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ของสถานประกอบการท่ีไดใหความรวมมือในการใหขอมูลโดยการสัมภาษณและตอบ
แบบสอบถาม  
 
       ผองใส  เพ็ชรรักษ 

ศิรัตน แจงรักษสกุล 
          ธันวาคม 2553 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

DPU



 VIII

สารบัญ 
                                    หนา 
บทคัดยอภาษาไทย             I 
บทคัดยอภาษาอังกฤษ           IV 
กิตติกรรมประกาศ                      VII 
สารบัญ                       VIII 
สารบัญตาราง                       XII 
สารบัญรูป                      XVI 
 
บทที่ 1 บทนํา 
            1.1  ความเปนมาและความสําคัญของปญหา        1 
            1.2  วัตถุประสงคของการวิจัย         4 
            1.3  สมมติฐานของการวิจัย         5 
            1.4  นิยามศัพท           5 
            1.5  ขอบเขตของการวิจัย          6 
            1.6  ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ         6 
 
บทที่ 2  เอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
            2.1  แนวคิดของการเพ่ิมผลผลิต         8 
            2.2  ความหมายของระบบการผลิตแบบโตโยตา     10 
            2.3   กรอบและแนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยตา    12 

    2.3.1 การผลิตแบบ “ทันเวลาพอดี” (Just-In-Time Production)   15 
    2.3.2 ระบบคัมบัง (Kanban System)      16 
    2.3.3 การปรับระดับการผลิต (Fine-Tuning Production)    17 
    2.3.4 การปรับเรียบการผลิต (Smoothing Of Production) (Heijunka)  18 
    2.3.5 ปญหาการเตรียมเครื่อง (Setup Problems)     20 
    2.3.6 การออกแบบกระบวนการผลิต (Design Of Process)   20 
    2.3.7 การกําหนดมาตรฐานของงาน (Standardization Of Jobs)   21 

 

DPU



 IX

สารบัญ 
                                  หนา 

    2.3.8 การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ (Autonomation)    23 
    2.3.9 กิจกรรมปรับปรุงงาน (Improvement Activities) (Kaizen)   23  

            2.4 โครงสรางของระบบการผลิตแบบโตโยตา     24 
    2.4.1 Just In Time (JIT)       24 
    2.4.2 JIDOKA        25 

            2.5 การประเมินผลการจัดการกระบวนการ      25 
            2.6 ขนาดของกิจการ        27 
            2.7 ผลงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ        30 
 
บทที่ 3  ระเบียบวิจัย 
            3.1 ประชากรท่ีใชในการวิจัย       33 
                   3.1.1 ประชากร        33 
                   3.1.2 กลุมตัวอยางท่ีใชในการวิจัย      34 
            3.2  เครื่องมือท่ีใชในการวิจัย       34 
            3.3  การตรวจสอบและทดสอบเคร่ืองมือ      36 
            3.4  การเก็บรวบรวมขอมูล       36 
            3.5  การกําหนดคาตัวแปร        37 
            3.6  การวิเคราะหขอมูล        37 
            3.7  สถิติท่ีใชในการวิจัย        38 
                   3.7.1  สถิติพรรณา        38 
                   3.7.2  สถิติอนุมาน        38 
 
บทที่ 4 ผลการวิจัย 
          4.1  การวิเคราะหขอมูลสวนบุคคล และลักษณะกิจการของกลุมผูตอบแบบสอบถาม  40 
           4.2 วิเคราะหขอมูลของกลุมท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาเกี่ยวกับเหตุ 

    ผลที่ทําใหไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาในกลุมผลิตภัณฑนั้น  ๆ 57 
 

DPU



 X

สารบัญ 
                                     หนา 
          4.3 วิเคราะหขอมูลของกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาเกี่ยวกับ 
                ปจจัยท่ีมีผลตอการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ระดับความสําเร็จของ 
                การนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ประโยชนท่ีไดรับ และผลที่ไดรับจาก 
                การนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในกลุมผลิตภัณฑ      72 
          4.4 การวิเคราะหเพ่ือทดสอบสมมุติฐาน        87 
          4.5 การวิเคราะหเนื้อหา (Content Analysis)         99 
                 4.5.1 กลุมผลิตภัณฑที่ไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชวาตองทํา 
                          อยางไรจึงจะทําใหสามารถนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชได      99 
                 4.5.2 ระบบการผลิตแบบโตโยตากอใหเกิดปญหาอะไรบาง เม่ือนําระบบการผลิต 
                          แบบโตโยตามาใชในกลุมผลิตภัณฑท่ีทานรับผิดชอบ   100 
                   4.5.3 ขอคิดเห็นเพ่ิมเติม สําหรับผลท่ีไดรับหลังจากนําระบบการผลิต 
                             แบบโตโยตามาใชนอกเหนือจากท่ีระบุไวในแบบสอบถาม   102 
            4.6 การสรุปผลที่ไดรับจากการสัมภาษณผูบริหาร     103 
 
บทที่ 5 สรุปผลการวิจัย อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 
            5.1  สรุปผลการวิจัย        105 
                   5.1.1 ดานการรับรู, ความรูความเขาใจในระบบการผลิตแบบโตโยตา  105 
                   5.1.2 ดานปจจัยท่ีทําใหมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชใน 
                            สถานประกอบการ       106 
                   5.1.3 ดานเหตุผลท่ีสถานประกอบการยังไมมีการนําระบบการผลิต 
                            แบบโตโยตามาใช       106 
                   5.1.4 ดานผลที่ไดรับจากการนําระบการผลิตแบบโตโยตามาใช   108 
                   5.1.5 การวิเคราะหเพื่อทดสอบสมมุติฐาน     108 
            5.2  อภิปรายผล         110 
                   5.2.1 การรับรูเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตา    110 
                   5.2.2 เหตุผลท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาจําแนกตาม 
                            ขนาดกิจการและประเภทของกลุมผลิตภัณฑ    111 

DPU



 XI

สารบัญ 
                                   หนา 
                   5.2.3  ปจจัยท่ีมีผลตอการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาจําแนกตาม 
                            ขนาดกิจการและประเภทของกลุมผลิตภัณฑ  ประโยชนและผลท่ีไดรับ 
                            จากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในสถานประกอบการ  111  
                   5.2.4  ผลการวิเคราะหเพ่ือทดสอบสมมติฐาน     113 
                   5.2.5 ผลที่ไดรับจากการสัมภาษณผูบริหาร      115 
            5.3 ขอเสนอแนะสําหรับการวิจัยคร้ังตอไป      116 
 
บรรณานุกรม          117 
 
ภาคผนวก 
             ก. แบบสอบถามสงทางไปรษณีย       119 
             ข. แบบสอบถามสําหรับการสัมภาษณ      127 
 
ประวัติผูเขียน          132 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

DPU



 XII

สารบัญตาราง 
ตารางท่ี                      หนา 
1.1 แสดงยอดขายรถยนตภายในประเทศระหวางป พ.ศ. 2548 ถึงป 2552     1 
1.2 แสดงขอมูลการสงออกชิ้นสวนรถยนต         2 
2.1 การชี้วัดผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช    26 
2.2 แสดงขอดี-ขอเสีย ของเคร่ืองช้ีเกณฑท่ีจะนํามาใชในการวัดขนาดของอุตสาหกรรม 27 
2.3 แสดงการวัดขนาดของธุรกิจอุตสาหกรรม ของแตละหนวยงานจําแนกตามเคร่ืองช้ี 
       เกณฑการจางงานและสินทรัพยถาวร       28 
3.1 แสดงจํานวนสมาชิกของสมาคมช้ินสวนยานยนตจําแนกตามประเภทของสมาชิก 
      และจํานวนกลุมผลิตภัณฑ        33 
3.2 แสดงจํานวนและรอยละของผูผลิตช้ินสวนยานยนตในกลุมผลิตภัณฑ 
      โครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบจําแนกตามประชากรและกลุมตัวอยางในการวิจัย 34 
4.1 แสดงจํานวนและรอยละของกลุมตัวอยางในการวิจัย     40 
4.2 แสดงรอยละของเพศจําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑ     41 
4.3 แสดงอายุงานเฉล่ีย จําแนกตามการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา   42 
4.4 แสดงรอยละของขนาดกิจการ จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑ    43 
4.5  แสดงรอยละของขนาดกิจการ จําแนกตามการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา  43 
4.6 แสดงจํานวนพนักงานเฉล่ีย จําแนกตามการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา  43 
4.7 แสดงจํานวนและรอยละของการรับรองมาตรฐานท่ีไดรับจําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑ 44 
4.8 แสดงจํานวนและรอยละของการรับรองมาตรฐานท่ีไดรับจําแนกตามขนาดของกิจการ 45 
4.9 แสดงจํานวนและรอยละของการรับรองมาตรฐานท่ีไดรับจําแนกตามการจัดทําระบบ 
      การผลิตแบบโตโยตา         46 
4.10 แสดงจํานวนและรอยละของเครื่องมือในการบริหารการผลิตท่ีใชจําแนกตาม 
        กลุมของผลิตภัณฑ         48 
4.11 แสดงรอยละของเคร่ืองมือในการบริหารการผลิตท่ีใชจําแนกตามการจัดทําระบบ 
        การผลิตแบบโตโยตา        51 
4.12 แสดงคาเฉล่ีย สวนเบ่ียงเบนมาตรฐานและระดับการรับรูเกี่ยวกับระบบการ 
        ผลิตแบบโตโยตา จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑ     53 
 

DPU



 XIII

สารบัญตาราง 
ตารางท่ี                     หนา 
4.13  แสดงคาเฉลี่ย สวนเบ่ียงเบนมาตรฐานและระดับการรับรูเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบ 
        โตโยตาจําแนกตามการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา    54 
4.14 แสดงรอยละ คะแนน และคาเฉล่ีย ดานความรู ความเขาใจในระบบการ 
         ผลิตแบบโตโยตา จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑ     54 
4.15 แสดงรอยละของรูปแบบของกลุมผลิตภัณฑท่ีรับผิดชอบ จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑ 56 
4.16 แสดงรอยละของการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑ 56 
4.17 แสดงรอยละของเหตุผลสําหรับสถานประกอบการท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิต 
        แบบโตโยตาจําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑ      60 
4.18 แสดงรอยละและลําดับของเหตุผลสําหรับสถานประกอบการที่ไมมีการจัดทําระบบ 
        การผลิตแบบโตโยตา จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑและขนาดกิจการขนาดเล็ก  62 
4.19 แสดงรอยละและลําดับของเหตุผลสําหรับสถานประกอบการที่ไมมีการจัดทําระบบ 
        การผลิตแบบโตโยตา จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑและขนาดกิจการขนาดกลาง  69 
4.20 แสดงรอยละและลําดับของเหตุผลสําหรับสถานประกอบการที่ไมมีการจัดทําระบบ 
        การผลิตแบบโตโยตา จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑและขนาดกิจการขนาดใหญ  70 
4.21 แสดงรอยละของและลําดับความสําคัญของปจจัยท่ีมีการนําระบบการผลิต 
        แบบโตโยตามาใช         73 
4.22 แสดงคาเฉล่ียและสวนเบ่ียงเบนมาตรฐานของระดับความสําเร็จในการนําระบบ 
        การผลิตแบบโตโยตามาใช        73 
4.23 แสดงรอยละและระดับของระดับความสําเร็จในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
       จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑ       74 
4.24 แสดงรอยละของประโยชนท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช  
        จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑยอย       77 
4.25 แสดงคาเฉล่ีย สวนเบ่ียงเบนมาตรฐานและระดับของผลท่ีไดรับจากการนําระบบ 
        การผลิตแบบโตโยตามาใช        79 
4.26 แสดงรอยละและระดับของผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชและ 
        ความพึงพอใจกับผลท่ีไดรับ        82 
 

DPU



 XIV

สารบัญตาราง 
ตารางท่ี                       หนา 
4.27 แสดงรอยละของผลที่ไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
        ในกิจการขนาดเล็ก         83 
4.28 แสดงรอยละของผลที่ไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชใน 
        กิจการขนาดกลาง         84 
4.29 แสดงรอยละของผลที่ไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชใน 
        กิจการขนาดใหญ         86 
4.30 สรุปผลไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในแตละขนาดกิจการ  87 
4.31 ผลการทดสอบความแตกตางของความรูและความเขาใจของผูประกอบการท่ีมี 
        และไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช     89 
4.32 แสดงคาเฉล่ียและสวนเบ่ียงเบนมาตรฐานของแตละปจจัยท่ีสงผลตอการ 
        ตัดสินใจนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวน 
        ยานยนตกลุมผูผลิตโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ 5 อันดับแรก   90 
4.33 แสดงรอยละ และลําดับของเหตุผลที่ผูประกอบการในอุตสาหกรรมชิ้นสวน 
        ยานยนตในกลุมผูผลิตโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ ไมนําระบบการผลิต 
        แบบโตโยตามาใช 3 อันดับแรก       91 
4.34 แสดงคาเฉล่ีย สวนเบ่ียงเบนมาตรฐาน ระดับของผลท่ีไดรับและลําดับที่จาก 
        การนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช      92 
4.35 แสดงผลการเปรียบเทียบคาเฉล่ียของผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบ 
        โตโยตามาใชจําแนกตามจําแนกตามขนาดของกิจการและผลท่ีไดรับ   93 
4.36 แสดงผลการเปรียบเทียบคาเฉล่ียของผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบ 
        โตโยตามาใช จําแนกตามกลุมผลิตภัณฑยอยและผลท่ีไดรับ    94 
4.37 แสดงผลการเปรียบเทียบคาเฉล่ียของปจจัยท่ีสงผลใหมีการนําระบบการผลิตแบบ 
        โตโยตามาใช จําแนกตามขนาดกิจการและปจจัยท่ีมีผล     96 
4.38 แสดงผลการทดสอบความสัมพันธระหวางขนาดของกิจการและการรับรูเกี่ยว 
        กับระบบการผลิตแบบโตโยตา       97 
4.39 แสดงผลการทดสอบความสัมพันธระหวางขนาดของกิจการและการรับรูเกี่ยว 
        กับระบบการผลิตแบบโตโยตา       98 

DPU



 XV

สารบัญตาราง 
ตารางท่ี                       หนา 
4.40 แสดงผลการทดสอบความสัมพันธระหวางขนาดของกิจการและผล 
        ท่ีไดรับดานคุณภาพ         98 
4.41 แสดงผลการทดสอบความสัมพันธระหวางขนาดของกิจการและผล 
        ท่ีไดรับดานตนทุน         98 
4.42 แสดงผลการทดสอบความสัมพันธระหวางขนาดของกิจการและผล 
        ท่ีไดรับดานการสงมอบ        99 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

DPU



 XVI

สารบัญรูป 
รูปท่ี                      หนา 
2.1   แสดงถึงการปรับปรุงเรื่องตนทุน คุณภาพและความเปนมนุษยของระบบการผลิตแบบโตโยตา  13 
2.2 แสดงการไหลของคัมบังสองชนิด       17 
2.3 แสดงบานแหงโตโยตา        24 
4.1 แสดงรอยละของแตละกลุมผลิตภัณฑ       41 
4.2  แสดง ความรู ความเขาใจในระบบการผลิตแบบโตโยตา จําแนกตาม 
       การจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา       55 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

DPU



โครงการวิจัย: การศึกษาการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนต 
ผูวิจัย: ผองใส เพ็ชรรักษ 
            ศิรัตน แจงรักษสกุล   สถาบัน: มหาวิทยาลัยธุรกิจบัณฑิตย 
ปท่ีพิมพ: 2553     สถานท่ีพิมพ: มหาวิทยาลัยธุรกิจบัณฑิตย  
      จํานวนหนารายงานวิจัย: 133 หนา 
      ลิขสิทธิ:์ สงวนลิขสิทธ 
 

 
บทคัดยอ 

 
การวิจัยคร้ังนี้มีวัตถุประสงค 4 ประการ คือ 1) เพ่ือศึกษาวาผูประกอบการในอุตสาหกรรม

ช้ินสวนยานยนตในกลุมผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบมีความรู ความเขาใจถึง
ความสําคัญของระบบการผลิตแบบโตโยตาในระดับใดและมีผูนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช
มากนอยเพียงใด 2) เพื่อศึกษาถึงปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุม
ผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ ตัดสินใจนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 3) เพ่ือ
ศึกษาถึงปจจัยที่ผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง 
และสวนประกอบ ไมนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 4) เพื่อศึกษาผลท่ีไดจากการนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาใชในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และ
สวนประกอบ  

การศึกษาคร้ังนี้มุงศึกษาผูผลิตช้ินสวนยานยนตท่ีเปนสมาชิกของสมาคมช้ินสวนยานยนต 
กลุมผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถังและสวนประกอบ ซึ่งแบงออกตามประเภทของชิ้นสวนได 40 กลุม
ผลิตภัณฑ จํานวนทั้งหมด 470 ราย 186 บริษัท ผูวิจัยไดทําการรวบรวมขอมูลจากผูผลิตช้ินสวน
ยานยนตจํานวน 48 ราย เคร่ืองมือท่ีใชในการวิจัยครั้งนี้ คือแบบสอบถาม และวิเคราะหขอมูลโดย
ใชโปรแกรมสําเร็จรูป SPSS สถิติท่ีใชไดแก คารอยละ คาเฉลี่ยเลขคณิต คาเบ่ียงเบนมาตรฐาน และ
การวิเคราะหความแปรปรวนทางเดียว การทดสอบสมมติฐานไดกําหนดระดับนัยสําคัญทางสถิติท่ี
ระดับ 0.05  

 
 
 

DPU



 
 

II

 ผลการศึกษา สรุปไดดังนี้ 
1. การรับรูเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตา ในเรื่องการรูจักระบบการผลิตแบบโตโยตา 

เร่ืองแนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยตาและเร่ืองผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใช ผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนต ในกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิต
แบบโตโยตา พบวา มีระดับการรับรูท่ีระดับคอนขางมากในทุกๆ เรื่อง กลุมท่ีไมมีการจัดทําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามีระดับการรับรูท่ีระดับปานกลางในทุกๆ เร่ือง 

2. ปจจัยท่ีมีผลตอการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 5 อันดับแรกคือ ลําดับที่ 1 ลูกคา
ใหความสําคัญอยางตอเนื่องกับเร่ืองคุณภาพ ตนทุนและการสงมอบท่ีตรงเวลา ลําดับท่ี 2 ความ
คาดหวังของลูกคาที่มีตอสินคาเพ่ิมมากขึ้นเร่ือยๆ ลําดับท่ี 3 ความจําเปนในการทําใหกระบวนการ
ทํางานเปนมาตรฐานเพ่ือใหไดผลลัพธตามท่ีคาดหวัง ลําดับท่ี 4 ความจําเปนในการแขงขันคูแขงขัน
รายอื่นๆ และลําดับท่ี 5 ผูบริหารระดับสูงท่ีตองการใหทําการผลิตแบบโตโยตา  

3. เหตุผลท่ีไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช อันดับท่ี 1 คือ ลูกคาไมไดกําหนด
วาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา, ขาดบุคลากรระดับพนักงานที่มีความรูในระบบการผลิตแบบโต
โยตาและ บุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
อันดับท่ี 2 คือ ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไรและขาดบุคลากรระดับบริหาร
ท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา 

จากเหตุผลขางตน เม่ือพิจารณาตามขนาดของกิจการ โดยในกิจการขนาดเล็ก ไดใหเหตุผล 
คือ ลูกคาไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา, ไมมีแรงจูงใจในการนําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใช, การขาดแคลนบุคลากรท่ีมีความรูความสามารถ และความไมพรอมท่ีจะจัดทํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตา  ในกิจการขนาดกลาง มีเหตุผล 3 อันดับ อันดับที่ 1 คือ ลูกคาไมได
กําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา อันดับท่ี 2 คือ นโยบายของผูบริหารไมไดกําหนดวา
จะตองใชระบบการผลิตแบบโตโยตาและบุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอมท่ีจะนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาใช  อันดับท่ี 3 คือ องคกรยังไมพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามา
ใช, บุคลากรไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตาและการขาดเงินทุน งบประมาณ  และใน
กิจการขนาดใหญ มีเหตุผล 3 อันดับ คือ อันดับท่ี 1 ขาดบุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบ
การผลิตแบบโตโยตา อันดับท่ี 2 คือ การถูกเรงใหตองผลิตใหทันจนไมมีเวลาท่ีจะจัดทําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา, ขาดบุคลากรระดับบริหารท่ีมีความรู ความสามารถ และความไมพรอมของ
องคกร อันดับที่ 3 คือ ลูกคาไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา, กระบวนการผลิตท่ีไม
เหมาะสมกับการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
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4. ผลที่ไดรับ และความพึงพอใจจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ผลท่ีไดรับใน
ดานคุณภาพเพ่ิมขึ้น 5.1 - 10 % ความพึงพอใจ 81.21 % ผลท่ีไดรับในดานตนทุนลดลง 10.1 - 15 % 
ความพึงพอใจ 89.83 % และผลที่ไดรับในดานเวลาในการสงมอบลดลง 10.1 - 15 % ความพึงพอใจ 
89.95 %  โดยจําแนกตามขนาดกิจการ พบวา ในกิจการขนาดเล็ก ผลท่ีไดรับมากท่ีสุด คือ ดานเวลา
ในการสงมอบ รองลงมาคือดานตนทุน และดานคุณภาพ ในกิจการขนาดกลาง ผลท่ีไดรับมากที่สุด 
คือ ดานคุณภาพและเวลาในการสงมอบ รองลงมาคือดานตนทุน ในกิจการขนาดใหญ ผลท่ีไดรับ
มากท่ีสุด คือ ดานเวลาในการสงมอบ รองลงมาคือ ดานคุณภาพและตนทุน 
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Abstract 
 

The objectives of the research are:  
1) To study enterprises producing frame, body and component for automobile in the 

Autoparts  Industry with respect to background of recognition affecting how important of 
TPS, including level of implementation 

2) To study what factors affecting decision to implement TPS of enterprises producing 
frame, body and component for automobile in the Autoparts  Industry 

3) To study what factors affecting decision to not implement TPS of enterprises producing 
frame, body and component for automobile in the Autoparts  Industry 

4) To study results after implementing TPS of enterprises producing frame, body and 
component for automobile in the Autoparts  Industry 

This study is to examine auto-part manufacturers who are the members of Thai Auto-part 
Manufacturers Association in group of frame, body and component which can be classified into 
40 subgroups with 470 manufacturers (186 companies). The Researchers can finally collect 48 
manufacturers. The researching tool comprises questionnaire and software program so called 
SPSS for data analysis. The statistics in this research consist of percentage, arithmetic mean, 
standard deviation, one-way ANOVA and hypothesis test with level of significance at 0.05. 
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The consequences can be concluded as follows: 
1. The study of TPS perception in terms of TPS recognition regarding concept and its 

benefits for TPS implementation has shown that manufacturers with implementation 
have fairly high level of TPS perception while others with no implementation have 
medium level of TPS perception. 
 

2. The first 5 priorities affecting TPS implementation are:  
 Quality, cost and on-time delivery required by customer continuously 
 More product expectation from customer 
 Necessity for standard process for expected result 
 Necessity to compete competitor 
 Need from top manager 

 
3. The reasons to not implement TPS are: 
 No requirement from customer and lack of knowledge and readiness from 

employee 
 How to implement and lack of top manager who understands TPS 

Furthermore, in terms of enterprise size with respect to not implement TPS, it can be 
categorized as follows: 

- Small size: The reason is no requirement from customer, lack of motivation, 
lack of any employee who has knowledge and expertise and lack of readiness to 
implement. 

- Medium size: The first reason is no requirement from customer. The second one 
is no policy from top manager as well as no readiness from employee. The third 
one is related to no readiness from enterprise itself, lack of knowledge from 
employee and lack of capital budget. 

- Large size: The first reason is lack of any employee who understands TPS. The 
second one concerns with no time due to quantities of order to produce, lack of 
top manager who has knowledge and expertise and no readiness from enterprise 
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itself. The last one is no requirement from customer and no match between 
current process and TPS. 

4. Results and satisfaction after implementing TPS are as follows: 
 5.1 – 10% of quality increase with 81.21% satisfaction 
 10.1 – 15% of cost decrease with 89.83% satisfaction 
 10.1 – 15% of delivery time reduction with 89.95% satisfaction 

In addition, in terms of enterprise size with respect to result of implementation, it can be 
categorized as follows: 

- Small size: The most affected result is delivery time. Cost comes second while 
quality comes third. 

- Medium size: The most affected result is quality and delivery time while cost 
comes second. 

- Large size: The most affected result is delivery time while quality and cost come 
second and third, respectively. 
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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
อุตสาหกรรมยานยนตของไทยไดรับการพัฒนามาอยางตอเนื่องมาเปนระยะเวลาที่ยาวนาน จน

ไทยกลายเปนฐานการผลิตรถปกอัพขนาด 1 ตัน ที่ใหญท่ีสุดของโลก และยังสามารถสงออกไปจําหนาย
กวา 139 ประเทศท่ัวโลก หนวยงานภาครัฐและเอกชนต้ังเปาใหอุตสาหกรรมรถยนตของไทยกลายเปน
ดีทรอยตออฟ เอเชีย ดวยยอดการผลิตรถยนตปละ 1.8 ลานคัน ภายในป 2553 โดยจะพึ่งพาการสงออก
รถยนตมากกวาปละ 1 ลานคัน  

ซึ่งอุตสาหกรรมรถยนตของไทยกอนวิกฤติเศรษฐกิจโลกอยูในยุคแหงความเฟองฟู บริษัท
รถยนตช้ันนําเรงลงทุนคร้ังใหมเพ่ือรองรับกับปริมาณการสงออกท่ีขยายตัวอยางกาวกระโดด โตโยตา 
เปดโรงงานแหงใหมท่ีอําเภอบานโพธิ์ จังหวัดฉะเชิงเทรา ซึ่งทําใหขีดความสามารถการผลิตของโต
โยตาเพ่ิมเปนปละ 500,000 คัน ฮอนดาลงทุนสรางโรงงานแหงใหมท่ีนิคมอุตสาหกรรมโรจนะ จังหวัด
พระนครศรีอยุธยา พรอมขยายกําลังผลิตเปนปละ 240,000 คัน ทุกคนมองเห็นอนาคตที่ไทยจะเปน
ศูนยกลางการผลิตรถยนตช้ันนําของโลก แตเม่ือเกิดปญหาเศรษฐกิจท่ีประเทศสหรัฐอเมริกาในป 2551 
ท่ีผานมา ตลาดในประเทศ ไดสงผลกระทบตอการเมืองและเศรษฐกิจท่ีชะลอตัว สงผลใหมียอดขาย
ลดลงเหลือ 615,000 คัน และสงออก 778,000 คัน หรือมีการผลิตลดลงจากเดิมประมาณ 24 % และ
ผลกระทบจากวิกฤติเศรษฐกิจโลก ทําใหคาดหมายวายอดขายในประเทศจะลดลงเหลือ 500,000 คัน 
และยอดสงออกลดลงเหลือแค 580,000 คัน  โดยสังเกตไดจากยอดขายดังตารางท่ี 1.1 
 
ตารางท่ี 1.1 แสดงยอดขายรถยนตภายในประเทศระหวางป พ.ศ. 2548 ถึงป 2552 
ป พ.ศ.  ยอดรวมท้ังหมด (คัน) % การเปลี่ยนแปลง 

2548 703,261 - 
2549 682,163 -3.00% 
2550 631,251 -7.46% 
2551 614,078 -2.72% 
2552 548,871 -10.62% 

ท่ีมา : สมาคมอุตสาหกรรมยานยนตไทย 
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จากตารางจะพบวาในป พ.ศ. 2548 ยอดขายรถยนตรวมอยูท่ี 703,261 คัน ป พ.ศ. 2549 ยอดขาย
รถยนตรวมอยูท่ี 682,163 คัน ลดลงมา -3.00% จากยอดขายเดิม  ป พ.ศ. 2550 ยอดขายรถยนตรวมอยูท่ี 
631,251 คัน ลดลงมา -7.46% จากยอดขายเดิม  ป พ.ศ. 2551 ยอดขายรถยนตรวมอยูท่ี 614,078 คัน 
ลดลงมา -2.72%        จากยอดขายเดิม  ป พ.ศ. 2552  ยอดขายรถยนตรวมอยูท่ี  548,871 คัน    ลดลงมา  
-10.62%  จากยอดขายเดิม  

อุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตจัดเปนหนึ่งในอุตสาหกรรมเปาหมายท่ีรัฐบาลใหการสนับสนุน   
เนื่องจากเปนอุตสาหกรรมท่ีมีบทบาทในการสนับสนุนอุตสาหกรรมยานยนตซึ่งไทยเปนฐานการผลิต
ขนาดใหญท่ีสําคัญแหงหนึ่งของโลก และมีความสําคัญตอระบบเศรษฐกิจของประเทศ ท้ังในสวนท่ี
กอใหเกิดการจางงานเปนจํานวนมาก  และกอใหเกิดการเชื่อมโยงกับอุตสาหกรรมเกี่ยวเนื่อง
ตางๆ พรอมท้ังเปนอุตสาหกรรมท่ีสามารถทํารายไดเขาสูประเทศในแตละปเปนจํานวนนับแสนลาน
บาท   โดยเฉพาะอุตสาหกรรมช้ินสวนรถยนตดังแสดงในตารางท่ี 1.2 

 

ตารางท่ี 1.2   แสดงขอมูลการสงออกช้ินสวนรถยนต  (หนวย : ลานบาท) 
รายการ 2547 2548 2549 2550 2550 2551 

(ม.ค.-ก.พ) (ม.ค.-ก.พ) 
สวนประกอบและชิ้นสวนรถยนต 74,064.27 102,796.85 114,502.34 139,318.67 20,969.06 25,159.55 
เครื่องยนตและเครื่องสันดาป 49,858.54 55,058.10 59,739.09 59,638.87 8,799.74 14,337.49 
เครื่องอุปกรณไฟฟา จุดระเบิด
รถยนต 4,375.60 4,952.40 5,575.46 6,127.10 917.15 1,121.19 
ยางรถยนต 27,275.83 36,055.70 45,512.42 55,928.54 8,001.56 10,558.72 
สวนประกอบอ่ืน ๆ และกระจก
รถยนต 11,424.95 12,928.11 12,864.95 14,493.77 1,844.22 2,091.48 
รวม 166,999.19 211,791.16 238,194.26 275,506.95 40,531.73 53,268.43 
ท่ีมา : ศูนยสารสนเทศเศรษฐกิจการคา กรมเจรจาการคาระหวางประเทศ โดยความรวมมือของกรมศุลกากร 
 

 จากตัวเลขขางตนจะเห็นไดวา การสงออกช้ินสวนยานยนตมีการเติบโตอยางตอเนื่อง โดยมี
อัตราการเติบโตรอยละ 26.14 ในป 2548 และเติบโตในอัตราท่ีชะลอลงเปนรอยละ 12.51 ในป 2549 
ท้ังนี้การสงออกชิ้นสวนยานยนต มีอัตราการเติบโตท่ีดีขึ้นในป 2550 โดยขยายตัวรอยละ 16.52 เม่ือ
เทียบกับปกอน โดยมีมูลคาการสงออกท้ังสิ้น 275,506.95 ลานบาท 
 ท้ังนี้ ในป 2550 การผลิตสวนประกอบและช้ินสวนรถยนต มีมูลคาการสงออก 139,318.67 
ลานบาท  เพ่ิมขึ้นจากป 2549 รอยละ 21.67  อันเปนผลจากการสงออกช้ินสวนครบชุดแวนและปคอัพ ท่ี
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ไทยเปนฐานการผลิตและสงออก  มีมูลคาการสงออกท่ีเพ่ิมขึ้นคอนขางมาก   เคร่ืองอุปกรณไฟฟาและ
จุดระเบิดรถยนต  มีมูลคาการสงออก 6,127.10 ลานบาท เพ่ิมขึ้นรอยละ 9.89 ผลิตภัณฑยางรถยนต มี
การสงออกท้ังสิ้น 55,928.54 ลานบาท เพ่ิมขึ้นรอยละ 22.89 จากป 2549  ขณะท่ีการสงออกเครื่องยนต
และเคร่ืองสันดาป มีมูลคาการสงออก 59,638.87 ลานบาท เปนช้ินสวนยานยนตเพียงประเภทเดียวท่ี
อัตราการเติบโตที่ลดลง โดยลดลงเล็กนอยรอยละ 0.17 เม่ือเทียบกับปกอน   (ตารางท่ี 1.2) 
 ดังนั้นในชวงเวลา 1 ทศวรรษท่ีผานมา การเติบโตของอุตสาหกรรมยานยนตจึงเปนไปอยาง
ตอเนื่อง รวมถึงการยายฐานการผลิตของผูผลิตช้ินสวนของคายรถยนตรายใหญจากประเทศญี่ปุน สงผล
ใหอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตเติบโตท้ังสวนการผลิตช้ินสวนยานยนตเพื่อปอนใหโรงงานประกอบ
รถยนตโดยตรง  และการผลิตช้ินสวนอะไหลเพ่ือปอนสูตลาดรถท่ัวไปท้ังในประเทศ และตางประเทศมี
การขยายตัวเปนอยางมาก  ตลอดจนการยายฐานการผลิตไดชวยสรางงานและเพ่ิมรายไดใหกับประเทศ
ไทยเปนจํานวนมาก 

อยางไรก็ตาม สถานการณของอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตไทยไดเปลี่ยนไป เนื่องจากผูผลิต
ช้ินสวนไทยตองเผชิญกับภาวะการแขงขันท่ีรุนแรงขึ้น โดยเฉพาะอยางยิ่งจากประเทศคูแขงที่มีความ
ไดเปรียบดานตนทุนที่อยูในระดับตํ่ากวาเขามาชิงสวนแบงตลาด ทําใหผูผลิตช้ินสวนไทยตองมีการ
ปรับตัวโดยเนนการเสริมสรางศักยภาพการออกแบบและพัฒนา  พรอมท้ังยกระดับคุณภาพการ
ผลิต ตลอดจนลดการสูญเสียจากการผลิตดวยการยกระดับเทคโนโลยีการผลิต และพัฒนาบุคลากรใหมี
ความรูความสามารถสนองความตองการของภาคอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต   เพ่ือเพิ่มศักยภาพใน
การแขงขันของผูผลิตช้ินสวนยานยนตไทยใหสามารถเติบโตตอไปไดในระยะยาว ปจจุบันโรงงานผลิต
ช้ินสวนยานยนต มีจํานวน 1,846 ราย (ขอมูลจากสมาคมช้ินสวนยานยนต ป 2552) 

         วิสัยทัศน 2554 (VISION 2011) จากการใหการสนับสนุนของรัฐบาลในการพัฒนาอุตสาหกรรม
รถยนตไดกําหนดไวอยางชัดเจนวา ประเทศไทยจะเปนฐานการผลิตรถยนตในเอเชีย เพื่อสราง
มูลคาเพ่ิมในประเทศ โดยมีอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตที่มีความแข็งแกรงจะเนนการพัฒนาทั้ง
อุตสาหกรรมรถยนต และอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนต ใหเติบโตและมีการพัฒนาไปพรอม ๆ  กัน จะ
พัฒนาท้ังคุณภาพมาตรฐานของการผลิต การจัดจําหนายและการจัดการรวมถึงมาตรฐานของบุคลากร  

หากจะกลาวถึงระบบการผลิตท่ีเปนท่ีสนใจของอุตสาหกรรมท่ีสําคัญๆ โดยเฉพาะ
อุตสาหกรรมยานยนตและอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตในปจจุบันคงตองกลาวถึงระบบการผลิตแบบ
โตโยตา (Toyota Production System: TPS) ซึ่งถูกคิดคนและพัฒนาโดยบริษัทโตโยตา ระบบการผลิต
แบบโตโยตา คือ ระบบการผลิตที่ ยึดหลักการผลิตโดยไมใหมีสินคาเหลือ หลักการดังกลาวมี
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จุดประสงคคือผลิตเฉพาะสินคาท่ีขายไดเทานั้น โดยจะผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพและผลิตสินคาดวยตนทุน
ท่ีต่ํากวาเพ่ือเปนการลดตนทุนการผลิต โดยมองวาการผลิตโดยมีสินคาในคลังสินคา ถือวาเปนตนทุน 
จึงตองผลิตโดยไมใหมีสินคาคงเหลือ เพ่ือใหเปนการผลิตโดยไมมีตนทุน ซึ่งจากขอสังเกตท่ีวาเมื่อมี
การนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในนั้นคาดวาสงผลดีตอผูประกอบการชิ้นสวนยานยนตเปน
อยางมาก ผูวิจัยจึงตองการท่ีจะทําการศึกษาวามีสถานประกอบการใดบางในอุตสาหกรรมช้ินสวนยาน
ยนตท่ีนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช และผลที่เกิดขึ้นจากการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโต
โยตาในแตละสถานประกอบการท่ีนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชนั้นมีผลเปนอยางไรบาง 
โดยเฉพาะในดานคุณภาพ ดานตนทุนและดานการสงมอบ โดยจะเนนศึกษากลุมผลิตภัณฑประเภทท่ี 1 
คือ ประเภทของกลุมผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ ซึ่งในกลุมนี้จะแยกออกมาเปน 40 
กลุมผลิตภัณฑ ซึ่งมีท้ังหมด 470 ราย อันเนื่องมาจากกลุมผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบจะ
เปนกลุมท่ีมียอดขายมากกวากลุมอื่นๆ จึงเปนกลุมตัวอยางท่ีผูวิจัยใหความสนใจ  
 
1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

1. เพ่ือศึกษาวาผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง 
และสวนประกอบ มีความรูความเขาใจถึงความสําคัญของระบบการผลิตแบบโตโยตาใน
ระดับใดและมีผูนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชมากนอยเพียงใด 

2. เพ่ือศึกษาถึงปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตในกลุมผูผลิตภัณฑโครง
รถ ตัวถัง และสวนประกอบ ตัดสินใจนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 

3. เพ่ือศึกษาถึงปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตในกลุมผูผลิตภัณฑโครง
รถ ตัวถัง และสวนประกอบ ไมนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช  

4. เพ่ือศึกษาผลท่ีไดจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในอุตสาหกรรมช้ินสวนยาน
ยนตในกลุมผูผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ 
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กรอบแนวคิดในการวิจัย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1.3 สมมติฐานของการวิจัย 

1. ผูประกอบการในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตท่ีมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช มี
ความรูความเขาใจถึงความสําคัญของระบบการผลิตแบบโตโยตามากกวาผูประกอบการท่ียังไมมีการนํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 

2. ปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผูผลิตโครงรถ ตัวถัง และ
สวนประกอบตัดสินใจนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัยทางดานลูกคา 

3. ปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผูผลิตโครงรถ ตัวถัง และ
สวนประกอบ ไมนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัยทางดานลูกคา 

4. ผลท่ีไดรับมากท่ีสุดจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในอุตสาหกรรมช้ินสวนยาน
ยนตในกลุมผูผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ คือ ผลทางดานตนทุน 

 
1.4 นิยามศัพท 
       ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System) คือ ระบบการผลิตของบริษัทโตโยตา ท่ี
ยึดหลักการผลิตโดยที่ไมใหมีสินคาเหลือ 
      ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time) คือ ปรัชญาท่ีมุงหมายใหผลิตสิ่งท่ีตองการ สงมอบ
ไดตามเวลาท่ีตองการในปริมาณท่ีตองการและมีสินคาคงคลังเหลือนอยที่สุด 

จัดทําระบบ TPS 

ไมจัดทําระบบ TPS 

ผลท่ีไดรับ 
Q   - % Defect 
     - % Rework 
     - % Complain 
C    - Day of Supply 
     - Total Inventory 
     - Total WIP 
D   - Process Lead Time 
     - Total Cycle Time 
     - % Plan Attainment 
 
ผลเสียท่ีเกิดขึ้น 

ปจจัยที่ไมนํา
ระบบการผลิต

แบบโตโยตามาใช 

อุตสาหกรรม
ชิ้นสวนยานยนต 
-  กลุมผลิตภัณฑ 
-  ขนาดธุรกิจ 

ปจจัยที่นําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใช 

ถาจะใชตอง
ทําอยางไร 
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      Quality   คือ ความเหมาะสมกับการใชงาน (Juran, 1979) การเปนไปตามความตองการ หรือ
สอดคลองกับขอกําหนด  
      Cost คือ คาใชจายท่ีเกิดขึ้นจากการกอสินคาคงคลังขึ้นในกระบวนการผลิตเพ่ือการตอบสนองความ
ตองการแกลูกคา 
      Delivery คือ เวลาท่ีใชในการตอบสนองความตองการของลูกคา อันเกิดขึ้นในกระบวนการเพื่อการ
สงมอบสินคาแกลูกค า  
      อุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนต หมายถึง สถานประกอบการท่ีทําการผลิตชิ้นสวนหรือสวนประกอบ
ของยานยนต  
      ขนาดของอุตสาหกรรม   หมายถึง การจําแนกขนาดของอุตสาหกรรมโดยเกณฑท่ีใชในการวัดคือ 
ทรัพยสินการลงทุน โดยจําแนกดังนี้  
          อุตสาหกรรมขนาดใหญ หมายถึง อุตสาหกรรมท่ีมีมูลคาทรัพยสินการลงทุนเกิน 200 ลานบาท 
          อุตสาหกรรมขนาดกลาง หมายถึง อุตสาหกรรมท่ีมีมูลคาทรัพยสินการลงทุน 51 - 200 ลานบาท 
          อุตสาหกรรมขนาดยอม หมายถึง อุตสาหกรรมท่ีมีมูลคาทรัพยสินการลงทุนไมเกิน 50 ลานบาท 

 

1.5  ขอบเขตของการวิจัย 
 การศึกษาครั้งนี้มุงศึกษาในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตที่เปนสมาชิกของสมาคมผูผลิต
ช้ินสวนยานยนตไทยจํานวน 1,846 ราย  รวบรวมจากรายช่ือ (17 มีนาคม 2553) โดยเนนศึกษากลุม
ผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ ซึ่งในกลุมนี้จะแยกออกมาเปน 40 กลุมผลิตภัณฑ ซึ่งมี
ท้ังหมด 470 ราย 
 

1.6 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
1. เพ่ือเปนแนวทางสําหรับผูประกอบการท่ีมีแนวโนมวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช

ในอุตสาหกรรมของตนเอง 
2. เพ่ือเปนขอมูลสําหรับผูประกอบการท่ีคิดจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในสถาน

ประกอบของตนเองถึงผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช โดยเฉพาะในดาน
คุณภาพ ดานตนทุนและดานการสงมอบ 

3. สามารถนําผลที่ไดจากการวิจัยนํามาใชประกอบในการเรียนการสอนของภาควิชาการจัดการ
อุตสาหกรรมท่ีมุงเนนใหนักศึกษาในสาขาวิชาเขาใจและประยุกตใชในระบบการผลิตแบบโตโยตา 
(Toyota Production System: TPS)และระบบการผลิตแบบลีน (Lean Production System: LPS)ได 
 

DPU



บทท่ี 2 
 

เอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 
 ภายใตสภาวะท่ีวาจะทําอยางไรจึงจะสามารถใชทรัพยากรซ่ึงมีอยูอยางจํากัดใหมี
ประสิทธิภาพ และลดปริมาณของเสียซ่ึงสรางภาระแกสภาพแวดลอมของโลกใหเหลือนอยท่ีสุด 
และจะผลิตสินคากันอยางไร ส่ิงเหลานี้ลวนเปนประเด็นปญหาสําคัญของภาคธุรกิจ 
 รูปแบบการผลิตในปริมาณมาก (Mass Production) จะกอใหเกิดการผลิตสินคาในปริมาณ
มากเกินไป ซ่ึงอาจไมมีปญหาใดๆ ในยุคท่ีสินคามีปริมาณไมเพียงพอและเปนท่ีตองการของ
ผูบริโภค แตปจจุบันการผลิตสินคาหลายชนิดในปริมาณนอยถือวาเปนเรื่องปกติ การผลิตสินคา
แบบลอตซ่ึงมีปริมาณมากเกินความจําเปนจะกอใหเกิดปญหา  “การผลิตเกิน”  และการผลิตเกินนี้
จะตองใชวัตถุดิบและช้ินสวนลวงหนา ใชพลังงาน เชน กระแสไฟฟา เช้ือเพลิง ฯลฯ อยาง
ส้ินเปลือง นอกจากนั้นยังตองหาสถานท่ีจัดเก็บหรือคอนเทนเนอรเพ่ิมเติมอีกดวย ในบางกรณียัง
เปนภาระท่ีจะตองทําการกําจัดสินคานั้น ซ่ึงจะกลายเปนของเสียอุตสาหกรรมตอไปดวย ดังนั้นแม
จะปฏิญาณวาจะทําการปลอยของเสียใหเปนศูนย (Zero Emission) ใหได แตสุดทายเปนเพียงแคคํา
กลาว เพราะวาตนเองกลับกลายเปนผูผลิตขยะอุตสาหกรรมออกมา  
 ดังนั้นจึงเกิดมีระบบการผลิตแบบโตโยตาเกิดขึ้นมา โดยระบบการผลิตแบบโตโยตามี
หลักการพ้ืนฐาน คือ การขจัดความสูญเปลา (Muda) ท่ีมีอยูใหหมดส้ินไป ถาขจัดความสูญเปลา
หมดส้ินไปแลว ก็จะสงผลไปถึงการลดตนทุนการผลิตและการประหยัดพลังงาน รวมถึงชวยรักษา
สภาพแวดลอมดวย (มังกร โรจนประภากร, 2550) 
              ในสวนของการวิจัยในครั้งนี้  เปนสํารวจการนําระบบการผลิตโตโยตามาใชใน
อุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตและผลท่ีไดรับโดยมีแนวคิด ทฤษฎี  ท่ีเกี่ยวของอยูพอสมควร ซ่ึง
ผูวิจัยไดศึกษาและคนควาทฤษฎี ความรูท่ีเกี่ยวของมาเปนกรอบในการศึกษาดังนี้ 
 

       แนวคิดและทฤษฎีดานระบบการผลิตแบบโตโยตา 
        2.1 แนวคิดของการเพ่ิมผลผลิต 
        2.2 ความหมายของระบบการผลิตแบบโตโยตา 
        2.3 กรอบและแนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยตา 
        2.4 โครงสรางของระบบการผลิตแบบโตโยตา 
        2.5 การประเมินผลการจัดการกระบวนการ 
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        แนวคิดทางดานลักษณะของการประกอบการผลิต 
        2.6 ขนาดของกิจการ 
        2.7 ผลงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 
แนวคิดและทฤษฎีดานระบบการผลิตแบบโตโยตา 
2.1 แนวคิดของการเพ่ิมผลผลิต 

การเพ่ิมผลผลิตเปนแนวคิดท่ีถูกพัฒนาขึ้นเพ่ือสรางจิตสํานึกใหรูคุณคาของทรัพยากรท่ีมี
อยางจํากัด และใชใหเกิดประโยชนสูงสุด โดยแนวคิดของการเพ่ิมผลผลิตเริ่มขึ้นเปนครั้งแรกใน
ประเทศสหรัฐอเมริกาจากการท่ี เฟรดเดอริค ดับบลิว เทเลอร (Frederick W.Talor) ไปสังเกตวิธีการ
ทํางานของพนักงานในเหมืองแรแหงหนึง่ แลวพบวาจากการท่ีพนักงานแตละคนใชพล่ัวตักแรดวย
วิธีการและทาทางท่ีแตกตางกันทําใหไดจํานวนแรไมเทากันเทเลอรจึงคิดวาหากเขาสามารถคนหา
วิธีการทํางานท่ีไดผลดีท่ีสุด และกําหนดเปนมาตรฐานใหพนักงานทุกคนปฏิบัติตาม ก็จะทําใหได
จํานวนแรมากท่ีสุด การใชมาตรฐานกําหนดวิธีการทํางานเพ่ือใหสามารถควบคุมและวัดผลงานได
นี้เอง คือการเพ่ิมผลผลิตตามแนวคิดทางวิทยาศาสตร ซ่ึงเปนแนวคิดท่ีถูกนํามาใชในการบริหารงาน
ในยุคเริ่มแรกของวงการอุตสาหกรรมและเปนท่ีนิยมในยุคตอมา (จําลักษณ ขุนพลแกวและคณะ, 
2550) 
 

หลักการพ้ืนฐานของการเพ่ิมผลผลิต 
 ความหมายของการเพ่ิมผลผลิตมี 2 แนวคิด คือ แนวคิดทางวิทยาศาสตรและแนวคิดทาง
เศรษฐกิจสังคม 
 

การเพ่ิมผลผลิตตามแนวคิดทางวิทยาศาสตร    หมายถึงอัตราสวนระหวางผลิตผล 
(Output) ตอปจจัยการผลิต (Input) ท่ีใชไป 
 

             การเพ่ิมผลผลิต  (Productivity)       =       
(Input) ลิตปจจัยการผ

(Output) ผลิตผล     

จากอัตราสวนขางตน คาของผลิตผลท่ีเราจะใชเพ่ือคํานวณหาคาของการเพ่ิมผลผลิตนั้น 
จะตองเปนผลผลิตท่ีขายไดจริง ซ่ึงหมายความวาตองไมนับรวมผลผลิตท่ีเปนของเสีย ผลิตผลท่ีไม
เปนท่ีตองการของตลาด และผลิตผลท่ีตองนํามาเกบ็ไวในโกดังสินคา เนื่องจากผลิตผลเหลานี้เปน
ผลิตผลท่ีไมกอใหเกิดรายไดตอโรงงาน 
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การเพ่ิมผลผลิตตามแนวคิดทางเศรษฐกิจสังคม 
 การเพ่ิมผลผลิตตามแนวคิดทางเศรษฐกิจสังคม หมายถึง 

1. ความสํานึกในจิตใจ  เปนความสามารถหรือพลังความกาวหนาของมนุษยท่ีจะ
แสวงหาทางปรับปรงุส่ิงตางๆ ใหดีขึ้นเสมอ โดยมีพ้ืนฐานความเช่ือท่ีวาเราสามารถทําส่ิงตางๆ ใน
วันนี้ดีกวาเม่ือวานนี้ และพรุงนี้จะตองดีกวาวันนี้ ผูท่ีมีจิตสํานึกดานการเพ่ิมผลผลิตจะพยายามอยาง
ตอเนื่องท่ีจะประยุกต เทคนิคและวิ ธีการใหมๆ ให เกิดประโยชนแกหนวยงานสังคมและ
ประเทศชาติเพ่ือใหทันกับสภาพทางเศรษฐกิจและสังคมท่ีมีการเปล่ียนแปลงตลอดเวลา 

2. การใชทรัพยากรใหเกิดประโยชนสูงสุด การเพ่ิมผลผลิตเปนความสํานึกของการ
ดําเนินทุกกิจกรรมในชีวิต ดวยการใชทรัพยากรท่ีมีอยูอยางจํากัดใหเกิดประโยชนสูงสุด พรอมท้ัง
พยายามลดความสูญเสียทุกประเภทเพ่ือความเจริญม่ันคงทางเศรษฐกิจและสังคมของประเทศ 
 

ความสําคัญของการเพ่ิมผลผลิต  
                การเพ่ิมผลผลิตเปนส่ิงท่ีทุกคนในองคการตองพยายามทําใหการผลิตขององคการดําเนิน
ไปไดอยางมีประสิทธิภาพ    เพราะทรัพยากรตาง ๆ   นับวันจะขาดแคลนลงหรือลดนอยลงไปทุก
วัน ดังนั้นองคการจึงตองพยายามหาวิธีการเพ่ิมผลผลิตในทุกวิถีทาง    เพ่ือท่ีจะใชทรัพยากรท่ีมีอยู
อยางจํากัดใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุดในการท่ีจะทําใหการผลิตสินคาพอกับความตองการของ
ลูกคา  โดยพยายามใหเกิดการสูญเสียนอยท่ีสุด    หรือไมมีการสูญเสียใด ๆ  เลยในกระบวนการ
ผลิต  ซ่ึงก็จะเปนการประหยัดทรัพยากรท่ีมีใหไดใชอยางคุมคาความสําคัญของการเพ่ิมผลผลิต   คือ  

 ชวยใหคนงานไดมีสวนรวมในการปรับปรุงวิธีการทํางานของตนเองหรือของ
หนวยงานของตน  

 ชวยใหมีการนําเทคโนโลยีใหม ๆ  เขามาสูกระบวนการผลิต  
 ชวยใหมีการพัฒนาและทักษะในการปฏิบัติงานใหดีขึ้น  
 ชวยใหลูกคาไดใชสินคาท่ีมีคุณภาพและราคาถูก  
 ชวยใหคนงานมีคุณภาพชีวิตท่ีดีขึ้น  
 ชวยใหองคสามารถแขงขันกับคูแขงในดานคุณภาพและบริการ  
 ชวยทําใหลดตนทุนในการผลิตสินคาหรือบริการ  
ดังนั้น    การเพ่ิมผลผลิตจึงมีความสําคัญตอองคการในการชวยลดตนทุนการผลิต   ทําให

สินคาท่ีผลิตไดใชทรัพยากรอยางคุมคา    ลดการสูญเสียตาง ๆ  ในกระบวนการผลิต   อีกท้ังชวยให
คนงานมีทัศนคติท่ีดีในการทํางาน    เปนการเพ่ิมขวัญและกําลังใจในการทํางานเพราะคนงานไดมี
สวนรวมในการทํางาน    มีการเรียนรูในการใชเทคโนโลยีใหม ๆ   เปนการเพ่ิมทักษะในการทํางาน
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และยังเปนการพัฒนาใหคนงานมีความรูความสามารถความชํานาญในหนาท่ีของเขา   ซ่ึงผลดีก็จะ
ตกอยูกับองคกรนั่นเอง  
 
2.2 ความหมายของระบบการผลิตแบบโตโยตา 

 ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System: TPS) คือ ระบบการผลิตของ
บริษัทท่ียึดหลักการผลิตโดยท่ีไมใหมีสินคาเหลือ หลักดังกลาวมีจุดประสงคคือผลิตเฉพาะสินคาท่ี
ขายไดเทานั้น โดยจะผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพและผลิตสินคาดวยตนทุนท่ีต่ํากวาเพ่ือเปนการลดตนทุน
การผลิต โดยมองวาการผลิตโดยมีสินคาในสตอกถือวาเปนตนทุน จึงตองผลิตโดยไมใหมีสินคา
คงเหลือเพ่ือใหเปนการผลิตโดยไมมีตนทุน (วิฐิณัฐ ภัคพรหมินทร:, 2551 ) 

หลักสําคัญของ Toyota Way ประกอบดวย 2 เสาหลัก คือ Just In Time และ Jijoka 
แบงยอยออกไปเปนอีก 5 เรื่องยอยดังนี ้

• ความทาทาย (Challenge) 
• ไคเซ็น (Kaizen) 
• เก็นจิ เก็นบุตซึ (Genchi Genbutsu) 
• การยอมรับนับถือ (Respect) 
• การทํางานเปนทีม (Teamwork) 
 
ความทาทายในมุมมองของโตโยตา คือ การสรางวิสัยทัศนในระยะยาว และจะปฏิบัติดวย

ความกลาหาญใหบรรลุความทาทายนั้น เพ่ือใหฝนเปนจริง ตัวอยางความทาทายของโตโยตา คือการ
พยายามผลิตรถยนตท่ีมีเทคโนโลยีใหม ๆ เพ่ือใหมีคุณภาพมากกวารถยนตยี่หอ Benz ซ่ึงไดรับการ
ยอมรับวาเปนรถยนตอันดับหนึ่งของโลก และ โตโยตาก็สามารถทําไดโดยการผลิตรถ Lexus ท่ีมี
ปญหาในตัวรถ 1 คันเพียง 4 จุด เปรียบเทียบแลวจะมีคุณภาพดีกวารถ Benz เพราะโดยปกติรถ Benz 
1 คันจะมีปญหาถึง 6 จุด จึงถือวารถ Lexus เปนรถท่ีคุณภาพดีท่ีสุด ประกอบอยางดีท่ีสุด และเปน
รถท่ีชาวสหรัฐอเมริกาพึงพอใจสูงสุด 
 

ไคเซ็น (Kaizen) มาจากรากศัพทภาษาญี่ปุน 2 คํา คือ KAI หมายถึง Continuous และ ZEN
หมายถึง Improvement ดังนั้น KAIZEN เทากับ Continuous Improvement ซ่ึงหมายถึง การปรับปรุง
การดําเนินธุรกิจอยางตอเนื่องและผลักดันใหเกิดนวัตกรรมใหมและมีวิวัฒนาการอยูตลอดเวลา 
ภายใตกระบวนการ“Plan-Do-Check-Act” หรือ “การดูปญหา วางแผนหาวิธีแกปญหา ทดลอง แลว
ตรวจสอบวาแกปญหาไดหรือไม ถาเปนวิธีท่ีดีก็นําไปใช” ซ่ึงการท่ี Kaizen จะประสบความสําเร็จ
ไดนั้น ตองมีหลักพ้ืนฐาน คือ การมีจิตสํานึกอยูตลอดเวลาวาจะทําใหดีขึ้น จะตองกอใหเกิดการลด
ตนทุน ลดการสูญเสียตาง ๆ มีระบบ Just-in-Time ทําใหพอดี และตองสรางความพึงพอใจใหแก
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ลูกคาท้ังท่ีเปนลูกคาประเภท end-user และลูกคาในกระบวนการ Kaizen ไมใชการเปล่ียนใหม
ท้ังหมด แตเปนการปรับปรุง เพราะ Kaizen ไมจําเปนตองเปล่ียนทุกอยางใหมหมด เพียงแค
ปรับปรุงบางจุดเทานั้น เพ่ือใหเจาหนาท่ีทํางานงายขึ้นและผูรับบริการสะดวกขึ้นการทํา Kaizen 
ของโตโยตา นั้นจะมีการทําทุกวัน คือปรับปรุงไปเรื่อย ๆ รายละเอียดช้ินสวนจะเปล่ียนอยู
ตลอดเวลา ภายหลังจากมีการทดลอง ทดสอบแลว พบวาอะไรท่ีทําใหดีขึ้น ก็จะปรับปรุง 
ตัวอยางเชน การปรับปรุงการขันน็อตลอรถยนต โดยการทําใหมีสีติดตรงเครื่องมือขันน็อต หาก
พนักงานขันน็อตแนนพอ จะทําใหสีนั้นติดท่ีหัวน็อต เปนการยืนยันวาขันน็อตใหลอแนนแลว เปน
ตน การเริ่มตนทํา Kaizen ท่ีโตโยตา จะเริ่มดวยการทํา Idea Contest เพ่ือใหพนักงานนําเสนอ 
ความคิดใหม ๆ ในการปรับปรุงการทํางาน มีการเสนอความคิดกันมากกวา 1 พันความคิดตอเดือน 
และมีรางวัลใหความคิดดีเดน แลวจะมีการเผยแพรความคิดนั้นไปใชในสวนตาง ๆ ขององคกร ซ่ึง
กุญแจแหงความสําเร็จของ Kaizen นั้นจะประกอบไปดวย 

• หลัก 5 ส. ไดแก สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ และสรางนิสัย 
• หลัก 5 why โดยการถามคําถาม 5 ครั้ง จนกวาจะเขาใจและสามารถตอบคําถามไดตรง

ตามวัตถุประสงคท่ีแทจริง 
• หลัก Visualization คือ การแสดงความโปรงใสในการทํางาน เพ่ือใหทุกคนไดทราบถึง

ความกาวหนาของงานในแตละวัน เพ่ือชวยเตือนสติและควบคุมการทํางานใหเสร็จภายในกําหนด 
เก็นจิ เก็นบุตซึ (Genchi Genbutsu) คือ การดําเนินการสอบกลับไปยังตนกําเนิดเพ่ือการ

คนหาความจริง จะสามารถทําใหตัดสินใจไดอยางถูกตอง สรางความเปนเอกฉันท และบรรลุ
เปาหมายไดอยางรวดเร็วแมนยํา ซ่ึงโตโยตา นั้น ไดใชหลักการ Genchi Genbutsu นี้ เพ่ือการสอบ
หาตนตอของปญหาท่ีแทจริง โดยการรวมกันคนหาและหาแนวทางการแกไขปญหาของ ตัวแทน
จําหนายตาง ๆ ในแตพ้ืนท่ี เพ่ือใหทราบถึงปญหาท่ีแทจริงและไดรับแนวทางการแกไขปญหาท่ี
ถูกตองเหมาะสมกับสภาพแวดลอมในแตพ้ืนท่ีนั้น ๆ  

 
การยอมรับนับถือในมุมมองของโตโยตา คือการยอมรับวาทุกคนเทาเทียมกัน โดยมีการ

รณรงคใหมีการไววางใจ ยอมรับและนับถือผูอ่ืน เปดโอกาสใหทุกคนสามารถเสนอความคิดได 
เพ่ือกระตุนการมีสวนรวมและรับผิดชอบตอองคกร และสรางความไววางใจระหวางกันและกัน 

 
การทํางานเปนทีมในโตโยตา นั้นมีความสําคัญมาก เพราะหากเกิดความผิดพลาดขึ้น ใน 

โตโยตา จะไมมีการถามวา ใครเปนคนทําใหเกิดความผิดพลาด แตจะถามวาเกิดอะไรขึ้น นั่นแสดง
ใหเห็นวาในโตโยตานั้น มุงเนนใหมีการพัฒนาบุคลากรใหสามารถทํางานรวมกันได และมุงเนนถึง
ความสําเร็จของทีมเปนหลัก นอกจากนั้นแลวโตโยตายังสนับสนุนใหเพ่ิมขีดความสามารถของ
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บุคลากรเปนรายบุคคล ใหมีโอกาสเติบโตในสายอาชีพของตนอีกดวย เชนการใหทุนการศึกษาแก
พนักงานในการศึกษาตอ เปนตน 
 
2.3 กรอบและแนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยตา 
 ระบบการผลิตแบบโตโยตาเปนวิธีการผลิตท่ีมีเหตุและผลระบบหนึ่ง ท้ังนี้เพราะเปนระบบ
ท่ีมุงขจัดองคประกอบท่ีไมจําเปนในการผลิตออกไปอยางส้ินเชิง โดยมีเปาหมายหลักท่ีจะลดตนทุน
การผลิต ความคิดพ้ืนฐานของระบบคือผลิตสินคาเฉพาะท่ีตองการ เม่ือเวลาท่ีตองการ และดวย
จํานวนท่ีตองการเทานั้น ซ่ึงถาทําไดตามแนวคิดนี้แลว วัสดุคงเหลือท่ีไมจําเปนในรูปของสินคากึ่ง
สําเร็จรูปและสินคาสําเร็จรูปจะถูกขจัดออกไปจนหมดส้ิน (ระบบการผลิตแบบโตโยตา, 2535) 
 อยางไรก็ตาม ถึงแมวาการลดตนทุนจะเปนวัตถุประสงคหลักเบ้ืองตนสําคัญท่ีสุดของ
ระบบ ยังมีวัตถุประสงคประกอบอีกสามประการท่ีจะตองบรรลุใหไดเชนกันเพ่ือท่ีจะบรรลุ
วัตถุประสงคเบ้ืองตนดังกลาวดวยวัตถุประสงคประกอบสามประการมีดังตอไปนี้ 

1. การควบคุมปริมาณ (Quantity Control) ซ่ึงทําใหระบบสามารถปรับตัวเองให
สอดคลองกับความแปรปรวนของความตองการสินคาในแตละวันและในแตละเดือน
ได ท้ังในแงปริมาณและชนิดของสินคา 

2. การประกันคุณภาพ (Quality Assurance) ซ่ึงรับประกันวาในแตละกระบวนการผลิตจะ
สงผลผลิตท่ีดีเทานั้นไปยังกระบวนการผลิตถัดไป 

3. เคารพความเปนมนุษย (Respect-For-Humanity) ซ่ึงจะตองไดรับการปลูกฝงไปพรอม
กับท่ีระบบผลิตไดใชทรัพยากรมนุษยในการบรรลุวัตถุประสงคของการลดตนทุน 

วัตถุประสงคประกอบอันใดอันหนึ่งขางตน ไมสามารถมีขึ้นโดยโดดเดี่ยวหรือบรรลุได
โดยลําพังโดยไมกระทบกระเทือนซ่ึงกันและกัน และกระทบกระเทือนวัตถุประสงคหลักในการลด
ตนทุน และระบบนี้ไมสามารถบรรลุถึงวัตถุประสงคหลักไดหากไมสามารถบรรลุวัตถุประสงค
ประกอบทั้งสามประการเสียกอน 

วัตถุประสงคท้ังหมดเปนผลผลิต (Outputs) ของระบบเดียวกัน ซ่ึงมีผลิตผล (Productivity) 
เปนจุดหมายสูงสุดและวัตถุประสงคตางๆ ดังกลาวเปนแนวคิดช้ีนําในการท่ีระบบจะพยายามบรรลุ
ถึงวัตถุประสงคแตละประการท่ีไดตั้งไว 
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รูปท่ี 2.1 แสดงถึงการปรับปรุงเรื่องตนทุน คุณภาพและความเปนมนุษยของระบบการผลิตแบบโตโยตา 
                       (ระบบการผลิตแบบโตโยตา, 2535) 

เพ่ิมรายได 
เพ่ิมกําไรในภาวะเศรษฐกิจซบเซา 

การลดตนทุนโดยการขจัดความสูญเปลา 
การควบคุมคุณภาพทั้งบริษัท 

เคารพความเปนมนุษย 

เพ่ิมขวัญของคนงาน 

ลดวัสดุคงเหลือ ลดกําลังคน 

ควบคุมปริมาณการผลิต 
ตามความตองการสินคา 

ความคลองตัว 
ในการปรับกําลังคน 

ผลิต “ทันเวลาพอด”ี 

ระบบคัมบัง 

ปรับเรียบการผลิต 

ลดเวลานําการผลิต 

ผลิตรุนเล็กๆ 
ผลิตช้ินเดียวในสาย 

การผลิตที่สมดุล 

ประกันคุณภาพ 

ควบคุมตัวเอง 
โดยอัตโนมัติ 

การจัดการตาม 
ภาระหนาที่ 

ลดเวลาเตรียมเคร่ืองจักร ปฏิบัติงาน 
มาตรฐาน 

วางผัง 
เคร่ืองจักร 

คนงานที่
ทํางานได

หลายหนาที่ 

กิจกรรมปรับปรุงงานโดยกลุมยอย 
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รูปท่ี 2.1 แสดงถึงกรอบและภาพรวมของระบบการผลิตแบบโตโยตา โดยแสดงถึงผลผลิต
หรือผลลัพธของระบบทางดานตนทุน คุณภาพ และความเปนมนุษย  พรอมท้ังปจจัยและ
สวนประกอบตางๆ ของระบบผลิตดังนี้ 

 
การไหลอยางตอเนื่องของการผลิตโดยมีการปรับระดับการผลิตใหสอดคลองกับความ

ตองการท้ังทางดานปริมาณและชนิดของสินคาท่ีผลิตนั้น เปนไปไดโดยอาศัยแนวคิด  2 ประการ
แรก  คือ  1 )  “ทั น เ วลา พอ ดี” ( Just-In-Time)  และ 2)  “กา รคว บคุ มตัว เอ งโด ยอั ตโน มัติ ” 
(Autonomation) แนวคิดสองประการนี้เปรียบไดเหมือนกับเสาหลักท่ีค้ําจุนระบบการผลิตแบบโต
โยตา “ทันเวลาพอด”ี หมายถึงการผลิตชนิดของสินคาท่ีจําเปนในปริมาณท่ีจําเปนเม่ือเวลาท่ีจําเปน 
สวน “การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ” หมายความอยางคราวๆ ถึงการควบคุมของเสียไมใหเกิด
ขึ้นมาดวยตัวเอง ซ่ึงสนับสนุนสภาพ “ทันเวลาพอดี” โดยไมยอมใหของเสียถูกสงผานจาก
กระบวนการผลิตกอนหนา (Preceding Process) ไปยังกระบวนการผลิตหลังหรือถัดมา (Subsequent 
Process) อันจะกอใหเกิดการติดขัดท่ีกระบวนการผลิตนั้น 

สวนแนวคิดอีก 2 ประการท่ีเปนสวนสําคัญของระบบการผลิตแบบโตโยตา ไดแก 1) 
แรงงานยืดหยุน ซ่ึงหมายถึงการปรับระดับจํานวนคนงานใหสอดคลองกับการเปล่ียนแปลงของ
ความตองการของสินคา และ 2) ความคิดสรางสรรคหรือแนวคิดประดิษฐกรรมซ่ึงใชประโยชนจาก
การแนะนําหรือเสนอแนะของคนงาน 
 

จากแนวคิดท้ัง 4 ประการขางตนโตโยตาไดสรางระบบและวิธีการดังตอไปนี้  
- ระบบคัมบัง (Kanban System) เพ่ือท่ีจะมีการผลิตแบบ “ทันเวลาพอด”ี 
- วิธีการปรับเรียบการผลิต (Smoothing Of Production) เพ่ือปรับตัวใหสอดคลอง

กับการเปล่ียนแปลงของความตองการของสินคา 
- ลดเวลาเตรียมเครื่อง (Setup Time) เพ่ือลดเวลานําการผลิต (Production Lead 

Time)  
- กําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standardization of Operation) เพ่ือความสมดุล

ของสายการผลิต (Line Balancing) 
- การวางผังติดตั้งเครื่องจักร และมีคนงานท่ีทํางานไดหลายหนาท่ี (Multi-Function 

Workers) เพ่ือสนับสนุนแนวคิดแรงงานยืดหยุน (Flexible Workforce) 
- กิจกรรมปรับปรุงงานโดยกลุมคนขนาดเล็ก และระบบการเสนอความคิดเห็น 

เพ่ือท่ีจะลดจํานวนคนงานและเพ่ิมขวัญและกําลังใจของคนงานไปพรอมๆ กัน 
- ระบบควบคุมแบบมองเห็นได (Visual Control System) เพ่ือใหบรรลุแนวคิดการ

ควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ (Autonomation) 
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- ระบบการจัดการตามภาระหนาท่ีหรือการบริหารโดยกิจกรรม (Functional 
Management) เพ่ือสนับสนุนการควบคุมคุณภาพแบบท้ังบริษัท (Company-Wide 
Quality Control) และอ่ืนๆ 

 
จากกรอบแนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยตา มีระบบและวิธีการที่สําคัญประกอบดวย 
2.3.1 การผลิตแบบ “ทันเวลาพอด”ี (Just-In-Time Production) 
2.3.2 ระบบคัมบัง (Kanban System) 
2.3.3 การปรับระดับการผลิต (Fine-Tuning Production) 
2.3.4 การปรับเรียบการผลิต (Smoothing of Production) (Heijunka) 
2.3.5 ปญหาการเตรียมเครื่อง (Setup Problems) 
2.3.6 การออกแบบกระบวนการผลิต (Design Of Process) 
2.3.7 การกําหนดมาตรฐานของงาน (Standardization of Jobs) 
2.3.8 การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ (Autonomation) 
2.3.9 กิจกรรมปรับปรุงงาน (Improvement Activities) (Kaizen) 

 
2.3.1 การผลิตแบบ “ทันเวลาพอดี” (Just-In-Time Production) 
แนวคิดท่ีจะผลิตชนิดของสินคาท่ีจําเปน ในปริมาณท่ีจําเปน เม่ือถึงเวลาท่ีจําเปน จะเรียก

ส้ันๆ วา การผลิตแบบ ”ทันเวลาพอด”ี ยกตัวอยางเชน ในกระบวนการประกอบช้ินสวนตางๆ เพ่ือ
ผลิตรถยนตคันหนึ่งนั้น สายการประกอบยอย (Sub-Assemblies) ท่ีจําเปนจากกระบวนการกอน
หนาจะตองมาถึงสายการประกอบรถยนตเม่ือถึงเวลาท่ีจะทําการประกอบดวยปริมาณท่ีตองการ
พอดี ถาสภาพ “ทันเวลาพอดี” ไดรับการปฏิบัติอยางท่ัวถึงในบริษัทแลว วัสดุคงเหลือตางๆ ท่ีไม
จําเปนในโรงงานจะถูกขจัดไปอยางส้ินเชิง และทําใหไมจําเปนตองมีโกดังหรือสโตรเก็บของอีก
ตอไป คาใชจายในการเก็บรักษาวัสดุคงเหลือก็แทบจะไมตองเสีย สงผลใหอัตราการหมุนเวียนของ
ทุนเพ่ิมสูงขึ้น 

อยางไรก็ดี การท่ีจะใชแนวทางการวางแผนการผลิตแบบสวนกลาง ท่ีออกคําส่ังผลิตไปยัง
หนวยผลิตตางๆ พรอมกัน จะทําใหเปนการยากท่ีจะบรรลุถึงสภาพ “ทันเวลาพอดี” ในแตละ
กระบวนการผลิตสินคา เชน รถยนตซ่ึงมีช้ินสวนเปนพันๆ ช้ิน ดังนั้นในระบบโตโยตาจึงจําเปนท่ี
จะตอง มอง ระบบการผลิตท่ีมีการไหลในทางตางกันขาม นั่นคือ ใหพนักงานในกระบวนการผลิต
หลังไปท่ีกระบวนการผลิตกอนหนา เพ่ือดึงของหรือช้ินสวนท่ีจําเปน ในปริมาณท่ีจําเปน เม่ือถึง
เวลาท่ีจําเปน กระบวนการผลิตหนาท่ีถูกดึงของไปก็เพียงแตทําหนาท่ีผลิตส่ิงนั้นดวยปริมาณท่ี
เพียงพอกับจํานวนสินคาท่ีถูกดึงไปเทานั้น 
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ในระบบนี้ชนิดของสินคาและจํานวนหนวยท่ีตองการจะปรากฏอยูบนบัตรซ่ึงเรียกวา คัม
บัง คัมบังนี้จะถูกสงจากกระบวนการหลังไปยังคนงานท่ีกระบวนการหนา ดังนั้นหนวยผลิตตางๆ 
ในโรงงานจะถูกตอกันหมดเปนลําดับ ซ่ึงการตอในลักษณะดังกลาว ทําใหมีการควบคุมปริมาณท่ี
จําเปนของสินคาตางๆ ภายในโรงงานไดงายและดีขึ้น 

ในระบบการผลิตแบบโตโยตา ระบบคัมบังจะตองไดรับการสนับสนุนดวยวิธีการตางๆ 6 
ประการ ดังตอไปนี ้

1. การปรับเรียบการผลิต (Smoothing of Production) (Heijunka) 
2. การลดเวลาการเตรียมเครื่องจักร (Reduction of Setup Time) 
3. การวางผังติดตั้งเครื่องจักร (Design of Machine Layout) 
4. การกําหนดมาตรฐานของงาน (Standardization of Jobs) 
5. กิจกรรมปรับปรุงงาน (Improvement Activities) (Kaizen) 
6. การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ (Autonomation) 

 
2.3.2 ระบบคัมบัง (Kanban System)  

 มีหลายคนเขาใจผิด เรียกระบบการผลิตแบบโตโยตาวาเปนระบบคัมบัง ความจริงระบบ
การผลิตแบบโตโยตาเปนวิธีการผลิตสินคา ในขณะท่ีระบบคัมบังเปนวิธีการท่ีจะจัดการใหมีการ
ผลิตแบบ “ทันเวลาพอด”ี กลาวอยางส้ันๆ ระบบคัมบังคือระบบขาวสารที่ชวยควบคุมปริมาณการ
ผลิตในทุกกระบวนการใหสอดคลองสมดุล แตถึงแมวาจะมีการใชระบบคัมบังในระบบผลิต การ
บรรลุถึงสภาพ “ทันเวลาพอด”ี จะเปนไปไดยากหากไมมีการการสนับสนุนจากวิธีการท้ังหกท่ีได
กลาวไวขางตน (ระบบการผลิตแบบโตโยตา, 2535) 
 คัมบัง เปนบัตรซ่ึงปกติใสไวในซองพลาสติก ท่ีใชกันอยูมีสองชนิด คือ คัมบังเบิกของ 
(Withdrawal Kanban) และคัมบังส่ังผลิต (Production-Ordering Kanban) คัมบังเบิกของจะมี
รายละเอียดของจํานวนช้ินของสินคาท่ีกระบวนการหลังจะดึงจากกระบวนการหนา ในขณะท่ีคัมบัง
ส่ังผลิตจะแสดงถึงปริมาณท่ีกระบวนการหนาจะตองผลิตในลักษณะดังกลาวคัมบังจะเปนส่ือให
ขาวสารทางดานจํานวนช้ินของสินคาท่ีจะถูกดึงและผลิต เพ่ือใหบรรลุถึงสภาพ “ทันเวลาพอด”ี  
 สมมติวาเราผลิตสินคาชนิด A,B และ C ในสายประกอบสายหนึ่ง ช้ินสวนท่ีจําเปนใน
สายการผลิตมี ช้ินสวน a และช้ินสวน b ซ่ึงผลิตโดยกระบวนการหนา ดังปรากฏในรูปท่ี 2.2 
ช้ินสวน a และช้ินสวน b เม่ือถูกผลิตขึ้นแลวจะเก็บไวท่ีสโตรขางหนาหนวยผลิต และคัมบังส่ังผลิต
จะถูกติดไวกับช้ินสวนท่ีผลิตขึ้นนี้ ผูขนสงจากสายการประกอบซ่ึงกําลังประกอบผลิตภัณฑ A จะ
ไปยังสโตรของหนวยผลิตเพ่ือเบิกถอนช้ินสวน a เทาท่ีจําเปน โดยนําคัมบังเบิกของไปดวย และ
ท่ีสโตรของช้ินสวน a เขาจะหยิบกลองบรรจุช้ินสวน a ตามจํานวนของคัมบังเบิกของ และจะ
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ปลดกัมบังส่ังผลิตท่ีติดอยูกับช้ินสวน a ออกจากกลองเหลานี้ไวท่ีสโตร จากนั้นเขาจะนํากลอง
ช้ินสวน a ไปยังสายการประกอบพรอมคังบังเบิกของ 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.2 แสดงการไหลของคัมบังสองชนิด 
 
 ในเวลาเดียวกัน คัมบังส่ังผลิตท่ีโดนปลดไวท่ีสโตรช้ินสวน a ของหนวยผลิตจะแสดงถึง
จํานวนหนวยของช้ินสวนท่ีโดนเบิกไป บัตรคัมบังเหลานี้จะเปนเสมือนคําส่ังผลิตใหแกหนวยผลิต
ในกระบวนการหนา ซ่ึงช้ินสวน a ก็จะถูกผลิตขึ้นตามปริมาณท่ีระบุไวตามจํานวนบัตรคัมบังส่ัง
ผลิต ตามปกติในหนวยผลิตดังกลาว ช้ินสวน a และ ช้ินสวน b จะถูกเบิกไปท้ังคู แตช้ินสวนเหลานี้
จะถูกผลิตขึ้นตามลําดับการโดนปลดออกจากคัมบังส่ังผลิต หรืออีกนัยหนึ่งคือตามลําดับการเบิก
ถอนของช้ินสวนในสายการประกอบ 
 

2.3.3 การปรับระดับการผลิต (Fine-Tuning Production) 
 พิจารณาการปรับระดับการผลิตโดยใชคัมบัง สมมติวาในกระบวนการผลิตเครื่องยนต ซ่ึง
จะตองผลิต 100 เครื่องตอวนั กระบวนการหลังหรือถัดมาตองการรุนละ 5 เครื่อง โดยใชคัมบังเบิก
ถอนในแตละครั้ง ซ่ึงจะมีการเบิกถอนกันวันละ 20 รุน ซ่ึงหมายถึงวามีการผลิตเครื่องยนตวันละ 
100 เครื่องพอด ี
 ในแผนการผลิตดังกลาว ถาหากมีความจําเปนท่ีจะตองลดระดับการผลิตลง 10% ในทุก
กระบวนการเพ่ือท่ีจะปรับระดับการผลิตในการวางแผน กระบวนการสุดทายในตัวอยางนี้ก็จะเบิก
ถอนเครื่องยนต 18 รุน หรือครั้งในหนึ่งวัน ดังนั้นหนวยผลิตเครื่องยนตจะผลิตเพียง 90 เครื่องตอวัน 
สําหรับเวลาท่ีเหลือในแตละวัน เนื่องจากไมไดผลิตเครื่องยนตอีก 10 เครื่อง จะเปนการหยุดพักของ
คนงานในหนวยผลิตนี้ ในทางตรงกันขาม ถาเผ่ือวามีความจําเปนจะตองเพ่ิมอัตราการผลิตขึ้น 10% 
กระบวนการสุดทายจะเบิกถอนเครื่องยนต 22 รุนหรือครั้งตอวัน ซ่ึงหนวยผลิตเครื่องยนตซ่ึงเปน
กระบวนการหนาจะตองผลิตใหได 110 เครื่องตอวัน ซ่ึง 10 เครื่องท่ีเพ่ิมขึ้นจะผลิตในชวงลวงเวลา 
(Overtime) 

หนวยผลิตช้ินสวน 
(กระบวนการหนา) 

สายการประกอบ 
(กระบวนการหลัง) 

 

 

 a 

 b 

 A  B  C 

คัมบังเบิกของ คัมบังสั่งผลิต สโตร 
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 ถึงแมวาระบบการผลิตแบบโตโยตา มีปรัชญาในการบริหารการผลิตวาหนวยของสินคาจะ
ถูกผลิตขึ้นโดยไมมีเวลาเผ่ือหรือเผ่ือสินคาคงเหลือไวเลย โดยถือวาทรัพยากรมนุษย เครื่องจักร 
อุปกรณ และวัสดุท่ีใชในการผลิตจะอยูในสภาพสมบูรณครบถวนอยูตลอดเวลา แตความเส่ียงและ
ปญหาซ่ึงเกิดจากการเปล่ียนแปลงในการผลิตก็ยังมีอยู ซ่ึงแกไขไดโดยการใชการทํางานลวงเวลา 
และการปรับปรุงงาน กรรมวิธีการผลิต อุปกรณและเครื่องจักร ในทุกกระบวนการผลิต 
 

2.3.4 การปรับเรียบการผลิต (Smoothing of Production or Heijunka) 
 การปรับเรียบการผลิตเปนเง่ือนไขท่ีสําคัญในการผลิตให “ทันเวลาพอดี” และเพ่ือเปนการ
ลดเวลาวางของคนงาน ลดปริมาณเครื่องจักรและช้ินงานท่ีอยูระหวางผลิต (Work In Process) 
ดังนั้น ถือไดวาการปรับเรียบการผลิตเปนหัวใจท่ีสําคัญของระบบการผลิตแบบโตโยตา 
 ดังท่ีกลาวมาแลววา กระบวนการหลังจะตองไปยังกระบวนการหนาเพ่ือเบิกของชนิดท่ี
จําเปน ในเวลาท่ีจําเปน ตามจํานวนท่ีจําเปน ภายใตกฎการผลิตดังกลาว ถากระบวนการหลังดึง
ช้ินสวนในลักษณะท่ีไมแนนอนท้ังเวลาท่ีดึงและปริมาณท่ีดึงแลว จะทําใหกระบวนการหนามีความ
จําเปนท่ีจะตองเตรียมของคงเหลือ เครื่องจักรและคนงานเผ่ือไวมากมายเพ่ือใหสามารถปรับไดกับ
อัตราการเปล่ียนแปลงของจํานวนของท่ีตองการ และถาหากมีกระบวนการผลิตท่ีตอเนื่องเปนลําดับ
หลายๆ กระบวนการ ยอดแปรผันของปริมาณท่ีถูกดึงโดยกระบวนการหลังจะยิ่งเพ่ิมขึ้นทุกที เม่ือ
เรามองยอนกลับไปยังกระบวนการผลิตท่ีมากอนหนาตามลําดับ เพ่ือเปนการปองกันยอดการแปร
ผันมากๆ ดังกลาวในสายการผลิต รวมท้ังบริษัทภายนอกซ่ึงสงของใหโรงงานดวย เราจะตองมีความ
พยายามท่ีจะลดการเปล่ียนแปลงในระดับการผลิตในสายการประกอบขั้นสุดทาย (Final Assembly 
Line) ดังนั้น ในสายการประกอบรถยนตสําเร็จรูป ซ่ึงเปนกระบวนการสุดทายของโรงงานโตโยตา 
จะทําการผลิตรถยนตแตละชนิดดวยรุนท่ีมีขนาดเล็กท่ีสุด ถาเปนไปไดจะบรรลุสภาพของการผลิต
ช้ินเดียวและสงตอ (One-Piece Production and Conveyance) โดยสายการประกอบรถยนตจะไดรับ
ช้ินสวนท่ีจําเปนดวยรุนท่ีมีขนาดเล็กสุด (หนึ่งช้ิน) จากกระบวนการหนาท้ังหลาย หรืออีกนัยหนึ่ง 
การปรับเรียบการผลิตเปนการลดความแปรผันในจํานวนของช้ินสวนท่ีถูกดึง ซ่ึงเปนช้ินสวนท่ีถูก
ผลิตขึ้นโดยสายการประกอบยอย (Sub-Assemblies) ซ่ึงจะทําใหสายการประกอบยอยผลิตช้ินสวน
ดวยอัตราท่ีคงท่ีหรือดวยจํานวนท่ีคงท่ีในแตละช่ัวโมง การปรับเรียบการผลิตดังกลาว จะยกตัวอยาง
ไดดังนี้ สมมติมีสายการผลิตหนึ่งซ่ึงจะตองผลิตรถโคโรนา 10,000 คัน โดยใชเวลาทําการ 20 วันใน
หนึ่งเดือน และวันหนึ่งมีเวลาการทํางาน 8 ช่ัวโมง ภายในจํานวนรถโคโรนา 10,000 คัน แบง
ออกเปน ซีดาน 5,000 คัน ฮารดทอป 2,500 คัน และแวกอน 2,500 คัน หารตัวเลขเหลานี้ดวยวันทํา
การ 20 วัน จะไดซีดาน 250 คัน/วัน ฮารดทอป 125 คัน/วัน และแวกอน 125 คัน/วัน ดังนั้นในแตละ
วันก็จะประกอบรถท้ังแบบ ซีดาน ฮารดทอป และแวกอนคละกันไปตามอัตราดังกลาว นี่คือตัวอยาง
การปรับเรียบการผลิตโดยเฉล่ียตามจํานวนวันตามแตละชนิดของรถยนตท่ีจะผลิตในแตละวัน การ
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ปรับเรียบการผลิตในขั้นตอไป คือ เปรียบเทียบสัดสวนของอัตราการผลิตตอวันท่ีตองการของรถท้ัง
สามชนิด ไดแก 250:125:125 หารดวย ตัวหารรวมมาก ก็จะไดสัดสวน 2:1:1 ซ่ึงหมายความวารถโค
โรนาทุกๆ ส่ีคันท่ีผลิตขึ้นจะประกอบดวย ซีดาน 2 คัน ฮารดทอป 1 คัน และแวกอน 1 คัน 
 ภายในวันทํางาน ซ่ึงมีเวลาทํางาน 8 ช่ัวโมง (480 นาที) จะตองผลิตรถโคโรนาท้ัง 500 คัน 
ดังนั้นรอบเวลาตอหนวย (Unit Cycle Time) หรือเวลาเฉล่ียท่ีใชในการผลิตรถโคโรนาชนิดใดก็ตาม
ไดหนึ่งคัน คือ 0.96 นาที (480/500) หรือประมาณ 57.5 วินาที 
 การผสมท่ีถูกสวนหรือการจัดลําดับการผลิตของรถท้ังสามชนิดสามารถพิจารณาไดจาก
การเปรียบเทียบรอบเวลา (Cycle Time) ในการผลิตรถแตละชนิดจํานวนหนึ่งคันกับเวลาท่ี
กําหนดใหสูงสุดท่ีจะผลิตรถโคโรนาชนิดใดชนิดหนึ่ง เชนตัวอยาง เวลาสูงสุดท่ีกําหนดใหผลิตรถ
โคโรนาชนิดซีดาน พิจารณาไดโดยการหารเวลาทํางาน (480 นาที) ดวยจํานวนรถซีดานท่ีจะตอง
ผลิตในหนึ่งวันทํางาน (250 คัน) ซ่ึงในกรณีนี้เวลาสูงสุดเทากับ 1 นาที 55 วินาที ซ่ึงหมายความวา
รถซีดานหนึ่งคันจะตองถูกผลิตขึ้นทุกๆ 1 นาที 55 วินาที เปรียบเทียบกับชวงเวลาดังกลาวกับเวลา 
57.5 นาที จะเห็นวาสามารถผลิตรถยนตอีกชนิดหนึ่งไดจํานวนหนึ่งคัน ระหวางเวลาท่ีผลิตรถซีดาน
เสร็จหนึ่งคันกับเวลาท่ีจะตองเริ่มผลิตรถซีดานอีกหนึ่งคัน ลําดับการผลิตควรเปน ซีดาน – ชนิดอ่ืน 
– ซีดาน – ชนิดอ่ืน – ฯลฯ 
 เวลาสูงสุดท่ีจะผลิตรถแวกอนหรือฮารดทอป คือ 3 นาที 50 วินาที (480/125) เม่ือ
เปรียบเทียบตัวเลขนี้กับรอบเวลา 57.5 วินาที จะเห็นวาสามารถผลิตรถชนิดอ่ืนใดก็ไดอีก 3 คัน 
ระหวางการผลิตแวกอนหรือฮารดทอป ถาหากวารถแวกอนไดรับการจัดลําดับตอจาการผลิตรถซี
ดานคันแรก ลําดับของการผลิตของรถท้ังสามชนิดก็จะเปน ซีดาน – แวกอน – ซีดาน – ฮารดทอป - 
ซีดาน – แวกอน – ซีดาน – ฮารดทอป – ฯลฯ และนี่คือตัวอยางของการปรับเรียบการผลิตในแงของ
การผลิตสินคาหลายๆ ชนิด 
 การพิจารณาถึงเครื่องจักรหรืออุปกรณท่ีใชในการผลิตจริงๆ ซ่ึงจะเห็นวาเกิดจากการ
ขัดแยงกันระหวางชนิดหลากหลายของสินคาท่ีผลิตกับวิธีการปรับเรียบการผลิต ถาในกรณีท่ีไม
ตองผลิตสินคาหลายชนิด การมีเครื่องจักรจําเพาะสําหรับผลิตสินคาชนิดเดียวจํานวนมาก (Mass 
Production) จะเปนอาวุธท่ีทรงพลังในการลดตนทุนการผลิตไดอยางแนนอน แตท่ีโตโยตามีความ
จําเปนเปนอยางยิ่งท่ีจะตองผลิตรถออกมาหลายชนิด ซ่ึงจะมีความแตกตางกันในแงของแบบ ยาง 
อุปกรณเผ่ือเลือก สีและอ่ืนๆ จากตัวอยางจริงจะมีโคโรนาประมาณสามถึงส่ีพันชนิดท่ีถูกผลิตขึ้น 
ดังนั้นการท่ีจะสงเสริมการปรับเรียบการผลิตใหสอดคลองกับความหลายหลายของชนิดของสินคา 
จึงจําเปนท่ีจะตองมีเครื่องจักรท่ียืดหยุนได หรือ Flexible Machine โตโยตาไดกําหนดกระบวนการ
ผลิตท่ีสามารถทําใหเครื่องจักรดังกลาวทําประโยชนไดอยางกวางหลายอยางดวยกัน โดยการติดตั้ง
เครื่องมือหรอือุปกรณเพ่ิมเทาท่ีจําเปนบนเครื่องจักรเหลานั้น 
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 ขอดีประการหนึ่งของการปรับเรียบการผลิต ท่ีจะตอบสนองความหลากหลายของชนิดของ
สินคาท่ีผลิต คือ เปนระบบท่ีสามารถปรับตัวใหสอดคลองกับความแปรผันในความตองการของ
ลูกคา โดยการคอยๆ เปล่ียนจํานวนครั้งท่ีผลิต/เบิกของ โดยไมตองเปล่ียนขนาดของรุนท่ีผลิต/เบิก
ของในแตละกระบวนการผลิต ซ่ึงก็คือการปรับระดับการผลิต (Fine-Tuning Production) โดยใชคัม
บัง 
 ในการท่ีจะปรับเรียบการผลิตดังกลาวได จะตองมีการลดเวลานําในการผลิตใหส้ันลง 
เพ่ือท่ีจะสามารถผลิตสินคาชนิดตางๆ ไดอยางทันเวลาและรวดเร็ว ซ่ึงการลดเวลานําการผลิต
ดังกลาวจะตองมีการลดเวลาเตรียมเครื่องใหส้ันลงเพ่ือท่ีจะทําใหขนาดของรุนท่ีจะผลิตเล็กลงดวย 
 

2.3.5 ปญหาการเตรียมเคร่ือง (Setup Problems) 
 ประเด็นหรือจุดท่ียากท่ีสุดในการสงเสริมการผลิตแบบปรับเรียบการผลิต คือ ปญหาการ
เตรียมเครื่องในกระบวนการขึ้นรูปโดยการอัด (Pressing Process) สามัญสํานึกจะบอกเราวาการลด
ตนทุนการผลิตจะทําไดโดยการใชแมพิมพ (Die) ชนิดเดียวไปนานๆ ซ่ึงจะทําใหมีการผลิตทีเดียว
ไดรุนขนาดใหญท่ีสุด เพ่ือจะไดไมตองเตรียมเครื่องบอย เปนการลดคาใชจายในการเตรียมเครื่อง 
(Setup Costs) แตวาภายใตสภาวการณท่ีกระบวนการสุดทายไดปรับเรียบการผลิตและลดสตอก
หรือของคงเหลือระหวางตัดหรืออัดขึ้นรูป (Punch Press) กับสายการประกอบตัวถังท่ีอยูถัดมา 
แผนกตัดและอัดขึ้นรูปซ่ึงเปนกระบวนการหนาจะตองทําการเตรียมเครื่องไดเร็วและทําบอยครั้งซ่ึง
หมายถึงการเปล่ียนแบบแมพิมพบนเครื่องตัดหรืออัดขึ้นรูปใหสอดคลองกับความหลากหลายของ
ชนิดของสินคาซ่ึงถูกเบิกหรือดึงโดยกระบวนการหลัง 
 ท่ีโรงงานโตโยตาในญี่ปุน เวลาในการเตรียมเครื่องในแผนกตัดและอัดขึ้นรูป เคยใช
ประมาณ 2 ถึง 3 ช่ัวโมง ในชวง พ.ศ. 2488- 2497 เวลาดังกลาวไดถูกลดลดมาเหลือเพียง 15 นาที 
ในระหวางป 2498-2507 และหลังจากป 2513 เวลาในการเตรียมเครื่องแตละครั้งจะเหลือเพียง 3 
นาทีเทานั้น 
 

2.3.6 การออกแบบกระบวนการผลิต (Design of Process) 
 แตเดิมมาในโรงงานจะมีการจัดเครื่องกลึง เครื่องกัด เครื่องเจาะ อยูกันเปนเฉพาะกลุมของ
ตัวเอง โดยเครื่องชนิดเดียวกัน จะเรียงอยูใกลๆ กัน และเครื่องหนึ่งจะมีคนงานประจําอยูหนึ่งคน 
อยางเชนชางกลึงแตละคนจะรับผิดชอบทํางานอยูกับเครื่องกลึงแตละเครื่อง 
 ตามแนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยตา การวางผังเครื่องจักรจะถูกจัดใหมหมด
เพ่ือท่ีจะทําใหการไหลในกระบวนการผลิตเปนไปอยางราบรื่น ดังนั้นคนงานแตละคนจะสามารถ
ปฏิบัติการไดกับเครื่องจักรท้ังสามชนิดคือ คนงานคนหนึ่งจะรับผิดชอบท้ังเครื่องกลึง เครื่องกัด 
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และเครื่องเจาะ ในเวลาเดียวกัน หรืออีกนัยหนึ่ง คนงานท่ีทํางานไดหนาท่ีเดียว ซ่ึงเปนแนวคิดเดิมท่ี
โตโยตาเคยยึดถือไดถูกเปล่ียนใหเปน คนงานท่ีทํางานไดหลายหนาท่ี 
 ในสายการผลิตแบบโตโยตานี้ คนงานหนึ่งคนจะรับผิดชอบปฏิบัติงานกับเครื่องจักรหลาย
เครื่องของกระบวนการตางๆ ทีละเครื่อง และจะปฏิบัติงานในแตละกระบวนการเปนลําดับไปจะ
กระท่ังเสร็จภายในหนึ่งรอบเวลา ผลท่ีไดคือการนําช้ินงานใหมเขาสายการผลิตจะสมดุลกับเวลา
เสร็จของสินคาสําเร็จรูปหนึ่งหนวย ซ่ึงไดรับการส่ังใหผลิตใหเสร็จในหนึ่งรอบเวลา การผลิตแบบ
นี้เรียกวา การผลิตช้ินเดียวแลวสงตอ ซ่ึงการจัดผังเครื่องจักรใหมแบบนี้จะทําใหเกิดประโยชนหลาย
ประการดังนี้ 

- ของคงเหลือท่ีไมจําเปนระหวางกระบวนการผลิตจะถูกขจัดออกไป 
- แนวคิด คนงานท่ีทํางานไดหลายหนาท่ี จะชวยลดจํานวนคนงานท่ีตองการจริงลง เปน

การเพ่ิมผลิตผล 
- เม่ือคนงานทํางานไดหลายหนาท่ี เขาเหลานั้นสามารถมีสวนรวมในระบบของโรงงาน 

ซ่ึงทําใหมีความรูสึกท่ีดีตองานของเขา 
- เม่ือมีคนงานทํางานไดหลายหนาท่ี ทําใหมีการทํางานเปนทีม และชวยเหลือซ่ึงกันและ

กันได 
 

แนวคิด คนงานท่ีทํางานไดหลายหนาท่ี เปนวิธีการของญี่ปุนโดยเฉพาะ เพราะวาแตละ
บริษัทในญี่ปุนมีสหภาพบริษัทอยูสหภาพเดียว ซ่ึงทําใหการเคล่ือนยายคนงานไปทํางานกับ
เครื่องจักรตางๆ นั้น ทําไดงายไมคอยมีปญหา สําหรับบริษัทในยุโรปและอเมริกามีสหภาพหลาย
สหภาพ ซ่ึงแบงตามความชํานาญของคนงานในโรงงานเดียวกัน เชน ชางกลึงจะทํางานกลึงบน
เครื่องกลึงโดยเฉพาะเทานั้น และปกติจะไมยอมทํางานอยางอ่ืน การท่ีบริษัทเหลานั้นจะนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตาไปใช อาจจะเกิดอุปสรรคและปญหาในจุดนี้ได 
 

2.3.7 การกําหนดมาตรฐานของงาน (Standardization of Jobs) 
 การปฏิบัติงานมาตรฐานของโตโยตาจะแตกตางไปเล็กนอยจากการปฏิบัติงานธรรมดา
ท่ัวไป โดยจะมีการแสดงถึงขั้นตอนการปฏิบัติงานตามลําดับของคนงานคนหนึ่ง ซ่ึงรับผิดชอบกับ
เครื่องจักรหลายชนิด ในฐานะท่ีเปนคนงานท่ีทํางานไดหลายหนาท่ี 
 แผนปายท่ีบอกมาตรฐานการปฏิบัติงานจะมีอยูสองชนิด คือ แผนปายขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานมาตรฐาน (Standard Operations Routine Sheet) ซ่ึงเหมือนกับผังแสดงการทํางานของคน
และเครื่องจักร (Man-Machine Chart) และแผนปายการปฏิบัติงานมาตรฐาน (Standard Operations 
Sheet) ซ่ึงจะติดไวในโรงงานใหทุกคนไดเห็น ในแผนปายการปฏิบัติงานมาตรฐานจะระบุถึงรอบ
เวลา ขั้นตอนการปฏิบัติงานมาตรฐาน และจํานวนมาตรฐานของช้ินงานระหวางผลิต 
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 รอบเวลา (Cycle Time or Takt Time) เปนจํานวนนาทีและวินาทีท่ีจะระบุไวเปนมาตรฐาน
วาทุกสายการผลิตจะตองผลิตใหไดสินคาหนึ่งช้ินภายในชวงเวลานั้น เวลาของรอบเวลาคํานวณ
โดยใชสูตรสองสูตร โดยในขั้นแรกจะตองกําหนดผลผลิตท่ีจําเปนตอเดือนจากดานความตองการ
สินคา จากนั้นก็ใชสูตร 
 

 ผลผลิตท่ีจําเปนตอวัน  = 
เดือนการในหนื่งจํานวนวันทํา

 ือนำเปนตอเดผลผลิตที่จ  

 

รอบเวลา  = 
นำเปนตอวัผลผลิตที่จ
นึ่งวันมงทํางานในหจํานวนชั่วโ  

 
 แผนกผลิตทุกแผนกจะไดรับการแจงถึงผลผลิตท่ีจําเปนตอวันและรอบเวลาจากสํานัก
วางแผนกลางเพียงครั้งเดียวเปนการลวงหนาหนึ่งเดือน ผูจัดการในแตละแผนกผลิตจะพิจารณาถึง
จํานวนคนงานท่ีจําเปนตองใชในแผนกในการท่ีจะผลิตสินคาในสวนท่ีแผนกไดรับผิดชอบไดหนึ่ง
หนวยในแตละรอบเวลา คนงานในโรงงานท้ังหมดจะไดรับการจัดวางตําแหนงใหมโดยท่ีแตละ
กระบวนการจะผลิตไดโดยใชจํานวนคนงานนอยท่ีสุด 
 ขาวสารการผลิตของแตละกระบวนการจะไมมาจากคัมบังเพียงแหลงเดียวเทานั้น กลาวคือ 
คัมบังเปนชนิดของขาวสารการผลิตท่ีใหในระหวางเดือนท่ีทําการผลิต ในขณะท่ีปริมาณผลิต
ประจําวันและรอบเวลา จะเปนขาวสารท่ีใหลวงหนาเพ่ือท่ีจะไดมีการเตรียมแผนลําดับการผลิต
แมบท (Master Production Schedule) ท่ัวท้ังโรงงาน 
 ขั้นตอนการปฏิบัติงานมาตรฐานบงบอกถึงลําดับของการปฏิบัติงาน ซ่ึงคนงานแตละคน
ตองปฏิบัติในกระบวนการท้ังหลายในแผนกผลิตของตน นั่นคือคําส่ังใหคนงานหยิบช้ินงาน ใส
ช้ินงานเขาเครื่องจักร และปลดช้ินงานออกหลังจากท่ีเครื่องจักรไดทํางานของมันเสร็จแลว คําส่ัง
การปฏิบัติงานนี้จะมีสําหรับเครื่องจักรท้ังหลายท่ีเขารับผิดชอบอยู การสมดุลสายการผลิต (Line 
Balancing) จะมีไดระหวางคนงานในแผนกเดียวกัน เนื่องจากคนงานแตละคนจะปฏิบัติงานในสวน
ของตนใหเสร็จภายในหนึ่งรอบเวลา 
 จํานวนมาตรฐานของช้ินงานระหวางผลิต คือ จํานวนต่ําสุดท่ีจําเปนของช้ินงานระหวาง
ผลิต ซ่ึงรวมถึงช้ินงานซ่ึงอยูในเครื่องจักรดวย ถาไมมีจํานวนช้ินงานนี้ไวในสายการผลิต ลําดับ
ขั้นตอนการทํางานของเครื่องจักรตางๆ ในสายการผลิตท้ังหมดจะไมสามารถปฏิบัติงานไปพรอมๆ 
กันได ในทางทฤษฏีเราสามารถจะไดสภาพของสายการผลิตท่ีเปนแบบสายพานท่ีมองไมเห็นตัว 
(Invisible Conveyer)  ท่ีไมมีความจําเปนจะตองมีช้ินงานซ่ึงถือเปนของคงเหลือระหวาง
กระบวนการผลิตตางๆ 
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2.3.8 การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ (Autonomation) 
 เปนเสาท่ีสองท่ีคอยค้ําจุนสนับสนุนระบบการผลิตแบบโตโยตา ในการท่ีจะบรรลุถึงสภาพ 
ทันเวลาพอดี อยางสมบูรณ หนวยสินคาท่ีดี 100% จะตองไหลไปยังกระบวนการหลัง และการไหล
นี้จะตองเปนไปตามจังหวะและโดยไมมีการติดขัด เพราะฉะนั้นการควบคุมคุณภาพเปนส่ิงสําคัญ
อยางมากท่ีจะตองมีไปพรอมกับการปฏิบัติงานแบบ ทันเวลาพอดี อยางท่ัวถึงภายใตระบบคัมบัง 
การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ หมายถึง การสรางกลไกท่ีสามารถจะปองกันการผลิตของเสียเปน
จํานวนมากในเครื่องจักรหรือสายการผลิตอยางไดผล คําวา Autonomation ไมใชคําเดียวกับ 
Automation แตหมายถึงการตรวจเช็คโดยตัวเองถึงจุดผิดปกติในกระบวนการผลิต 
 เครื่องจักรท่ีควบคุมตัวเอง คือ เครื่องจักรท่ีมีกลไกท่ีจะหยุดตัวเองไดโดยอัตโนมัติติดอยู
ดวย ในโรงงานงานของโตโยตานั้น เครื่องจักรสวนใหญจะควบคุมตัวเองได เพ่ือท่ีจะปองกันการ
ผลิตของเสียออกมาเปนจํานวนมากสามารถตรวจเช็คเครื่องจักรท่ีเสียไดโดยอัตโนมัติ ส่ิงท่ีเรียกวา 
Foolproof คือ กลไกชนิดหนึ่งท่ีปองกันช้ินงานท่ีเสียหายไมใหเกิดขึ้น โดยการติดตั้งเครื่องตรวจเช็ค
ท้ังหลายเขากับอุปกรณและเครื่องวัดตางๆ ของเครื่องจักร 
 แนวคิดเรื่องการควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ ยังถูกนําไปใชกับสายการผลิตซ่ึงใชคนงาน
ดวย คือ ถาหากเกิดส่ิงผิดปกติในสายการผลิต คนงานจะกดปุมใหสายการผลิตหยุดท้ังหมด แผงไฟ
อันดง (Andon) ในระบบโตโยตามีบทบาทสําคัญอันนี้และเปนตัวอยางหนึ่งของระบบการควบคุม
โดยการมองเห็น (Visual Control System) ของโตโยตา 
 โดยสรุปแลว การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ คือกลไกอันหนึ่งท่ีตรวจเช็คโดยอัตโนมัติถึง
ส่ิงท่ีผิดปกติในกระบวนการผลิตนั้นเอง 
 

2.3.9 กิจกรรมปรับปรุงงาน (Improvement Activities) (Kaizen) 
 ระบบการผลิตแบบโตโยตาผสมผสานเปาหมายเพ่ือท่ีจะบรรลุหลายเปาหมายพรอมๆกัน 
ไดแก การควบคุมปริมาณ การประกันคุณภาพ และการเคารพความเปนมนุษย ในขณะท่ีตองการจะ
บรรลุเปาหมายสูงสุดทางดานการลดตนทุน เปาหมายท้ังหมดดังกลาวบรรลุไดโดยกระบวนการของ
การมีกิจกรรมปรับปรุงงาน ซ่ึงเปนองคประกอบพ้ืนฐานของระบบการผลิตแบบโตโยตา และเปน
ส่ิงท่ีทําใหระบบการผลิตแบบโตโยตา เดินหนา ไปไดโดยแทจริง คนงานทุกคนจะไดรับโอกาสท่ี
จะออกความเห็นและเสนอแนะขอปรับปรุงโดยผานกลุมยอยท่ีเรียกวา กลุมสรางคุณภาพงาน หรือ
กลุมคิวซี (QC Circle) กระบวนการการออกความเห็นและเสนอแนะจะทําใหมีการปรับปรุงวิธีการ
ผลิต ดังนี้ 

- ในดานการควบคุมปริมาณการผลิต โดยการปรับขั้นตอนการปฏิบัติงานมาตรฐานไป
ตามการเปล่ียนแปลงของรอบเวลา 
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- ในดานการประกันคุณภาพ จะมีการปองกันไมใหของเสียหรือเครื่องจักรท่ีเสียเกิดขึ้น
ซํ้ากันอีก 

- และในดานการเคารพความเปนมนุษย คนงานทุกคนจะมีสวนรวมในกระบวนการผลิต 
 
2.4 โครงสรางของระบบการผลิตแบบโตโยตา 

ระบบการผลิตแบบโตโยตา คือ ระบบการผลิตของโตโยตา ท่ียึดหลักการผลิตโดยท่ีไมใหมี
สินคาเหลือ หลักดังกลาวมีจุดประสงคคือผลิตเฉพาะสินคาท่ีขายไดเทานั้น โดยจะผลิตสินคาท่ีมี
คุณภาพและผลิตสินคาดวยตนทุนท่ีต่ํากวาเพ่ือเปนการลดตนทุนการผลิต หลักการดังกลาวทําให
สินคามีตนทุนการผลิตต่ํา โดยใชวิธีการ 2 เสาหลักของระบบการผลิตแบบโตโยตา แสดงดังรูปท่ี 
2.3 บานแหงโตโยตา (วิฐิณัฐ ภัคพรหมินทร, 2551 ) 
 

 
รูปที่ 2.3 แสดงบานแหงโตโยตา 

 
2.4.1 Just In Time (JIT) 
Just In Time (JIT) เปนปรัชญาท่ีมุงหมายใหผลิตส่ิงท่ีตองการ สงมอบไดตามเวลาท่ี

ตองการในปริมาณท่ีตองการและมีสินคาคงคลังเหลือนอยท่ีสุดโดยหลักการท่ีนํามาใชใน JIT ไดแก 
1. ระบบดึง (Pull System) เปนการควบคุมเวลาและปริมาณการเคล่ือนยายวัตถุดิบ ช้ินสวน

หรือสินคาโดยใช Kanban 
2. กระบวนการผลิตตอเนื่อง (Continuous Flow Processing) เพ่ือให Lead Time ในการผลิต

ในแตละรอบของกระบวนการเหลือนอยท่ีสุด 
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3. รอบการผลิต (Takt Time) ปรับปรุงกระบวนการใหใชเวลาในการผลิตต่ําสุด 
 
2.4.2 JIDOKA 
JIDOKA หรือในความหมายของคําภาษาอังกฤษวา “Autonomation” หมายความวา การ

ควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ ในความหมายของโตโยตา คือ การใชเครื่องมือหรือเครื่องจักรในการ
ปองกันความผิดพลาดในการทํางานท่ีอาจจะทําใหสินคาเสียเกิดขึ้น หรือในทุก ๆกระบวนการ หาก
เกิดการผิดพลาดขึ้น จะมีระบบอัตโนมัติเพ่ือหยุดยั้งการสงสินคาท่ีมีความเสียหายหรือคุณภาพไมได
มาตรฐาน ไปยังกระบวนการตอไปซ่ึงอาจจะสงผลใหเกิดการผลิตสินคาสําเร็จรูปท่ีไมไดคุณภาพ
หรือไมไดมาตรฐานสงไปยังถึงมือลูกคาได หรืออาจกลาวอยางส้ัน ๆ ไดวา ระบบ JIDOKA คือ
กระบวนการควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติเพ่ือปองกันขอผิดพลาดท่ีอาจเกิดขึ้นในสายการผลิตหรือ
ในเครื่องจักรในทางปฏิบัติของโตโยตา ระบบ JIDOKA จะเริ่มจากการติดตั้งสัญญาณไฟฟา 
(Andon) ท่ีจะบอกช่ือรถ รุน และขอมูลตาง ๆ ท่ีจะทําใหพนักงานทราบวาจะตองประกอบช้ินสวน
ใดบาง อะไหลใดบาง หากพบขอผิดพลาดท่ีไมจําเปนตองมีการหยุดสายการผลิต เชน พนักงานใส
หรือประกอบช้ินสวนผิดพลาดจากท่ีกําหนดไว สัญญาณเตือนจะดังขึ้นทันที แตหากวามีเหตุการณ
ฉุกเฉินขึ้น บริษัทไดมีระบบท่ีเรียกวา การกําหนดจุดหยุด (Fixed Position Stop System) ไว โดย
พนักงานสามารถดึงสัญญาณนี้เพ่ือเปนการเรียกใหหัวหนางานไดสามารถเขามาตรวจสอบและ
แกไขไดทันทวงที นอกจากนั้น ณ ขั้นตอนสุดทายของระบบนั้นยังมีระบบท่ีเรียกวา POKAYOKE 
หรือเครื่องมือท่ีปองกันสถานการณอันผิดปกติอันอาจเปนเหตุใหเกิดปญหาไดกอนท่ีจะสงตอไปยัง
ระบบอ่ืน ๆขอดีของระบบ JIDOKA นั้น ไมเพียงแตจะชวยใหไมมีสินคาเสียหายหรือไมได
มาตรฐานเกิดขึ้นเทานั้นแตจะชวยใหการไหลของวัสดุในระบบ JIT ทําไดอยางมีประสิทธิภาพดวย 
ซ่ึงจะชวยลดเวลาการทํางาน และปองกันการเกิดของเสีย (Waste) ในระบบ เชน การเสียเวลา
ตรวจสอบสินคา การรอคอย การขนสง และสินคาเสียหายหรือคุณภาพไมไดมาตรฐาน ซ่ึงหลักการ 
3 ประการท่ีสําคัญของ JIDOKA คือ การแยกการทํางานของพนักงานกับการทํางานของเครื่องจักร
ออกจากกัน การพัฒนาอุปกรณหรือเครื่องมือเพ่ือปองกันการทําใหสินคาเสียหายหรือไมไดคุณภาพ 
และการประยุกตใช JIDOKA กับกระบวนการประกอบช้ินสวนตาง ๆ 
 
2.5 การประเมินผลการจัดการกระบวนการ 

การประเมิน คือ การสอบสวนอยางรอบคอบดวยวิธีการทางวิทยาศาสตร โดยอาศัยขอมูลท่ี
เช่ือถือได ประกอบกับการตัดสินคุณคาของส่ิงท่ีประเมิน อีกนัยหนึ่ง การประเมินก็คือการวัด ดังนั้น 
จึงตองมีการกําหนดตัวช้ีวัดหรือดัชนี เพ่ือเปนส่ิงบงบอกสภาพของส่ิงท่ีวัด โดยท่ัวไปมักจะเปนการ
ประเมินเพ่ือการปรับปรุง อะไรท่ีวัดไมไดก็คงจะไมสามารถปรับปรุงหรือพัฒนาได ดังนั้นถา
สามารถกําหนดตัววัดได ก็จะนําไปสูการจัดการใหดีขึ้นได การกําหนดตัวช้ีวัดจะดูท่ีวัตถุประสงค
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ของการประเมิน เพ่ือจัดเปนกลุม เชน ดัชนีปอนเขา (Input Indicator) ดัชนีผลลัพธ (Output 
Indicator) ดัชนีผลกระทบ (Impact Indicator) ดัชนีผลงาน (Performance Indicator) นอกจากนั้น
การประเมินยังมีหลายระดับตั้งแตระดับโครงการยอย โครงการใหญ ระดับหนวยปฏิบัติการ ระดับ
องคกรหรือสถาบัน จนถึงระดับชาติ ผลการประเมินในรูปของดัชนีท่ีวัดไดเปนตัวเลข ยังสามารถ
นํามาใชเปรียบเทียบระหวางกันไดดวย เชน ผลลัพธจากงานวิจัยท่ีวัดดวยจํานวนบทความตีพิมพ
จากหนวยตางๆ รวมท้ังจํานวนท่ีผลิตไดของประเทศตางๆ ก็เปนสวนหนึ่งท่ีบงบอกความเขมแข็ง
ของการวิจัยเชิงเปรียบเทียบได   

ในการดําเนินการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชนั้น ตัวช้ีวัดการประสบความสําเร็จ 
ดังแสดงในตารางท่ี 2.1 ซ่ึงเปนการประเมินผลตามกิจกรรมขั้นตอนการดําเนินระบบการผลิตแบบ
โตโยตา 
 
ตารางที่ 2.1 การช้ีวัดผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 

กิจกรรม ตัวช้ีวัด ดัชนี ผลลัพธ 

Work Site control 

สภาพการทํางานท่ีอยู
ในสภาพเขาใจงาย 

มีความชัดเจนในสภาพการทํางาน 
ทํางานสามารถเห็นความเคลื่อนไหว 
และสิ่งผิด ปกติไดอยางงาย ๆ และ
รวดเร็ว ทําใหแกปญหาไดทันเวลา 

 ลดการสูญเสีย  
 ลดตนทุนงานระหวางทํา

และสินคาคงคลัง  
 ลดตนทุนในดานการ

จัดการโรงงาน ท้ังดาน
พื้นท่ี เครื่องจักร พลังงาน 
และแรงงาน  

 เพิ่มผลิตภาพแรงงาน  
Continuous flow 

 Lead time  
 Stock in process  
 Working area 
 Movement  

 ลดจํานวนวัน  
 ลดจํานวนงานระหวางทํา  
 ลดพื้นท่ีการใชงาน  
 ลดการเคลื่อนไหวท่ีไมจําเปน 

Standardized work  Pieces/man-hour  
 Man power  

 เพิ่มผลผลิตตอจํานวนแรงงาน  
 ลดจํานวนคนงานท่ีไมจําเปน  

Pull system Inventory ลดจํานวนสินคาคงคลัง 
การช้ีวัดโครงการพัฒนาระบบบริหารการผลิตแบบโตโยตา :  (สถาบันยานยนต,2553)  
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แนวคิดทางดานลักษณะของการประกอบการผลิต 
2.6 ขนาดของกิจการ 
                   การจําแนกขนาดของอุตสาหกรรมท่ีนิยมใชกัน จะอาศัยเกณฑวัดท่ีสําคัญ 4 ประการคือ 
ขนาดการจางงาน สินทรัพยถาวร ทุนจดทะเบียนและยอดขายซ่ึงในบางประเทศจะใชเกณฑใด
เกณฑหนึ่งเปนเครื่องวัดเพียงเกณฑเดียว และบางประเทศอาจจะใชประกอบกันหลาย ๆ เกณฑก็มี 
                   ขอดี-ขอเสีย ของเครื่องช้ีเกณฑท่ีจะนํามาใชในการวัดขนาดของธุรกิจอุตสาหกรรม ดัง
ตารางท่ี 2.2 (สมชัย  ตันติธนวัฒน, 2542) 
 
ตารางที่ 2.2 แสดงขอดี-ขอเสีย ของเครื่องช้ีเกณฑท่ีจะนํามาใชในการวัดขนาดของอุตสาหกรรม 
เกณฑที่ใช ขอด ี ขอเสีย 
ขนาดของการจาง
งาน 

- งายในการจัด 
- สามารถใชเกณฑเปนเวลานาน 

- ไมสามารถจําแนกประเภทอุตสาหกรรมท่ี
ใชแรงงานมากหรือใชทุนมาก 

สินทรัพยถาวรสุทธิ - งายในการจําแนกอุตสาหกรรม
ท่ีใชทุนมากหรือนอย 

- ตองคํานึงถึงภาวะเงินเฟอ 
- ตัวเลขท่ีไดมาเช่ือถือไดยาก 

ทุนจดทะเบียน - งายในการจัดเก็บ 
- สามารถใชตอเนื่องกันเปน
เวลานาน 

- ไมไดสะทอนการประกอบการจริง 

ยอดขาย  - จําเปนตองปรับเปล่ียนอยูเสมอ 
- ไมสามารถเกณฑเดียวกับอุตสาหกรรมท่ี
ตางกัน 

ท่ีมา: สมชัย  ตันติธนวัฒน, 2542  
 
                   ตอมาเม่ือมีการตั้งสํานักงานเงินกูเพ่ือสงเสริมอุตสาหกรรมขนาดเล็กขึ้นในกรมสงเสริม
อุตสาหกรรมเม่ือพ.ศ.2507 (ตอมาไดเปล่ียนช่ือเปนสํานักงานธนกิจอุตสาหกรรมขนาดยอมใน
ปจจุบัน) จึงมีการกําหนดความหมายของอุตสาหกรรมขนาดยอมไวแตกตางไปจากเดิม คือถือเอา
เงินลงทุนเปนเกณฑ โดยกําหนดวาหมายถึงกิจการอุตสาหกรรมประเภทโรงงาน ประเภทบริภัณฑ
หรือประเภทอุตสาหกรรมในครอบครัว ท่ีมีทุนจดทะเบียนหรือลงทุนในสินทรัพยถาวรไมเกิน 2 
ลานบาทเปนเกณฑในการจําแนก 
                   อยางไรก็ตามในการศึกษาอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดย อมท่ีจัดทําขึ้น
ภายในประเทศในชวงท่ีผานมานิยมใชเกณฑการจางงานเปนเกณฑสําคัญท่ีใชในการจําแนก
ประเภทของอุตสาหกรรมโดยแบงออกเปน 
 

DPU



 28

                            1)  อุตสาหกรรมในครัวเรือน จางงาน 1-9 คน 
                            2)  อุตสาหกรรมขนาดยอม    จางงาน 10-49 คน 
                            3)  อุตสาหกรรมขนาดกลาง   จางงาน 50-100 คน 
                            4)  อุตสาหกรรมขนาดใหญ   จางงาน 200 คนขึ้นไป 
                   จนถึงป พ.ศ. 2534 กรมสงเสริมอุตสาหกรรมจึงไดนําเกณฑการจําแนกประเภท
อุตสาหกรรมแบบ 2 เกณฑมาใชคือ พิจารณารวมกันระหวางการจางงานและมูลคาสินทรัพยถาวร 
แตในเวลาเดียวกันนั้นหนวยงานอ่ืนของภาครัฐกลับมีการใชเกณฑในการจําแนกท่ีแตกตางกัน
ออกไป ดังตารางท่ี 2.3  
 
ตารางที่ 2.3 แสดงการวัดขนาดของธุรกิจอุตสาหกรรม ของแตละหนวยงานจําแนกตามเครื่องช้ี 
                 เกณฑการจางงานและสินทรัพยถาวร 
หนวยงาน/ขนาดอุตสาหกรรม การจางงาน สินทรัพยถาวร 
กรมสงเสริมอุตสาหกรรม 
- ขนาดยอม 
- ขนาดกลาง 
- ขนาดใหญ 

 
ไมเกิน 50 
51-200 
มากกวา 200 

 
ไมเกิน 20 
21-100 
มากกวา 100 

บรรษัทเงินทุนอุตสาหกรรม 
ขนาดยอม 
- ขนาดยอม 

   
 
ไมเกิน 50 

ธนาคารแหงประเทศไทย 
- ขนาดยอม 

  
ไมเกิน 50 

บรรษัทเงินทุนอุตสาหกรรม
แหงประเทศไทย (IFCT) 
- ขนาดยอม/ขนาดใหญ 
- ขนาดกลาง/ขนาดใหญ 

  
 
- ไมเกิน 100 
- เกิน 100 

ท่ีมา : สมชัย  ตันติธนวัฒน, 2542 
 
                   สําหรับคําจํากัดความของขนาดอุตสาหกรรมท่ีเกี่ยวของกับทรัพยสินการลงทุนจากการ
ประชุมและสัมมนาระดับนานาชาติ เรื่อง “การดําเนินงานในอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาด
ยอม” ท่ีประเทศญี่ปุน ท้ังในภาคการผลิต ภาคการคาและภาคการบริการในป 2542 จึงมีคําจํากัด
ความใหม (Khamanarong.S, 2000:35) ดังนี้ 
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                   ภาคการผลิต 
                   อุตสาหกรรมขนาดใหญ  หมายถึง  อุตสาหกรรมท่ีมีมูลคาทรัพยสินการลงทุน  เกิน 200 
ลานบาทหรือมีการจางงานเกิน 200 คนขึ้นไป 
                   อุตสาหกรรมขนาดกลาง  หมายถึง อุตสาหกรรมท่ีมีมูลคาทรัพยสินการลงทุน 51 - 200 
ลานบาทหรือมีการจางงาน51 - 200 คน 
                   อุตสาหกรรมขนาดยอม  หมายถึง  อุตสาหกรรมท่ีมีมูลคาทรัพยสินการลงทุนไมเกิน 50 
ลานบาทหรือมีการจางงานไมเกิน 50 คน 
                   ภาคการบริการ 
                   อุตสาหกรรมขนาดใหญ  หมายถึง  อุตสาหกรรมท่ีมีมูลคาทรัพยสินการลงทุนเกิน 200 
ลานบาทหรือมีการจางงานเกิน 200 คนขึ้นไป 
                   อุตสาหกรรมขนาดกลาง  หมายถึง อุตสาหกรรมท่ีมีมูลคาทรัพยสินการลงทุน 51 - 200 
ลานบาทหรือมีการจางงาน 51 - 200 คน 
                   อุตสาหกรรมขนาดยอม  หมายถึง  อุตสาหกรรมท่ีมีมูลคาทรัพยสินการลงทุนไมเกิน 50 
ลานบาทหรือมีการจางงานไมเกิน 50 คน 
                   ภาคการขายสง 
                   อุตสาหกรรมขนาดใหญ  หมายถึง  อุตสาหกรรมท่ีมีมูลคาทรัพยสินการลงทุนเกิน 100 
ลานบาทหรือมีการจางงานเกิน 100 คนขึ้นไป 
                   อุตสาหกรรมขนาดกลาง  หมายถึง อุตสาหกรรมท่ีมีมูลคาทรัพยสินการลงทุน 51 - 100 
ลานบาทหรือมีการจางงาน 51 - 100 คน 
                   อุตสาหกรรมขนาดยอม  หมายถึง  อุตสาหกรรมท่ีมีมูลคาทรัพยสินการลงทุนไมเกิน 50 
ลานบาทหรือมีการจางงานไมเกิน 50 คน 
                   ภาคการขายปลีก 
                   อุตสาหกรรมขนาดใหญ  หมายถึง  อุตสาหกรรมท่ีมีมูลคาทรัพยสินการลงทุน   เกิน 60 
ลานบาทหรือมีการจางงานเกิน 30 คนขึ้นไป 
                   อุตสาหกรรมขนาดกลาง  หมายถึง อุตสาหกรรมท่ีมีมูลคาทรัพยสินการลงทุน 31 - 60 
ลานบาทหรือมีการจางงาน 11 - 30 คน 
                    อุตสาหกรรมขนาดยอม  หมายถึง  อุตสาหกรรมท่ีมีมูลคาทรัพยสินการลงทุนไมเกิน 
30 ลานบาทหรือมีการจางงานไมเกิน 10 คน 
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2.7 ผลงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 ปญญา สําราญหันต (2550) งานวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงคท่ีจะประยุกตแนวคิดการผลิตแบบ
โตโยตาเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานผลิตสายพานตัวอยาง 
 งานวิจัยนี้ไดแบงออกเปน 3 สวน คือ สวนท่ี 1 เกี่ยวของกับการเก็บรวบรวมขอมูลการไหล
ของวัตถุดิบและขอมูลและคุณภาพของกระบวนการ สวนท่ี 2 เกี่ยวของกับการวิเคราะหสภาพการ
หยุดชะงักของกระบวนการผลิต การประเมินผลของการหยุดชะงัก และเสนอแนวทางในการ
ปรับปรุงท่ีดีท่ีสุดดวยหลักการ การผลิตแบบทันเวลาพอดี สวนท่ี 3 เกี่ยวของกับการปฏิบัติจริงและ
การประเมินผลหลังการปรับปรุง 
 งานวิจัยนี้พบวาเวลานําของกระบวนการ คาใชจายของสินคาคงคลังและคาลวงเวลาลดลง
อยางมาก นอกจากนี้ลูกคาและพนักงานมีความพึงพอใจหลังการปรับปรุงในระดับมาก สรุปไดวา
แนวคิดการผลิตแบบโตโยตาเปนวิธีการท่ีเหมาะสมในการเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตของ
โรงงานผลิตสายพานตัวอยางนี ้
 

วิชัย ชูนอง (2549) การเปรียบเทียบระบบการผลิตแบบ Batch Production กับ TPS ของ
โรงงานผลิตช้ินสวนพลาสติกในอุตสาหกรรมยานยนต จุดมุงหมายของการวิจัยเปรียบเทียบในครั้ง
นี้ เพ่ือเปนการตรวจสอบประสิทธิภาพของการผลิตระหวางการผลิตแบบกองเก็บ (Batch 
Production) และระบบการผลิตของโตโยตา วาการผลิตแบบไหนมีประสิทธิภาพมากกวากัน โดย
การใชการเปรียบเทียบประสิทธิภาพเปนส่ีชวง ไดแก การรับคําส่ังซ้ือ การลงทุนในตอนเริ่มตน การ
ผลิตสินคา และการเก็บสตอกสินคาคงคลังโดยในชวงของการรับคําส่ังซ้ือ ระบบการผลิตแบบกอง
เก็บมีความไดเปรียบ เนื่องจากเอกสารมีนอยและไมมีความยุงยาก ในชวงของการลงทุนในการ
เตรียมผลิตสินคา การผลิตแบบกองเก็บก็ยังมีขอไดเปรียบอยูในดานตนทุน เพราะเงินลงทุนต่ํากวา 
การเตรียมการผลิตโดยระบบของโตโยตาซ่ึงตองลงทุนเพ่ิมเติมมากกวา 1 ลานบาท สวนชวงการ
ผลิตสินคานั้น ระบบการผลิตโดยระบบของโตโยตามีการลงทุนดานบรรจุภัณฑมากกวา แตจะเปน
ผลดีในระยะยาว ชวงสุดทายท่ีวิจัยจะเกี่ยวกับการเก็บสินคาคงคลัง ระบบการผลิตของโตโยตามีขอ
ไดเปรียบมากกวาในเรื่องตนทุนเพราะมีปริมาณสินคาคงคลังท่ีอยูในระดับต่ํากวาระบบการผลิต
แบบ Batch Production อยูมาก 
 ผลการวิจัยปรากฏวาระบบการผลิตของโตโยตาสามารถชวยลดตนทุนตางๆ ไดจริง เพราะ
สามารถท่ีจะเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต รวมท้ังสามารถลดปริมาณสินคาคงคลังได แตจําเปนท่ี
จะตองมีการลงทุนในดานตางๆ ใหมีความพรอม ไมวาจะเปนเรื่องเครื่องจักร ท่ีจะตองมี
ประสิทธิภาพ การดูแลซอมบํารุง การตรวจสอบคุณภาพ ระบบการจัดเตรียมสินคา ระบบการ
ควบคุมการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ รวมท้ังจะตองไดรับการสนับสนุนทางดานการขนสงเชน Milk 
Run ทางหนึ่ง 
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ชนะชัย อุทวราพงศ (2551) วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการประยุกตใชการผลิตแบบลีนใน
อุตสาหกรรมการออกแบบตามคําส่ังซ้ือจุดมุงหมายของงานวิจัยนี้ คือ ชวยเปนแนวทางของการ
ประยุกตใชการผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรมการออกแบบตามคําส่ังซ้ือ ซ่ึงการวิจัยนี้ไดเลือก
อุตสาหกรรมผลิตสวิตซเกียรเปนกรณีวิจัย เนื่องจากเปนอุตสาหกรรมท่ีมีการผลิตแบบตามคําส่ังซ้ือ 
ใชเครื่องมือการผลิตแบบลีนคือ แผนภูมิสายธารคุณคาจะชวยจําแนกคุณคาของกระบวนการผลิต 
และแบบจําลองสถานการณจะใชวิเคราะหทางเลือก, ประเมิน และพัฒนาแผนภูมิสายธารคุณคา 
งานวิจัยนี้จะใชแบบจําลองสถานการณมาวิเคราะหปจจัยท้ังหมด 2 ปจจัย ไดแก กลุมการผลิต, การ
ไหลทีละช้ิน จากผลของการจําลองสถานการณ ขจัดความสูญเปลาสามารถลดระยะเวลาการผลิต
รวมจาก 10 วัน มาเปน 8.4 วัน หรือคิดเปนรอยละ 16 จากนั้นนํามาสรางแผนภูมิสายธารคุณคา
สถานะอนาคต 
 

วาทิน อนคํา (2551) จากการศึกษาขั้นตอนและกระบวนการผลิตช้ินสวนโครงสราง
รถจักรยานยนตของบริษัทตางชาติแหงหนึ่ง ซ่ึงอัตราการผลิตเดิมอยูท่ี 50,000 คันตอป ตอมายอด
การส่ังซ้ือไดเพ่ิมขึ้นเปน70,000 คันตอป จึงสงผลกระทบตอกระบวนการผลิตในขั้นตอนการตัด
เฉือนช้ินงานของสวนประกอบของโครงสรางรถจักรยานยนตรุน NJ Front Frame, NG Front 
Frame, ND Front Frame และD6 Front Frame ไมสามารถทําการผลิตไดทันกับความตองการของ
ลูกคา ทําใหตองปรับปรุงกระบวนการผลิตใหรวดเร็วยิ่งขึ้น โดยการจัดกลุมช้ินงานแตละกลุมให
ผลิตบนเครื่องจักรแตละตัวท่ีมีความเร็วในการผลิตเหมาะสมกับปริมาณความตองการของลูกคา ทํา
การเปล่ียนอุปกรณการขนถายวัสดุจากกระบะเหล็กเปนการสรางรถเข็นมาใสช้ินงานแทน รวมท้ัง
จัดทําตูจัดเก็บเครื่องมือวัดและสรางพ้ืนรองรับหนาเครื่องจักรใหพนักงานสามารถปฏิบัติงานได
รวดเร็วยิ่งขึ้น ขณะเดียวกันไดทําการปรับปรุงการจัดเก็บช้ินสวนหลังการตัดเฉือนช้ินงานจากเดิม
นําไปเก็บยังคลังจัดเก็บเปนการนําไปใชผลิตในขั้นตอนถัดไปทันทีโดยไมนํากลับไปเก็บในคลัง
จัดเก็บจากการปรับปรุงกระบวนการผลิตดังกลาวทําใหสามารถผลิตงานไดทันกับความตองการ
ของลูกคา โดยท่ีกอนการปรับปรุงจะใชเวลาถึง 43,910 นาทีตอสัปดาห แตหลังปรับปรุงใชเวลา
เพียง 19,765 นาทีตอสัปดาห หรือลดลง 24,145 นาทีตอสัปดาห เม่ือคํานวณเปนคาใชจายดาน
แรงงานจะลดลง25,151 บาทตอสัปดาห คือจากเดิมกอนการปรับปรุงอยูท่ี 45,740 บาทตอสัปดาห 
เปน 20,589 บาทตอสัปดาห หรือลดระยะเวลาการทํางานและคาใชจายดานแรงงานลงได 55% ตอ
สัปดาห 

 

นางสาวพรพรรณ คําแดง (2549)  การวิจัยครั้งนี้ มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาและเปรียบเทียบ
ปญหา-อุปสรรคและประโยชนท่ีไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยาน
ยนต กลุมตัวอยางท่ีใชใน การวิจัย ไดแกตัวแทนฝายบริหารดานคุณภาพ(QMR) ของอุตสาหกรรม
ยานยนตท่ีไดรับ การรับรองระบบ ISO/TS 16949 จํานวน 89 ราย เครื่องมือท่ีใชในการวิจัย คือ
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แบบสอบถาม การเก็บรวบรวมขอมูลใชการสงแบบสอบถามทางไปรษณีย  สถิติท่ีใชในการ
วิเคราะหขอมูล ไดแก คาความถ่ี คารอยละคาเฉล่ีย คาสวนเบ่ียงเบนมาตรฐานและ Independent-
Sample t-test โดยใชโปรแกรมสําเร็จรูป SPSS V.11 

ผลการวิจัยพบวา ตัวแทนฝายบริหารดานคุณภาพ (QMR) ของสถานประกอบการ
อุตสาหกรรมยานยนต สวนใหญเปนเพศชาย มีอายุ 30 ป ไมเกิน 40 ป วุฒิการศึกษาปริญญาตรี
ตําแหนงงานประจําเปนระดับหัวหนาแผนก/ฝาย ทําหนาท่ีเปน QMR โดยตรง มีประสบการณใน
ตําแหนง (QMR) 3 ป - ไมเกิน 6 ป โดยสถานประกอบการสวนใหญเปนองคกรขนาดกลางผล
การศึกษาปญหา-อุปสรรค โดยภาพรวมอยูในระดับปานกลาง เม่ือพิจารณาเปนรายดานพบวาสวน
ใหญมีปญหาอยูในระดับปานกลาง มีเพียงดานเครื่องจักรและอุปกรณท่ีมีปญหาอยูในระดับนอย ผล
การเปรียบเทียบปญหา-อุปสรรคจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 จําแนกตามขนาดของธุรกิจ 
พบวา ปญหา-อุปสรรคเฉล่ียรวมดานการบริหารจัดการ อยูในระดับปานกลางเม่ือพิจารณาเปนราย
ขอ พบวา ทุกขอมีปญหา-อุปสรรคอยูในระดับปานกลาง ปญหา-อุปสรรคเฉล่ียรวม ดานบริหาร
ทรัพยากรบุคคลอยูในระดับปานกลาง เม่ือพิจารณาเปนรายขอ พบวาสวนใหญมีปญหา-อุปสรรคอยู
ในระดับปานกลาง มีเพียงการแตงตั้งตัวแทนฝายบริหารงานคุณภาพท่ีเห็นวามีปญหา-อุปสรรคอยู
ในระดับนอย ปญหา-อุปสรรคเฉล่ียรวมดานเครื่องจักรและอุปกรณอยูในระดับนอย เม่ือพิจารณา
เปนรายขอ พบวา สวนใหญมีปญหา-อุปสรรคอยูในระดับนอยและมีการซอมแซม บํารุงรักษา
เครื่องจักรใหอยูในสภาพพรอมใชงาน ท่ีเห็นวามีปญหา-อุปสรรคอยูในระดับปานกลาง ปญหา-
อุปสรรคเฉล่ียรวมดานวัตถุดิบอยูในระดับปานกลาง เม่ือพิจารณาเปนรายขอ พบวา สวนใหญมี
ปญหา-อุปสรรคอยูในระดับปานกลาง มีเพียงการดูแลรักษาวัตถุดิบท่ีใชในกระบวนการผลิตท่ีเห็น
วามีปญหา-อุปสรรคอยูในระดับนอย ปญหา-อุปสรรคเฉล่ียรวมดานงบประมาณอยูในระดับนอย 
เม่ือพิจารณาเปนรายขอพบวาสวนใหญมีปญหา-อุปสรรคอยูในระดับปานกลาง มีเพียงการขออนุมัติ
งบประมาณในการจัดทําระบบและการจัดหาแหลงเงินทุนท่ีใชในการจัดทําระบบอยูระดับนอย ผล
การศึกษาประโยชนท่ีไดรับโดยภาพรวมอยูในระดับมาก เม่ือพิจารณาเปนรายดาน พบวา ดาน
ประโยชนท่ีไดรับภายในองคกรอยูในระดับปานกลางและดานประโยชนท่ีไดรับภายนอกอยูใน
ระดับมาก ผลการศึกษาประโยชนท่ีไดรับภายในองคกร พบวาเฉล่ียรวมประโยชนท่ีไดรับภายในอยู
ในระดับปานกลาง เม่ือพิจารณาเปนรายขอ พบวา ทุกขอมีประโยชนอยูในระดับปานกลาง ผล
การศึกษาประโยชนท่ีไดรับภายนอกองคกร พบวา เฉล่ียรวมประโยชนท่ีไดรับภายนอกอยูในระดับ
มาก เม่ือพิจารณาเปนรายขอ พบวา ทุกขอมีประโยชนอยูในระดับมาก ผลการเปรียบเทียบความ
แตกตางของประโยชนภายในองคกร จําแนกตามขนาดของธุรกิจ พบวา ผลการเปรียบเทียบความ
แตกตางของประโยชนท่ีไดรับภายในองคกร พบวา แตกตางกันอยางไมมีนัยสําคัญทางสถิติท่ีระดับ 
.05 ผลการเปรียบเทียบความแตกตางของประโยชนท่ีไดรับภายนอกองคกร พบวา แตกตางกันอยาง
ไมมีนัยสําคัญทางสถิติทางสถิติท่ีระดับ .05 
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บทท่ี 3 
 

ระเบียบวิธีวิจัย 
 
              การวิจัยนี้เปนการศึกษาการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในอุตสาหกรรมช้ินสวน
ยานยนตเฉพาะกลุมกลุมผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบและผลท่ีไดรับซ่ึงเปนขั้นตอน
ในการการดําเนินการเชิงสํารวจ (Survey Research) โดยมีขั้นตอนการดําเนินการวิจัยตามลําดับ
ตอไปนี้ 
 

               3.1 ประชากรและกลุมตัวอยางท่ีใชในการวิจัย 
  3.2 เครื่องมือท่ีใชในการวิจัย 
  3.3 การตรวจสอบและทดสอบเครื่องมือ 
  3.4 การเก็บรวบรวมขอมูล 
  3.5 การกําหนดคาตัวแปร 
  3.6 การวิเคราะหขอมูล 
  3.7 สถิติท่ีใชในการวิจัย 
 
3.1 ประชากรและกลุมตัวอยางที่ใชในการวิจัย 

3.1.1 ประชากร 
                การศึกษาครั้งนี้มุงศึกษาในอุตสาหกรรมผูผลิตช้ินสวนยานยนต โดยประชากรท่ีใชใน
การศึกษาครั้งนี้ คือผูผลิตช้ินสวนยานยนตซ่ึงเปนสมาชิกของสมาคมช้ินสวนยานยนตกลุม
ผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ ซ่ึงรายละเอียดจําแนกดังตารางท่ี 3.1 
 

ตารางที่ 3.1 แสดงจํานวนสมาชิกของสมาคมช้ินสวนยานยนตจําแนกตามประเภทของสมาชิกและ
จํานวนราย 
ประเภทของสมาชิกตามกลุมของผลิตภัณฑ จํานวนราย 
ประเภท 1 กลุมผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ 470 
ประเภท 2 กลุมผลิตภัณฑเครื่องยนต ลูกสูบและอุปกรณเครื่องยนต 251 
ประเภท 3 กลุมผลิตภัณฑชุดอุปกรณไฟฟา ตัวจุดระเบิดเครื่องยนตและ
สวนประกอบ 130 
ประเภท 4 กลุมผลิตภัณฑยางรถยนต สวนประกอบและอุปกรณอ่ืนๆ 995 

รวม 1,846 
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รวบรวมจากรายช่ือสถานประกอบการท่ีเปนสมาชิกของสมาคมช้ินสวนยานยนต ณ. สิ้นเดือน เมษายน  พ.ศ. 2553 
          3.1.2 กลุมตัวอยางที่ใชในการวิจัย 
             กลุมตัวอยางท่ีใชในการศึกษาครั้งนี้คือ สถานประกอบการในกลุมประเภทท่ี 1 ซ่ึงในกลุมนี้
มีจํานวนท้ังหมด 470 ราย และทางผูวิจัยไดทําการกําหนดกลุมของผลิตภัณฑใหมจําแนกออกเปน
กลุมผลิตภัณฑ 4 กลุมผลิตภัณฑยอย โดยกลุมตัวอยางสวนใหญจะอยูในกลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 3 
จํานวน 18 ราย คิดเปนรอยละ 37.50 รองลงมาคือกลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 2 จํานวน 12 ราย คิดเปนรอย
ละ 25.00 กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 4 จํานวน 10 ราย คิดเปนรอยละ 20.83 และกลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 1 
จํานวน 8 ราย คิดเปนรอยละ 16.67   ตามตารางท่ี 3.2  
 

ตารางที่ 3.2 แสดงจํานวนและรอยละของผูผลิตช้ินสวนยานยนตในกลุมผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง 
และสวนประกอบจําแนกตามประชากรและกลุมตัวอยางในการวิจัย 

กลุมผลิตภัณฑ ประชากร กลุมตัวอยาง 
จํานวนราย รอยละ จํานวนราย รอยละ 

กลุมท่ี 1 อุปกรณหลักในรถยนตรวมท้ังโครงรถ และตัวถัง 72 15.32 8 16.67 
กลุมท่ี 2 เคร่ืองยนตและลูกสูบ 102 21.70 12 25.00 
กลุมท่ี 3 ชุดอุปกรณไฟฟา ตัวจุดระเบิดและสวนประกอบ 195 41.49 18 37.50 
กลุมท่ี 4 ยางรถยนต สวนประกอบและอุปกรณอื่น  ๆ 101 21.49 10 20.83 
รวม 470 100.00 48 100.00 

 
3.2 เคร่ืองมือที่ใชในการวิจัย 

   เครื่องมือท่ีผูวิจัยใชในการรวบรวมขอมูลเพ่ือทําการวิจัยในครั้งนี้แบงออกเปน 2 สวน คือ  
       สวนที่ 1.  แบบสอบถาม ตอบทางไปรษณีย ผูวิจัยไดจัดทําแบบสอบถาม (Questionnaire) โดย
แบบสอบถามจะถูกสงไปยังกลุมตัวอยางท่ีเปนผูจัดการฝายผลิตหรือผูรับผิดชอบกลุมผลิตภัณฑ 
ตอบทางไปรษณีย (By Mail) โดยคําถามจะมีท้ังคําถามแบบปด ท่ีกําหนดคําตอบไวใหผูตอบ
เลือกตอบ และคําถามปลายเปด ท่ีใหผูตอบสามารถแสดงความคิดเห็นไดอยางอิสระ โดยมีขั้นตอน
ในการสรางแบบสอบถามดังนี ้
         1) ทําการศึกษาคนควาขอมูลจากเอกสาร ขอความทางวิชากร ตําราวิชาการ วารสาร ส่ือ
ส่ิงพิมพ และงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ เพ่ือกําหนดขอบเขตและแนวทางในการจัดทําแบบสอบถามให
สอดคลองกับประเด็นปญหาและวัตถุประสงค 
         2) จากขอมูลท่ีไดจากการศึกษาคนควานํามาสรางแบบสอบถามซ่ึงมีเคาโครงมาจากตํารา
วิชาการของสถาบันเทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุน) เอกสารประกอบการอบรมหลักสูตร การพัฒนา
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บุคลากรดานการจัดการอุตสาหกรรม (IM-HRD) ในหัวขอเรื่อง ระบบการผลิตแบบโตโยตา 
จากนั้นผูวิจัยไดทําการดัดแปลงใหเหมาะสมกับกลุมประชากรท่ีตองการศึกษา 

      โดยแบบสอบถามดังกลาวมีสวนประกอบสําคัญ 3 ตอน คือ 
                   ตอนท่ี 1 เปนแบบสอบถามขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถามและลักษณะของ
กิจการ ไดแก เพศ, ตําแหนงงานและอายุงาน แบบสอบถามท่ีเกี่ยวกับลักษณะของกิจการ ไดแก 
ขนาดของกิจการ (ขนาดของเงินลงทุน), จํานวนพนักงาน, กลุมเครื่องหมายคุณภาพท่ีไดรับ , 
เครื่องมือท่ีใชในการบริหารการผลิต, การรับรูเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตา, ความรูความ
เขาใจในระบบการผลิตแบบโตโยตา, รูปแบบของกลุมผลิตภัณฑท่ีรับผิดชอบ, การจัดทําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตาและเหตุผลท่ีทําใหมีหรือไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 
                 ตอนท่ี 2 เปนแบบสอบถามเกี่ยวกับผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามา
ใช ไดแก ระดับความสําเร็จในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช, ประโยชนท่ีไดรับและผลท่ี
ไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช  
                   โดยจะมีบางสวนของแบบสอบถามท่ีมีลักษณะแบบมาตราสวนประเมินคา (Rating 
scale) ตามวิธีของลิเคิรท (Likert) (พวงรัตน ทวีรัตน.2543) โดยกําหนดคะแนนไว 5 ระดับดังนี้ 
  ระดับความคิดเห็น   คาน้ําหนักคะแนนของตัวเลือกตอบ 
  มาก     กําหนดใหคาคะแนนเปน 5 คะแนน 
  คอนขางมาก    กําหนดใหคาคะแนนเปน 4 คะแนน 
  ปานกลาง                 กําหนดใหคาคะแนนเปน 3 คะแนน 
  คอนขางนอย    กําหนดใหคาคะแนนเปน 2 คะแนน 
  นอย     กําหนดใหคาคะแนนเปน 1 คะแนน 
                  แบบสอบถามการสํารวจการนําระบบการผลิตโตโยตามาใชในอุตสาหกรรมช้ินสวน
ยานยนตและผลท่ีไดรับ ประกอบดวยคําถามท่ีเกี่ยวกับผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใชในดานตาง ๆ ดังตอไปนี้ 
                   1.  ดานคุณภาพ 
                   2.  ดานตนทุน 
                   3.  ดานการสงมอบ 
                   ตอนท่ี 3  เปนแบบสอบถามปลายเปดเพ่ือใหผูตอบแบบสอบถามแสดงความคิดเห็น
และขอเสนอแนะอ่ืน ๆ เกี่ยวกับในกรณีท่ียังไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชแตมีความ
ตองการนํามาใชจะมีแนวทางอยางไรบาง และกรณีท่ีนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชแลว
ประสบปญหาอะไรบางในการนํามาใชและผลท่ีไดรับนอกเหนือจากแบบสอบถาม 
         3)  จัดพิมพแบบสอบถามฉบับรางเสนอตอท่ีปรึกษางานวิจัย เพ่ือตรวจสอบ ขอคําแนะนํา และ
พิจารณาความเท่ียงตรงในเนื้อหาของแบบสอบถามเพ่ือปรับปรุงแกไข 
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         4)  นําแบบสอบถามฉบับรางท่ีไดรับการแนะนําแกไขแลวเสนอตอผูทรงคุณวุฒิใหทําการ
ตรวจสอบความเท่ียงตรงของเนื้อหาอีกครั้ง รวมไปถึงความชัดเจนของการใชภาษาในเชิงวิจัย 
       สวนที่ 2. แบบสอบถามเพ่ือการสัมภาษณผูบริหาร ผูจัดการบริษัท หรือผูรับผิดชอบผลิตภัณฑ 
โดยจะนําขอมูลท่ีไดรับจากแบบสอบถามมาทําการประมวลผล จากนั้นก็นําขอมูลท่ีไดมาทําการ
สรางแบบสอบถามสําหรับการสัมภาษณเพ่ือเปนการยืนยันขอมูลอีกครั้ง 
 

3.3 การตรวจสอบและทดสอบเคร่ืองมือ 
              ผูวิจัยไดดําเนินการสรางและตรวจสอบเครื่องมือตามขั้นตอนดังนี้ 

1) ศึกษาคนควาหลักการ แนวคิด ทฤษฎี จากเอกสาร ขอความทางวิชาการ วารสาร ส่ือ
ส่ิงพิมพ และงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

2) นําขอมูลท่ีไดจากการศึกษามาประมวล เพ่ือกําหนดนิยามเปนขอบเขตเนื้อหาและเปน
โครงสรางของเครื่องมือ ใหสอดคลองกับประเด็นปญหาและวัตถุประสงคท่ีตองการศึกษา 

3) สรางคําถามในแบบสอบถาม ซ่ึงแบงเปน 2 ชุด รายละเอียดดังไดกลาวขั้นตนและนํา
แบบสอบถามและแบบทดสอบท่ีสรางเสร็จแลวเสนอท่ีปรึกษางานวิจัย ตรวจสอบและ
แนะนํา เพ่ือการแกไขและปรับปรุงแบบสอบถามและแบบทดสอบใหมีความเหมาะสม 

4) นําแบบสอบถามและแบบทดสอบท่ีไดรับการแกไขแลวไปตรวจสอบความเท่ียงตรง และ
ความเหมาะสม โดยขอความอนุเคราะหผูทรงคุณวุฒิ เพ่ือตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิง
เนื้อหา (Content validity) และภาษาท่ีใช แลวนํามาปรับปรุงแกไข 

5) นําแบบสอบถามท่ีผานการตรวจสอบจากผูทรงคุณวุฒิ และการปรับปรุงแกไขแลว 
นําเสนอท่ีปรึกษางานวิจัย ใหพิจารณาความสมบูรณอีกครั้ง เพ่ือความสมบูรณของ
เครื่องมือท่ีใชในการวิจัย 

 

3.4 การเก็บรวบรวมขอมูล 
              การเก็บรวบรวมขอมูลจะคนหาขอมูลโดยจะใชวิธีการเก็บรวบรวมขอมูล 2 แบบคือ 
         ขอมูลปฐมภูมิ  
         1) จะเปนการเก็บรวบรวมขอมูลโดยการสงแบบสอบถามไปยังกลุมตัวอยางท่ีทําการวิจัยคือ 
กลุมผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถังและสวนประกอบ จํานวน 470 ราย 
         2) นําแบบสอบถามท่ีไดรับการตรวจสอบคุณภาพแลวพรอมหนังสือขออนุญาตสอบถาม
ขอมูลสงไปรษณียไปยังกลุมตัวอยาง 
         3) การเก็บรวบรวมขอมูลโดยการสัมภาษณผูบริหาร ผูจัดการบริษัท หรือผูรับผิดชอบ
ผลิตภัณฑ เพ่ือเปนการยืนยันขอมูลอีกครั้ง 
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         ขอมูลทุติยภูมิ 
         เปนขอมูลท่ีไดจากการ คนควา รวบรวมงานวิจัย บทความ วารสาร เอกสารการสัมมนา สถิติ
ในรายงานตาง ๆ ท้ังของภาครัฐและเอกชน เพ่ือเปนสวนประกอบในเนื้อหาและนําไปใชในการ
วิเคราะหขอมูล 
 

3.5 การกําหนดคาของตัวแปร 
              ในสวนของแบบสอบถามตอนท่ี 1 ซ่ึงเปนแบบทดสอบการรับรูเกี่ยวกับระบบการผลิต
แบบโตโยตาและระดับความสําคัญของปจจัยท่ีมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในกลุม
ผลิตภัณฑ ผูวิจัยไดกําหนดคาของตัวแปรมาตรวัดของลิเคิรท (Likert Scale) โดยแบงระดับเปน 5 
ระดับ ดังนี้ (พวงรัตน ทวีรัตน, 2543)  
 คะแนนเฉล่ีย 4.500 - 5.000  กําหนดใหอยูในเกณฑ  มาก 
 คะแนนเฉล่ีย 3.500 - 4.499  กําหนดใหอยูในเกณฑ  คอนขางมาก 
 คะแนนเฉล่ีย 2.500 - 3.499  กําหนดใหอยูในเกณฑ  ปานกลาง 
 คะแนนเฉล่ีย 1.500 - 2.499  กําหนดใหอยูในเกณฑ  คอนขางนอย 
 คะแนนเฉล่ีย 1.000 - 1.499  กําหนดใหอยูในเกณฑ  นอย 
        การแปลความหมายของคาเบ่ียงเบนมาตรฐานจะใชเกณฑดังนี้ (ชูศรี วงศรัตนะ, 2541) 
 คาเบ่ียงเบนมาตรฐานระหวาง 0.000 – 0.999 หมายถึง การกระจายของขอมูลไมมากนัก 
 คาเบ่ียงเบนมาตรฐานระหวาง 1.000 ขึ้นไป หมายถึง การกระจายของขอมูลคอนขางมาก 
 

3.6 การวิเคราะหขอมูล 
 เม่ือเก็บรวบรวมขอมูลจากแบบสอบถามทางไปรษณียท่ีตอบกลับคืนมาไดแลวนํามาตรวจ
ความครบถวนสมบูรณจากนั้นนํามาตรวจการใหคะแนนและนําผลคะแนนมาทําการประมวลผล
ขอมูลดวยเครื่องคอมพิวเตอร ขอมูลจะถูกวิเคราะหดวยวิธีทางสถิติเพ่ือศึกษาการนําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใชในอุตสาหกรรมช้ินสวนรถยนตและผลท่ีไดรับ โดยมีวิธีการดังนี้ 
         1.  ตรวจความถูกตองครบถวนและจํานวนของแบบสอบถามท่ีไดกลับมา 
         2. นําแบบสอบถามท่ีมีความคลาดเคล่ือนท่ียอมรับไดท้ังหมดมาวิเคราะหและแปลผลโดยใช
การวิเคราะหขอมูลทางสถิติดวยคอมพิวเตอร โดย 
         แบบสอบถามตอนที่ 1 ซ่ึงเปนคําถามขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถามและลักษณะของ
กิจการ นําขอมูลท่ีไดมาหาคารอยละ (Percentage), คาเฉล่ียเลขคณิต (Arithmetic Mean) และ สวน
เบ่ียงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) ของตัวแปร นํามาเปรียบเทียบเพ่ือแปลความหมายกับ
เกณฑท่ีตั้งไว 
         แบบสอบถามสวนที่ 2 เปนคําถามเกี่ยวกับผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามา
ใชในกลุมผลิตภัณฑ นําขอมูลท่ีไดมาหาคารอยละ (Percentage), คาเฉล่ียเลขคณิต (Arithmetic 
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Mean) และ สวนเบ่ียงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) นํามาเปรียบเทียบเพ่ือแปลความหมายกับ
เกณฑท่ีตั้งไว  
          แบบสอบถามสวนที่ 3 ซ่ึงเปนสวนสุดทายเปนการนําเสนอขอมูลในรูปแบบการพรรณนาใน
สวนของขอมูลปลายเปด (Open ended) ซ่ึงเกี่ยวกับความคิดเห็น และขอเสนอแนะเพ่ิมเติม 
 ในสวนของแบบสอบถามสําหรับการสัมภาษณ เม่ือทําการสัมภาษณผูบริหารมาครบถวน
แลว ทําการสรุปผลท่ีไดรับจากการสัมภาษณเพ่ือยืนยันผลท่ีไดรับจากแบบสอบถามทางไปรษณีย 
 
3.7 สถิติที่ใชในการวิจัย 
              สถิติท่ีนํามาใชในการวิจัยครั้งนี้คือ 
         3.7.1 สถิติพรรณนา (Descriptive Statistics) เปนสถิติท่ีนํามาใชบรรยายคุณลักษณะของขอมูล
ท่ีเก็บรวบรวมมาจากกลุมตัวอยางท่ีนํามาศึกษา ไดแก 
                   3.7.1.1 คารอยละ (Percentage) ใชวิเคราะหขอมูลของแบบสอบถามตอนท่ี 1 ในเรื่อง
เกี่ยวกับขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถามและลักษณะของกิจการและกลุมผลิตภัณฑ 
                   3.7.1.2 คาเฉลี่ยเลขคณิต (Arithmetic Mean) ใชสําหรับแบบสอบถามในตอนท่ี 1 เรื่อง
การรับรูเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตาและระดับความสําคัญของปจจัยท่ีกลุมผลิตภัณฑนํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช โดยใชสูตรสําหรับขอมูลท่ีจัดกลุมเปนช้ันคะแนน (Group Data) 
(พวงรัตน ทวีรัตน.  2543 : 137-142) 
                   3.7.1.3 สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) ใชในการวิเคราะหและแปล
ความหมายของขอมูลตางๆ รวมกับคาเฉล่ียในแบบสอบถามตอนท่ี 1 และ 2 เพ่ือแสดงถึงลักษณะ
การกระจายของคะแนน โดยใชสูตร (พวงรัตน ทวีรัตน.  2543 : 143) 
          3.7.2 สถิติอนุมาน (Inferential Statistics) เปนสถิติท่ีใชสรุปถึงลักษณะของผูประกอบการ
อุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนต โดยใชขอมูลจากกลุมตัวอยางดังนี้ 
                   3.7.2.1 การวิเคราะหโดยวิธี One-Way ANOVA (Analysis of variance) ใชในการ
ทดสอบความแตกตางของคาเฉล่ียของกลุมตัวอยางมากกวา 2 กลุมท่ีไมเกี่ยวของกัน (Independent 
Sample) คือ ขนาดของธุรกิจและกลุมผลิตภัณฑกับตัวแปรตาม ซ่ึงไดแก ปจจัยท่ีสงผลตอการนํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตาในอุตสาหกรรม
ช้ินสวนยานและวิเคราะหความแปรปรวนโดยใชสูตร One-Way ANOVA 
                   3.7.2.2 การวิเคราะห Least Significant Difference (LSD) ใชในการเปรียบเทียบความ
แตกตางของคาเฉล่ียเปนรายคูกรณีท่ี ผลการวิเคราะหของปจจัยจากวิธี One-way ANOVA มี
นัยสําคัญ 
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บทที่ 4 
 

ผลการวิจัย 
 

                จากการที่ไดจัดสงแบบสอบถามใหกับผูบริหาร, ผูจัดการโรงงาน, ผูจัดการฝายผลิตหรือ
ผูรับผิดชอบกลุมผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถังและสวนประกอบ ตามท่ีไดกําหนดไวจํานวน 48 ราย และใน
สวนของการสัมภาษณผูบริหารไดทําการสัมภาษณจํานวน 5 ราย ซึ่งคิดเปนรอยละ 10.42  

 
                ในการนําเสนอผลการวิเคราะหขอมูล จะแบงออกเปน 6 ตอนดังนี้ 
                4.1  การวิเคราะหขอมูลสวนบุคคล ไดแก เพศ  อายุงาน ลักษณะของกิจการไดแก ขนาด
กิจการ จํานวนพนักงาน การรับรองมาตรฐานท่ีไดรับ เคร่ืองมือในการบริหารการผลิตท่ีกิจการใช การ
รับรูเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตา ความรูความเขาใจในระบบการผลิตแบบโตโยตา รูปแบบของ
กลุมผลิตภัณฑ และการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 
              4.2 วิเคราะหขอมูลของกลุมท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาเกี่ยวกับเหตุผลที่ทําให
ไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาในกลุมผลิตภัณฑนั้นๆ 
              4.3 วิเคราะหขอมูลของกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาเกี่ยวกับปจจัยท่ีมีผลตอ
การนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ระดับความสําเร็จของการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
ประโยชนท่ีไดรับ และผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในกลุมผลิตภัณฑ 
                4.4 การวิเคราะหเพ่ือทดสอบสมมุติฐาน 

1. ผูประกอบการในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตท่ีมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตา
มาใช มีความรูความเขาใจถึงความสําคัญของระบบการผลิตแบบโตโยตามากกวาผูประกอบการท่ียังไม
มีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 

2. ปจจัยที่ผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผูผลิตโครงรถ ตัวถัง 
และสวนประกอบตัดสินใจนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัยทางดานลูกคา 

3. ปจจัยที่ผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผูผลิตโครงรถ ตัวถัง 
และสวนประกอบ ไมนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัยทางดานลูกคา 

4. ผลท่ีไดรับมากท่ีสุดจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในอุตสาหกรรม
ช้ินสวนยานยนตในกลุมผูผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ คือ ผลทางดานตนทุน 
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                4.5 การวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามปลายเปดเปนความคิดเห็นทั่วไปเกี่ยวกับกลุม
ผลิตภัณฑท่ีไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชวาตองทําอยางไรจึงจะทําใหสามารถนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาใชได ในขณะท่ีกลุมผลิตภัณฑท่ีนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชนั้น
กอใหเกิดปญหาอะไรบาง และขอคิดเห็นเพิ่มเติมสําหรับผลท่ีไดรับหลังจากนําระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใชนอกเหนือจากท่ีระบุไวในแบบสอบถาม 
                4.6 การวิเคราะหสรุปผลท่ีไดรับจากการสัมภาษณผูบริหารในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนต 
ซึ่งเปนการสัมภาษณในดานเหตุผลท่ีสถานประกอบการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ดาน
ความสําเร็จท่ีไดรับ ดานผลท่ีไดรับ รวมถึงความคิดเห็นตอขนาดกิจการท่ีมีผลตอการนําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใช และแนวโนมความนิยมในระบบการผลิตแบบโตโยตาในอนาคต 
 

4.1  การวิเคราะหขอมูลสวนบุคคล และลักษณะกิจการของกลุมผูตอบแบบสอบถาม  
ผลการวิเคราะหขอมูลสวนบุคคลไดแก เพศ  อายุงาน และลักษณะของกิจการไดแก ขนาด

กิจการ จํานวนพนักงาน การรับรองมาตรฐานท่ีไดรับ เคร่ืองมือในการบริหารการผลิตท่ีกิจการใช การ
รับรูเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตา ความรูความเขาใจในระบบการผลิตแบบโตโยตา รูปแบบของ
กลุมผลิตภัณฑ และการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา ผลวิเคราะหจําแนกตามกลุมผูท่ีจัดทําและไม
จัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา  
             กลุมตัวอยางท่ีใชในการศึกษาครั้งนี้คือ สถานประกอบการในกลุมประเภทท่ี 1 ซึ่งผูวิจัยไดทํา
การกําหนดกลุมของผลิตภัณฑใหมจําแนกออกเปนกลุมผลิตภัณฑ 4 กลุมผลิตภัณฑยอย โดยกลุม
ตัวอยางสวนใหญจะอยูในกลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 3 จํานวน 18 ราย คิดเปนรอยละ 37.50 รองลงมาคือกลุม
ผลิตภัณฑยอยที่ 2 จํานวน 12 ราย คิดเปนรอยละ 25.00 กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 4 จํานวน 10 ราย คิดเปน
รอยละ 20.83 และกลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 1 จํานวน 8 ราย คิดเปนรอยละ 16.67   ตามตารางที่ 4.1  
 

ตารางท่ี 4.1 แสดงจํานวนและรอยละของกลุมตัวอยางในการวิจัย  

กลุมผลิตภัณฑยอย 
กลุมตัวอยาง 

จํานวน รอยละ 
กลุมที่ 1 อุปกรณหลักในรถยนตรวมท้ังโครงรถ และตัวถัง 8 16.67 
กลุมที่ 2 เครื่องยนตและลูกสูบ 12 25.00 
กลุมที่ 3 ชุดอุปกรณไฟฟา ตัวจุดระเบิดและสวนประกอบ 18 37.50 
กลุมที่ 4 ยางรถยนต สวนประกอบและอุปกรณอื่น  ๆ 10 20.83 
รวม 48 100.00 
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เพศ โดยสวนใหญแลว จะเปนเพศชายรอยละ 87 และเปนเพศหญิงรอยละ 13 ดังรูปที่ 4.1 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.1  แสดงรอยละของเพศของผูตอบแบบสอบถาม 
 

กลุมผลิตภัณฑยอยและเพศ ดังตารางท่ี 4.2 พบวา 
       กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 1 สวนใหญจะเปนเพศชาย รอยละ 87.50 รองลงมาเปนเพศหญิง รอยละ 12.50 
       กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 2 จะเปนเพศชาย รอยละ 100.00  
       กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 3 สวนใหญจะเปนเพศชาย รอยละ 88.89 รองลงมาเปนเพศหญิง รอยละ 11.11 
       กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 4 สวนใหญจะเปนเพศชาย รอยละ 66.67 รองลงมาเปนเพศหญิง รอยละ 33.33 
 
ตารางท่ี 4.2 แสดงรอยละของเพศจําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑ 

กลุมผลิตภัณฑยอย เพศ 
ชาย หญิง รวม 

กลุมที่ 1 อุปกรณหลักในรถยนตรวมท้ังโครงรถ และตัวถัง 87.50 12.50 100.00 
กลุมที่ 2 เครื่องยนตและลูกสูบ 100.00 0.00 100.00 
กลุมที่ 3 ชุดอุปกรณไฟฟา ตัวจุดระเบิดและสวนประกอบ 88.89 11.11 100.00 
กลุมที่ 4 ยางรถยนต สวนประกอบและอุปกรณอื่น  ๆ 66.67 33.33 100.00 

รวม 87.23 12.77 100.00 
 
อายุงานของผูรับผิดชอบกลุมผลิตภัณฑ ตามการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา  ดังตารางท่ี 

4.3 พบวา ในกลุมผลิตภัณฑท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา มีอายุงานโดยเฉลี่ย 5.28 ป และ

DPU



 42

ในกลุมผลิตภัณฑท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา มีอายุงานโดยเฉลี่ย 6.81 ป ซึ่งในภาพรวม
แลวมีอายุงานโดยเฉลี่ย 6.05 ป  

 

ตารางท่ี 4.3 แสดงอายุงานเฉลี่ยของผูรับผิดชอบ จําแนกตามการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 

 อายุงาน การจัดทําระบบการผลติแบบโตโยตา เฉลี่ยรวม ไมมีการจัดทํา จัดทํา 
อายุงานเฉลี่ย (ป) 6.81 5.28 6.05 

 

ขนาดกิจการ และกลุมผลิตภัณฑยอย  ดังตารางท่ี 4.4  พบวา 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 1 สวนใหญ จะเปนกิจการขนาดใหญ รอยละ 50.00 รองลงมาเปนกิจการ

ขนาดกลาง รอยละ 37.50 และกิจการขนาดเล็ก รอยละ 12.50 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 2 สวนใหญ จะเปนกิจการขนาดใหญ รอยละ 75.00 รองลงมาเปนกิจการ

ขนาดกลาง รอยละ 25.00  
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 3 สวนใหญ จะเปนกิจการขนาดใหญ รอยละ 55.56 รองลงมาเปนกิจการ

ขนาดกลาง รอยละ 33.33 และกิจการขนาดเล็ก รอยละ 11.11 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 4 สวนใหญ จะเปนกิจการขนาดกลาง รอยละ 50.00 รองลงมาเปนกิจการ

ขนาดใหญ รอยละ 30.00 และกิจการขนาดเล็ก รอยละ 20.00 
 ในภาพรวม สวนใหญ จะเปนกิจการขนาดใหญ รอยละ 54.17 รองลงมาเปนกิจการขนาดกลาง 
รอยละ 35.42 และกิจการขนาดเล็ก รอยละ 10.42 
 
ตารางท่ี 4.4 แสดงรอยละของขนาดกิจการ จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑ 

กลุมผลิตภัณฑ ขนาดกิจการ 
ขนาดเล็ก ขนาดกลาง ขนาดใหญ รวม 

กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 1  12.50 37.50 50.00 100.00 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 2  0.00 25.00 75.00 100.00 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 3  11.11 33.33 55.56 100.00 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 4  20.00 50.00 30.00 100.00 

รวม 10.42 35.42 54.17 100.00 
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ขนาดของกิจการและการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา ดังตารางที่ 4.5 พบวา  
ในกิจการขนาดเล็ก สวนใหญจะมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 60.00 ไมจัดทํา

รอยละ 40.00  
ในกิจการขนาดกลาง สวนใหญจะไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 58.82 และ

จัดทํารอยละ 41.18  
ในกิจการขนาดใหญ สวนใหญจะมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 80.77 ไม

จัดทํารอยละ 19.23  
ในภาพรวม สวนใหญจะมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 64.58 ไมจัดทํารอยละ 

35.42  
 
ตารางท่ี 4.5  แสดงรอยละของขนาดกิจการ จําแนกตามการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 

ขนาดกิจการ การจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 
ไมมีการจัดทํา จัดทํา รวม 

ขนาดเล็ก 40.00 60.00 100.00 
ขนาดกลาง 58.82 41.18 100.00 
ขนาดใหญ 19.23 80.77 100.00 

รวม 35.42 64.58 100.00 
 
      จํานวนพนักงานและการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา ดังตารางท่ี 4.6 พบวา 
     ในกลุมท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา สวนใหญมีจํานวนพนักงานโดยเฉลี่ย 566.66 คน 
     ในกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา สวนใหญมีจํานวนพนักงานโดยเฉลี่ย 156.67 คน 
     ในภาพรวม สวนใหญมีจํานวนพนักงานโดยเฉลี่ย 361.67 คน 
 
ตารางท่ี 4.6 แสดงจํานวนพนักงานเฉลี่ย จําแนกตามการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 

 พนักงาน 
การจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 

ไมมีการจัดทํา จัดทํา เฉลี่ยรวม 
พนักงานเฉลีย่ (คน) 566.66 156.67 361.67 
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กลุมการรับรองมาตรฐานท่ีไดรับ และกลุมของผลิตภัณฑ ดังตารางท่ี 4.7 พบวา 
 ISO กลุม 9000 มีผูไดรับการรับรอง 32 ราย สวนใหญในกลุมท่ี 3 ไดรับรอยละ 31.25 รองลงมา
คือกลุมที่ 2 รอยละ 25.00 และกลุมท่ี 1 และกลุมที่ 4 รอยละ 21.88 ของแตละกลุม 
 ISO กลุม 14000 มีผูไดรับการรับรอง 29 ราย สวนใหญในกลุมท่ี 3 ไดรับรอยละ 48.28 
รองลงมาคือกลุมท่ี 2 รอยละ 31.03 กลุมท่ี 1 รอยละ 13.79 และกลุมท่ี 4 รอยละ 6.90  
 ISO กลุม 18000 มีผูไดรับการรับรอง 8 ราย สวนใหญในกลุมท่ี 3 ไดรับรอยละ 50.00   
รองลงมาคือกลุมท่ี 2 และกลุมท่ี 4 รอยละ 25.00 ของแตละกลุม 
  QS 9000 มีผูไดรับการรับรอง 9 ราย สวนใหญในกลุมที่ 3 ไดรับรอยละ 44.44   รองลงมาคือ
กลุมท่ี 2 รอยละ 33.33 และกลุมท่ี 1 และกลุมท่ี 4 รอยละ 11.11 ของแตละกลุม 
 TS 16949 มีผูไดรับการรับรอง 39ราย สวนใหญในกลุมท่ี 3 ไดรับรอยละ 25.90   รองลงมาคือ
กลุมท่ี 2 และกลุมท่ี 4 รอยละ 25.64 ของแตละกลุมและกลุมท่ี 1 รอยละ 12.82   
 อื่นๆ มีผูไดรับการรับรอง 2 ราย คือ กลุมท่ี 1 ไดรับรอยละ 100 
 
ตารางท่ี 4.7 แสดงจํานวนและรอยละของการรับรองมาตรฐานท่ีไดรับจําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑ 

 การรับรองมาตรฐาน จํานวน กลุมผลิตภัณฑยอย รวม 
กลุมท่ี 1 กลุมท่ี 2 กลุมที่ 3 กลุมท่ี 4 

ISO กลุม 9000 32 21.88 25.00 31.25 21.88 100.00 
ISO กลุม 14000 29 13.79 31.03 48.28 6.90 100.00 
ISO กลุม 18000 8 12.50 25.00 12.50 50.00 100.00 
QS 9000 9 11.11 33.33 44.44 11.11 100.00 
TS 16949 39 12.82 25.64 35.90 25.64 100.00 
อื่น ๆ 2 100.00 0.00 0.00 0.00 100.00 

 
กลุมการรับรองมาตรฐานท่ีไดรับ และขนาดของกิจการ ดังตารางท่ี 4.8  พบวา 

 ISO กลุม 9000 มีผูไดรับการรับรอง 32 ราย สวนใหญอยูในกิจการขนาดใหญ ไดรับรอยละ 
56.25 รองลงมาคือกิจการขนาดกลาง รอยละ 31.25 และกิจการขนาดเล็ก รอยละ 12.50  
 ISO กลุม 14000 มีผูไดรับการรับรอง 29 ราย สวนใหญอยูในกิจการขนาดใหญ ไดรับรอยละ 
75.86 รองลงมาคือกิจการขนาดกลาง รอยละ 24.14 
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 ISO กลุม 18000 มีผูไดรับการรับรอง 8 ราย สวนใหญอยูในกิจการขนาดใหญ ไดรับรอยละ 
75.00 รองลงมาคือกิจการขนาดกลาง รอยละ 25.00 
  QS 9000 มีผูไดรับการรับรอง 9 ราย สวนใหญอยูในกิจการขนาดใหญ ไดรับรอยละ 88.89 
รองลงมาคือกิจการขนาดกลาง รอยละ 11.11 
 TS 16949 มีผูไดรับการรับรอง 39ราย สวนใหญอยูในกิจการขนาดใหญ ไดรับรอยละ 66.67 
รองลงมาคือกิจการขนาดกลาง รอยละ 28.21 และกิจการขนาดเล็ก รอยละ 5.13 
 อื่นๆ มีผูไดรับการรับรอง 2 ราย คือ กิจการขนาดใหญ ไดรับรอยละ 100 
 
ตารางท่ี 4.8 แสดงจํานวนและรอยละของการรับรองมาตรฐานท่ีไดรับจําแนกตามขนาดของกิจการ 

 การรับรองมาตรฐาน จํานวน 
ขนาดกิจการ 

รวม 
ขนาดเล็ก ขนาดกลาง ขนาดใหญ 

ISO กลุม 9000 32 12.50 31.25 56.25 100.00 
ISOกลุม 14000 29 0.00 24.14 75.86 100.00 
ISOกลุม 18000 4 0.00 25.00 75.00 100.00 
QS 9000 9 0.00 11.11 88.89 100.00 
TS 16949 39 5.13 28.21 66.67 100.00 
อื่น ๆ 2 0.00 0.00 100.00 100.00 

 
กลุมการรับรองมาตรฐานท่ีไดรับ และการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา ดังตารางท่ี 4.9 

พบวา 
 ISO กลุม 9000 มีสถานประกอบการที่ไดรับการรับรองจํานวน 32 ราย โดยสวนใหญสถาน
ประกอบการท่ีจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาไดรับการรับรอง รอยละ 71.88 และไมมีการจัดทํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตา ไดรับการรับรอง รอยละ 28.12  
 ISO กลุม 14000 มีสถานประกอบการที่ไดรับการรับรองจํานวน 29 ราย โดยสวนใหญสถาน
ประกอบการท่ีจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาไดรับการรับรอง รอยละ 75.86 และไมมีการจัดทํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตา ไดรับการรับรอง รอยละ 24.14  
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 ISO กลุม 18000 มีสถานประกอบการท่ีไดรับการรับรองจํานวน 4 ราย โดยสวนใหญสถาน
ประกอบการท่ีจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาไดรับการรับรอง รอยละ 75.00 และไมมีการจัดทํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตา ไดรับการรับรอง รอยละ 25.00  
 QS 9000 มีสถานประกอบการท่ีไดรับการรับรองจํานวน  9 ราย โดยสวนใหญสถาน
ประกอบการท่ีจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาไดรับการรับรอง รอยละ 77.78 และไมมีการจัดทํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตา ไดรับการรับรอง รอยละ 22.22  
 TS 16949 มีสถานประกอบการท่ีไดรับการรับรองจํานวน  39 ราย โดยสวนใหญสถาน
ประกอบการท่ีจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาไดรับการรับรอง รอยละ 74.36 และไมมีการจัดทํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตา ไดรับการรับรอง รอยละ 25.64  
 การรับรองมาตรฐานอื่นๆ มีสถานประกอบการท่ีไดรับการรับรองจํานวน 2 ราย โดยสวนใหญ
สถานประกอบการท่ีจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาไดรับการรับรอง รอยละ 100  
 
ตารางท่ี 4.9 แสดงจํานวนและรอยละของการรับรองมาตรฐานท่ีไดรับจําแนกตามการจัดทําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา 

 การรับรองมาตรฐาน การจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รวม 
จํานวน ไมมีการจัดทํา จัดทํา 

 ISO กลุม 9000 32 28.12 71.88 100.00 
 ISO กลุม 14000 29 24.14 75.86 100.00 
ISO กลุม 18000 4 25.00 75.00 100.00 
 QS 9000 9 22.22 77.78 100.00 
TS 16949 39 25.64 74.36 100.00 
อื่น ๆ 2 0.00 100.00 100.00 

 
เครื่องมือในการบริหารและกลุมของผลิตภัณฑ  ดังตารางที่  4.10 พบวา 

 ทักษะท่ีหลากหลาย มีสถานประกอบการนํามาใชจํานวน 31 ราย สวนใหญอยูในกลุมท่ี 3 รอย
ละ 35.48 รองลงมาอยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 25.81 และกลุมที่ 1 และกลุมที่ 4 รอยละ 19.35 ของแตละกลุม  
 5ส มีสถานประกอบการนํามาใชจํานวน 45 ราย สวนใหญอยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 37.78 
รองลงมาอยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 26.67 และกลุมท่ี 4 รอยละ 22.22 และกลุมท่ี 1 รอยละ 13.33  
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 การควบคุมดวยสายตา มีสถานประกอบการนํามาใชจํานวน 36 ราย สวนใหญ อยูในกลุมท่ี 3 
รอยละ 36.11 รองลงมาอยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 27.78 และกลุมท่ี 4 รอยละ 25.00 และกลุมท่ี 1 รอยละ 
11.11 
 กิจกรรมไคเซ็น มีสถานประกอบการนํามาใชจํานวน 32 ราย สวนใหญ อยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 
34.38 รองลงมาอยูในกลุมท่ี 2 และกลุมท่ี 4 รอยละ 25.00 ของแตละกลุม และกลุมท่ี 1 รอยละ 15.63  
 มาตรฐานการทํางาน มีสถานประกอบการนํามาใชจํานวน 43 ราย สวนใหญ อยูในกลุมท่ี 3 
รอยละ 34.88  รองลงมาอยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 25.58 กลุมท่ี 4 รอยละ 23.26 และกลุมที่ 1 รอยละ 16.28  
 การปองกันความผิดพลาด มีสถานประกอบการนํามาใชจํานวน 36 ราย สวนใหญ อยูในกลุมท่ี 
3 รอยละ 41.67  รองลงมาอยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 25.00 กลุมท่ี 4 รอยละ 19.44 และกลุมท่ี 1 รอยละ 
13.89 
 ระบบไฟสัญญาณและปายในการควบคุม มีสถานประกอบการนํามาใชจํานวน 26 ราย สวน
ใหญอยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 34.62   รองลงมาอยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 30.77 กลุมท่ี 1 รอยละ 19.23 และ
กลุมท่ี 4 รอยละ 15.38 
 หลัก 3 G หรือ 5 G มีสถานประกอบการนํามาใชจํานวน 20 ราย สวนใหญอยูในกลุมท่ี 2, 3 
และ 4 รอยละ 30.00 ของแตละกลุม   และกลุมท่ี 1 รอยละ 10.00  
 กิจกรรมกลุมคุณภาพ มีสถานประกอบการนํามาใชจํานวน 34 ราย สวนใหญอยูในกลุมท่ี 3 
รอยละ 32.35   รองลงมาอยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 29.41 กลุมท่ี 4 รอยละ 23.53 และกลุมท่ี 1 รอยละ 14.71 
 หลัก  5 Why มีสถานประกอบการนํามาใชจํานวน 27 ราย สวนใหญอยูในกลุมท่ี 2 และ 3 รอย
ละ 29.63 ของแตละกลุม   รองลงมาอยูในกลุมท่ี 4 รอยละ 25.93 และกลุมที่ 1 รอยละ 14.81 
 การบํารุงรักษาทวีผล มีสถานประกอบการนํามาใชจํานวน 18 ราย สวนใหญอยูในกลุมท่ี 2 รอย
ละ 38.89   รองลงมาอยูในกลุมที่ 3 รอยละ 33.33 กลุมท่ี 1 รอยละ 22.22 และกลุมท่ี 4 รอยละ 5.56  
 การบริหารคุณภาพท่ัวท้ังองคกร มีสถานประกอบการนํามาใชจํานวน 9 ราย สวนใหญ อยูใน
กลุมท่ี 2 และ 4  รอยละ 33.33 ของแตละกลุม  รองลงมาอยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 22.22 และกลุมท่ี 1 รอย
ละ 11.11  
 คัมบัง มีสถานประกอบการนํามาใชจํานวน 30 ราย สวนใหญอยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 40.00   
รองลงมาอยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 33.33 กลุมท่ี 4 รอยละ 16.67 และกลุมท่ี 1 รอยละ 10.00  
 Six Sigma มีสถานประกอบการนํามาใชจํานวน 6 ราย สวนใหญอยูในกลุมท่ี 2 และ 3 รอยละ 
33.33 ของแตละกลุม   รองลงมาอยูในกลุมท่ี 1 และ 4 รอยละ 16.67 ของแตละกลุม  
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 ระบบการผลิตแบบทันเวลา มีสถานประกอบการนํามาใชจํานวน 30 ราย สวนใหญอยูในกลุมท่ี 
3 รอยละ 33.33   รองลงมาอยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 30.00 กลุมท่ี 4 รอยละ 20.00 และกลุมท่ี 1 รอยละ 
16.67  
 ระบบการผลิตแบบลีน มีสถานประกอบการนํามาใชจํานวน 18 ราย สวนใหญอยูในกลุมท่ี 3 
รอยละ 33.33   รองลงมาอยูในกลุมท่ี 4 รอยละ 27.78 กลุมท่ี 2 รอยละ 22.22 และกลุมท่ี 1 รอยละ 16.67  
 เคร่ืองมือการบริหารการผลิตอื่นๆ มีสถานประกอบการนํามาใชจํานวน 3 ราย สวนใหญอยูใน
กลุมท่ี 3 รอยละ 66.67   และกลุมท่ี 1 รอยละ 33.33  
 

ตารางท่ี 4.10 แสดงจํานวนและรอยละของเครือ่งมือในการบริหารการผลิตที่ใชจําแนกตามกลุมของ
ผลิตภัณฑ 

เครื่องมือในการบริหารการผลิต จํานวน 
กลุมผลิตภัณฑยอย 

รวม 
กลุมท่ี 1 กลุมที่ 2 กลุมท่ี 3 กลุมท่ี 4 

ทักษะท่ีหลากหลาย (Multi-Skill) 31 19.35 25.81 35.48 19.35 100.00 

5ส (5S) 45 13.33 26.67 37.78 22.22 100.00 

การควบคุมดวยสายตา  (Visual Control) 36 11.11 27.78 36.11 25.00 100.00 

กิจกรรมไคเซ็น (Kaizen) 32 15.63 25.00 34.38 25.00 100.00 

มาตรฐานการทํางาน (Standardized Work) 43 16.28 25.58 34.88 23.26 100.00 

การปองกันความผิดพลาด (Poka-Yoke) 36 13.89 25.00 41.67 19.44 100.00 

ระบบไฟสัญญาณและปายในการ ควบคุม (Andon) 26 19.23 30.77 34.62 15.38 100.00 

หลัก 3 G หรือ 5 G   20 10.00 30.00 30.00 30.00 100.00 

กิจกรรมกลุมคุณภาพ (QCC) 34 14.71 29.41 32.35 23.53 100.00 

หลัก  5 Why 27 14.81 29.63 29.63 25.93 100.00 

การบํารุงรักษาทวีผล (TPM) 18 22.22 38.89 33.33 5.56 100.00 

การบริหารคุณภาพท่ัวท้ังองคกร (TQM) 9 11.11 33.33 22.22 33.33 100.00 

 คัมบัง (Kanban) 30 10.00 33.33 40.00 16.67 100.00 

 Six Sigma 6 16.67 33.33 33.33 16.67 100.00 

ระบบการผลิตแบบทันเวลา (Just–In-Time) 30 16.67 30.00 33.33 20.00 100.00 

ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Production) 18 16.67 22.22 33.33 27.78 100.00 

อ่ืนๆ  3 33.33 0.00 66.67 0.00 100.00 
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เครื่องมือในการบริหารการผลิตและการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา ดังตารางที่ 4.11 

พบวา 
 ทักษะท่ีหลากหลาย สวนใหญกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตามีการนํามาใช รอย
ละ 77.42  และไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 22.58  
 5ส สวนใหญกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตามีการนํามาใช รอยละ 64.44 และไม
มีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 35.56 
  การควบคุมดวยสายตา  สวนใหญกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตามีการนํามาใช 
รอยละ 69.44  และไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 30.56  
 กิจกรรมไคเซ็น สวนใหญกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตามีการนํามาใช มีการ
จัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 78.12 และไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 
21.88  
 มาตรฐานการทํางาน สวนใหญกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตามีการนํามาใช มี
การจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 72.09 และไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอย
ละ 27.91  
 การปองกันความผิดพลาด สวนใหญกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตามีการ
นํามาใชรอยละ 72.22 และไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 27.78  
 ระบบไฟสัญญาณและปายในการ ควบคุม สวนใหญกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโต
โยตามีการนํามาใชรอยละ 88.46 และไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 11.54  
 หลัก 3 G หรือ 5 G สวนใหญกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตามีการนํามาใชรอย
ละ 85.00 และไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 15.00  
 กิจกรรมกลุมคุณภาพ สวนใหญกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตามีการนํามาใช 
รอยละ 70.59 และไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 29.41  
 หลัก  5 Why สวนใหญกลุมที่มีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตามีการนํามาใชรอยละ 
85.19 และไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 14.81 
 การบํารุงรักษาทวีผล สวนใหญกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตามีการนํามาใชรอย
ละ 77.78 และไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 22.22  
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 การบริหารคุณภาพท่ัวท้ังองคกร สวนใหญกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตามีการ
นํามาใชรอยละ 22.58 และไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 11.76 โดยในภาพรวม นํา
การบริหารคุณภาพท่ัวท้ังองคกร มาใช รอยละ 18.75 
 คัมบัง สวนใหญกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตามีการนํามาใช รอยละ 86.67 และ
ไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 13.33  
 Six Sigma สวนใหญกลุมท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตามีการนํามาใชรอยละ 
66.67 และมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 33.33  
 ระบบการผลิตแบบทันเวลา สวนใหญกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตามีการ
นํามาใชรอยละ 83.33 และไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 16.67  
 ระบบการผลิตแบบลีน สวนใหญกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตามีการนํามาใช
รอยละ 61.11 และไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 38.89  
 เคร่ืองมือในการบริหารการผลิตแบบอื่นๆ สวนใหญกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโต
โยตามีการนํามาใช รอยละ 100  
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ตารางท่ี 4.11 แสดงรอยละของเคร่ืองมือในการบริหารการผลิตท่ีใชจําแนกตามการจัดทําระบบการผลิต
แบบโตโยตา 

เคร่ืองมือในการบริหารการผลิต จํานวน การจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รวม 
กลุมท่ีไมมีการจัดทํา กลุมท่ีมีจัดทํา 

ทักษะท่ีหลากหลาย (Multi-Skill) 31 22.58 77.42 100.00 

5ส (5S) 45 35.56 64.44 100.00 

การควบคุมดวยสายตา  (Visual Control) 36 30.56 69.44 100.00 

กิจกรรมไคเซ็น (Kaizen) 32 21.88 78.12 100.00 

มาตรฐานการทํางาน (Standardized Work) 43 27.91 72.09 100.00 

การปองกันความผิดพลาด (Poka-Yoke) 36 27.78 72.22 100.00 

ระบบไฟสัญญาณและปายในการ ควบคุม(Andon) 26 11.54 88.46 100.00 

หลัก 3 G หรือ 5 G   20 15.00 85.00 100.00 

กิจกรรมกลุมคุณภาพ (QCC) 34 29.41 70.59 100.00 

หลัก  5 Why 27 14.81 85.19 100.00 

การบํารุงรักษาทวีผล (TPM) 18 22.22 77.78 100.00 

การบริหารคุณภาพท่ัวท้ังองคกร (TQM) 9 22.22 77.78 100.00 

 คัมบัง (Kanban) 30 13.33 86.67 100.00 

 Six Sigma 6 66.67 33.33 100.00 

ระบบการผลิตแบบทันเวลา (Just–In-Time) 30 16.67 83.33 100.00 

ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Production) 18 38.89 61.11 100.00 

อ่ืนๆ  3 0.00 100.00 100.00 
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การรับรูเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตาและกลุมของผลิตภัณฑ ดังตารางท่ี 4.12 พบวา 
 การรูจักระบบการผลิตแบบโตโยตา พบวา ในภาพรวมท่ีระดับการรับรูปานกลาง พิจารณาตาม
กลุม พบวา 
  กลุมท่ี 1 มีระดับการรับรูปานกลาง 
  กลุมท่ี 2 มีระดับการรับรูคอนขางมาก  
  กลุมท่ี 3 มีระดับการรับรูปานกลาง 
  กลุมท่ี 4 มีระดับการรับรูปานกลาง 
 แนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยตา พบวา ในภาพรวมท่ีระดับการรับรูปานกลาง พิจารณา
ตามกลุม พบวา 
  กลุมท่ี 1 มีระดับการรับรูปานกลาง 
  กลุมท่ี 2 มีระดับการรับรูคอนขางมาก 
  กลุมท่ี 3 มีระดับการรับรูคอนขางมาก 
  กลุมท่ี 4 มีระดับการรับรูปานกลาง 
 ผลท่ีไดรับหากนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช พบวา ในภาพรวมท่ีระดับการรับรูปานกลาง 
พิจารณาตามกลุมพบวา 
  กลุมท่ี 1 มีระดับการรับรูปานกลาง 
  กลุมท่ี 2 มีระดับการรับรูคอนขางมาก 
  กลุมท่ี 3 มีระดับการรับรูปานกลาง  
  กลุมท่ี 4 มีระดับการรับรูปานกลาง 
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ตารางท่ี 4.12 แสดงคาเฉลี่ย สวนเบี่ยงเบนมาตรฐานและระดับการรับรูเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโต
โยตา  จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑ 

การรับรูเก่ียวกับระบบการผลิตแบบโตโยตา กลุมผลิตภัณฑ คาเฉลี่ย 
สวนเบ่ียงเบน

มาตรฐาน ระดับการรับรู 

การรูจักระบบการผลิตแบบโตโยตา 

กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 1 3.25 1.04 ปานกลาง 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 2 3.83 0.72 คอนขางมาก 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 3 3.33 0.97 ปานกลาง 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 4 3.30 1.25 ปานกลาง 
รวม 3.44 0.99 ปานกลาง 

แนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยตา 

กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 1 3.13 0.99 ปานกลาง 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 2 3.67 0.78 คอนขางมาก 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 3 3.50 0.99 คอนขางมาก 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 4 3.40 1.26 ปานกลาง 
รวม 3.46 0.99 ปานกลาง 

ผลท่ีไดรับหากนําระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใช 

กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 1 3.13 1.25 ปานกลาง 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 2 3.67 1.23 คอนขางมาก 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 3 3.22 1.31 ปานกลาง 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 4 3.00 0.94 ปานกลาง 
รวม 3.27 1.20 ปานกลาง 

 
การรับรูและการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา ดังตารางที่ 4.13 พบวา 
ในภาพรวม กลุมที่ไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา มีระดับการรับรูปานกลาง 

ในขณะที่กลุมที่มีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา มีระดับการรับรูคอนขางมาก  
 การรูจักระบบการผลิตแบบโตโยตา พบวา กลุมท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา มี
ระดับการรับรูปานกลาง  ในขณะที่กลุมที่มีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา มีระดับการรับรู
คอนขางมาก  
 แนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยตา พบวา กลุมที่ไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 
มีระดับการรับรูปานกลาง ในขณะท่ีกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา มีระดับการรับรู
คอนขางมาก  
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 ผลท่ีไดรับหากนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช พบวา กลุมท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิต
แบบโตโยตา มีระดับการรับรูคอนขางนอย ในขณะท่ีกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา มี
ระดับการรับรูคอนขางมาก  
 
ตารางท่ี 4.13  แสดงคาเฉลี่ย สวนเบ่ียงเบนมาตรฐานและระดับการรับรูเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโต
โยตาจําแนกตามการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 

การรับรูเก่ียวกับ 
ระบบการผลิตแบบโตโยตา 

การจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 
ไมมีการจัดทํา  จัดทํา  

คาเฉล่ีย สวนเบ่ียงเบน
มาตรฐาน 

ระดับการ
รับรู คาเฉลี่ย สวนเบ่ียงเบน

มาตรฐาน 
ระดับการ

รับรู 
การรูจักระบบการผลิตแบบโตโยตา 2.71 1.10 ปานกลาง 3.84 0.64 คอนขางมาก 
แนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยตา 2.88 1.22 ปานกลาง 3.77 0.67 คอนขางมาก 

ผลท่ีไดรับหากนําระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใช 

2.47 1.28 คอนขาง
นอย 

3.71 0.90 คอนขางมาก 

รวม 2.69 1.20 ปานกลาง 3.77 0.74 คอนขางมาก
 

การรับรูเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตาและกลุมของผลิตภัณฑ ดังตารางท่ี 4.14 พบวา 
 ความรูและการเขาใจในระบบการผลิตแบบโตโยตา ในภาพรวมคะแนนท่ีไดรับ รอยละ 75.32 
ซึ่งจําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑไดดังตอไปนี้ 
 กลุมท่ี 1 คะแนนท่ีไดรับ คือ รอยละ 73.61 
 กลุมท่ี 2 คะแนนท่ีไดรับ คือ รอยละ 77.78 
 กลุมท่ี 3 คะแนนท่ีไดรับ คือ รอยละ 76.54 
 กลุมท่ี 4 คะแนนท่ีไดรับ คือ รอยละ 73.33 
 
ตารางท่ี 4.14 แสดงรอยละ คะแนน และคาเฉลี่ย ความรู ความเขาใจในระบบการผลิตแบบโตโยตา 
จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑ 

คะแนน กลุมผลิตภัณฑ
ยอยที่ 1 

กลุมผลิตภัณฑ
ยอยที่ 2 

กลุมผลิตภัณฑ
ยอยท่ี 3 

กลุมผลิตภัณฑ
ยอยท่ี 4 

เฉลี่ย 

คะแนนท่ีไดรับ 6.63 7.00 6.89 6.60 6.78 
คิดเปนรอยละ 73.61 77.78 76.54 73.33 75.32 
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ความรูความเขาใจเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตาและการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 

ดังรูปที่ท่ี 4.2 พบวา 
ความรู ความเขาใจในระบบการผลิตแบบโตโยตาในกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโต

โยตา คะแนนท่ีไดรับ คือ รอยละ 74.19 
 ความรู ความเขาใจในระบบการผลิตแบบโตโยตาในกลุมท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบ
โตโยตา คะแนนท่ีไดรับ คือ รอยละ 78.43 
 

 
รูปท่ี 4.2  แสดงคะแนนและรอยละของ ความรูความเขาใจในระบบการผลิตแบบโตโยตา จาก

แบบสอบถาม 9 ขอ จําแนกตามการจัดทําระบบการผลติแบบโตโยตา 
 
รูปแบบของกลุมของผลิตภัณฑท่ีรับผิดชอบและกลุมของผลิตภัณฑ ดังตารางท่ี 4.15 พบวา 
 รูปแบบของกลุมผลิตภัณฑท่ีรับผิดชอบเปนแบบท่ีดําเนินการผลิตและประกอบเองรอยละ 
93.75 เปนผลิตภัณฑที่ซื้อมาขายไป รอยละ 6.25 ซึ่งจําแนกตามกลุมผลิตภัณฑ ดังตอไปนี้ 

กลุมท่ี 1 กลุมผลิตภัณฑท่ีรับผิดชอบเปนแบบดําเนินการผลิตและประกอบเองรอยละ 100.00  
กลุมท่ี 2 กลุมผลิตภัณฑท่ีรับผิดชอบเปนแบบดําเนินการผลิตและประกอบเองรอยละ 100.00  
กลุมท่ี 3 กลุมผลิตภัณฑท่ีรับผิดชอบเปนแบบดําเนินการผลิตและประกอบเองรอยละ 83.33 

เปนผลิตภัณฑที่ซื้อมาขายไป รอยละ 16.67 
กลุมท่ี 4 กลุมผลิตภัณฑท่ีรับผิดชอบเปนแบบดําเนินการผลิตและประกอบเอง คิดเปนรอยละ 

100.00  
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ตารางท่ี 4.15 แสดงรอยละของรูปแบบของกลุมผลิตภัณฑท่ีรับผิดชอบ จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑ 

  กลุมผลิตภัณฑยอย รูปแบบของกลุมผลิตภัณฑที่รับผิดชอบ 
ดําเนินการผลิตเองหรือประกอบเอง ซื้อมาขายไป 

กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 1  100.00 0.00 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 2  100.00 0.00 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 3  83.33 16.67 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 4  100.00 0.00 

รวม 93.75 6.25 
 

กลุมของผลิตภัณฑและการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา ดังตารางที่ 4.16 พบวา 
 มีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตารอยละ 64.58 ไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 
รอยละ 35.42 ซึ่งจําแนกตามกลุมผลิตภัณฑ ดังตอไปนี้ 

กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 1 มีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตารอยละ 75.00 ไมมีการจัดทํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 25.00 

กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 2 มีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตารอยละ 66.67 ไมมีการจัดทํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 33.33 

กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 3 มีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตารอยละ 61.11 ไมมีการจัดทํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 38.89 

กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 4 มีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตารอยละ 60.00 ไมมีการจัดทํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 40.00 
 

ตารางท่ี 4.16 แสดงรอยละของการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑ 

กลุมผลิตภัณฑยอย การจัดทําระบบการผลติแบบโตโยตา 
ไมมีการจัดทํา จัดทํา รวม 

กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 1  25.00 75.00 100.00 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 2  33.33 66.67 100.00 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 3  38.89 61.11 100.00 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 4  40.00 60.00 100.00 

รวม 35.42 64.58 100.00 
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4.2 วิเคราะหขอมูลของกลุมท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาเกี่ยวกับเหตุผลท่ีทําใหไมมีการ
จัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาในกลุมผลิตภัณฑนั้นๆ 
 

เหตุผลท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑ ดังตารางท่ี 
4.17 พบวา 
 ลูกคาไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา สวนใหญท่ีมีเหตุผลวาลูกคาไมได
กําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา อยูในกลุมที่ 3 รอยละ 45.45 รองลงมาอยูในกลุมที่ 4 รอยละ 
27.27 และกลุมท่ี 2 รอยละ 19.35 และกลุมท่ี 1 รอยละ 9.09 โดยจากจํานวน 17 ราย ท่ีมีเหตุผลวาลูกคา
ไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 64.71 
 ไมมีแรงจูงใจในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช สวนใหญท่ีมีเหตุผลวาไมมีแรงจูงใจ
ในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช อยูในกลุมท่ี 1, 3 และ 4 รอยละ 33.33 ของแตละกลุม โดย
จากจํานวน 17 ราย ท่ีมีเหตุผลวาไมมีแรงจูงใจในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช รอยละ 17.65 
 ผูบริหารไมเห็นความจําเปนท่ีจะตองนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช สวนใหญท่ีมีเหตุผล
วาผูบริหารไมเห็นความจําเปนท่ีจะตองนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยูในกลุมท่ี 1, 2, 3 และ 4 
รอยละ 25.00 ของแตละกลุม โดยจากจํานวน 17 ราย ท่ีมีเหตุผลวาไมมีแรงจูงใจในการนําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตามาใช รอยละ 23.53 
 ผูบริหารไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา สวนใหญที่มีเหตุผลวาผูบริหารไมมีความรู
ในระบบการผลิตแบบโตโยตา อยูในกลุมที่ 3 รอยละ 37.50 รองลงมาอยูในกลุมท่ี 4 และกลุมท่ี 3 รอย
ละ 25.00 ของแตละกลุม และกลุมท่ี 2 รอยละ 12.50 โดยจากจํานวน 17 ราย ที่มีเหตุผลวาผูบริหารไมมี
ความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 47.06 
 นโยบายของผูบริหารไมไดกําหนดวาจะตองใชระบบการผลิตแบบโตโยตา สวนใหญท่ีมี
เหตุผลวานโยบายของผูบริหารไมไดกําหนดวาจะตองใชระบบการผลิตแบบโตโยตา อยูในกลุมท่ี 3 
รอยละ 50.00 รองลงมาอยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 25.00 และกลุมที่ 1 และกลุมท่ี 4 รอยละ 12.50 ของแตละ
กลุม โดยจากจํานวน 17 ราย ท่ีมีเหตุผลวานโยบายของผูบริหารไมไดกําหนดวาจะตองใชระบบการผลิต
แบบโตโยตา รอยละ 47.06 
 ระบบการผลิตแบบโตโยตาไมเหมาะกับระบบการผลิตของทาน สวนใหญท่ีมีเหตุผลวาระบบ
การผลิตแบบโตโยตาไมเหมาะกับระบบการผลิตของทาน อยูในกลุมท่ี 3 และ 4 รอยละ 37.50 ในแตละ
กลุม รองลงมาอยูในกลุมท่ี 1 และ 2 รอยละ 12.50 ในแตละกลุม โดยจากจํานวน 17 ราย ท่ีมีเหตุผลวา
ระบบการผลิตแบบโตโยตาไมเหมาะกับระบบการผลิตของทาน รอยละ 47.06 
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 โครงสรางองคกรของทานไมเหมาะกับระบบการผลิตแบบโตโยตา สวนใหญท่ีมีเหตุผลวา
โครงสรางองคกรของทานไมเหมาะกับระบบการผลิตแบบโตโยตา  อยูในกลุมที่ 1 และ 2  รอยละ 
33.33 รองลงมาอยูในกลุมที่ 2 และ 3 รอยละ 16.67 โดยจากจํานวน 17 ราย ที่มีเหตุผลวาโครงสราง
องคกรของทานไมเหมาะกับระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 35.29 
 มีระบบการผลิตแบบอื่นๆ ท่ีดีกวาระบบการผลิตแบบโตโยตา สวนใหญท่ีมีเหตุผลวามีระบบ
การผลิตแบบอื่นๆ ท่ีดีกวาระบบการผลิตแบบโตโยตา อยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 100 โดยจากจํานวน 17 
ราย ท่ีมีเหตุผลวามีระบบการผลิตแบบอื่นๆ ท่ีดีกวาระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 17.65 
 องคกรยังไมพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชสวนใหญท่ีมีเหตุผลวาองคกรยังไม
พรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยูในกลุมที่ 4 รอยละ 37.50 รองลงมาอยูในกลุมท่ี 2 
และ 3 รอยละ 25.00 และกลุมท่ี 1 รอยละ 12.50 โดยจากจํานวน 17 ราย ท่ีมีเหตุผลวาองคกรยังไมพรอม
ท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช รอยละ 47.06 
 ระบบการผลิตแบบโตโยตาเปนการเพ่ิมภาระงานท่ีมากเกินไป สวนใหญท่ีมีเหตุผลวาระบบ
การผลิตแบบโตโยตาเปนการเพ่ิมภาระงานท่ีมากเกินไป อยูในกลุมที่ 3 รอยละ 50.00 รองลงมาอยูใน
กลุมท่ี 2 และ 4 รอยละ 25.00 โดยจากจํานวน 17 ราย ท่ีมีเหตุผลวาระบบการผลิตแบบโตโยตาเปนการ
เพ่ิมภาระงานท่ีมากเกินไป รอยละ 23.53 
 รูปแบบการผลิตที่ไมเหมาะสําหรับการนําระบบการผลิตแบบโตโยตา สวนใหญท่ีมีเหตุผลวา
รูปแบบการผลิตท่ีไมเหมาะสําหรับการนําระบบการผลิตแบบโตโยตา อยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 50.00 
รองลงมาอยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 33.33 และกลุมท่ี 4 รอยละ 16.67 โดยจากจํานวน 17 ราย ท่ีมีเหตุผลวา
รูปแบบการผลิตที่ไมเหมาะสําหรับการนําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 35.29 
 ตองผลิตตามเทคนิคท่ีไดรับจากบริษัทแม สวนใหญท่ีมีเหตุผลวาตองผลิตตามเทคนิคท่ีไดรับ
จากบริษัทแม อยูในกลุมที่ 3 รอยละ 75.00 รองลงมาอยูในกลุมท่ี 4 รอยละ 25.00 โดยจากจํานวน 17 
ราย ท่ีมีเหตุผลวาตองผลิตตามเทคนิคท่ีไดรับจากบริษัทแม รอยละ 23.53 
 ผลิตภัณฑไมเหมาะสําหรับการผลิตแบบโตโยตา สวนใหญท่ีมีเหตุผลวาผลิตภัณฑไมเหมาะ
สําหรับการผลิตแบบโตโยตา อยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 50.00  รองลงมาอยูในกลุมท่ี 2 และ 4 รอยละ 25.00  
โดยจากจํานวน 17 ราย ท่ีมีเหตุผลวาผลิตภัณฑไมเหมาะสําหรับการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 23.53 
 การถูกเรงใหตองผลิตใหทันจนไมมีเวลาท่ีจะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา สวนใหญท่ีมี
เหตุผลวาการถูกเรงใหตองผลิตใหทันจนไมมีเวลาท่ีจะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาอยูในกลุมท่ี 3 
รอยละ 42.86 รองลงมาอยูในกลุมท่ี 2 และ 4 รอยละ 28.57 โดยจากจํานวน 17 ราย ที่มีเหตุผลวาการถูก
เรงใหตองผลิตใหทันจนไมมีเวลาท่ีจะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 41.18 
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 บุคลากรไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา สวนใหญที่มีเหตุผลวาบุคลากรไมมีความรู
ในระบบการผลิตแบบโตโยตา อยูในกลุมที่ 1, 3 และ 4  รอยละ 28.57 รองลงมาอยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 
14.29 โดยจากจํานวน 17 ราย ท่ีมีเหตุผลวาบุคลากรไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 
41.18 
 ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไร สวนใหญท่ีมีเหตุผลวาไมรูวาจะนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไร  อยูในกลุมท่ี 3 และ 4 รอยละ 33.33 รองลงมาอยูในกลุมท่ี 1 รอยละ 
22.22 และกลุมท่ี 2 รอยละ 11.11 โดยจากจํานวน 17 ราย ท่ีมีเหตุผลวาไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบ
โตโยตามาใชอยางไร รอยละ 52.94 
 ขาดบุคลากรระดับบริหารท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา สวนใหญท่ีมีเหตุผลวาขาด
บุคลากรระดับบริหารท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา อยูในกลุมที่ 3 รอยละ 33.33 รองลงมา
อยูในกลุมท่ี 1, 2 และ 4 รอยละ 22.22 โดยจากจํานวน 17 ราย ท่ีมีเหตุผลวาขาดบุคลากรระดับบริหารท่ี
มีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 52.94 
 ขาดบุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา สวนใหญท่ีมีเหตุผลวา
ขาดบุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา อยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 36.36 
รองลงมาอยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 27.27 และกลุมที่ 1 และ 2 รอยละ 18.18 โดยจากจํานวน 17 ราย ท่ีมี
เหตุผลวาขาดบุคลากรระดับพนักงานที่มีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 64.71 
 บุคลากรไมเพียงพอท่ีจะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา สวนใหญท่ีมีเหตุผลวาบุคลากรไม
เพียงพอท่ีจะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา อยูในกลุมท่ี 1 และ 3 รอยละ 33.33 รองลงมาอยูในกลุม
ท่ี 2 และ 4 รอยละ 16.67 โดยจากจํานวน 17 ราย ท่ีมีเหตุผลวาบุคลากรไมเพียงพอท่ีจะจัดทําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา รอยละ 35.29 
 บุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอมที่จะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช สวนใหญท่ี
มีเหตุผลวาบุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช อยูใน
กลุมท่ี 4 รอยละ 36.36 รองลงมาอยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 27.27 และกลุมที่ 1 และ 2 รอยละ 18.18 โดยจาก
จํานวน 17 ราย ท่ีมีเหตุผลวาบุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอมที่จะนําระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใช รอยละ 64.71 
 เปนการลงทุนท่ีสูง สวนใหญท่ีมีเหตุผลวาเปนการลงทุนที่สูง อยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 60.00 
รองลงมาอยูในกลุมท่ี 1 และ 4 รอยละ 20.00 โดยจากจํานวน 17 ราย ที่มีเหตุผลวาเปนการลงทุนท่ีสูง 
รอยละ 29.41 
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 ผลตอบแทนในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชไมคุมคา สวนใหญที่มีเหตุผลวา
ผลตอบแทนในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชไมคุมคา อยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 50.00 รองลงมา
อยูในกลุมท่ี 1 และ 2 รอยละ 25.00 โดยจากจํานวน 17 ราย ท่ีมีเหตุผลวาผลตอบแทนในการนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาใชไมคุมคา รอยละ 23.53 
 ขาดเงินทุน งบประมาณ สวนใหญท่ีมีเหตุผลวาขาดเงินทุน งบประมาณ อยูในกลุมที่ 3 รอยละ 
57.14 รองลงมาอยูในกลุมท่ี 1, 2 และ 4 รอยละ 14.29 โดยจากจํานวน 17 ราย ท่ีมีเหตุผลวาขาดเงินทุน 
งบประมาณ รอยละ 41.18 
 
ตารางท่ี 4.17 แสดงรอยละเหตุผลสําหรับสถานประกอบการท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโต
โยตา จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑ 

 เหตุผลที่ไมมีการจัดทําระบบการผลิต
แบบโตโยตา  

กลุมผลิตภัณฑ
ยอยที่ 1 

กลุมผลิตภัณฑ
ยอยที่ 2 

กลุมผลิตภัณฑ
ยอยท่ี 3 

กลุมผลิตภัณฑ
ยอยท่ี 4 

ภาพรวม
ทุกกลุม 

ลูกคาไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิต
แบบโตโยตา 9.09 18.18 45.45 27.27 64.71 
ไมมีแรงจูงใจในการนําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใช 33.33 0.00 33.33 33.33 17.65 
ผูบริหารไมเห็นความจําเปนท่ีจะตองนํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 25.00 25.00 25.00 25.00 23.53 
ผูบริหารไมมีความรูในระบบการผลิต
แบบโตโยตา 25.00 12.50 37.50 25.00 47.06 
นโยบายของผูบริหารไมไดกําหนดวา
จะตองใชระบบการผลิตแบบโตโยตา 12.50 25.00 50.00 12.50 47.06 
ระบบการผลิตแบบโตโยตาไมเหมาะกับ
ระบบการผลิตของทาน 12.50 12.50 37.50 37.50 47.06 
โครงสรางองคกรของทานไมเหมาะกับ
ระบบการผลิตแบบโตโยตา 33.33 16.67 16.67 33.33 35.29 
มีระบบการผลิตแบบอ่ืนๆ ท่ีดีกวาระบบ
การผลิตแบบโตโยตา  0.00 0.00 100.00 0.00 17.65 
องคกรยังไมพรอมท่ีจะนําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใช 12.50 25.00 25.00 37.50 47.06 
ระบบการผลิตแบบโตโยตาเปนการเพ่ิม
ภาระงานท่ีมากเกินไป 0.00 25.00 50.00 25.00 23.53 
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ตารางท่ี 4.17 ตอ 
 เหตุผลที่ไมมีการจัดทําระบบการผลิต
แบบโตโยตา  

กลุมผลิตภัณฑ
ยอยที่ 1 

กลุมผลิตภัณฑ
ยอยท่ี 2 

กลุมผลิตภัณฑ
ยอยท่ี 3 

กลุมผลิตภัณฑ
ยอยท่ี 4 

ภาพรวม
ทุกกลุม 

รูปแบบการผลิตท่ีไมเหมาะสําหรับการ
นําระบบการผลิตแบบโตโยตา 0.00 33.33 50.00 16.67 35.29 
ตองผลิตตามเทคนิคที่ไดรับจากบริษัท
แม 0.00 0.00 75.00 25.00 23.53 
ผลิตภัณฑไมเหมาะสําหรับการผลิตแบบ
โตโยตา 0.00 25.00 50.00 25.00 23.53 
ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตา
มาใชอยางไร 22.22 11.11 33.33 33.33 52.94 

ขาดบุคลากรระดับบริหารท่ีมีความรูใน
ระบบการผลิตแบบโตโยตา 

22.22 22.22 33.33 22.22 52.94 

ขาดบุคลากรระดับพนักงานที่มีความรู
ในระบบการผลิตแบบโตโยตา 18.18 18.18 36.36 27.27 64.71 

บุคลากรไมเพียงพอท่ีจะจัดทําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา 33.33 16.67 33.33 16.67 35.29 

บุคลากรภายในองคกรยังไมมีความ
พรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใช 

18.18 18.18 27.27 36.36 64.71 

เปนการลงทุนท่ีสูง 20.00 0.00 60.00 20.00 29.41 
ผลตอบแทนในการนําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใชไมคุมคา 

25.00 25.00 50.00 0.00 23.53 

ขาดเงินทุน งบประมาณ 14.29 14.29 57.14 14.29 41.18 
 
เหตุผลท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา ในกิจการขนาดเล็ก ดังตารางท่ี 4.18 พบวา 
 ในกิจการขนาดเล็กสาเหตุท่ีทําใหไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาซึ่งจําแนกตามกลุม
ผลิตภัณฑ ในภาพรวมสาเหตุอันดับท่ี 1 ท่ีทําใหกิจการขนาดเล็กไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโต
โยตา คือ ลูกคาไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา, ไมมีแรงจูงใจในการนําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใช, ผูบริหารไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, ระบบการผลิตแบบโตโยตาไม
เหมาะกับระบบการผลิตของทาน, โครงสรางองคกรของทานไมเหมาะกับระบบการผลิตแบบโตโยตา, 
องคกรยังไมพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช, บุคลากรไมมีความรูในระบบการผลิตแบบ
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โตโยตา, ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไร, ขาดบุคลากรระดับบริหารท่ีมีความรูใน
ระบบการผลิตแบบโตโยตา, ขาดบุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา , 
บุคลากรไมเพียงพอท่ีจะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาและบุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอม
ท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช  ซึ่งหากจําแนกตามกลุมผลิตภัณฑ พบวา 
 กลุมท่ี  1 สาเหตุที่ทําใหกิจการขนาดเล็กไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา คือ ลูกคา
ไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา, ไมมีแรงจูงใจในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามา
ใช, ผูบริหารไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, โครงสรางองคกรของทานไมเหมาะกับระบบ
การผลิตแบบโตโยตา, องคกรยังไมพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช, บุคลากรไมมีความรู
ในระบบการผลิตแบบโตโยตา, ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไร, ขาดบุคลากร
ระดับบริหารท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, ขาดบุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบ
การผลิตแบบโตโยตา, บุคลากรไมเพียงพอท่ีจะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาและบุคลากรภายใน
องคกรยังไมมีความพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
 กลุมท่ี  2 ไมมีสาเหตุท่ีทําใหกิจการขนาดเล็กไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา  

กลุมท่ี  3 สาเหตุที่ทําใหกิจการขนาดเล็กไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา คือ ระบบ
การผลิตแบบโตโยตาไมเหมาะกับระบบการผลิตของทาน 
กลุมท่ี  4 ไมมีสาเหตุท่ีทําใหกิจการขนาดเล็กไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา  

 
ตารางท่ี 4.18 แสดงรอยละและลําดับของเหตุผลสําหรับสถานประกอบการที่ไมมีการจัดทําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑและขนาดกิจการขนาดเล็ก 

เหตุผลท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโต
โยตา  

ขนาดเล็ก 
ภาพรวม
ทุกกลุม ลําดับท่ี กลุม

ผลิตภัณฑ
ยอยท่ี 1 

กลุม
ผลิตภัณฑ

ยอยท่ี 2 

กลุม
ผลิตภัณฑ
ยอยที่ 3 

กลุม
ผลิตภัณฑ
ยอยท่ี 4 

ลูกคาไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโต
โยตา 9.09 0.00 0.00 0.00 8.33 1 
ไมมีแรงจูงใจในการนําระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใช 9.09 0.00 0.00 0.00 8.33 1 
ผูบริหารไมเห็นความจําเปนท่ีจะตองนําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตามาใช 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 -  
ผูบริหารไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโต
โยตา 9.09 0.00 0.00 0.00 8.33 1 
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ตารางท่ี 4.18 ตอ 

เหตุผลท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโต
โยตา  

ขนาดเล็ก 
ภาพรวม
ทุกกลุม ลําดับท่ี กลุม

ผลิตภัณฑ
ยอยท่ี 1 

กลุม
ผลิตภัณฑ

ยอยท่ี 2 

กลุม
ผลิตภัณฑ
ยอยที่ 3 

กลุม
ผลิตภัณฑ
ยอยท่ี 4 

นโยบายของผูบริหารไมไดกําหนดวาจะตองใช
ระบบการผลิตแบบโตโยตา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00  - 
ระบบการผลิตแบบโตโยตาไมเหมาะกับระบบ
การผลิตของทาน 0.00 0.00 100.00 0.00 8.33 1 
โครงสรางองคกรของทานไมเหมาะกับระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา 9.09 0.00 0.00 0.00 8.33 1 
มีระบบการผลิตแบบอ่ืนๆ ท่ีดีกวาระบบการผลิต
แบบโตโยตา  0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 -  
องคกรยังไมพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใช 9.09 0.00 0.00 0.00 8.33 1 
ระบบการผลิตแบบโตโยตาเปนการเพ่ิมภาระงาน
ท่ีมากเกินไป 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00  - 
รูปแบบการผลิตท่ีไมเหมาะสําหรับการนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00  - 
ตองผลิตตามเทคนิคที่ไดรับจากบริษัทแม 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00  - 
ผลิตภัณฑไมเหมาะสําหรับการผลิตแบบโตโยตา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 -  
การถูกเรงใหตองผลิตใหทันจนไมมีเวลาท่ีจะ
จัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 -  
บุคลากรไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโต
โยตา 9.09 0.00 0.00 0.00 8.33 1 
ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช
อยางไร 9.09 0.00 0.00 0.00 8.33 1 
ขาดบุคลากรระดับบริหารท่ีมีความรูในระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา 9.09 0.00 0.00 0.00 8.33 1 
ขาดบุคลากรระดับพนักงานที่มีความรูในระบบ
การผลิตแบบโตโยตา 9.09 0.00 0.00 0.00 8.33 1 
บุคลากรไมเพียงพอท่ีจะจัดทําระบบการผลิตแบบ
โตโยตา 9.09 0.00 0.00 0.00 8.33 1 
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เหตุผลท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา ในกิจการขนาดกลาง ดังตารางท่ี 4.19 พบวา 
อันดับท่ี 1 ท่ีทําใหกิจการขนาดกลางไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา คือ ลูกคาไมได

กําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา  
อันดับท่ี 2 คือ นโยบายของผูบริหารไมไดกําหนดวาจะตองใชระบบการผลิตแบบโตโยตาและ

บุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอมที่จะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช  
อันดับท่ี 3 คือ ผูบริหารไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, องคกรยังไมพรอมท่ีจะนํา

ระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช, บุคลากรไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา , ไมรูวาจะนํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไร, ขาดบุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบ
โตโยตาและ ขาดเงินทุน งบประมาณ  

อันดับท่ี 4 คือ ระบบการผลิตแบบโตโยตาไมเหมาะกับระบบการผลิตของทานและขาด
บุคลากรระดับบริหารท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา 

อันดับท่ี 5 คือ ผูบริหารไมเห็นความจําเปนท่ีจะตองนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช , 
โครงสรางองคกรของทานไมเหมาะกับระบบการผลิตแบบโตโยตา, ระบบการผลิตแบบโตโยตาเปน
การเพ่ิมภาระงานท่ีมากเกินไป, รูปแบบการผลิตท่ีไมเหมาะสําหรับการนําระบบการผลิตแบบโตโยตา
และ เปนการลงทุนท่ีสูง 

อันดับท่ี 6 คือ มีระบบการผลิตแบบอื่นๆ ท่ีดีกวาระบบการผลิตแบบโตโยตา, การถูกเรงใหตอง
ผลิตใหทันจนไมมีเวลาท่ีจะจัดทํา, บุคลากรไมเพียงพอท่ีจะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาและ
ผลตอบแทนในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชไมคุมคา 

อันดับท่ี 7 คือ ไมมีแรงจูงใจในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช, ตองผลิตตามเทคนิคท่ี
ไดรับจากบริษัทแมและผลิตภัณฑไมเหมาะสําหรับการผลิตแบบโตโยตา ซึ่งหากจําแนกตามกลุม
ผลิตภัณฑ พบวา 

 
 กลุมท่ี  1 สาเหตุท่ีทําใหกิจการขนาดกลางไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา คือ 
ผูบริหารไมเห็นความจําเปนท่ีจะตองนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช, ผูบริหารไมมีความรูในระบบ
การผลิตแบบโตโยตา, นโยบายของผูบริหารไมไดกําหนดวาจะตองใชระบบการผลิตแบบโตโยตา , 
ระบบการผลิตแบบโตโยตาไมเหมาะกับระบบการผลิตของทาน, โครงสรางองคกรของทานไมเหมาะ
กับระบบการผลิตแบบโตโยตา, บุคลากรไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, ไมรูวาจะนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไร, ขาดบุคลากรระดับบริหารท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, 
ขาดบุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, บุคลากรไมเพียงพอท่ีจะจัดทํา
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ระบบการผลิตแบบโตโยตา, บุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใช, เปนการลงทุนท่ีสูง, ผลตอบแทนในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชไมคุมคาและ
ขาดเงินทุน งบประมาณ 
 
 กลุมท่ี  2 สาเหตุท่ีทําใหกิจการขนาดกลางไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา เรียงลําดับ
จากมากไปนอย คือ ลูกคาไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา, นโยบายของผูบริหารไมได
กําหนดวาจะตองใชระบบการผลิตแบบโตโยตา, ผูบริหารไมเห็นความจําเปนท่ีจะตองนําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใช, ผูบริหารไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, องคกรยังไมพรอมท่ีจะนํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช, ระบบการผลิตแบบโตโยตาเปนการเพ่ิมภาระงานท่ีมากเกินไป, 
รูปแบบการผลิตที่ไมเหมาะสําหรับการนําระบบการผลิตแบบโตโยตา, การถูกเรงใหตองผลิตใหทันจน
ไมมีเวลาท่ีจะจัดทํา, บุคลากรไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา , ไมรูวาจะนําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใชอยางไร, ขาดบุคลากรระดับบริหารท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, ขาด
บุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, บุคลากรภายในองคกรยังไมมีความ
พรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชและขาดเงินทุน งบประมาณ 
 
 กลุมท่ี  3 สาเหตุท่ีทําใหกิจการขนาดกลางไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา เรียงลําดับ
จากมากไปนอย คือ ลูกคาไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา, ผูบริหารไมมีความรูในระบบ
การผลิตแบบโตโยตา, นโยบายของผูบริหารไมไดกําหนดวาจะตองใชระบบการผลิตแบบโตโยตา, มี
ระบบการผลิตแบบอื่นๆ ท่ีดีกวาระบบการผลิตแบบโตโยตา, ขาดเงินทุน งบประมาณ, องคกรยังไม
พรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช, ระบบการผลิตแบบโตโยตาเปนการเพ่ิมภาระงานท่ีมาก
เกินไป, รูปแบบการผลิตท่ีไมเหมาะสําหรับการนําระบบการผลิตแบบโตโยตา, บุคลากรไมมีความรูใน
ระบบการผลิตแบบโตโยตา, ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไร, ขาดบุคลากรระดับ
พนักงานท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, บุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอมท่ีจะนํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช, เปนการลงทุนท่ีสูง, ไมมีแรงจูงใจในการนําระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใช, ผูบริหารไมเห็นความจําเปนท่ีจะตองนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช, ระบบการผลิต
แบบโตโยตาไมเหมาะกับระบบการผลิตของทาน, โครงสรางองคกรของทานไมเหมาะกับระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา, ตองผลิตตามเทคนิคท่ีไดรับจากบริษัทแม, ผลิตภัณฑไมเหมาะสําหรับการผลิตแบบ
โตโยตา, การถูกเรงใหตองผลิตใหทันจนไมมีเวลาท่ีจะจัดทํา, บุคลากรไมเพียงพอท่ีจะจัดทําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตาและผลตอบแทนในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชไมคุมคา 
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 กลุมท่ี  4 สาเหตุท่ีทําใหกิจการขนาดกลางไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา เรียงลําดับ
จากมากไปนอย คือ ระบบการผลิตแบบโตโยตาไมเหมาะกับระบบการผลิตของทาน , องคกรยังไม
พรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช, บุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอมท่ีจะนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาใช, ลูกคาไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา, โครงสรางองคกร
ของทานไมเหมาะกับระบบการผลิตแบบโตโยตา, บุคลากรไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, 
ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไร, ขาดบุคลากรระดับพนักงานที่มีความรูในระบบ
การผลิตแบบโตโยตา, ไมมีแรงจูงใจในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช, ผูบริหารไมเห็นความ
จําเปนท่ีจะตองนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช, ผูบริหารไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา
, นโยบายของผูบริหารไมไดกําหนดวาจะตองใชระบบการผลิตแบบโตโยตา , ระบบการผลิตแบบโต
โยตาเปนการเพิ่มภาระงานที่มากเกินไป, รูปแบบการผลิตท่ีไมเหมาะสําหรับการนําระบบการผลิตแบบ
โตโยตา, ตองผลิตตามเทคนิคท่ีไดรับจากบริษัทแม, ผลิตภัณฑไมเหมาะสําหรับการผลิตแบบโตโยตา, 
การถูกเรงใหตองผลิตใหทันจนไมมีเวลาท่ีจะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา , ขาดบุคลากรระดับ
บริหารท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, บุคลากรไมเพียงพอท่ีจะจัดทําระบบการผลิตแบบโต
โยตา, เปนการลงทุนท่ีสูง, ผลตอบแทนในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชไมคุมคาและขาด
เงินทุน งบประมาณ 
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ตารางท่ี 4.19 แสดงรอยละและลําดับของเหตุผลสําหรับสถานประกอบการที่ไมมีการจัดทําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑและขนาดกิจการขนาดกลาง 

เหตุผลท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโต
โยตา  

ขนาดกลาง 
ภาพรวม
ทุกกลุม ลําดับท่ี กลุม

ผลิตภัณฑ
ยอยท่ี 1 

กลุม
ผลิตภัณฑ

ยอยท่ี 2 

กลุม
ผลิตภัณฑ

ยอยท่ี 3 

กลุม
ผลิตภัณฑ
ยอยท่ี 4 

ลูกคาไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบ
โตโยตา 0.00 12.5 9.30 6.06 7.55 1 
ไมมีแรงจูงใจในการนําระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใช 0.00 0.00 2.33 3.03 1.89 7 
ผูบริหารไมเห็นความจําเปนท่ีจะตองนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาใช 7.14 6.25 2.33 3.03 3.77 5 
ผูบริหารไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโต
โยตา 7.14 6.25 6.98 3.03 5.66 3 
นโยบายของผูบริหารไมไดกําหนดวาจะตอง
ใชระบบการผลิตแบบโตโยตา 7.14 12.5 6.98 3.03 6.6 2 
ระบบการผลิตแบบโตโยตาไมเหมาะกับระบบ
การผลิตของทาน 7.14 0.00 2.33 9.09 4.72 4 
โครงสรางองคกรของทานไมเหมาะกับระบบ
การผลิตแบบโตโยตา 7.14 0.00 2.33 6.06 3.77 5 
มีระบบการผลิตแบบอ่ืนๆ ท่ีดีกวาระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา  0.00 0.00 6.98 0.00 2.83 6 
องคกรยังไมพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบ
โตโยตามาใช 0.00 6.25 4.65 9.09 5.66 3 
ระบบการผลิตแบบโตโยตาเปนการเพ่ิมภาระ
งานท่ีมากเกินไป 0.00 6.25 4.65 3.03 3.77 5 
รูปแบบการผลิตท่ีไมเหมาะสําหรับการนํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตา 0.00 6.25 4.65 3.03 3.77 5 
ตองผลิตตามเทคนิคที่ไดรับจากบริษัทแม 0.00 0.00 2.33 3.03 1.89 7 
ผลิตภัณฑไมเหมาะสําหรับการผลิตแบบโต
โยตา 0.00 0.00 2.33 3.03 1.89 7 
การถูกเรงใหตองผลิตใหทันจนไมมีเวลาท่ีจะ
จัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 0.00 6.25 2.33 3.03 2.83 6 
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ตารางท่ี 4.19 (ตอ) 

เหตุผลท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโต
โยตา  

ขนาดกลาง 
ภาพรวม
ทุกกลุม ลําดับท่ี กลุม

ผลิตภัณฑ
ยอยท่ี 1 

กลุม
ผลิตภัณฑ

ยอยท่ี 2 

กลุม
ผลิตภัณฑ

ยอยท่ี 3 

กลุม
ผลิตภัณฑ
ยอยท่ี 4 

บุคลากรไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโต
โยตา 7.14 6.25 4.65 6.06 5.66 3 
ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช
อยางไร 7.14 6.25 4.65 6.06 5.66 3 
ขาดบุคลากรระดับบริหารท่ีมีความรูในระบบ
การผลิตแบบโตโยตา 7.14 6.25 4.65 3.03 4.72 4 
ขาดบุคลากรระดับพนักงานที่มีความรูใน
ระบบการผลิตแบบโตโยตา 7.14 6.25 4.65 6.06 5.66 3 
บุคลากรไมเพียงพอท่ีจะจัดทําระบบการผลิต
แบบโตโยตา 7.14 0.00 2.33 3.03 2.83 6 
บุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอมท่ีจะ
นําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 7.14 6.25 4.65 9.09 6.6 2 
เปนการลงทุนท่ีสูง 7.14 0.00 4.65 3.03 3.77 5 
ผลตอบแทนในการนําระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใชไมคุมคา 7.14 0.00 2.33 3.03 2.83 6 
ขาดเงินทุน งบประมาณ 7.14 6.25 6.98 3.03 5.66 3 
 รวม 13.21 15.09 40.57 31.13 100.00   

 
เหตุผลท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา ในกิจการขนาดใหญ ดังตารางที่ 4.20  พบวา 

อันดับท่ี 1 ท่ีทําใหกิจการขนาดใหญไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา คือ ขาด
บุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา  

อันดับท่ี 2 คือ การถูกเรงใหตองผลิตใหทันจนไมมีเวลาท่ีจะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา, 
ขาดบุคลากรระดับบริหารท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตาและบุคลากรภายในองคกรยังไมมี
ความพรอมที่จะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 

อันดับท่ี 3 คือ ลูกคาไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา , ระบบการผลิตแบบโต
โยตาไมเหมาะกับระบบการผลิตของทาน, รูปแบบการผลิตท่ีไมเหมาะสําหรับการนําระบบการผลิต
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แบบโตโยตา, ตองผลิตตามเทคนิคท่ีไดรับจากบริษัทแม, ผลิตภัณฑไมเหมาะสําหรับการผลิตแบบโต
โยตา, ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไรและบุคลากรไมเพียงพอท่ีจะจัดทําระบบ
การผลิตแบบโตโยตา 

อันดับท่ี 4 คือ ผูบริหารไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, นโยบายของผูบริหารไมได
กําหนดวาจะตองใชระบบการผลิตแบบโตโยตา, โครงสรางองคกรของทานไมเหมาะกับระบบการผลิต
แบบโตโยตา, องคกรยังไมพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช , เปนการลงทุนท่ีสูง, 
ผลตอบแทนในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชไมคุมคาและขาดเงินทุน งบประมาณ 

อันดับท่ี 5 คือ ผูบริหารไมเห็นความจําเปนท่ีจะตองนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช , 
โครงสรางองคกรของทานไมเหมาะกับระบบการผลิตแบบโตโยตา, ระบบการผลิตแบบโตโยตาเปน
การเพ่ิมภาระงานท่ีมากเกินไป, รูปแบบการผลิตท่ีไมเหมาะสําหรับการนําระบบการผลิตแบบโตโยตา
และ เปนการลงทุนท่ีสูง ซึ่งหากจําแนกตามกลุมผลิตภัณฑ พบวา 
 กลุมท่ี  1 ไมมีสาเหตุท่ีทําใหกิจการขนาดใหญไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา  
 กลุมท่ี  2 มีสาเหตุท่ีทําใหกิจการขนาดใหญไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา คือ 
ระบบการผลิตแบบโตโยตาไมเหมาะกับระบบการผลิตของทาน, โครงสรางองคกรของทานไมเหมาะ
กับระบบการผลิตแบบโตโยตา, องคกรยังไมพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช, รูปแบบ
การผลิตท่ีไมเหมาะสําหรับการนําระบบการผลิตแบบโตโยตา, ผลิตภัณฑไมเหมาะสําหรับการผลิตแบบ
โตโยตา, การถูกเรงใหตองผลิตใหทันจนไมมีเวลาท่ีจะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา, ขาดบุคลากร
ระดับบริหารท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, ขาดบุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบ
การผลิตแบบโตโยตา, บุคลากรไมเพียงพอท่ีจะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาและบุคลากรภายใน
องคกรยังไมมีความพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
 กลุมท่ี  3 มีสาเหตุท่ีทําใหกิจการขนาดใหญไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา เรียง
ตามลําดับจากมากไปนอย คือ  ตองผลิตตามเทคนิคท่ีไดรับจากบริษัทแม, การถูกเรงใหตองผลิตใหทัน
จนไมมีเวลาท่ีจะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา, ขาดบุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา, ลูกคาไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา, นโยบายของผูบริหารไมได
กําหนดวาจะตองใชระบบการผลิตแบบโตโยตา, ระบบการผลิตแบบโตโยตาไมเหมาะกับระบบการ
ผลิตของทาน, รูปแบบการผลิตท่ีไมเหมาะสําหรับการนําระบบการผลิตแบบโตโยตา , ผลิตภัณฑไม
เหมาะสําหรับการผลิตแบบโตโยตา , ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไร, ขาด
บุคลากรระดับบริหารท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, บุคลากรไมเพียงพอท่ีจะจัดทําระบบ
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การผลิตแบบโตโยตา, บุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามา
ใช, เปนการลงทุนที่สูงและขาดเงินทุน งบประมาณ 
 กลุมท่ี  4  มีสาเหตุท่ีทําใหกิจการขนาดใหญไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา คือ  
ลูกคาไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา , ผูบริหารไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโต
โยตา, ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไร, ขาดบุคลากรระดับบริหารที่มีความรูใน
ระบบการผลิตแบบโตโยตา, ขาดบุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา , 
บุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอมที่จะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชและ ผลตอบแทนใน
การนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชไมคุมคา 
 
ตารางท่ี 4.20 แสดงรอยละและลําดับของเหตุผลสําหรับสถานประกอบการที่ไมมีการจัดทําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑและขนาดกิจการขนาดใหญ 

เหตุผลท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบ
โตโยตา  

ขนาดใหญ 
ภาพรวม
ทุกกลุม 

ลําดับ
ท่ี 

กลุม
ผลิตภัณฑ

ยอยท่ี 1 

กลุม
ผลิตภัณฑ

ยอยท่ี 2 

กลุม
ผลิตภัณฑ

ยอยท่ี 3 

กลุม
ผลิตภัณฑ

ยอยท่ี 4 
ลูกคาไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิต
แบบโตโยตา 0.00 0.00 5.88 14.29 5.88 3 
ไมมีแรงจูงใจในการนําระบบการผลิตแบบ
โตโยตามาใช 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 -  
ผูบริหารไมเห็นความจําเปนท่ีจะตองนํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 -  
ผูบริหารไมมีความรูในระบบการผลิตแบบ
โตโยตา 0.00 0.00 0.00 14.29 2.94 4 
นโยบายของผูบริหารไมไดกําหนดวา
จะตองใชระบบการผลิตแบบโตโยตา 0.00 0.00 5.88 0.00 2.94 4 
ระบบการผลิตแบบโตโยตาไมเหมาะกับ
ระบบการผลิตของทาน 0.00 10.00 5.88 0.00 5.88 3 
โครงสรางองคกรของทานไมเหมาะกับ
ระบบการผลิตแบบโตโยตา 0.00 10.00 0.00 0.00 2.94 4 
มีระบบการผลิตแบบอ่ืนๆ ท่ีดีกวาระบบ
การผลิตแบบโตโยตา  0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 -  
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ตารางท่ี 4.20 (ตอ) 

เหตุผลท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบ
โตโยตา  

ขนาดใหญ 
ภาพรวม
ทุกกลุม ลําดับที่ กลุม

ผลิตภัณฑ
ยอยท่ี 1 

กลุม
ผลิตภัณฑ

ยอยท่ี 2 

กลุม
ผลิตภัณฑ

ยอยท่ี 3 

กลุม
ผลิตภัณฑ

ยอยท่ี 4 
องคกรยังไมพรอมท่ีจะนําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใช 0.00 10.00 0.00 0.00 2.94 4 
ระบบการผลิตแบบโตโยตาเปนการเพ่ิม
ภาระงานท่ีมากเกินไป 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00  - 
รูปแบบการผลิตท่ีไมเหมาะสําหรับการนํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตา 0.00 10.00 5.88 0.00 5.88 3 
การถูกเรงใหตองผลิตใหทันจนไมมีเวลาท่ี
จะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 0.00 10.00 11.76 0.00 8.82 2 
บุคลากรไมมีความรูในระบบการผลิตแบบ
โตโยตา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 -  
ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามา
ใชอยางไร 0.00 0.00 5.88 14.29 5.88 3 
ขาดบุคลากรระดับบริหารท่ีมีความรูใน
ระบบการผลิตแบบโตโยตา 0.00 10.00 5.88 14.29 8.82 2 
ขาดบุคลากรระดับพนักงานที่มีความรูใน
ระบบการผลิตแบบโตโยตา 0.00 10.00 11.76 14.29 11.76 1 
บุคลากรไมเพียงพอท่ีจะจัดทําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา 0.00 10.00 5.88 0.00 5.88 3 
บุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอมท่ี
จะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 0.00 10.00 5.88 14.29 8.82 2 
เปนการลงทุนท่ีสูง 0.00 0.00 5.88 0.00 2.94 4 
ผลตอบแทนในการนําระบบการผลิตแบบ
โตโยตามาใชไมคุมคา 0.00 0.00 0.00 14.29 2.94 4 
ขาดเงินทุน งบประมาณ 0.00 0.00 5.88 0.00 2.94 4 

รวม 0.00 29.41 50.00 20.59 100.00  
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4.3 วิเคราะหขอมูลของกลุมที่มีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาเกี่ยวกับปจจัยท่ีมีผลตอการนํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ระดับความสําเร็จของการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
ประโยชนที่ไดรับ และผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในกลุมผลิตภัณฑ 
 
ปจจัยท่ีมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ดังตารางท่ี 4.21  พบวา 

กลุมผลิตภัณฑ ท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาถึงปจจัยท่ีมีการนําระบบการผลิตแบบ
โตโยตามาใช พบวา ในภาพรวมปจจัยท่ีมีผลตอการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยูในระดับ
คอนขางมาก โดยสามารถเรียงตามลําดับความสําคัญไดดังตอไปนี้ 
 ลําดับท่ี 1 ลูกคาใหความสําคัญอยางตอเนื่องกับเร่ืองคุณภาพ ตนทุนและการสงมอบท่ีตรงเวลา   
 ลําดับท่ี 2 ความคาดหวังของลูกคาท่ีมีตอสินคาเพ่ิมมากขึ้นเรื่อยๆ 
 ลําดับท่ี 3 ความจําเปนในการทําใหกระบวนการทํางานเปนมาตรฐานเพ่ือใหไดผลลัพธตามท่ี
คาดหวัง 
 ลําดับท่ี 4 ความจําเปนในการแขงขันคูแขงขันรายอื่นๆ 
 ลําดับท่ี 5 ผูบริหารระดับสูงท่ีตองการใหทําการผลิตแบบโตโยตา  
 ลําดับท่ี 6 การเปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยีท่ีกาวหนาไปอยางรวดเร็ว  
 ลําดับท่ี 7 ไดรับความกดดันจากลูกคาที่มีความตองการใหลดราคาสินคาลง  
 ลําดับท่ี 8 มีบุคลากรระดับบริหารท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา  
 ลําดับท่ี 9 ลูกคากําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา  
 ลําดับท่ี 10 นโยบายจากบริษัทแมวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา   
 ลําดับท่ี 11 มีบุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา  
 ลําดับท่ี 12 บุคลากรภายในองคกรมีความพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช  
 ลําดับท่ี 13 มีบุคลากรเพียงพอท่ีจะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา   
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ตารางท่ี 4.21 แสดงรอยละและลําดับความสําคัญของปจจัยท่ีมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 

ปจจัยท่ีมีผลตอการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
N = 24 ระดับ

ความสําคัญ ลําดับท่ี 
คาเฉล่ีย สวนเบี่ยงเบน

มาตรฐาน 
1. ลูกคากําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา 3.35 1.64 ปานกลาง 9 
2. ลูกคาใหความสําคัญอยางตอเนื่องกับเรื่องคุณภาพ ตนทุนและการสง
มอบท่ีตรงเวลา 

4.50 0.51 
มาก 1 

3. ความคาดหวังของลูกคาท่ีมีตอสินคาเพิ่มมากขึ้นเร่ือยๆ 4.46 0.59 คอนขางมาก 2 
4. ไดรับความกดดันจากลูกคาที่มีความตองการใหลดราคาสินคาลง 3.67 0.82 คอนขางมาก 7 
5. การเปล่ียนแปลงทางเทคโนโลยีท่ีกาวหนาไปอยางรวดเร็ว 3.71 0.86 คอนขางมาก 6 
6. ความจําเปนในการแขงขันคูแขงขันรายอ่ืนๆ 4.17 0.76 คอนขางมาก 4 
7. ความจําเปนในการทําใหกระบวนการทํางานเปนมาตรฐานเพื่อใหได
ผลลัพธตามท่ีคาดหวัง 4.29 0.55 คอนขางมาก 3 
8. นโยบายจากบริษัทแมวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา 3.25 1.39 ปานกลาง 10 
9. ผูบริหารระดับสูงที่ตองการใหทําการผลิตแบบโตโยตา 3.83 1.05 คอนขางมาก 5 
10. มีบุคลากรระดับบริหารที่มีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา 3.50 0.98 คอนขางมาก 8 
11. มีบุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา 2.96 0.91 ปานกลาง 11 
12. มีบุคลากรเพียงพอที่จะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 2.83 0.87 ปานกลาง 13 
13. บุคลากรภายในองคกรมีความพรอมที่จะนําระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใช 2.88 1.03 ปานกลาง 12 

รวม 3.65 0.92 คอนขางมาก   
 

ระดับความสําเร็จในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ดังตารางท่ี 4.22 พบวา 
มีระดับความสําเร็จในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช อยูในระดับคอนขางมาก 

 
ตารางท่ี 4.22 แสดงคาเฉลี่ยและสวนเบ่ียงเบนมาตรฐานของความสําเร็จในการนําระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใช 

ระดับความสําเร็จ 
N = 24 ระดับ

ความสําเร็จ คาเฉลี่ย สวนเบ่ียงเบน
มาตรฐาน 

ระดับความสําเร็จในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 3.38 1.17 ปานกลาง 
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ระดับความสําเร็จในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชจําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑ 
ดังตารางท่ี 4.23 พบวา ในภาพรวมอยูในระดับปานกลาง โดยสวนใหญมีระดับความสําเร็จในการ

นําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในระดับคอนขางมาก รอยละ 41.67 รองลงมา อยูในระดับปานกลาง 
รอยละ 29.17 ระดับมาก และ นอย รอยละ 12.50 ในแตละราย และระดับคอนขางนอย รอยละ 4.17 โดย
หากจําแนกตามกลุมผลิตภัณฑ สามารถจําแนกไดดังตอไปน้ี 
 กลุมท่ี 1 อุปกรณหลักในรถยนตรวมทั้งโครงรถ และตัวถังในภาพรวม มีระดับความสําเร็จในการ
นําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในระดับคอนขางมาก สวนใหญมีระดับความสําเร็จในการนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาใชในระดับปานกลาง รอยละ 50.00 รองลงมา อยูในระดับคอนขางมากและมาก 
รอยละ 25.00 ของแตละระดับ  
 กลุมท่ี 2 เครื่องยนตและลูกสูบในภาพรวม มีระดับความสําเร็จในการนําระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใชในระดับปานกลาง สวนใหญมีระดับความสําเร็จในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชใน
ระดับคอนขางมาก รอยละ 37.50 รองลงมา อยูในระดับนอยและปานกลาง รอยละ 25.00 ของแตละระดับ 
และความสําเร็จในระดับมากรอยละ 12.50 
 กลุมท่ี 3 ชุดอุปกรณไฟฟา ตัวจุดระเบิดและสวนประกอบในภาพรวม มีระดับความสําเร็จในการ
นําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในระดับปานกลาง สวนใหญมีระดับความสําเร็จในการนําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตามาใชในระดับคอนขางมากรอยละ 50.00  รองลงมา อยูในระดับปานกลาง รอยละ 25.00  
และความสําเร็จในระดับนอยและคอนขางนอย รอยละ 12.50 ของแตละระดับ 
 กลุมท่ี 4 ยางรถยนต สวนประกอบและอุปกรณอื่นๆ ในภาพรวม มีระดับความสําเร็จในการนํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในระดับคอนขางมาก สวนใหญมีระดับความสําเร็จในการนําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตามาใชในระดับคอนขางมาก รอยละ 50.00  รองลงมา อยูในระดับปานกลางและมาก รอย
ละ 25.00  ของแตละระดับ 
 

ตารางท่ี 4.23 แสดงรอยละและระดับของระดับความสําเร็จในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช
จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑ 

กลุมผลิตภัณฑ
ยอย 

ระดับความสําเร็จในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
นอย คอนขางนอย ปานกลาง คอนขางมาก มาก คาเฉลี่ย ระดับความสําเร็จ 

กลุมท่ี 1  0.0 0.0 50.0 25.0 25.0 3.75 คอนขางมาก 
กลุมท่ี 2  25.0 0.0 25.0 37.5 12.5 3.13 ปานกลาง 
กลุมท่ี 3  12.5 12.5 25.0 50.0 0.0 3.13 ปานกลาง 
กลุมท่ี 4  0.0 0.0 25.0 50.0 25.0 4.00 คอนขางมาก 

รวม 12.5 4.17 29.17 41.67 12.5 3.38 ปานกลาง 
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ประโยชนที่ไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑ  
ดังตารางท่ี 4.24 พบวา ทุกคนเขาใจสภาวะการทํางานไดโดยไมตองสอบถาม สวนใหญอยู

ในกลุมที่ 3 รอยละ 33.33 รองลงมาอยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 26.67 และกลุมท่ี 1 และ 4 รอยละ 20.00 โดย
ในภาพรวมประโยชนท่ีไดรับรอยละ 71.43 
 พนักงานเขาใหมสามารถทํางานไดสะดวกขึ้น สวนใหญอยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 37.50 รองลงมา
อยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 25.00  และกลุมท่ี 1 และ 4 รอยละ 18.75 โดยในภาพรวมประโยชนท่ีไดรับรอย
ละ 76.19 
 สามารถแกไขปญหาไดอยางทันทวงทีเม่ือมีการเปลี่ยนแปลง สวนใหญอยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 
36.84 รองลงมาอยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 26.32 กลุมท่ี 4 รอยละ 21.05 และกลุมท่ี 1 รอยละ 15.79  โดยใน
ภาพรวมประโยชนท่ีไดรับรอยละ 90.48 
 สภาพการทํางานมีความปลอดภัย พนักงานมีขวัญกําลังใจในการทํางาน สวนใหญอยูในกลุมท่ี 
3 รอยละ 36.84 รองลงมาอยูในกลุมที่ 2 รอยละ 26.32 กลุมท่ี 1 รอยละ 21.05 และกลุมท่ี 4 รอยละ 15.79  
โดยในภาพรวมประโยชนท่ีไดรับรอยละ 90.48 
 ลดเวลานํา ในการผลิต สวนใหญอยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 38.10  รองลงมาอยูในกลุมที่ 3 รอยละ 
33.33 และกลุมท่ี 1 และ 4 รอยละ 14.29 ของแตละกลุม  โดยในภาพรวมประโยชนท่ีไดรับรอยละ 
100.00 
 ลดพ้ืนท่ีในการทํางาน สวนใหญอยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 40.00 รองลงมาอยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 
30.00 กลุมท่ี 1 และ 4 รอยละ 15.00 ของแตละกลุม โดยในภาพรวมประโยชนท่ีไดรับรอยละ 95.24 
 ลดปริมาณสินคาคงคลัง (Finished Goods, Work-In-Process) สวนใหญอยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 
40.00 รองลงมาอยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 30.00  กลุมท่ี 1 และ 4 รอยละ 15.00 ของแตละกลุม โดยใน
ภาพรวมประโยชนท่ีไดรับรอยละ 95.24 
 ลดระยะทางในการเคลื่อนท่ี สวนใหญอยูในกลุมท่ี 2 และ 3 รอยละ 33.33 ของแตละกลุม 
รองลงมาอยูในกลุมท่ี 1 รอยละ 19.05 และกลุมท่ี 4 รอยละ 14.29  โดยในภาพรวมประโยชนท่ีไดรับ
รอยละ 100.00 
 การเพ่ิมประสิทธิภาพดวยการใชอุปกรณขนถายลําเลียง สวนใหญอยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 35.71 
รองลงมาอยูในกลุมท่ี 1, 2 และ 4 รอยละ 21.43 ของแตละกลุม โดยในภาพรวมประโยชนท่ีไดรับรอย
ละ 66.67 
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 ลดความสูญเปลาในการทํางาน สวนใหญอยูในกลุมท่ี 2 และ 3 รอยละ 30.43 ของแตละกลุม 
รองลงมาอยูในกลุมท่ี 1 รอยละ 17.39  และกลุมที่ 4 รอยละ 13.04 โดยในภาพรวมประโยชนท่ีไดรับ
รอยละ 100.00 
 เพ่ิมผลิตภาพ การทํางานของช่ัวโมงการทํางานของพนักงานแตละคน สวนใหญอยูในกลุมท่ี 2 
และ 3 รอยละ 30.43 ของแตละกลุม รองลงมาอยูในกลุมท่ี 1และ 4 รอยละ 15.00 ของแตละกลุม  โดย
ในภาพรวมประโยชนท่ีไดรับรอยละ 95.24 
 จัดสรรจํานวนพนักงานท่ีใชในการผลิตอยางเหมาะสม สวนใหญอยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 35.00 
รองลงมาอยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 30.00 กลุมท่ี 1 รอยละ 20.00 และกลุมท่ี 4 รอยละ 15.00  โดยใน
ภาพรวมประโยชนท่ีไดรับรอยละ 95.24 
 มีมาตรฐานการทํางานของแตละกระบวนการ สวนใหญอยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 33.33 รองลงมา
อยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 27.78 กลุมท่ี 1 รอยละ 22.22 และกลุมท่ี 4 รอยละ 16.67  โดยในภาพรวม
ประโยชนท่ีไดรับรอยละ 85.71 
 ลดความสูญเปลาในการผลิตมากเกินความจําเปน สวนใหญอยูในกลุมท่ี 2 และ 3 รอยละ 35.00 
ของแตละกลุม รองลงมาอยูในกลุมที่ 1 และ 4  รอยละ 15.00 ของแตละกลุม โดยในภาพรวมประโยชน
ท่ีไดรับรอยละ 95.24 
 กําจัดความลาชาในการจัดสงสินคา ทันตามเวลาที่กําหนด สวนใหญอยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 
35.00 รองลงมาอยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 30.00 กลุมท่ี 1 รอยละ 20.00 และกลุมท่ี 4 รอยละ 15.00  โดยใน
ภาพรวมประโยชนท่ีไดรับรอยละ 95.24 
 ลดจํานวนสินคาคงคลัง(Finished Goods and Work-In–Process) สวนใหญอยูในกลุมท่ี 2 รอย
ละ 38.10 รองลงมาอยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 33.33 กลุมที่ 1 และ 4 รอยละ 14.29 ของแตละกลุม โดยใน
ภาพรวมประโยชนท่ีไดรับรอยละ 100.00 
 ประโยชนท่ีไดรับดานอื่นๆ  สวนใหญอยูในกลุมท่ี 4 รอยละ 100.00 โดยในภาพรวมประโยชน
ท่ีไดรับดานอื่นๆ รอยละ 14.29 
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ตารางท่ี 4.24 แสดงรอยละของประโยชนท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช จําแนก
ตามกลุมของผลิตภัณฑยอย 

 ประโยชนท่ีไดรับ  
กลุม

ผลิตภัณฑ
ยอยท่ี 1 

กลุม
ผลิตภัณฑ

ยอยท่ี 2 

กลุม
ผลิตภัณฑ

ยอยท่ี 3 

กลุม
ผลิตภัณฑ

ยอยท่ี 4 

ภาพรวม
ทุกกลุม 

ทุกคนเขาใจสภาวะการทํางานไดโดยไมตองสอบถาม 20.00 26.67 33.33 20.00 71.43 
พนักงานเขาใหมสามารถทํางานไดสะดวกขึ้น 18.75 25.00 37.50 18.75 76.19 
สามารถแกไขปญหาไดอยางทันทวงทีเมื่อมีการ
เปล่ียนแปลง 15.79 26.32 36.84 21.05 90.48 
สภาพการทํางานมีความปลอดภัย พนักงานมีขวัญ
กําลังใจในการทํางาน 21.05 26.32 36.84 15.79 90.48 
ลดเวลานํา ( Lead Time) ในการผลิต 14.29 38.10 33.33 14.29 100.00 
ลดพื้นท่ีในการทํางาน 15.00 40.00 30.00 15.00 95.24 
ลดปริมาณสินคาคงคลัง (Finished Goods, Work-In-
Process) 15.00 40.00 30.00 15.00 95.24 
ลดระยะทางในการเคล่ือนท่ี 19.05 33.33 33.33 14.29 100.00 
การเพ่ิมประสิทธิภาพดวยอุปกรณขนถายลําเลียง 21.43 21.43 35.71 21.43 66.67 
ลดความสูญเปลาในการทํางาน 17.39 30.43 30.43 13.04 100.00 
เพิ่มผลิตภาพ การทํางานของชั่วโมงการทํางานของ
พนักงานแตละคน  15.00 35.00 35.00 15.00 95.24 
จัดสรรจํานวนพนักงานท่ีใชในการผลิตอยางเหมาะสม 20.00 35.00 30.00 15.00 95.24 
มีมาตรฐานการทํางานของแตละกระบวนการ 22.22 27.78 33.33 16.67 85.71 
ลดความสูญเปลาในการผลิตมากเกินความจําเปน 15.00 35.00 35.00 15.00 95.24 
กําจัดความลาชาในการจัดสงสินคา ทันตามเวลาท่ี
กําหนด 20.00 30.00 35.00 15.00 95.24 
ลดจํานวนสินคาคงคลัง (Finished Goods and Work-In–
Process) 14.29 38.10 33.33 14.29 100.00 
อ่ืนๆ  0.00 0.00 0.00 100.00 14.29 
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ระดับของผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช  ดังตารางที่ 4.25 พบวา 
 ดานคุณภาพ ในภาพรวมระดับของผลท่ีไดรับ คือ 5.1 - 10 % พิจารณาผลท่ีไดรับรายหัวขอ 
ดังตอไปนี้ 
  ของเสีย ระดับของผลท่ีไดรับ คือ 5.1 - 10 %  
  งานแกไข ระดับของผลท่ีไดรับ คือ 5.1 - 10 %  
  รองเรียนจากลูกคาภายนอก ระดับของผลท่ีไดรับ คือ 5.1 - 10 %  
  รองเรียนจากลูกคาภายใน ระดับของผลที่ไดรับ คือ 5.1 - 10 %  
 ดานตนทุน ในภาพรวมระดับของผลท่ีไดรับ คือ 10.1 - 15 % พิจารณาผลท่ีไดรับรายหัวขอ 
ดังตอไปนี้ 
  จํานวนวันในการคงคลังสินคา ระดับของผลท่ีไดรับ คือ 10.1 - 15 %  
  จํานวนสินคาคงคลัง ระดับของผลท่ีไดรับ คือ 10.1 - 15 %  
  จํานวนงานระหวางทํา ระดับของผลท่ีไดรับ คือ 10.1 - 15 %   
 ดานเวลาในการสงมอบ ในภาพรวมระดับของผลท่ีไดรับ คือ 10.1 - 15 % พิจารณาผลท่ีไดรับ
รายหัวขอ ดังตอไปนี้ 
  เวลาในการผลิตของกระบวนการ ระดับของผลท่ีไดรับ คือ 10.1 - 15 %  
  รอบเวลาในการผลิตรวม ระดับของผลท่ีไดรับ คือ 5.1 - 10 %  
  การผลิตไดตามแผน ระดับของผลท่ีไดรับ คือ 10.1 - 15 % 
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ตารางท่ี 4.25 แสดงคาเฉลี่ย สวนเบี่ยงเบนมาตรฐานและระดับของผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใช 

ผลท่ีไดรับ คาเฉลี่ย สวนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

ระดับของผลท่ีไดรับ 
% 

ดานคุณภาพ       
 ของเสีย 2.38 1.56 5.1 – 10  
งานแกไข 2.20 1.54 5.1 - 10 
 รองเรียนจากลูกคาภายนอก 2.00 1.37 5.1 - 10  
 รองเรียนจากลูกคาภายใน 2.10 1.41 5.1 - 10  

รวม 2.17 1.47 5.1 - 10  
ดานตนทุน       
จํานวนวันในการคงคลังสินคา 3.14 1.62 10.1 - 15  
จํานวนสินคาคงคลัง 2.82 1.65 10.1 - 15  
จํานวนงานระหวางทํา 3.00 1.69 10.1 - 15  

รวม 2.99 1.65 10.1 - 15  
ดานเวลาในการสงมอบ       
เวลาในการผลิตของกระบวนการ 2.76 1.70 10.1 - 15  
รอบเวลาในการผลิตรวม 2.30 1.34 5.1 - 10  
 การผลิตไดตามแผน 2.77 1.69 10.1 - 15  

รวม 2.61 1.58 10.1 - 15  
 
 

ผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชและความพึงพอใจกับผลที่ไดรับ ดัง
ตารางท่ี 4.26 พบวา 
 ผลท่ีไดรับ อันดับ 1  คือ จํานวนวันในการคงคลังสินคา  

ผลท่ีไดรับ อันดับ 2  คือ จํานวนสินคาคงคลัง  
ผลท่ีไดรับ อันดับ 3  คือ จํานวนงานระหวางทํา และ การผลิตไดตามแผน  
ผลท่ีไดรับ อันดับ 4  คือ เวลาในการผลิตของกระบวนการ  
ผลท่ีไดรับ อันดับ 5  คือ ของเสีย  
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ผลท่ีไดรับ อันดับ 6  คือ รอบเวลาในการผลิตรวม  
ผลท่ีไดรับ อันดับ 7  คือ งานแกไข  
ผลท่ีไดรับ อันดับ 8  คือ รองเรียนจากลูกคาภายใน  
ผลท่ีไดรับ อันดับ 9  คือ รองเรียนจากลูกคาภายนอก  
  
จําแนกตามผลท่ีไดรับ พบวา 

 ของเสีย สวนใหญลดลงรอยละ 100.00  โดยสวนใหญผลท่ีไดรับเปนเปอรเซ็นตท่ีระดับ 0.0 - 
5.0 % รอยละ 42.86 รองลงมาท่ีระดับ 5.1 - 10 % และ 20 % ขึ้นไป รอยละ 19.05 ในแตละระดับ ระดับ 
10.1 - 15 % รอยละ 14.29 และระดับ 15.1 - 20 % รอยละ 4.76  และสวนใหญพอใจกับผลท่ีไดรับ รอย
ละ 82.35  และไมพอใจ รอยละ 17.65 
 งานแกไข สวนใหญลดลง รอยละ 100.00  โดยสวนใหญผลท่ีไดรับเปนเปอรเซ็นตท่ีระดับ 0.0 
- 5.0 % รอยละ 50.00 รองลงมาท่ีระดับ 5.1 - 10 %  รอยละ 20.00  ระดับ 20 % ขึ้นไป รอยละ 15.00 
ระดับ 15.1 - 20 % รอยละ 10.00  และระดับ 10.1 - 15 % รอยละ 5.00  และสวนใหญพอใจกับผลท่ี
ไดรับ รอยละ 81.25  และไมพอใจ รอยละ 18.75 
 รองเรียนจากลูกคาภายนอก สวนใหญลดลง รอยละ 95.24 และเพ่ิมขึ้น รอยละ 4.76  โดยสวน
ใหญผลท่ีไดรับเปนเปอรเซ็นตท่ีระดับ 0.0 - 5.0 % รอยละ 57.89  รองลงมาท่ีระดับ 15.1 - 20 %  รอยละ 
15.79  ระดับ 5.1 – 10% และ 10.1 – 15%  รอยละ 10.53 ของแตละระดับ และระดับ 20 % ขึ้นไป รอย
ละ 5.26  และสวนใหญพอใจกับผลที่ไดรับ รอยละ 80.00  และไมพอใจ รอยละ 20.00 
 รองเรียนจากลูกคาภายใน สวนใหญลดลง รอยละ 95.24 และเพ่ิมขึ้น รอยละ 4.76   โดยสวน
ใหญผลท่ีไดรับเปนเปอรเซ็นตท่ีระดับ 0.0 - 5.0 % รอยละ 50.00 รองลงมาท่ีระดับ 5.1 - 10 %  รอยละ 
20.00  และระดับ 10.1 - 15 %, ระดับ 15.1 - 20 % และระดับ 20 % ขึ้นไป รอยละ 10.00 ของแตละ
ระดับ และสวนใหญพอใจกับผลท่ีไดรับ รอยละ 81.25  และไมพอใจ รอยละ 18.75   
 จํานวนวันในการคงคลังสินคา สวนใหญลดลง รอยละ 100.00  โดยสวนใหญผลท่ีไดรับเปน
เปอรเซ็นตท่ีระดับ 20 % ขึ้นไป รอยละ 33.33 รองลงมาท่ีระดับ 0.0 - 5.0 %  รอยละ 23.81  ระดับ  10.1 
– 15 % รอยละ 19.05  ระดับ 5.1 - 10 % รอยละ 14.29   และระดับ 10.1 - 15 % รอยละ 9.52   และสวน
ใหญพอใจกับผลท่ีไดรับ รอยละ 87.50  และไมพอใจ รอยละ 12.50 
 จํานวนสินคาคงคลัง สวนใหญลดลง รอยละ 95.24 และเพ่ิมขึ้นจํานวน 1 รอยละ 4.76   โดย
สวนใหญผลท่ีไดรับเปนเปอรเซ็นตที่ระดับ 0.0 - 5.0 % และระดับ 20 % ขึ้นไป รอยละ 28.57 ของแตละ
ระดับ รองลงมาที่ระดับ 5.1 - 10 %  จํานวน 4 รอยละ 19.05   ระดับ 10.1 – 15 % รอยละ 14.29 และ
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ระดับ 15.1 - 20 % รอยละ 9.52    และสวนใหญพอใจกับผลที่ไดรับ รอยละ 88.24  และไมพอใจ รอยละ 
11.76 
 จํานวนงานระหวางทํา สวนใหญลดลง รอยละ 100.00  โดยสวนใหญผลท่ีไดรับเปนเปอรเซ็นต
ท่ีระดับ 0.0 - 5.0 % และระดับ 20 % ขึ้นไป รอยละ 30.00 ของแตละระดับ รองลงมาท่ีระดับ 5.1 - 10 % 
และระดับ 15.1 – 20 %  รอยละ 15.00 ของแตละระดับ และระดับ 10.1 - 15 % รอยละ 10.00  และสวน
ใหญพอใจกับผลท่ีไดรับ รอยละ 93.75  และไมพอใจ รอยละ 6.25 
 เวลาในการผลิตของกระบวนการ สวนใหญลดลง รอยละ 100.00  โดยสวนใหญผลที่ไดรับเปน
เปอรเซ็นตท่ีระดับ 0.0 - 5.0 % รอยละ 33.33  รองลงมาที่ระดับ 20 % ขึ้นไป  รอยละ 28.57  ระดับ 5.1 – 
10 %  รอยละ 23.81 ระดับ 15.1 - 20 % รอยละ 9.52  และระดับ 10.1 - 15 % รอยละ 4.76  และสวน
ใหญพอใจกับผลท่ีไดรับ รอยละ 87.50  และไมพอใจ รอยละ 12.50 
 รอบเวลาในการผลิตรวม สวนใหญลดลง รอยละ 100.00  โดยสวนใหญผลท่ีไดรับเปน
เปอรเซ็นตท่ีระดับ 0.0 - 5.0 % รอยละ 40.00 รองลงมาท่ีระดับ 5.1 - 10 % และระดับ 15.1 – 20 %  รอย
ละ 20.00 ของแตละระดับ  ระดับ 10.1 - 15 % รอยละ 15.00  และระดับ 20 % ขึ้นไป รอยละ 5.00  และ
สวนใหญพอใจกับผลท่ีไดรับ รอยละ 88.24  และไมพอใจ รอยละ 11.76 
 การผลิตไดตามแผน สวนใหญผลเพ่ิมขึ้น รอยละ 90.48 และลดลง รอยละ 9.52   โดยสวนใหญ
ผลท่ีไดรับเปนเปอรเซ็นตท่ีระดับ 0.0 - 5.0 % รอยละ 33.33 รองลงมาท่ีระดับ 20 % ขึ้นไป  รอยละ 
28.57  ระดับ 5.1 – 10% และระดับ 10.1 - 15 % รอยละ 14.29 ของแตละระดับ และระดับ 15.1 - 20 %  
รอยละ 9.52  และสวนใหญพอใจกับผลที่ไดรับ รอยละ 94.12  และไมพอใจ รอยละ 5.88 
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ตารางท่ี 4.26 แสดงรอยละและระดับของผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชและ
ความพึงพอใจกับผลที่ไดรับ 

รายการผลที่ไดรับ 
เพิ่มขึ้น/ลดลง คิดเปนเปอรเซ็นต ระดับของ

ผลที ่
ไดรับ% 

ลําดับ 
ที ่

ความพึงพอใจ 

เพิ่มขึ้น ลดลง 0.0 - 5.0 5.1 - 10 10.1 - 15 15.1 - 20 
20.1   

ขึ้นไป คาเฉล่ีย พอใจ 
ไม

พอใจ 
ดานคุณภาพ             

 ของเสีย  0.00 100.00 42.86 19.05 14.29 4.76 19.05 3.33 10.1 - 15 5 82.35 17.65 
 งานแกไข  0.00 100.00 50.00 20.00 5.00 10.00 15.00 2.93 10.1 - 15 7 81.25 18.75 

 รองเรียนจากลูกคา
ภายนอก  4.76 95.24 57.89 10.53 10.53 15.79 5.26 2.53 10.1 - 15 9 80.00 20.00 
 รองเรียนจากลูกคาภายใน  4.76 95.24 50.00 20.00 10.00 10.00 10.00 2.80 10.1 - 15 8 81.25 18.75 

รวม 2.38 97.62 50.19 17.40 9.96 10.14 12.33 2.90 10.1 - 16  81.21 18.79 
ดานตนทุน             

จํานวนวันในการคง
คลังสินคา  0.00 100.00 23.81 14.29 19.05 9.52 33.33 4.40 15.1 - 20 1 87.50 12.50 

จํานวนสินคาคงคลัง  4.76 95.24 28.57 19.05 14.29 9.52 28.57 4.07 15.1 - 20 2 88.24 11.76 
จํานวนงานระหวางทํา  0.00 100.00 30.00 15.00 10.00 15.00 30.00 4.00 15.1 - 20 3 93.75 6.25 
รวม  1.59 98.41 27.46 16.11 14.45 11.35 30.63 4.16 15.1 - 20 2 89.83 10.17 
ดานการสงมอบ             
เวลาในการผลิตของ
กระบวนการ  0.00 100.00 33.33 23.81 4.76 9.52 28.57 3.87 15.1 - 20 4 87.50 12.50 

รอบเวลาในการผลิตรวม  0.00 100.00 40.00 20.00 15.00 20.00 5.00 3.07 10.1 - 15 6 88.24 11.76 
 การผลิตไดตามแผน  90.48 9.52 33.33 14.29 14.29 9.52 28.57 4.00 15.1 - 20 3 94.12 5.88 

รวมทุกรายการ (เฉลี่ย) 30.16 69.84 35.55 19.37 11.35 13.01 20.71 3.65 15.1 - 20  89.95 10.05 
 
ผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในกิจการขนาดเล็ก ดังตารางท่ี 4.27 พบวา 
 ของเสีย สวนใหญลดลงท่ีระดับ 5.1 - 10 % รอยละ 100   
 งานแกไข สวนใหญลดลง ที่ระดับ 0.0 - 5.0 % รอยละ 100.00  
 รองเรียนจากลูกคาภายนอก สวนใหญลดลง ท่ีระดับ 0.0 - 5.0 % คิดเปนรอยละ 100.00 
 รองเรียนจากลูกคาภายใน สวนใหญลดลง ท่ีระดับ 0.0 - 5.0 % คิดเปนรอยละ 100.00   
 จํานวนวันในการคงคลังสินคา สวนใหญลดลง ท่ีระดับ 15.1 - 20 %  คิดเปนรอยละ 100.00  
 จํานวนสินคาคงคลัง สวนใหญลดลง ท่ีระดับ 20 % ขึ้นไป คิดเปนรอยละ 100.00 
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 จํานวนงานระหวางทํา สวนใหญลดลงท่ีระดับ 20 % ขึ้นไป คิดเปนรอยละ 100.00 
 เวลาในการผลิตของกระบวนการ สวนใหญลดลง ที่ระดับ 20 % ขึ้นไป คิดเปนรอยละ 100.00 
 รอบเวลาในการผลิตรวม สวนใหญลดลง ที่ระดับ 15.1 - 20 %  คิดเปนรอยละ 100.00 
 การผลิตไดตามแผน สวนใหญ เพ่ิมขึ้น ท่ีระดับ 15.1 - 20 % คิดเปนรอยละ 100.00 
 
ตารางที่ 4.27 แสดงรอยละของผลที่ไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในกิจการขนาดเล็ก 

ผลท่ีไดรับ ผลท่ีไดรับในกิจการขนาดเล็ก (%) 
0.0 - 5.0 5.1 – 10  10.1 – 15  15.1 – 20 20.1  ขึ้นไป 

 ของเสีย 0 100 0 0 0 
งานแกไข 100 0 0 0 0 
 รองเรียนจากลูกคาภายนอก 100 0 0 0 0 
 รองเรียนจากลูกคาภายใน 100 0 0 0 0 
จํานวนวันในการคงคลังสินคา 0 0 0 100 0 
จํานวนสินคาคงคลัง 0 0 0 0 100 
จํานวนงานระหวางทํา 0 0 0 0 100 
เวลาในการผลิตของกระบวนการ 0 0 0 0 100 
รอบเวลาในการผลิตรวม 0 0 0 100 0 
 การผลิตไดตามแผน 0 0 0 100 0 

 
ผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในกิจการขนาดกลาง  ดังตารางท่ี 4.28  พบวา 
 ของเสีย สวนใหญลดลง ที่ระดับ 0.0 - 5.0 % รอยละ 50.00 รองลงมาท่ีระดับ 20 % ขึ้นไป  รอย
ละ 33.33 และ ระดับ 10.1 - 15 % รอยละ 16.67  
 งานแกไข สวนใหญลดลง ท่ีระดับ 0.0 - 5.0 % รอยละ 50.00 รองลงมาท่ีระดับ 20 % ขึ้นไป  
รอยละ 33.33 และ ระดับ 5.1 - 10 % รอยละ 16.67 
 รองเรียนจากลูกคาภายนอก สวนใหญลดลง ท่ีระดับ 0.0 - 5.0 % และ 5.1-10 % รอยละ 33.33 
รองลงมาท่ีระดับ 20 % ขึ้นไป  รอยละ 33.33 และ ระดับ 15.1 - 20% และ 20 % ขึ้นไป รอยละ 16.67 
 รองเรียนจากลูกคาภายใน สวนใหญลดลง ท่ีระดับ 0.0 - 5.0 % รอยละ 50.00 รองลงมาท่ีระดับ 
5.1 – 10 % , ระดับ 15.1 20 % และ ระดับ 20 % ขึ้นไป รอยละ 16.67 
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 จํานวนวันในการคงคลังสินคา สวนใหญลดลง ท่ีระดับ 10.1 - 15.0 % และระดับ 20 % ขึ้นไป 
รอยละ 33.33 รองลงมาท่ีระดับ 0 – 5 % และระดับ 5.1 – 10 %  รอยละ 16.67 
 จํานวนสินคาคงคลัง สวนใหญลดลง ที่ระดับ 0.0 - 5.0 % และ 5.1-10 % รอยละ 33.33 
รองลงมาท่ีระดับ 20 % ขึ้นไป  รอยละ 33.33 และ ระดับ 15.1 - 20% และ 20 % ขึ้นไป รอยละ 16.67 
 จํานวนงานระหวางทํา สวนใหญลดลงท่ีระดับ 0.0 - 5.0 % และ 20 % ขึ้นไป รอยละ 33.33 
รองลงมาท่ีระดับ 5.1 – 10% และ 15.1 – 20 % รอยละ 16.67 
 เวลาในการผลิตของกระบวนการ สวนใหญลดลง ที่ระดับ 0.0 - 5.0 % และ 20 % ขึ้นไป รอย
ละ 33.33 รองลงมาท่ีระดับ 5.1 – 10% และ 15.1 – 20 % รอยละ 16.67 
 รอบเวลาในการผลิตรวม สวนใหญลดลง ที่ระดับ 0.0 - 5.0 % รอยละ 50.00 รองลงมาท่ีระดับ 
5.1 – 10 % , ระดับ 15.1 20 % รอยละ 16.67 
 การผลิตไดตามแผน สวนใหญเพ่ิมขึ้น ท่ีระดับ 5.1 - 10 % และ 20 % ขึ้นไป รอยละ 33.33 
รองลงมาท่ีระดับ 0  – 5 % และ 15.1 – 20 % รอยละ 16.67 
 
ตารางที่ 4.28 แสดงรอยละของผลที่ไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในกิจการขนาดกลาง 

ผลท่ีไดรับ ผลท่ีไดรับในกิจการขนาดกลาง (%) 
0.0 - 5.0 5.1 – 10  10.1 – 15  15.1 – 20  20.1 ข้ึนไป 

 ของเสีย 50.00 0.00 16.67 0.00 33.33 
งานแกไข 50.00 16.67 0.00 0.00 33.33 
 รองเรียนจากลูกคาภายนอก 33.33 33.33 0.00 16.67 16.67 
 รองเรียนจากลูกคาภายใน 50.00 16.67 0.00 16.67 16.67 
จํานวนวันในการคงคลังสินคา 16.67 16.67 33.33 0.00 33.33 
จํานวนสินคาคงคลัง 33.33 33.33 0.00 16.67 16.67 
จํานวนงานระหวางทํา 33.33 16.67 0.00 16.67 33.33 
เวลาในการผลิตของกระบวนการ 33.33 16.67 0.00 16.67 33.33 
รอบเวลาในการผลิตรวม 50.00 16.67 0.00 16.67 0.00 
 การผลิตไดตามแผน 16.67 33.33 16.67 0.00 33.33 
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ผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในกิจการขนาดใหญ  ดังตารางท่ี 4.29 พบวา 
 ของเสีย สวนใหญลดลง ที่ระดับ 0.0 - 5.0 % รอยละ 42.86  รองลงมาท่ีระดับ 5.1 – 10%  รอย
ละ 21.43 ระดับ 10.1 – 15.0 % และระดับ 20 % ขึ้นไป รอยละ 14.29 และระดับ 15.1 – 20 % รอยละ 
16.67  
 งานแกไข สวนใหญลดลง ท่ีระดับ ระดับ 0.0 - 5.0 % รอยละ 46.15  รองลงมาท่ีระดับ 5.1 – 
10%  รอยละ 23.80 ระดับ 15.1 – 20.0 % รอยละ 15.38 และระดับ 10.1 – 15 %  และระดับ 20 % ขึ้นไป 
รอยละ 7.69 
 รองเรียนจากลูกคาภายนอก สวนใหญลดลง ที่ระดับ 0.0 - 5.0 % รอยละ 66.67  รองลงมาท่ี
ระดับ 10.1 – 15 % และ ระดับ15.1 – 20%  รอยละ 16.67   
 รองเรียนจากลูกคาภายใน สวนใหญลดลง ท่ีระดับ 0.0 - 5.0 % รอยละ 46.15  รองลงมาท่ีระดับ 
5.1 – 10%  รอยละ 23.08  ท่ีระดับ 10.1 – 15.0 % รอยละ 15.38 และระดับ 15.1 – 20 % และ 20 % ขึ้น
ไป รอยละ 7.69 
 จํานวนวันในการคงคลังสินคา สวนใหญลดลง ท่ีระดับ 20.0 % ขึ้นไป รอยละ 35.71  รองลงมา
ท่ีระดับ 0 – 5.1 %  รอยละ 28.57  ท่ีระดับ 5.1 – 10 % และระดับ 10.1 – 15.0 % รอยละ 14.29   
 จํานวนสินคาคงคลัง สวนใหญ ลดลง ท่ีระดับ 0.0 - 5 % ขึ้นไป รอยละ 33.33  รองลงมาท่ีระดับ 
20 % ขึ้นไป รอยละ 26.67 ที่ระดับ 10.1 – 15 % รอยละ 20.00 ท่ีระดับ 5.1 – 10 % รอยละ 13.33 และ
ระดับ 15.1 – 20 % รอยละ 6.67 
 จํานวนงานระหวางทํา  สวนใหญลดลงท่ีระดับ 0.0 - 5 % ขึ้นไป รอยละ 28.57  รองลงมาท่ี
ระดับ 20 % ขึ้นไป รอยละ 23.08 ที่ระดับ 5.1 – 10 % ระดับ 10.1 – 15 % และ ระดับ 15.1 – 20 %  รอย
ละ 15.38  
 เวลาในการผลิตของกระบวนการ สวนใหญลดลง ท่ีระดับ 0.0 - 5 % ขึ้นไป รอยละ 35.71   
รองลงมาที่ระดับ 5.1 – 10 % รอยละ 28.57  ท่ีระดับ 20 % ขึ้นไป รอยละ 21.43  ระดับ 10.1 – 15 % 
และ ระดับ 15.1 – 20 %  รอยละ 7.14 
 รอบเวลาในการผลิตรวม  สวนใหญลดลง ท่ีระดับ 0.0 - 5.0 % รอยละ 35.71  รองลงมาท่ีระดับ 
5.1 – 10% และระดับ 10.1 – 15 %  รอยละ 21.43  ท่ีระดับ 15.1 – 20 % รอยละ 14.29 และระดับ 20 % 
ขึ้นไป รอยละ 7.14 
 การผลิตไดตามแผน สวนใหญเพ่ิมขึ้น ท่ีระดับ 0.0 - 5 % ขึ้นไป รอยละ46.67 รองลงมาท่ีระดับ 
20 % ขึ้นไป รอยละ 26.67  ท่ีระดับ 10.1 – 15 % รอยละ 13.33  และระดับ 5.1 – 10 % และ ระดับ 15.1 
– 20 %  รอยละ 6.67 
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ตารางที่ 4.29 แสดงรอยละของผลที่ไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในกิจการขนาดใหญ 

ผลท่ีไดรับ ผลท่ีไดรับในกิจการขนาดใหญ (%) 
0.0 - 5.0 5.1 – 10  10.1 – 15  15.1 – 20  20.1 ขึ้นไป 

 ของเสีย 42.86 21.43 14.29 7.14 14.29 
งานแกไข 46.15 23.08 7.69 15.38 7.69 
 รองเรียนจากลูกคาภายนอก 66.67 0.00 16.67 16.67 0.00 
 รองเรียนจากลูกคาภายใน 46.15 23.08 15.38 7.69 7.69 
จํานวนวันในการคงคลังสินคา 28.57 14.29 14.29 7.14 35.71 
จํานวนสินคาคงคลัง 33.33 13.33 20.00 6.67 26.67 
จํานวนงานระหวางทํา 28.57 15.38 15.38 15.38 23.08 
เวลาในการผลิตของกระบวนการ 35.71 28.57 7.14 7.14 21.43 
รอบเวลาในการผลิตรวม 35.71 21.43 21.43 14.29 7.14 
 การผลิตไดตามแผน 46.67 6.67 13.33 6.67 26.67 

 
สรุปผลที่ไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในแตละขนาดกิจการ จากตารางท่ี  4.30 
พบวา  

กิจการขนาดเล็ก ผลท่ีไดรับดานคุณภาพเพ่ิมขึ้น 0.0 - 5.0% ดานตนทุนลดลง 15.1 - 20% ดาน
เวลาในการสงมอบลดลง 20% ขึ้นไป 

กิจการขนาดกลาง ผลท่ีไดรับดานคุณภาพเพ่ิมขึ้น 10.1 - 15% ดานตนทุนลดลง 5.1 - 10% ดาน
เวลาในการสงมอบลดลง 10.1 - 15% 

กิจการขนาดใหญ ผลท่ีไดรับดานคุณภาพเพ่ิมขึ้น 5.1 - 10% ดานตนทุนลดลง 5.1 - 10% ดาน
เวลาในการสงมอบลดลง 10.1 - 15% 
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ตารางท่ี 4.30 สรุปผลไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในแตละขนาดกิจการ 

ขนาดกิจการ เพ่ิมข้ึน/
ลดลง 

ดานคุณภาพ 
(%) 

เพ่ิมข้ึน/
ลดลง 

ดานตนทุน
(%) 

เพ่ิมขึ้น/
ลดลง 

ดานการสงมอบ
(%) 

ขนาดเล็ก เพิ่มขึ้น 0.0 - 5.0 ลดลง 15.1 - 20 ลดลง 20.1 ขึ้นไป 
ขนาดกลาง เพิ่มขึ้น 10.1 - 15 ลดลง 5.1 - 10 ลดลง 10.1 - 15 
ขนาดใหญ เพิ่มขึ้น 5.1 - 10 ลดลง 5.1 - 10 ลดลง 10.1 - 15 

 
 
 
4.4 การวิเคราะหเพ่ือทดสอบสมมุติฐาน 
 สมมติฐานในการวิจัยมีดังตอไปนี้  

1. ผูประกอบการในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตท่ีมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตา
มาใช มีความรู ความเขาใจถึงความสําคัญของระบบการผลิตแบบโตโยตามากกวา
ผูประกอบการท่ียังไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
2. ปจจัยที่ผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผูผลิตโครงรถ ตัวถัง 
และสวนประกอบตัดสินใจนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัยทางดานลูกคา 
3. ปจจัยที่ผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผูผลิตโครงรถ ตัวถัง 
และสวนประกอบ ไมนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัยทางดานลูกคา 
4. ผลท่ีไดรับมากท่ีสุดจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในอุตสาหกรรม
ช้ินสวนยานยนตในกลุมผูผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ คือ ผลทางดาน
ตนทุน 
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ผลท่ีไดจากการทดสอบสมมติฐานแสดงดังตารางท่ี 4.31  ถึง ตารางท่ี 4.34 
 

* หมายเหตุ สมมติฐานท่ี 2 ถึง สมมติฐานที่ 4 ไมสามารถทําการทดสอบสมมติฐานได เนื่องจาก
รูปแบบขอมูลท่ีไดจากแบบสอบถามไมสามารถนํามาใชในการทดสอบสมมติฐานได จึงใชขอมูลใน
รูปแบบของคาเฉลี่ยและสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานในการตอบสมมติฐานท่ี 2 ถึง สมมติฐานท่ี 4 

 
ทดสอบสมมุติฐานท่ี 1  ผูประกอบการในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตที่มีการนําระบบการผลิตแบบ
โตโยตามาใช มีความรู  ความเขา ใจถึงความสําคัญของระบบการผลิตแบบโตโยตามากกวา
ผูประกอบการท่ียังไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
 
                จากตารางท่ี 4.31 แสดงผลการเปรียบเทียบคาเฉลี่ยของความรูและความเขาใจของ
ผูประกอบการท่ีมีและไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในสถานประกอบการ พบวา 
                ในเร่ืองการรูจักระบบการผลิตแบบโตโยตา พบวาคาเฉลี่ยมีความแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ
ทางสถิติ ท่ีระดับ 0.05  คือ ผูประกอบการท่ีมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในสถาน
ประกอบการรูจักระบบการผลิตแบบโตโยตามากกวาผูประกอบการท่ีไมมีการนําระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใช 
                 ในเรื่องแนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยตาพบวาคาเฉลี่ยมีความแตกตางกันอยางมี
นัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  คือ ผูประกอบการท่ีมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในสถาน
ประกอบการเขาใจในแนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยตามากกวาผูประกอบการท่ีไมมีการนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาใช 
                ในเร่ืองผลที่ไดรับหากนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชพบวาคาเฉลี่ยมีความแตกตางกัน
อยางมีนัยสําคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05  คือ ผูประกอบการที่มีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชใน
สถานประกอบการเขาใจถึงผลท่ีไดรับหากนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชมากกวาผูประกอบการท่ี
ไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
 
 ดังนั้น จึงยอมรับสมมติฐานท่ีวา ผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตท่ีมีการนํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช มีความรู ความเขาใจถึงความสําคัญของระบบการผลิตแบบโตโยตา
มากกวาผูประกอบการท่ียังไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
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ตารางท่ี 4.31 ผลการทดสอบความแตกตางของความรูและความเขาใจของผูประกอบการท่ีมีและไมมี
การนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 

ความรู ความเขาใจ 
การจัดทําระบบการ

ผลิตแบบโตโยตา คาเฉลี่ย สวนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน t Sig. (2-tailed) 

1. การรูจักระบบการผลิต
แบบโตโยตา 

ไมมีการจัดทํา 2.76 1.20 
-3.35 0.003* 

จัดทํา 3.81 0.60 
2. แนวคิดของระบบการผลิต
แบบโตโยตา 

ไมมีการจัดทํา 2.94 1.30 
-2.39 0.026* 

จัดทํา 3.74 0.63 
3. ผลที่ไดรับหากนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาใช 

ไมมีการจัดทํา 2.71 1.36 
-2.33 0.027* 

จัดทํา 3.58 0.99 
*     หมายถึง คาเฉล่ียที่มีความแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 
 
 
ทดสอบสมมุติฐานท่ี 2  ปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผูผลิตโครงรถ 
ตัวถัง และสวนประกอบตัดสินใจนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัยทางดานลูกคา 
 

จากตารางท่ี  4.32 จะพบวา ปจจัยท่ีสงผลใหผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตใน
กลุมผูผลิตโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบตัดสินใจนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช มากที่สุด 
ลําดับท่ี 1 คือ ปจจัยทางดานลูกคาที่ใหความสําคัญอยางตอเนื่องกับเรื่องคุณภาพ ตนทุนและการสงมอบ
ท่ีตรงเวลา 
 
 ดังนั้น จึงยอมรับสมมติฐานท่ีวา ปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตใน
กลุมผูผลิตโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบตัดสินใจนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัย
ทางดานลูกคา 
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ตารางท่ี 4.32 แสดงคาเฉลี่ยและสวนเบ่ียงเบนมาตรฐานของแตละปจจัยท่ีสงผลตอการตัดสินใจนํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในอุตสาหกรรมผูผลิตช้ินสวนยานยนตกลุมผูผลิตโครงรถ ตัวถัง และ
สวนประกอบ 5 อันดับแรก 

ปจจัยท่ีมีผลตอการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คาเฉลี่ย สวนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

ลําดับ
ท่ี 

ลูกคาใหความสําคัญอยางตอเนื่องกับเร่ืองคุณภาพ ตนทุนและการสง
มอบท่ีตรงเวลา 4.50 0.51 1 
ความคาดหวังของลูกคาที่มีตอสินคาเพ่ิมมากขึ้นเร่ือย  ๆ 4.46 0.59 2 
ความจําเปนในการทําใหกระบวนการทํางานเปนมาตรฐานเพ่ือใหได
ผลลัพธตามท่ีคาดหวัง 4.29 0.55 3 
ความจําเปนในการแขงขันคูแขงขันรายอื่น  ๆ 4.17 0.76 4 
ผูบริหารระดับสูงที่ตองการใหทําการผลิตแบบโตโยตา 3.83 1.05 5 

รวม 4.25 0.692   
 
 
 
ทดสอบสมมุติฐานท่ี 3 ปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผูผลิตโครงรถ 
ตัวถัง และสวนประกอบ ไมนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัยทางดานลูกคา 
   

จากตารางท่ี 4.33 พบวา ปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผุผลิต
โครงรถ ตัวถังและสวนประกอบไมนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช อันดับท่ี 1 คือ ลูกคาไมได
กําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา ขาดบุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบ
โตโยตาและบุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช   
 ดังนั้น จึงยอมรับสมมติฐานท่ีวา ปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตใน
กลุมผูผลิตโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ ไมนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัยทางดาน
ลูกคา 
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ตารางท่ี 4.33 แสดงรอยละ และลําดับของเหตุผลท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตใน
กลุมผูผลิตโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ ไมนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 3 อันดับแรก 
เหตุผล รอยละ ลําดับท่ี 
ลูกคาไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา 64.71 1 
ขาดบุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา 64.71 1 
บุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตา
มาใช 64.71 1 

ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไร 52.94 2 
ขาดบุคลากรระดับบริหารที่มีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา 52.94 2 
ผูบริหารไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา 47.06 3 
นโยบายของผูบริหารไมไดกําหนดวาจะตองใชระบบการผลิตแบบโตโยตา 47.06 3 
ระบบการผลิตแบบโตโยตาไมเหมาะกับระบบการผลิตของทาน 47.06 3 
องคกรยังไมพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 47.06 3 

 
 
ทดสอบสมมุติฐานท่ี 4  ผลท่ีไดรับมากท่ีสุดจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชใน
อุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผูผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ คือ ผลทางดาน
ตนทุน 
 
จากตารางท่ี 4.34 พบวาผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในอุตสาหกรรมช้ินสวน
ยานยนตในกลุมผูผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ อันดับท่ี 1 คือ ผลทางดานตนทุน 
 
 ดังนั้น จึงยอมรับสมมติฐานท่ีวา ผลที่ไดรับมากท่ีสุดจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามา
ใชในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตในกลุมผูผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ คือ ผล
ทางดานตนทุน 
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ตารางท่ี 4.34 แสดงคาเฉลี่ย สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ระดับของผลที่ไดรับและลําดับท่ีจากการนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาใช 

ผลท่ีไดรับ คาเฉลี่ย สวนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

ระดับของผลท่ี
ไดรับ (%) 

ลําดับที ่

ดานตนทุน 2.99 1.65 10.1 - 15  1 
ดานเวลาในการสงมอบ 2.61 1.58 10.1 - 15  2 
ดานคุณภาพ 2.17 1.47 5.1 - 10  3 

 
 
การวิเคราะหเพิ่มเติม 

1. การนําระบบการผลิตแบบโตโยตาในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตสงผลให คุณภาพ ตนทุน 
และการสงมอบ มีผลตางกันในแตละขนาดของกิจการ 

 

                ดังตารางท่ี 4.35 แสดงผลการเปรียบเทียบคาเฉลี่ยของผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใช จําแนกตามขนาดของกิจการและผลท่ีไดรับ โดยพิจารณาในภาพรวมท้ังหมด 3 ดาน 
พบวา การนําระบบการผลิตแบบโตโยตาในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตสงผลในภาพรวม ในแตละ
ขนาดของกิจการไมแตกตางกัน โดยพิจารณาจากคา Sig. ซึ่งเทากับ 0.73  
                เม่ือทําการพิจารณาเปรียบเทียบผลท่ีไดรับในแตละดาน พบวาการนําระบบการผลิตแบบโต
โยตาในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตสงผลให คุณภาพ ตนทุน และการสงมอบ ในแตละขนาดของ
กิจการไมแตกตางกัน   
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ตารางท่ี 4.35 แสดงผลการเปรียบเทียบคาเฉลี่ยของผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามา
ใช จําแนกตามขนาดของกิจการและผลท่ีไดรับ 

ผลที่ไดรับ คาเฉลี่ยของกิจการ     
ขนาดเล็ก ขนาดกลาง ขนาดใหญ F Sig. 

ดานคุณภาพ           
 ของเสีย 2.00 2.67 2.29 0.14 0.87 
งานแกไข 1.00 2.50 2.15 0.40 0.68 
 รองเรียนจากลูกคาภายนอก 1.00 2.50 1.83 0.73 0.50 
 รองเรียนจากลูกคาภายใน 1.00 2.33 2.08 0.36 0.70 

รวม 1.25 2.50 2.00 0.44 0.65 
ดานตนทุน           
จํานวนวันในการคงคลังสินคา 4.00 3.17 3.07 0.14 0.87 
จํานวนสินคาคงคลัง 5.00 2.50 2.80 0.98 0.39 
จํานวนงานระหวางทํา 5.00 3.00 2.85 0.74 0.49 

รวม 4.33 2.33 2.43 1.31 0.30 
ดานการสงมอบ           
เวลาในการผลิตของกระบวนการ 5.00 3.00 2.50 1.10 0.35 
รอบเวลาในการผลิตรวม 4.00 1.80 2.36 1.19 0.33 
 การผลิตไดตามแผน 4.00 3.00 2.60 0.37 0.69 

รวม 4.67 2.89 2.97 0.59 0.56 
ภาพรวมทั้งหมด 3.42 2.53 2.35 0.32 0.73 

 
2. ปจจัยท่ีสงผลตอการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชแตกตางกันในแตละขนาดของธุรกิจ

และกลุมผลิตภัณฑ 
 

2.1  ปจจัยท่ีสงผลตอการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชแตกตางกันในแตละกลุม
ผลิตภัณฑ 

 
                ดังตารางท่ี 4.36 แสดงผลการเปรียบเทียบคาเฉลี่ยของปจจัยท่ีสงผลใหมีการนําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใช จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑและปจจัยท่ีมีผล โดยพิจารณาในภาพรวมของปจจัย
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ท้ังหมด 4 ดาน พบวา ปจจัยท่ีสงผลตอการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในแตละกลุมผลิตภัณฑ
ไมแตกตางกัน  
                เม่ือทําการพิจารณาเปรียบเทียบปจจัยท่ีมีผลในแตละดาน พบวาปจจัยท่ีสงผลตอการนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาใชในดานลูกคา เทคโนโลยีและคูแขงขัน นโยบายและผูบริหารและบุคลการ 
ในแตละกลุมของผลิตภัณฑไมแตกตางกัน  
 
ตารางท่ี 4.36 แสดงผลการเปรียบเทียบคาเฉลี่ยของปจจัยท่ีสงผลใหมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตา
มาใช จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑและปจจัยที่มีผล 

ปจจัยดาน 
คาเฉล่ียของกลุมผลิตภัณฑ 

F Sig. 
กลุมท่ี 1 กลุมท่ี 2 กลุมท่ี 3 กลุมท่ี 4 

ลูกคา       

1. ลูกคากําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา 3.50 2.71 3.38 4.25 0.74 0.54 
2. ลูกคาใหความสําคัญอยางตอเนื่องกับเรื่องคุณภาพ 
ตนทุนและการสงมอบที่ตรงเวลา 4.50 4.38 4.63 4.50 0.29 0.83 

3. ความคาดหวังของลูกคาท่ีมีตอสินคาเพิ่มมากขึ้นเร่ือยๆ 4.25 4.38 4.63 4.50 0.41 0.75 
4. ไดรับความกดดันจากลูกคาที่มีความตองการใหลดราคา
สินคาลง 3.00 3.88 3.88 3.50 1.35 0.29 

รวม 3.81 3.89 4.13 4.19 0.34 0.79 

เทคโนโลยีและคูแขงขัน       
5. การเปล่ียนแปลงทางเทคโนโลยีท่ีกาวหนาไปอยาง
รวดเร็ว 

3.50 3.75 3.88 3.50 0.24 0.87 

6. ความจําเปนในการแขงขันคูแขงขันรายอ่ืนๆ 4.25 4.00 4.13 4.50 0.37 0.77 
7. ความจําเปนในการทําใหกระบวนการทํางานเปน
มาตรฐานเพื่อใหไดผลลัพธตามท่ีคาดหวัง 4.50 4.25 4.13 4.50 0.61 0.62 

รวม 4.08 4.00 4.04 4.17 0.10 0.96 

นโยบายและผูบริหาร       

8. นโยบายจากบริษัทแมวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา 3.00 2.63 4.00 3.25 1.43 0.26 

9. ผูบริหารระดับสูงที่ตองการใหทําการผลิตแบบโตโยตา 3.50 3.75 4.13 3.75 0.33 0.80 

รวม 3.25 3.19 4.06 3.50 1.00 0.41 
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ตารางท่ี 4.36 (ตอ) 

ปจจัยดาน 
คาเฉลี่ยของกลุมผลิตภัณฑ 

F Sig. 
กลุมท่ี 1 กลุมท่ี 2 กลุมท่ี 3 กลุมท่ี 4 

บุคลากร       
10. มีบุคลากรระดับบริหารที่มีความรูในระบบการผลิต
แบบโตโยตา 3.25 3.00 4.00 3.75 1.71 0.20 

11. มีบุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบการผลิต
แบบโตโยตา 

2.75 2.50 3.50 3.00 1.90 0.16 

12. มีบุคลากรเพียงพอที่จะจัดทําระบบการผลิตแบบโต
โยตา 2.50 2.50 3.38 2.75 1.81 0.18 

13. บุคลากรภายในองคกรมีความพรอมที่จะนําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตามาใช 2.25 2.75 3.50 2.50 1.86 0.17 

รวม 2.69 2.69 3.59 3.00 2.57 0.08 
ภาพรวม 3.44 3.48 3.93 3.71 1.29 0.31 

 
2.2 ปจจัยท่ีสงผลตอการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชแตกตางกันในแตละขนาดของ

กิจการ 
                ดังตารางท่ี 4.37 แสดงผลการเปรียบเทียบคาเฉลี่ยของปจจัยท่ีสงผลใหมีการนําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใช จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑและปจจัยท่ีมีผล โดยพิจารณาในภาพรวมของปจจัย
ท้ังหมด 4 ดาน พบวา ปจจัยท่ีสงผลตอการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในแตละขนาดกิจการไม
แตกตางกัน  
                เม่ือทําการพิจารณาเปรียบเทียบปจจัยท่ีมีผลในแตละดาน พบวาปจจัยท่ีสงผลตอการนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาใชในดานลูกคา เทคโนโลยีและคูแขงขัน นโยบายและผูบริหารและบุคลการ 
ในแตละขนาดกิจการไมแตกตางกัน  
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ตารางท่ี 4.37 แสดงผลการเปรียบเทียบคาเฉลี่ยของปจจัยท่ีสงผลใหมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตา
มาใช จําแนกตามขนาดกิจการและปจจัยที่มีผล 

ปจจัยดาน 
คาเฉล่ียของกิจการ 

F Sig. 
ขนาดเล็ก ขนาดกลาง ขนาดใหญ 

ลูกคา           
1. ลูกคากําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา 2.00 3.83 3.25 0.61 0.56 
2. ลูกคาใหความสําคัญอยางตอเนื่องกับเรื่องคุณภาพ ตนทุนและ
การสงมอบท่ีตรงเวลา 4.00 4.83 4.41 2.22 0.13 

3. ความคาดหวังของลูกคาท่ีมีตอสินคาเพิ่มมากขึ้นเร่ือยๆ 4.00 4.67 4.41 0.71 0.50 
4. ไดรับความกดดันจากลูกคาที่มีความตองการใหลดราคาสินคาลง 3.00 3.17 3.88 2.28 0.13 

รวม 3.25 4.13 4.02 0.75 0.49 
เทคโนโลยีและคูแขงขัน           
5. การเปล่ียนแปลงทางเทคโนโลยีท่ีกาวหนาไปอยางรวดเร็ว 4.00 3.50 3.76 0.25 0.78 
6. ความจําเปนในการแขงขันคูแขงขันรายอ่ืนๆ 4.00 4.33 4.12 0.19 0.83 
7. ความจําเปนในการทําใหกระบวนการทํางานเปนมาตรฐาน
เพื่อใหไดผลลัพธตามท่ีคาดหวัง 4.00 4.33 4.29 0.15 0.86 

รวม 4.00 4.06 4.06 0.01 0.99 
นโยบายและผูบริหาร           
8. นโยบายจากบริษัทแมวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา 1.00 3.17 3.41 1.50 0.25 
9. ผูบริหารระดับสูงที่ตองการใหทําการผลิตแบบโตโยตา 3.00 4.33 3.71 1.13 0.34 

รวม 2.00 3.75 3.56 1.14 0.34 
บุคลากร           
10. มีบุคลากรระดับบริหารที่มีความรูในระบบการผลิตแบบโต
โยตา 3.00 3.33 3.59 0.27 0.77 

11. มีบุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโต
โยตา 3.00 2.50 3.12 1.03 0.37 

12. มีบุคลากรเพียงพอที่จะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 3.00 3.00 2.76 0.17 0.85 
13. บุคลากรภายในองคกรมีความพรอมที่จะนําระบบการผลิตแบบ
โตโยตามาใช 3.00 2.33 3.06 1.11 0.35 

รวม 3.00 2.79 3.13 0.40 0.68 
ภาพรวม 3.15 3.64 3.72 0.54 0.59 
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2.3 ในกลุมผลิตภัณฑท่ีไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ขนาดของกิจการมี
ความสัมพันธกับการรับรูเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตาหรือไม 
 
 จากผลการทดสอบความสัมพันธพบวา ในภาพรวมขนาดของกิจการไมมีความสัมพันธกับการ
รับรูเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตาใน และ การรูจักระบบการผลิตแบบโตโยตาและแนวคิดของ
ระบบการผลิตแบบโตโยตาก็ไมมีความสัมพันธ แตมีความสัมพันธกับการรับรูในเร่ือง ผลท่ีไดรับหาก
นําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช โดยพิจารณาจากคา Sig. (2-tailed) ซึ่งเทากับ 0.049 โดยมี
ความสัมพันธในทางบวก โดยพิจารณาจากคา Pearson Correlation ซึ่งเทากับ .484 ดังแสดงในตารางท่ี 
4.38 
 
ตารางท่ี 4.38 แสดงผลการทดสอบความสัมพันธระหวางขนาดของกิจการและการรับรูเกี่ยวกับระบบ
การผลิตแบบโตโยตา 

   

การรูจักระบบ
การผลิตแบบโต

โยตา 

แนวคิดของ
ระบบการผลิต
แบบโตโยตา 

ผลท่ีไดรับหากนํา
ระบบการผลิต

แบบโตโยตามาใช 

ในภาพรวม 

ขนาดกิจการ Pearson Correlation .025 .398 .484(*) .143 
Sig. (2-tailed) .923 .113 .049 .583 

* ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.05  
 

ในกลุมผลิตภัณฑท่ีมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ขนาดของกิจการมีความสัมพันธ
กับการรับรูเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตาหรือไม 
 จากผลการทดสอบความสัมพันธพบวา ในภาพรวมขนาดของกิจการไมมีความสัมพันธกับการ
รับรูเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตาใน และในหัวขอ การรูจักระบบการผลิตแบบโตโยตา, แนวคิด
ของระบบการผลิตแบบโตโยตาและผลท่ีไดรับหากนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชมีความสัมพันธ 
ดังแสดงในตารางท่ี 4.39  
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ตารางท่ี 4.39 แสดงผลการทดสอบความสัมพันธระหวางขนาดของกิจการและการรับรูเกี่ยวกับระบบ
การผลิตแบบโตโยตา 

   

การรูจักระบบ
การผลิตแบบโต

โยตา 

แนวคิดของ
ระบบการผลิต
แบบโตโยตา 

ผลท่ีไดรับหากนํา
ระบบการผลิตแบบ

โตโยตามาใช คะแนนรวม 

ขนาดกิจการ Pearson Correlation .191 .124 .231 -.085 
Sig. (2-tailed) .302 .505 .210 .653 

 
ในกลุมผลิตภัณฑท่ีมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ขนาดของกิจการมีความสัมพันธ

กับผลท่ีไดรับดานคุณภาพหรือไม 
 จากผลการทดสอบความสัมพันธพบวา ในภาพรวมขนาดของกิจการไมมีความสัมพันธผลท่ี
ไดรับดานคุณภาพ ดังแสดงในตารางท่ี 4.40 
 
ตารางท่ี 4.40 แสดงผลการทดสอบความสัมพันธระหวางขนาดของกิจการและผลที่ไดรับดานคุณภาพ 

   
% ของเสีย %งานแกไข % รองเรียนจาก

ลูกคาภายนอก 
% รองเรียนจาก

ลูกคาภายใน 
รวมดาน
คุณภาพ 

ขนาด
กิจการ 

Pearson Correlation -0.05 0.03 -0.07 0.05 -0.04 
Sig. (2-tailed) 0.82 0.89 0.79 0.83 0.88 

 
ในกลุมผลิตภัณฑท่ีมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ขนาดของกิจการมีความสัมพันธ

กับผลท่ีไดรับดานตนทุนหรือไม 
 จากผลการทดสอบความสัมพันธพบวา ในภาพรวมขนาดของกิจการไมมีความสัมพันธผลท่ี
ไดรับดานตนทุน ดังแสดงในตารางที่ 4.41 
 
ตารางท่ี 4.41 แสดงผลการทดสอบความสัมพันธระหวางขนาดของกิจการและผลที่ไดรับดานตนทุน 

   
จํานวนวันในการ
คงคลังสินคา 

จํานวนสินคาคง
คลัง 

จํานวนงาน
ระหวางทํา 

รวมดานตนทุน 

ขนาด
กิจการ 

Pearson Correlation -0.10 -0.12 -0.21 -0.14 
Sig. (2-tailed) 0.68 0.59 0.38 0.55 
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ในกลุมผลิตภัณฑท่ีมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ขนาดของกิจการมีความสัมพันธ
กับผลท่ีไดรับดานการสงมอบหรือไม 
 จากผลการทดสอบความสัมพันธพบวา ในภาพรวมขนาดของกิจการไมมีความสัมพันธผลท่ี
ไดรับดานการสงมอบ ดังแสดงในตารางท่ี 4.42 
 
ตารางท่ี 4.42 แสดงผลการทดสอบความสัมพันธระหวางขนาดของกิจการและผลที่ไดรับดานการสง
มอบ 

   
เวลาในการผลิต
ของกระบวนการ 

รอบเวลาในการ
ผลิตรวม 

% การผลิตได
ตามแผน 

รวมดานการสง
มอบ 

ขนาด
กิจการ 

Pearson Correlation -0.29 -0.06 -0.19 -0.21 
Sig. (2-tailed) 0.19 0.80 0.41 0.37 

 
4.5 การวิเคราะหเนื้อหา (Content Analysis)  

โดยเปนการวิเคราะหจากแบบสอบถามปลายเปดเปนความคิดเห็นท่ัวไปเกี่ยวกับกลุมผลิตภัณฑ
ท่ีไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชวาตองทําอยางไรจึงจะทําใหสามารถนําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใชได ในขณะท่ีกลุมผลิตภัณฑท่ีนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชนั้นกอใหเกิด
ปญหาอะไรบาง และขอคิดเห็นเพ่ิมเติมสําหรับผลท่ีไดรับหลังจากนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช
นอกเหนือจากท่ีระบุไวในแบบสอบถาม 

 
        4.5.1 กลุมผลิตภัณฑท่ีไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชวาตองทําอยางไรจึงจะทําให
สามารถนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชได  

จากการสอบถามวาสมมติวาถาตองการท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ตองทํา
อยางไรเพ่ือใหสามารถนํามาใชในกลุมผลิตภัณฑได ซึ่งมีความคิดเห็นดังตอไปนี้ 

1. ตองมีการกําหนดนโยบายจากผูบริหารระดับสูงใหชัดเจนในเรื่องของการจัดทําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา 

2. ผูบริหารระดับสูงตองเห็นและใหความสําคัญของระบบการผลิตแบบโตโยตา 
3. ผูบริหารระดับกลางตองทําความเขาใจในระบบการผลิตแบบโตโยตาอยางถองแท 
4. ตองมีใหความรูกับบุคลากรท่ีเกี่ยวของกับสายการผลิตในทุกระดับ 
5. ตองมีการกําหนดไลนการผลิตท่ีแนชัด (Model Line) เพ่ือวัดผลท่ีไดรับจากการจัดทํา

ระบบการผลิตแบบโตโยตา 
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6. กําหนดทีมงาน (Organize) การดําเนินงานท่ีชัดเจน 
7. ประชุมและติดตามผลอยางตอเนื่อง 
8. อบรมผูปฏิบัติใหเขาใจการปฏิบัติท่ีถูกตอง 
9. สรุปผลใหผูบริหารรับทราบความคืบหนาหรือปญหา 
10. ตองนําเสนอผูบริหารใหรับทราบถึงขอดีขอเสียของการลงทุนตอระบบ ตองมีการจัดอบรม 
11. ผูบริหารกําหนดเปนนโยบายตองใชระบบการผลิตแบบโตโยตา 
12. อบรมบุคลากร และวิเคราะหองคกร เพ่ือวางแผนการนํามาใช 
13. ตองดึงระดับผูบริหารสูงสุดหรือเจาของกิจการมารับทราบดวย เพราะบางสิ่งบางอยาง

จะตองมีการลงทุน เพ่ือท่ีจะใหระบบเดินไดแตตองทําอยางตอเนื่อง การลงทุนนั้นสิ่งท่ี
ไดมาคุมทุนกวาคาใชจายท่ีเราทําไป 

14. ตองเนนการทํางานจากทุกระดับต้ังแตระดับพนักงานจนถึงระดับจัดการ ตองมีจุดหมาย
การดําเนินการท่ีแนนอน พรอมกับมีการอบรมใหมีความรูความเขาใจในการทํากิจกรรมให
เปนไปในทิศทางเดียวกัน 

15. เคยไดรับการฝกฝนแตไมสามารถนํามาใชไดท้ังหมด เพราะชนิดสินคาและการสั่งซื้อของ
ลูกคา จํานวนการผลิตแตละคร้ังไมเหมาะสม 

16. ยังไมสามารถโนมนาวใหหัวหนาระดับปฏิบัติการเขาใจถึงการนําระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใชซึ่งคิดวาสรางความลําบากหรือเพ่ิมภาระงานให 

17. ตองอบรมใหกับพนักงานทุกระดับใหเขาใจวัตถุประสงค  และผลท่ีจะไดรับในการ 
ดําเนินการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 

18. ตองจัดทําสายการผลิตตัวอยาง (Model Line) แลวขยายผลไปยังสายการผลิตอื่นๆ 
19. พัฒนา อบรม บุคลากรใหเห็นถึงความสําคัญของการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
20. นําเสนอผูบริหารใหมีสวนรวมสนับสนุนพนักงาน 
21. จัดทํางบประมาณเฉพาะ ของการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 

 
        4.5.2 ระบบการผลิตแบบโตโยตากอใหเกิดปญหาอะไรบาง เม่ือนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช
ในกลุมผลิตภัณฑท่ีทานรับผิดชอบ 

ระบบการผลิตแบบโตโยตากอใหเกิดปญหาอะไรบาง เมื่อนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชใน
กลุมผลิตภัณฑท่ีทานรับผิดชอบ มีความคิดเห็นดังตอไปนี้ 

1. ตองมีสินคาคงคลังสําเร็จรูปเพิ่มขึ้นเม่ือเทียบจากระบบการผลิตเดิม 
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2. เพ่ิมปญหาในดานการควบคุมผูจัดจําหนายวัตถุดิบเพ่ือใหสงสินคาไดตามเวลา 
3. เพ่ิมปญหาดานการจัดการสินคาคงคลังในคลังสินคาท่ีดี 
4. วัตถุดิบบางอยางตองนําเขามาจากตางประเทศ ระบบการผลิตแบบโตโยตาจึงเปนไปไดยาก 
5. สิ้นเปลืองคาขนสงตางๆเพราะความถี่ในการจัดสงบอย 
6. การตอตานของพนักงานในชวงเร่ิมตนดําเนินการ 
7. ปญหาเรื่องทุนเปนเร่ืองสําคัญท่ีจะทําใหระบบสามารถจัดทําได  
8. ปญหากลองเปลาท่ีไมไดไดกลับมา ทําใหไมมีกลองใสสินคา  
9. ปญหาเคร่ืองหยุด  
10. ปญหาช้ินสวนประกอบไมมาตามรอบตามเวลา  
11. การเรียกงานไมแนนอน โดยเฉพาะถาโตโยตาตองหยุดไลนผลิตจะทําใหการดึงงาน

แปรปรวน 
12. พนักงานระดับปฏิบัติการเกิดความคิดในทางลบ ซึ่งตองใชเวลานานกวาจะทําความเขาใจ

และคิดในดานบวกได 
13. การเดินกัมบัง (Kanban) ไมตอเนื่อง 
14. ในกลุมงานท่ีรับผิดชอบมีงานหลายลูกคา แตละลูกคาจะมีระบบและการเรียกของไม

เหมือนกัน ทําใหยากตอการควบคุมใหเปนไปในทิศทางเดียวกันทําใหมีหลายระบบในโรงงานเดียวกัน 
15. ในกรณีท่ีผลิตภัณฑของลูกคาที่มีการเรียกปริมาณตอเดือนท่ีต่ํา ทําใหในการสรางสินคาคง

คลังระหวางกระบวนการแตละกระบวนการตองใชปริมาณสินคาคงคลัง ท่ีเปนซุปเปอรมาเก็ต 
(Supermarket) แตละกระบวนการมาก สงผลใหสินคาคงคลังในภาพรวมสูงมาก 

16. กรณีท่ีลูกคาของเราไมไดมีการสั่งซื้อแบบระบบดึง (Pull system) หรือกัมบัง (Kanban) 
หรือกรณีท่ีลูกคาท่ีการสั่งซื้อไมสม่ําเสมอก็เกิดความยุงยาก ในการปรับต้ังระบบใหเขากับการสั่งซื้อ
ดังกลาว 

17. การรักษาไวซึ่งระบบการผลิตแบบโตโยตาใหย่ังยืนจําเปนอยางยิ่งท่ีตองมีการฝกอบรม
ใหกับผูปฏิบัติงานอยางจริงจังและตองมีผูควบคุมดูแลระบบอยางชัดเจน 

18. การผลิตแบบสายการผลิตตัวอยาง (Model Line) ตองทําหลาย ๆ สายการผลิตพรอมๆกัน
และตองมีรางวัลใหกับคนท่ีทําสําเร็จ ปรกติทําได 10 ปจจุบันทําได 15 ผลตอบแทนตองใหกับพนักงาน 
ถาไมใหพนักงานจะมองวาระบบการผลิตแบบโตโยตา แทนท่ีทําแลวจะใหพนักงานสบายแตพนักงาน
จะคิดวาจะทําใหลําบากเพราะตองทํางานมากขึ้น 
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19. พนักงานตองมีความรูและทักษะเพิ่มมากขึ้นจากเดิม (เพราะพนักงานไมคอยยอมรับการ
เปลี่ยนแปลง)  

20. จะเดินระบบการผลิตแบบโตโยตาตองเดินระบบทุกแผนก ทําฝายเดียวจะยากลําบากตอง
รวมมือกันทําท้ังระบบ 

21. ขาดความพรอมเรื่อง 5ส และเคร่ืองจักรไมพรอมปญหาจะเกิดขึ้นในทุกๆ เรื่อง 
22. ระบบโตโยตากอใหเกิดปญหาเม่ือลูกคามีคําสั่งซื้อท่ีมากกวาปกติ อาจทําใหสินคาทําการ

ผลิตไมทัน เพราะระบบการผลิตแบบโตโยตานั้นจะไมมีการเก็บสินคาคาคงคลังจึงสงผลใหเม่ือมีคําสั่ง
ซื้อมากกวาปกติจะมีสินคาไมเพียงพอท่ีจะสงใหลูกคา 

23. การสงมอบไมไดตามท่ีโตโยตากําหนด เนื่องจากผลิตช้ินสวนที่ขายใหโตโยตาเทาไหร กัม
บังจะถูกนํามาสั่งผลิตเทานั้น แตปญหาท่ีเกิดคือ พนักงานฝายผลิตเปนพนักงานผูรับเหมาชวงรายวัน ทํา
ใหเกิดปญหาพนักงานเขาออก  (Turn Over) บอยๆ กอใหเกิดกําลังผลิตไมไดตามเปาหมาย 

24. พนักงานขาดความชํานาญและทักษะในการปฏิบัติงานทําใหปญหาเรื่องคุณภาพเนื่อง 
25. ปญหาเร่ืองการทําความเขาใจกับพนักงานในตอนเร่ิมแรกของการปฏิบัติเพราะพนักงานจะ

มีความรูสึกวาตัวเองตองทํางานมากขึ้น โดยมองจากผลผลิตท่ีเพ่ิมมากขึ้น 
26. รูปแบบผลิตภัณฑของลูกคาแตละรายมีความหลากหลาย ความตองการสินคาไมแนนอน 

ทําใหบางจุดทําไดลําบาก ซึ่งอาจไมทําใหตนทุนลดลง 
27. หากผูบริหารไมเขาใจอยางแทจริงและไมสนับสนุนการรักษาระบบจะยาก และทุกคนจะ

ไมเห็นประโยชน มองวาเปนภาระ 
28. การขาดความตอเนื่องและการเฝาติดตามในการปฏิบัติ ลักษณะโดยรวมแลวจะกระทําแค

ชวงเดียวแลวก็หายไป ทําใหเกิดความสูญเปลาในการดําเนินการท่ีไดเริ่ม 
 

        4.5.3 ขอคิดเห็นเพ่ิมเติม สําหรับผลท่ีไดรับหลังจากนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช
นอกเหนือจากที่ระบุไวในแบบสอบถาม 

       สําหรับผลท่ีไดรับหลังจากนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชนอกเหนือจากท่ีระบุไว มีความ
คิดเห็นดังตอไปนี้ 

1. ลดความผิดพลาดจากการทํางาน 
2. ขวัญและกําลังใจ เพราะสภาพแวดลอมการทํางานที่ดี 
3. พนักงานมีการพัฒนาท้ังทางดานความคิดและการกระทําในแงบวกมากขึ้น 
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4. สามารถสรางนิสัยใหกับพนักงานไดในเร่ืองของการใหความสําคัญกับงานท่ีทําอยูและ
รายละเอียดของงาน 

5. สามารถใชเปนประสบการณในการทํางานอื่นๆ หรือดํารงชีวิตประจําวันได 
6. พนักงานผลิตและแผนกท่ีเกี่ยวของมีความต่ืนตัวในการแกไขปญหาจากปริมาณสินคาคงคลังท่ี

มีอยางจํากัด 
7. มีการทํางานท่ีเปนมาตรฐานมากขึ้นจากการจัดทํามาตรฐานการทํางาน (Standard Work) 

ควบคุมการทํางานและการติดตามผลของหัวหนางาน 
8. มีการปรับปรุงอยางตอเนื่องไมมีท่ีสิ้นสุด 
9. คุณภาพเพ่ิมขึ้น  
10. ระบบการผลิตแบบโตโยตาเปนระบบที่ชวยใหมีการปรับปรุงอยางตอเนื่อง และสิ่งสําคัญคือ

การนําไปประยุกตใชใหเหมาะสมกับองคกร การปฏิบัติตามวิธีการตางๆจะตองปฏิบัติไดจริง 
ถาไมสามารถปฏิบัติไดจริงตามระบบการผลิตแบบโตโยตาก็จะไมกอใหเกิดประโยชนอะไร 

11. พนักงานไดความรูเพิ่มขึ้นและสามารถเรียนรูเกี่ยวกับระบบงานไดดี และสามารถถายทอด
ใหกับพนักงานใหมไดดวย 

12. การผลิตแบบโตโยตา สามารถทําใหคนเกิดการเรียนรูและเกิดการทํางานเปนทีม 
13. การผลิตแบบโตโญตา เปนการลดความสูญเปลาในการทํางาน 

 
4.6 สรุปผลท่ีไดรับจากการสัมภาษณผูบริหาร 
     4.6.1 ในดานเหตุผลท่ีสถานประกอบการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช  

เหตุผลท่ีเปนปจจัยหลักทําใหสถานประกอบการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช สวนมาก
จะเนนในเรื่องของความตองการการสงมอบท่ีตรงกับความตองการของลูกคา โดยเฉพาะในกรณีทีลู่กคา
หลักคือ บริษัทโตโยตาท่ีเนนเรื่องการสงมอบช้ินสวนตรงเวลาและปริมาณท่ีตองการ รวมถึงผูบริหารท่ี
มีความตองการลดตนทุนในการผลิตและลดตนทุนพ้ืนที่ในการจัดเก็บ อันเนื่องมาจากการผลิตในอดีต
เปนการผลิตตามแผนการผลิตท่ีฝายวางแผนไดวางแผนการผลิต ซึ่งทําใหตองผลิตเก็บเปนสินคาคงคลัง
เปนจํานวนมากเปนการสิ้นเปลืองเนื้อท่ีในการจัดเก็บ รวมถึงตนทุนพ้ืนท่ีท่ีสูงมาก ในขณะท่ีระบบการ
ผลิตแบบโตโยตาเนนการผลิตตามความตองการของลูกคาหรือผลิตเม่ือลูกคามีความตองการ จึงทําให
ไมตองมีการทําสตอกสินคา  ทําใหสามารถลดตนทุนและใชพ้ืนท่ีไดอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
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    4.6.2 ดานความสําเร็จในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในสถานประกอบการ 
 โดยสวนใหญผูบริหารมองวาการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในสถานประกอบการนั้น
สามารถนํามาใชไดอยางประสบความสําเร็จ  แตอาจจะมีปญหาอยูบางในดานการรักษาระบบใหมีความ
สเถียรภาพ เชน ความตองการของลูกคาท่ีเปลี่ยนแปลงไมคงท่ีทําใหตองมีการปรับเปลี่ยนการผลิตให
สามารถตอบสนองได ซึ่งทําใหตองมีการสตอกสินคาท่ีสูงมากขึ้น 
   4.6.3 ดานผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในสถานประกอบการ  
 โดยสวนใหญผูบริหารจะใหความสําคัญกับผลดานการสงมอบและตนทุนเปนหลัก สวนดาน
คุณภาพใหความสําคัญรองลงมา อันเนื่องจากเพราะในแตละบริษัทเองก็มีระบบในการควบคุมคุณภาพ
อยูแลว โดยผูบริหารใหความเห็นวาผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชนั้น ทั้ง 3 
ดานควรจะมีผลลัพธที่ดีขึ้นกวาเดิมไมตํ่ากวารอยละ 20 และประโยชนท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใชในสถานประกอบการอยางเห็นไดชัด คือ การสงมอบท่ีตรงเวลา การลดพ้ืนท่ีในการ
ปฏิบัติงาน การบริหารทรัพยากรกําลังคนไดมีประสิทธิภาพมากขึ้น ทําใหตนทุนดานแรงงานลดลง 
   4.6.4 ขนาดกิจการมีผลตอการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
 ผูบริหาร เห็นวา โดยสวนใหญผูผลิตช้ินสวนยานยนตจะเปนกิจการขนาดใหญและขนาดกลาง
อันเนื่องจากเปนอุตสาหกรรมท่ีตองใชเงินลงทุนและความรูในการผลิตเปนอยางมาก  แตไมวาจะเปน
กิจการขนาดใดก็แลวแต สามารถที่จะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในสถานประกอบการได ซึ่ง
ถาหากเปนกิจการขนาดเล็กการบริหารและการควบคุมเปนไปไดงาย เนื่องจากขั้นตอน กระบวนการ
ผลิตท่ีไมมาก ไมยาก ไมซับซอน ในขณะท่ีกิจการขนาดใหญจะมีความยุงยากซับซอน แตก็สามารถ
จัดทําไดโดยใหเริ่มจากการเลือกทํากอนสัก 1   โมเดลไลน เม่ือประสบความสําเร็จแลว ก็ทําการขยาย
ผลไปยังโมเดลไลนท่ีเหลือตอไป  
   4.6.5 แนวโนมความนิยมในระบบการผลิตแบบโตโยตาในอนาคต 
 สวนใหญ จะเห็นวา ในอนาคตกิจการประเภทอื่นๆ ท่ีไมใชอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตก็จะ
หันมานําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชมากขึ้น อันเนื่องจากเคร่ืองมือตางๆ ในการบริหารการผลิต
ของโตโยตานั้น บริษัทหรือสถานประกอบการตางๆ ก็ไดมีการนํามาใชกันอยูแลว เชน 5ส, ไคเซ็น, การ
ควบคุมดวยสายตา หรือเคร่ืองมืออื่นๆ ซึ่งจะเปนการงายตอการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชใน
สถานประกอบการนั้นๆ 
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บทท่ี 5 
สรุปผลการวิจัย อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 

 
                ในบทนี้ผูวิจัยจะกลาวโดยสรุปถึงผลการวิจัย อภิปรายผล และขอเสนอแนะสําหรับการ
วิจัยครั้งตอไป เครื่องมือท่ีใชวิจัยในครั้งนี้คือแบบสอบถามซึ่งแบงออกเปน 2 ชุด โดยแบบสอบถาม
ชุดท่ี 1 คือ แบบสอบถาม ตอบทางไปรษณีย และแบบสอบถามชุดท่ี 2 เปนแบบสอบถามสําหรับ
การสัมภาษณ   

ผูวิจัยไดทําการกําหนดกลุมของผลิตภัณฑใหมจาก 40 กลุมผลิตภัณฑเปน 4 กลุมผลิตภัณฑ
ยอย คือ  

กลุมผลิตภัณฑยอย ท่ี 1 อุปกรณหลักในรถยนตรวมท้ังโครงรถ และตัวถัง 
กลุมผลิตภัณฑยอย ท่ี 2 เครื่องยนตและลูกสูบ 
กลุมผลิตภัณฑยอย ท่ี 3 ชุดอุปกรณไฟฟา ตัวจุดระเบิดและสวนประกอบ 
กลุมผลิตภัณฑยอย ท่ี 4 ยางรถยนต สวนประกอบและอุปกรณอื่นๆ 

 
โดยกลุมตัวอยางในการเก็บขอมูลทางไปรษณียสวนใหญจะอยูในกลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 3 

จํานวน 18 ราย คิดเปนรอยละ 37.50 รองลงมาคือกลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 2 จํานวน 12 ราย คิดเปนรอย
ละ 25.00 กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 4 จํานวน 10 ราย คิดเปนรอยละ 20.83 และกลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 1 
จํานวน 8 ราย คิดเปนรอยละ 16.67 
 กลุมตัวอยางสําหรับแบบสอบถามชุดท่ี 2 ทําการสัมภาษณจํานวน 5 ราย ซึ่งไดทําการ
สัมภาษณจํานวน 5 ราย ซึ่งคิดเปนรอยละ 10.42 จากกลุมตัวอยางท่ีทําการเก็บขอมูลทางไปรษณีย 
 
5.1  สรุปผลการวิจัย   สามารถสรุปผลการวิจัยไดดังตอไปนี้ 
       5.1.1 ดานการรับรู, ความรูความเขาใจในระบบการผลิตแบบโตโยตา  สามารถจําแนกได 
ดังตอไปนี้ 

การรับรูและการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 
ในภาพรวม กลุมท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา มีระดับการรับรูปานกลาง 

ในขณะท่ีกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา มีระดับการรับรูคอนขางมาก  
 การรูจักระบบการผลิตแบบโตโยตา พบวา กลุมท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 
มีระดับการรับรูปานกลาง  ในขณะท่ีกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา มีระดับการรับรู
คอนขางมาก  
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 แนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยตา พบวา กลุมท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโต
โยตา มีระดับการรับรูปานกลาง ในขณะท่ีกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา มีระดับการ
รับรูคอนขางมาก  
 ผลที่ไดรับหากนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช พบวา กลุมท่ีไมมีการจัดทําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา มีระดับการรับรูคอนขางนอย ในขณะท่ีกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโต
โยตา มีระดับการรับรูคอนขางมาก  
 
       5.1.2 ดานปจจัยที่ทําใหมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในสถานประกอบการ 

ปจจัยที่มีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช เรียงตามลําดับความสําคัญ 3 อันดับแรก 
คือ 
 อันดับที่ 1 ลูกคาใหความสําคัญอยางตอเนื่องกับเรื่องคุณภาพ ตนทุนและการสงมอบท่ีตรง
เวลา   
 อันดับที่ 2 ความคาดหวังของลูกคาท่ีมีตอสินคาเพ่ิมมากขึ้นเรื่อยๆ 
 อันดับที่ 3 ความจําเปนในการทําใหกระบวนการทํางานเปนมาตรฐานเพ่ือใหไดผลลัพธ
ตามท่ีคาดหวัง 
 
       5.1.3 ดานเหตุผลที่สถานประกอบการยังไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 

เหตุผลที่สถานประกอบการยังไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
อันดับที่ 1 คือ ลูกคาไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา , ขาดบุคลากรระดับ

พนักงานท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา และ บุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอมท่ี
จะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 

อันดับที่ 2 คือ ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไรและขาดบุคลากรระดับ
บริหารท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา 

อันดับที่ 3 คือ ผูบริหารไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, นโยบายของผูบริหาร
ไมไดกําหนดวาจะตองใชระบบการผลิตแบบโตโยตา , ระบบการผลิตแบบโตโยตาไมเหมาะกับ
ระบบการผลิตของทานและองคกรยังไมพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 

 
เหตุผลที่ไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา จําแนกตามขนาดของกิจการ 
เหตุผลที่ไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา ในกิจการขนาดเล็ก 

 ในกิจการขนาดเล็กสาเหตุท่ีทําใหไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาซึ่งจําแนกตาม
กลุมผลิตภัณฑท่ีทําใหกิจการขนาดเล็กไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา คือ ลูกคาไมได
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กําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา,ไมมีแรงจูงใจในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช, 
ผูบริหารไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, ระบบการผลิตแบบโตโยตาไมเหมาะกับระบบ
การผลิตของทาน, โครงสรางองคกรของทานไมเหมาะกับระบบการผลิตแบบโตโยตา, องคกรยังไม
พรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช, บุคลากรไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, 
ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไร, ขาดบุคลากรระดับบริหารท่ีมีความรูใน
ระบบการผลิตแบบโตโยตา, ขาดบุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, 
บุคลากรไมเพียงพอท่ีจะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาและบุคลากรภายในองคกรยังไมมีความ
พรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช   
 

เหตุผลที่ไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา ในกิจการขนาดกลาง 
อันดับที่ 1 ท่ีทําใหกิจการขนาดกลางไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา คือ ลูกคา

ไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา  
อันดับที่ 2 คือ นโยบายของผูบริหารไมไดกําหนดวาจะตองใชระบบการผลิตแบบโตโยตา

และบุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช  
อันดับที่ 3 คือ ผูบริหารไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, องคกรยังไมพรอมท่ีจะ

นําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช, บุคลากรไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, ไมรูวาจะ
นําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไร, ขาดบุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบการ
ผลิตแบบโตโยตาและ ขาดเงินทุน งบประมาณ  

เหตุผลที่ไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา ในกิจการขนาดใหญ 
อันดับที่ 1 ท่ีทําใหกิจการขนาดใหญไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา คือ ขาด

บุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา  
อันดับที่ 2 คือ การถูกเรงใหตองผลิตใหทันจนไมมีเวลาท่ีจะจัดทําระบบการผลิตแบบโต

โยตา, ขาดบุคลากรระดับบริหารท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตาและบุคลากรภายใน
องคกรยังไมมีความพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 

อันดับที่ 3 คือ ลูกคาไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา, ระบบการผลิตแบบ
โตโยตาไมเหมาะกับระบบการผลิตของทาน, รูปแบบการผลิตท่ีไมเหมาะสําหรับการนําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา, ตองผลิตตามเทคนิคท่ีไดรับจากบริษัทแม, ผลิตภัณฑไมเหมาะสําหรับการผลิต
แบบโตโยตา, ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไรและบุคลากรไมเพียงพอท่ีจะ
จัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 
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       5.1.4 ดานผลที่ไดรับจากการนําระบการผลิตแบบโตโยตามาใชในสถานประกอบการ 
ระดับของผลที่ไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 

  ดานคุณภาพ ในภาพรวมระดับของผลท่ีไดรับ คือ 10.1 – 15 %  
  ดานตนทุน ในภาพรวมระดับของผลท่ีไดรับ คือ 15.1 – 20 %  
  ดานเวลาในการสงมอบ ในภาพรวมระดับของผลท่ีไดรับ คือ 15.1 – 20 %  

 
ผลที่ไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชและความพึงพอใจกับผลที่ไดรับ 

  อันดับ 1  คือ จํานวนวันในการคงคลังสินคา  
อันดับ 2  คือ จํานวนสินคาคงคลัง  
อันดับ 3  คือ จํานวนงานระหวางทํา และ การผลิตไดตามแผน  

 
ผลสรุปที่ไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในแตละขนาดกิจการ พบวา 
กิจการขนาดเล็ก ผลท่ีไดรับดานคุณภาพเพ่ิมขึ้น 0.0 - 5.0% ดานตนทุนลดลง 15.1 - 20% 

ดานเวลาในการสงมอบลดลง 20% ข้ึนไป 
กิจการขนาดกลาง ผลท่ีไดรับดานคุณภาพเพ่ิมขึ้น 10.1 - 15% ดานตนทุนลดลง 5.1 - 

10% ดานเวลาในการสงมอบลดลง 10.1 - 15% 
กิจการขนาดใหญ ผลท่ีไดรับดานคุณภาพเพ่ิมขึ้น 5.1 - 10% ดานตนทุนลดลง 5.1 - 10% 

ดานเวลาในการสงมอบลดลง 10.1 - 15% 
 
      5.1.5  การวิเคราะหเพ่ือทดสอบสมมุติฐาน 

สมมติฐานในการวิจัย 
1. ผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตท่ีมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตา

มาใช มีความรู ความเขาใจถึงความสําคัญของระบบการผลิตแบบโตโยตามากกวาผูประกอบการท่ี
ยังไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 

2. ปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผูผลิตโครงรถ ตัวถัง 
และสวนประกอบตัดสินใจนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัยทางดานลูกคา 

3. ปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผูผลิตโครงรถ ตัวถัง 
และสวนประกอบ ไมนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัยทางดานลูกคา 

4. ผลท่ีไดรับมากท่ีสุดจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในอุตสาหกรรม
ช้ินสวนยานยนตในกลุมผูผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ คือ ผลทางดานตนทุน 
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ทดสอบสมมุติฐานที่ 1  ผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตท่ีมีการนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาใช มีความรู ความเขาใจถึงความสําคัญของระบบการผลิตแบบโตโยตา
มากกวาผูประกอบการท่ียังไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 

จากผลการทดสอบ พบวา ผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตท่ีมีการนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาใช มีความรู ความเขาใจถึงความสําคัญของระบบการผลิตแบบโตโยตา
มากกวาผูประกอบการท่ียังไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช   ดังนั้น จึงยอมรับ
สมมติฐาน 
 

ทดสอบสมมุติฐานที่ 2  ปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุม
ผูผลิตโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบตัดสินใจนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัย
ทางดานลูกคา 
 จากผลการทดสอบ พบวา ปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุม
ผูผลิตโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบตัดสินใจนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัย
ทางดานลูกคา ดังนั้น จึงยอมรับสมมติฐาน 
 

ทดสอบสมมุติฐานที่ 3 ปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุม
ผูผลิตโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ ไมนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัยทางดาน
ลูกคา 

จากผลการทดสอบ พบวา ปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุม
ผูผลิตโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ ไมนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัยทางดาน
ลูกคา ดังนั้น จึงยอมรับสมมติฐาน 
 

ทดสอบสมมุติฐานที่ 4  ผลท่ีไดรับมากท่ีสุดจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชใน
อุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผูผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ คือ ผลทางดาน
ตนทุน 

จากผลการทดสอบ พบวา ผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชใน
อุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผูผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ อันดับท่ี 1 คือ 
ผลทางดานตนทุน ดังนั้น จึงยอมรับสมมติฐาน 
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การวิเคราะหเพ่ิมเติม 
ผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในแตละกลุมของการผลิตไม

แตกตางกัน อยางมีนัยสําคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05   
ผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในแตละขนาดของกิจการไม

แตกตางกัน  
ปจจัยท่ีสงผลตอการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในแตละกลุมผลิตภัณฑไม

แตกตางกัน  
ปจจัยท่ีสงผลตอการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในแตละขนาดกิจการไมแตกตาง

กัน  
ในกลุมผลิตภัณฑท่ีไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ขนาดของกิจการไมมี

ความสัมพันธกับการรับรูเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตา 
ในกลุมผลิตภัณฑท่ีมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ขนาดของกิจการไมมี

ความสัมพันธกับการรับรูเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตา 
ในกลุมผลิตภัณฑท่ีมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ขนาดของกิจการไมมี

ความสัมพันธกับผลท่ีไดรับดานคุณภาพ 
ในกลุมผลิตภัณฑท่ีมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ขนาดของกิจการไมมี

ความสัมพันธกับผลท่ีไดรับดานตนทุน 
ในกลุมผลิตภัณฑท่ีมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ขนาดของกิจการไมมี

ความสัมพันธกับผลท่ีไดรับดานการสงมอบ 
 

5.2  อภิปรายผล 
 การวิจัยเรื่องการสํารวจการประยุกตและผลท่ีไดจากการนําระบบการผลิตโตโยตามา
ประยุกตใชในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนต สามารถนําผลการวิจัยมาอภิปราย ไดดังนี้ 
 
        5.2.1  การรับรูเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตา ผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยาน
ยนต สวนใหญมีระดับการรับรูท่ีระดับปานกลาง แตหากพิจารณาในกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตาจะพบวามีระดับการรับรูท่ีระดับคอนขางมากในทุกๆ เรื่อง กลุมท่ีไมมีการจัดทํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตามีระดับการรับรูท่ีระดับปานกลางในทุกๆ เรื่อง แสดงใหเห็นวาในกลุม
ท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตานั้นยังขาดในเรื่องของการรับรูและทําความเขาใจ
เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตา ซึ่งสงผลตอการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในสถาน
ประกอบการ รวมถึงการสงเสริมของภาครัฐในปจจุบันท่ีจะเนนไปในทางดานระบบการผลิตแบบ
ลีน (LEAN System) เสียเปนสวนใหญ 
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        5.2.2  เหตุผลที่ไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาจําแนกตามขนาดกิจการและประเภท
ของกลุมผลิตภัณฑ 
 เหตุผลที่ไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา  ผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวน
ยานยนตท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา สวนใหญมีเหตุผลท่ีไมจัดทํา อันดับท่ี 1 คือ 
ลูกคาไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา , ขาดบุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูใน
ระบบการผลิตแบบโตโยตาและ บุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอมท่ีจะนําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใช อันดับท่ี 2 คือ ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไรและขาด
บุคลากรระดับบริหารท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา  
 จําแนกตามขนาดกิจการ พิจารณาในขนาดกิจการพบวา ในทุกๆ ขนาดกิจการนั้น เหตุผลท่ี
สําคัญท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา คือ ลูกคาไมไดกําหนด และการขาดแคลน
บุคลากรท่ีมีความรูความเขาใจระบบการผลิตแบบโตโยตาและผูบริหารของสถานประกอบการ 
 จําแนกตามประเภทของของกลุมผลิตภัณฑ พิจารณาในประเภทของกลุมผลิตภัณฑ พบวา 
ในประเด็นท่ีสําคัญ ท่ีในทุกๆ ประเภทของกลุมผลิตภัณฑมีเหตุผลเหมือนกันคือ การขาดบุคลากร
ระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตาเปนสวนใหญ สวนรองลงมาคือ ลูกคา
ไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตาและ บุคลกรภายในองคกรยังไมมีความพรอมท่ีจะ
นําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
 ดังนั้น ประเด็นท่ีสําคัญคือ การขาดแคลนบุคลากรท่ีมีความรูความเขาใจในระบบการผลิต
แบบโตโยตาประกอบกับลูกคาไมไดกําหนดและทัศนคติของบุคลากรท่ีมีตอระบบการผลิตแบบโต
โยตาท่ีคิดวาเปนการยากตอการนํามาใชและไมรูวาจะนํามาใชอยางไร จึงเปนเหตุผลท่ีสําคัญทําให
ไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในสถานประกอบการ 
 
         5.2.3  ปจจัยที่มีผลตอการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาจําแนกตามขนาดกิจการและ
ประเภทของกลุมผลิตภัณฑ  ประโยชนและผลที่ไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชใน
สถานประกอบการ 
 ปจจัยที่มีผลตอการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
 จําแนกตามขนาดกิจการ พิจารณาในขนาดกิจการพบวา ในทุกๆ ขนาดกิจการนั้น เหตุผลท่ี
สําคัญคือ ลูกคาใหความสําคัญอยางตอเนื่องกับเรื่องคุณภาพ ตนทุนและการสงมอบท่ีตรงเวลา  
รองลงมาคือ ความคาดหวังของลูกคาท่ีมีตอสินคาเพ่ิมมากขึ้นเรื่อยๆและความจําเปนในการทําให
กระบวนการทํางานเปนมาตรฐานเพ่ือใหไดผลลัพธตามท่ีคาดหวัง 
 จําแนกตามประเภทของของกลุมผลิตภัณฑ พิจารณาในประเภทของกลุมผลิตภัณฑ พบวา 
ในประเด็นท่ีสําคัญ ท่ีในทุกๆ ประเภทของกลุมผลิตภัณฑมีเหตุผลเหมือนกัน อันดับแรก คือ ลูกคา
ใหความสําคัญอยางตอเนื่องกับเรื่องคุณภาพ ตนทุนและการสงมอบท่ีตรงเวลา  รองลงมาคือความ
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คาดหวังของลูกคาท่ีมีตอสินคาเพ่ิมมากขึ้นเรื่อย  ๆ และ ความจําเปนในการทําใหกระบวนการ
ทํางานเปนมาตรฐานเพ่ือใหไดผลลัพธตามท่ีคาดหวัง 

ซึ่งผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโต
โยตา สวนใหญจะใหความสําคัญกับลูกคาเปนท่ี 1 โดยเฉพาะในดานคุณภาพ ตนทุนและการสง
มอบท่ีตรงเวลา รวมถึงความคาดหวังของลูกคาท่ีมีตอผลิตภัณฑท่ีเพ่ิมมากขึ้นเรื่อยๆ ดังนั้นจึงจําเปน
ท่ีผูประกอบการจะตองมีระบบการบริหารการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพและตอบสนองตอความ
ตองการของลูกคาได และสามารถสรางกระบวนการทํางานท่ีเปนมาตรฐาน ทําใหสามารถแขงขัน
กับคูแขงขันได 
 
 ประโยชนที่ ได รับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช  ผูประกอบการใน
อุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา สวนใหญประโยชนท่ีไดรับ
อันดับท่ี 1 คือ ลด Lead Time ในการผลิต, ลดระยะทางในการเคลื่อนท่ี, ลด Muda ความสูญเปลาใน
การทํางานและลดจํานวน Stock (Finished Goods and Work-In–Process) อันดับท่ี 2 คือ ลดพ้ืนท่ีใน
การทํางาน, ลดปริมาณสินคาคงคลัง (Finished Goods, Work-In-Process), เพ่ิมผลิตภาพ การทํางาน
ของช่ัวโมงการทํางานของพนักงานแตละคน (Piece per Man-Hour), จัดสรรจํานวนพนักงานท่ีใช
ในการผลิตอยางเหมาะสม, ลดความสูญเปลาในการผลิตมากเกินความจําเปนและกําจัดความลาชา
ในการจัดสงสินคา ทันตามเวลาท่ีกําหนด ซึ่งประโยชนท่ีรับท้ังหมดจะสอดคลองกับระบบการผลิต
แบบโตโยตาท่ีมุงเนนในดานการจัดการกับความสูญเปลา เพ่ิมคุณภาพ ลดตนทุนและการสงมอบท่ี
ตรงกับความตองการ 

ผลที่ไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ระดับความพึงพอใจกับผลท่ีไดรับ 
ในภาพรวมผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโต
โยตา สวนใหญมีความพึงพอใจกับผลดานการสงมอบมากท่ีสุด รองลงมาคือดานตนทุน และ
สุดทายคือดานคุณภาพ ในรายหัวขอผลท่ีไดรับ 3 อันดับแรก อันดับท่ี 1 คือ การผลิตไดตามแผน 
(Plan Attainment) อันดับท่ี 2 คือ จํานวนงานระหวางทํา (Total WIP) อันดับท่ี 3 คือ จํานวนสินคา
คงคลัง (Total Inventory) และรอบเวลาในการผลิตรวม (Total  Cycle Time) 

 
 ผลที่ไดรับ  

ดานเวลาในการสงมอบ ลดลง 10.1 - 15 % ความพึงพอใจ 89.95 % 
ดานตนทุน ลดลง 10.1 - 15 % ความพึงพอใจ89.83 % 
ดานคุณภาพ เพ่ิมขึ้น 5.1 - 10 % ความพึงพอใจ 81.21 % 

 จะเห็นไดวาเม่ือมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนต 
สงผลใหสามารถปรับปรุงเวลาในการสงมอบ ตนทุนและคุณภาพใหมีประสิทธิภาพเพ่ิมมากขึ้น 
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สงผลตอความสามารถในการตอบสนองความตองการของลูกคา และความสามารถในการแขงขัน
กับคูแขงขันไดสูงขึ้น สอดคลองกับประโยชนท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
 

ผลสรุปที่ไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในแตละขนาดกิจการ พบวา 
กิจการขนาดเล็ก ผลท่ีไดรับมากท่ีสุด คือ ดานเวลาในการสงมอบ รองลงมาคือดานตนทุน 

และดานคุณภาพ ในกิจการขนาดกลาง ผลท่ีไดรับมากท่ีสุด คือ ดานคุณภาพและเวลาในการสงมอบ 
รองลงมาคือดานตนทุน ในกิจการขนาดใหญ ผลท่ีไดรับมากท่ีสุด คือ ดานเวลาในการสงมอบ 
รองลงมาคือ ดานคุณภาพและตนทุน 
 
         5.2.4  ผลการวิเคราะหเพ่ือทดสอบสมมติฐาน 
 

ทดสอบสมมุติฐานที่ 1  ผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตท่ีมีการนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาใช มีความรู ความเขาใจถึงความสําคัญของระบบการผลิตแบบโตโยตา
มากกวาผูประกอบการท่ียังไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 

จากผลการทดสอบ พบวา ผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตท่ีมีการนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาใช มีความรู ความเขาใจถึงความสําคัญของระบบการผลิตแบบโตโยตา
มากกวาผูประกอบการท่ียังไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช   ดังนั้น จึงยอมรับ
สมมติฐาน 
 

ทดสอบสมมุติฐานที่ 2  ปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุม
ผูผลิตโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบตัดสินใจนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัย
ทางดานลูกคา 
 จากผลการทดสอบ พบวา ปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุม
ผูผลิตโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบตัดสินใจนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัย
ทางดานลูกคา ดังนั้น จึงยอมรับสมมติฐาน 
 

ทดสอบสมมุติฐานที่ 3 ปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุม
ผูผลิตโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ ไมนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัยทางดาน
ลูกคา 

จากผลการทดสอบ พบวา ปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุม
ผูผลิตโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ ไมนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัยทางดาน
ลูกคา ดังนั้น จึงยอมรับสมมติฐาน 
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ทดสอบสมมุติฐานที่ 4  ผลท่ีไดรับมากท่ีสุดจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชใน

อุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผูผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ คือ ผลทางดาน
ตนทุน 

จากผลการทดสอบ พบวา  ผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชใน
อุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผูผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ อันดับท่ี 1 คือ 
ผลทางดานตนทุน ดังนั้น จึงยอมรับสมมติฐาน 
 
 วิเคราะหผลการทดสอบสมมติฐาน  

ในสมมติฐานท่ี 1 ผูประกอบการท่ีนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชนั้นจะมีความรูความ
เขาใจถึงความสําคัญของระบบการผลิตแบบโตโยตา เพราะการท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตา
มาใชนั้น ในขั้นแรกผูบริหารระดับสูง ระดับกลาง และพนักงานจะตองทําความเขาใจในระบบการ
ผลิตแบบโตโยตากอน ดังนั้น ผูประกอบการท่ีนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชนั้นจะมีความรู
ความเขาใจถึงความสําคัญของระบบการผลิตแบบโตโยตา 
 

ในสมมติฐานท่ี 2 และสมมติฐานท่ี 3 ปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยาน
ยนตในกลุมผูผลิตโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบตัดสินใจนําหรือไมนะระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใช คือ ปจจัยทางดานลูกคา ซึ่งจะพบวาผูประกอบการท่ีมีบริษัทโตโยตาเปนลูกคานั้น
จะตองพยายามท่ีจะตอบสนองความตองการของลูกคาใหไดจึงจําเปนท่ีตองมีระบบการผลิตท่ีมี
ประสิทธิภาพ  และเปนการสอดคลองกับความตองการของบริษัทโตโยตา ประเทศไทย จํากัด ท่ี
เล็งเห็นความสําคัญและประโยชนของการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา และไดพัฒนาระบบ
การผลิตไปยังผูผลิตช้ินสวนยานยนตท่ีสงใหกับทางโตโยตาโดยตรง (First Tier) เพ่ือเปนการ
ตอบสนองระบบของโตโยตาใหมีประสิทธิภาพสูงสุด โดยมีวัตถุประสงคหลัก ดังนี้ 

1. เพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต 
2. ลดพ้ืนท่ีและจํานวนในการเก็บสินคาคงคลังท้ังงานระหวางทําและสินคาสําเร็จรูป 
3. เพ่ิมผลกําไรใหบริษัทฯดวยวิธีการลดความสูญเปลาตาง  ๆ
4. ยกระดับการประกันคุณภาพ 
5. ยกระดับศักยภาพและปรับปรุงทรัพยากรบุคคลใหดีขึ้น 

 
จึงมีความสําคัญอยางยิ่งท่ีทางบริษัทผูผลิตช้ินสวนเพ่ือสงใหกับทางบริษัทโตโยตา มีความ

จําเปนท่ีตองจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาในบริษัทเพ่ือใหสามารถพัฒนาศักยภาพควบคูกับทาง
โตโยตาไดอยางตอเนื่อง  
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ในสมมติฐานท่ี 4 ผลท่ีไดรับมากท่ีสุดจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชใน

อุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผูผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ คือ ผลทางดาน
ตนทุน  ผูวิจัยมีความคิดเห็นวาเนื่องจากระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System: 
TPS) นั้นมุงเนนการลดตนทุนการผลิต ดวยการกําจัดของเหลือหรือของสวนเกินตาง ๆ  จาก
กระบวนการผลิต มุงเนนผลิตแตสินคาท่ีขายไดเทานั้น เพราะมองวาสินคาท่ีผลิตแลวขายไมไดถือ
เปนตนทุนชนิดหนึ่ง ดวยปรัชญาการผลิตเพ่ือไมใหเกิดของเหลือหรือของสวนเกินนี้เองทําให ผลท่ี
ไดรับมากท่ีสุดจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ผลทางดานตนทุน ในขณะท่ีผลท่ี
ไดรับรองลงมาคือ ผลทางดานเวลาในการสงมอบ เนื่องจากความตองการท่ีจะตอบสนองความ
ตองการของลูกคา ท่ีตองการสินคาท่ีถูกตอง ตรงเวลา และปริมาณท่ีถูกตอง และในดานการนํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตามาประยุกตใชนั้น ในขั้นเริ่มตนจะเริ่มจากกระบวนการปลายน้ําและ
ยอนกลับเขาสูกระบวนการตนน้ํา โดยจะเริ่มจากการจัดเตรียมสินคาเพ่ือการจัดสงและการจัดสง
สินคาใหกับลูกคา (Staging & Shipping Management) เพ่ือควบคุมการจัดสงช้ินสวนใหกับลูกคาได 
เพ่ือสะทอนสภาพปญหาจากการผลิตใหหนวยงานอื่นไดรับทราบและสามารถตรวจสอบไดและ
เพ่ือจัดสรรการใชพ้ืนท่ีใหเกิดประโยชนสูงสุดตามอัตราขาย ดังนั้นผลท่ีไดรับอันดับรองลงมาท่ีเห็น
ไดคือ การจัดสงสินคาท่ีถูกตอง ตรงเวลา และปริมาณท่ีถูกตอง  
 
5.2.5 ผลที่ไดรับจากการสัมภาษณผูบริหาร  
 สามารถวิเคราะหไดวา ผูบริหารของสถานประกอบการจะใหความสําคัญกับตนทุนเปน
อยางมาก โดยเฉพาะสถานประกอบการจะอยูรอดไดก็เพราะมีกําไร ถาหากสถานประกอบการมีการ
ดําเนินการท่ีขาดทุน ก็อาจทําใหสถานประกอบการตองปดตัวลง ซึ่งจะสงผลกระทบตอเนื่องอีก
มากมาย ดังนั้น จึงเปนสิ่งท่ีหลีกเลี่ยงไมไดสําหรับผูบริหารท่ีจะตองเนนในเรื่องของการลดตนทุน
กอนเปนอันดับแรก  ในขณะท่ีสิ่งท่ีผูบริหารจะใหความสําคัญตอมาคือ การสงมอบ ถาสถาน
ประกอบการสามารถท่ีจะผลิตสินคาไดดวยตนทุนท่ีต่ําลงและความสามารถในการตอบสนองท่ี
รวดเร็วตรงตามความตองการของลูกคา ก็จะสงผลตอสถานประกอบการในดานการแขงขัน  การสง
มอบท่ีตรงเวลาเปนสิ่งท่ีสําคัญมาก ยิ่งถาสงไมทันความตองการใชงานของลูกคา ก็จะกอใหเกิด
ความเสียหายแกลูกคาและลูกคายอมไมพอใจ สงผลใหไมซื้อสินคาจากสถานประกอบการได  
ดังนั้นผูบริหารจึงใหความสําคัญกับตนทุนเปนอันดับท่ี 1 รองลงมาคือ ดานการสงมอบและคุณภาพ
ของสินคา จึงเปนความจําเปนท่ีผูบริหารจะตองหาระบบหรือวิธีการท่ีจะทําใหสามารถผลิตสินคา
ไดตามความตองการดังกลาว ดังนั้นระบบการผลิตแบบโตโยตาจึงเปนตัวเลือกท่ีผูบริหารใหความ
สนใจและมีความตองการนําระบบดังกลาวมาใชในสถานประกอบการ และจะตองนํามาใชให
ประสบความสําเร็จ จึงทําใหโดยสวนมากสถานประกอบการท่ีนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช
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นั้นสามารถท่ีจะนํามาใชไดอยางประสบความสําเร็จ ซึ่งผูบริหารเห็นวาระบบการผลิตแบบโตโยตา
นั้นสามารถนํามาใชไดในทุกๆ ขนาดกิจการ การนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาประยุกตใชใน
สถานประกอบการนั้นจะมีการกําหนดขั้นตอน ซึ่งในแตละขั้นตอนจะมีวิธีการท่ีคอนขางชัดเจน
และเปนรูปธรรม โดยเฉพาะในการท่ีจะทํากิจกรรมการผลิตแบบโตโยตาจะเริ่มจากการคัดเลือก
ผลิตภัณฑท่ีจะทําเปนสายการผลิตตนแบบ (Model line) โดยจะพิจารณาช้ินงานท่ีมีความตองการ
สมํ่าเสมอ มีจํานวนกระบวนการท่ีมากพอสมควร และท่ีสําคัญคือเปนช้ินงานท่ีผูบริหารให
ความสําคัญกับการแกปญหาในเรื่อง ของเวลานํา (lead time) ยาวนานมาทําเปนสายการผลิต
ตนแบบท่ีสามารถจะขยายไปยังสายการผลิตอื่นๆ ตอไป จึงทําใหผลท่ีไดจากการนําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใชนั้นไมแตกตางกันในแตละขนาดของกิจการ และท่ีสําคัญความสําเร็จของการนํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชนั้นขึ้นอยูกับผูบริหารระดับสูงของบริษัท ตองใหความสําคัญกับ
ระบบการผลิตแบบโตโยตา ในบทบาทของผูขับเคลื่อนกิจกรรมและสนับสนุนใหทีมงานสามารถ
ทํากิจกรรมไดจน เปนผลสําเร็จ 
 
5.3 ขอเสนอแนะสําหรับการวิจัยคร้ังตอไป 

1. ควรจะไดมีการวิจัยเรื่องเดียวกัน แตศึกษาเปรียบเทียบระหวางโรงงานท่ีมีลักษณะการผลิต
หรือมีลักษณะงานท่ีคลายคลึงกัน มีจํานวนคนงานใกลเคียงกันในอุตสาหกรรมอื่น ๆ  

2. นาจะมีการวิจัยเรื่องนี้อีก โดยใชกลุมตัวอยางท่ีอยูในอุตสาหกรรมอื่น ๆ ท่ีมีในประเทศไทย 
เพ่ือเปรียบเทียบผลท่ีไดกับการวิจัยครั้งนี้ ซึ่งถาผลใกลเคียง จะไดเปนหลักเกณฑหรือมาตรฐานใน
การอางไปถึงประชากรท้ังหมดได 

3. นาจะมีการศึกษาในเรื่องของทัศนคติและแรงจูงใจในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามา
ใชในสถานประกอบ 
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แบบสอบถามการศึกษาการนําระบบการผลิตโตโยตา 

มาใชในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต 

คําชี้แจง  โปรดทําเครื่องหมาย  ลงในชองสี่เหลี่ยมตามสถานะภาพใหตรงกับสภาพความเปนจริง หรือใกลเคียง
ความเปนจริงมากที่สุด 
1. ลักษณะของผูตอบแบบสอบถาม  
   1.1 เพศ 
 ชาย  หญิง 
 

1.2 ตําแหนงงาน ณ ปจจุบัน       อายุงานในตําแหนงปจจุบันของทาน                        
 

2. ลักษณะของกิจการ 
2.1  ขนาดของกิจการ 

 ขนาดเล็ก   มีสินทรัพยการลงทุนไมเกิน 50 ลานบาท  
  ขนาดกลาง มีสินทรัพยการลงทุนมากกวา 50 ลานบาท ถึง 200 ลานบาท  
  ขนาดใหญ  มีสินทรัพยการลงทุนมากกวา 200 ลานบาท  
 

2.2 จํานวนพนักงานในโรงงานโดยประมาณ       
 

2.3 โรงงานของทานไดรับการรับรองมาตรฐานใดบาง (ตอบไดมากกวา 1 ขอ) 
  ISOกลุม 9000     ISOกลุม 14000  ISOกลุม 18000 
  QS 9000    TIS 16949   อ่ืน ๆ โปรดระบุ....................................... 
 

2.4 ในปจจุบันกลุมผลิตภัณฑที่ทานรับผิดชอบไดมีการใชเครื่องมือในการบริหารการผลิตแบบใดบาง (ตอบไดมากกวา 1 ขอ) 
 

 ทักษะที่หลากหลาย (Multi-Skill)   หลัก  5 Why 
 5 ส. (5 S.)   การบํารุงรักษาทวีผล (TPM) 
 การควบคุมดวยสายตา (Visual Control)    การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองคกร (TQM) 
 กิจกรรมไคเซ็น (Kaizen)    คัมบัง (Kanban) 
 มาตรฐานการทํางาน (Standardized Work)    Six Sigma 
 การปองกันความผิดพลาด (Poka Yoke)   ระบบการผลิตแบบทันเวลา (Just–In-Time) 
 ระบบไฟสัญญาณและปายในการ ควบคุม (Andon)   ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Production) 
 หลัก 3 G (3 Gen) หรือ 5 G (5 Gen)     อื่นๆ ……………………………………… 
 กิจกรรมกลุมคุณภาพ (QCC)    

 
 
 

ตอนที ่1 ขอมูลทั่วไปของผูตอบแบบสอบถามและลักษณะของกิจการและกลุมผลิตภัณฑ 

*หากทานตองการทราบผลที่ไดจากการวิจัยในภาพรวม 
กรุณาแนบนามบัตรกลับมาพรอมแบบสอบถาม DPU
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3. การรับรูเก่ียวกับระบบการผลิตแบบโตโยตา       

เรื่อง 

ระดับการรับรู 
มาก 

 
( 5 ) 

คอนขาง 
มาก 
( 4 ) 

ปาน
กลาง 
( 3 ) 

คอนขาง 
นอย 
( 2 ) 

นอย 
 

( 1 ) 
1 การรูจักระบบการผลิตแบบโตโยตา      
2 แนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยตา      
3 ผลที่ไดรับหากนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช      

 

4. ความรู ความเขาใจในระบบการผลิตแบบโตโยตา 
อานขอความแตละขอ  แลวพิจารณาวาขอความดังตอไปนี้ ถูก  หรือผิด  ถาถูกใหทําเครื่องหมาย  และถาผิดให
ทําเครื่องหมาย หนาขอความดังกลาว 
 
  1.  Toyota Production System (TPS) คือ ระบบการผลิตของโตโยตาที่ยึดหลักการผลิตโดยที่ไมให 
               มีสินคาเหลือ  
  2.  จุดประสงคของระบบการผลิตแบบโตโยตา คือผลิตเฉพาะสินคาที่ขายไดเทานั้น 
  3.  ระบบการผลิตแบบโตโยตา เนนผลิตสินคาที่มีคุณภาพและผลิตสินคาดวยตนทุนที่ต่ํากวาเพ่ือเปน 
                การลดตนทุนการผลิต 
  4.  หลักสําคัญของระบบการผลิตแบบโตโยตา คือ Just-In-Time, Jidoka และ Kaizen 
  5.  เหตุแหงการลดคุณภาพ ประกอบดวย MUDA MURI และMURA  
  6.  ความสูญเปลา คือ กิจกรรมหรือสวนประกอบในข้ันตอนการผลิตที่เพ่ิมเวลาและคาใชจายในการ 

     ผลิต แตไมเพ่ิมมูลคาหรือหนาที่ใหกับสินคา 
  7.  Just-In-Time ใช Pull System ในการควบคุมวัสดุคงคลังและการผลิต 
  8.  กิจกรรม 5 ส. เปนกิจกรรมพ้ืนฐานของระบบการผลิตแบบโตโยตา 
  9.  Kanban เปนเครื่องมือในการทําใหเกิดระบบดึง (Pull System) 
 
 

5. รูปแบบของกลุมผลิตภัณฑทีท่านรับผิดชอบ 
 เปนผลิตภัณฑที่ดําเนินการผลิตหรือประกอบเอง (* กรุณาตอบคําถามขอ 6 เปนตนไป)   
 เปนผลิตภัณฑที่ซื้อมาขายไป  (* จบคําถาม และขอความกรุณาสงแบบสอบถามกลับ) 

 
6. กลุมผลิตภัณฑที่ทานรับผิดชอบมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาหรือไม 
  ไมมีการจัดทํา (* กรุณาตอบคําถามเฉพาะขอ 7 และขอ 8 เทาน้ัน และขอความกรุณาสง 
              แบบสอบถามกลับ )  
  จัดทําเปนบางสวน (Model Line) (* ขามคําถามขอที่ 7 และ ขอ 8 ไปตอบคําถามขอที่ 9 เปนตนไป) 
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7. เหตุผลในขอใดที่ทําใหระบบการผลิตของกลุมผลิตภัณฑของทานไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 

(ตอบไดมากกวา 1 ขอ) 
 

 

  ลูกคาไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา 
  ไมมีแรงจูงใจในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
  ผูบริหารไมเห็นความจําเปนที่จะตองนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
  ผูบริหารไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา 
  นโยบายของผูบริหารไมไดกําหนดวาจะตองใชระบบการผลิตแบบโตโยตา 
  ระบบการผลิตแบบโตโยตาไมเหมาะกับระบบการผลิตของทาน 
  โครงสรางองคกรของทานไมเหมาะกับระบบการผลิตแบบโตโยตา 
  มีระบบการผลิตแบบอ่ืนๆ ที่ดีกวาระบบการผลิตแบบโตโยตา คือ.......................................... 
  องคกรยังไมพรอมที่จะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
  ระบบการผลิตแบบโตโยตาเปนการเพ่ิมภาระงานที่มากเกินไป 
  รูปแบบการผลิตที่ไมเหมาะสําหรับการนําระบบการผลิตแบบโตโยตา 
  ตองผลิตตามเทคนิคที่ไดรับจากบริษัทแม 
  ผลิตภัณฑไมเหมาะสําหรับการผลิตแบบโตโยตา 
  การถูกเรงใหตองผลิตใหทันจนไมมีเวลาที่จะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 
  บุคลากรไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา 
  ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไร 
  ขาดบุคลากรระดับบริหารที่มีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา 
  ขาดบุคลากรระดับพนักงานที่มีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา 
  บุคลากรไมเพียงพอที่จะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 
  บุคลกรภายในองคกรยังไมมีความพรอมที่จะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
  เปนการลงทุนที่สูง 
  ผลตอบแทนในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชไมคุมคา 
  ขาดเงินทุน งบประมาณ 
  อ่ืนๆ  ................................................................................................................................ 
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8. สมมติวาทานตองการที่จะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ทานคิดวาจะตองทําอยางไรเพ่ือใหสามารถ

นํามาใชในกลุมผลิตภัณฑที่ทานรับผิดชอบได 
              
              
              
              
              
              
             
              
              
 

9. ระดับความสําคัญของปจจัยที่กลุมผลิตภัณฑของทานมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช  
 

หัวขอ 

ระดับความสําคัญ 
มาก 

 
( 5 ) 

คอนขาง 
มาก 
( 4 ) 

ปาน
กลาง 
( 3 ) 

คอนขาง 
นอย 
( 2 ) 

นอย 
 

( 1 ) 
1. ลูกคากําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา      
2. ลูกคาใหความสําคัญอยางตอเน่ืองกับเรื่องคุณภาพ ตนทุนและการ
สงมอบที่ตรงเวลา      

3. ความคาดหวังของลูกคาที่มีตอสินคาเพ่ิมมากขึ้นเรื่อยๆ      
4. ไดรับความกดดันจากลูกคาที่มีความตองการใหลดราคาสินคาลง      
5. การเปล่ียนแปลงทางเทคโนโลยีที่กาวหนาไปอยางรวดเร็ว      
6. ความจําเปนในการแขงขันคูแขงขันรายอื่นๆ      
7. ความจําเปนในการทําใหกระบวนการทํางานเปนมาตรฐานเพ่ือให
ไดผลลัพธตามที่คาดหวัง      
8. นโยบายจากบริษัทแมวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา      
9. ผูบริหารระดับสูงที่ตองการใหทําการผลิตแบบโตโยตา      
10. มีบุคลากรระดับบริหารที่มีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา      
11. มีบุคลากรระดับพนักงานที่มีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา      
12. มีบุคลากรเพียงพอที่จะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา      
13. บุคลากรภายในองคกรมีความพรอมที่จะนําระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใช      
14. อื่นๆ             
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คําชี้แจง โปรดทําเครื่องหมาย  ลงในชองหรือบนตัวเลขที่ทานพิจารณาวาเปนจริงมากที่สุด 
 
10. ระดับความสําเร็จในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในกลุมผลิตภัณฑที่ทานรับผิดชอบ  

 

มาก  คอนขางมาก  ปานกลาง       คอนขางนอย   นอย 
 
 

11. ประโยชนที่ทานคิดวาไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในกลุมผลิตภัณฑที่ทานรับผิดชอบ 
 

 ทุกคนเขาใจสภาวะการทํางานไดโดยไมตองสอบถาม 
 พนักงานเขาใหมสามารถทํางานไดสะดวกข้ึน 
 สามารถแกไขปญหาไดอยางทันทวงทีเมื่อมีการเปลี่ยนแปลง 
 สภาพการทํางานมีความปลอดภัย พนักงานมีขวัญกําลังใจในการทํางาน 
 ลด Lead Time ในการผลิต 
 ลดพ้ืนที่ในการทํางาน 
 ลดปริมาณสินคาคงคลัง (Finished Goods, Work-In-Process) 
 ลดระยะทางในการเคลื่อนที ่
 การเพ่ิมประสิทธิภาพดวย Multi Process Handling 
 ลด Muda ความสูญเปลาในการทํางาน 
 เพ่ิมผลิตภาพ การทํางานของชั่วโมงการทํางานของพนักงานแตละคน (Piece per Man-Hour) 
 จัดสรรจํานวนพนักงานที่ใชในการผลิตอยางเหมาะสม 
 มีมาตรฐานการทํางานของแตละกระบวนการ 
 ลดความสูญเปลาในการผลิตมากเกินความจําเปน 
 กําจัดความลาชาในการจัดสงสินคา ทันตามเวลาที่กําหนด 
 ลดจํานวน Stock (Finished Goods and Work-In–Process) 
 อ่ืนๆ ................................................................................. 

 
 
 
 
 
 
 

ตอนที่ 2 ผลที่ไดจากการนําระบบการผลิตโตโยตามาใชในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต 
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12. ผลที่ไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในกลุมผลิตภัณฑที่ทานรับผิดชอบและความพึงพอใจกับ

ผลที่ไดรับ  โดยทําเครื่องหมาย ลงในชองสี่เหลี่ยมตามสถานะภาพใหตรงกับสภาพความเปนจริง หรือ
ใกลเคียงความเปนจริงมากที่สุด ดังตัวอยาง 

ตารางตัวอยาง เพ่ิม 
ข้ึน 

ลด 
ลง 

คิดเปนเปอรเซ็นต (%) 
พอใจ
หรือไม 0.0 - 

5.0% 
5.1 - 
10% 

10.1 - 
15% 

15.1 - 
20% 

20% 
ข้ึนไป 

% ของเสีย (Defect)        พอใจ 
 
 

หัวขอ เพ่ิม 
ข้ึน 

ลด 
ลง 

คิดเปนเปอรเซ็นต (%) 
พอใจ
หรือไม 0.0 - 

5.0% 
5.1 - 
10% 

10.1 - 
15% 

15.1 - 
20% 

20% 
ข้ึนไป 

% ของเสีย (Defect)         
% งานแกไข (Rework)         
% รองเรียนจากลูกคาภายนอก  
(Ext. Complaint) 

        

% รองเรียนจากลูกคาภายใน  
(In. Complaint) 

        

จํานวนวันในการคงคลังสินคา  
(Day of Supply) 

        

จํานวนสินคาคงคลัง  
(Total Inventory) 

        

จํานวนงานระหวางทํา (Total WIP)         
เวลาในการผลิตของกระบวนการ  
(Lead Time of Process) 

        

รอบเวลาในการผลิตรวม  
(Total  Cycle Time) 

        

% การผลิตไดตามแผน  
(Plan Attainment) 
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ขอขอบพระคุณท่ีทานกรุณาตอบแบบสอบถามในครั้งน้ี 
 

13. ทานคิดวาระบบการผลิตแบบโตโยตากอใหเกิดปญหาอะไรบาง เมื่อนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชใน
กลุมผลิตภัณฑที่ทานรับผิดชอบ  

               
              
              
              
              
              
              
              
              
              
              
              

 
14. ขอคิดเห็นเพ่ิมเติม สําหรับผลที่ไดรับหลังจากนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชนอกเหนือจากที่ระบุไวใน

แบบสอบถาม  
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ภาคผนวก ข 
แบบสอบถามสําหรับการสัมภาษณ 
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แบบสอบถามสัมภาษณการศึกษาการนําระบบการผลิตโตโยตา 

มาใชในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนต 
 

ตอนท่ี 1 ขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถาม 
 

ตําแหนง    อายุงาน       
 

ลักษณะงานที่รับผิดชอบ          
 

ตอนท่ี 2 เหตุผลและผลท่ีไดจากการนําระบบการผลิตโตโยตามาใช 
 

1. เหตุผลท่ีสถานประกอบการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
             
             
             
             
             
             
             
             
             
              
 

2. ทานคิดวาสถานประกอบการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ประสบความสําเร็จมากนอยเพียงใด 
เพราะเหตุใด 
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3. ขนาดกิจการของผูผลิตชิ้นสวนยานยนต และผลท่ีไดจากแบบสอบถาม ดังตอไปนี้  ทานมีความคิด

เห็นอยางไร (ใหความสําคัญกับดานใดมากท่ีสุด)     
 
ระดับของผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชจําแนกตามดาน 

ผลท่ีไดรับดาน ระดับของผลท่ีไดรับ 
ดานคุณภาพ 5.1 - 10 %  
ดานตนทุน 10.1 - 15 %  
ดานเวลาในการสงมอบ 10.1 - 15 %  

 
ระดับผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชจําแนกตามขนาดกิจการและผลท่ีไดรับในดานตาง 

ขนาดกิจการ เพ่ิมข้ึน/
ลดลง ดานคุณภาพ 

เพ่ิมข้ึน/
ลดลง ดานตนทุน 

เพ่ิมข้ึน/
ลดลง ดานการสงมอบ 

ขนาดเล็ก เพ่ิมขึ้น 0.0 - 5.0% ลดลง 15.1 - 20% ลดลง 20% ขึ้นไป 

ขนาดกลาง เพ่ิมขึ้น 10.1 - 15% ลดลง 5.1 - 10% ลดลง 10.1 - 15% 

ขนาดใหญ เพ่ิมขึ้น 5.1 - 10% ลดลง 5.1 - 10% ลดลง 10.1 - 15% 

 
             
             
             
             
              
             
             
             
             
              
             
             

DPU



 130
            
             
             
             
             
             
             
             
             
              
             
             
             
             
              
              
 
 

4. ประโยชนหลักๆ ท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
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5. ความคิดเห็น วาขนาดของกิจการมีผลตอการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช  (ขนาดท่ี

เหมาะสม) 
 
             
             
             
             
             
              
             
             
             
             
              
             
              
 

6. ความคิดเห็น ความนิยมในระบบการผลิตแบบโตโยตาในอนาคตของอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนต 
 
             
             
             
              
             
             
             
             
              
             
             
             
              

DPU



132 

ประวัตผูวิจัย 
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การศึกษา  Master of Business Administration (Management) Far Eastern University 
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