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บทคัดยอ - การศึกษาคร้ังนี้มีวัตถุประสงค เพ่ือนําระบบการผลติแบบโต

โยตามาประยุกตใชกับกระบวนการผลิต-ประกอบชิ้นสวนยานยนตของ

โรงงานตัวอยาง ในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตานี้ ได

ดําเนินงานโดยมุงเนนที่กิจกรรม Standardized Work และกจิกรรม Pull 

System ซึ่งผลจากการประยุกตใชพบวา การใชพ้ืนที่ลดลงรอยละ 52.40 

การใชกําลังคนในสายการผลิตลดลงรอยละ 35.65 สนิคาคงคลงั

สําเร็จรูปลดลงรอยละ 11.25 และสินคาคงคลังระหวางกระบวนการ

ลดลงรอยละ 100 แตในขณะเดียวกันความสามารถในการผลิตเพ่ิมขึ้น 

รอยละ 57.81 
 

คําสําคัญ – ระบบการผลติแบบโตโยตา 

 
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 

 การดําเนินธุรกิจในสภาวะที่มีการแขงขันสูงอยางปจจุบัน องคกร

ธุรกิจทุกประเภทตองปรับตัว สรางสรรคกลยุทธ กําหนดการ

เปลี่ยนแปลง พัฒนา และปรับปรุงกระบวนการภายในองคกรใหมี

ประสิทธิภาพมากขึ้น เพื่อใหสามารถอยูรอดและแขงขันไดในสภาวะ

เศรษฐกิจที่มีผูผลิตมากกวาผูซื้อ โดยเฉ 3พ 3

 สําหรับการศึกษา นี้ เริ่มตนโดยการนําเสนอหลักการเบ้ืองตนของ

ระบบการผลติแบบโตโยตา (TPS) ที่นํามาซึ่งการแตกแขนงของระบบ

การบริหารจัดการที่เกี่ยวของปลีกยอยตางๆ เชน การลดความสูญเปลา 

7 ประการในการผลิต การผลิตแบบทันเวลาพอดี  KANBAN เปนตน 

และการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) กบัโรงงาน

อุตสาหกรรมการผลิต  ประกอบชิ้นสวนยานยนตชนิดหนึ่งที่เปน

กรณีศึกษา 

าะภาคอตุสาหกรรมการผลติ

ชิ้นสวนยานยนต การที่รัฐบาลไดวางนโยบายในการที่จะใหประเทศไทย

เปน Detroit of Asia เปนการยืนยันถึงแนวทางการเจริญเติบโตของ

ธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตในประเทศ ทําใหบริษัทผูผลิตรถยนตคาย

ตางๆ สนใจเขามาลงทนุ  ใชประเทศไทยเปนฐานการผลิตชิ้นสวน 

ประกอบรถยนต กระจายชิ้นสวน และชิ้นสวนประกอบไปยังประเทศ

ตางๆทั่วโลกอีกดวย  สิ่งที่สําคัญมากอยางหนึ่งในการแขงขัน คือ  การ

ทําใหตนทุนตางๆ สามารถแขงขันกับนานาประเทศได ในการพัฒนา

ศักยภาพในการบริหารการผลิตเปนสิ่งสําคัญ ระบบการจัดการโรงงาน

ไดถูกพัฒนาขึ้น เพื่อตอบสนองความตองการผลิตที่สูงขึ้น รวมทั้งเพื่อ

เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตใหแขงขันในตลาดได ซึ่ง เปนที่ยอมรับกัน

ในวงการอุตสาหกรรมการผลิตวา บริษัท โตโยตามอเตอร มีชื่อเสียง

เปนเลิศในดานการผลิตรถยนตที่มีคุณภาพสูงดวยตนทุนต่ําสุดๆ ชนิดที่

ไมมีคูแขงรายใดเทียมทานได เปนองคกรเดียวที่ในชวงวิกฤตเศรษฐกิจ

ตกต่ํา บริษัทฯไมไดปรับลดพนักงาน โดยการปลดพนักงานออก แต

แกปญหาโดยการผลิตชาลง เนื่องจากมองวา พนักงานเปนทรัพยากรที่

สําคัญที่สุดและมองการณไกลไปถึงชวงเศรษฐกิจฟนตัวในอนาคต การ

ตัดสินใจดังกลาว ทําใหบริษัทฯไดรับการยอมรับมากขึ้น จนถึงปจจุบัน

นี้ ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System) หรือที่เรา

เรียกติดปากกันวา TPS ไดรับการยอมรับไปทั่วโลกวา เปนแบบแผน

ของการบริหารการผลิตที่ดี และกาวหนาที่สุดในประวัติศาสตรของ

มนุษยชาติ  การประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา  (TPS) นั้น 

สามารถอธิบายไดเปนรูปธรรม โดยสามารถที่จะชี้ใหเห็นถึง

ความสามารถในการแกปญหา และการควบคุมกระบวนการผลิตใหเปน

งานมาตรฐาน เพื่อลดตนทุนและความไดเปรียบทางธุรกิจ [1-12] 

 

2. วิธีการดําเนินงาน 

 โรงงานผลิตประกอบชิ้นสวนอุปกรณเสริมยานยนต  กรณีศึกษานั้น 

ผูศึกษาไดเลือกสายการผลิตหนึ่ง คือ สายการผลิต  ประกอบบันไดขาง 

(Side Step) เปนสายการผลิตตนแบบ (Model Line) ในการประยุกตใช

ระบบการผลติแบบโตโยตา (TPS) โดยมีลําดับดําเนินการศึกษาดังนี้ 

 

2.1 ศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงาน อุตสาหกรรมผลิต  ประกอบ

กรณีศึกษา 

 ผลิตภัณฑของบริษัทฯ คือ บันไดขางรถยนต มี 2 รุนดังนี้ 
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 1. บันไดขางรุน SPC (Silver) หรือภายในบริษัทฯ เรียก 

Extension Cab ดังรปู 1 

 

 
 

รูปที่ 1 บันไดขางรถยนต รุน Extension Cab 

 

 2. บันไดขางรุน DCAB (Silver) หรือภายในบริษัทฯ เรียก Crew 

Cab ดังรูป 2 

 

 
 

รูปที่ 2 บันไดขางรถยนต รุน Crew Cab 

 

2.2 ศึกษากระบวนการผลิตในสายการผลิตตนแบบ  (Model Line) ของ

โรงงานอุตสาหกรรมผลิต ประกอบกรณีศึกษา 

 ในขณะที่ขั้นตอนการผลิต  ประกอบบันไดขางทั้งสองรุน มี ลําดับ

ขั้นตอนการทํางาน ที่มีลักษณะ เหมือนกัน ตามแผนภูมิการไหลของ

กระบวนการผลิต ดังรูปที่ 3 

 

 
 

รูปที่ 3 การไหลของการประกอบบันไดขางรถยนต 

 

2.3 ศึกษาขอมูลเกี่ยวกับปญหาของโรงงาน อุตสาหกรรมผลิต  ประกอบ

กรณีศึกษา 

 ในการศึกษาขอมูลสภาพปญหาของบริษัทฯ สรุปแหลงที่มาของ

ปญหาไดดังนี้ 

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

คําสั่งซื้อลูกคา 

 สินคาสําเร็จที่ลูกคาสั่งซื้อมีอยู 2 รุน ไดแก Side Step รุน Extend 

Cab และ Side Step รุน Crew โดยที่ทั้ง 2 รุนมีปริมาณการสั่งซื้อคิด

เปนสัดสวนโดยเฉลี่ย 70 : 30 ถงึ 60 : 40 โดยประมาณตอเดือน ชึ่งจะ

มียอดประมาณแจงใหบริษัทฯทราบลวงหนา 3 เดือนภายในวันที่ 20 

ของทุกเดือนโดยประมาณ ขอมูลที่ไดรับจากลูกคา เพื่อกําหนดแผนการ

ผลิตหลักประกอบดวย 

 1. แผนเรียกสินคา รุน Extend Cab ประจําวันในหนึ่งเดือน 

 2. แผนเรียกสินคา รุน Crew Cab ประจําวันในหนึ่งเดือน 

 ปญหาที่พบ คือ ขนาด ปริมาณคําสั่งซื้อ และความถี่ของเรียก

สินคาทั้ง 2 รุนไมสมํ่าเสมอราบเรียบในแตละวัน ตามตารางที่ 1  

 

ตารางที่ 3 แผนการเรียกสินคาผลิตภัณฑบันไดขาง เดือนธันวาคม

2551 

 
 

การวางแผนการผลิต 

 เม่ือไดรับคําสั่งซื้อจากลูกคา ทําการกําหนดแผนการผลิต เพื่อใหมี

สินคาสําเร็จพรอมการสงมอบ ตามแตละวันที่ลูกคาตองการ ทําใหการ

วางแผนการผลิตเปนไปตามความตองการของลูกคา โดยไมไดคํานึงถึง

ความราบเรียบของกระบวนการผลิต ขาดการกําหนดขั้นตอน

รายละเอียดในการปฎิบัติงานที่ชัดเจน ซึ่งมีปญหาอยางมากตอการ

ควบคุมการผลิตใหเปนไปตามแผนผลิต ดวยปจจัยการผลิตที่ยังอยู

นอกเหนือการควบคุม ทําใหบริษัทฯมีประสิทธิภาพการผลิตต่ํา 

ตลอดจนไมไดมีการกําหนดสินคาคงคลังใหมีอยางเพียงพอเหมาะสม 

การผลิต 

 ปญหาที่พบในการผลิตก็คือ ปริมาณที่ผลิตไดตามแผนการผลิตต่ํา 

บอยครั้งที่ผลิตภาพไมคงที่ เนื่องจากการแบงงาน และการจัดลําดับ

ขั้นตอนการทํางานยังไมชัดเจน ไมมีการศึกษาเวลามาตรฐานของ

ขั้นตอนการทํางานแตละสวน เพื่อกําหนดใหเปนงานมาตรฐาน แลว

ดําเนินการปรับปรุงใหการปฏิบัติงานแตละขั้นตอนเปนไปอยางมี

ประสิทธิภาพ 

การจัดสง 

 สภาพปจจุบันที่พบไดในการสงมอบ เปนการสงมอบตามแผนผลิต

และจัดสง ตามคําสั่งซื้อของลูกคา แตดวยขนาด ปริมาณ และความถี่ใน

แตละรอบของการจัดสงจะเห็นไดวาไมมีความสัมพันธกับยอดการผลิต

ที่ถือวาเปนกระบวนการกอนหนา  การผลิตไมสามารถทําไดตาม

แผนการผลิตทําใหเกิดการสงมอบลาชา  ไมเปนไปตามความตองการ

ของลูกคา 
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2.4 ปรับปรุงดวยการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา  (TPS) กับ

สายการผลิตตนแบบ (Model Line) ของโรงงาน อุตสาหกรรมผลิต  

ประกอบกรณีศึกษา 

 กิจกรรมระบบการผลิตแบบโตโยตา ( TPS) มีลําดับการนํามา

ประยุกตใช 4 ขั้นตอนดวยกัน เริ่มจาก 

 2.1.1) การปรับปรุงพื้นที่ทํางาน0 (Work Site Control) 

 สิ่งที่ไดดําเนินทํากอนการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาใน

ครั้งนี้ คือ กิจกรรม 5 ส กิจกรรมไคเซ็น  หรือการปรับปรุงกระบวนการ

อยางตอเนื่อง  

 2.2.2) การปรับปรุงกระบวนการผลิตใหงานไหลตอเนื่อง  
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) 

 เนื่องจากในสายการผลิตตนแบบ ( Model Line) ของโรงงาน

อุตสาหกรรมผลิตประกอบกรณีศึกษา ไมมีการใชเครื่องจักรในการผลิต 

ผูศึกษาจึงประยุกตใชเอกสารดังตอไปนี้ 

 1. ตารางงานมาตรฐานผสม ( Standardized Work Combination 

Table) 

 2. แผนภาพงานมาตฐาน (Standardized Work Chart) 

 3. แผนภมูเิวลางานมาตรฐาน (Yamazumi Chart) 

 2.2.4) ระบบการผลติแบบดึง (Pull System) 

 ผูศึกษาไดกําหนดวิธีการใชบัตรคําสั่งผลิต หรือที่เรียก กันวา คมับัง 

(Kanban) มาประยุกตใชที่สายการผลิตตนแบบ (Model Line) จุดหนึ่ง

ที่ทายไลนการผลิตในกระบวนการบรรจุ  (Packing Process) กับ

คลังสินคา (Store FG) โดยกําหนดบัตรคําสั่งผลิต หรือคัมบังที่เรียกวา 

Pallet Control Card ซึ่งจํานวนที่ใชคํานวณตามปรมิาณสนิคาสาํเรจ็คง

คลังพรอมสงมอบลูกคาที่ระดับสินคาคงคลังสูงสุดตอวันตามที่ลูกคา

ตองการ โดยมีแผนการเรียกสินคารายวัน ดังตารางที่ 4 

 

ตารางที่ 4 ปริมาณการเรียกผลิตภัณฑบันไดขางรายวัน เดือนธันวาคม 

2551 

 
  

 บริษัทฯ ผูผลิตจะตองสงมอบสินคาสําเร็จแกลูกคาตอวันสูงสุด คือ 

450 ยูนิตในวันที่ 11 และ 12 ธันวาคม 2551 โดยผลิตภัณฑ Side Step 

SPC (Silver) มียอดสงสูงสุดในเดือนเทากับ 300 ยูนิตในวันที่ 11 

ธันวาคม 2551 คิดเปน 38 Pallet Kanban ดูรูปที่ Pallet Kanban หรือ 

Pallet Control Card ที่ใชในสายการผลิตตนแบบ  พาเลทสนิคาสาํเรจ็ 

ขนาดบรรจุ 8 ยูนิต  (1 พาเลทมีขนาดบรรจุ 8 ยูนิต  เศษปดเปน 1 

Pallet Kanban) จึงกําหนดใหมี Pallet Control Card สําหรับ Side 

Step SPC (Silver) 38 ใบตามความตองการสูงสุดตอวันของลูกคา 

ในขณะที่ผลิตภัณฑ Side Step DCAB (Silver) มียอดสงสูงสุดในเดือน

เทากับ 180 ยูนิต คิดเปน 23 Pallet Kanban (1 พาเลทมีขนาดบรรจุ 8 

ยูนิต เศษปดเปน 1 Pallet Kanban) จึงกําหนดใหมี Pallet Control 

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

ใชสําหรับการผลิตในเดือนธันวาคม 2551 เปนจํานวน 61 ใบที่

หมุนเวียนใชระหวางคลังสินคากับกระบวนการผลิตสุดทาย ทั้งยังใช

เปนคําสั่งแกสายการผลิตตามจํานวนและชนิดของผลิตภัณฑที่จะผลิต

ตอไป 

 

แผนสง

แผนลูกค า

ไลนการผลิต

คลังสินคาสําเร็จ

โรงงานลูกคา

กลอง

คัมบัง

คัมบัง

สั่งผลิตกลอง

คัมบัง

 
 

รูปที่ 4 Material and Information Flow Chart (MIFC) หลังการ

ประยุกตใช Pull System 

 

3. ผลการศึกษา 

 การประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) กับกระบวนการ

ผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมการผลิตประกอบ กรณีศึกษา โดยขอมูลที่

ใชในการเปรียบเทียบวัดผลการศึกษาการประยุกตใชระบบการผลิต

แบบโตโยตา  (TPS) นี้ จึง ใชผลของรายงานการผลติประจําเดือน

ธันวาคม 2551 ที่ใชระบบการผลิตแบบเดิมเปรียบเทียบกับผลของ

รายงานการผลติประจําเดือนเมษายน 2553 ที่มีการประยุกตใชระบบ

การผลิตแบบโตโยตา(TPS) กับโรงงานอุตสาหกรรม การผลิต ประกอบ

กรณีศึกษา โดยการประยุกตใชกิจกรรมลําดับที่ 3 Standardized Work 

และกิจกรรมลําดับ ที่ 4 Pull System จากบันได 4 ขั้นของการ

ประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา  (TPS) ไดผลเชงิเอกสาร  ดัง

ตารางที่ 3 

 

ตารางที่ 3 ผลการประยุกตใชกิจกรรม Standardized Work และ Pull 

System เชงิเอกสาร 
 

การประยกุตใช 

กอนการประยกุตใช หลงัการประยกุตใช 

มีและ

ชัดเจนด ี

มีแตไม

ชดัเจน 

ไมมี มีและ

ชัดเจนด ี

มีแตไม

ชดัเจน 

ไมม ี

เอกสารวิธีการ

ปฏิบัติงาน 

(Work Instruction) 
 

/    / 

ตารางงานมาตรฐาน

ผสม 

(Standardized 

Work) 

 

 / /   
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ตารางที่ 3 ผลการประยุกตใชกิจกรรม Standardized Work และ Pull 

System เชงิเอกสาร (ตอ) 
 

การประยกุตใช 

กอนการประยกุตใช หลงัการประยกุตใช 

มีและ

ชดัเจน

ด ี

มีแตไม

ชดัเจน 

ไมม ี มีและ

ชดัเจน

ด ี

มีแตไม

ชดัเจน 

ไมม ี

แผนภาพงาน

มาตรฐาน 

(Combination Chart) 
 

 / /   

ระบบการผลิตแบบดึง 

(Pull System)  
 / /   

 

 ในขณะเดียวกัน ภาย หลังจากไดทําการประยุกตใช TPS นําผลที่ได

จากรายงานการผลิตประจําเดือน มาวิเคราะหผลที่เกิดขึ้นจริงจากการ

ประยุกตใช วาการผลิตมีการพัฒนาในทางที่ดีกวาเดิม ตามตารางที ่4 

 

ตารางที่ 4 ผลการประยุกตใชกิจกรรม Standardized Work และ Pull 

System เชิงสถิต ิ
ดัชนีวัดผล การผลิตเดิม หลังการประยุกต    

ใช TPS 

การเปรยีบเทียบ 

การใชพ้ืนที่ 

 

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% 

สนิคาคงคลัง

สําเร็จรูป 

240 ยูนิต 

(วางแผนการผลิต) 

213 ยูนิต 

(426 ช้ิน/วัน) 

ลดลง 11.25 % 

สนิคาคงคลังที่

เปน W.I.P. 

80 ช้ิน 0 ลดลง 100 % 

การใชกาํลังคน

ในสายการผลิต 

17 คน 11 คน ลดลง 35.65 % 

 

4. สรปุ 

 ผลการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตานี้ ไดดําเนินงานโดย

มุงเนนที่กิจกรรม Standardized Work และกิจกรรม Pull System ซึ่ง

ผลจากการประยุกตใช  พบวาการใชพื้นที่ลดลงรอยละ 52.40 การใช

กําลังคนในสายการผลิตลดลงรอยละ 35.65 สินคาคงคลังสําเร็จรูปลดลง

รอยละ 11.25 และสินคาคงคลังระหวางกระบวนการลดลงรอยละ 100 

แตในขณะเดียวกันความสามารถในการผลิตเพิ่มขึ้น รอยละ 57.81 
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