแรงงานในระดับปฏิบัติการหรือแรงงานที่จบการศึกษาระดับ

มัธยมศึกษาหรือต่ํากวามีอยูมาก ในขณะที่อัตราแรงงานที่เขาตลาดแรงงาน

ใหมนั้นจบการศึกษาระดับปริญญาตรีในอัตราที่สูงที่สุด [2] ดวยเหตุปจจัย

เหลานี้บริษัทในอุตสาหกรรมยานยนตจึงมีความจําเปนที่จะตองพัฒนา

ประสิทธิภาพในการผลิต เพื่อรองรับการผลิตที่เพิ่มขึ้น ดวยจํานวน

ผูปฏิบัติงานที่เทาเดิม 

 จากปญหาตางๆที่เกิดขึ้นในดานอุตสาหกรรมยานยนตนั้น สถาบัน

ยานยนตจึงไดจัดตั้งโครงการพัฒนาบุคลากรในอุตสาหกรรมยานยนต 

(AHRDP) โดยมีบริษัท TMAP-EM สนับสนุนการประยุกตใชระบบโตโยตา

สําหรับบริษัทในอุตสาหกรรมยานยนต ซึ่งหลังจากไดจัดตั้งโครงการมา

ระยะเวลาหนึ่งแลว ในปพ.ศ. 2554 บริษัท TMAP-EM ไดทําการสํารวจผล

จากการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาและพบวาจากกลุมบริษัทที่

เขารวมโครงการในปพ.ศ. 2553 จํานวน 27 บริษัทนั้น มีบริษัทถึง 14 แหง 

หรือคิดเปนรอยละ 51.85 ที่ไดรับคะแนนประเมินต่ํากวา 70 คะแนน ซึ่ง

จัดเปนบริษัทที่ไมประสบความสําเร็จในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโต

โยตา ดังนั้นการศึกษานี้จึงมุงสํารวจบริษัทในอุตสาหกรรมยานยนตที่เขารวม

โครงการ AHRDP ในชวงปพ.ศ. 2553 โดยมีวัตถุประสงคเพื่อ เปรียบเทียบ

ลักษณะการประยุกตใช และปญหาในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโต

โยตาของบริษัทที่ประสบความสําเร็จ และไมประสบความสําเร็จในการ

ประยุกตใชระบบ และ เพื่อคนหาแนวทางในการปรับปรุงปญหาในการ

ประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา 

 

2. หลักการและแนวคิดพ้ืนฐาน 

 โอโนะไดกลาวไววาระบบการผลิตแบบโตโยตาเปนระบบการผลิตที่

บริษัทโตโยตามอเตอรพัฒนาขึ้นเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต ซึ่งรวมถึง



การขจัดความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ และการลดตนทุนการผลิต  โดยมีสอง

เสาหลักที่เปนปจจัยในการสงเสริมระบบการผลิตแบบโตโยตา ซึ่งไดแก 

Just-in-Time (JIT) คือ การผลิตตามชนิดที่ตองการ ในเวลาที่ตองการ และ

ตามปริมาณที่ตองการ และ Autonomation (Jidoka) ซึ่งหมายถึง อัตโนมัติ

ดวยสัมผัสของมนุษย [3] 

 ในสวนของปญหาในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตานั้น 

สามารถแบงออกไดเปน 5 ดาน จากการจัดกลุมปญหาที่พบในงานวิจัยที่

ศึกษาตามตารางที่ 1 ดังนี้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 ปญหาดานผูบริหารเกิดจากการที่ผูบริหารไมมีการกําหนดนโยบาย

ดานการประยุกตใชระบบที่ชัดเจน [4] และหากไมมีการแสดงถึงความมุงม่ัน

ของผูบริหารโดยการถายทอดความตั้งใจที่จะสนับสนุนการประยุกตใชระบบ

ลงไปยังพนักงานแลว จะทําใหความพยายามในการประยุกตใชไมเปนผล [5] 

นอกจากนี้ หากผู บริหารไมเขาใจในระบบอยางแทจริง รวมทั้งไมเขาใจถึง

ประโยชนของระบบ จะสงผลใหไมสามารถจัดการระบบได [6] รวมไปถงึการ

ประยุกตใชระบบไมสําเร็จ เปนผลเนื่องมาจากการขาดการสนับสนุนจากฝาย

บริหารในการปรบัปรงุ โดยในงานวจิยัของ  Solomons & Spross พบวามี

บริษัทตัวอยางที่สํารวจถึงจํานวนรอยละ 33 ที่ไมไดรับการสนับสนุนจากฝาย

บริหารในดานการปรับปรุงเพื่อสนับสนุนการประยุกตใชระบบ  [7] และ

พนักงานระดับปฏิบัติงานเปนผูมีบทบาทสําคัญในการเปลี่ยนแปลงองคกร 

ดังนั้นความเชื่อใจและเคารพพนักงานระดับปฏิบัติการ การลดบทบาทของ

ผูบริหาร และเพิ่มบทบาทใหกับพนักงานระดับปฏิบัติการจึงเปนสิ่งสําคัญ [8] 

นอกจากนี้ปญหาในการประยุกตใชระบบยังเกิดจาก ผูบริหารที่ ไมมีการ

กําหนดวิสัยทัศนเพื่อใหคนในองคกรทราบถึงแนวทางขององคกรในอนาคต 

และปฏิบัติตาม และ หากมีการกําหนดวิสัยทัศนหรือเปาหมายไว ผูบริหารก็

ไมมีการสื่อสารเปาหมายของการประยุกตใชระบบอยางทั่วถึงทั้งองคกร [9] 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ปญหาดานการจัดการนั้นเกิดขึ้นเม่ือ องคกรที่ประยุกตใชระบบ ไมมี

การแบงหนาที่และความสัมพันธของแตละ ลําดับชั้นอยางชดัเจน โดยในแต

ละชั้นจะมีการตั้งเปาหมาย และความรับผิดชอบเอง ซึ่ง ทําใหอาจเกิดความ

ขัดแยงระหวางหนวยงานในการปรับปรุงแกไขในการประยุกตใชระบบ  [10] 

และหากไมมีการกําหนดเปาหมายในการประยุกตใชระบบที่ดีนั้น จะสงผลให 

ผลลัพธออกมาไมดี และเม่ือไดมีการกําหนดเปาหมายแลว องคกรจะตองทํา

การกําหนดพันธกิจ หรือสิ่งที่จะตองทําเพื่อใหบรรลุเปาหมายโดยเฉพาะใน

ดานการประยุกตใชระบบ [9] โดยระบบนั้นเหมาะที่จะนํามาประยุกตใชกับ

ทั้งระบบของบริษัท แตบริษัทหลายแหงกลับนําระบบมาประยุกตใชแคเพียง

ตารางที่ 1 การจําแนกกลุมปญหาจากงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
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บางสวน ในสายการผลติ โดยไมเขาใจระบบทั้งหมดอยาง แทจริง จึงทําให

ประยุกตใช ระบบไมประสบความสําเร็จ นอกจากนี้ การที่ บางบริษัทมีแนว

ปฏิบตัิ เกาๆ สงผลใหไมมี ความสามารถในการประยุกตใชระบ บ ซึง่

วัฒนธรรมแบบเกาๆเหลานี้ ทําใหยากตอการเปลี่ยนแปลงบริษัทไปใน

ทิศทางใหมๆ [5] 

 ปญหาดานทรัพยากรนั้นขอจํากัดที่มักพบคือ  บริษัทขนาดกลางและ

ขนาดยอมมักกําหนดงบประมาณในการฝกอบรมพนักงานไวต่ํา ทําใหขาด

แคลนทรัพยากรบุคคลที่มีความรูที่จะมาชวยในการประยุกตใชระบบได  [11] 

และใน การปรับปรุง นั้น จําเปนจะตองใชเงินลงทุน จํานวน มาก ทั้งในการ

ปรับปรุงอุปกรณเครื่องจักร หรือการ เคลื่อนยายเครื่องจักร [12] นอกจากนี้

องคกรยังขาดการวิเคราะหอยางจริงจังถึงผลประโยชนทางการเงินที่ไดรับ

เม่ือมีการใชงบประมาณในการปรับปรุง  [7] และพบปญหาเกี่ยวกับการ ที่

บริษัทใหเวลา กับผูปฏิบัติงานไมเพียงพอ โดยขาดการใหเวลาในการ คิด

ขอเสนอแนะและเวลาในการปรับปรุงแกไข [8] 

 ปญหาดานทรัพยากรนั้น ผูปฏิบัติงานสวนใหญไมเขาใจ ถึงการ

ประยุกตใชระบบ  ทําใหพนักงานเกิดความรูสึกไมสนใจ ในการ ทํากิจกรรม 

และมีสวนรวมนอยในการตัดสินใจ การเรียนรู และการสื่อสาร  [4] นอกจากนี้

ยงัพบ ปญหาอันเนื่องมาจากพนักงานแตละคนมีระดับความสามารถที่

แตกตางกัน ในการเขียนหรือความรูทางดานเทคนิคที่ ใชในการประยุกตใช

ระบบอาจไมเทากัน [13] 

 ปญหาดานปจจัยภายนอก  เกดิจากการขาด การสรางความสัมพันธ

เพื่อขอความรวมมือจากบริษัทผูสงมอบ  ซึ่ง จะเปนปจจัยที่สงผลใหไม

สามารถควบคุมการสั่งซื้อใหเปนไปตาม ความตองการ  [8] และการทาํงาน

รวมกับผูสงมอบกรณีที่ผูสงมอบอยูหางไกล โดยเฉพาะการนําเขาวัตถุดิบ

จากตางประเทศ ผูซื้ออาจจะตองสะสมวัตถุดิบไวมาก จึงสงผลให  Lead 

Time นานตามไปดวย ซึ่งอาจกอใหเกิดปญหาดานคุณภาพ และเม่ือไดรับ

สินคาคุณภาพต่ําจากผูสงมอบ อาจมีการสงวัตถุดิบกลับ สงผลใหการสง

วัตถุดิบไมไดตามจํานวนที่เพียงพอ และทําใหเกิดการหยุดสายการผลิตได  

[14] 

 

3. วิธีดําเนินการศึกษา 

 การศึกษาครั้งนี้เปน การวิจัยเชงิคณุภาพ  (Qualitative Research) 

ซึ่งไดทําการเก็บขอมูลดวยการวิเคราะหเอกสารในการศึกษาปญหา ในการ

ประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาที่เคยเกิดขึ้นในประเทศตางๆทั่วโลก

จากงานวิจัยในตางประเทศ ในชวงป ค.ศ . 1996 ถงึ ค.ศ. 2012 จํานวน 20 

ฉบับ และนําปญหาที่พบมาจัดทําเคาโครงในการสมัภาษณแบบเจาะลกึ  โดย

การสัมภาษณ TPS Leader ของบริษัทในอุตสาหกรรมยานยนต ที่เขารวม

โครงการพัฒนาบุคลากรในอุตสาหกรรมยานยนต (AHRDP) จํานวน 6 

บริษัท โดยเลือกสัมภาษณบริษัทที่ประสบความสําเร็จในการประยุกตใช

ระบบการผลติแบบโตโยตาจํานวน 3 บรษิทั  ที่ไดรับคะแนนในการสุม

ประเมินจาก TMAP-EM 70 คะแนนขึ้นไป ไดแกบริษัท A1 A2 และ A3 และ

บริษัทที่ไมประสบความสําเร็จในการประยุกตใช ที่ไดรับคะแนนในการสุม

ประเมินนอยกวา 70 คะแนน จํานวน 3 บริษัท ไดแกบริษัท B1 B2 และ B3 

เพื่อใหทราบถึงปญหาในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา ในบริษัท

ที่ประยุกตใชระบบไมประสบผลสําเร็จ และนํามาเทียบเคียงกับบริษัทที่

ประยุกตใชระบบไดสําเร็จ 

 

4. ผลการศึกษาปญหาในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา 

 จากการศึกษาดวยการสัมภาษณบริษัทที่เลือกนั้น ไดทําการ

เปรียบเทียบและวิเคราะหผลการสัมภาษณ ดังนี้ 

 

4.1 ปญหาดานผูบริหาร 

 ในเรื่องความมุงม่ันของผูบริหาร พบวา บริษัท A1 และบริษัท A2 ที่

ผูบริหารไมมีการกําหนดนโยบายในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโต

โยตาหลังจากจบโครงการ  AHRDP แลว สวนบริษัท  A3 นั้น ผูบริหาร

กําหนดความตั้งใจใน Model Line เฉพาะชวงเขารวมโครงการ โดยตองการ

ใหสามารถประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาใน  Model Line ได และ

หลังจากจบโครงการแลว ไมไดมีการกําหนดนโยบายเพิ่มเติม ตางจากบริษัท 

B1 และ B2 ที่ผูบริหารเปนผูกําหนดนโยบายเอง และไดมีการจัดประชุมใหญ

โดยพนักงานทั้งบริษัทเขารวมประชุม  เพื่อผูบริหารจะไดประกาศถึงความ

ตั้งใจในการประยุกตใชระบบภายในบริษัท  โดยแสดงออกดวยรูปแบบของ

นโยบายที่ผูบริหารกําหนดขึ้น  นอกจากนี้ บริษัท B3 ยังไดมีการกําหนด

ตัวชี้วัดเกี่ยวกับการประยุกตใชระบบ โดยมีการวัดผลทุกหนวยงานดวย 

 จากการสัมภาษณเกี่ยวกับความเขาใจในระบบของผูบริหาร พบวา

บริษัท A1 ผูบริหารเขารวม การฝกอบรมของสถาบันยานยนต แตเขาอบรม

ไมครบทุกครั้งตามที่หลักสูตรกําหนด  สวนผูบริหารของ บริษัท A2 และ A3 

นั้นยงัไมเคยไดรับการอบรมดานระบบการผลิตแบบโตโยตา เลย ซึง่ตางจาก

บริษัท B2 และ B3 ที่ผูบริหารไดเขารวมการอบรมจากสถาบันยานยนต  และ

เม่ือผูฝกอบรม (Master Trainer) เขามา ผูบริหารเขารวมทุกครั้ง  สวนบริษัท 

B1 นั้นผูบริหารไดเขาอบรมในโครงการของสถาบันยานยนตครบทุกครั้ง  

นอกจากนี้ผูบริหารของบริษัท B1 ยังไดเดินทางไปฝกอบรมเรื่องระบบการ

ผลิตแบบโตโยตา ณ ประเทศญ่ีปุนเปนเวลา 2 สปัดาหเพิ่มเติม 

 ในดานการสนับสนุนการประยุกตใชระบบของผูบริหาร บริษัท A1 

A2 และ A3 พบลักษณะเดียวกันวาผูบริหารยังไมมีการกําหนดนโยบายดาน

ระบบการผลติแบบโตโยตา รวมทั้งยังไมมีการติดตามงานในการประยุกตใช

ระบบในรปูแบบใดๆ  ซึ่งตางจาก ผูบริหารของบริษัท B1 B2 และ B3 ที่

หลังจากไดมีการกําหนดนโยบายแลว ไดมกีารตดิตามการดําเนนิงานภายใน

บริษัทดวยรูปแบบตางๆกัน เพื่อกระตุนใหมีการดําเนินการตามนโยบาย 

 สวนดานความเชื่อใจตอพนักงานของผูบริหารนั้น บริษัท A1 A2 

และ A3 ลวนแลวแต ยังไมมีการสนับสนุนใหพนักงานเสนอแนวคิดในการ

ปรับปรุงแกไขใดๆ โดยในชวงที่ยังอยูในโครงการนั้น การปรับปรุงแกไขของ

บริษัท A3 เปนขอเสนอจากทางผูฝกอบรม ( Master Trainer) เทานั้น 

ในขณะที่ บริษัท B1 สนับสนุนใหพนักงานเสนอแนะการแกไขปรับปรุงได  

โดยสามารถแจงผูจัดการโรงงาน  หรือแจงที่แผนก  TPS ไดทันที หลังจาก

การแกไขแลว จะเชิญกรรมการผูจัดการซึ่งเปนผูบริหารมาดูการแกไขที่หนา

งานอีกครั้ง สวนบริษัท B2 พนักงานสามารถเสนอสิ่งที่ตองการปรับปรุงผาน

หัวหนา โดยหัวหนาจะนําขอเสนอนี้รายงานในที่ประชุม  หรือใสในแผนการ

ปรบัปรงุของแผนกตนเอง และบริษัท B3 นั้นสนับสนุนใหพนักงานเสนอแนะ



ดวยตนเองโดยมีแบบฟอรมใหพนักงานเขียนหลังจากที่พบปญหาและทําการ

ปรับปรุงดวยตนเองแลว 

  จากการสัมภาษณดานการสื่อสารภายในองคกรของผูบริหาร 

พบวาบริษัท A1 ยังไมมีการประกาศนโยบาย  หรอืการสือ่สารใดๆให

พนักงานภายในทราบถึงการปรับปรุงที่เกิดขึ้น  และบริษัท A2 ไดมีการ

ประกาศนโยบายในชวงการเขารวมโครงการโดยประกาศหนาแถวและติด

บอรดประชาสัมพันธใหพนักงานทุกคนรับทราบ แตหลังจากจบโครงการแลว  

ไมมีการกําหนดนโยบาย  และการประกาศนโยบายใดๆอี ก เชนเดียวกับ

บริษัท A3 ที่พบวามีการสื่อสารนโยบายเพียงเฉพาะในกลุม  ทีม TPS และ

ผูปฏิบัติงานในตัวอยางสายการผลิตเฉพาะในชวงการเขารวมกิจกรรม โดย

ไมมีการสื่อสารใหพนักงานในสวนอื่นๆทราบถึงนโยบายใดๆ 

 

4.2 ปญหาดานการจดัการ 

ในดานโครงสรางองคกร พบวาบริษัท A1 A2 และ A3 ทําการ

กําหนดผูรับผิดชอบดานระบบการผลิตแบบโตโยตาเฉพาะในชวงที่เขารวม

โครงการเทานั้น โดยผูรับผิดชอบของทั้ง 3 บริษัทมีหนาที่ประจําอื่น ทั้งนี้

ไมไดมีการกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบที่ชัดเจนใหผูรับผิดชอบทราบ ตาง

จากบริษัท B1 และ B3 ที่มีการตั้งแผนกขึ้นเปนแผนก TPS ที่คอยดูแลดาน

ระบบการผลิตแบบโตโยตาโดยเฉพาะ โดยแผนก TPS มีหนาที่คํานวณการ

สั่งวัตถุดิบ  จํานวนการผลิตดวยคัมบัง  และคํานวณ  Lead Time ตางๆ 

เพื่อใหเปนไปตามการผลิตแบบทันเวลาพอดี  และการ ฝกอบรมพนักงาน

เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตา รวมถึงดําเนนิการตรวจตดิตามภายใน 1 

ครั้งตอสัปดาห  สวนบริษัท B2 นั้นยังไมมีการกําหนด  TPS ลงเปนแผนกใน

โครงสรางองคกร  แตไดมีการกําหนดผูรับผิดชอบดานระบบ  TPS ที่ชัดเจน 

หนาที่ของผูรับผิดชอบจะแบงออกเปน  3 สวนไดแก  ดานระบบ (System) 

ดูแลเรื่องการจัดสง  ดานการผลิต (Production) ดูแลเรื่องการวางแผนการ

ผลิต และ ดานคุณภาพ (Quality) ดูแลเรื่องคุณภาพ 

จากการสัมภาษณดานการกําหนดเปาหมายองคกรดานการ

ประยุกตใชระบบนั้นพบวาทั้ง บริษัท A1 และบริษัท A2 นั้นยังไมไดมีการ

กําหนดเปาหมายในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาในอ นาคต 

สวนบริษัท A3 มีการกําหนดแผนดําเนินการ เฉพาะในชวงเขารวมโครงการ 

ตางจาก บริษัท B2 ที่หลังจากผูบริหารทําการกําหนด นโยบายแลว 

ผูรับผิดชอบในสวนการประยุกตใชระบบมีหนาที่กําหนดเปาหมายเปนรายป 

แลวจึงมีการกําหนดแผนดําเนินงานขึ้นโดยทีมงาน  TPS แลวจึงสงแผนเพื่อ

เสนอใหผูบริหารอนุมัติอีกครั้งหนึ่ง  ซึ่งทั้งบริษัท B1 B2 และ B3 ไดกําหนด

เปาหมายที่เหมือนกันคือ ตองการที่จะประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา

กับพนักงานทุกคน และทั่วทั้งองคกร 

จากการศึกษาเรื่องกลยุทธในการประยุกตใชระบบพบวา บริษัทที่ไม

ประสบความสําเร็จในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตานั้น พบวา

ทั้ง 3 บริษัทไมไดเลือกประยุกตใชระบบครอบคลุมทุกสวนตั้งแตกระบวนการ

จัดซื้อจนถึงกระบวนการสงมอบ แตเลือกประยุกตใชระบบเฉพาะในสวนการ

ผลิต ขณะเดียวกัน บริษัท B1 คัดเลือกตัวอยางสายการผลิต  โดย TPS 

Leader คัดเลือกจากงานที่เปนปญหาหรือเปนคอขวด  เชนเดียวกับ บริษัท 

B2 ซึ่งคัดเลือกตัวอยางสายการผลิต  โดยใชหลักเกณฑจากปญหาดานการ  

ตั้งแมพิมพ และปญหาดานการจัดสงวัตถุดิบลาชา  และคําสั่งซื้อในอนาคตที่

มีตอเนื่อง  และบริษัท B3 นั้นเลือก  Model Line จากสายการผลิตที่ไม

ซับซอนมากเกินไป  มีปญหาที่ตองการแกไข  และมีกระบวนการผลิตที่

มากกวา  1 กระบวนการ  เพื่อใหสามารถประยุกตใชระบบได  รวมทั้ง

ครอบคลุมถึงการจัดการวัตถุดิบ 

  สวนดานวัฒนธรรมองคกรนั้น พบวาทุกบริษัทมีวัฒนธรรมองคกร

ที่มีแนวทางขัดแยงกับแนวทางของระบบการผลิตแบบโตโยตา  เชนบริษัท 

A1 มีวัฒนธรรมองคกรในเรื่องของการที่พนักงานปฏิบัติงาน ไมเตม็เวลา คอื

การเขางานชาในเวลาเขางานและหลังพักกลางวัน และการเลิกงานกอนเวลา

ทั้งกอนเวลาพัก และกอนเวลาเลิกงาน ซึ่งทําใหบริษัทสูญเสียเวลาในการ

ปฏิบัติงาน หรือ บริษัท B1 และ B2 ที่มีวัฒนธรรมองคกรดานพนักงานนั่ง

ปฏิบตังิาน  และไมตองการการเปลี่ยนแปลง  ในขณะที่การประยุกตใชระบบ

การผลิตแบบโตโยตานั้นพนักงานควรจะยืนปฏิบัติงานเพื่อใหเกิด

ประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานสูงสุด 

 

4.3 ปญหาดานทรัพยากร 

ในดานการขาดบุคลากรที่มีความรูในการประยุกตใชระบบนั้น 

บริษัท A1 A2 และ A3 มีการสงพนักงานเขาอบรมเพียงเฉพาะผูที่เกี่ยวของ

กับการประยุกตใชระบบดานเอกสารโดยตรง ตางจากบริษัท B1 B2 และ B3 

ที่ไดสงพนักงานเขาอบรมกับโครงการของสถาบันยานยนตจํานวน 4 ทาน 

นอกจากนี้ บางบริษัทที่ประสบความสําเร็จไดมีการอบรมผูจัดการที่มีสวน

เกี่ยวของของแตละแผนกเพิ่มเติม โดยบริษัท B1 และ B2 มีการจัดการ

อบรมซ้ําโดยวาจางอาจารยจากภายนอก สวนบริษัท B3 นั้นมีการอบรม

ผูจัดการที่เกี่ยวของเพิ่มเติมโดย Master Trainer 

ดานการสนับสนุนงบประมาณในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบ

โตโยตา บริษัท A1 A2 และ A3 ไดรับการสนับสนุนงบประมาณในการ

ปรับปรุงจากผูบริหารเฉพาะชวงที่บริษัทเขารวมโครงการ โดยผูรับผิดชอบ

โครงการไมมีการนําเสนอผลที่ไดรับจากการปรับปรุงใหผูบริหารไดรับทราบ

สวนบริษัท B1 B2 และ B3 นั้นผูบริหารไดสนับสนุนงบประมาณในการยาย

เครื่องจักร   และการทําอุปกรณตางๆเพิ่มเติม  โดยในการนําเสนอโครงการ

นั้น TPS Leader ไดทําขอมูลดานประโยชนที่จะไดรับจากการปรับปรุง  

รวมถึงประโยชนที่พนักงานจะไดรับ เพื่อใหผูบริหารไดประกอบการตัดสินใจ

อนุมัติ  โดยในการนําเสนอจะมีขอมูลดานแผนการลงทุนวามีการลงทุน

อยางไร กับอะไรบาง ผลที่ไดมีดานใดบาง จุดคุมทุนเปนเทาใด 

จากการสัมภาษณดานการจัดสรรเวลาในการประยุกตใชระบบ

พบวา บริษัท A2 และ A3 มองวาพนักงานมีหนาที่ปกติที่ตองรับผิดชอบเปน

ประจํา โดยเฉพาะในชวงที่มีคําสั่งซื้อของลูกคาเขามามาก พนักงานจึงไมมี

เวลาในการปรับปรุง และในสวนของบริษัท A1 นั้นมีพนักงานจํานวนนอย 

และไมมีผูรับผิดชอบดานระบบการผลิตแบบโตโยตาโดยตรง จึงไมมีการ

สนับสนุนใหใชเวลาเพื่อการปรับปรุง แตมุงเนนใหใชเวลาในการผลิต

มากกวา สวนบริษัท B1 มีการใหพนักงานปรับปรุงและนําเสนอในที่ประชุม

เรื่องระบบการผลิตแบบโตโยตาซึ่งมีวาระทุกสัปดาห และบริษัท B2 นั้น ไดมี

การจัดวาระตางหากสําหรับการนําเสนอผลงานการปรับปรุง โดยพนักงาน

สามารถตั้งกลุมเพื่อเสนอผลงานการปรับปรุงได โดยใชเวลาในชวงบายของ



ทุกวันเสารเพื่อประชุมในกลุม เพื่อคนหาปญหาและแนวทางในการแกไข

ปรับปรุง สวนบริษัท B3 นั้น พนักงานสามารถเสนอสิ่งที่ตองการปรับปรุงได

ในวาระการประชุม KYT (Kiken Yoshi Training) ของทุกวัน 

 

4.4 ปญหาดานพนกังาน 

ในดานความเขาใจดานแนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยตานั้น 

ทั้งบริษัท A1 A2 และ A3 ยังไมมีการจัดฝกอบรมดานความรูเกี่ยวกับระบบ

การผลิตแบบโตโยตาใหพนักงานทราบ โดยลักษณะของการประยุกตใช

ระบบนั้นจะเปนการเรียกประชุมพนักงานเพื่อบอกสิ่งที่ตองการใหพนักงาน

ปฏิบัติเทานั้น ยังไมครอบคลุมถึงการอธิบายเหตุผลในการปฏิบัติ 

ขณะเดียวกันเม่ือเริ่มประยุกตใชระบบ บริษัท B1 B2 และ B3 พบปญหาจาก

แรงตอตานของพนักงาน ซึ่งตอมาบริษัทไดมีการจัดการฝกอบรมพนักงาน

เรื่องความรูเบ้ืองตนของระบบการผลิตแบบโตโยตาทั้งบริษัทโดย TPS 

Leader หรือผูเชี่ยวชาญจากภายนอกเปนผูทําการอบรม และในบริษัท B3 

ไดจัดทํา Training Center เพื่อฝกอบรมใหกับพนักงานโดยเฉพาะอีกดวย 

สวนในดานความเขาใจดานเครื่องมือของระบบการผลิตแบบโต

โยตานั้น พบวาบริษัท A1 ไมมีการอบรมใหพนักงานทราบถึงวิธีใชเครื่องมือ

ตางๆ ที่เกี่ยวของกับระบบการผลิตแบบโตโยตา  และความสําคัญของ

เครื่องมือเหลานั้น เลย และ บริษัท A3 มีการเรียกประชุมพนักงานและบอก

วิธีการใชเครื่องมือ เม่ือมีเครื่องมือใหม  แตเปนเพียงการบอกกลาว  ไมมีการ

อบรมใหทราบถึงความสําคัญของเครื่องมือ  และไมมีการวัดผล  สวนบริษัท 

A2 เคยมีการทําสื่อการสอนสําหรับสอนพนักงานในเรื่องการใชคัมบังสั่งผลิต

และคัมบังเบิกถอนแตไดใชเปนสื่อการสอนตนแบบเทานั้น ไมเคยไดใชเพื่อ

การอบรมจรงิ สวน บริษัท B1 และ B3 ไดจัดการอบรมดานเครื่องมือซึ่ง

เนื้อหาการอบรมของบริษัท  มีการอบรมในเรื่องการใชเครื่องมือตางๆของ

ระบบการผลติแบบโตโยตา  ไดแก Chute คมับัง ตู Waiting Post และตู 

Progressive ในขณะเดียวกัน บริษัท B2 ไดมีการอบรมเฉพาะหลักการของ

ระบบการผลิตแบบโตโยตาทั้งบริษัท  โดยมีแผนจะทําการอบรมดานการใช

เครื่องมือตางๆของระบบการผลิตแบบโตโยตาในป พ.ศ.2556 

 

4.5 ปญหาดานปจจยัภายนอก 

จากการสัมภาษณดานความรวมมือจากผูสงมอบพบวาทั้งบริษัท A1 

A2 และ A3 ไมไดมีการสื่อสารใหผูสงมอบวัตถุดิบทราบวาบริษัทกําลัง

ประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา  เนื่องจากการประยุกตใชนั้น

ครอบคลุมเฉพาะในบริษัท ไมมีการขยายผลไปถึงวัตถุดิบ จึงยงัไมพบปญหา

ดานความรวมมือในการสงสินคาใหตรงกับหลักการประยุกตใชระบบ สวน

บริษัท B1 และ B3 ไดมีการแจงผูสงมอบวัตถุดิบทราบวาไดมีการใชระบบ

การผลิตแบบโตโยตา  และอธิบายหลักการคราวๆ  ใหเขาใจวาในการ

ประยุกตใชระบบ  ผูสงมอบตองใหความรวมมือดวยจึงจะสําเร็จได  โดยผูสง

มอบวัตถุดิบมีหนาที่สงสินคาใหไดตามรอบที่ทางบริษัทกําหนด  สวนบริษัท 

B2 นั้นยังไมมีการแจงใหผูสงมอบวัตถุดิบทราบวาไดมีการประยุกตใชระบบ

การผลิตแบบโตโยตา  แตจะเปนลักษณะการแจงเปนเรื่องๆไปถึงสิ่งที่

ตองการขอความรวมมือจากผูสงมอบ 

ดานขอจํากัดของวัตถุดิบนั้น เนื่องจาก บริษัท A1 A2 และ A3 ไมมี

การประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาไปจนถึงดานวัตถุดิบ จึง ไมพบ

ปญหาในการรับวัตถุดิบจากผูสงมอบจนกระทบกับสายการผลิต เนื่องจากได

มีการเก็บวัตถุดิบคงคลังมี  Lead Time ยาว สวนบริษัท B1 เคยพบปญหา

เนื่องจากเครื่องจักรของผูสงมอบเสีย ทําใหสงวัตถุดิบลาชา  สวนบริษัท B2 

นั้นเนื่องจากบริษัทนําเขาวัตถุดิบจากตางประเทศ ทําใหเกิดปญหาที่วัตถุดิบ

เขามาลาชา  เนื่องจากขอจํากัดในการจัดสงจากตางประเทศ  บริษัทไดมีการ

กําหนดใหไดวัตถุดิบตามน้ําหนักที่ตองการกอนจะจัดสงเขามาในประเทศ  

รวมไปถึงปญหาดานคุณภาพของวัตถุดิบ  และทําใหสายการผลิตในบริษัท

ตองหยุด  และบริษัท B3 เคยเกิดปญหากรณีที่วัตถุดิบไมเพียงพอตอการ

ผลิตเนื่องจากระบบที่วางไว  คํานวณแบบทันเวลาพอดีมากเกินไป  เม่ือผูสง

วัตถุดิบสงลาชาจึงทําใหวัตถุดิบไมเพียงพอ 

 

5. แนวทางการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา 

ผูศึกษาได ทําการรวบรวมสิ่งที่ไดสัมภาษณ  เพื่อนํามา ศึกษา

เปรยีบเทยีบ วเิคราะห ประมวลผล และเสนอเปนแนวทางในการประยุกตใช

ระบบการผลิตแบบโตโยตากับบริษัทอื่นๆตอไป ดังนี้ 

 

5.1 แนวทางการปรับปรุงดานผูบริหาร 

ผูบริหารควรมีการกําหนดนโยบายดานระบบการผลิตแบบโตโยตา

อยางตอเนื่องทุกป หลังจากผูบริหารไดกําหนดนโยบายแลวใหมีการจัด

ประชุมพนักงานทั้งหมดเพื่อประกาศถึงความมุงม่ันของผูบริหาร และ

ดําเนินการกําหนด KPI โดยกําหนดใหทุกหนวยงานตองประยุกตใชระบบ

การผลิตแบบโตโยตาดวย นอกจากนี้ผูบริหารควรเขารับการอบรม เพื่อใหมี

ความเขาใจถึงประโยชนของระบบการผลิตแบบโตโยตาไดเปนอยางดี และมี

การสนับสนุนการประยุกตใชระบบตอไป จากปญหาการขาดการติดตามการ

ดําเนินงาน ทําใหการประยุกตใชระบบไมตอเนื่อง ซึ่งผูบริหารควรตรวจ

ติดตามหนางานดวยตนเอง และเขารวมการประชุมรายสัปดาห เพื่อรับฟง

การแกไขปรับปรุงทางดานระบบการผลิตแบบโตโยตารวมถึงการตรวจ

ติดตามภายในและใหคะแนนซึ่งเชื่อมโยงกับ KPI นอกจากนี้บริษัทควรให

โอกาสพนักงานในการเสนอสิ่งที่พนักงานเห็นวาควรไดรับการแกไข เพื่อให

พนักงานมีสวนรวมในการประยุกตใชระบบ และบริษัทยังควรมีวาระการ

ประชุมเพื่อแลกเปลี่ยนรายงานสิ่งที่ไดปรับปรุงแกไขและถายทอดแนวคิด

ระบบการผลิตแบบโตโยตาใหทุกคนไดทราบ โดยผูบริหารเขารวมการ

ประชุมดวย 

 

5.2 แนวทางการปรับปรุงดานการจดัการ 

ในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตานั้นบริษัทควรกําหนด

ผูรับผิดชอบที่ชัดเจน รวมถึงกําหนดอํานาจหนาที่ และขอบเขตของ

ผูรับผิดชอบ เพื่อใหสามารถตอยอดและดูแลระบบไดอยางตอเนื่อง หลังจาก

นั้นบริษัทควรทําการตั้งเปาหมายและแผนดําเนินงานดานระบบการผลิตแบบ

โตโยตา และในการคัดเลือก Model Line นั้น นอกจากพิจารณาเลือกจาก

จํานวนในการผลิต และลูกคาแลว ควรพิจารณาถึงปญหาดานคุณภาพของ

ชิ้นงาน หรือดานประสิทธิภาพในการผลิตดวย รวมทั้งดานวัฒนธรรมองคกร  



ซึ่งบริษัทที่ประสบความสําเร็จในการประยุกตใชระบบไดมีการทําความเขาใจ

กับพนักงานดวยวิธีการทําใหเห็น เพื่อใหพนักงานเห็นวาเม่ือประยุกตใช

ระบบแลว จะปฏิบัติงานสะดวกขึ้นอยางไร 

 

5.3 แนวทางการปรับปรุงดานทรัพยากร 

บริษัทควรใหความสําคัญกับการสรางทรัพยากรบุคคลที่มีคุณภาพ

ดวยการฝกอบรม โดยนอกจากจะฝกอบรมพนักงานที่มีหนาที่นําระบบมา

ประยุกตใชโดยตรงแลว ก็ควรจะมีการอบรมผูจัดการของแตละแผนกดวย 

นอกจากนี้ปญหาดานพนักงานที่รับผิดชอบลาออก ทําใหขาดบุคลากรที่มี

ความรูนั้น อาจแกไขไดโดยทําการอบรมพนักงานทีละหลายๆทาน เม่ือมี

ผูรับผิดชอบโครงการแลว ผูรับผิดชอบ ควรนําเสนอขอมูลผลตอบแทนที่

บริษัทจะไดรับจากการลงทุน รวมถึงจุดคุมทุน ใหผูบริหารไดรับทราบ

ประโยชนจากการสนับสนุนงบประมาณ เพื่อใหผูบริหารสนับสนุนการ

ประยุกตใชระบบตอไป โดยอาจสนับสนุนดานเวลาสําหรับการประยุกตใช

ระบบ โดยผูบริหารจะตองเขาใจถึงความจําเปนที่จะตองใหเวลากับพนักงาน

เพื่อใหพนักงานเสนอปญหาที่ตนเองพบหนางานและทําการปรับปรุงแกไข

ปญหาเหลานั้น 

 

5.4 แนวทางการปรับปรุงดานพนกังาน 

บริษัทควรอบรมและพูดคุยกับพนักงานเพื่อใหเขาใจถึงความจําเปน

ของบริษัทที่ตองประยุกตใชระบบ และทําการกําหนดระบบการผลิตแบบโต

โยตาใหเปนกฎเกณฑของบริษัทเพื่อวางกรอบใหพนักงานสามารถปฏิบัติ

ตามไดโดยไมสับสน และนอกจากการอบรมพนักงานดานแนวคิดแลว บริษัท

ควรจัดใหมีการอบรมพนักงานดานเครื่องมือสําหรับระบบการผลิตแบบโต

โยตา เพื่อใหพนักงานเขาใจประโยชนของเครื่องมือเหลานั้น และมีการใช

เครื่องมืออยางถูกตองและตอเนื่อง 

 

5.5 แนวทางการปรับปรุงดานปจจยัภายนอก 

ในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีโดยขยายผลไป

ถึงการควบคุมวัตถุดิบ จะตองไดรับความรวมมือจากผูสงมอบวัตถุดิบดวย 

โดยบริษัทควรแจงผูสงมอบเพื่อขอความรวมมือในการเปลี่ยนแปลงรอบสง 

และรูปแบบการสงเพื่อที่บริษัทจะสามารถรับเขาวัตถุดิบตรง กับชนิดที่

ตองการ ในเวลาที่ตองการ และในปริมาณที่ตองการ  ในสวนขอจํากัดของ

วัตถุดิบนั้น บริษัทที่ประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา ประสบผลสาํเรจ็

ไดมีการนําหลักการของ Shipping Time Chart มาใชในการติดตามวัตถุดิบ

จากผูสงมอบ ซึ่งทําใหทราบสถานะของสินคาไดในทุกขั้นตอน และสามารถ

ติดตามวัตถุดิบที่มีแนวโนมจะสงลาชาไดอยางทันทวงที 

 

6. สรุป 

ระบบการผลิตแบบโตโยตานั้นเปนหนึ่งในระบบการจัดการดานการ

ผลิตที่เหมาะสมจะนํามาใชในอุตสาหกรรมยานยนต อยางไรก็ดีเม่ือไดมีการ

ประยุกตใชจริงนั้น บริษัทมากมายกลับพบปญหาที่ขัดขวางการจะ

ประยุกตใชระบบใหสําเร็จได  การศึกษานี้จึงไดทําการสํารวจปญหาที่เกิด

ขึ้นกับบริษัทที่ไมประสบความสําเร็จในการประยุกตใชระบบ  และคนหา

แนวทางในการปรับปรุงในปญหาทั้ง 5 ดาน ซึ่งพบวาไมเพียงแตบริษัทที่

ประยุกตใชระบบไมสําเร็จที่จะพบปญหาในการประยุกตใชระบบ แตบริษัทที่

ประยุกตใชระบบไดสําเร็จก็พบปญหาในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบ

โตโยตาเชนเดียวกัน ทั้งนี้บริษัทที่ประยุกตใชระบบไดสําเร็จนั้นจะมีวิธีการใน

การแกไขปญหาที่ชัดเจน และสามารถปฏิบัติไดจริง โดยมุงเนนการใหความรู

แกพนักงาน และการใหความสําคัญกับระบบของผูบริหาร 

ดังนั้น การประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาที่ไมสําเร็จนั้น 

ไมไดเกิดขึ้นเพราะบริษัทที่ประยุกตใชระบบไดพบปญหาเทานั้น แตการที่

บริษัทพบปญหาและไมไดทําการแกไขปญหา ทั้งการที่ผูบริหารไมให

ความสําคัญกับระบบ การบริหารจัดการดานระบบการผลิตแบบโตโยตาที่ยัง

มีประสิทธิภาพไมเพียงพอ การจัดหาทรัพยากรในการประยุกตใชระบบที่ไม

เพียงพอ การละเลยการใหความรูแกพนักงาน และการขาดการติดตอสื่อสาร

กับผูสงมอบ จึงเปนสวนที่สงผลใหบริษัทไมสามารถประยุกตใชระบบการ

ผลิตแบบโตโยตาไดสําเร็จ 
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