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 การวิจัยในครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตแบบทันเวลา
พอดี โดยการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตและศึกษาปรับปรุงการกระบวนการการท างานให้เหมาะสม 
โดยระบบการผลิตแบบโตโยต้าเข้ามาประยุกต์ใช้ในสายการผลิตที่ปัจจุบันมุ่งเน้นการผลิตแบบผลัก
โดยการศึกษาครั้งนี้จะท าการพิจารณาระบบการผลิตในปัจจุบัน ที่ส่งกระทบต่อปัจจัยโดยรวม  
ไม่ว่าจะเป็นปริมาณสินค้าคงคลังที่มากจนเกินไป พื้นที่การเก็บสินค้าและวัตถุดิบไม่เพียงพอ รวม
ไปถึงกระบวนการผลิตที่ขาดความต่อเน่ือง เมื่อน าการผลิตแบบโตโยต้า ในช่วงระยะเวลา 4 เดือน 
โดยท าตามขั้นตอนการด าเนินงานระบบการผลิตแบบโตโยต้า ซึ่งมี 4 ขั้นตอน คือ 1. Work Site 
Control 2. Continuous Flow  3. Standardized Work 4. Pull System น าเข้ามาปรับปรุงและเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการท างาน 
 จากผลการศึกษาพบว่า เมื่อน าระบบการผลิตแบบโตโยต้ามาใช้แล้วนั้น การส ารวจสภาพ
พื้นที่การท างานเพื่อการปรับปรุงคิดเป็นร้อยละ 100 งานในกระบวนการผลิตลดลงร้อยละ 57.37 
เวลาที่ใช้ในกระบวนการผลิต ลดลงร้อยละ 73.68 พื้นที่ใช้ในการวางวัตถุดิบและสินค้าส าเร็จรูป
ลดลงร้อยละ 39.92 การเคลื่อนย้ายวัตถุดิบและสินค้าลดลง ร้อยละ 25.50 ระยะทาง ใช้ในการรับ
สินค้าส าเร็จรูปลดลง ร้อยละ 45.52 จ านวนคนที่เหมาะสม ร้อยละ 16.67 เพิ่มประสิทธิผล 
ในการผลิตเพิ่มขึ้นร้อยละ 32.14 ความสามารถใน การลดเวลาน าลดลงร้อยละ 9.64 สามารถลด
ปริมาณสินค้าคงคลังลดลงร้อยละ 50 พื้นที่ในการปฏิบัติงาน ลดลงร้อยละ 50 ลดช่วงเวลาน า 
ในเวลาที่ท าให้เกิดรายการหยุดชะงักลดลง ร้อยละ 43 นอกจากนี้ยังสามารถตอบสนองได้ทันต่อ
ความต้องการของลูกค้า ยังเป็นการสร้างความน่าเชื่อถือให้แก่องค์กรอีกด้วย 
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 The objectives of this research were to optimize the just-in-time production process by 
improving productivity, and to study the optimization of work process. Toyota’s production 
system was applied to the existing production line which focused on the push approach. This 
study considered current production system affecting overall factors including surplus inventory, 
insufficient goods and materials storage space and inconsistent production. This study thus 
applied Toyota’s production system during 4 months by following 4 steps: 1. Work Site Control, 
2. Continuous Flow, 3. Standardized Work, and 4. Pull System to improve and optimize the work. 

 The results of this study found that when the Toyota’s production system was applied, 
under the observation of work area for improvement accounted for 100%, number of works in 
production process decreased by 57.37%; time spent in production process decreased by 73.68%; 
area required for materials and finished goods decreased by 39.92%; materials and goods 
handling decreased by 25.50%; distance used to receive finished goods decreased by 45.52%; 
proper number of workers of 16.67%; effectiveness of product increased by 32.14%; lead time 
decreased by 9.64%; inventory quantity decreased by 50%; work area required decreased by 50%; 
and interruption induced lead time decreased by 43%. Besides, the applied system could also 
respond customer needs and builds organizational credibility. 
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บทที ่1 

บทน า 
 

ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 
 กลุ่มอุตสาหกรรมผู้ผลิตชิ้นส่วนรถยนต์มีการพัฒนาและมีการแข่งขันที่สูงมาก 
ในภาคอุตสาหกรรมมุ่งเน้นการผลิตที่มีคุณภาพ อีกทั้งการพัฒนาระบบส่งผลให้ภาคอุตสาหกรรม
การผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ต้องหาเคร่ืองมือที่เข้ามาปรับปรุงและพัฒนาศักยภาพเพื่อเป็นการสร้าง
ความสามารถในการแข็งขันให้มากขึ้น การเลือกเคร่ืองมือที่ดีและถูกต้องจะเป็นตัวช่วย 
ในการจัดการระบบอุตสาหกรรมรถยนต์ในประเทศไทยเป็นอุตสาหกรรมที่มีการพัฒนาอย่าง
ต่อเนื่อง เห็นได้จากการขยายของบริษัทผู้ประกอบรถยนต์และบริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนประกอบรถยนต์
ขยายฐานการผลิตที่ไปยังพื้นที่ทุกส่วนในภูมิภาค เพื่อความสามารถตอบสนองความต้องการได้
รวดเร็ว  
 จากการศึกษาบริษัทตัวแทนผู้ผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ซึ่งมีกระบวนการผลิตแบบต่อเนื่อง 
(Mass Production) เน้นการผลิตในปริมาณมาก เพื่อให้บรรลุปริมาณการผลิตที่ประหยัดทั้งนี้เพื่อให้
ทันต่อความต้องการของลูกค้า แต่ในการผลิตแบบต่อเนื่องโดยเน้นต่อปริมาณการผลิต ก็ส่งผลต่อ
คุณภาพของชิ้นงานที่ออกมา กล่าวคือหากมีชิ้นงานที่เสียออกมาจากกระบวนการอาจท าให้เกิดงาน
เสียทั้งหมดในกระบวนการ รวมถึงพื้นที่ในการจัดเก็บสิ้นค้าที่อาจไม่เพียงพอหากเราท าการผลิต
มากจนเกินไปโดยไม่ค านึงถึงพื้นที่คลังสินค้าที่ใช้ในการจัดเก็บสินค้าอีกด้วย 
 การน าระบบการผลิตระบบการผลิตแบบโตโยต้าหรือ Totoya Production System (TPS) 
เป็นการปฏิบัติงานที่สอดคล้องคล้องกันทุกกระบวนการ ทุกขั้นตอนการผลิตมีเพิ่มคุณค่าให้กับ
ผลิตภัณฑ์และลดความสูญเปล่า หากกระบวนการมีการหยุดชะงักก็จะส่งผลกระทบทั้งกระบวน 
การซัพพลายเชน รวมไปถึงมีการปรับปรุงในทุกกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพ  
ดังนั้น จึงประยุกต์ใช้ระบบการผลิตระบบการผลิตแบบโตโยต้าในอุตสาหกรรมผู้ผลิตชิ้นส่วน
รถยนต์ เพื่อให้ได้ทั้งปริมาณสินค้าที่ต้องการและชิ้นงานที่มีคุณภาพและปริมาณชิ้นงานที่มีจ านวน
ตามความเหมาะสมกับพื้นที่และทันต่อความต้องการของลูกค้า  
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วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
 1.  เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตแบบทันเวลาพอดีและเป็นการปรับปรุงการ

เพิ่มผลผลิต 
 2.  เพื่อศึกษาปรับปรุงการกระบวนการการท างานให้เหมาะสมและท าการประยุกต์ใช้

ระบบผลิตแบบโตโยต้าในระบบการผลิตแบบต่อเนื่อง 

 
กรอบแนวคิดในการวิจัย 
 การใช้ระบบการผลิตระบบการผลิตแบบโตโยต้ามาประยุกต์ใช้โดยท าการปรับปรุงใน
บริษัทผู้ประกอบชิ้นส่วนประกอบรถยนต์ 

 
ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากการวิจัย 
 1.  สามารถลดปริมาณสินค้าคงคลังให้มีในระดับที่เหมาะสมกับความต้องการของลูกค้า
และเหมาะสมกับพื้นที่ในการจัดเก็บในคลังสินค้าเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตให้สูงขึ้น 
 2.  ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้าเข้ามาปรับปรุงระบบการท างานให้มีประสิทธิภาพ 
มากขึ้น 
 

ขอบเขตของการวิจัย 
 น าระบบการผลิตแบบโตโยต้ามาประยุกต์ใช้ในสายการผลิตแบบต่อเน่ืองโดยท าการ
ทดลองใช้เป็นระยะเวลา 4 เดือน  

 
ข้อจ ากัดของการวิจัย 
 สายการผลิตที่เลือกน ามาใช้นั้นต้องมีก าลังการผลิตที่เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้า 
เพราะการผลิตแบบดึงเป็นการตามความต้องการลูกค้าเท่านั้นจะไม่ผลิตเกินความจ าเป็น ถ้าเลือก
สายการผลิตที่ไม่เหมาะสมอาจส่งผลกระทบต่อการส่งงานให้กับลูกค้าได้ 
 
นิยามศัพท์เฉพาะ 
 1.  ระบบการผลิตแบบโตโยต้า หมายถึงระบบการผลิตของ TOYOTA ที่ยึดหลักการ 
ผลิตโดย ไม่มีของเหลือ หลักการนี้มีจุดประสงค์คือผลิตเฉพาะสินค้าที่ขายได้เท่านั้น โดยจะผลิต
รถยนต์คุณภาพดี และผลิตสินค้าด้วยต้นทุนที่ต่ ากว่า 
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 2.  งานระหว่างกระบวนการ หมายถึงชิ้นงานที่อยู่ในขั้นตอนการผลิต หรือเก็บในคลัง
พัสดุ เพื่อรอคอยที่จะผลิตในขั้นตอนต่อไป 
 3.  คัมบัง หมายถึง เป็นเคร่ืองมือที่ท าให้บรรลุถึงระบุการผลิต แบบทันเวลาพอดี นั่นคือ 
ผลิตในสิ่งที่ต้องการ ในเวลาที่ต้องการและในจ านวนที่ต้องการ 
 4.  ระบบดึง หมายถึง ระบบการผลิตที่กระบวนการหลังมาเอาของหรือชิ้นส่วนที่ต้องการ 
จากกระบวนการก่อนหน้าในเวลาที่พวกเขาต้องการ และในปริมาณ/ จ านวน เฉพาะที่พวกเขา
ต้องการ 
 5.  แท็คไทม์ (Takt Time) หมายถึง เวลาที่บอกว่าต้องผลิตชิ้นงาน 1 ชิ้น ให้เสร็จภายในกี่
วินาที 
 6.  MUDA หมายถึง การเคลื่อนไหวของพนักงานประกอบที่ไม่เกิดคุณค่า  
 7.  MURI หมายถึง การรับภาระเกินความสามารถของบุคคลและอุปกรณ์ 
 8.  MURA หมายถึง แผนการผลิตหรือปริมาณการผลิตที่ไม่สม่ าเสมอ 
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บทที ่2 
เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
 จากการศึกษาและหาข้อมูลเพื่อใช้ในการประกอบการท าวิจัยนั้นมีรายละเอียดการศึกษา
ดังต่อไปนี้ 
 1.  ประวัติความเป็นมา ระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
 2.  รูปแบบระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
 3.  ขั้นตอนในการด าเนินกิจกรรมระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
 4.  วิธีการผลิตแบบ Just In Time  
 5.  งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 

ประวัติความเป็นมา ระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
 บริษัท TOYOTA ในประเทศญ่ีปุ่นก่อตั้งมาประมาณ 60-70 ปีแล้ว โดยตระกูลโตโยดะ 
แปลว่าทุ่งข้าวขนาดใหญ่ ตระกูลนี้มีอาชีพท านา แต่มีบุตรชายคนหน่ึง ไม่อยากเป็นชาวนา เมื่อเห็น
มารดาทอผ้า จึงช่วยคิดประดิษฐ์เคร่ืองปั่นด้ายที่ใช้กลไกพลังน้ าหมุนและคิดประดิษฐ์เคร่ืองทอผ้า
ขึ้นมา และมีการจดลิขสิทธิ์ด้วย จากนั้น จึงพัฒนามาผลิตรถยนต์และก่อต้ังเป็นบริษัท TOYOTA 
ขึ้นมาจนถึงปัจจุบัน บริษัท TOYOTA จึงถือเป็นบริษัทที่ก่อก าเนิดขึ้นมาจากการคิดค้นและ
ปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง มีการบูรณาการกันระหว่างการคิดสร้างสรรค์และ Kaizen คือ คิดปรับปรุงอยู่
เร่ือย ๆ และได้มีการก าหนด TOYOTA Way หรือวิถีแห่ง TOYOTA ขึ้น เมื่อปี ค.ศ.2001  
 -  ปรัชญาการท างานร่วมกันขององค์กร 
 -  พฤติกรรมนิยมที่ปฏิบัติร่วมกันในองค์กร  
 -  วัฒนธรรมองค์กร 
 การก าหนด TOYOTA Way นี้มีที่มาจากการที่ผู้บริหารบริษัทเกรงว่าความเป็น 
TOYOTA ที่มีราก ฐานมาจากการคิดค้นและปรับปรุงอย่างต่อเนื่องจะหายไป จึงจัดท าคัมภีร์ 
ในการท างานขึ้นมา เพื่อสร้างพฤติกรรมนิยมในองค์กร ให้เป็นปรัชญาการท างานของผู้บริหารและ
พนักงานทุกคน Toyota Production System (TPS) คือ ระบบการผลิตของ TOYOTA ที่ยึดหลักการ
ผลิตโดย ไม่มีของเหลือ หลักการนี้มีจุดประสงค์คือผลิตเฉพาะสินค้าที่ขายได้เท่านั้น โดยจะผลิต
รถยนต์คุณภาพดี และผลิตสินค้าด้วยต้นทุนที่ต่ ากว่า พยายามไม่ให้เกิดเหตุแห่งการลดคุณภาพ ทั้งนี้ 
สาเหตุที่ท าให้คุณภาพในการผลิตลดลงมาจาก 3 สาเหตุ คือ 
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 1.  MUDA คือ การเคลื่อนไหวของพนักงานประกอบที่ไม่เกิดคุณค่า หมายถึง การที่
พนักงานมีการเคลื่อนไหวที่ท าให้เสียเวลาในการท างาน ตัวอย่างในระบบราชการไทย เช่น การท า
บัตรประจ าตัวประชาชน ที่เจ้าหน้าที่จะต้องเคลื่อนที่จากจุดหน่ึงไปยังอีกจุดหน่ึงในแต่ละขั้นตอน 
ท าให้เสียเวลา เรียกว่าเกิด MUDA 
 2.  MURI คือ การรับภาระเกินความสามารถของบุคคลและอุปกรณ์ 
 3.  MURA คือ แผนการผลิตหรือปริมาณการผลิตที่ไม่สม่ าเสมอ 

 
รูปแบบระบบการผลิตแบบโตโยตา้ 
 TPS CONCEPT 
 

 
 
ภาพที่ 2-1  รูปแบบระบบการผลิตแบบโตโยต้า  
 
 ระบบการผลิตแบบโตโยต้าเป็นระบบการผลิตที่ถูกพัฒนาขึ้นโดยโตโยต้า เพื่อมุ่งเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการไหล หรือเคลื่อนไปข้างหน้าของชิ้นงานในกระบวนการผลิต ความพยายาม
ก าจัดมูดะและมุ่งสร้างคุณภาพในกระบวนการ โดยค านึงถึงหลักการลดต้นทุนและบางครั้ง
จ าเป็นต้องอาศัยความรู้ด้านเทคนิคประกอบด้วยมีแนวคิดอยู่ 2 แนว ที่ประกอบกันขึ้นจนกลายเป็น
ระบบการผลิตแบบโตโยต้าในที่สุด คือระบบทันเวลาพอดี (Just In Time) และจิโดกะ (Jidoka)  
มูดะ (MUDA) ความสูญเปล่า มีอยู่ทุกหนทุกแห่งทั้งในแง่ตัวบุคคล วัสดุ อุปกรณ์หรือการติดตั้ง
เคร่ืองจักร KAIZEN หมายถงึกิจกรรมต่าง ๆ ที่มุ่งขจัดมูดะลงที่ละเล็กละน้อยด้วยต้นทุนที่ต่ าที่สุด 
โดยผู้ปฏิบัติงานรวมก าลังความคิดริเริ่มสร้างสรรค์ และลงมือปฏิบัติ คร้ังแล้วครั้งเล่า โดยปกติแล้ว 
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กิจกกรม KAIZEN จะมุ่งเน้นที่ควรปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานมากกว่าการลงทุนทางด้านเคร่ืองจักร
และอุปกรณ์ และไคเซ็นก็ไม่จ าเป็นต้องเกี่ยวข้องหรือลงมือปฏิบัติโดยผู้เชี่ยวชาญเท่านั้น แต่อาจจะ
ที่ถูกต้องแล้วควรจะปฏิบัติโดยพนักงานผู้ปฏิบัติงานในแต่ละพื้นที่นั้น ๆ นั่นเอง 
 ขั้นตอนในด าเนินกิจกรรม TOYOTA PRODUCTION SYSTEM (TPS) 
 1.  Work Site Control เป็นการให้สถานที่การท างานอยู่ในสภาพที่ได้รับการ
ควบคุมดูแล เพื่อปรับปรุงสภาพหน้างานให้เป็นไปตามเงื่อนไขของ Work Site Control ทั้ง 7 หัวข้อ 
ซึ่งเป็นพื้นฐานส าหรับการปรับปรุงในขั้นตอนต่อ ๆ ไป ซึ่งได้ด าเนินการตรวจสอบตาม7 หัวข้อ
หลัก ดังต่อไปนี้ 
  2ส (สะสาง, สะดวก) เป็นการแยกของที่ต้องการและของที่ไม่ต้องการแล้วก าจัดของที่ไม่
ต้องการและก าหนดสถานที่วางเฉพาะของที่ต้องการแล้ววางไว้ให้หยิบใช้ได้ง่าย เป็นพื้นฐานของ
การรักษาความปลอดภัย คุณภาพ และประสิทธิภาพในการท างาน  
 SEIRI สะสาง 
 1.  แบ่งแยกของที่จ าเป็นและไม่จ าเป็นออกจากกัน 
 2.  ก าจัดของที่ไม่จ าเป็นออกไป 
 3.  ก าหนดสถานที่และวางของที่จ าเป็น 
 SEITON สะดวก 
 1.  วางให้สะดวกหยิบใช้สอยง่าย 
 2.  ระบุว่ามีสิ่งใดวางอยู่ 
 3.  ก าหนดกฎในการวางและวางตามกฎนั้น 
 ความปลอดภัย เพื่อไม่ให้เกิดอันตรายจากสภาพการท างานหรือ 
สถานประกอบการทั่ว ๆ ไปความปลอดภัยในการท างาน คือ สภาพที่ปลอดภัยจากอุบัติเหตุต่าง ๆ 
เกิดแก่ร่างกายชีวิต หรือทรัพย์สินในขณะที่ปฏิบัติงาน คือสภาพการท างานให้ถูกต้องปราศจาก”
อุบัติเหตุ” ในการท างานอุบัติเหตุ คือ เหตุการณ์ที่เกิดขึ้นอย่างไม่คาดหมาย และเมื่อเกิดขึ้นแล้ว จะมี
ผลกระทบกระเทือนต่อการท างานท าให้ทรัพย์สินเสียหาย หรือบุคคลได้รับบาดเจ็บ 
 1.  ยืนยันรับรองกฎความปลอดภัยที่ก าหนดไว้ 
 2.  ท าให้ทุกคนสามารถเข้าใจกฎความปลอดภัยนั้น 
 3.  รักษากฎความปลอดภัยที่ก าหนดไว้อย่างเคร่งครัด 
 4.  ขจัดสถานที่ที่ไม่ปลอดออกไป และด าเนินการตามมาตรการ 
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 สร้างคุณภาพเข้ากระบวนการ เป็นการป้องกันไม่ให้ปัญหาที่เกี่ยวกับคุณภาพหลุดไปยัง
กระบวนการถัดไปหรือลูกค้าการสร้างคุณภาพเข้าไปในกระบวนการ 
 1.  ก าหนดให้ชัดเจนถึงหัวข้อที่ใช้ตรวจสอบคุณภาพ 
 2.  ก าหนดวิธีการตรวจสอบงานและคุณภาพให้เป็นมาตรฐานการท างาน 
 3.  จัดเตรียมเคร่ืองมือที่ใช้ส าหรับการตรวจสอบคุณภาพ (เช่นตัวอย่างงานส าหรับจ ากัด
ระดับมาตรฐาน) 
 4.  ด าเนินการตรวจสอบงานและคุณภาพอย่างถูกต้อง 
 5.  ก าหนดกฎส าหรับจัดการ กรณีที่คุณภาพงานไม่ปกติ และรักษากฎอย่างเคร่งครัด
(หยุดการท างาน,เรียกผู้รับผิดชอบ เป็นต้น) 
  การควบคุมเงื่อนไข การใช้งานอุปกรณ์เคร่ืองจักร เพื่อให้การท างานของอุปกรณ์ 
เคร่ืองจักร อยู่ในสภาพที่ท างานได้ โดยไม่มีการหยุดชะงักการควบคุมเงื่อนไขอุปกรณ์และ
เคร่ืองจักร ประกอบด้วย 4 ประการ 
 1.  บ่งชี้เงื่อนไขการใช้งานของอุปกรณ์อย่างชัดเจน 
 2.  เมื่อดูแล้วสามารถทราบถึงเงื่อนไขการใช้งาน 
 3.  มีเงื่อนไขการใช้งานเวลาท างาน 
 4.  เมื่อมีเงื่อนไขการใช้งาน มีการตรวจสอบคุณภาพทุกครั้ง 
 การควบคุมการผลิต  สามารถตรวจสอบความคืบหน้าการผลิตในแต่ละชั่วโมง หากเกิด
สิ่งผิดปกติสามารถท าการแก้ไขและป้องกันความผิดพลาดซ้ า เพื่อท าการวิเคราะห์สาเหตุที่ท าให้ไม่
สามารถผลิตได้ตามแผนการผลิตและบันทึกการตรวจสอบสาเหตุที่ท าให้ไม่บรรลุตามแผนการผลิต
และด าเนินการแก้ไขตามมาตรฐาน 
 1.  รับรู้แผนการผลิตทุก ๆ ชั่วโมง และใช้เปรียบเทียบกับแผนการผลิตเพื่อให้สามารถ
ติดตามได้ว่าสภาพการผลิตมีความล่าช้าหรือไม่    
 2.  บันทึกเพื่อรับรู้ผลการผลิตทุก ๆ ชั่วโมง                                      
 3.  ด าเนินการเพื่อให้ทราบสาเหตุที่ไม่บรรลุตามแผนการผลิต รู้ผลการผลิตจริงทุก ๆ  
ชั่งโมง 
 4.  ตรวจสอบต้นเหตุที่ท าให้ไม่สามารถบรรลุแผนการผลิตและด าเนินมาตรการ 
 การควบคุมการจัดส่ง  เป็นการควบคุมกระบวนการจัดส่งภายในบริษัท รวมถึงเวลาใน
การปฏิบัติงานให้เป็นมาตรฐานทุกขั้นตอนโดยมุ่งเน้นให้เกิดความต่อเน่ืองทุกกระบวนการ และ
สามารถสอบกลับได้หากเกิดสิ่งผิดปกติ การควบคุมการจัดส่งประกอบด้วย  
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 1.  ก าหนดเวลา Staging และ Shipping 
 2.  จัดแบ่งพื้นที่จัดเตรียมงานหรือStaging Area ตามเส้นทางตามความสะดวกในการ
ท างาน 
 3.  ท าให้ดูแล้วทราบทันทีถึงความคืบหน้า และความล่าช้าของงานจัดเตรียมสินค้า 
(Staging) และการจัดส่ง (Shipping) 
 การควบคุมก าลังคน สามารถรู้สถานการณ์มาท างานของพนักงานและสามารถวางแผน
ก าลังคนทดแทนได้ทันท่วงที 
 1.  ก าหนดวางผังจ านวนคนมาตรฐานในแต่ละกระบวนการ (จ านวนคนที่จ าเป็น) 
 2.  ท าให้รับรู้ได้ถึงสภาพการมาท างานในแต่ละวันและการที่พนักงานขาด 
 2.  Contonous Flow สามารถสร้างการไหลของงานและเพื่อให้งานเป็นการไหลแบบชิ้น
ต่อชิ้น อีกทั้งลดการหยุดชะงักของการไหลงาน จากที่ได้ท าการปรับปรุงกระบวนการโดยการปรับ
การวางของเคร่ืองจักร เพื่อให้ชิ้นงานสามารถผลิตได้อย่างต่อเนื่อง 
 3.  Standardized Work งานมาตรฐาน คือ วิธีการผลิตเพื่อให้ได้งานคุณภาพสูง อย่าง
ปลอดภัยด้วยไลน์ที่มี ประสิทธิภาพ มุ่งเน้นที่การเคลื่อนไหว ของพนักงานสิ่งที่จ าเป็นที่ต้องมีก่อน 
มุ่งเน้นการเคลื่อนไหวของพนักงาน งานที่ท าซ้ า ๆ เป็นการผลิตสินค้าอย่างมีประสิทธิภาพและมี
คุณภาพดี สร้างระบบการผลิตมี่ไม่มี Mudaโดยเน้นการเคลื่อนไหวเป็นหลัก 
 

 
. 
ภาพที่ 2-2  การปรับปรุงการเคลื่อนไหว 
 



9 

 ภาพที่ 2-2 แสดงการปรับปรุงการเคลื่อนไหวที่ความเหมาะสมกับการท างานให้เป็นไป
ตามเงื่อนไขงานมาตรฐาน  
 เงื่อนไขงานมาตรฐาน 
 1.  ด้านงาน  
  1.1  เน้นการเคลื่อนไหวของคนเป็นหลัก 
  1.2  เป็นงานที่ท าซ้ า ๆ กัน 
 2.  ด้านอุปกรณ์ 
  2.1  ลดข้อขัดข้องของอุปกรณ์ให้น้อยที่สุด 
  2.2  ลดความไม่สม่ าเสมอของการท างานให้น้อยลง 
 3.  ด้านคุณภาพ 
  3.1  ลดข้อขัดข้องเร่ืองคุณภาพให้น้อยที่สุด 
  3.2  ลดความไม่สม่ าเสมอ เที่ยงตรง แม่นย า 
 องค์ประกอบ 3 ประการ งานมาตรฐาน 
 1.  แท็คไทม์ (Takt Time) คือ เวลาที่บอกว่าต้องผลิตชิ้นงาน 1 ชิ้น ให้เสร็จภายใน 
กี่วินาที 
 2.  ล าดับการท างาน Working Schedule คือ ล าดับการท างานในการแปรรูปหรือประกอบ
ชิ้นงาน 

3.  สินค้าคงคลังมาตรฐานในกระบวนการ Standard In Process คือ สินค้าคงคลังที่น้อย
ที่สุดเท่าที่จ าเป็นเพื่อให้สามารถท างานซ้ า ๆ กันด้วยล าดับเดียวกัน 
แท็คไทม์ (Takt Time: T.T) เป็นระยะเวลาในการผลิตชิ้นงาน 1 ชิ้นออกมาผลิตตามความถี่ที่ขายได้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Takt Time  =   
เวลาท างานต่อวัน

จ านวนที่ต้องผลิตต่อวัน
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ขั้นตอนในการด าเนินกิจกรรมระบบการผลิตแบบโตโยตา้ 
 
ตารางที่ 2-1  ขั้นตอนการKaizen 
 
วิธีการ 
ขั้นตอน 

ขั้นตอนการท า Kaizen การคิดอย่างเป็นเหตุ 
เป็นผล (หลักวิทยาศาสตร์) 

ขั้นตอนของ QC 
 

1 ค้นหาจุดที่ต้องท า 
Kaizen 

ทราบจุดมุ่งหมายอย่างถ่องแท้ เลือกหัวข้อ 

2 วิเคราะห์วิธีการปัจจุบัน หาข้อเท็จจริง ส ารวจสภาพปัจจุบัน 
3 ก่อก าเนิดความคิดเห็น ค านึงถึงข้อเท็จจริง วิเคราะห์สาเหตุ 
4 จัดท าแผนการ Kaizen ก าหนด Plan วางแผนการแก้ไข

ปัญหา 
5 น าแผนการแก้ไขไป

ปฏิบัติจริง 
ปฏิบัต ิ แก้ไขปัญหา 

6 ตรวจสอบซ้ าหลังการ
ปฏิบัติแล้ว 

ยืนยันให้แน่ใจ ตรวจเช็คผล 

 
 4.  Pull System  เป็น 1 ใน 3 ปัจจัยพื้นฐานของ JIT (Just In Time ) ระบบดึง หมายถึง 
ระบบการผลิตที่กระบวนการหลังมาเอาของหรือชิ้นส่วนที่ต้องการ จากกระบวนการก่อนหน้าใน
เวลาที่พวกเขาต้องการ และในปริมาณ/ จ านวน เฉพาะที่พวกเขาต้องการคัมบัง เป็นเคร่ืองมือที่ท าให้
บรรลุถึงระบุการผลิต แบบทันเวลาพอดี นั่นคือ ผลิตในสิ่งที่ต้องการ ในเวลาที่ต้องการและใน
จ านวนที่ต้องการ  
 กฎในการใช้คัมบัง 
 1.  ผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้คุณภาพจะไม่ถูกส่งต่อไปยังกระบวนการถัดไป 
 2.  ผลิตภัณฑ์ควรถูกเบิกถอนจากกระบวนการก่อนหน้า 
 3.  จ านวนในการผลิต ต้องเท่ากับจ านวนที่ถูกเบิกถอนไป 
 4.  ชิ้นส่วนจะไม่ถูกผลิตและขนย้ายเมื่อไม่มีคัมบัง 
 5.  คัมบังจะต้องถูกติดอยู่ที่ชิ้นส่วน 
 6.  จ านวนชิ้นส่วนที่แท้จริงจะต้องเหมือนกันกับที่ถูกระบุอยู่ในคัมบัง 
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 ประเภทของคัมบัง   
 1.  คัมบังสั่งผลิต (PRODUCTION INSTRUCTION: PI KANBAN) 
  1.1  หมุนในกระบวนการ 
  1.2  คัมบังส่งสัญญาณ 
 2.  คัมบังเบิกถอน (PART WITHDRAWAL, PW KANBAN) 
  2.1  คัมบังหมุนระว่างกระบวนการ 
  2.2  คัมบังผู้ผลิตชิ้นส่วน 
 หน้าท่ีของคัมบัง 
 1.  ค าสั่งในการผลิตและขนย้ายสินค้า 
 2.  เคร่ืองมือส าหรับควบคุมด้วยสายตา 
 3.  เคร่ืองมือส าหรับการปรับปรุง 
 4.  วิธีการส าหรับปรับปรุงเปลี่ยนแปลงในการผลิต 
 จ านวนการหมุนเวียนของคัมบังถูกพิจารณา ปริมาณการผลิต การขนส่งและวิธีการ 
Waiting Post เคร่ืองมือที่แสดง ควบคุม จุดเวลาที่ข้อมูลความต้องการของลูกค้า เข้าและออก เพื่อให้
การจัดส่งเป็นไปอย่างทันเวลาพอดี 
 ข้อดีของตู้พักคัมบัง 
 1.  แสดงควบคุมจุดเวลาที่ข้อมูลความต้องการของลูกค้า เข้าและออก 
 2.  แสดงสถานะความปกติ/ ผิดปกติของค าสั่งซื้อลูกค้า  
 3.  แสดงสถานะความปกติ/ ผิดปกติของกระบวนการก่อนหน้าและข้างหลังของตู้พัก
Kanban Stagnation List รายการที่หยุดชะงัก เป็นการตรวจสอบกระบวนการท างานที่มีการรอหรือ
หยุดชะงัก ซึ่งอาจมีผลท าใช้กระบวนการผลิตขาดความต่อเน่ืองและต้องหาวิธีการแก้ไขปรับปรุง
เพื่อลดหรือขจัดเวลาที่ท าให้กระบวนการผลิตหยุดชะงัก 

 
วิธีการผลิตแบบ Just In Time   
 ประกอบด้วยวิธีการต่าง ๆ ดังนี้ 
 1.  การใช้ระบบคัมบัง (Kanban System) เป็นเคร่ืองมือที่ใช้ในระบบการผลิต โดยมี
หลักการที่ส าคัญคือ 
  1.1  การสั่งผลิต (Production-Ordering Kanban) หรืออาจเรียกว่า In-Process Kanban 
การผลิตจะระบุชนิดและปริมาณชิ้นงานส่วนในการผลิต 
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  1.2  การเบิกชิ้นส่วนการผลิต (Withdrawal Kanban) การเบิกจะระบุชนิดและปริมาณ
การใช้ชิ้นส่วนในการผลิต 
 2.  วิธีการปรับการการผลิต (Production Modernize Method) เป็นวิธีการปรับเปลี่ยน
ปริมาณการผลิตขององค์การที่สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้าโดยอาศัยข้อก าหนดต่อไปนี้ 
  2.1  การก าหนดล าดับขั้นตอนการผลิตในแต่ละวันที่จะผลิต 
  2.2  ความสอดคล้องระหว่างปริมาณการผลิตกับความต้องการของลูกค้า 
  2.3  การผลิตผลิตภัณฑ์ที่หลากหลายชนิดได้อย่างต่อเน่ือง โดยการใช้เคร่ืองจักร
เอนกประสงค์ 
 3.  การลดเวลาปรับแต่งเคร่ืองจักรให้สั้นลง (Shortening Setup Time) จะส่งผลดี
ดังต่อไปนี้ 
  3.1  ผลิตผลิตภัณฑ์จะส่งมอบให้กับลูกค้าในระยะเวลาที่สั้น 
  3.2  ปรับลดจ านวนชิ้นงานระหว่างกระบวนการผลิต (Work in Process) ให้น้อยลงได้ 
  3.3  ปรับเปลี่ยนรุ่นการผลิตได้อย่างรวดเร็ว และสอดคล้องกับการเปลี่ยนแปลงตาม
ความต้องการของลูกค้า 
 4.  การท างานอย่างมีมาตรฐาน (Standardization Of Operations) เป็นการท างานที่มี
ระบบตามเกณฑ์มาตรฐานที่ก าหนด ท าให้งานมีประสิทธิภาพท าได้ ดังนี้ 
  4.1  การออกแบบวางผังเคร่ืองจักรให้ถูกต้องและเหมาะสมกับการปฎิบัติงาน 
  4.2  ฝึกอบรมพนักให้มีความรู้ความสามารถในหลายลักษณะของงาน เพื่อการ
ทดแทน 
  4.3  ประเมินผลงานอย่างต่อเนื่อง และปรับปรุงมาตรฐานการท างานให้ถูกต้อง
เหมาะสมกับการท างานอยู่เสมอ 
 5.  กิจกรรมการปรับปรุงงาน (Improvement Activities) เช่น กิจกรรมข้อเสนอแนะ
กิจกรรมกลุ่มคุณภาพ กิจกรรมดังกล่าวเป็นการปรับปรุงวิธีการท างานให้ดีขึ้นจากนั้นวิเคราะห์
รายละเอียดของขั้นตอนการปฎิบัติงาน เพื่อค้นหาและขจัดความสูญเปล่าต่าง ๆ และปฎิบัติงานอย่าง
ต่อเนื่อง 
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งานวิจัยที่เก่ียวข้อง 
 อภิศิลป์ ตรุงกานนท์ (2550) TPS ท าให้โตโยต้าไม่ต้องสต็อคชิ้นส่วนประกอบรถยนต์ 
ไม่ต้องมีลานจอดที่กว้างมหาศาลเพื่อใช้เป็นโกดังเป็นสต็อครถที่ประกอบเสร็จแล้ว และท าให้
สามารถผลิตรถยนต์ที่มีสีสันแตกต่างกัน โดยใช้สายการผลิตเส้นเดียวกันได้เป้าหมายของ TPS คือ
การลดของเสีย 
 อวยชัย ลีขสวัสดิ์ (2552) ได้ศึกษาเร่ือง การประยุกต์ใช้ระบบ TPS (Toyota Production 
System) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตท่อส่งน้ ามันในยานยนต์ เพื่อศึกษา เปรียบเทียบ
ด้านประสิทธิภาพจากการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้ากับการผลิตคราวละมาก ๆ เพื่อ
เป็นแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพได้ดียิ่งขึ้น และเพื่อศึกษาปัจจัยที่มี
ผลกระทบต่อประสิทธิภาพการผลิตจากการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
 จุฑามาศ พรหมมนตรี และวราภรณ์ สุขแสนชนานันท์ (2557) ได้ท าการศึกษาและ
ปรับปรุงกระบวนการท างานของแผนกตัวถังและสี บริษัทโตโยต้า สงขลา จ ากัด โดยประยุกต์ใช้ 
ซิกซ์ซิกม่าร่วมกับ ระบบ TPS กลุ่มตัวอย่างที่ใช้งานวิจัยได้แก่ รถที่เข้ามารับบริการในบริษัท  
โตโยต้า สงขลา จ ากัด ช่วงเดือนพฤศจิกายน-กุมภาพันธ์ พ.ศ. 2557 โดยจ านวนรถในการจับเวลา
ก่อนและหลังการปรับปรุงด้วยระบบ TPS นั้น ใช้อย่างละ 30 คันค านวณจากการแจกแจงแบบ Z  
ที่ระดับความเชื่อมั่น 95% + 5% การด าเนินการวิจัย เร่ิมต้นจากการศึกษากระบวนการท างานของ
แผนกตัวถังและสี ของบริษัทโตโยต้า เพื่อน ามาวิเคราะห์ตามแนวคิด ซิกซ์ซิกม่า ร่วมกับระบบ TPS  
ส าหรับแนวคิดของระบบ TPS จะน ามาใช้ในการวิเคราะห์เพื่อปรับปรุงแก้ไขปัญหานั่นเอง 
ผลการวิจัยพบว่า 1) สามารถลดเวลาการท างานได้โดยรวม 15 ชั่วโมง 25 นาที คิดเป็น 9.12%    
2) ผลการเปรียบเทียบเวลาการท างานระหว่างก่อนและหลังการปรับปรุงด้วยระบบ TPS รวมทุก
ขั้นตอนมีผลคือไม่แตกต่างกันแต่อย่างไรก็ตามเมื่อท าการทดสอบแต่ละขั้นตอนพบว่า เวลาการ
ท างานระหว่างก่อนกับหลังการปรับปรุงด้วยระบบ TPS ของขั้นตอนการประเมินราคาแตกต่างกัน 
 Lukasz,  Shi-Jie, & Barbara (2008) ได้ท าการศึกษาการใช้ระบบการผลิตโตโยต้า (TPS) 
ขั้นตอนการวิเคราะห์เพื่อแก้ปัญหาการส่งมอบยาที่ชุมชนแห่งหน่ึง วัตถุประสงค์ของการวิจัยคร้ังนี้
เพื่อศึกษาและประเมินผลการวิเคราะห์ TPS ขั้นตอนในการแก้ปัญหาการรักษาพยาบาล กลุ่มการ
อภิปรายและการศึกษาส ารวจที่ถูกน ามาใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับการรักษาการพยาบาล 
การรับรู้ของการใช้ปัญหา TPS แก้วิธีการที่จะศึกษาการส่งมอบยา การวิเคราะห์การถดถอยถูกใช้ใน
การระบุลักษณะที่ช่วยเพิ่มการแก้ปัญหาความพยายาม นอกจากนี้ยังมีข้อเสนอในการแก้ปัญหาที่มี
ประสิทธิภาพโดยที่จะช่วยให้ในการลดความคลาดเคลื่อนทางยาในการต้ังค่าการส่งมอบการดูแล
สุขภาพ 
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 Akbar, Nagendra and Hamidreza (2013) ได้ท าการศึกษา ระบบการผลิต JIT ระบุปัญหา
ที่อยู่ในห่วงโซ่คุณค่าและลดของเสียการผลิตของ ระบบในขณะที่เพิ่มตลอด (ขายวัตถุดิบต้นทุน
วัสดุ) แม้ว่าระบบ JIT เป็นที่น่าสนใจและมีความซับซ้อนน้อยลงจะต้องใช้จ านวนมากของการ
ประสานงานกับโซ่อุปทานเพื่อหลีกเลี่ยงความล่าช้าในการผลิตตารางเวลา บทความนี้กล่าวถึงการ
ด าเนินการในเชิงลึกของการผลิต JIT โดยมีวัตถุประสงค์สองอย่าง เป้าหมายแรกคือการท าความ
เข้าใจแนวคิด JIT โดยรวมและปัจจัยที่จ าเป็นส าหรับการด าเนินงานของตนแนวความคิดที่น าเสนอ
นี้เป็นตัวแทนของหลักการและวิธีการที่เหมาะของการด าเนินงาน 
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บทที ่3 
วิธีด าเนินการวิจัย 

 
 งานวิจัยนี้เป็นการศึกษาเกี่ยวกับการน าระบบผลิตแบบโตโยต้าเข้ามาประยุกต์ใช้กับ
บริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนประกอบรถยนต์ โดยมีขั้นตอนการด าเนินงาน ต่อไปนี้  

 
ขั้นตอนในการด าเนินการวิจัย 
 1.  ศึกษาความเป็นมาของของปัญหาที่ต้องการท าวิจัย  
 2.  ก าหนดวิธีในการท าวิจัย  
 3.  เคร่ืองที่ใช้ในการท าวิจัย  
 4.  การเก็บรวบรวมข้อมูล 
 5.  วิเคราะห์ข้อมูล 
 6.  สรุปผลและข้อเสนอแนะ 
 1.  ศึกษาความเป็นมาของของปัญหาที่ต้องการท าวิจัย 
 เน่ืองจากการผลิตในอุตสาหกรรมบริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนประกอบรถยนต์ เน้นการผลิต
แบบต่อเน่ืองท าให้ท าให้ปริมาณสินค้าที่ท าออกมาจากสายการผลิตมีมากเกินไป รวมไปถึงเมื่อมี
การผลิตที่มากเกินไปเนินเมื่อเกิดปัญหาคุณภาพก็จะส่งผลกับสินค้าที่ผลิตออกมาแล้ว รวมไปถึง
พื้นที่ที่ใช้ในการจัดเก็บสินค้าและวัตถุดิบไม่เพียงพอ ไม่มีการควบคุมการจัดส่งสินค้าให้กับลูกค้า 
หากไม่มีการจัดการที่ดีพอ 
 2.  ก าหนดวิธีในการท าวิจัย  
แบบเชิงทดลองและแบบเชิงพรรณนาพรรณนาอธิบายผลการด าเนินกิจกรรมตามการระบบการผลิต
ระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
 3.  เครื่องท่ีใช้ในการในการวิจัย  
 ใช้หลักการในการท าระบบผลิตแบบโตโยต้าเป็นเคร่ืองมือในการด าเนินการ ซึ่งการ
ด าเนินการด าเนินการทั้งหมด 4 ขั้นตอน ดังนี้ 
  3.1  Work Site Control   
  3.2  Continuous Flow 
  3.3  Standardized Work  
  3.4  Pull System   
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 4.  การเก็บรวบรวมข้อมูล 
 ในการด าเนินการวิจัยในครั้งนี้สามารถเก็บข้อมูลโดยมีจาก 2 แหล่งคือ 
 ข้อมูลปฐมภูมิ  เป็นการเก็บข้อมูลจากการผลิตในช่วงเดือนมกราคม-เมษายน 2559 เป็น
การเก็บข้อมูลจากประสิทธิภาพในการผลิตในสายการผลิตที่ท าการศึกษา ประมาณงานที่คงค้างใน
กระบวนการผลิตที่มีผลต่อการผลิตและปริมาณสินค้าคงคงเหลือในช่วงเดือนมกราคม-เมษายน 
2559 ตลอดจนพื้นที่ที่ใช้ในการจัดเก็บสินค้า ตลอดจนตรวจสอบหน้างานจริงเพื่อตรวจสภาพการ
ท างานเพื่อท าการแก้ไข ก่อนการด าเนินงานวิจัย  
 ข้อมูลทุติยภูมิ  ท าการศึกษาขั้นตอนการท าระบบผลิตแบบโตโยต้าศึกษาข้อมูลเบื้องต้น
จากทางบริษัทที่ได้ด าเนินกิจกรรมนี้ รวมไปถึงการศึกษาจากงานวิจัยที่เกี่ยวข้องและเว็บไซต์ต่าง ๆ 
ที่เกี่ยวข้องที่ได้มีการด าเนินกิจกรรมระบบผลิตแบบโตโยต้าเพื่อเป็นแนวทางในการด าเนินกิจกรรม
ได้อย่างถูกต้อง 
 5.  การวิเคราะห์ข้อมูล 
 จากการวิจัยในคร้ังนี้ได้ใช้ข้อมูลเชิงปริมาณที่ได้จากการด าเนินการจริงจากการท า
กิจกรรมตามระบบผลิตแบบโตโยต้าก่อนและหลังการด าเนินงาน โดยเก็บผลที่ได้จากการ
ด าเนินงานจริง โดยน าข้อมูลที่ได้มาเปรียบเทียบกับข้อมูลก่อนท าการวิจัย เพื่อให้เห็นถึง
ประสิทธิภาพของสายการผลิต รวมไปถึงการจัดการพื้นที่ ปริมาณสินค้าคงคลังหลังจากที่ได้
ด าเนินการวิจัยนี้ซึ่งน าค่าที่ได้จากการวิจัยอยู่ในรูปแบบร้อยละ ใช้ในการวิเคราะห์ปัจจัยพื้นฐานของ
การด าเนินการวิจัยนี้ 
 6.  สรุปผลและข้อเสนอแนะ 
 น าผลที่ได้จากการการวิจัยที่ได้มาในรูปแบบร้อยละท าการเปรียบเทียบเพื่อให้เห็น
ประสิทธิภาพของการด าเนินงานก่อนท าการวิจัย และหลังวิจัย และผลที่ได้จากการน าระบบผลิต
แบบโตโยต้า เข้ามาใช้มีประโยชน์และสร้างมูลค่าให้กับบริษัทที่ได้ท าการศึกษา เพื่อให้สอดคล้อง
กับวัตถุประสงค์ที่ได้ก าหนดไว้ 
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บทที ่4 
ผลการวิจัย 

 
ข้อมูลทั่วไปของบริษัทกรณีศึกษา 
 บริษัทกรณีศึกษาเป็นบริษัทร่วมทุนระหว่างไทยและญ่ีปุ่น โดยกิจการด าเนินงานประเภท
การผลิตชิ้นส่วนประกอบรถยนต์เพื่อส่งให้กับบริษัทผู้ซึ่งประกอบรถยนต์ชั้นน าของประเทศ ทั้งนี้มี
การจัดส่งชิ้นส่วนประกอบรถยนต์ทั้งในประเทศและต่างประเทศ ซึ่งการผลิตจะเป็นการใช้ทั้ง
ระบบอัตโนมัติและใช้คนในการผลิต เป็นการผลิตแบบต่อเน่ือง และเพื่อตอบสนองความต้องการ
ของลูกค้า ตามการแข่งขันที่มีมากขึ้นในปัจจุบัน 
 โดยสภาพปัจจุบันเมื่อการผลิตที่มุ่งเน้นการผลิตมากจนเกินไปโดย ส่งผลกระทบต่อ
คุณภาพ ที่พบหลังจากที่ท าการผลิตและท าการจัดเก็บสินค้าเข้าคลังสินค้าเรียบร้อยแล้วนั้น พื้นที่ใน
การจัดเก็บในคลังสินค้าที่มีอยู่อย่างจ ากัด อีกทั้งการแบกรับต้นทุนในการจัดเก็บวัตถุดิบเพื่อใช้ใน
การผลิตและปริมาณสินค้าส าเร็จภาพที่มากเกินความจ าเป็นของลูกค้าอีกด้วย 
ดังนั้นการวิจัยจึงมุ่งเน้นการน าระบบการผลิตแบบโตโยต้า ที่เป็นการผลิตแบบทันเวลาพอดีและเป็น
การผลิตตามความต้องการของลูกค้าที่มีเข้ามาเท่านั้น ไม่มุ่งเน้นการผลิตที่ไม่มีความต้องการ ดังนั้น
จึงได้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า เข้ามาประยุกต์วิธีการด าเนินกิจกรรมให้สอดคล้องกับการ
ด าเนินงานของบริษัท โดยตั้งแต่ใช้ในกระบวนการผลิต เพื่อลดปัญหาต่าง ๆ ที่อาจเกิดขึ้นจากการ
ผลิตที่มากเกินไป ซึ่งเป็นแนวทางในการจัดการและบริหารในระบบการผลิตและการจัดการระบบ
สินค้าที่เหมาะสมกับองค์กรที่มีประสิทธิภาพ 
 ขั้นตอนด าเนินงานในปัจจุบัน 
 จากการด าเนินงานบริษัทกรณีศึกษาในปัจจุบัน เป็นระบบการผลิตอย่างต่อเนื่อง โดยมี
ขั้นตอนการด าเนินการ ดังต่อไปนี้ 
 การผลิตสินค้า  
 1.  ฝ่ายวางแผนการผลิตน าแผนการผลิตส่งต่อไปยังฝ่ายผลิตเพื่อด าเนินการท าการผลิต
สินค้าตามที่ได้ก าหนดไว้ 
 2.  ฝ่ายผลิตท าการผลิตสินค้าโดยทางฝ่ายวางแผนการผลิตจะก าหนดปริมาณการผลิตใน
แต่ละวันให้กับฝ่ายผลิต โดยด าเนินการดังต่อไปนี้ 
  2.1  ฝ่ายผลิตจะท าการเบิกวัตถุดิบจากคลังสินค้าตามจ านวนที่ได้ก าหนดตาม 
แผนการผลิตในแต่ละวัน  
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  2.2  ฝ่ายคลังสินค้าจะจ่ายวัตถุดิบตามขนาดของบรรจุภัณฑ์ที่ถูกจัดส่งจากผู้ผลิต  
ตามรอบที่ได้ก าหนดไว้ 
  2.3  ฝ่ายการผลิตจะท าการผลิตตามแผนการผลิตโดยการผลิตแบบเต็มก าลังการ 
ผลิต และจะส่งสิ้นค้าส าเร็จรูปเข้าคลังสินค้าเมื่อจบการผลิตในแต่ละวัน 
 3.  ฝ่ายคลังสินค้ารับสินค้าเข้ามาจัดเก็บในพื้นที่ในคลังสินค้าตามที่ได้ก าหนดไว้ 
 การจัดเก็บการจัดส่งสินค้า  
 1.  เมื่อฝ่ายผลิตท าการผลิตสินค้าเสร็จตามแผนการผลิตในแต่ละวันแล้วนั้น น าสินค้า
ส าเร็จรูปเข้ามาจัดเก็บในพื้นที่คลังสินค้า 
 2.  หลังจากที่ฝ่ายการตลาดส่งค าสั่งซื้อให้กับหน่วยงานที่เกี่ยวข้องแล้วนั้น ฝ่ายคลังสินค้า
จะน าค าสั่งซื้อ มาจัดสินค้าเพื่อท าการจัดส่งให้กับสินค้า  
 3.  ฝ่ายคลังสินค้าท าการโหลดสินค้าให้กับรถที่เข้ามารับสินค้าตามรอบการส่งงานที่ได้
ถูกก าหนดไว้ 
 ปัญหาท่ีเกิดขึ้นจากการด าเนินการในปัจจุบัน 
 จากข้อมูลที่ได้จากการศึกษาจากการด าเนินการในปัจจุบันนั้นจากการศึกษาจากสภาพ 
การท างานจริง สามารถค้นหาปัญหาได้ดังนี้ 
 การผลิตสินค้า  
 1.  การผลิตสินค้าเต็มก าลังการผลิตน้ัน จะส่งต่อปริมาณสินค้าส าเร็จภาพที่จะถูกส่งเข้า
ไปจัดเก็บในคลังสินค้ามากเกินไป ซึ่งการผลิตแบบเต็มก าลังการผลิตจะเหมาะส าหรับสายการผลิต
ที่มีก าลังการผลิตไม่เพียงพอกับความต้องการของลูกค้าโดยต้องท าการเก็บสินค้าคงคลังเพื่อให้ทัน
ต่อความต้องการของลูกค้า แต่จากสายการผลิตที่ท าการศึกษามีก าลังการผลิตที่เพียงพอต่อความ
ต้องการ ดังนั้นหากมีการผลิตที่มากเกินไปก็จะส่งผลต่อปริมาณสินค้าคงคลังอีกด้วย 
 2.  การเบิกวัตถุดิบเพื่อใช้ในการการผลิต ตามรอบที่ได้ก าหนดไว้นั้น พบว่าใน
สายการผลิตจะมีวัตถุดิบที่คงค้างในสายการผลิตเป็นจ านวนมาก ในกระบวนการมีเป็นจ านวนมาก
เกิดงานที่รอระหว่างกระบวนการเป็นจ านวนมาก  
 การจัดเก็บวัตถุดิบ สินค้าส าเร็จรูป และการจัดส่งสินค้า 
 จากระบบการจัดการผลิตที่เป็นระบบผลักส่งผลกระทบต่อพื้นที่ที่ใช้ในการจัดเก็บ
วัตถุดิบตลอดจน สินค้าส าเร็จรูปเป็นอย่างมาก และขั้นตอนในการจัดส่วนสินค้า กล่าวคือ  

1.  พื้นที่ส าหรับการจัดเก็บวัตถุดิบ เมื่อไม่มีการก าหนดปริมาณส าหรับการจัดเก็บที่
เหมาะสมกับปริมาณการผลิต เมื่อมีการผลิตที่หยุดชะงักหรือค าสั่งซื้อจากลูกค้าที่ลดลง ท าให้



19 

ปริมาณวัตถุดิบที่คงเหลือมีมากจนเกินไปส่งผลกระทบต่อต้นทุนของทางบริษัท ตลอดจนพื้นที่ที่ใช้
ในการจัดเก็บไม่เพียงพออีกด้วย 
 2.  พื้นที่ส าหรับจัดเก็บสินค้าส าเร็จรูป  เน่ืองจากเป็นการผลิตแบบผลักเต็มก าลังการผลิต
ในแต่ละวัน ท าให้ปริมาณสินค้าส าเร็จรูปมีปริมาณเกินความต้องการของลูกค้า และจากปริมาณ
สินค้าส าเร็จภาพที่มากนเกินไปก็ส่งผลต่อพื้นที่ในการจัดเก็บสินค้าเช่นเดียวการ 
 3.  การจัดส่งสินค้า เป็นการส่ง สินค้าตามรอบเวลาตามที่ลูกค้าได้ก าหนดไว้ ในบางกรณี
พบปัญหาเรื่องของการทับซ้อนของเวลา การจัดสินค้าไม่ทันตามอบเวลาการจัดส่ง เน่ืองจากปริมาณ
การส่งของแต่ลูกค้ามีมาก และพื้นที่ที่วางสินค้าไม่เป็นระเบียบ ท าให้การจัดส่งสินค้า เสียเวลาเป็น
นานเพื่อเป็นการลดปัญหาจากขั้นตอนการท างานดังกล่าว การวิจัยนี้จึงได้น า การผลิตโดยใช้ระบบ
การผลิตแบบโตโยต้า เข้ามาประยุกต์ให้เข้ากับการท างานและเพื่อลดปัญหาต่าง ๆ จากการท างานลง
ไป และมีความต่อเนื่องในการท างานโดยมุ่งเน้นเร่ืองการจัดการกระบวนที่มีคุณภาพสูงสุดต่อ
บริษัท 
 การปรับปรุงการผลิตโดยใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
 ปัจจุบันทางบริษัทที่ได้ท าการศึกษาได้มีแนวคิดไคเซ็น มาใช้ในบริษัทเพื่อเป็นการ
ปรับปรุงและพัฒนาในขั้นตอนของการท างานอย่างต่อเนื่องอยู่แล้ว ทั้งนี้ผู้วิจัยได้เห็นว่าการผลิตโดย
ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า เป็นระบบที่มีการใช้ในอุตสาหกรรมผู้ผลิตชิ้นส่วนประกอบรถยนต์
เป็นอย่างมาก จึงได้มีการเสนอเพื่อด าเนินกิจกรรม ส าหรับสายการผลิตสินค้าสามารถน าการผลิต
โดยใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า มาใช้ได้ แต่ได้ประยุกต์บางส่วนให้เหมาะสมกับการท างานของ
สายการผลิต โดยจะมุ่งเน้นเพื่อความสามารถในการผลิตได้อย่างต่อเน่ือง และเป็นการเพิ่ม
ประสิทธิภาพ ของการผลิตของบริษัท ตลอดจนการปรับปรุงกระบวนการให้มีมาตรฐานในการ
ท างานมากขึ้น 
 ระบบการผลิตแบบโตโยต้า เป็นการผลิตแบบทันเวลาพอดีและเป็นการผลิตตามความ
ต้องการของลูกค้าที่มีเข้ามาเท่านั้น ไม่มุ่งเน้นการผลิตที่ไม่มีความต้องการ ดังนั้นจึงได้ระบบการ
ผลิตแบบโตโยต้า เข้ามาประยุกต์วิธีการด าเนินกิจกรรมให้สอดคล้องกับการด าเนินงานของบริษัท 
โดยตั้งแต่ใช้ในกระบวนการผลิต เพื่อลดปัญหาต่าง ๆ ที่อาจเกิดขึ้นจากการผลิตที่มากเกินไป ซึ่ง
เป็นแนวทางในการจัดการและบริหารในระบบการผลิตและการจัดการระบบสินค้าที่เหมาะสมกับ
องค์กรที่มีประสิทธิภาพ 
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ข้อมูลปัญหาของบริษัทกรณีศึกษา  
 จากการเก็บรวบรวมข้อมูลเพื่อน ามาวิเคราะห์เพื่อแก้ไขตามขั้นตอนการด าเนินระบบการ
ผลิตแบบโตโยต้า โดยใช้ด าเนินการได้ข้อมูลของปัญหาดังต่อไปนี้ 
 1.  จากการตรวจสอบสภาพหน้างานจริงเพื่อหาจุดที่ต้องท าการแก้ไข โดยใช้แบบฟอร์ม 
Problem List for Follow up TPS (Work Site Control) Activity เพื่อเป็นการเก็บข้อมูลตามหน้างาน
จริง จากการเก็บข้อมูลโดยทีมงานผู้เข้าร่วมท ากิจกรรม เป็นผู้เก็บข้อมูลที่เป็นปัญหาที่ต้องการท า
การแก้ไขได้หัวข้อที่ต้องการแก้ไข ทั้งสิ้น 217 ข้อ  
 

 
 
ภาพที่ 4-1  แบบฟอร์ม Problem List for Follow Up TPS (Work Site Control) Activity 
 
 จากภาพที่ 4-1 แบบ Problem List for Follow Up TPS (Work Site Control) Activity จะ
ท าการเก็บรวบรวมปัญหาที่ส่งผลกระทบต่อการท างาน ใน STEP  
 1.  Worksite Control  
 2.  เน่ืองจากวัตถุดิบเป็นสินค้าที่ทางลูกค้าเป็นผู้สั่งซื้อให้กับบริษัทกรณีศึกษา โดยที่
ปริมาณสินค้าคงคลังที่มีเวลาน าถูกก าหนดเท่ากับ 10 วัน ตามข้อก าหนดของทางลูกค้า 
 3.  พื้นที่ที่ใช้ในการจัดเก็บสินค้า วัดจากขนาดพื้นที่ทีใช้ในการเก็บงานจริง เท่ากับ  
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50 ตารางเมตร ส าหรับสายการผลิตที่ท าการวิจัย  

 
 
ภาพที่ 4-2  พื้นที่ที่ใช้ในการจัดเก็บสินค้า 
 
 4.  ชิ้นงานระหว่างกระบวนการผลิตการตรวจนับชิ้นงานระหว่างกระบวนการผลิต ที่อยู่
ในแต่กระบวนการของสายการผลิต ตรวจนับจากชิ้นงานที่อยู่ในกระบวนการผลิต มีทั้งสิ้น 122 ชิ้น 
 

 
 
ภาพที่ 4-3  ชิ้นงานระหว่างกระบวนการผลิต 
 
 5.  การวัดเวลามาตรฐานการท างาน  ซึ่งในการวัดเวลามาตรฐานสามารถมีขั้นตอนการ
ด าเนินงาน ดังนี้  
  5.1  เขียนล าดับการท างานของแต่ละคน และจับเวลา 10 คร้ัง 
  5.2  น าวิธีที่ดีที่สุดจาก 10 คร้ังมาเขียนตารางมาตรฐานผสม 
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5.3  เขียนตารางมาตรฐานผสม แผนภาพงานมาตรฐาน และตามรางประสิทธิภาพ  
(Before) 
  5.4  เขียน Yamazumi Chart (Before) 
  5.5  หา Takt Time 

  5.6  การท าให้มีประสิทธิภาพ  
   

   
 

  5.7  Balance Element งานให้เท่ากับจ านวนคนที่เหลือ 
  5.8  เขียนขั้นตอนการท างานใหม่ชั่วคราวส าหรับแต่ละคน 
  5.9  ทดลองท าจริงตามขั้นตอนการท างานที่เขียนและจับเวลาใหม่ 
  5.10  ปรับปรุงแก้ไขตามสภาพหน้างานจริง 
  5.11  เขียนขั้นตอนการท างานตารางมาตรฐานผสม แผนภาพมาตรฐาน แล 
ตารางประสิทธิภาพ (After) 
  5.12  เขียน Yamazumi Chart (After) 
  5.13  Result (Man& Productivity) 
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ภาพที่ 4-4  Time Measurement Sheet (Before) 
 
 แบ่งออกได้เป็น Time Measurement Sheet (Before) จากการจับเวลาในการท างานใน 
แต่ละกระบวนการก่อนจากที่มีการแบ่งงานใหม่แล้วทั้งหมด 10 คร้ังในการปฏิบัติงานพบว่าเวลาที่ดี
ที่สุด คือ 42 วินาที 
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ภาพที่ 4-5  แผนภาพงานมาตรฐาน (Before) 
 
 ภาพที่ 4-5 แผนภาพงานมาตรฐาน (Before) เป็นการจับเวลาการท างานของพนักงานเพื่อ
เป็นการการหามาตรฐานส าหรับการท างานในขั้นตอนการท างานในแต่กระบวนการ 
 การหา Takt Time 
 Volume 33,696 ชิ้น/ เดือนวันท างาน18 วัน ท างาน 10.33 ชั่วโมง/ กะ มีทั้งหมด/ กะ 
จ านวนที่ต้องผลิต 1,872 ชิ้น/ วัน 
 Takt Time = เวลาท างานต่อวัน/ จ านวนที่ต้องผลิตต่อวัน 
 Takt Time = (10.33x2x60x60)/ 1,872 = 39 วินาท ี
 ATT. =  39 วินาท ี
 
 
 
 
 

MGR. Asst. MGR T.L

Part name : Rod Assy Connecting ต้ังแต่
Part No. :   1115A343 ถงึ

ชื่อผู้ท า :   Appearance 2 วัน/เดอืน/ปี ท่ีท า:  4 Jan 16
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ภาพที่ 4-6  Yamazumi Chart  
 
 ภาพที่ 4-6 แสดงให้เห็นการท างานของพนักงานในแต่ละกระบวนการการผลิต พบว่า
ปัจจุบัน สายการผลิตน้ีใช้พนักงานทั้งสิ้น 6 คน ที่เวลาการผลิตรวม 182.6 วินาที เพื่อเป็นให้เห็นว่า
งานที่พนักงานแต่ละคนรับผิดชอบนั้น มีการจัดงานที่เหมาะสมหรือไม่ จะเห็นได้ว่าพนักงานที่ท า
ในกระบวนการการอัดสลักเกลียวและการตรวจสอบด้วยสายตาจุดที่ 2  พบว่าเวลาการท างานที่ท า
นั้นมากกว่า เวลาที่เหมาะสม โดนพนักงานที่ท าการการอัดสลักเกลียวใช้เวลาการท างาน เท่ากับ  
43 วินาที และพนักงานที่ท าในกระบวนการตรวจสอบด้วยสายตาจุดที่ 2 ใช้เวลาท างานถึง 42 วินาท ี
 6.  ท าการตรวจสอบกระบวนการที่ท า ให้เกิดรายการหยุดชะงักซึ่งมีระบวนที่ท าให้เกิด
การหยุดชะงัก เพื่อเป็นการค้นหารายการท างานที่มีผลท าให้กระบวนการท างานในแต่ละขั้นตอน
เกิดรายการหยุดชะงักทุก ๆ ไม่สามารถท างานได้อย่างต่อเนื่อง กระบวนการและหน่วยงานที่มีความ
เกี่ยวข้อง ทั้งนี้ทั้งนั้นจะมีการหาเหตุผลที่ท าให้มีรายการหยุดชะงัก จะเห็นได้ว่า รายการหยุดชะงัก 
ตามตารางที่ 4-1 เวลาทั้งหมดที่ท าให้การท างานหยุดชะงัก เท่ากับ 265.17 ชั่วโมง 
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ตารางที่ 4-1  รายการที่ท าให้การท างานหยุดชะงัก 
 

 
 
 ผลการน าระบบการผลิตแบบโตโยต้ามาใช้ 
 จากการด าเนินการท าตามขั้นตอนการผลิตแบบโตโยต้า ซึ่งผลที่ได้จากการวิจัยท าการ
แบ่งตามขั้นตอนการผลิตแบบโตโยต้า ซึ่งแบ่งตามหัวข้อดังต่อไปนี้  
 1.  Work Site Control   
 2.  Continuous Flow 
 3.  Standardized Work  
 4.  Pull System   
 รายละเอียดดังน้ี 
 1.  Work Site Control จากการตรวจสอบตามหัวข้อหลัก 7 หัวข้อซึ่งพบสิ่งที่ต้องท าการ
แก้ไปทั้งสิ้น 217 ข้อ น้ันสามารถแก้ไขได้ดังต่อไปนี้ 
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ภาพที่ 4-7  ผลที่ได้จากการแก้ไข Work Site Control   
 
 จากการด าเนินกิจกรรม Work Site Control สามารถได้ผลการด าเนินกิจกรรมดังต่อไปนี้   
  1.1  2ส ก่อนการแก้ไขพบว่ามี น้ ามันร่ัวไหลบริเวณพื้นที่ขณะปฏิบัติงาน และได้
ด าเนินการแก้ไขโดยการ ติดตั้งที่กั้นที่เคร่ืองจุ่มน้ ามันเพื่อป้องกันน้ ามัน หกบนพื้นโรงงาน เพื่อ
ความสะดวกในการท างานและไม่ต้องเสียเวลาในการท าความสะอาดผลที่ได้จากการแก้ไข เร่ือง  
2 ส ท าให้พื้นที่หน้างานมีสภาพเรียบร้อย สะอาด และง่ายต่อการท างานของพนักงานและเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการท างานมากขึ้น 
 

 
 
ภาพที่ 4-8  2 ส ก่อนการแก้ไข  
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ภาพที่ 4-9  2 ส หลังการแก้ไข  
 
  1.2  ความปลอดภัย  ก่อนที่พบสิ่งผิดปกติไม่มีการก าหนดเส้นขอบเขตที่ชัดเจน เพื่อ
ป้องกันการน าสิ่งของมาวางกีดขวางโดยการก าหนดขอบเขตพื้นที่การติดตั้งให้ชัดเจน ซึ่งผลที่ได้รับ
จากาการปรับปรุงมองเห็นได้ชัดเจน และไม่มีสิ่งที่ไม่จ าเป็นมากีดขวางผลที่ได้จากการแก้ไขเร่ือง
ความปลอดภัย มุ่งเน้นการสร้างความปลอดภัยในการท างาน ต้องค้นหาจุดที่เป็นจุดเสี่ยงที่สามารถ
ก่อให้เกิดอันตรายในการท างาน มีการชี้บ่งลักษณะเฉพาะให้ชัดเจน ใช้งานได้ง่าย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4-10  ความปลอดภัย ก่อนการแก้ไข       
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ภาพที่ 4-11  ความปลอดภัยหลังการแก้ไข  
 
  1.3  การสร้างคุณภาพเข้ากระบวนการ พบสิ่งที่ผิดปกติ จากภาพที่ 4-13 ในการการ
ก าหนดขั้นตอนในการท างาน, ขั้นตอนที่ต้องท าการตรวจสอบ และข้อก าหนดต่าง ๆ ไม่ชัดเจน ซึ่ง
ได้ท าการแก้ไขโดยเป็นไปตามภาพที่ 4-14 โดยสิ่งที่แก้ไขจัดท าข้อก าหนดต่าง ๆ ให้ชัดเจนมีการ
ระบุหัวข้อที่ต้องท าการแก้ไขและผลที่ได้จากการแก้ไขเร่ืองสร้างคุณภาพเข้ากระบวนการ จะมุ่งเน้น
ให้พนักงานเข้าใจและสามารถประปฏิบัติงานตามกระบวนการท างานที่ถูกต้องตามข้อก าหนดที่ได้
ก าหนดไว้ เพื่อให้พนักงานผลิตชิ้นงานที่มีคุณภาพ ไม่ปล่อยชิ้นงานที่มีปัญหาคุณภาพให้หลุดรอด
ไปยังกระบวนการถัดไป 
 

 
 
ภาพที่ 4-12  สร้างคุณภาพเข้ากระบวนการก่อนการแก้ไข 
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ภาพที่ 4-13  สร้างคุณภาพเข้ากระบวนการหลังการแก้ไข 
 

 1.4  การควบคุมเงื่อนไข เพื่อให้สามารถมองเห็นสภาพการท างานที่ผิดปกติจาก 
ภาพที่ 4-15 พบว่าอุปกรณ์ไฟแสดงสถานการณ์ท างานของเคร่ืองจักรของจุดวางชิ้นงานติดตั้งไม่อยู่
ในระดับการมองเห็นด้วยสายตา ซึ่งการแก้ไขโดยย้ายไฟแสดงสถานการณ์ท างานให้อยู่ในต าแหน่ง
ที่มองเห็นได้ชัดเจนซึ่งเป็นไปตามภาพที่ 4-16 ซึ่งผลที่ได้รับสามารถมองเห็นสิ่งผิดปกติและแก้ไข
ได้ทันทีผลที่ได้จากการแก้ไขเร่ือง การควบคุมเงื่อนไข การใช้งานอุปกรณ์เคร่ืองจักร จะเป็นการ
จัดการเร่ืองเคร่ืองมืออุปกรณ์ ที่ใช้ในกระบวนการที่ต้องสามารถเห็นได้ชัดเจน มีที่บ่งชี้ของ
สถานการณ์ท างานตลอดเพื่อให้เห็นถึงสภาพ หากมีการท างานที่ผิดปกติก็สามารถแก้ไขได้ทันเวลา 
รวมไปถึงตรวจสอบสภาพอย่างสม่ าเสมอให้พร้อมต่อการใช้งาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 4-14  การควบคุมเงื่อนไข การใช้งานอุปกรณ์เคร่ืองจักรก่อนการแก้ไข 
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ภาพที่ 4-15  การควบคุมเงื่อนไข การใช้งานอุปกรณ์เคร่ืองจักรหลังการแก้ไข 
 
  1.5  การควบคุมการผลิต จากภาพที่ 4-16 ป้ายรายการควบคุมการผลิตรายละเอียดไม่
ครบถ้วน มีการระบุแค่จ านวนชิ้นงานที่ต้องการท าการผลิตและยอดรวมเท่านั้น โดยสิ่งที่ด าเนิน
แก้ไขท าการ ใส่รายละเอียดในป้ายให้ครบถ้วน เวลาในการท างาน ผลผลิตที่ได้ในแต่ละชั่วโมง, 
ยอดรวมสะสม, ประสิทธิภาพการท างานรายชั่วโมง รวมไปถึงปัญหาที่เกิดขึ้นจากการผลิตราย
ชั่วโมงจากการแก้ด าเนินการแก้ไขเป็นตามภาพที่ 4-17 ผลที่ได้รับเพื่อรายงานผลและแก้ไขสิ่ง
ผิดปรกติไม่ให้เกิดซ้ าในกระบวนการผลที่ได้จากการแก้ไขเร่ือง การควบคุมการผลิตท าให้ทราบ
ประสิทธิภาพการท างานของสายการผลิตหากเกิดปัญหาที่เกิดจากกระบวนการผลิตที่ท าไม่สามารถ
ผลิตงานได้ก็สามารถแก้ไขปัญหาได้ทันที 
 

 

 
ภาพที่ 4-16  การควบคุมการผลิตก่อนการแก้ไข 
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ภาพที่ 4-17  การควบคุมการผลิตหลังการแก้ไข 
 
  1.6  การควบคุมการจัดส่ง จากสิ่งที่ผิดปกติภาพที่ 4-18 ไม่ทราบสถานะของการจัดส่ง
ของแต่ละลูกค้าในแต่ละวัน ท าให้ไม่ทราบสถานะของการจัดส่งชิ้นงานของแต่ละลูกค้า โดยการ
แก้ไขการจัดท าป้ายควบคุมการจัดส่งสินค้าเพื่อระบุสถานะ ตั้งแต่การรับค าสั่งซื้อ การจัดเตรียม
ชิ้นงานตลอดจน การจัดส่งชิ้นงานให้กับลูกค้าตามช่วงเวลาที่ได้ก าหนดไว้ ตามภาพที่ 4-19 โดยผล
ที่ได้จากการแก้ไข ทราบสถานะกระบวนการการจัดส่งของแต่ละลูกค้าผลที่ได้จากการแก้ไขปัญหา
เร่ืองการควบคุมการจัดส่งคือมีการจัดการในกระบวนการจัดส่งไม่ว่าจะเป็นการจัดเตรียมสินค้าให้
ทันต่อเวลาการจัดส่ง พื้นที่ที่รอการจัดส่งที่เหมาะสม จุดโหลดสินค้าที่เพียงพอกับปริมาณการรับ 
ส่งสินค้า รวมไปถึงรอบเวลาการส่งงานให้กับลูกค้า และสามารถทราบได้ถึงสถานะ ตั้งแต่การ
รับค าสั่งซื้อ จนไปถึง จัดส่งสินค้าให้ลูกค้าในแต่ละรอบว่าสามารถจัดส่งได้ตามรอบที่ทางลูกค้า
ก าหนดไว้หรือไม่ 
 

 
 
ภาพที่ 4-18  การควบคุมการจัดส่งก่อนการแก้ไข 
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ภาพที่ 4-19  การควบคุมการจัดส่งหลังการแก้ไข 
 
  1.7  การควบคุมก าลังคน  ซึ่งก่อนการแก้ไขไม่มีป้ายควบคุมก าลังคน ท าให้ไม่ทราบ
สถานะของจ านวนพนักงานที่ ขาด-ลา จึงไม่สามารถจัดก าลังคนที่มีความเหมาะสมเข้ามาท างาน
แทน มีผลท าให้สายการผลิตหยุดชะงักได้ ซึ่งการจัดก าลังคนทดแทนมีความจ าเป็นอย่างมาก หากมี
การจัดคนที่ไม่มีความเหมาะสมเข้ามาในกระบวนการผลิต ก็อาจจะส่งผลต่อคุณภาพของงานที่ต้อง
ออกมาจากกระบวนการผลิตเช่นกัน  สิ่งที่ด าเนินแก้ไขโดยการจัดท าป้ายควบคุมก าลังคนและแสดง
สถานการณ์มาท างานซึ่ง ผลที่ได้จากการ เพื่อให้สามารถจัดการก าลังคนได้อย่างเหมาะสม จากการ
แก้ไขปัญหาเร่ืองการควบคุมก าลังคน ท าให้ทราบจ านวนและสถานะของพนักงาน ที่มาปฏิบัติงาน
ในแต่ละวัน กรณีที่พนักงานประจ าไม่มาสามารถ สามารถก าหนดพนักงานที่สามารถท างาน
ปฏิบัติงานแทนกันได้ ท าให้สายงานไม่ มีการหยุดชะงักเน่ืองจากปัญหาขาดก าลังคนในการท างาน 
และสามารถระบุความสามารถในแต่ละต าแหน่งงาน สามารถจัดการการเร่ืองก าลังคนได้อย่าง
ถูกต้องและเหมาะสม 
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ภาพที่ 4-20  การควบคุมก าลังคนหลังการแก้ไข 
 

2.  Contonous Flow จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตให้สามารถผลิตได้อย่างต่อเนื่อง 
ซึ่งจากการการด าเนินผลที่ได้จากการแก้ไขปัญหามี ดังนี้  
 การปรับ Lay Out เคร่ืองจักร ทั้งนี้ได้มีการท าการประชุมร่วมกับทีมงานที่เกี่ยวข้องและมี 
ความรับผิดชอบในการปรับ Lay Out เพื่อก าหนดการปรับจุดการวางเคร่ืองจักร โดยย้ายเคร่ืองจักรที่
มีขั้นตอนการท างานเหมือนกันมาให้อยู่ในจุดใกล้กัน เพื่อเพิ่มการไหลของงาน ลดการหยุดชะงักใน
กระบวนการและลด การเคลื่อนไหวที่ไม่มีความจ าเป็นในกระบวนการลงไปได้ สามารถปฏิบัติงาน
ได้อย่างต่อเน่ือง 
 
 

 
 
ภาพที่ 4-21  การปรับ Lay Out  
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 หลังจากมีการปรับปรุงสภาพหน้างานให้เป็นไปตามเงื่อนไข Continuous Flow โดยการ
ปรับการปรับจุดในการวางเคร่ืองจักรเพื่อให้งานสามารถเดินได้อย่างต่อเนื่องไม่มีการหยุดชะงักท า
ให้สามารถลด ชิ้นงานระหว่างกระบวนการผลิตลงไปได้ จาก 122 ชิ้นเหลือ 52 ชิ้น  
 

 
 
ภาพที่ 4-22  ชิ้นงานระหว่างกระบวนการผลิตก่อนการปรับปรุง 
 
 จากการปรับปรุงเพื่อสายการผลิตมีความสามารถในการผลิตอย่างต่อเนื่องและไม่
หยุดชะงัก ท าให้ชิ้นงานที่อยู่ระหว่างกระบวนกาผลิตมีปริมาณลดลง โดยเน้นการผลิตชิ้นต่อชิ้น 
สามารถลดเวลาน าในการผลิต ให้สามารถท างานได้อย่างเหมาะสม อีกทั้งลดการเคลื่อนไหวของ
พนักงานให้สามารถท างานลดความอ่อนล้าจากการท างานได้ 
 3.  Standardized Work จากการปรับปรุงมาตรฐานการและหลังจัดคนตามกระบวนการ
ท างานคือสามารถลดจ านวนพนักงานได้ 1 คน 
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ภาพที่ 4-23  Time Measurement (After) 
 
 จากภาพที่ 4-23 Time Measurement (After) จากการจับเวลาในการท างานในแต่ละ
กระบวนการหลังจากที่มีการแบ่งงานใหม่เพื่อเป็นการจัดงานให้เหมาะสม หลังจากนั้นท าการจับ
เวลาทั้งหมด 10 คร้ังในการปฏิบัติงานของการตรวจด้วยสายตาจุดที่ 2 พบว่า เวลาที่ดีที่สุด คือ 
29 วินาที จากเดิมที่ 42 วินาที 
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ภาพที่ 4-24  Time Measurement (After) 
 
 จากภาพที่ 4-24 Time Measurement (After) เป็นการก าหนดวิธีการท างานให้ให้พนักงาน
ท างานตามขั้นตอนที่ได้ก าหนดขึ้นมาใหม่เพื่อให้ตาม Takt Time ที่ได้ก าหนดไว้ 
 

MGR. Asst. MGR T.L

Part name : Rod Assy Connecting ตั้งแต่
Part No. :   ถึง

ช่ือผู้ท า :   Appearance 2 วัน/เดือน/ปี ทีท่ า:   15 Feb 16

ช้ิน
              Oil Dipping Marking

นาที
39 วินาที

นาที
29 วินาที

CYCLE TIME

หมายเลขวิเคราะห์

5

Paccking palet Stock มาตรฐานใน

กระบวนการ

จ านวน Stock งาน

มาตรฐานในกระบวนการ

     Rework table TAKT TIME

การตรวจสอบคุณภาพ

ระวังความปลอดภัย

  Packing

                                 แผนภาพงานมาตรฐาน (After)
เนื้อหาของ

งาน

  Rework part & Appearance

41 3 5 6

7

2
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ภาพที่ 4-25  Yamazumi Chart After  
 หลังจากการที่การท าขั้นตอนในการท างานใหม่และให้พนักงานทดลองปฏิบัติตามนั้น
แล้วท าการจับเวลาใหม่ พร้อมทั้งมีการปรับปรุงแก้ไขตามหน้างานจริง ท าให้สามารถหาจ านวน
พนักงานที่เหมาะสมในการท างานในสายการผลิตน้ี การแบ่งงานตามตามเหมาะสมให้แก่พนักงาน 
เพื่อให้เป็นไปตามเวลามาตรฐานที่ได้ก าหนดไว้พบว่าการท างานของพนักงานเป็นไปตามเวลา
มาตรฐาน คือ 39 วินาที 
 จ านวนพนักงานที่แท้จริง= ∑CT/ (T.T) = 165/ 39 = 4.23 คน เท่ากับ 5 คน 
 4 Pull System ระบบดึงเป็นการด าเนินการที่จะท าการผลิตตามความต้องการของลูกค้า
โดยไม่เน้นการผลิตที่พอดี โดยจะเป็นการเบิกถอนจากกระบวนการก่อนหน้าเท่านั้น และจะท าการ
ผลิตตามที่ได้เบิกถอนไปเท่านั้น จะเห็นได้ว่าคัมบังจะเป็นตัวที่ก าหนดการผลิตที่เหมาะสมตาม
ค าสั่งซื้อและส่งผลต่อไปยังการเก็บสินค้าคงคลังที่เหมาะสมตามพื้นที่ที่ทางบริษัทได้ก าหนดไว้ 
หลังจากทราบความต้องการที่เหมาะสมแล้วนั้น ต้องมีการจัดท าคัมบังเพื่อใช้ในระบบดึง  
 1.  ท าการจัดท าคัมบังสั่งผลิต (Production Instruction: PI Kanban) เป็นตัวที่แสดงให้
สายการผลิตทราบถึงความต้องการของลูกค้าเมื่อมีคัมบังสั่งผลิต สั่งเข้ามาที่สายการผลิตน้ัน 
สายการผลิตก็จะผลิตชิ้นงาน ตามคัมบังสั่งผลิต เท่านั้นหากไม่มีคัมบังสั่งผลิต สายการผลิตก็จะหยุด
เน่ืองจากไม่มีความต้องการมาจากลูกค้า  
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ภาพที่ 4-26  Production Instruction, Pi Kanban 
 
 2.  ท าการจัดท าคัมบังเบิกถอน  (Part Withdrawal, Pw Kanban) เป็นตัวแสดงความ
ต้องการวัตถุดิบเพื่อใช้ในการผลิตชิ้นงาน โดยที่ทางสายการผลิตจะเบิกวัตถุดิบโดยที่มีพนักงาน
คลังสินค้า เข้ามาส่งชิ้นงานให้กับสายการผลิต  
 

 
 
ภาพที่ 4-27  Part Withdrawal, Pw Kanban 
 
 3.  จัดท า Waiting Post เคร่ืองมือที่แสดง ควบคุม จุดเวลาที่ข้อมูลความต้องการของลูกค้า 
เข้าและออก เพื่อให้การจัดส่งเป็นไปอย่างทันเวลาพอดี 



40 

 
 
ภาพที่ 4-28  Waiting Post 
 
 4.  จัดท าตู้พักคัมบัง (Progressive Post) จะเป็นจุดที่จะต้องน าคัมบังมาใส่ไว้เพื่อให้ทราบ
ถึงสถานะของการผลิตแต่ละขั้นตอน และหน้างานทราบถึงสถานะของงานว่าอยู่ในสถานะใดบ้าง 

 

 
 
ภาพที่ 4-29  Progressive Post    
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กระบวนการไหลของการใช้คัมบังในระบบ 
 

 
 
ภาพที่ 4-30  กระบวนการไหลของการใช้คัมบังในระบบ 
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 ขั้นตอนการใช้คัมบัง 
 1.  ฝ่ายการตลาดได้รับค าสั่งซื้อจากลูกค้าแล้วท าการป้อนข้อมูลค าสั่งซื้อในแต่ละวันลง
ในระบบของทางบริษัทเพื่อเป็นการแจ้งให้ทุกหน่วยงานรับทราบค าสั่งซื้อ 
 2.  เจ้าหน้าที่คลังสินค้าท าการออกใบค าสั่งการจัดงานให้กับพนักงานคลังสินค้าโดยที่น า
ค าสั่งซื้อไปแจ้งตามเวลาที่ได้ก าหนดไว้ 
 

 
 
ภาพที่ 4-31  เจ้าหน้าที่คลังสินค้าท าการออกใบค าสั่งการจัดงานให้กับพนักงานคลังสินค้า 
 
 3.  เมื่อถึงเวลาจัดสินค้า พนักงานคลังสินค้าน าใบค าสั่งซื้อมาจัดสินค้าโดยเมื่อน าชิ้นงาน
มาจัดเรียบร้อยแล้วให้น าคัมบังมาเสียบไว้ที่ช่องตู้รับคัมบังตามล าดับช่อง   
 

 
 
ภาพที่ 4-32  พนักงานคลังสินค้าน าคัมบังมาเสียบช่องตู้รับคัมบัง 
 



43 

 4.  เมื่อถึงเวลาที่ได้ก าหนดไว้ ให้น าคัมบังที่กล่องตู้รับคัมบังไปดึงชิ้นงานที่บริเวณท้าย
สายการผลิต 
 5.  ให้ดึง PI ที่ติดที่กล่องชิ้นงานแล้วน าไปเสียบไว้ที่กล่องพักคัมบัง เพื่อให้ทาง
สายการผลิตน าไปใช้ในการสั่งผลิต 
  5.1  เมื่อทางสายการผลิตได้รับคัมบังสั่งผลิต (PI Kanban: Production Instruction) 
เพื่อใช้ในการสั่ง การผลิตแล้วนั้น ทางสายการผลิตก็ท าการเบิกวัตถุดิบโดยใช้คัมบังเบิกวัตถุดิบ 
(Pw Kanban: Part Withdrawal) ในการแจ้งให้คลังสินค้ารับทราบ เมื่อสายการผลิตใช้วัตุดิบสินค้า
กล่องสุดท้ายเข้าสายการผลิตจะท าการกดสัญญาณไปยังคลังสินค้าเพื่อแจ้งให้พนักงานคลังสินค้า
รับทราบเพื่อน าวัตถุดิบเข้ามาส่งโดยน าคัมบังเบิกวัตถุดิบส าหรับสายการผลิตเสียบไว้ยังจุดพัก   
คัมบัง 
  5.2  เมื่อพนักงานสินค้าเห็นสัญญาณแจ้งเรียกวัตถุดิบตามรายการวัตถุดิบนั้นก็จะน า
วัตถุดิบเข้าไปจ่ายให้กับสายการผลิตพร้อมทั้งหยิบคัมบังเบิกวัตถุดิบส าหรับคลังสินค้า เสียบไว้ยัง
จุดพักคัมบังที่คลังสินค้า  
  5.3  เมื่อพนักงานคลังสินค้าถึงจุดจ่ายวัตถุดิบที่ท าการเรียกแล้วนั้น ให้น าคัมบังเบิก
วัตถุดิบส าหรับสายการผลิต มาติดที่กล่องชิ้นงานเพื่อเป็นการยืนยันว่าได้ท าการจ่ายวัตถุดิบเข้าสาย
เรียบร้อยแล้ว  
  5.4  ส าหรับการจัดเก็บและการใช้คัมบังเบิกวัตถุดิบส าหรับคลังสินค้า เพื่อใช้ในการ
สั่งเรียกชิ้นงานจากผู้ผลิตวัตถุดิบนั้น ๆ จะก าหนดตามระยะเวลาการสั่งซื้อของแต่ละชิ้นงานเพื่อเป็น
การรักษาระดับจ านวนคลังสินค้าให้อยู่ในระดับที่เหมาะสม เมื่อถึงจ านวนที่ต้องสั่งซื้อทางพนักงาน
คลังสินค้าจะท าการแจ้งให้เจ้าหน้าที่วางแผนการผลิตท าการสั่งซื้อวัตถุเข้ามาให้ทันตามเวลาที่
ต้องการ  
 หากไม่ได้รับคัมบังเบิกวัตถุดิบส าหรับสายการผลิต เพื่อเบิกวัตถุดิบเพื่อใช้ในการผลิต
นั้นทางคลังสินค้าก็จะไม่ได้มีการแจ้งให้เจ้าหน้าที่วางแผนการผลิตท าการสั่งซื้อวัตถุดิบ เพื่อเป็น
การควบคุมปริมาณวัตถุดิบไม่ให้มีมากเกินไป 
 6.  กรณีที่ไปดึงชิ้นงานแล้วได้ตามเวลาที่ก าหนดไว้ เมื่อผลิตชิ้นงานครบตามคัมบังแล้ว 
ให้ทางสายการผลิตกดสัญญาณไปที่คลังสินค้าเพื่อให้รับชิ้นงานที่ท้ายสายการผลิต   
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ภาพที่ 4-33  พนักงานฝ่ายผลิตกดสัญญาณเพื่อเรียกวัตถุดิบและเก็บสินค้าส าเร็จรูป 
 
 7.  น าชิ้นงานมาจัดเก็บที่คลังสินค้าให้เรียบร้อยพร้อมกับติดป้ายเข้าก่อนออกก่อน 
 8.  กรณีไม่มีค าสั่งซื้อจากลูกค้ามานั้นก็จะไม่มีการ คัมบังสั่งผลิต (PI Kanban: 
Production Instruction) ส าหรับการผลิต ดังนั้นถ้าสายการผลิตไม่ได้รับการแจ้ง คัมบังสั่งผลิต  
(PI Kanban: Production Instruction) สายการผลิตก็สามารถหยุดการผลิต นั้นหมายถึงสายการผลิต
ไม่ต้องท าการเพื่อมาเป็นสต็อคที่คลังสินค้าเกินความต้องการของลูกค้า เป็นการควบคุมปริมาณ
สินค้าส าเร็จรูปให้อยู่ในปริมาณที่พอดีกับความต้องการของลูกค้า รวมไปถึงการจัดการพื้นที่การ
จัดเก็บสินค้าที่มีอยู่อย่างจ ากัดได้อย่างเหมาะสม 
 ผลจากการท่ีการใช้ระบบ Pull System  
 จะเห็นได้ว่าเมื่อมีการน าระบบ Pull System เข้ามาใช้ในการด าเนินการผลิต สามารถ
แก้ไขปัญหาได้ดังต่อไปนี้  
 1.  ปริมาณวัตถุดิบที่มีสินค้าคงคลังทั้งสิ้น 5 วัน  
 2.  พื้นที่ที่ใช้ในการจัดเก็บสินค้า 25 ตารางเมตร 
 3.  เวลาที่รายการหยุดชะงักที่นานเกินไปเหลือเพียง 114.06 ชั่วโมง 
 ทั้งนี้ยังท าการแก้ไขรายการที่ท าการการด าเนินงานหยุดชะงัก โดนการหาเหตุผลที่ท าให้
เกิดการชะงัก แนวทางที่จะท า รวมไปถึงวิธีการแก้ไข ซึ่งสามารถลดเวลาที่ท าให้เกิดรายการ
หยุดชะงักตาม 
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ตารางที่ 4-2  รายการที่ท าให้การท างานหยุดชะงักหลังการปรับปรุง 
 

 

No. Area

พ้ืนที่

Process

ประเภท 

LT

Stagnation item

รายการหยุดชะงัก

Actual  

Time (Hrs)

Reason

เหตุผลที่หยุดชะงัก

Ideal System

แนวทางที่จะท า

Result 

(Hrs)

Kaizen Ideal 

วิธีการปรบัปรงุ

RESP

ผู้รบัผิดชอบ

1 PLC Inf.LT มีการปรับแผนการผลิตบ่อย 24 มีการเปลียนแผนนาน ก าหนดแผนการผลิตโดยใช้

 Kanban เข้ามาช่วย

1 ใช้Kanban Planning

2 PLC Inf.LT อนุมัติแผนการผลิตช้า 2 รอผู้จัดการอนุมัติ แจ้งขออนุมัติแผนทันทีท่ีเสร็จ 1 แจ้งขออนุมัติแผนทันทีท่ีเสร็จ Planning

3 PDM Stock LT ชิ้นงานกองในProcess 1.32 งานระหว่างProcessมากเกินไป ปรับกวระบวนการผลิตให้

เดินงานได้ง่ายและสะดวก

0.56 ท าการปรับตามกระบวนการ

Continuos FlowและStandardized Work

PDE

4 WH Stock LT วัตถุดิบมีมากเกินไป 206.6 ลูกค้าสง่วัตถุดิบมาใหเ้กินความจ าเป็น ขอลดLeadtime ในการรับงาน

เป็นจ.- พ.-ศ.

103.3 ใช้Kanban Planning

5 QA Inf.LT Accept ล่าช้า 7 สง่งานตามรอบเวลา Accept งานทันทีเมือ่Prod.ผิตงานเสร็จ -      ใช้Kanban QA

7 WH Stock LT วางชิ้นงานรอสง่นานเกินไป 6 ต้องจัดงาน 2 รอบในช่วงเวลาเดียวกัน เปลี่ยนเวลาการShopping งานให้

เหมาะสมกับการจัดสง่

3 ใช้Kanban Warehoue

8 PDM Stock LT ชิ้นงานท้ายไลน์มากเกินไป 16.25 ช่วงรอการสง่งานตามรอบเวลา มีสญัญาณไฟแจ้งเตือน 5.2 ใช้Kanban PDM

10 PDM Inf.LT จ่ายMat'l ช้า 2 รอใบเบิก เปิดแผนการผลิตล่วงหน้า - เบิกล่วงหน้า Planning

265.17 114.06
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 สรุปผลการวิจัย 
 จากการที่ได้น าระบบ การผลิตแบบโตโยต้า Toyota Production System (TPS) เข้ามา
ประยุกต์ใช้กับบริษัทผู้ประกอบชิ้นส่วนรถยนต์ยนต์ ซึ่งสามารถสรุปผลการวิจัยจากได้ดังต่อไปนี้  
 1.  จากการส ารวจหน้างานที่ประกอบการท างานให้อยู่ในสภาพที่ท างานที่ได้รับการ
ควบคุมดูแลหัวข้อหลักทั้ง 7 ข้อ ซึ่งพบความผิดปกติที่ต้องได้รับการแก้ไข มีทั้งหมด 217 หัวข้อนั้น
สามารถด าเนินการแก้ไขได้ครบถ้วนทั้ง 217 หัวข้อ คิดเป็นร้อยละ 100 และได้รับผลเพิ่มเติม
ดังต่อไปนี้ 
  1.1  ทุกคนสามารถเข้าใจสภาวะการท างานได้ง่าย 
  1.2  สะดวก ต่อการจัดเก็บค้นหา และหยิบใช้งาน 
  1.3  ทราบถึงสถานการณ์ท างานของเคร่ืองจักรและอุปกรณ์อ่ืน ๆ  
  1.4  ตรวจพบความผิดปกติได้ง่าย แก้ไขปัญหาได้อย่างทันท่วงที 
  1.5  พื้นที่มีความสะอาดและมีความสะดวกในการท างานมากขึ้น 
  1.6  ลดความเสี่ยง เพิ่มความปลอดภัย เพิ่มขวัญก าลังใจในการท างาน 
  1.7  สามารถสังเกตด้วยตาก็รู้ได้ถึงความผิดปรกติที่เกิดขึ้น 
 2.  สามารถสร้างการไหลของงานและเพื่อให้งานเป็นการไหลแบบชิ้นต่อชิ้น อีกทั้งลด
การหยุดชะงักของการไหลงาน จากที่ได้ท าการปรับปรุงกระบวนการโดยการปรับการวางของ
เคร่ืองจักร เพื่อให้ชิ้นงานสามารถผลิตได้อย่างต่อเนื่องสามารถสรุป ได้ดังนี้  
 
ตารางที่ 4-3  สรุปการไหลของงาน 
 

หัวข้อ ก่อนการแก้ไข หลังการแก้ไข ร้อยละ 
1.  งานในกระบวนการผลิต  122 ชิ้น 52 ชิ้น ลดลง 57.37 
2.  เวลาที่ใช้ในกระบวนการผลิต 19 วินาที 5 วินาที ลดลง 73.68 
3.  พื้นที่ใช้ในการวางวัตถุดิบและ
สินค้าส าเร็จรูป 

48.44  ตร.เมตร 29.1  ตร.เมตร ลดลง 39.92 

4.  การเคลื่อนย้ายวัตถุดิบและสินค้า 200 วินาที 149 วินาที ลดลง 25.50 
5.  ระยะทางในการจัดส่งวัตถุดิบและ
ระยะทางที่ใช้ในการรับสินค้าส าเร็จรูป 

29.32 เมตร 14.8 เมตร ลดลง 45.52 
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 3.  บริษัทต้องสามารถผลิตสินค้าอย่างมีประสิทธิภาพและมีคุณภาพดี สร้างระบบการ
ผลิตที่ไม่มี Muda โดยเน้นการเคลื่อนไหวของคนเป็นหลัก โดยการวัดจากความเร็วในการผลิต 
(Takt Time) คือ ความเร็วในการผลิตที่ต้องใช้ในคร้ังนี้ เท่ากับ 39 วินาที และจากการจับเวลาในการ
ท างานแต่ละกระบวนการโดยการจับเวลาทั้งหมด 10 คร้ัง พบว่าเวลาที่ดีที่สุดอยู่ที่คร้ังที่ ซึ่งสามารถ
จับเวลาได้ที่ 42 วินาที และหลังจากที่ได้มีการปรับปรุงกระบวนการท างาน และแบ่งความสมดุล
ของปริมาณงาน สามารถสรุปผลการด าเนินการได้ ดังนี้  
 
ตารางที่ 4-4  สรุปผลการด าเนินการ 
 

หัวข้อ ก่อนการแก้ไข หลังการแก้ไข ร้อยละ 
1.  จ านวนคนที่เหมาะสมในสายการผลิต 6 คน 5 คน ลดลง 16.67 
2.  สามารถเพิ่มประสิทธิผลในการท างาน
วัดจากปริมาณงานที่ออกต่อชิ้นต่อชั่งโมง 

14 ชิ้น 19 ชิ้น เพิ่มขึ้น 32.14 

3.  ความสามารถในการลดเวลาน า 182.6 วินาที 165 วินาที ลดลง 9.64 
 
 4.  เพื่อป้องกันไม่ให้ผลิตมากจนเกินไป ท าการผลิตเฉพาะส่วนที่ดึงไป โดยใช้คัมบังเป็น
เคร่ืองมือ และเป็นการยกระดับ Just In Time  ที่น าเข้ามาใช้ในองค์กรได้อย่างเหมาะสม โดยผลที่ได้
จากการปฏิบัติในขั้นตอนนี้ 
 
ตารางที่ 4-5  ขั้นตอนของการใช้ระบบคัมบัง 
 

หัวข้อ ก่อนการแก้ไข หลังการแก้ไข ร้อยละ 
1.  ลดปริมาณสินค้าคงคลัง 10 วัน 5วัน ลดลง 50 
2.  พื้นที่ในการปฏิบัติงาน 50 ตร.เมตร 25 ตร.เมตร ลดลง 50 
3  ลดช่วงเวลาน าในเวลาที่ท าให้เกิด
รายการหยุดชะงัก 

265.17 ชั่วโมง 114.06 ชั่วโมง ลดลง 43 
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 เพื่อเน้นการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตนั้นในการใช้ระบบ Pull System นั้นได้มีการ
ประยุกต์ใช้สัญญาณไฟใช้ในการเบิกวัตถุดิบเพื่อมุ่งเน้นการผลิตให้สามารถด าเนินได้อย่างต่อเน่ือง
ไม่มีการหยุดชะงัก โดยมีพนักงานคลังสินค้าเป็นฝ่ายสนับสนุนสายการผลิตจ่ายวัตถุดิบ โดยที่
พนักงานสายการผลิตไม่ต้องเสียเวลาในการท างานเพื่อเดินมาเบิกวัตถุดิบที่คลังสินค้านั่นเอง 
 และจากที่ได้บ่งชี้พื้นที่ที่ใช้ส าหรับการจัดส่งที่เหมาะสม ตลอดจนการจัดการการจัดส่งสินค้าที่มี
ประสิทธิภาพและจัดตารางการจัดส่งสินค้าที่เหมาะสมตามช่วงเวลา ช่วยลดเวลาในการจัดส่งสินค้า
และสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้า  
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บทที ่5 
สรุปและอภิปรายผล 

 
อภิปรายผล 
 งานวิจัยนี้เป็นการน าระบบการผลิตแบบโตโยต้ามาใช้ในสายการผลิต ซึ่งในปัจจุบันได้
ใช้ระบบการผลิตแบบผลัก เพื่อเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตและสามารถตอบสนองความ
ต้องการของลูกค้าได้ทันเวลาและจากการศึกษานี้ได้พบปัญหาดังนี้ 
 1.  ปริมาณสินค้าคงเหลือที่มากจนเกินไป 
 2.  พื้นที่ในการจัดเก็บวัตถุดิบและสินค้าส าเร็จรูปไม่เพียงพอ 
 3.  เวลาน าในการผลิตในกระบวนการ ขั้นตอนการท างานมากจนเกินไป 
 โดยมีการแก้ไขปรับปรุงโดยการน าระบบการผลิตแบบโตโยต้าซึ่งมีขั้นตอนดังนี้  
 1.  Work Site Control   
 2.  Continuous Flow 
 3.  Standardized Work  
 4.  Pull System   
 จากการด าเนินการศึกษาและการประยุกต์ใช้ แล้วสามารถวัดผลการด าเนินการศึกษา
ดังต่อไปนี้  
 1.  การส ารวจหน้างานที่ประกอบการท างาน สามารถด าเนินการแก้ไขได้ครบถ้วนทั้ง 
217 หัวข้อ คิดเป็นร้อยละ 100 
 2.  สามารถสร้างการไหลของงานและเพื่อให้งานเป็นการไหลแบบชิ้นต่อชิ้น 
  2.1  งานในกระบวนการผลิตลดลง ร้อยละ 57.37 
  2.2  เวลาที่ใช้ในกระบวนการผลิตลดลง ร้อยละ 73.68 
  2.3  พื้นที่ใช้ในการวางวัตถุดิบและสินค้าส าเร็จรูปลดลง ร้อยละ 39.92 
  2.4  การเคลื่อนย้ายวัตถุดิบและสินค้าลดลง ร้อยละ 25.50 
  2.5  ระยะทางในการจัดส่งวัตถุดิบและระยะทางที่ใช้ในการรับสินค้าส าเร็จรูป  
ลดลง ร้อยละ 45.52 
 3.  สามารถผลิตสินค้าอย่างมีประสิทธิภาพและมีคุณภาพดีสร้างระบบการผลิตที่ไม่มี 
MUDA 
  3.1  จ านวนคนที่เหมาะสมในสายการผลิตลดลง ร้อยละ 16.67 
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  3.2  สามารถเพิ่มประสิทธิผลในการท างานวัดจากปริมาณงานที่ออกต่อชิ้นต่อชั่งโมง
เพิ่มขึ้นร้อยละ 32.14 
  3.3  ความสามารถในการลดเวลาน าลดลงร้อยละ 9.64 
 4.  ป้องกันไม่ให้ผลิตมากจนเกินไป ท าการผลิตเฉพาะส่วนที่ดึงไป โดยใช้คัมบังเป็น
เคร่ืองมือ และเป็นการยกระดับ Just In Time  
  4.1  ลดปริมาณสินค้าคงคลังลดลง ร้อยละ 50 
  4.2  พื้นที่ในการปฏิบัติงานลดลง ร้อยละ 50 
  4.3  ลดช่วงเวลาน าในเวลาที่ท าให้เกิดรายการหยุดชะงักลดลง ร้อยละ 43 
 ผลที่ได้จากการท าวิจัยในคร้ังนี้จะเห็นได้ว่าจากการที่ได้น าระบบการผลิตแบบโตโยต้า
มาใช้กับบริษัทกรณีศึกษาสามารถสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของการวิจัยที่ได้ก าหนดไว้ คือ การ
เพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตและ ปรับปรุงการกระบวนการการท างาน จะเห็นได้ว่า
หลังจากที่ได้ท าการปฏิบัติตามการผลิต ระบบผลิตแบบโตโยต้า ไม่ว่าจะเป็นสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการท างานขึ้น ลดจ านวนสินค้าคงคลัง ท าการผลิตสินค้าตามความต้องการของ
ลูกค้า ไม่มีงานกองมากเกินจนความจ าเป็น รวมไปถึงสามารถลดของเสียที่จะเกิดขึ้นระหว่าง
กระบวนการ และใช้พื้นที่ในการจัดการให้อย่างเหมาะสม  
 ส าหรับการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้าเข้ามาใช้นั้นท าให้องค์กรได้รับ
ประโยชน์มากจากการด าเนินกิจกรรม ที่ส าคัญที่สุดเป็นกิจกรรมที่ต้องอาศัยความร่วมมือของทุก
ส่วนในองค์กรเพื่อให้สามารถขับเคลื่อนเดินกิจกรรมได้ส าเร็จ รวมถึงการสร้างภาพลักษณ์ที่ดีให้กับ
องค์กรที่ส่งเสริมการท างานที่มีระบบและสามารถพัฒนากับคู่แข่งที่มีอยู่ในปัจจุบันได้ 
 

ข้อเสนอแนะ 
 การวิจัยนี้เป็นการศึกษาเฉพาะบริษัทที่เป็นผู้ผลิตชิ้นส่วนประกอบรถยนต์เท่านั้น ซึ่ง
เลือกสายการผลิตที่สามารถน ามาเพื่อประยุกต์ใช้กับระบบการผลิตแบบโตโยต้ากล่าว คือ 
เป็นสายการผลิตที่มีการผลิตแบบผลักและมีก าลังการผลิตที่สามารถตอบสนองต่อความต้องการ
ของลูกค้าได้ ซึ่งบางสายการผลิตที่มีก าลังการผลิตที่ไม่เพียงพอแล้ว การน าระบบการผลิตแบบ 
โตโยต้า (Toyota Production System: TPS) อาจมีข้อก าจัดหลายประการในการด าเนินกิจกรรมนี้ 
ดังนั้นควรเลือกสายการผลิตที่มีความเหมาะสมมาเลือกปรับปรุงในล าดับต่อไป 
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Time Measurement Sheet (Before) 
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แผนภาพงานมาตรฐาน (Before) 
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Time Measurement Sheet (After)  
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 แผนภาพงานมาตรฐาน (After)  
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