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บทคัดยอ - การศึกษาคร้ังนี้มีวัตถุประสงค เพ่ือนําระบบการผลติแบบโต

โยตามาประยุกตใชกับกระบวนการผลิต-ประกอบชิ้นสวนยานยนตของ

โรงงานตัวอยาง ในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตานี้ ได

ดําเนินงานโดยมุงเนนที่กิจกรรม Standardized Work และกจิกรรม Pull 

System ซึ่งผลจากการประยุกตใชพบวา การใชพ้ืนที่ลดลงรอยละ 52.40 

การใชกําลังคนในสายการผลิตลดลงรอยละ 35.65 สนิคาคงคลงั

สําเร็จรูปลดลงรอยละ 11.25 และสินคาคงคลังระหวางกระบวนการ

ลดลงรอยละ 100 แตในขณะเดียวกันความสามารถในการผลิตเพ่ิมขึ้น 

รอยละ 57.81 
 

คําสําคัญ – ระบบการผลติแบบโตโยตา 

 
Abstract - The purpose of this case study is applying Toyota 
Production System (TPS) to model line that side step 
assembly process.  Focus to implemented Toyota Production 
System (TPS) activities as Standardized Work and Pull 
System. The results of implement are following. Working 
area utilized decreasing 52.40%. Manpower utilized 
decreasing 35.65%. Finished goods decreasing 11.25% and 
there is no work in process inventory while productivity was 
increasing 57.81%. 
 
Keywords - Toyota Production System (TPS). 
 

1. บทนํา 

 การดําเนินธุรกิจในสภาวะที่มีการแขงขันสูงอยางปจจุบัน องคกร

ธุรกิจทุกประเภทตองปรับตัว สรางสรรคกลยุทธ กําหนดการ

เปลี่ยนแปลง พัฒนา และปรับปรุงกระบวนการภายในองคกรใหมี

ประสิทธิภาพมากขึ้น เพื่อใหสามารถอยูรอดและแขงขันไดในสภาวะ

เศรษฐกิจที่มีผูผลิตมากกวาผูซื้อ โดยเฉ 3พ 3

 สําหรับการศึกษา นี้ เริ่มตนโดยการนําเสนอหลักการเบ้ืองตนของ

ระบบการผลติแบบโตโยตา (TPS) ที่นํามาซึ่งการแตกแขนงของระบบ

การบริหารจัดการที่เกี่ยวของปลีกยอยตางๆ เชน การลดความสูญเปลา 

7 ประการในการผลิต การผลิตแบบทันเวลาพอดี  KANBAN เปนตน 

และการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) กบัโรงงาน

อุตสาหกรรมการผลิต  ประกอบชิ้นสวนยานยนตชนิดหนึ่งที่เปน

กรณีศึกษา 

าะภาคอตุสาหกรรมการผลติ

ชิ้นสวนยานยนต การที่รัฐบาลไดวางนโยบายในการที่จะใหประเทศไทย

เปน Detroit of Asia เปนการยืนยันถึงแนวทางการเจริญเติบโตของ

ธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตในประเทศ ทําใหบริษัทผูผลิตรถยนตคาย

ตางๆ สนใจเขามาลงทนุ  ใชประเทศไทยเปนฐานการผลิตชิ้นสวน 

ประกอบรถยนต กระจายชิ้นสวน และชิ้นสวนประกอบไปยังประเทศ

ตางๆทั่วโลกอีกดวย  สิ่งที่สําคัญมากอยางหนึ่งในการแขงขัน คือ  การ

ทําใหตนทุนตางๆ สามารถแขงขันกับนานาประเทศได ในการพัฒนา

ศักยภาพในการบริหารการผลิตเปนสิ่งสําคัญ ระบบการจัดการโรงงาน

ไดถูกพัฒนาขึ้น เพื่อตอบสนองความตองการผลิตที่สูงขึ้น รวมทั้งเพื่อ

เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตใหแขงขันในตลาดได ซึ่ง เปนที่ยอมรับกัน

ในวงการอุตสาหกรรมการผลิตวา บริษัท โตโยตามอเตอร มีชื่อเสียง

เปนเลิศในดานการผลิตรถยนตที่มีคุณภาพสูงดวยตนทุนต่ําสุดๆ ชนิดที่

ไมมีคูแขงรายใดเทียมทานได เปนองคกรเดียวที่ในชวงวิกฤตเศรษฐกิจ

ตกต่ํา บริษัทฯไมไดปรับลดพนักงาน โดยการปลดพนักงานออก แต

แกปญหาโดยการผลิตชาลง เนื่องจากมองวา พนักงานเปนทรัพยากรที่

สําคัญที่สุดและมองการณไกลไปถึงชวงเศรษฐกิจฟนตัวในอนาคต การ

ตัดสินใจดังกลาว ทําใหบริษัทฯไดรับการยอมรับมากขึ้น จนถึงปจจุบัน

นี้ ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System) หรือที่เรา

เรียกติดปากกันวา TPS ไดรับการยอมรับไปทั่วโลกวา เปนแบบแผน

ของการบริหารการผลิตที่ดี และกาวหนาที่สุดในประวัติศาสตรของ

มนุษยชาติ  การประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา  (TPS) นั้น 

สามารถอธิบายไดเปนรูปธรรม โดยสามารถที่จะชี้ใหเห็นถึง

ความสามารถในการแกปญหา และการควบคุมกระบวนการผลิตใหเปน

งานมาตรฐาน เพื่อลดตนทุนและความไดเปรียบทางธุรกิจ [1-12] 

 

2. วิธีการดําเนินงาน 

 โรงงานผลิตประกอบชิ้นสวนอุปกรณเสริมยานยนต  กรณีศึกษานั้น 

ผูศึกษาไดเลือกสายการผลิตหนึ่ง คือ สายการผลิต  ประกอบบันไดขาง 

(Side Step) เปนสายการผลิตตนแบบ (Model Line) ในการประยุกตใช

ระบบการผลติแบบโตโยตา (TPS) โดยมีลําดับดําเนินการศึกษาดังนี้ 

 

2.1 ศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงาน อุตสาหกรรมผลิต  ประกอบ

กรณีศึกษา 

 ผลิตภัณฑของบริษัทฯ คือ บันไดขางรถยนต มี 2 รุนดังนี้ 
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 1. บันไดขางรุน SPC (Silver) หรือภายในบริษัทฯ เรียก 

Extension Cab ดังรปู 1 

 

 
 

รูปที่ 1 บันไดขางรถยนต รุน Extension Cab 

 

 2. บันไดขางรุน DCAB (Silver) หรือภายในบริษัทฯ เรียก Crew 

Cab ดังรูป 2 

 

 
 

รูปที่ 2 บันไดขางรถยนต รุน Crew Cab 

 

2.2 ศึกษากระบวนการผลิตในสายการผลิตตนแบบ  (Model Line) ของ

โรงงานอุตสาหกรรมผลิต ประกอบกรณีศึกษา 

 ในขณะที่ขั้นตอนการผลิต  ประกอบบันไดขางทั้งสองรุน มี ลําดับ

ขั้นตอนการทํางาน ที่มีลักษณะ เหมือนกัน ตามแผนภูมิการไหลของ

กระบวนการผลิต ดังรูปที่ 3 

 

 
 

รูปที่ 3 การไหลของการประกอบบันไดขางรถยนต 

 

2.3 ศึกษาขอมูลเกี่ยวกับปญหาของโรงงาน อุตสาหกรรมผลิต  ประกอบ

กรณีศึกษา 

 ในการศึกษาขอมูลสภาพปญหาของบริษัทฯ สรุปแหลงที่มาของ

ปญหาไดดังนี้ 

Delivery Date 12/03 12/04 12/08 12/09 12/11 12/12 12/15 12/16 12/17 12/18 12/19 12/22 12/23 12/24 Total

Side Step
SPC (Silver)

210 240 240 210 300 270 270 240 240 270 240 210 180 60 3180

Side Step
DCAB (Silver)

120 120 60 150 150 180 120 90 90 90 60 120 120 30 1500

คําสั่งซื้อลูกคา 

 สินคาสําเร็จที่ลูกคาสั่งซื้อมีอยู 2 รุน ไดแก Side Step รุน Extend 

Cab และ Side Step รุน Crew โดยที่ทั้ง 2 รุนมีปริมาณการสั่งซื้อคิด

เปนสัดสวนโดยเฉลี่ย 70 : 30 ถงึ 60 : 40 โดยประมาณตอเดือน ชึ่งจะ

มียอดประมาณแจงใหบริษัทฯทราบลวงหนา 3 เดือนภายในวันที่ 20 

ของทุกเดือนโดยประมาณ ขอมูลที่ไดรับจากลูกคา เพื่อกําหนดแผนการ

ผลิตหลักประกอบดวย 

 1. แผนเรียกสินคา รุน Extend Cab ประจําวันในหนึ่งเดือน 

 2. แผนเรียกสินคา รุน Crew Cab ประจําวันในหนึ่งเดือน 

 ปญหาที่พบ คือ ขนาด ปริมาณคําสั่งซื้อ และความถี่ของเรียก

สินคาทั้ง 2 รุนไมสมํ่าเสมอราบเรียบในแตละวัน ตามตารางที่ 1  

 

ตารางที่ 3 แผนการเรียกสินคาผลิตภัณฑบันไดขาง เดือนธันวาคม

2551 

 
 

การวางแผนการผลิต 

 เม่ือไดรับคําสั่งซื้อจากลูกคา ทําการกําหนดแผนการผลิต เพื่อใหมี

สินคาสําเร็จพรอมการสงมอบ ตามแตละวันที่ลูกคาตองการ ทําใหการ

วางแผนการผลิตเปนไปตามความตองการของลูกคา โดยไมไดคํานึงถึง

ความราบเรียบของกระบวนการผลิต ขาดการกําหนดขั้นตอน

รายละเอียดในการปฎิบัติงานที่ชัดเจน ซึ่งมีปญหาอยางมากตอการ

ควบคุมการผลิตใหเปนไปตามแผนผลิต ดวยปจจัยการผลิตที่ยังอยู

นอกเหนือการควบคุม ทําใหบริษัทฯมีประสิทธิภาพการผลิตต่ํา 

ตลอดจนไมไดมีการกําหนดสินคาคงคลังใหมีอยางเพียงพอเหมาะสม 

การผลิต 

 ปญหาที่พบในการผลิตก็คือ ปริมาณที่ผลิตไดตามแผนการผลิตต่ํา 

บอยครั้งที่ผลิตภาพไมคงที่ เนื่องจากการแบงงาน และการจัดลําดับ

ขั้นตอนการทํางานยังไมชัดเจน ไมมีการศึกษาเวลามาตรฐานของ

ขั้นตอนการทํางานแตละสวน เพื่อกําหนดใหเปนงานมาตรฐาน แลว

ดําเนินการปรับปรุงใหการปฏิบัติงานแตละขั้นตอนเปนไปอยางมี

ประสิทธิภาพ 

การจัดสง 

 สภาพปจจุบันที่พบไดในการสงมอบ เปนการสงมอบตามแผนผลิต

และจัดสง ตามคําสั่งซื้อของลูกคา แตดวยขนาด ปริมาณ และความถี่ใน

แตละรอบของการจัดสงจะเห็นไดวาไมมีความสัมพันธกับยอดการผลิต

ที่ถือวาเปนกระบวนการกอนหนา  การผลิตไมสามารถทําไดตาม

แผนการผลิตทําใหเกิดการสงมอบลาชา  ไมเปนไปตามความตองการ

ของลูกคา 
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2.4 ปรับปรุงดวยการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา  (TPS) กับ

สายการผลิตตนแบบ (Model Line) ของโรงงาน อุตสาหกรรมผลิต  

ประกอบกรณีศึกษา 

 กิจกรรมระบบการผลิตแบบโตโยตา ( TPS) มีลําดับการนํามา

ประยุกตใช 4 ขั้นตอนดวยกัน เริ่มจาก 

 2.1.1) การปรับปรุงพื้นที่ทํางาน0 (Work Site Control) 

 สิ่งที่ไดดําเนินทํากอนการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาใน

ครั้งนี้ คือ กิจกรรม 5 ส กิจกรรมไคเซ็น  หรือการปรับปรุงกระบวนการ

อยางตอเนื่อง  

 2.2.2) การปรับปรุงกระบวนการผลิตใหงานไหลตอเนื่อง  
0(Continuous Flow) 

 การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา, การมีมาตรฐานในการทาํงาน  

และการปรับเรียบผลิต 

 2.2.3) การปรับปรุงงานมาตรฐานของพนักงาน 0

Delivery Date 12/03 12/04 12/08 12/09 12/11 12/12 12/15 12/16 12/17 12/18 12/19 12/22 12/23 12/24 Total

Side Step
SPC (Silver)

210 240 240 210 300 270 270 240 240 270 240 210 180 60 3180

Side Step
DCAB (Silver)

120 120 60 150 150 180 120 90 90 90 60 120 120 30 1500

Total 330 360 300 360 450 450 390 330 330 360 300 330 300 90 4680

 (Standardized 

Work) 

 เนื่องจากในสายการผลิตตนแบบ ( Model Line) ของโรงงาน

อุตสาหกรรมผลิตประกอบกรณีศึกษา ไมมีการใชเครื่องจักรในการผลิต 

ผูศึกษาจึงประยุกตใชเอกสารดังตอไปนี้ 

 1. ตารางงานมาตรฐานผสม ( Standardized Work Combination 

Table) 

 2. แผนภาพงานมาตฐาน (Standardized Work Chart) 

 3. แผนภมูเิวลางานมาตรฐาน (Yamazumi Chart) 

 2.2.4) ระบบการผลติแบบดึง (Pull System) 

 ผูศึกษาไดกําหนดวิธีการใชบัตรคําสั่งผลิต หรือที่เรียก กันวา คมับัง 

(Kanban) มาประยุกตใชที่สายการผลิตตนแบบ (Model Line) จุดหนึ่ง

ที่ทายไลนการผลิตในกระบวนการบรรจุ  (Packing Process) กับ

คลังสินคา (Store FG) โดยกําหนดบัตรคําสั่งผลิต หรือคัมบังที่เรียกวา 

Pallet Control Card ซึ่งจํานวนที่ใชคํานวณตามปรมิาณสนิคาสาํเรจ็คง

คลังพรอมสงมอบลูกคาที่ระดับสินคาคงคลังสูงสุดตอวันตามที่ลูกคา

ตองการ โดยมีแผนการเรียกสินคารายวัน ดังตารางที่ 4 

 

ตารางที่ 4 ปริมาณการเรียกผลิตภัณฑบันไดขางรายวัน เดือนธันวาคม 

2551 

 
  

 บริษัทฯ ผูผลิตจะตองสงมอบสินคาสําเร็จแกลูกคาตอวันสูงสุด คือ 

450 ยูนิตในวันที่ 11 และ 12 ธันวาคม 2551 โดยผลิตภัณฑ Side Step 

SPC (Silver) มียอดสงสูงสุดในเดือนเทากับ 300 ยูนิตในวันที่ 11 

ธันวาคม 2551 คิดเปน 38 Pallet Kanban ดูรูปที่ Pallet Kanban หรือ 

Pallet Control Card ที่ใชในสายการผลิตตนแบบ  พาเลทสนิคาสาํเรจ็ 

ขนาดบรรจุ 8 ยูนิต  (1 พาเลทมีขนาดบรรจุ 8 ยูนิต  เศษปดเปน 1 

Pallet Kanban) จึงกําหนดใหมี Pallet Control Card สําหรับ Side 

Step SPC (Silver) 38 ใบตามความตองการสูงสุดตอวันของลูกคา 

ในขณะที่ผลิตภัณฑ Side Step DCAB (Silver) มียอดสงสูงสุดในเดือน

เทากับ 180 ยูนิต คิดเปน 23 Pallet Kanban (1 พาเลทมีขนาดบรรจุ 8 

ยูนิต เศษปดเปน 1 Pallet Kanban) จึงกําหนดใหมี Pallet Control 

Card สําหรับ Side Step DCAB (Silver) 23 ใบ รวม Pallet Kanban ที่

ใชสําหรับการผลิตในเดือนธันวาคม 2551 เปนจํานวน 61 ใบที่

หมุนเวียนใชระหวางคลังสินคากับกระบวนการผลิตสุดทาย ทั้งยังใช

เปนคําสั่งแกสายการผลิตตามจํานวนและชนิดของผลิตภัณฑที่จะผลิต

ตอไป 

 

แผนสง

แผนลูกค า

ไลนการผลิต

คลังสินคาสําเร็จ

โรงงานลูกคา

กลอง

คัมบัง

คัมบัง

สั่งผลิตกลอง

คัมบัง

 
 

รูปที่ 4 Material and Information Flow Chart (MIFC) หลังการ

ประยุกตใช Pull System 

 

3. ผลการศึกษา 

 การประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) กับกระบวนการ

ผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมการผลิตประกอบ กรณีศึกษา โดยขอมูลที่

ใชในการเปรียบเทียบวัดผลการศึกษาการประยุกตใชระบบการผลิต

แบบโตโยตา  (TPS) นี้ จึง ใชผลของรายงานการผลติประจําเดือน

ธันวาคม 2551 ที่ใชระบบการผลิตแบบเดิมเปรียบเทียบกับผลของ

รายงานการผลติประจําเดือนเมษายน 2553 ที่มีการประยุกตใชระบบ

การผลิตแบบโตโยตา(TPS) กับโรงงานอุตสาหกรรม การผลิต ประกอบ

กรณีศึกษา โดยการประยุกตใชกิจกรรมลําดับที่ 3 Standardized Work 

และกิจกรรมลําดับ ที่ 4 Pull System จากบันได 4 ขั้นของการ

ประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา  (TPS) ไดผลเชงิเอกสาร  ดัง

ตารางที่ 3 

 

ตารางที่ 3 ผลการประยุกตใชกิจกรรม Standardized Work และ Pull 

System เชงิเอกสาร 
 

การประยกุตใช 

กอนการประยกุตใช หลงัการประยกุตใช 

มีและ

ชัดเจนด ี

มีแตไม

ชดัเจน 

ไมมี มีและ

ชัดเจนด ี

มีแตไม

ชดัเจน 

ไมม ี

เอกสารวิธีการ

ปฏิบัติงาน 

(Work Instruction) 
 

/    / 

ตารางงานมาตรฐาน

ผสม 

(Standardized 

Work) 

 

 / /   
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ตารางที่ 3 ผลการประยุกตใชกิจกรรม Standardized Work และ Pull 

System เชงิเอกสาร (ตอ) 
 

การประยกุตใช 

กอนการประยกุตใช หลงัการประยกุตใช 

มีและ

ชดัเจน

ด ี

มีแตไม

ชดัเจน 

ไมม ี มีและ

ชดัเจน

ด ี

มีแตไม

ชดัเจน 

ไมม ี

แผนภาพงาน

มาตรฐาน 

(Combination Chart) 
 

 / /   

ระบบการผลิตแบบดึง 

(Pull System)  
 / /   

 

 ในขณะเดียวกัน ภาย หลังจากไดทําการประยุกตใช TPS นําผลที่ได

จากรายงานการผลิตประจําเดือน มาวิเคราะหผลที่เกิดขึ้นจริงจากการ

ประยุกตใช วาการผลิตมีการพัฒนาในทางที่ดีกวาเดิม ตามตารางที ่4 

 

ตารางที่ 4 ผลการประยุกตใชกิจกรรม Standardized Work และ Pull 

System เชิงสถิต ิ
ดัชนีวัดผล การผลิตเดิม หลังการประยุกต    

ใช TPS 

การเปรยีบเทียบ 

การใชพ้ืนที่ 

 

12 * 20 ม. 

= 240 ตร ม. 

8.4 * 13.6 ม. 

= 114.24 ตร ม. 

ลดลง 52.40 % 

ความสามารถ

ในการผลิต 

3.20 ช้ิน/คน/ช่ัวโมง 

(1.6 ยูนิต/คน/

ช่ัวโมง) 

5.05 ช้ิน/คน/ช่ัวโมง 

(2.5 ยูนิต/คน/

ช่ัวโมง) 

เพ่ิมขึ้น 57.81% 

สนิคาคงคลัง

สําเร็จรูป 

240 ยูนิต 

(วางแผนการผลิต) 

213 ยูนิต 

(426 ช้ิน/วัน) 

ลดลง 11.25 % 

สนิคาคงคลังที่

เปน W.I.P. 

80 ช้ิน 0 ลดลง 100 % 

การใชกาํลังคน

ในสายการผลิต 

17 คน 11 คน ลดลง 35.65 % 

 

4. สรปุ 

 ผลการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตานี้ ไดดําเนินงานโดย

มุงเนนที่กิจกรรม Standardized Work และกิจกรรม Pull System ซึ่ง

ผลจากการประยุกตใช  พบวาการใชพื้นที่ลดลงรอยละ 52.40 การใช

กําลังคนในสายการผลิตลดลงรอยละ 35.65 สินคาคงคลังสําเร็จรูปลดลง

รอยละ 11.25 และสินคาคงคลังระหวางกระบวนการลดลงรอยละ 100 

แตในขณะเดียวกันความสามารถในการผลิตเพิ่มขึ้น รอยละ 57.81 
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