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บทคัดยอ 

 
การวิจัยคร้ังนี้มีวัตถุประสงค 4 ประการ คือ 1) เพ่ือศึกษาวาผูประกอบการในอุตสาหกรรม

ช้ินสวนยานยนตในกลุมผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบมีความรู ความเขาใจถึง
ความสําคัญของระบบการผลิตแบบโตโยตาในระดับใดและมีผูนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช
มากนอยเพียงใด 2) เพื่อศึกษาถึงปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุม
ผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ ตัดสินใจนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 3) เพ่ือ
ศึกษาถึงปจจัยที่ผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง 
และสวนประกอบ ไมนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 4) เพื่อศึกษาผลท่ีไดจากการนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาใชในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และ
สวนประกอบ  

การศึกษาคร้ังนี้มุงศึกษาผูผลิตช้ินสวนยานยนตท่ีเปนสมาชิกของสมาคมช้ินสวนยานยนต 
กลุมผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถังและสวนประกอบ ซึ่งแบงออกตามประเภทของชิ้นสวนได 40 กลุม
ผลิตภัณฑ จํานวนทั้งหมด 470 ราย 186 บริษัท ผูวิจัยไดทําการรวบรวมขอมูลจากผูผลิตช้ินสวน
ยานยนตจํานวน 48 ราย เคร่ืองมือท่ีใชในการวิจัยครั้งนี้ คือแบบสอบถาม และวิเคราะหขอมูลโดย
ใชโปรแกรมสําเร็จรูป SPSS สถิติท่ีใชไดแก คารอยละ คาเฉลี่ยเลขคณิต คาเบ่ียงเบนมาตรฐาน และ
การวิเคราะหความแปรปรวนทางเดียว การทดสอบสมมติฐานไดกําหนดระดับนัยสําคัญทางสถิติท่ี
ระดับ 0.05  
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II

 ผลการศึกษา สรุปไดดังนี้ 
1. การรับรูเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตา ในเรื่องการรูจักระบบการผลิตแบบโตโยตา 

เร่ืองแนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยตาและเร่ืองผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใช ผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนต ในกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิต
แบบโตโยตา พบวา มีระดับการรับรูท่ีระดับคอนขางมากในทุกๆ เรื่อง กลุมท่ีไมมีการจัดทําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามีระดับการรับรูท่ีระดับปานกลางในทุกๆ เร่ือง 

2. ปจจัยท่ีมีผลตอการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 5 อันดับแรกคือ ลําดับที่ 1 ลูกคา
ใหความสําคัญอยางตอเนื่องกับเร่ืองคุณภาพ ตนทุนและการสงมอบท่ีตรงเวลา ลําดับท่ี 2 ความ
คาดหวังของลูกคาที่มีตอสินคาเพ่ิมมากขึ้นเร่ือยๆ ลําดับท่ี 3 ความจําเปนในการทําใหกระบวนการ
ทํางานเปนมาตรฐานเพ่ือใหไดผลลัพธตามท่ีคาดหวัง ลําดับท่ี 4 ความจําเปนในการแขงขันคูแขงขัน
รายอื่นๆ และลําดับท่ี 5 ผูบริหารระดับสูงท่ีตองการใหทําการผลิตแบบโตโยตา  

3. เหตุผลท่ีไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช อันดับท่ี 1 คือ ลูกคาไมไดกําหนด
วาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา, ขาดบุคลากรระดับพนักงานที่มีความรูในระบบการผลิตแบบโต
โยตาและ บุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
อันดับท่ี 2 คือ ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไรและขาดบุคลากรระดับบริหาร
ท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา 

จากเหตุผลขางตน เม่ือพิจารณาตามขนาดของกิจการ โดยในกิจการขนาดเล็ก ไดใหเหตุผล 
คือ ลูกคาไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา, ไมมีแรงจูงใจในการนําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใช, การขาดแคลนบุคลากรท่ีมีความรูความสามารถ และความไมพรอมท่ีจะจัดทํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตา  ในกิจการขนาดกลาง มีเหตุผล 3 อันดับ อันดับที่ 1 คือ ลูกคาไมได
กําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา อันดับท่ี 2 คือ นโยบายของผูบริหารไมไดกําหนดวา
จะตองใชระบบการผลิตแบบโตโยตาและบุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอมท่ีจะนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาใช  อันดับท่ี 3 คือ องคกรยังไมพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามา
ใช, บุคลากรไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตาและการขาดเงินทุน งบประมาณ  และใน
กิจการขนาดใหญ มีเหตุผล 3 อันดับ คือ อันดับท่ี 1 ขาดบุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบ
การผลิตแบบโตโยตา อันดับท่ี 2 คือ การถูกเรงใหตองผลิตใหทันจนไมมีเวลาท่ีจะจัดทําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา, ขาดบุคลากรระดับบริหารท่ีมีความรู ความสามารถ และความไมพรอมของ
องคกร อันดับที่ 3 คือ ลูกคาไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา, กระบวนการผลิตท่ีไม
เหมาะสมกับการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
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4. ผลที่ไดรับ และความพึงพอใจจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ผลท่ีไดรับใน
ดานคุณภาพเพ่ิมขึ้น 5.1 - 10 % ความพึงพอใจ 81.21 % ผลท่ีไดรับในดานตนทุนลดลง 10.1 - 15 % 
ความพึงพอใจ 89.83 % และผลที่ไดรับในดานเวลาในการสงมอบลดลง 10.1 - 15 % ความพึงพอใจ 
89.95 %  โดยจําแนกตามขนาดกิจการ พบวา ในกิจการขนาดเล็ก ผลท่ีไดรับมากท่ีสุด คือ ดานเวลา
ในการสงมอบ รองลงมาคือดานตนทุน และดานคุณภาพ ในกิจการขนาดกลาง ผลท่ีไดรับมากที่สุด 
คือ ดานคุณภาพและเวลาในการสงมอบ รองลงมาคือดานตนทุน ในกิจการขนาดใหญ ผลท่ีไดรับ
มากท่ีสุด คือ ดานเวลาในการสงมอบ รองลงมาคือ ดานคุณภาพและตนทุน 
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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 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
อุตสาหกรรมยานยนตของไทยไดรับการพัฒนามาอยางตอเนื่องมาเปนระยะเวลาที่ยาวนาน จน

ไทยกลายเปนฐานการผลิตรถปกอัพขนาด 1 ตัน ที่ใหญท่ีสุดของโลก และยังสามารถสงออกไปจําหนาย
กวา 139 ประเทศท่ัวโลก หนวยงานภาครัฐและเอกชนต้ังเปาใหอุตสาหกรรมรถยนตของไทยกลายเปน
ดีทรอยตออฟ เอเชีย ดวยยอดการผลิตรถยนตปละ 1.8 ลานคัน ภายในป 2553 โดยจะพึ่งพาการสงออก
รถยนตมากกวาปละ 1 ลานคัน  

ซึ่งอุตสาหกรรมรถยนตของไทยกอนวิกฤติเศรษฐกิจโลกอยูในยุคแหงความเฟองฟู บริษัท
รถยนตช้ันนําเรงลงทุนคร้ังใหมเพ่ือรองรับกับปริมาณการสงออกท่ีขยายตัวอยางกาวกระโดด โตโยตา 
เปดโรงงานแหงใหมท่ีอําเภอบานโพธิ์ จังหวัดฉะเชิงเทรา ซึ่งทําใหขีดความสามารถการผลิตของโต
โยตาเพ่ิมเปนปละ 500,000 คัน ฮอนดาลงทุนสรางโรงงานแหงใหมท่ีนิคมอุตสาหกรรมโรจนะ จังหวัด
พระนครศรีอยุธยา พรอมขยายกําลังผลิตเปนปละ 240,000 คัน ทุกคนมองเห็นอนาคตที่ไทยจะเปน
ศูนยกลางการผลิตรถยนตช้ันนําของโลก แตเม่ือเกิดปญหาเศรษฐกิจท่ีประเทศสหรัฐอเมริกาในป 2551 
ท่ีผานมา ตลาดในประเทศ ไดสงผลกระทบตอการเมืองและเศรษฐกิจท่ีชะลอตัว สงผลใหมียอดขาย
ลดลงเหลือ 615,000 คัน และสงออก 778,000 คัน หรือมีการผลิตลดลงจากเดิมประมาณ 24 % และ
ผลกระทบจากวิกฤติเศรษฐกิจโลก ทําใหคาดหมายวายอดขายในประเทศจะลดลงเหลือ 500,000 คัน 
และยอดสงออกลดลงเหลือแค 580,000 คัน  โดยสังเกตไดจากยอดขายดังตารางท่ี 1.1 
 
ตารางท่ี 1.1 แสดงยอดขายรถยนตภายในประเทศระหวางป 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 : สมาคมอุตสาหกรรมยานยนตไทย 
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จากตารางจะพบวาในป พ.ศ. 2548 ยอดขายรถยนตรวมอยูท่ี 703,261 คัน ป พ.ศ. 2549 ยอดขาย
รถยนตรวมอยูท่ี 682,163 คัน ลดลงมา -3.00% จากยอดขายเดิม  ป พ.ศ. 2550 ยอดขายรถยนตรวมอยูท่ี 
631,251 คัน ลดลงมา -7.46% จากยอดขายเดิม  ป พ.ศ. 2551 ยอดขายรถยนตรวมอยูท่ี 614,078 คัน 
ลดลงมา -2.72%        จากยอดขายเดิม  ป พ.ศ. 2552  ยอดขายรถยนตรวมอยูท่ี  548,871 คัน    ลดลงมา  
-10.62%  จากยอดขายเดิม  

อุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตจัดเปนหนึ่งในอุตสาหกรรมเปาหมายท่ีรัฐบาลใหการสนับสนุน   
เนื่องจากเปนอุตสาหกรรมท่ีมีบทบาทในการสนับสนุนอุตสาหกรรมยานยนตซึ่งไทยเปนฐานการผลิต
ขนาดใหญท่ีสําคัญแหงหนึ่งของโลก และมีความสําคัญตอระบบเศรษฐกิจของประเทศ ท้ังในสวนท่ี
กอใหเกิดการจางงานเปนจํานวนมาก  และกอใหเกิดการเชื่อมโยงกับอุตสาหกรรมเกี่ยวเนื่อง
ตางๆ พรอมท้ังเปนอุตสาหกรรมท่ีสามารถทํารายไดเขาสูประเทศในแตละปเปนจํานวนนับแสนลาน
บาท   โดยเฉพาะอุตสาหกรรมช้ินสวนรถยนตดังแสดงในตารางท่ี 1.2 

 

ตารางท่ี 1.2   แสดงขอมูลการสงออกช้ินสวนรถยนต  (หนวย : ลานบาท) 
รายการ 2547 2548 2549 2550 2550 2551 

(ม.ค.-ก.พ) (ม.ค.-ก.พ) 
สวนประกอบและชิ้นสวนรถยนต 74,064.27 102,796.85 114,502.34 139,318.67 20,969.06 25,159.55 
เครื่องยนตและเครื่องสันดาป 49,858.54 55,058.10 59,739.09 59,638.87 8,799.74 14,337.49 
เครื่องอุปกรณไฟฟา 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 
สวนประกอบอ่ืน 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 : ศูนยสารสนเทศเศรษฐกิจการคา กรมเจรจาการคาระหวางประเทศ โดยความรวมมือของกรมศุลกากร 
 

 จากตัวเลขขางตนจะเห็นไดวา การสงออกช้ินสวนยานยนตมีการเติบโตอยางตอเนื่อง โดยมี
อัตราการเติบโตรอยละ 26.14 ในป 2548 และเติบโตในอัตราท่ีชะลอลงเปนรอยละ 12.51 ในป 2549 
ท้ังนี้การสงออกชิ้นสวนยานยนต มีอัตราการเติบโตท่ีดีขึ้นในป 2550 โดยขยายตัวรอยละ 16.52 เม่ือ
เทียบกับปกอน โดยมีมูลคาการสงออกท้ังสิ้น 275,506.95 ลานบาท 
 ท้ังนี้ ในป 2550 การผลิตสวนประกอบและช้ินสวนรถยนต มีมูลคาการสงออก 139,318.67 
ลานบาท  เพ่ิมขึ้นจากป 2549 รอยละ 21.67  อันเปนผลจากการสงออกช้ินสวนครบชุดแวนและปคอัพ ท่ี
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ไทยเปนฐานการผลิตและสงออก  มีมูลคาการสงออกท่ีเพ่ิมขึ้นคอนขางมาก   เคร่ืองอุปกรณไฟฟาและ
จุดระเบิดรถยนต  มีมูลคาการสงออก 6,127.10 ลานบาท เพ่ิมขึ้นรอยละ 9.89 ผลิตภัณฑยางรถยนต มี
การสงออกท้ังสิ้น 55,928.54 ลานบาท เพ่ิมขึ้นรอยละ 22.89 จากป 2549  ขณะท่ีการสงออกเครื่องยนต
และเคร่ืองสันดาป มีมูลคาการสงออก 59,638.87 ลานบาท เปนช้ินสวนยานยนตเพียงประเภทเดียวท่ี
อัตราการเติบโตที่ลดลง โดยลดลงเล็กนอยรอยละ 0.17 เม่ือเทียบกับปกอน   (ตารางท่ี 1.2) 
 ดังนั้นในชวงเวลา 1 ทศวรรษท่ีผานมา การเติบโตของอุตสาหกรรมยานยนตจึงเปนไปอยาง
ตอเนื่อง รวมถึงการยายฐานการผลิตของผูผลิตช้ินสวนของคายรถยนตรายใหญจากประเทศญี่ปุน สงผล
ใหอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตเติบโตท้ังสวนการผลิตช้ินสวนยานยนตเพื่อปอนใหโรงงานประกอบ
รถยนตโดยตรง  และการผลิตช้ินสวนอะไหลเพ่ือปอนสูตลาดรถท่ัวไปท้ังในประเทศ และตางประเทศมี
การขยายตัวเปนอยางมาก  ตลอดจนการยายฐานการผลิตไดชวยสรางงานและเพ่ิมรายไดใหกับประเทศ
ไทยเปนจํานวนมาก 

อยางไรก็ตาม สถานการณของอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตไทยไดเปลี่ยนไป เนื่องจากผูผลิต
ช้ินสวนไทยตองเผชิญกับภาวะการแขงขันท่ีรุนแรงขึ้น โดยเฉพาะอยางยิ่งจากประเทศคูแขงที่มีความ
ไดเปรียบดานตนทุนที่อยูในระดับตํ่ากวาเขามาชิงสวนแบงตลาด ทําใหผูผลิตช้ินสวนไทยตองมีการ
ปรับตัวโดยเนนการเสริมสรางศักยภาพการออกแบบและพัฒนา  พรอมท้ังยกระดับคุณภาพการ
ผลิต ตลอดจนลดการสูญเสียจากการผลิตดวยการยกระดับเทคโนโลยีการผลิต และพัฒนาบุคลากรใหมี
ความรูความสามารถสนองความตองการของภาคอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต   เพ่ือเพิ่มศักยภาพใน
การแขงขันของผูผลิตช้ินสวนยานยนตไทยใหสามารถเติบโตตอไปไดในระยะยาว ปจจุบันโรงงานผลิต
ช้ินสวนยานยนต มีจํานวน 1,846 ราย (ขอมูลจากสมาคมช้ินสวนยานยนต ป 2552) 

         วิสัยทัศน 2554 (VISION 2011) จากการใหการสนับสนุนของรัฐบาลในการพัฒนาอุตสาหกรรม
รถยนตไดกําหนดไวอยางชัดเจนวา ประเทศไทยจะเปนฐานการผลิตรถยนตในเอเชีย เพื่อสราง
มูลคาเพ่ิมในประเทศ โดยมีอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตที่มีความแข็งแกรงจะเนนการพัฒนาทั้ง
อุตสาหกรรมรถยนต และอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนต ใหเติบโตและมีการพัฒนาไปพรอม ๆ  กัน จะ
พัฒนาท้ังคุณภาพมาตรฐานของการผลิต การจัดจําหนายและการจัดการรวมถึงมาตรฐานของบุคลากร  

หากจะกลาวถึงระบบการผลิตท่ีเปนท่ีสนใจของอุตสาหกรรมท่ีสําคัญๆ โดยเฉพาะ
อุตสาหกรรมยานยนตและอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตในปจจุบันคงตองกลาวถึงระบบการผลิตแบบ
โตโยตา (Toyota Production System: TPS) ซึ่งถูกคิดคนและพัฒนาโดยบริษัทโตโยตา ระบบการผลิต
แบบโตโยตา คือ ระบบการผลิตที่ ยึดหลักการผลิตโดยไมใหมีสินคาเหลือ หลักการดังกลาวมี
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จุดประสงคคือผลิตเฉพาะสินคาท่ีขายไดเทานั้น โดยจะผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพและผลิตสินคาดวยตนทุน
ท่ีต่ํากวาเพ่ือเปนการลดตนทุนการผลิต โดยมองวาการผลิตโดยมีสินคาในคลังสินคา ถือวาเปนตนทุน 
จึงตองผลิตโดยไมใหมีสินคาคงเหลือ เพ่ือใหเปนการผลิตโดยไมมีตนทุน ซึ่งจากขอสังเกตท่ีวาเมื่อมี
การนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในนั้นคาดวาสงผลดีตอผูประกอบการชิ้นสวนยานยนตเปน
อยางมาก ผูวิจัยจึงตองการท่ีจะทําการศึกษาวามีสถานประกอบการใดบางในอุตสาหกรรมช้ินสวนยาน
ยนตท่ีนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช และผลที่เกิดขึ้นจากการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโต
โยตาในแตละสถานประกอบการท่ีนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชนั้นมีผลเปนอยางไรบาง 
โดยเฉพาะในดานคุณภาพ ดานตนทุนและดานการสงมอบ โดยจะเนนศึกษากลุมผลิตภัณฑประเภทท่ี 1 
คือ ประเภทของกลุมผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ ซึ่งในกลุมนี้จะแยกออกมาเปน 40 
กลุมผลิตภัณฑ ซึ่งมีท้ังหมด 470 ราย อันเนื่องมาจากกลุมผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบจะ
เปนกลุมท่ีมียอดขายมากกวากลุมอื่นๆ จึงเปนกลุมตัวอยางท่ีผูวิจัยใหความสนใจ  
 
1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

1. เพ่ือศึกษาวาผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง 
และสวนประกอบ มีความรูความเขาใจถึงความสําคัญของระบบการผลิตแบบโตโยตาใน
ระดับใดและมีผูนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชมากนอยเพียงใด 

2. เพ่ือศึกษาถึงปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตในกลุมผูผลิตภัณฑโครง
รถ ตัวถัง และสวนประกอบ ตัดสินใจนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 

3. เพ่ือศึกษาถึงปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตในกลุมผูผลิตภัณฑโครง
รถ ตัวถัง และสวนประกอบ ไมนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช  

4. เพ่ือศึกษาผลท่ีไดจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในอุตสาหกรรมช้ินสวนยาน
ยนตในกลุมผูผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ 
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กรอบแนวคิดในการวิจัย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1.3 สมมติฐานของการวิจัย 

1. ผูประกอบการในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตท่ีมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช มี
ความรูความเขาใจถึงความสําคัญของระบบการผลิตแบบโตโยตามากกวาผูประกอบการท่ียังไมมีการนํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 

2. ปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผูผลิตโครงรถ ตัวถัง และ
สวนประกอบตัดสินใจนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัยทางดานลูกคา 

3. ปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผูผลิตโครงรถ ตัวถัง และ
สวนประกอบ ไมนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัยทางดานลูกคา 

4. ผลท่ีไดรับมากท่ีสุดจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในอุตสาหกรรมช้ินสวนยาน
ยนตในกลุมผูผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ คือ ผลทางดานตนทุน 

 
1.4 นิยามศัพท 
       ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System) คือ ระบบการผลิตของบริษัทโตโยตา ท่ี
ยึดหลักการผลิตโดยที่ไมใหมีสินคาเหลือ 
      ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time) คือ ปรัชญาท่ีมุงหมายใหผลิตสิ่งท่ีตองการ สงมอบ
ไดตามเวลาท่ีตองการในปริมาณท่ีตองการและมีสินคาคงคลังเหลือนอยที่สุด 

จัดทําระบบ TPS 

ไมจัดทําระบบ TPS 

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

ปจจัยที่ไมนํา
ระบบการผลิต

แบบโตโยตามาใช 

อุตสาหกรรม
ชิ้นสวนยานยนต 
-  กลุมผลิตภัณฑ 
-  ขนาดธุรกิจ 

ปจจัยที่นําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใช 

ถาจะใชตอง
ทําอยางไร 
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      Quality   คือ ความเหมาะสมกับการใชงาน (Juran, 1979) การเปนไปตามความตองการ หรือ
สอดคลองกับขอกําหนด  
      Cost คือ คาใชจายท่ีเกิดขึ้นจากการกอสินคาคงคลังขึ้นในกระบวนการผลิตเพ่ือการตอบสนองความ
ตองการแกลูกคา 
      Delivery คือ เวลาท่ีใชในการตอบสนองความตองการของลูกคา อันเกิดขึ้นในกระบวนการเพื่อการ
สงมอบสินคาแกลูกค า  
      อุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนต หมายถึง สถานประกอบการท่ีทําการผลิตชิ้นสวนหรือสวนประกอบ
ของยานยนต  
      ขนาดของอุตสาหกรรม   หมายถึง การจําแนกขนาดของอุตสาหกรรมโดยเกณฑท่ีใชในการวัดคือ 
ทรัพยสินการลงทุน โดยจําแนกดังนี้  
          อุตสาหกรรมขนาดใหญ หมายถึง อุตสาหกรรมท่ีมีมูลคาทรัพยสินการลงทุนเกิน 200 ลานบาท 
          อุตสาหกรรมขนาดกลาง หมายถึง อุตสาหกรรมท่ีมีมูลคาทรัพยสินการลงทุน 51 - 200 ลานบาท 
          อุตสาหกรรมขนาดยอม หมายถึง อุตสาหกรรมท่ีมีมูลคาทรัพยสินการลงทุนไมเกิน 50 ลานบาท 

 

1.5  ขอบเขตของการวิจัย 
 การศึกษาครั้งนี้มุงศึกษาในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตที่เปนสมาชิกของสมาคมผูผลิต
ช้ินสวนยานยนตไทยจํานวน 1,846 ราย  รวบรวมจากรายช่ือ (17 มีนาคม 2553) โดยเนนศึกษากลุม
ผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ ซึ่งในกลุมนี้จะแยกออกมาเปน 40 กลุมผลิตภัณฑ ซึ่งมี
ท้ังหมด 470 ราย 
 

1.6 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
1. เพ่ือเปนแนวทางสําหรับผูประกอบการท่ีมีแนวโนมวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช

ในอุตสาหกรรมของตนเอง 
2. เพ่ือเปนขอมูลสําหรับผูประกอบการท่ีคิดจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในสถาน

ประกอบของตนเองถึงผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช โดยเฉพาะในดาน
คุณภาพ ดานตนทุนและดานการสงมอบ 

3. สามารถนําผลที่ไดจากการวิจัยนํามาใชประกอบในการเรียนการสอนของภาควิชาการจัดการ
อุตสาหกรรมท่ีมุงเนนใหนักศึกษาในสาขาวิชาเขาใจและประยุกตใชในระบบการผลิตแบบโตโยตา 
(Toyota Production System: TPS)และระบบการผลิตแบบลีน (Lean Production System: LPS)ได 
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บทท่ี 2 
 

เอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 
 ภายใตสภาวะท่ีวาจะทําอยางไรจึงจะสามารถใชทรัพยากรซ่ึงมีอยูอยางจํากัดใหมี
ประสิทธิภาพ และลดปริมาณของเสียซ่ึงสรางภาระแกสภาพแวดลอมของโลกใหเหลือนอยท่ีสุด 
และจะผลิตสินคากันอยางไร ส่ิงเหลานี้ลวนเปนประเด็นปญหาสําคัญของภาคธุรกิจ 
 รูปแบบการผลิตในปริมาณมาก (Mass Production) จะกอใหเกิดการผลิตสินคาในปริมาณ
มากเกินไป ซ่ึงอาจไมมีปญหาใดๆ ในยุคท่ีสินคามีปริมาณไมเพียงพอและเปนท่ีตองการของ
ผูบริโภค แตปจจุบันการผลิตสินคาหลายชนิดในปริมาณนอยถือวาเปนเรื่องปกติ การผลิตสินคา
แบบลอตซ่ึงมีปริมาณมากเกินความจําเปนจะกอใหเกิดปญหา  “การผลิตเกิน”  และการผลิตเกินนี้
จะตองใชวัตถุดิบและช้ินสวนลวงหนา ใชพลังงาน เชน กระแสไฟฟา เช้ือเพลิง ฯลฯ อยาง
ส้ินเปลือง นอกจากนั้นยังตองหาสถานท่ีจัดเก็บหรือคอนเทนเนอรเพ่ิมเติมอีกดวย ในบางกรณียัง
เปนภาระท่ีจะตองทําการกําจัดสินคานั้น ซ่ึงจะกลายเปนของเสียอุตสาหกรรมตอไปดวย ดังนั้นแม
จะปฏิญาณวาจะทําการปลอยของเสียใหเปนศูนย (Zero Emission) ใหได แตสุดทายเปนเพียงแคคํา
กลาว เพราะวาตนเองกลับกลายเปนผูผลิตขยะอุตสาหกรรมออกมา  
 ดังนั้นจึงเกิดมีระบบการผลิตแบบโตโยตาเกิดขึ้นมา โดยระบบการผลิตแบบโตโยตามี
หลักการพ้ืนฐาน คือ การขจัดความสูญเปลา (Muda) ท่ีมีอยูใหหมดส้ินไป ถาขจัดความสูญเปลา
หมดส้ินไปแลว ก็จะสงผลไปถึงการลดตนทุนการผลิตและการประหยัดพลังงาน รวมถึงชวยรักษา
สภาพแวดลอมดวย (มังกร โรจนประภากร, 2550) 
              ในสวนของการวิจัยในครั้งนี้  เปนสํารวจการนําระบบการผลิตโตโยตามาใชใน
อุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตและผลท่ีไดรับโดยมีแนวคิด ทฤษฎี  ท่ีเกี่ยวของอยูพอสมควร ซ่ึง
ผูวิจัยไดศึกษาและคนควาทฤษฎี ความรูท่ีเกี่ยวของมาเปนกรอบในการศึกษาดังนี้ 
 

       แนวคิดและทฤษฎีดานระบบการผลิตแบบโตโยตา 
        2.1 แนวคิดของการเพ่ิมผลผลิต 
        2.2 ความหมายของระบบการผลิตแบบโตโยตา 
        2.3 กรอบและแนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยตา 
        2.4 โครงสรางของระบบการผลิตแบบโตโยตา 
        2.5 การประเมินผลการจัดการกระบวนการ 
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        แนวคิดทางดานลักษณะของการประกอบการผลิต 
        2.6 ขนาดของกิจการ 
        2.7 ผลงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 
แนวคิดและทฤษฎีดานระบบการผลิตแบบโตโยตา 
2.1 แนวคิดของการเพ่ิมผลผลิต 

การเพ่ิมผลผลิตเปนแนวคิดท่ีถูกพัฒนาขึ้นเพ่ือสรางจิตสํานึกใหรูคุณคาของทรัพยากรท่ีมี
อยางจํากัด และใชใหเกิดประโยชนสูงสุด โดยแนวคิดของการเพ่ิมผลผลิตเริ่มขึ้นเปนครั้งแรกใน
ประเทศสหรัฐอเมริกาจากการท่ี เฟรดเดอริค ดับบลิว เทเลอร (Frederick W.Talor) ไปสังเกตวิธีการ
ทํางานของพนักงานในเหมืองแรแหงหนึง่ แลวพบวาจากการท่ีพนักงานแตละคนใชพล่ัวตักแรดวย
วิธีการและทาทางท่ีแตกตางกันทําใหไดจํานวนแรไมเทากันเทเลอรจึงคิดวาหากเขาสามารถคนหา
วิธีการทํางานท่ีไดผลดีท่ีสุด และกําหนดเปนมาตรฐานใหพนักงานทุกคนปฏิบัติตาม ก็จะทําใหได
จํานวนแรมากท่ีสุด การใชมาตรฐานกําหนดวิธีการทํางานเพ่ือใหสามารถควบคุมและวัดผลงานได
นี้เอง คือการเพ่ิมผลผลิตตามแนวคิดทางวิทยาศาสตร ซ่ึงเปนแนวคิดท่ีถูกนํามาใชในการบริหารงาน
ในยุคเริ่มแรกของวงการอุตสาหกรรมและเปนท่ีนิยมในยุคตอมา (จําลักษณ ขุนพลแกวและคณะ, 
2550) 
 

หลักการพ้ืนฐานของการเพ่ิมผลผลิต 
 ความหมายของการเพ่ิมผลผลิตมี 2 แนวคิด คือ แนวคิดทางวิทยาศาสตรและแนวคิดทาง
เศรษฐกิจสังคม 
 

การเพ่ิมผลผลิตตามแนวคิดทางวิทยาศาสตร    หมายถึงอัตราสวนระหวางผลิตผล 
(Output) ตอปจจัยการผลิต (Input) ท่ีใชไป 
 

             การเพ่ิมผลผลิต  (Productivity)       =       
(Input) ลิตปจจัยการผ

(Output) ผลิตผล     

จากอัตราสวนขางตน คาของผลิตผลท่ีเราจะใชเพ่ือคํานวณหาคาของการเพ่ิมผลผลิตนั้น 
จะตองเปนผลผลิตท่ีขายไดจริง ซ่ึงหมายความวาตองไมนับรวมผลผลิตท่ีเปนของเสีย ผลิตผลท่ีไม
เปนท่ีตองการของตลาด และผลิตผลท่ีตองนํามาเกบ็ไวในโกดังสินคา เนื่องจากผลิตผลเหลานี้เปน
ผลิตผลท่ีไมกอใหเกิดรายไดตอโรงงาน 
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การเพ่ิมผลผลิตตามแนวคิดทางเศรษฐกิจสังคม 
 การเพ่ิมผลผลิตตามแนวคิดทางเศรษฐกิจสังคม หมายถึง 

1. ความสํานึกในจิตใจ  เปนความสามารถหรือพลังความกาวหนาของมนุษยท่ีจะ
แสวงหาทางปรับปรงุส่ิงตางๆ ใหดีขึ้นเสมอ โดยมีพ้ืนฐานความเช่ือท่ีวาเราสามารถทําส่ิงตางๆ ใน
วันนี้ดีกวาเม่ือวานนี้ และพรุงนี้จะตองดีกวาวันนี้ ผูท่ีมีจิตสํานึกดานการเพ่ิมผลผลิตจะพยายามอยาง
ตอเนื่องท่ีจะประยุกต เทคนิคและวิ ธีการใหมๆ ให เกิดประโยชนแกหนวยงานสังคมและ
ประเทศชาติเพ่ือใหทันกับสภาพทางเศรษฐกิจและสังคมท่ีมีการเปล่ียนแปลงตลอดเวลา 

2. การใชทรัพยากรใหเกิดประโยชนสูงสุด การเพ่ิมผลผลิตเปนความสํานึกของการ
ดําเนินทุกกิจกรรมในชีวิต ดวยการใชทรัพยากรท่ีมีอยูอยางจํากัดใหเกิดประโยชนสูงสุด พรอมท้ัง
พยายามลดความสูญเสียทุกประเภทเพ่ือความเจริญม่ันคงทางเศรษฐกิจและสังคมของประเทศ 
 

ความสําคัญของการเพ่ิมผลผลิต  
                การเพ่ิมผลผลิตเปนส่ิงท่ีทุกคนในองคการตองพยายามทําใหการผลิตขององคการดําเนิน
ไปไดอยางมีประสิทธิภาพ    เพราะทรัพยากรตาง ๆ   นับวันจะขาดแคลนลงหรือลดนอยลงไปทุก
วัน ดังนั้นองคการจึงตองพยายามหาวิธีการเพ่ิมผลผลิตในทุกวิถีทาง    เพ่ือท่ีจะใชทรัพยากรท่ีมีอยู
อยางจํากัดใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุดในการท่ีจะทําใหการผลิตสินคาพอกับความตองการของ
ลูกคา  โดยพยายามใหเกิดการสูญเสียนอยท่ีสุด    หรือไมมีการสูญเสียใด ๆ  เลยในกระบวนการ
ผลิต  ซ่ึงก็จะเปนการประหยัดทรัพยากรท่ีมีใหไดใชอยางคุมคาความสําคัญของการเพ่ิมผลผลิต   คือ  

 ชวยใหคนงานไดมีสวนรวมในการปรับปรุงวิธีการทํางานของตนเองหรือของ
หนวยงานของตน  

 ชวยใหมีการนําเทคโนโลยีใหม ๆ  เขามาสูกระบวนการผลิต  
 ชวยใหมีการพัฒนาและทักษะในการปฏิบัติงานใหดีขึ้น  
 ชวยใหลูกคาไดใชสินคาท่ีมีคุณภาพและราคาถูก  
 ชวยใหคนงานมีคุณภาพชีวิตท่ีดีขึ้น  
 ชวยใหองคสามารถแขงขันกับคูแขงในดานคุณภาพและบริการ  
 ชวยทําใหลดตนทุนในการผลิตสินคาหรือบริการ  
ดังนั้น    การเพ่ิมผลผลิตจึงมีความสําคัญตอองคการในการชวยลดตนทุนการผลิต   ทําให

สินคาท่ีผลิตไดใชทรัพยากรอยางคุมคา    ลดการสูญเสียตาง ๆ  ในกระบวนการผลิต   อีกท้ังชวยให
คนงานมีทัศนคติท่ีดีในการทํางาน    เปนการเพ่ิมขวัญและกําลังใจในการทํางานเพราะคนงานไดมี
สวนรวมในการทํางาน    มีการเรียนรูในการใชเทคโนโลยีใหม ๆ   เปนการเพ่ิมทักษะในการทํางาน
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และยังเปนการพัฒนาใหคนงานมีความรูความสามารถความชํานาญในหนาท่ีของเขา   ซ่ึงผลดีก็จะ
ตกอยูกับองคกรนั่นเอง  
 
2.2 ความหมายของระบบการผลิตแบบโตโยตา 

 ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System: TPS) คือ ระบบการผลิตของ
บริษัทท่ียึดหลักการผลิตโดยท่ีไมใหมีสินคาเหลือ หลักดังกลาวมีจุดประสงคคือผลิตเฉพาะสินคาท่ี
ขายไดเทานั้น โดยจะผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพและผลิตสินคาดวยตนทุนท่ีต่ํากวาเพ่ือเปนการลดตนทุน
การผลิต โดยมองวาการผลิตโดยมีสินคาในสตอกถือวาเปนตนทุน จึงตองผลิตโดยไมใหมีสินคา
คงเหลือเพ่ือใหเปนการผลิตโดยไมมีตนทุน (วิฐิณัฐ ภัคพรหมินทร:, 2551 ) 

หลักสําคัญของ Toyota Way ประกอบดวย 2 เสาหลัก คือ Just In Time และ Jijoka 
แบงยอยออกไปเปนอีก 5 เรื่องยอยดังนี ้

• ความทาทาย (Challenge) 
• ไคเซ็น (Kaizen) 
• เก็นจิ เก็นบุตซึ (Genchi Genbutsu) 
• การยอมรับนับถือ (Respect) 
• การทํางานเปนทีม (Teamwork) 
 
ความทาทายในมุมมองของโตโยตา คือ การสรางวิสัยทัศนในระยะยาว และจะปฏิบัติดวย

ความกลาหาญใหบรรลุความทาทายนั้น เพ่ือใหฝนเปนจริง ตัวอยางความทาทายของโตโยตา คือการ
พยายามผลิตรถยนตท่ีมีเทคโนโลยีใหม ๆ เพ่ือใหมีคุณภาพมากกวารถยนตยี่หอ Benz ซ่ึงไดรับการ
ยอมรับวาเปนรถยนตอันดับหนึ่งของโลก และ โตโยตาก็สามารถทําไดโดยการผลิตรถ Lexus ท่ีมี
ปญหาในตัวรถ 1 คันเพียง 4 จุด เปรียบเทียบแลวจะมีคุณภาพดีกวารถ Benz เพราะโดยปกติรถ Benz 
1 คันจะมีปญหาถึง 6 จุด จึงถือวารถ Lexus เปนรถท่ีคุณภาพดีท่ีสุด ประกอบอยางดีท่ีสุด และเปน
รถท่ีชาวสหรัฐอเมริกาพึงพอใจสูงสุด 
 

ไคเซ็น (Kaizen) มาจากรากศัพทภาษาญี่ปุน 2 คํา คือ KAI หมายถึง Continuous และ ZEN
หมายถึง Improvement ดังนั้น KAIZEN เทากับ Continuous Improvement ซ่ึงหมายถึง การปรับปรุง
การดําเนินธุรกิจอยางตอเนื่องและผลักดันใหเกิดนวัตกรรมใหมและมีวิวัฒนาการอยูตลอดเวลา 
ภายใตกระบวนการ“Plan-Do-Check-Act” หรือ “การดูปญหา วางแผนหาวิธีแกปญหา ทดลอง แลว
ตรวจสอบวาแกปญหาไดหรือไม ถาเปนวิธีท่ีดีก็นําไปใช” ซ่ึงการท่ี Kaizen จะประสบความสําเร็จ
ไดนั้น ตองมีหลักพ้ืนฐาน คือ การมีจิตสํานึกอยูตลอดเวลาวาจะทําใหดีขึ้น จะตองกอใหเกิดการลด
ตนทุน ลดการสูญเสียตาง ๆ มีระบบ Just-in-Time ทําใหพอดี และตองสรางความพึงพอใจใหแก
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ลูกคาท้ังท่ีเปนลูกคาประเภท end-user และลูกคาในกระบวนการ Kaizen ไมใชการเปล่ียนใหม
ท้ังหมด แตเปนการปรับปรุง เพราะ Kaizen ไมจําเปนตองเปล่ียนทุกอยางใหมหมด เพียงแค
ปรับปรุงบางจุดเทานั้น เพ่ือใหเจาหนาท่ีทํางานงายขึ้นและผูรับบริการสะดวกขึ้นการทํา Kaizen 
ของโตโยตา นั้นจะมีการทําทุกวัน คือปรับปรุงไปเรื่อย ๆ รายละเอียดช้ินสวนจะเปล่ียนอยู
ตลอดเวลา ภายหลังจากมีการทดลอง ทดสอบแลว พบวาอะไรท่ีทําใหดีขึ้น ก็จะปรับปรุง 
ตัวอยางเชน การปรับปรุงการขันน็อตลอรถยนต โดยการทําใหมีสีติดตรงเครื่องมือขันน็อต หาก
พนักงานขันน็อตแนนพอ จะทําใหสีนั้นติดท่ีหัวน็อต เปนการยืนยันวาขันน็อตใหลอแนนแลว เปน
ตน การเริ่มตนทํา Kaizen ท่ีโตโยตา จะเริ่มดวยการทํา Idea Contest เพ่ือใหพนักงานนําเสนอ 
ความคิดใหม ๆ ในการปรับปรุงการทํางาน มีการเสนอความคิดกันมากกวา 1 พันความคิดตอเดือน 
และมีรางวัลใหความคิดดีเดน แลวจะมีการเผยแพรความคิดนั้นไปใชในสวนตาง ๆ ขององคกร ซ่ึง
กุญแจแหงความสําเร็จของ Kaizen นั้นจะประกอบไปดวย 

• หลัก 5 ส. ไดแก สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ และสรางนิสัย 
• หลัก 5 why โดยการถามคําถาม 5 ครั้ง จนกวาจะเขาใจและสามารถตอบคําถามไดตรง

ตามวัตถุประสงคท่ีแทจริง 
• หลัก Visualization คือ การแสดงความโปรงใสในการทํางาน เพ่ือใหทุกคนไดทราบถึง

ความกาวหนาของงานในแตละวัน เพ่ือชวยเตือนสติและควบคุมการทํางานใหเสร็จภายในกําหนด 
เก็นจิ เก็นบุตซึ (Genchi Genbutsu) คือ การดําเนินการสอบกลับไปยังตนกําเนิดเพ่ือการ

คนหาความจริง จะสามารถทําใหตัดสินใจไดอยางถูกตอง สรางความเปนเอกฉันท และบรรลุ
เปาหมายไดอยางรวดเร็วแมนยํา ซ่ึงโตโยตา นั้น ไดใชหลักการ Genchi Genbutsu นี้ เพ่ือการสอบ
หาตนตอของปญหาท่ีแทจริง โดยการรวมกันคนหาและหาแนวทางการแกไขปญหาของ ตัวแทน
จําหนายตาง ๆ ในแตพ้ืนท่ี เพ่ือใหทราบถึงปญหาท่ีแทจริงและไดรับแนวทางการแกไขปญหาท่ี
ถูกตองเหมาะสมกับสภาพแวดลอมในแตพ้ืนท่ีนั้น ๆ  

 
การยอมรับนับถือในมุมมองของโตโยตา คือการยอมรับวาทุกคนเทาเทียมกัน โดยมีการ

รณรงคใหมีการไววางใจ ยอมรับและนับถือผูอ่ืน เปดโอกาสใหทุกคนสามารถเสนอความคิดได 
เพ่ือกระตุนการมีสวนรวมและรับผิดชอบตอองคกร และสรางความไววางใจระหวางกันและกัน 

 
การทํางานเปนทีมในโตโยตา นั้นมีความสําคัญมาก เพราะหากเกิดความผิดพลาดขึ้น ใน 

โตโยตา จะไมมีการถามวา ใครเปนคนทําใหเกิดความผิดพลาด แตจะถามวาเกิดอะไรขึ้น นั่นแสดง
ใหเห็นวาในโตโยตานั้น มุงเนนใหมีการพัฒนาบุคลากรใหสามารถทํางานรวมกันได และมุงเนนถึง
ความสําเร็จของทีมเปนหลัก นอกจากนั้นแลวโตโยตายังสนับสนุนใหเพ่ิมขีดความสามารถของ
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บุคลากรเปนรายบุคคล ใหมีโอกาสเติบโตในสายอาชีพของตนอีกดวย เชนการใหทุนการศึกษาแก
พนักงานในการศึกษาตอ เปนตน 
 
2.3 กรอบและแนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยตา 
 ระบบการผลิตแบบโตโยตาเปนวิธีการผลิตท่ีมีเหตุและผลระบบหนึ่ง ท้ังนี้เพราะเปนระบบ
ท่ีมุงขจัดองคประกอบท่ีไมจําเปนในการผลิตออกไปอยางส้ินเชิง โดยมีเปาหมายหลักท่ีจะลดตนทุน
การผลิต ความคิดพ้ืนฐานของระบบคือผลิตสินคาเฉพาะท่ีตองการ เม่ือเวลาท่ีตองการ และดวย
จํานวนท่ีตองการเทานั้น ซ่ึงถาทําไดตามแนวคิดนี้แลว วัสดุคงเหลือท่ีไมจําเปนในรูปของสินคากึ่ง
สําเร็จรูปและสินคาสําเร็จรูปจะถูกขจัดออกไปจนหมดส้ิน (ระบบการผลิตแบบโตโยตา, 2535) 
 อยางไรก็ตาม ถึงแมวาการลดตนทุนจะเปนวัตถุประสงคหลักเบ้ืองตนสําคัญท่ีสุดของ
ระบบ ยังมีวัตถุประสงคประกอบอีกสามประการท่ีจะตองบรรลุใหไดเชนกันเพ่ือท่ีจะบรรลุ
วัตถุประสงคเบ้ืองตนดังกลาวดวยวัตถุประสงคประกอบสามประการมีดังตอไปนี้ 

1. การควบคุมปริมาณ (Quantity Control) ซ่ึงทําใหระบบสามารถปรับตัวเองให
สอดคลองกับความแปรปรวนของความตองการสินคาในแตละวันและในแตละเดือน
ได ท้ังในแงปริมาณและชนิดของสินคา 

2. การประกันคุณภาพ (Quality Assurance) ซ่ึงรับประกันวาในแตละกระบวนการผลิตจะ
สงผลผลิตท่ีดีเทานั้นไปยังกระบวนการผลิตถัดไป 

3. เคารพความเปนมนุษย (Respect-For-Humanity) ซ่ึงจะตองไดรับการปลูกฝงไปพรอม
กับท่ีระบบผลิตไดใชทรัพยากรมนุษยในการบรรลุวัตถุประสงคของการลดตนทุน 

วัตถุประสงคประกอบอันใดอันหนึ่งขางตน ไมสามารถมีขึ้นโดยโดดเดี่ยวหรือบรรลุได
โดยลําพังโดยไมกระทบกระเทือนซ่ึงกันและกัน และกระทบกระเทือนวัตถุประสงคหลักในการลด
ตนทุน และระบบนี้ไมสามารถบรรลุถึงวัตถุประสงคหลักไดหากไมสามารถบรรลุวัตถุประสงค
ประกอบทั้งสามประการเสียกอน 

วัตถุประสงคท้ังหมดเปนผลผลิต (Outputs) ของระบบเดียวกัน ซ่ึงมีผลิตผล (Productivity) 
เปนจุดหมายสูงสุดและวัตถุประสงคตางๆ ดังกลาวเปนแนวคิดช้ีนําในการท่ีระบบจะพยายามบรรลุ
ถึงวัตถุประสงคแตละประการท่ีไดตั้งไว 
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รูปท่ี 2.1 แสดงถึงการปรับปรุงเรื่องตนทุน คุณภาพและความเปนมนุษยของระบบการผลิตแบบโตโยตา 
                       (ระบบการผลิตแบบโตโยตา, 2535) 

เพ่ิมรายได 
เพ่ิมกําไรในภาวะเศรษฐกิจซบเซา 

การลดตนทุนโดยการขจัดความสูญเปลา 
การควบคุมคุณภาพทั้งบริษัท 

เคารพความเปนมนุษย 

เพ่ิมขวัญของคนงาน 

ลดวัสดุคงเหลือ ลดกําลังคน 

ควบคุมปริมาณการผลิต 
ตามความตองการสินคา 

ความคลองตัว 
ในการปรับกําลังคน 

ผลิต “ทันเวลาพอด”ี 

ระบบคัมบัง 

ปรับเรียบการผลิต 

ลดเวลานําการผลิต 

ผลิตรุนเล็กๆ 
ผลิตช้ินเดียวในสาย 

การผลิตที่สมดุล 

ประกันคุณภาพ 

ควบคุมตัวเอง 
โดยอัตโนมัติ 

การจัดการตาม 
ภาระหนาที่ 

ลดเวลาเตรียมเคร่ืองจักร ปฏิบัติงาน 
มาตรฐาน 

วางผัง 
เคร่ืองจักร 

คนงานที่
ทํางานได

หลายหนาที่ 

กิจกรรมปรับปรุงงานโดยกลุมยอย 
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รูปท่ี 2.1 แสดงถึงกรอบและภาพรวมของระบบการผลิตแบบโตโยตา โดยแสดงถึงผลผลิต
หรือผลลัพธของระบบทางดานตนทุน คุณภาพ และความเปนมนุษย  พรอมท้ังปจจัยและ
สวนประกอบตางๆ ของระบบผลิตดังนี้ 

 
การไหลอยางตอเนื่องของการผลิตโดยมีการปรับระดับการผลิตใหสอดคลองกับความ

ตองการท้ังทางดานปริมาณและชนิดของสินคาท่ีผลิตนั้น เปนไปไดโดยอาศัยแนวคิด  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) แนวคิดสองประการนี้เปรียบไดเหมือนกับเสาหลักท่ีค้ําจุนระบบการผลิตแบบโต
โยตา “ทันเวลาพอด”ี หมายถึงการผลิตชนิดของสินคาท่ีจําเปนในปริมาณท่ีจําเปนเม่ือเวลาท่ีจําเปน 
สวน “การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ” หมายความอยางคราวๆ ถึงการควบคุมของเสียไมใหเกิด
ขึ้นมาดวยตัวเอง ซ่ึงสนับสนุนสภาพ “ทันเวลาพอดี” โดยไมยอมใหของเสียถูกสงผานจาก
กระบวนการผลิตกอนหนา (Preceding Process) ไปยังกระบวนการผลิตหลังหรือถัดมา (Subsequent 
Process) อันจะกอใหเกิดการติดขัดท่ีกระบวนการผลิตนั้น 

สวนแนวคิดอีก 2 ประการท่ีเปนสวนสําคัญของระบบการผลิตแบบโตโยตา ไดแก 1) 
แรงงานยืดหยุน ซ่ึงหมายถึงการปรับระดับจํานวนคนงานใหสอดคลองกับการเปล่ียนแปลงของ
ความตองการของสินคา และ 2) ความคิดสรางสรรคหรือแนวคิดประดิษฐกรรมซ่ึงใชประโยชนจาก
การแนะนําหรือเสนอแนะของคนงาน 
 

จากแนวคิดท้ัง 4 ประการขางตนโตโยตาไดสรางระบบและวิธีการดังตอไปนี้  
- ระบบคัมบัง (Kanban System) เพ่ือท่ีจะมีการผลิตแบบ “ทันเวลาพอด”ี 
- วิธีการปรับเรียบการผลิต (Smoothing Of Production) เพ่ือปรับตัวใหสอดคลอง

กับการเปล่ียนแปลงของความตองการของสินคา 
- ลดเวลาเตรียมเครื่อง (Setup Time) เพ่ือลดเวลานําการผลิต (Production Lead 

Time)  
- กําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standardization of Operation) เพ่ือความสมดุล

ของสายการผลิต (Line Balancing) 
- การวางผังติดตั้งเครื่องจักร และมีคนงานท่ีทํางานไดหลายหนาท่ี (Multi-Function 

Workers) เพ่ือสนับสนุนแนวคิดแรงงานยืดหยุน (Flexible Workforce) 
- กิจกรรมปรับปรุงงานโดยกลุมคนขนาดเล็ก และระบบการเสนอความคิดเห็น 

เพ่ือท่ีจะลดจํานวนคนงานและเพ่ิมขวัญและกําลังใจของคนงานไปพรอมๆ กัน 
- ระบบควบคุมแบบมองเห็นได (Visual Control System) เพ่ือใหบรรลุแนวคิดการ

ควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ (Autonomation) 
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- ระบบการจัดการตามภาระหนาท่ีหรือการบริหารโดยกิจกรรม (Functional 
Management) เพ่ือสนับสนุนการควบคุมคุณภาพแบบท้ังบริษัท (Company-Wide 
Quality Control) และอ่ืนๆ 

 
จากกรอบแนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยตา มีระบบและวิธีการที่สําคัญประกอบดวย 
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 ปญหาการเตรียมเครื่อง (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) 
แนวคิดท่ีจะผลิตชนิดของสินคาท่ีจําเปน ในปริมาณท่ีจําเปน เม่ือถึงเวลาท่ีจําเปน จะเรียก

ส้ันๆ วา การผลิตแบบ ”ทันเวลาพอด”ี ยกตัวอยางเชน ในกระบวนการประกอบช้ินสวนตางๆ เพ่ือ
ผลิตรถยนตคันหนึ่งนั้น สายการประกอบยอย (Sub-Assemblies) ท่ีจําเปนจากกระบวนการกอน
หนาจะตองมาถึงสายการประกอบรถยนตเม่ือถึงเวลาท่ีจะทําการประกอบดวยปริมาณท่ีตองการ
พอดี ถาสภาพ “ทันเวลาพอดี” ไดรับการปฏิบัติอยางท่ัวถึงในบริษัทแลว วัสดุคงเหลือตางๆ ท่ีไม
จําเปนในโรงงานจะถูกขจัดไปอยางส้ินเชิง และทําใหไมจําเปนตองมีโกดังหรือสโตรเก็บของอีก
ตอไป คาใชจายในการเก็บรักษาวัสดุคงเหลือก็แทบจะไมตองเสีย สงผลใหอัตราการหมุนเวียนของ
ทุนเพ่ิมสูงขึ้น 

อยางไรก็ดี การท่ีจะใชแนวทางการวางแผนการผลิตแบบสวนกลาง ท่ีออกคําส่ังผลิตไปยัง
หนวยผลิตตางๆ พรอมกัน จะทําใหเปนการยากท่ีจะบรรลุถึงสภาพ “ทันเวลาพอดี” ในแตละ
กระบวนการผลิตสินคา เชน รถยนตซ่ึงมีช้ินสวนเปนพันๆ ช้ิน ดังนั้นในระบบโตโยตาจึงจําเปนท่ี
จะตอง มอง ระบบการผลิตท่ีมีการไหลในทางตางกันขาม นั่นคือ ใหพนักงานในกระบวนการผลิต
หลังไปท่ีกระบวนการผลิตกอนหนา เพ่ือดึงของหรือช้ินสวนท่ีจําเปน ในปริมาณท่ีจําเปน เม่ือถึง
เวลาท่ีจําเปน กระบวนการผลิตหนาท่ีถูกดึงของไปก็เพียงแตทําหนาท่ีผลิตส่ิงนั้นดวยปริมาณท่ี
เพียงพอกับจํานวนสินคาท่ีถูกดึงไปเทานั้น 
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ในระบบนี้ชนิดของสินคาและจํานวนหนวยท่ีตองการจะปรากฏอยูบนบัตรซ่ึงเรียกวา คัม
บัง คัมบังนี้จะถูกสงจากกระบวนการหลังไปยังคนงานท่ีกระบวนการหนา ดังนั้นหนวยผลิตตางๆ 
ในโรงงานจะถูกตอกันหมดเปนลําดับ ซ่ึงการตอในลักษณะดังกลาว ทําใหมีการควบคุมปริมาณท่ี
จําเปนของสินคาตางๆ ภายในโรงงานไดงายและดีขึ้น 

ในระบบการผลิตแบบโตโยตา ระบบคัมบังจะตองไดรับการสนับสนุนดวยวิธีการตางๆ 6 
ประการ ดังตอไปนี ้

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)  

 มีหลายคนเขาใจผิด เรียกระบบการผลิตแบบโตโยตาวาเปนระบบคัมบัง ความจริงระบบ
การผลิตแบบโตโยตาเปนวิธีการผลิตสินคา ในขณะท่ีระบบคัมบังเปนวิธีการท่ีจะจัดการใหมีการ
ผลิตแบบ “ทันเวลาพอด”ี กลาวอยางส้ันๆ ระบบคัมบังคือระบบขาวสารที่ชวยควบคุมปริมาณการ
ผลิตในทุกกระบวนการใหสอดคลองสมดุล แตถึงแมวาจะมีการใชระบบคัมบังในระบบผลิต การ
บรรลุถึงสภาพ “ทันเวลาพอด”ี จะเปนไปไดยากหากไมมีการการสนับสนุนจากวิธีการท้ังหกท่ีได
กลาวไวขางตน (ระบบการผลิตแบบโตโยตา, 2535) 
 คัมบัง เปนบัตรซ่ึงปกติใสไวในซองพลาสติก ท่ีใชกันอยูมีสองชนิด คือ คัมบังเบิกของ 
(Withdrawal Kanban) และคัมบังส่ังผลิต (Production-Ordering Kanban) คัมบังเบิกของจะมี
รายละเอียดของจํานวนช้ินของสินคาท่ีกระบวนการหลังจะดึงจากกระบวนการหนา ในขณะท่ีคัมบัง
ส่ังผลิตจะแสดงถึงปริมาณท่ีกระบวนการหนาจะตองผลิตในลักษณะดังกลาวคัมบังจะเปนส่ือให
ขาวสารทางดานจํานวนช้ินของสินคาท่ีจะถูกดึงและผลิต เพ่ือใหบรรลุถึงสภาพ “ทันเวลาพอด”ี  
 สมมติวาเราผลิตสินคาชนิด A,B และ C ในสายประกอบสายหนึ่ง ช้ินสวนท่ีจําเปนใน
สายการผลิตมี ช้ินสวน a และช้ินสวน b ซ่ึงผลิตโดยกระบวนการหนา ดังปรากฏในรูปท่ี 2.2 
ช้ินสวน a และช้ินสวน b เม่ือถูกผลิตขึ้นแลวจะเก็บไวท่ีสโตรขางหนาหนวยผลิต และคัมบังส่ังผลิต
จะถูกติดไวกับช้ินสวนท่ีผลิตขึ้นนี้ ผูขนสงจากสายการประกอบซ่ึงกําลังประกอบผลิตภัณฑ A จะ
ไปยังสโตรของหนวยผลิตเพ่ือเบิกถอนช้ินสวน a เทาท่ีจําเปน โดยนําคัมบังเบิกของไปดวย และ
ท่ีสโตรของช้ินสวน a เขาจะหยิบกลองบรรจุช้ินสวน a ตามจํานวนของคัมบังเบิกของ และจะ
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ปลดกัมบังส่ังผลิตท่ีติดอยูกับช้ินสวน a ออกจากกลองเหลานี้ไวท่ีสโตร จากนั้นเขาจะนํากลอง
ช้ินสวน a ไปยังสายการประกอบพรอมคังบังเบิกของ 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.2 แสดงการไหลของคัมบังสองชนิด 
 
 ในเวลาเดียวกัน คัมบังส่ังผลิตท่ีโดนปลดไวท่ีสโตรช้ินสวน a ของหนวยผลิตจะแสดงถึง
จํานวนหนวยของช้ินสวนท่ีโดนเบิกไป บัตรคัมบังเหลานี้จะเปนเสมือนคําส่ังผลิตใหแกหนวยผลิต
ในกระบวนการหนา ซ่ึงช้ินสวน a ก็จะถูกผลิตขึ้นตามปริมาณท่ีระบุไวตามจํานวนบัตรคัมบังส่ัง
ผลิต ตามปกติในหนวยผลิตดังกลาว ช้ินสวน a และ ช้ินสวน b จะถูกเบิกไปท้ังคู แตช้ินสวนเหลานี้
จะถูกผลิตขึ้นตามลําดับการโดนปลดออกจากคัมบังส่ังผลิต หรืออีกนัยหนึ่งคือตามลําดับการเบิก
ถอนของช้ินสวนในสายการประกอบ 
 

2.3.3 การปรับระดับการผลิต (Fine-Tuning Production) 
 พิจารณาการปรับระดับการผลิตโดยใชคัมบัง สมมติวาในกระบวนการผลิตเครื่องยนต ซ่ึง
จะตองผลิต 100 เครื่องตอวนั กระบวนการหลังหรือถัดมาตองการรุนละ 5 เครื่อง โดยใชคัมบังเบิก
ถอนในแตละครั้ง ซ่ึงจะมีการเบิกถอนกันวันละ 20 รุน ซ่ึงหมายถึงวามีการผลิตเครื่องยนตวันละ 
100 เครื่องพอด ี
 ในแผนการผลิตดังกลาว ถาหากมีความจําเปนท่ีจะตองลดระดับการผลิตลง 10% ในทุก
กระบวนการเพ่ือท่ีจะปรับระดับการผลิตในการวางแผน กระบวนการสุดทายในตัวอยางนี้ก็จะเบิก
ถอนเครื่องยนต 18 รุน หรือครั้งในหนึ่งวัน ดังนั้นหนวยผลิตเครื่องยนตจะผลิตเพียง 90 เครื่องตอวัน 
สําหรับเวลาท่ีเหลือในแตละวัน เนื่องจากไมไดผลิตเครื่องยนตอีก 10 เครื่อง จะเปนการหยุดพักของ
คนงานในหนวยผลิตนี้ ในทางตรงกันขาม ถาเผ่ือวามีความจําเปนจะตองเพ่ิมอัตราการผลิตขึ้น 10% 
กระบวนการสุดทายจะเบิกถอนเครื่องยนต 22 รุนหรือครั้งตอวัน ซ่ึงหนวยผลิตเครื่องยนตซ่ึงเปน
กระบวนการหนาจะตองผลิตใหได 110 เครื่องตอวัน ซ่ึง 10 เครื่องท่ีเพ่ิมขึ้นจะผลิตในชวงลวงเวลา 
(Overtime) 

หนวยผลิตช้ินสวน 
(กระบวนการหนา) 

สายการประกอบ 
(กระบวนการหลัง) 

 

 

 a 

 b 

 A  B  C 

คัมบังเบิกของ คัมบังสั่งผลิต สโตร 
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 ถึงแมวาระบบการผลิตแบบโตโยตา มีปรัชญาในการบริหารการผลิตวาหนวยของสินคาจะ
ถูกผลิตขึ้นโดยไมมีเวลาเผ่ือหรือเผ่ือสินคาคงเหลือไวเลย โดยถือวาทรัพยากรมนุษย เครื่องจักร 
อุปกรณ และวัสดุท่ีใชในการผลิตจะอยูในสภาพสมบูรณครบถวนอยูตลอดเวลา แตความเส่ียงและ
ปญหาซ่ึงเกิดจากการเปล่ียนแปลงในการผลิตก็ยังมีอยู ซ่ึงแกไขไดโดยการใชการทํางานลวงเวลา 
และการปรับปรุงงาน กรรมวิธีการผลิต อุปกรณและเครื่องจักร ในทุกกระบวนการผลิต 
 

2.3.4 การปรับเรียบการผลิต (Smoothing of Production or Heijunka) 
 การปรับเรียบการผลิตเปนเง่ือนไขท่ีสําคัญในการผลิตให “ทันเวลาพอดี” และเพ่ือเปนการ
ลดเวลาวางของคนงาน ลดปริมาณเครื่องจักรและช้ินงานท่ีอยูระหวางผลิต (Work In Process) 
ดังนั้น ถือไดวาการปรับเรียบการผลิตเปนหัวใจท่ีสําคัญของระบบการผลิตแบบโตโยตา 
 ดังท่ีกลาวมาแลววา กระบวนการหลังจะตองไปยังกระบวนการหนาเพ่ือเบิกของชนิดท่ี
จําเปน ในเวลาท่ีจําเปน ตามจํานวนท่ีจําเปน ภายใตกฎการผลิตดังกลาว ถากระบวนการหลังดึง
ช้ินสวนในลักษณะท่ีไมแนนอนท้ังเวลาท่ีดึงและปริมาณท่ีดึงแลว จะทําใหกระบวนการหนามีความ
จําเปนท่ีจะตองเตรียมของคงเหลือ เครื่องจักรและคนงานเผ่ือไวมากมายเพ่ือใหสามารถปรับไดกับ
อัตราการเปล่ียนแปลงของจํานวนของท่ีตองการ และถาหากมีกระบวนการผลิตท่ีตอเนื่องเปนลําดับ
หลายๆ กระบวนการ ยอดแปรผันของปริมาณท่ีถูกดึงโดยกระบวนการหลังจะยิ่งเพ่ิมขึ้นทุกที เม่ือ
เรามองยอนกลับไปยังกระบวนการผลิตท่ีมากอนหนาตามลําดับ เพ่ือเปนการปองกันยอดการแปร
ผันมากๆ ดังกลาวในสายการผลิต รวมท้ังบริษัทภายนอกซ่ึงสงของใหโรงงานดวย เราจะตองมีความ
พยายามท่ีจะลดการเปล่ียนแปลงในระดับการผลิตในสายการประกอบขั้นสุดทาย (Final Assembly 
Line) ดังนั้น ในสายการประกอบรถยนตสําเร็จรูป ซ่ึงเปนกระบวนการสุดทายของโรงงานโตโยตา 
จะทําการผลิตรถยนตแตละชนิดดวยรุนท่ีมีขนาดเล็กท่ีสุด ถาเปนไปไดจะบรรลุสภาพของการผลิต
ช้ินเดียวและสงตอ (One-Piece Production and Conveyance) โดยสายการประกอบรถยนตจะไดรับ
ช้ินสวนท่ีจําเปนดวยรุนท่ีมีขนาดเล็กสุด (หนึ่งช้ิน) จากกระบวนการหนาท้ังหลาย หรืออีกนัยหนึ่ง 
การปรับเรียบการผลิตเปนการลดความแปรผันในจํานวนของช้ินสวนท่ีถูกดึง ซ่ึงเปนช้ินสวนท่ีถูก
ผลิตขึ้นโดยสายการประกอบยอย (Sub-Assemblies) ซ่ึงจะทําใหสายการประกอบยอยผลิตช้ินสวน
ดวยอัตราท่ีคงท่ีหรือดวยจํานวนท่ีคงท่ีในแตละช่ัวโมง การปรับเรียบการผลิตดังกลาว จะยกตัวอยาง
ไดดังนี้ สมมติมีสายการผลิตหนึ่งซ่ึงจะตองผลิตรถโคโรนา 10,000 คัน โดยใชเวลาทําการ 20 วันใน
หนึ่งเดือน และวันหนึ่งมีเวลาการทํางาน 8 ช่ัวโมง ภายในจํานวนรถโคโรนา 10,000 คัน แบง
ออกเปน ซีดาน 5,000 คัน ฮารดทอป 2,500 คัน และแวกอน 2,500 คัน หารตัวเลขเหลานี้ดวยวันทํา
การ 20 วัน จะไดซีดาน 250 คัน/วัน ฮารดทอป 125 คัน/วัน และแวกอน 125 คัน/วัน ดังนั้นในแตละ
วันก็จะประกอบรถท้ังแบบ ซีดาน ฮารดทอป และแวกอนคละกันไปตามอัตราดังกลาว นี่คือตัวอยาง
การปรับเรียบการผลิตโดยเฉล่ียตามจํานวนวันตามแตละชนิดของรถยนตท่ีจะผลิตในแตละวัน การ
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ปรับเรียบการผลิตในขั้นตอไป คือ เปรียบเทียบสัดสวนของอัตราการผลิตตอวันท่ีตองการของรถท้ัง
สามชนิด ไดแก 250:125:125 หารดวย ตัวหารรวมมาก ก็จะไดสัดสวน 2:1:1 ซ่ึงหมายความวารถโค
โรนาทุกๆ ส่ีคันท่ีผลิตขึ้นจะประกอบดวย ซีดาน 2 คัน ฮารดทอป 1 คัน และแวกอน 1 คัน 
 ภายในวันทํางาน ซ่ึงมีเวลาทํางาน 8 ช่ัวโมง (480 นาที) จะตองผลิตรถโคโรนาท้ัง 500 คัน 
ดังนั้นรอบเวลาตอหนวย (Unit Cycle Time) หรือเวลาเฉล่ียท่ีใชในการผลิตรถโคโรนาชนิดใดก็ตาม
ไดหนึ่งคัน คือ 0.96 นาที (480/500) หรือประมาณ 57.5 วินาที 
 การผสมท่ีถูกสวนหรือการจัดลําดับการผลิตของรถท้ังสามชนิดสามารถพิจารณาไดจาก
การเปรียบเทียบรอบเวลา (Cycle Time) ในการผลิตรถแตละชนิดจํานวนหนึ่งคันกับเวลาท่ี
กําหนดใหสูงสุดท่ีจะผลิตรถโคโรนาชนิดใดชนิดหนึ่ง เชนตัวอยาง เวลาสูงสุดท่ีกําหนดใหผลิตรถ
โคโรนาชนิดซีดาน พิจารณาไดโดยการหารเวลาทํางาน (480 นาที) ดวยจํานวนรถซีดานท่ีจะตอง
ผลิตในหนึ่งวันทํางาน (250 คัน) ซ่ึงในกรณีนี้เวลาสูงสุดเทากับ 1 นาที 55 วินาที ซ่ึงหมายความวา
รถซีดานหนึ่งคันจะตองถูกผลิตขึ้นทุกๆ 1 นาที 55 วินาที เปรียบเทียบกับชวงเวลาดังกลาวกับเวลา 
57.5 นาที จะเห็นวาสามารถผลิตรถยนตอีกชนิดหนึ่งไดจํานวนหนึ่งคัน ระหวางเวลาท่ีผลิตรถซีดาน
เสร็จหนึ่งคันกับเวลาท่ีจะตองเริ่มผลิตรถซีดานอีกหนึ่งคัน ลําดับการผลิตควรเปน ซีดาน – ชนิดอ่ืน 
– ซีดาน – ชนิดอ่ืน – ฯลฯ 
 เวลาสูงสุดท่ีจะผลิตรถแวกอนหรือฮารดทอป คือ 3 นาที 50 วินาที (480/125) เม่ือ
เปรียบเทียบตัวเลขนี้กับรอบเวลา 57.5 วินาที จะเห็นวาสามารถผลิตรถชนิดอ่ืนใดก็ไดอีก 3 คัน 
ระหวางการผลิตแวกอนหรือฮารดทอป ถาหากวารถแวกอนไดรับการจัดลําดับตอจาการผลิตรถซี
ดานคันแรก ลําดับของการผลิตของรถท้ังสามชนิดก็จะเปน ซีดาน – แวกอน – ซีดาน – ฮารดทอป - 
ซีดาน – แวกอน – ซีดาน – ฮารดทอป – ฯลฯ และนี่คือตัวอยางของการปรับเรียบการผลิตในแงของ
การผลิตสินคาหลายๆ ชนิด 
 การพิจารณาถึงเครื่องจักรหรืออุปกรณท่ีใชในการผลิตจริงๆ ซ่ึงจะเห็นวาเกิดจากการ
ขัดแยงกันระหวางชนิดหลากหลายของสินคาท่ีผลิตกับวิธีการปรับเรียบการผลิต ถาในกรณีท่ีไม
ตองผลิตสินคาหลายชนิด การมีเครื่องจักรจําเพาะสําหรับผลิตสินคาชนิดเดียวจํานวนมาก (Mass 
Production) จะเปนอาวุธท่ีทรงพลังในการลดตนทุนการผลิตไดอยางแนนอน แตท่ีโตโยตามีความ
จําเปนเปนอยางยิ่งท่ีจะตองผลิตรถออกมาหลายชนิด ซ่ึงจะมีความแตกตางกันในแงของแบบ ยาง 
อุปกรณเผ่ือเลือก สีและอ่ืนๆ จากตัวอยางจริงจะมีโคโรนาประมาณสามถึงส่ีพันชนิดท่ีถูกผลิตขึ้น 
ดังนั้นการท่ีจะสงเสริมการปรับเรียบการผลิตใหสอดคลองกับความหลายหลายของชนิดของสินคา 
จึงจําเปนท่ีจะตองมีเครื่องจักรท่ียืดหยุนได หรือ Flexible Machine โตโยตาไดกําหนดกระบวนการ
ผลิตท่ีสามารถทําใหเครื่องจักรดังกลาวทําประโยชนไดอยางกวางหลายอยางดวยกัน โดยการติดตั้ง
เครื่องมือหรอือุปกรณเพ่ิมเทาท่ีจําเปนบนเครื่องจักรเหลานั้น 
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 ขอดีประการหนึ่งของการปรับเรียบการผลิต ท่ีจะตอบสนองความหลากหลายของชนิดของ
สินคาท่ีผลิต คือ เปนระบบท่ีสามารถปรับตัวใหสอดคลองกับความแปรผันในความตองการของ
ลูกคา โดยการคอยๆ เปล่ียนจํานวนครั้งท่ีผลิต/เบิกของ โดยไมตองเปล่ียนขนาดของรุนท่ีผลิต/เบิก
ของในแตละกระบวนการผลิต ซ่ึงก็คือการปรับระดับการผลิต (Fine-Tuning Production) โดยใชคัม
บัง 
 ในการท่ีจะปรับเรียบการผลิตดังกลาวได จะตองมีการลดเวลานําในการผลิตใหส้ันลง 
เพ่ือท่ีจะสามารถผลิตสินคาชนิดตางๆ ไดอยางทันเวลาและรวดเร็ว ซ่ึงการลดเวลานําการผลิต
ดังกลาวจะตองมีการลดเวลาเตรียมเครื่องใหส้ันลงเพ่ือท่ีจะทําใหขนาดของรุนท่ีจะผลิตเล็กลงดวย 
 

2.3.5 ปญหาการเตรียมเคร่ือง (Setup Problems) 
 ประเด็นหรือจุดท่ียากท่ีสุดในการสงเสริมการผลิตแบบปรับเรียบการผลิต คือ ปญหาการ
เตรียมเครื่องในกระบวนการขึ้นรูปโดยการอัด (Pressing Process) สามัญสํานึกจะบอกเราวาการลด
ตนทุนการผลิตจะทําไดโดยการใชแมพิมพ (Die) ชนิดเดียวไปนานๆ ซ่ึงจะทําใหมีการผลิตทีเดียว
ไดรุนขนาดใหญท่ีสุด เพ่ือจะไดไมตองเตรียมเครื่องบอย เปนการลดคาใชจายในการเตรียมเครื่อง 
(Setup Costs) แตวาภายใตสภาวการณท่ีกระบวนการสุดทายไดปรับเรียบการผลิตและลดสตอก
หรือของคงเหลือระหวางตัดหรืออัดขึ้นรูป (Punch Press) กับสายการประกอบตัวถังท่ีอยูถัดมา 
แผนกตัดและอัดขึ้นรูปซ่ึงเปนกระบวนการหนาจะตองทําการเตรียมเครื่องไดเร็วและทําบอยครั้งซ่ึง
หมายถึงการเปล่ียนแบบแมพิมพบนเครื่องตัดหรืออัดขึ้นรูปใหสอดคลองกับความหลากหลายของ
ชนิดของสินคาซ่ึงถูกเบิกหรือดึงโดยกระบวนการหลัง 
 ท่ีโรงงานโตโยตาในญี่ปุน เวลาในการเตรียมเครื่องในแผนกตัดและอัดขึ้นรูป เคยใช
ประมาณ 2 ถึง 3 ช่ัวโมง ในชวง พ.ศ. 2488- 2497 เวลาดังกลาวไดถูกลดลดมาเหลือเพียง 15 นาที 
ในระหวางป 2498-2507 และหลังจากป 2513 เวลาในการเตรียมเครื่องแตละครั้งจะเหลือเพียง 3 
นาทีเทานั้น 
 

2.3.6 การออกแบบกระบวนการผลิต (Design of Process) 
 แตเดิมมาในโรงงานจะมีการจัดเครื่องกลึง เครื่องกัด เครื่องเจาะ อยูกันเปนเฉพาะกลุมของ
ตัวเอง โดยเครื่องชนิดเดียวกัน จะเรียงอยูใกลๆ กัน และเครื่องหนึ่งจะมีคนงานประจําอยูหนึ่งคน 
อยางเชนชางกลึงแตละคนจะรับผิดชอบทํางานอยูกับเครื่องกลึงแตละเครื่อง 
 ตามแนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยตา การวางผังเครื่องจักรจะถูกจัดใหมหมด
เพ่ือท่ีจะทําใหการไหลในกระบวนการผลิตเปนไปอยางราบรื่น ดังนั้นคนงานแตละคนจะสามารถ
ปฏิบัติการไดกับเครื่องจักรท้ังสามชนิดคือ คนงานคนหนึ่งจะรับผิดชอบท้ังเครื่องกลึง เครื่องกัด 
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และเครื่องเจาะ ในเวลาเดียวกัน หรืออีกนัยหนึ่ง คนงานท่ีทํางานไดหนาท่ีเดียว ซ่ึงเปนแนวคิดเดิมท่ี
โตโยตาเคยยึดถือไดถูกเปล่ียนใหเปน คนงานท่ีทํางานไดหลายหนาท่ี 
 ในสายการผลิตแบบโตโยตานี้ คนงานหนึ่งคนจะรับผิดชอบปฏิบัติงานกับเครื่องจักรหลาย
เครื่องของกระบวนการตางๆ ทีละเครื่อง และจะปฏิบัติงานในแตละกระบวนการเปนลําดับไปจะ
กระท่ังเสร็จภายในหนึ่งรอบเวลา ผลท่ีไดคือการนําช้ินงานใหมเขาสายการผลิตจะสมดุลกับเวลา
เสร็จของสินคาสําเร็จรูปหนึ่งหนวย ซ่ึงไดรับการส่ังใหผลิตใหเสร็จในหนึ่งรอบเวลา การผลิตแบบ
นี้เรียกวา การผลิตช้ินเดียวแลวสงตอ ซ่ึงการจัดผังเครื่องจักรใหมแบบนี้จะทําใหเกิดประโยชนหลาย
ประการดังนี้ 

- ของคงเหลือท่ีไมจําเปนระหวางกระบวนการผลิตจะถูกขจัดออกไป 
- แนวคิด คนงานท่ีทํางานไดหลายหนาท่ี จะชวยลดจํานวนคนงานท่ีตองการจริงลง เปน

การเพ่ิมผลิตผล 
- เม่ือคนงานทํางานไดหลายหนาท่ี เขาเหลานั้นสามารถมีสวนรวมในระบบของโรงงาน 

ซ่ึงทําใหมีความรูสึกท่ีดีตองานของเขา 
- เม่ือมีคนงานทํางานไดหลายหนาท่ี ทําใหมีการทํางานเปนทีม และชวยเหลือซ่ึงกันและ

กันได 
 

แนวคิด คนงานท่ีทํางานไดหลายหนาท่ี เปนวิธีการของญี่ปุนโดยเฉพาะ เพราะวาแตละ
บริษัทในญี่ปุนมีสหภาพบริษัทอยูสหภาพเดียว ซ่ึงทําใหการเคล่ือนยายคนงานไปทํางานกับ
เครื่องจักรตางๆ นั้น ทําไดงายไมคอยมีปญหา สําหรับบริษัทในยุโรปและอเมริกามีสหภาพหลาย
สหภาพ ซ่ึงแบงตามความชํานาญของคนงานในโรงงานเดียวกัน เชน ชางกลึงจะทํางานกลึงบน
เครื่องกลึงโดยเฉพาะเทานั้น และปกติจะไมยอมทํางานอยางอ่ืน การท่ีบริษัทเหลานั้นจะนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตาไปใช อาจจะเกิดอุปสรรคและปญหาในจุดนี้ได 
 

2.3.7 การกําหนดมาตรฐานของงาน (Standardization of Jobs) 
 การปฏิบัติงานมาตรฐานของโตโยตาจะแตกตางไปเล็กนอยจากการปฏิบัติงานธรรมดา
ท่ัวไป โดยจะมีการแสดงถึงขั้นตอนการปฏิบัติงานตามลําดับของคนงานคนหนึ่ง ซ่ึงรับผิดชอบกับ
เครื่องจักรหลายชนิด ในฐานะท่ีเปนคนงานท่ีทํางานไดหลายหนาท่ี 
 แผนปายท่ีบอกมาตรฐานการปฏิบัติงานจะมีอยูสองชนิด คือ แผนปายขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานมาตรฐาน (Standard Operations Routine Sheet) ซ่ึงเหมือนกับผังแสดงการทํางานของคน
และเครื่องจักร (Man-Machine Chart) และแผนปายการปฏิบัติงานมาตรฐาน (Standard Operations 
Sheet) ซ่ึงจะติดไวในโรงงานใหทุกคนไดเห็น ในแผนปายการปฏิบัติงานมาตรฐานจะระบุถึงรอบ
เวลา ขั้นตอนการปฏิบัติงานมาตรฐาน และจํานวนมาตรฐานของช้ินงานระหวางผลิต 
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 รอบเวลา (Cycle Time or Takt Time) เปนจํานวนนาทีและวินาทีท่ีจะระบุไวเปนมาตรฐาน
วาทุกสายการผลิตจะตองผลิตใหไดสินคาหนึ่งช้ินภายในชวงเวลานั้น เวลาของรอบเวลาคํานวณ
โดยใชสูตรสองสูตร โดยในขั้นแรกจะตองกําหนดผลผลิตท่ีจําเปนตอเดือนจากดานความตองการ
สินคา จากนั้นก็ใชสูตร 
 

 ผลผลิตท่ีจําเปนตอวัน  = 
เดือนการในหนื่งจํานวนวันทํา

 ือนำเปนตอเดผลผลิตที่จ  

 

รอบเวลา  = 
นำเปนตอวัผลผลิตที่จ
นึ่งวันมงทํางานในหจํานวนชั่วโ  

 
 แผนกผลิตทุกแผนกจะไดรับการแจงถึงผลผลิตท่ีจําเปนตอวันและรอบเวลาจากสํานัก
วางแผนกลางเพียงครั้งเดียวเปนการลวงหนาหนึ่งเดือน ผูจัดการในแตละแผนกผลิตจะพิจารณาถึง
จํานวนคนงานท่ีจําเปนตองใชในแผนกในการท่ีจะผลิตสินคาในสวนท่ีแผนกไดรับผิดชอบไดหนึ่ง
หนวยในแตละรอบเวลา คนงานในโรงงานท้ังหมดจะไดรับการจัดวางตําแหนงใหมโดยท่ีแตละ
กระบวนการจะผลิตไดโดยใชจํานวนคนงานนอยท่ีสุด 
 ขาวสารการผลิตของแตละกระบวนการจะไมมาจากคัมบังเพียงแหลงเดียวเทานั้น กลาวคือ 
คัมบังเปนชนิดของขาวสารการผลิตท่ีใหในระหวางเดือนท่ีทําการผลิต ในขณะท่ีปริมาณผลิต
ประจําวันและรอบเวลา จะเปนขาวสารท่ีใหลวงหนาเพ่ือท่ีจะไดมีการเตรียมแผนลําดับการผลิต
แมบท (Master Production Schedule) ท่ัวท้ังโรงงาน 
 ขั้นตอนการปฏิบัติงานมาตรฐานบงบอกถึงลําดับของการปฏิบัติงาน ซ่ึงคนงานแตละคน
ตองปฏิบัติในกระบวนการท้ังหลายในแผนกผลิตของตน นั่นคือคําส่ังใหคนงานหยิบช้ินงาน ใส
ช้ินงานเขาเครื่องจักร และปลดช้ินงานออกหลังจากท่ีเครื่องจักรไดทํางานของมันเสร็จแลว คําส่ัง
การปฏิบัติงานนี้จะมีสําหรับเครื่องจักรท้ังหลายท่ีเขารับผิดชอบอยู การสมดุลสายการผลิต (Line 
Balancing) จะมีไดระหวางคนงานในแผนกเดียวกัน เนื่องจากคนงานแตละคนจะปฏิบัติงานในสวน
ของตนใหเสร็จภายในหนึ่งรอบเวลา 
 จํานวนมาตรฐานของช้ินงานระหวางผลิต คือ จํานวนต่ําสุดท่ีจําเปนของช้ินงานระหวาง
ผลิต ซ่ึงรวมถึงช้ินงานซ่ึงอยูในเครื่องจักรดวย ถาไมมีจํานวนช้ินงานนี้ไวในสายการผลิต ลําดับ
ขั้นตอนการทํางานของเครื่องจักรตางๆ ในสายการผลิตท้ังหมดจะไมสามารถปฏิบัติงานไปพรอมๆ 
กันได ในทางทฤษฏีเราสามารถจะไดสภาพของสายการผลิตท่ีเปนแบบสายพานท่ีมองไมเห็นตัว 
(Invisible Conveyer)  ท่ีไมมีความจําเปนจะตองมีช้ินงานซ่ึงถือเปนของคงเหลือระหวาง
กระบวนการผลิตตางๆ 
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2.3.8 การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ (Autonomation) 
 เปนเสาท่ีสองท่ีคอยค้ําจุนสนับสนุนระบบการผลิตแบบโตโยตา ในการท่ีจะบรรลุถึงสภาพ 
ทันเวลาพอดี อยางสมบูรณ หนวยสินคาท่ีดี 100% จะตองไหลไปยังกระบวนการหลัง และการไหล
นี้จะตองเปนไปตามจังหวะและโดยไมมีการติดขัด เพราะฉะนั้นการควบคุมคุณภาพเปนส่ิงสําคัญ
อยางมากท่ีจะตองมีไปพรอมกับการปฏิบัติงานแบบ ทันเวลาพอดี อยางท่ัวถึงภายใตระบบคัมบัง 
การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ หมายถึง การสรางกลไกท่ีสามารถจะปองกันการผลิตของเสียเปน
จํานวนมากในเครื่องจักรหรือสายการผลิตอยางไดผล คําวา Autonomation ไมใชคําเดียวกับ 
Automation แตหมายถึงการตรวจเช็คโดยตัวเองถึงจุดผิดปกติในกระบวนการผลิต 
 เครื่องจักรท่ีควบคุมตัวเอง คือ เครื่องจักรท่ีมีกลไกท่ีจะหยุดตัวเองไดโดยอัตโนมัติติดอยู
ดวย ในโรงงานงานของโตโยตานั้น เครื่องจักรสวนใหญจะควบคุมตัวเองได เพ่ือท่ีจะปองกันการ
ผลิตของเสียออกมาเปนจํานวนมากสามารถตรวจเช็คเครื่องจักรท่ีเสียไดโดยอัตโนมัติ ส่ิงท่ีเรียกวา 
Foolproof คือ กลไกชนิดหนึ่งท่ีปองกันช้ินงานท่ีเสียหายไมใหเกิดขึ้น โดยการติดตั้งเครื่องตรวจเช็ค
ท้ังหลายเขากับอุปกรณและเครื่องวัดตางๆ ของเครื่องจักร 
 แนวคิดเรื่องการควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ ยังถูกนําไปใชกับสายการผลิตซ่ึงใชคนงาน
ดวย คือ ถาหากเกิดส่ิงผิดปกติในสายการผลิต คนงานจะกดปุมใหสายการผลิตหยุดท้ังหมด แผงไฟ
อันดง (Andon) ในระบบโตโยตามีบทบาทสําคัญอันนี้และเปนตัวอยางหนึ่งของระบบการควบคุม
โดยการมองเห็น (Visual Control System) ของโตโยตา 
 โดยสรุปแลว การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ คือกลไกอันหนึ่งท่ีตรวจเช็คโดยอัตโนมัติถึง
ส่ิงท่ีผิดปกติในกระบวนการผลิตนั้นเอง 
 

2.3.9 กิจกรรมปรับปรุงงาน (Improvement Activities) (Kaizen) 
 ระบบการผลิตแบบโตโยตาผสมผสานเปาหมายเพ่ือท่ีจะบรรลุหลายเปาหมายพรอมๆกัน 
ไดแก การควบคุมปริมาณ การประกันคุณภาพ และการเคารพความเปนมนุษย ในขณะท่ีตองการจะ
บรรลุเปาหมายสูงสุดทางดานการลดตนทุน เปาหมายท้ังหมดดังกลาวบรรลุไดโดยกระบวนการของ
การมีกิจกรรมปรับปรุงงาน ซ่ึงเปนองคประกอบพ้ืนฐานของระบบการผลิตแบบโตโยตา และเปน
ส่ิงท่ีทําใหระบบการผลิตแบบโตโยตา เดินหนา ไปไดโดยแทจริง คนงานทุกคนจะไดรับโอกาสท่ี
จะออกความเห็นและเสนอแนะขอปรับปรุงโดยผานกลุมยอยท่ีเรียกวา กลุมสรางคุณภาพงาน หรือ
กลุมคิวซี (QC Circle) กระบวนการการออกความเห็นและเสนอแนะจะทําใหมีการปรับปรุงวิธีการ
ผลิต ดังนี้ 

- ในดานการควบคุมปริมาณการผลิต โดยการปรับขั้นตอนการปฏิบัติงานมาตรฐานไป
ตามการเปล่ียนแปลงของรอบเวลา 
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- ในดานการประกันคุณภาพ จะมีการปองกันไมใหของเสียหรือเครื่องจักรท่ีเสียเกิดขึ้น
ซํ้ากันอีก 

- และในดานการเคารพความเปนมนุษย คนงานทุกคนจะมีสวนรวมในกระบวนการผลิต 
 
2.4 โครงสรางของระบบการผลิตแบบโตโยตา 

ระบบการผลิตแบบโตโยตา คือ ระบบการผลิตของโตโยตา ท่ียึดหลักการผลิตโดยท่ีไมใหมี
สินคาเหลือ หลักดังกลาวมีจุดประสงคคือผลิตเฉพาะสินคาท่ีขายไดเทานั้น โดยจะผลิตสินคาท่ีมี
คุณภาพและผลิตสินคาดวยตนทุนท่ีต่ํากวาเพ่ือเปนการลดตนทุนการผลิต หลักการดังกลาวทําให
สินคามีตนทุนการผลิตต่ํา โดยใชวิธีการ 2 เสาหลักของระบบการผลิตแบบโตโยตา แสดงดังรูปท่ี 
2.3 บานแหงโตโยตา (วิฐิณัฐ ภัคพรหมินทร, 2551 ) 
 

 
รูปที่ 2.3 แสดงบานแหงโตโยตา 

 
2.4.1 Just In Time (JIT) 
Just In Time (JIT) เปนปรัชญาท่ีมุงหมายใหผลิตส่ิงท่ีตองการ สงมอบไดตามเวลาท่ี

ตองการในปริมาณท่ีตองการและมีสินคาคงคลังเหลือนอยท่ีสุดโดยหลักการท่ีนํามาใชใน JIT ไดแก 
1. ระบบดึง (Pull System) เปนการควบคุมเวลาและปริมาณการเคล่ือนยายวัตถุดิบ ช้ินสวน

หรือสินคาโดยใช Kanban 
2. กระบวนการผลิตตอเนื่อง (Continuous Flow Processing) เพ่ือให Lead Time ในการผลิต

ในแตละรอบของกระบวนการเหลือนอยท่ีสุด 
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3. รอบการผลิต (Takt Time) ปรับปรุงกระบวนการใหใชเวลาในการผลิตต่ําสุด 
 
2.4.2 JIDOKA 
JIDOKA หรือในความหมายของคําภาษาอังกฤษวา “Autonomation” หมายความวา การ

ควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ ในความหมายของโตโยตา คือ การใชเครื่องมือหรือเครื่องจักรในการ
ปองกันความผิดพลาดในการทํางานท่ีอาจจะทําใหสินคาเสียเกิดขึ้น หรือในทุก ๆกระบวนการ หาก
เกิดการผิดพลาดขึ้น จะมีระบบอัตโนมัติเพ่ือหยุดยั้งการสงสินคาท่ีมีความเสียหายหรือคุณภาพไมได
มาตรฐาน ไปยังกระบวนการตอไปซ่ึงอาจจะสงผลใหเกิดการผลิตสินคาสําเร็จรูปท่ีไมไดคุณภาพ
หรือไมไดมาตรฐานสงไปยังถึงมือลูกคาได หรืออาจกลาวอยางส้ัน ๆ ไดวา ระบบ JIDOKA คือ
กระบวนการควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติเพ่ือปองกันขอผิดพลาดท่ีอาจเกิดขึ้นในสายการผลิตหรือ
ในเครื่องจักรในทางปฏิบัติของโตโยตา ระบบ JIDOKA จะเริ่มจากการติดตั้งสัญญาณไฟฟา 
(Andon) ท่ีจะบอกช่ือรถ รุน และขอมูลตาง ๆ ท่ีจะทําใหพนักงานทราบวาจะตองประกอบช้ินสวน
ใดบาง อะไหลใดบาง หากพบขอผิดพลาดท่ีไมจําเปนตองมีการหยุดสายการผลิต เชน พนักงานใส
หรือประกอบช้ินสวนผิดพลาดจากท่ีกําหนดไว สัญญาณเตือนจะดังขึ้นทันที แตหากวามีเหตุการณ
ฉุกเฉินขึ้น บริษัทไดมีระบบท่ีเรียกวา การกําหนดจุดหยุด (Fixed Position Stop System) ไว โดย
พนักงานสามารถดึงสัญญาณนี้เพ่ือเปนการเรียกใหหัวหนางานไดสามารถเขามาตรวจสอบและ
แกไขไดทันทวงที นอกจากนั้น ณ ขั้นตอนสุดทายของระบบนั้นยังมีระบบท่ีเรียกวา POKAYOKE 
หรือเครื่องมือท่ีปองกันสถานการณอันผิดปกติอันอาจเปนเหตุใหเกิดปญหาไดกอนท่ีจะสงตอไปยัง
ระบบอ่ืน ๆขอดีของระบบ JIDOKA นั้น ไมเพียงแตจะชวยใหไมมีสินคาเสียหายหรือไมได
มาตรฐานเกิดขึ้นเทานั้นแตจะชวยใหการไหลของวัสดุในระบบ JIT ทําไดอยางมีประสิทธิภาพดวย 
ซ่ึงจะชวยลดเวลาการทํางาน และปองกันการเกิดของเสีย (Waste) ในระบบ เชน การเสียเวลา
ตรวจสอบสินคา การรอคอย การขนสง และสินคาเสียหายหรือคุณภาพไมไดมาตรฐาน ซ่ึงหลักการ 
3 ประการท่ีสําคัญของ JIDOKA คือ การแยกการทํางานของพนักงานกับการทํางานของเครื่องจักร
ออกจากกัน การพัฒนาอุปกรณหรือเครื่องมือเพ่ือปองกันการทําใหสินคาเสียหายหรือไมไดคุณภาพ 
และการประยุกตใช JIDOKA กับกระบวนการประกอบช้ินสวนตาง ๆ 
 
2.5 การประเมินผลการจัดการกระบวนการ 

การประเมิน คือ การสอบสวนอยางรอบคอบดวยวิธีการทางวิทยาศาสตร โดยอาศัยขอมูลท่ี
เช่ือถือได ประกอบกับการตัดสินคุณคาของส่ิงท่ีประเมิน อีกนัยหนึ่ง การประเมินก็คือการวัด ดังนั้น 
จึงตองมีการกําหนดตัวช้ีวัดหรือดัชนี เพ่ือเปนส่ิงบงบอกสภาพของส่ิงท่ีวัด โดยท่ัวไปมักจะเปนการ
ประเมินเพ่ือการปรับปรุง อะไรท่ีวัดไมไดก็คงจะไมสามารถปรับปรุงหรือพัฒนาได ดังนั้นถา
สามารถกําหนดตัววัดได ก็จะนําไปสูการจัดการใหดีขึ้นได การกําหนดตัวช้ีวัดจะดูท่ีวัตถุประสงค
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ของการประเมิน เพ่ือจัดเปนกลุม เชน ดัชนีปอนเขา (Input Indicator) ดัชนีผลลัพธ (Output 
Indicator) ดัชนีผลกระทบ (Impact Indicator) ดัชนีผลงาน (Performance Indicator) นอกจากนั้น
การประเมินยังมีหลายระดับตั้งแตระดับโครงการยอย โครงการใหญ ระดับหนวยปฏิบัติการ ระดับ
องคกรหรือสถาบัน จนถึงระดับชาติ ผลการประเมินในรูปของดัชนีท่ีวัดไดเปนตัวเลข ยังสามารถ
นํามาใชเปรียบเทียบระหวางกันไดดวย เชน ผลลัพธจากงานวิจัยท่ีวัดดวยจํานวนบทความตีพิมพ
จากหนวยตางๆ รวมท้ังจํานวนท่ีผลิตไดของประเทศตางๆ ก็เปนสวนหนึ่งท่ีบงบอกความเขมแข็ง
ของการวิจัยเชิงเปรียบเทียบได   

ในการดําเนินการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชนั้น ตัวช้ีวัดการประสบความสําเร็จ 
ดังแสดงในตารางท่ี 2.1 ซ่ึงเปนการประเมินผลตามกิจกรรมขั้นตอนการดําเนินระบบการผลิตแบบ
โตโยตา 
 
ตารางที่ 2.1 การช้ีวัดผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 

กิจกรรม ตัวช้ีวัด ดัชนี ผลลัพธ 

Work Site control 

สภาพการทํางานท่ีอยู
ในสภาพเขาใจงาย 

มีความชัดเจนในสภาพการทํางาน 
ทํางานสามารถเห็นความเคลื่อนไหว 
และสิ่งผิด ปกติไดอยางงาย ๆ และ
รวดเร็ว ทําใหแกปญหาไดทันเวลา 

 ลดการสูญเสีย  
 ลดตนทุนงานระหวางทํา

และสินคาคงคลัง  
 ลดตนทุนในดานการ

จัดการโรงงาน ท้ังดาน
พื้นท่ี เครื่องจักร พลังงาน 
และแรงงาน  

 เพิ่มผลิตภาพแรงงาน  
Continuous flow 

 Lead time  
 Stock in process  
 Working area 
 Movement  

 ลดจํานวนวัน  
 ลดจํานวนงานระหวางทํา  
 ลดพื้นท่ีการใชงาน  
 ลดการเคลื่อนไหวท่ีไมจําเปน 

Standardized work  Pieces/man-hour  
 Man power  

 เพิ่มผลผลิตตอจํานวนแรงงาน  
 ลดจํานวนคนงานท่ีไมจําเปน  

Pull system Inventory ลดจํานวนสินคาคงคลัง 
การช้ีวัดโครงการพัฒนาระบบบริหารการผลิตแบบโตโยตา :  (สถาบันยานยนต,2553)  
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แนวคิดทางดานลักษณะของการประกอบการผลิต 
2.6 ขนาดของกิจการ 
                   การจําแนกขนาดของอุตสาหกรรมท่ีนิยมใชกัน จะอาศัยเกณฑวัดท่ีสําคัญ 4 ประการคือ 
ขนาดการจางงาน สินทรัพยถาวร ทุนจดทะเบียนและยอดขายซ่ึงในบางประเทศจะใชเกณฑใด
เกณฑหนึ่งเปนเครื่องวัดเพียงเกณฑเดียว และบางประเทศอาจจะใชประกอบกันหลาย ๆ เกณฑก็มี 
                   ขอดี-ขอเสีย ของเครื่องช้ีเกณฑท่ีจะนํามาใชในการวัดขนาดของธุรกิจอุตสาหกรรม ดัง
ตารางท่ี 2.2 (สมชัย  ตันติธนวัฒน, 2542) 
 
ตารางที่ 2.2 แสดงขอดี-ขอเสีย ของเครื่องช้ีเกณฑท่ีจะนํามาใชในการวัดขนาดของอุตสาหกรรม 
เกณฑที่ใช ขอด ี ขอเสีย 
ขนาดของการจาง
งาน 

- งายในการจัด 
- สามารถใชเกณฑเปนเวลานาน 

- ไมสามารถจําแนกประเภทอุตสาหกรรมท่ี
ใชแรงงานมากหรือใชทุนมาก 

สินทรัพยถาวรสุทธิ - งายในการจําแนกอุตสาหกรรม
ท่ีใชทุนมากหรือนอย 

- ตองคํานึงถึงภาวะเงินเฟอ 
- ตัวเลขท่ีไดมาเช่ือถือไดยาก 

ทุนจดทะเบียน - งายในการจัดเก็บ 
- สามารถใชตอเนื่องกันเปน
เวลานาน 

- ไมไดสะทอนการประกอบการจริง 

ยอดขาย  - จําเปนตองปรับเปล่ียนอยูเสมอ 
- ไมสามารถเกณฑเดียวกับอุตสาหกรรมท่ี
ตางกัน 

ท่ีมา: สมชัย  ตันติธนวัฒน, 2542  
 
                   ตอมาเม่ือมีการตั้งสํานักงานเงินกูเพ่ือสงเสริมอุตสาหกรรมขนาดเล็กขึ้นในกรมสงเสริม
อุตสาหกรรมเม่ือพ.ศ.2507 (ตอมาไดเปล่ียนช่ือเปนสํานักงานธนกิจอุตสาหกรรมขนาดยอมใน
ปจจุบัน) จึงมีการกําหนดความหมายของอุตสาหกรรมขนาดยอมไวแตกตางไปจากเดิม คือถือเอา
เงินลงทุนเปนเกณฑ โดยกําหนดวาหมายถึงกิจการอุตสาหกรรมประเภทโรงงาน ประเภทบริภัณฑ
หรือประเภทอุตสาหกรรมในครอบครัว ท่ีมีทุนจดทะเบียนหรือลงทุนในสินทรัพยถาวรไมเกิน 2 
ลานบาทเปนเกณฑในการจําแนก 
                   อยางไรก็ตามในการศึกษาอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดย อมท่ีจัดทําขึ้น
ภายในประเทศในชวงท่ีผานมานิยมใชเกณฑการจางงานเปนเกณฑสําคัญท่ีใชในการจําแนก
ประเภทของอุตสาหกรรมโดยแบงออกเปน 
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                            1)  อุตสาหกรรมในครัวเรือน จางงาน 1-9 คน 
                            2)  อุตสาหกรรมขนาดยอม    จางงาน 10-49 คน 
                            3)  อุตสาหกรรมขนาดกลาง   จางงาน 50-100 คน 
                            4)  อุตสาหกรรมขนาดใหญ   จางงาน 200 คนขึ้นไป 
                   จนถึงป พ.ศ. 2534 กรมสงเสริมอุตสาหกรรมจึงไดนําเกณฑการจําแนกประเภท
อุตสาหกรรมแบบ 2 เกณฑมาใชคือ พิจารณารวมกันระหวางการจางงานและมูลคาสินทรัพยถาวร 
แตในเวลาเดียวกันนั้นหนวยงานอ่ืนของภาครัฐกลับมีการใชเกณฑในการจําแนกท่ีแตกตางกัน
ออกไป ดังตารางท่ี 2.3  
 
ตารางที่ 2.3 แสดงการวัดขนาดของธุรกิจอุตสาหกรรม ของแตละหนวยงานจําแนกตามเครื่องช้ี 
                 เกณฑการจางงานและสินทรัพยถาวร 
หนวยงาน/ขนาดอุตสาหกรรม การจางงาน สินทรัพยถาวร 
กรมสงเสริมอุตสาหกรรม 
- ขนาดยอม 
- ขนาดกลาง 
- ขนาดใหญ 

 
ไมเกิน 50 
51-200 
มากกวา 200 

 
ไมเกิน 20 
21-100 
มากกวา 100 

บรรษัทเงินทุนอุตสาหกรรม 
ขนาดยอม 
- ขนาดยอม 

   
 
ไมเกิน 50 

ธนาคารแหงประเทศไทย 
- ขนาดยอม 

  
ไมเกิน 50 

บรรษัทเงินทุนอุตสาหกรรม
แหงประเทศไทย (IFCT) 
- ขนาดยอม/ขนาดใหญ 
- ขนาดกลาง/ขนาดใหญ 

  
 
- ไมเกิน 100 
- เกิน 100 

ท่ีมา : สมชัย  ตันติธนวัฒน, 2542 
 
                   สําหรับคําจํากัดความของขนาดอุตสาหกรรมท่ีเกี่ยวของกับทรัพยสินการลงทุนจากการ
ประชุมและสัมมนาระดับนานาชาติ เรื่อง “การดําเนินงานในอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาด
ยอม” ท่ีประเทศญี่ปุน ท้ังในภาคการผลิต ภาคการคาและภาคการบริการในป 2542 จึงมีคําจํากัด
ความใหม (Khamanarong.S, 2000:35) ดังนี้ 
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                   ภาคการผลิต 
                   อุตสาหกรรมขนาดใหญ  หมายถึง  อุตสาหกรรมท่ีมีมูลคาทรัพยสินการลงทุน  เกิน 200 
ลานบาทหรือมีการจางงานเกิน 200 คนขึ้นไป 
                   อุตสาหกรรมขนาดกลาง  หมายถึง อุตสาหกรรมท่ีมีมูลคาทรัพยสินการลงทุน 51 - 200 
ลานบาทหรือมีการจางงาน51 - 200 คน 
                   อุตสาหกรรมขนาดยอม  หมายถึง  อุตสาหกรรมท่ีมีมูลคาทรัพยสินการลงทุนไมเกิน 50 
ลานบาทหรือมีการจางงานไมเกิน 50 คน 
                   ภาคการบริการ 
                   อุตสาหกรรมขนาดใหญ  หมายถึง  อุตสาหกรรมท่ีมีมูลคาทรัพยสินการลงทุนเกิน 200 
ลานบาทหรือมีการจางงานเกิน 200 คนขึ้นไป 
                   อุตสาหกรรมขนาดกลาง  หมายถึง อุตสาหกรรมท่ีมีมูลคาทรัพยสินการลงทุน 51 - 200 
ลานบาทหรือมีการจางงาน 51 - 200 คน 
                   อุตสาหกรรมขนาดยอม  หมายถึง  อุตสาหกรรมท่ีมีมูลคาทรัพยสินการลงทุนไมเกิน 50 
ลานบาทหรือมีการจางงานไมเกิน 50 คน 
                   ภาคการขายสง 
                   อุตสาหกรรมขนาดใหญ  หมายถึง  อุตสาหกรรมท่ีมีมูลคาทรัพยสินการลงทุนเกิน 100 
ลานบาทหรือมีการจางงานเกิน 100 คนขึ้นไป 
                   อุตสาหกรรมขนาดกลาง  หมายถึง อุตสาหกรรมท่ีมีมูลคาทรัพยสินการลงทุน 51 - 100 
ลานบาทหรือมีการจางงาน 51 - 100 คน 
                   อุตสาหกรรมขนาดยอม  หมายถึง  อุตสาหกรรมท่ีมีมูลคาทรัพยสินการลงทุนไมเกิน 50 
ลานบาทหรือมีการจางงานไมเกิน 50 คน 
                   ภาคการขายปลีก 
                   อุตสาหกรรมขนาดใหญ  หมายถึง  อุตสาหกรรมท่ีมีมูลคาทรัพยสินการลงทุน   เกิน 60 
ลานบาทหรือมีการจางงานเกิน 30 คนขึ้นไป 
                   อุตสาหกรรมขนาดกลาง  หมายถึง อุตสาหกรรมท่ีมีมูลคาทรัพยสินการลงทุน 31 - 60 
ลานบาทหรือมีการจางงาน 11 - 30 คน 
                    อุตสาหกรรมขนาดยอม  หมายถึง  อุตสาหกรรมท่ีมีมูลคาทรัพยสินการลงทุนไมเกิน 
30 ลานบาทหรือมีการจางงานไมเกิน 10 คน 
 
 
 
 

DPU



 30

2.7 ผลงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 ปญญา สําราญหันต (2550) งานวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงคท่ีจะประยุกตแนวคิดการผลิตแบบ
โตโยตาเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานผลิตสายพานตัวอยาง 
 งานวิจัยนี้ไดแบงออกเปน 3 สวน คือ สวนท่ี 1 เกี่ยวของกับการเก็บรวบรวมขอมูลการไหล
ของวัตถุดิบและขอมูลและคุณภาพของกระบวนการ สวนท่ี 2 เกี่ยวของกับการวิเคราะหสภาพการ
หยุดชะงักของกระบวนการผลิต การประเมินผลของการหยุดชะงัก และเสนอแนวทางในการ
ปรับปรุงท่ีดีท่ีสุดดวยหลักการ การผลิตแบบทันเวลาพอดี สวนท่ี 3 เกี่ยวของกับการปฏิบัติจริงและ
การประเมินผลหลังการปรับปรุง 
 งานวิจัยนี้พบวาเวลานําของกระบวนการ คาใชจายของสินคาคงคลังและคาลวงเวลาลดลง
อยางมาก นอกจากนี้ลูกคาและพนักงานมีความพึงพอใจหลังการปรับปรุงในระดับมาก สรุปไดวา
แนวคิดการผลิตแบบโตโยตาเปนวิธีการท่ีเหมาะสมในการเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตของ
โรงงานผลิตสายพานตัวอยางนี ้
 

วิชัย ชูนอง (2549) การเปรียบเทียบระบบการผลิตแบบ Batch Production กับ TPS ของ
โรงงานผลิตช้ินสวนพลาสติกในอุตสาหกรรมยานยนต จุดมุงหมายของการวิจัยเปรียบเทียบในครั้ง
นี้ เพ่ือเปนการตรวจสอบประสิทธิภาพของการผลิตระหวางการผลิตแบบกองเก็บ (Batch 
Production) และระบบการผลิตของโตโยตา วาการผลิตแบบไหนมีประสิทธิภาพมากกวากัน โดย
การใชการเปรียบเทียบประสิทธิภาพเปนส่ีชวง ไดแก การรับคําส่ังซ้ือ การลงทุนในตอนเริ่มตน การ
ผลิตสินคา และการเก็บสตอกสินคาคงคลังโดยในชวงของการรับคําส่ังซ้ือ ระบบการผลิตแบบกอง
เก็บมีความไดเปรียบ เนื่องจากเอกสารมีนอยและไมมีความยุงยาก ในชวงของการลงทุนในการ
เตรียมผลิตสินคา การผลิตแบบกองเก็บก็ยังมีขอไดเปรียบอยูในดานตนทุน เพราะเงินลงทุนต่ํากวา 
การเตรียมการผลิตโดยระบบของโตโยตาซ่ึงตองลงทุนเพ่ิมเติมมากกวา 1 ลานบาท สวนชวงการ
ผลิตสินคานั้น ระบบการผลิตโดยระบบของโตโยตามีการลงทุนดานบรรจุภัณฑมากกวา แตจะเปน
ผลดีในระยะยาว ชวงสุดทายท่ีวิจัยจะเกี่ยวกับการเก็บสินคาคงคลัง ระบบการผลิตของโตโยตามีขอ
ไดเปรียบมากกวาในเรื่องตนทุนเพราะมีปริมาณสินคาคงคลังท่ีอยูในระดับต่ํากวาระบบการผลิต
แบบ Batch Production อยูมาก 
 ผลการวิจัยปรากฏวาระบบการผลิตของโตโยตาสามารถชวยลดตนทุนตางๆ ไดจริง เพราะ
สามารถท่ีจะเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต รวมท้ังสามารถลดปริมาณสินคาคงคลังได แตจําเปนท่ี
จะตองมีการลงทุนในดานตางๆ ใหมีความพรอม ไมวาจะเปนเรื่องเครื่องจักร ท่ีจะตองมี
ประสิทธิภาพ การดูแลซอมบํารุง การตรวจสอบคุณภาพ ระบบการจัดเตรียมสินคา ระบบการ
ควบคุมการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ รวมท้ังจะตองไดรับการสนับสนุนทางดานการขนสงเชน Milk 
Run ทางหนึ่ง 
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ชนะชัย อุทวราพงศ (2551) วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการประยุกตใชการผลิตแบบลีนใน
อุตสาหกรรมการออกแบบตามคําส่ังซ้ือจุดมุงหมายของงานวิจัยนี้ คือ ชวยเปนแนวทางของการ
ประยุกตใชการผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรมการออกแบบตามคําส่ังซ้ือ ซ่ึงการวิจัยนี้ไดเลือก
อุตสาหกรรมผลิตสวิตซเกียรเปนกรณีวิจัย เนื่องจากเปนอุตสาหกรรมท่ีมีการผลิตแบบตามคําส่ังซ้ือ 
ใชเครื่องมือการผลิตแบบลีนคือ แผนภูมิสายธารคุณคาจะชวยจําแนกคุณคาของกระบวนการผลิต 
และแบบจําลองสถานการณจะใชวิเคราะหทางเลือก, ประเมิน และพัฒนาแผนภูมิสายธารคุณคา 
งานวิจัยนี้จะใชแบบจําลองสถานการณมาวิเคราะหปจจัยท้ังหมด 2 ปจจัย ไดแก กลุมการผลิต, การ
ไหลทีละช้ิน จากผลของการจําลองสถานการณ ขจัดความสูญเปลาสามารถลดระยะเวลาการผลิต
รวมจาก 10 วัน มาเปน 8.4 วัน หรือคิดเปนรอยละ 16 จากนั้นนํามาสรางแผนภูมิสายธารคุณคา
สถานะอนาคต 
 

วาทิน อนคํา (2551) จากการศึกษาขั้นตอนและกระบวนการผลิตช้ินสวนโครงสราง
รถจักรยานยนตของบริษัทตางชาติแหงหนึ่ง ซ่ึงอัตราการผลิตเดิมอยูท่ี 50,000 คันตอป ตอมายอด
การส่ังซ้ือไดเพ่ิมขึ้นเปน70,000 คันตอป จึงสงผลกระทบตอกระบวนการผลิตในขั้นตอนการตัด
เฉือนช้ินงานของสวนประกอบของโครงสรางรถจักรยานยนตรุน NJ Front Frame, NG Front 
Frame, ND Front Frame และD6 Front Frame ไมสามารถทําการผลิตไดทันกับความตองการของ
ลูกคา ทําใหตองปรับปรุงกระบวนการผลิตใหรวดเร็วยิ่งขึ้น โดยการจัดกลุมช้ินงานแตละกลุมให
ผลิตบนเครื่องจักรแตละตัวท่ีมีความเร็วในการผลิตเหมาะสมกับปริมาณความตองการของลูกคา ทํา
การเปล่ียนอุปกรณการขนถายวัสดุจากกระบะเหล็กเปนการสรางรถเข็นมาใสช้ินงานแทน รวมท้ัง
จัดทําตูจัดเก็บเครื่องมือวัดและสรางพ้ืนรองรับหนาเครื่องจักรใหพนักงานสามารถปฏิบัติงานได
รวดเร็วยิ่งขึ้น ขณะเดียวกันไดทําการปรับปรุงการจัดเก็บช้ินสวนหลังการตัดเฉือนช้ินงานจากเดิม
นําไปเก็บยังคลังจัดเก็บเปนการนําไปใชผลิตในขั้นตอนถัดไปทันทีโดยไมนํากลับไปเก็บในคลัง
จัดเก็บจากการปรับปรุงกระบวนการผลิตดังกลาวทําใหสามารถผลิตงานไดทันกับความตองการ
ของลูกคา โดยท่ีกอนการปรับปรุงจะใชเวลาถึง 43,910 นาทีตอสัปดาห แตหลังปรับปรุงใชเวลา
เพียง 19,765 นาทีตอสัปดาห หรือลดลง 24,145 นาทีตอสัปดาห เม่ือคํานวณเปนคาใชจายดาน
แรงงานจะลดลง25,151 บาทตอสัปดาห คือจากเดิมกอนการปรับปรุงอยูท่ี 45,740 บาทตอสัปดาห 
เปน 20,589 บาทตอสัปดาห หรือลดระยะเวลาการทํางานและคาใชจายดานแรงงานลงได 55% ตอ
สัปดาห 

 

นางสาวพรพรรณ คําแดง (2549)  การวิจัยครั้งนี้ มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาและเปรียบเทียบ
ปญหา-อุปสรรคและประโยชนท่ีไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยาน
ยนต กลุมตัวอยางท่ีใชใน การวิจัย ไดแกตัวแทนฝายบริหารดานคุณภาพ(QMR) ของอุตสาหกรรม
ยานยนตท่ีไดรับ การรับรองระบบ ISO/TS 16949 จํานวน 89 ราย เครื่องมือท่ีใชในการวิจัย คือ
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แบบสอบถาม การเก็บรวบรวมขอมูลใชการสงแบบสอบถามทางไปรษณีย  สถิติท่ีใชในการ
วิเคราะหขอมูล ไดแก คาความถ่ี คารอยละคาเฉล่ีย คาสวนเบ่ียงเบนมาตรฐานและ Independent-
Sample t-test โดยใชโปรแกรมสําเร็จรูป SPSS V.11 

ผลการวิจัยพบวา ตัวแทนฝายบริหารดานคุณภาพ (QMR) ของสถานประกอบการ
อุตสาหกรรมยานยนต สวนใหญเปนเพศชาย มีอายุ 30 ป ไมเกิน 40 ป วุฒิการศึกษาปริญญาตรี
ตําแหนงงานประจําเปนระดับหัวหนาแผนก/ฝาย ทําหนาท่ีเปน QMR โดยตรง มีประสบการณใน
ตําแหนง (QMR) 3 ป - ไมเกิน 6 ป โดยสถานประกอบการสวนใหญเปนองคกรขนาดกลางผล
การศึกษาปญหา-อุปสรรค โดยภาพรวมอยูในระดับปานกลาง เม่ือพิจารณาเปนรายดานพบวาสวน
ใหญมีปญหาอยูในระดับปานกลาง มีเพียงดานเครื่องจักรและอุปกรณท่ีมีปญหาอยูในระดับนอย ผล
การเปรียบเทียบปญหา-อุปสรรคจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 จําแนกตามขนาดของธุรกิจ 
พบวา ปญหา-อุปสรรคเฉล่ียรวมดานการบริหารจัดการ อยูในระดับปานกลางเม่ือพิจารณาเปนราย
ขอ พบวา ทุกขอมีปญหา-อุปสรรคอยูในระดับปานกลาง ปญหา-อุปสรรคเฉล่ียรวม ดานบริหาร
ทรัพยากรบุคคลอยูในระดับปานกลาง เม่ือพิจารณาเปนรายขอ พบวาสวนใหญมีปญหา-อุปสรรคอยู
ในระดับปานกลาง มีเพียงการแตงตั้งตัวแทนฝายบริหารงานคุณภาพท่ีเห็นวามีปญหา-อุปสรรคอยู
ในระดับนอย ปญหา-อุปสรรคเฉล่ียรวมดานเครื่องจักรและอุปกรณอยูในระดับนอย เม่ือพิจารณา
เปนรายขอ พบวา สวนใหญมีปญหา-อุปสรรคอยูในระดับนอยและมีการซอมแซม บํารุงรักษา
เครื่องจักรใหอยูในสภาพพรอมใชงาน ท่ีเห็นวามีปญหา-อุปสรรคอยูในระดับปานกลาง ปญหา-
อุปสรรคเฉล่ียรวมดานวัตถุดิบอยูในระดับปานกลาง เม่ือพิจารณาเปนรายขอ พบวา สวนใหญมี
ปญหา-อุปสรรคอยูในระดับปานกลาง มีเพียงการดูแลรักษาวัตถุดิบท่ีใชในกระบวนการผลิตท่ีเห็น
วามีปญหา-อุปสรรคอยูในระดับนอย ปญหา-อุปสรรคเฉล่ียรวมดานงบประมาณอยูในระดับนอย 
เม่ือพิจารณาเปนรายขอพบวาสวนใหญมีปญหา-อุปสรรคอยูในระดับปานกลาง มีเพียงการขออนุมัติ
งบประมาณในการจัดทําระบบและการจัดหาแหลงเงินทุนท่ีใชในการจัดทําระบบอยูระดับนอย ผล
การศึกษาประโยชนท่ีไดรับโดยภาพรวมอยูในระดับมาก เม่ือพิจารณาเปนรายดาน พบวา ดาน
ประโยชนท่ีไดรับภายในองคกรอยูในระดับปานกลางและดานประโยชนท่ีไดรับภายนอกอยูใน
ระดับมาก ผลการศึกษาประโยชนท่ีไดรับภายในองคกร พบวาเฉล่ียรวมประโยชนท่ีไดรับภายในอยู
ในระดับปานกลาง เม่ือพิจารณาเปนรายขอ พบวา ทุกขอมีประโยชนอยูในระดับปานกลาง ผล
การศึกษาประโยชนท่ีไดรับภายนอกองคกร พบวา เฉล่ียรวมประโยชนท่ีไดรับภายนอกอยูในระดับ
มาก เม่ือพิจารณาเปนรายขอ พบวา ทุกขอมีประโยชนอยูในระดับมาก ผลการเปรียบเทียบความ
แตกตางของประโยชนภายในองคกร จําแนกตามขนาดของธุรกิจ พบวา ผลการเปรียบเทียบความ
แตกตางของประโยชนท่ีไดรับภายในองคกร พบวา แตกตางกันอยางไมมีนัยสําคัญทางสถิติท่ีระดับ 
.05 ผลการเปรียบเทียบความแตกตางของประโยชนท่ีไดรับภายนอกองคกร พบวา แตกตางกันอยาง
ไมมีนัยสําคัญทางสถิติทางสถิติท่ีระดับ .05 
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บทท่ี 3 
 

ระเบียบวิธีวิจัย 
 
              การวิจัยนี้เปนการศึกษาการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในอุตสาหกรรมช้ินสวน
ยานยนตเฉพาะกลุมกลุมผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบและผลท่ีไดรับซ่ึงเปนขั้นตอน
ในการการดําเนินการเชิงสํารวจ (Survey Research) โดยมีขั้นตอนการดําเนินการวิจัยตามลําดับ
ตอไปนี้ 
 

               3.1 ประชากรและกลุมตัวอยางท่ีใชในการวิจัย 
  3.2 เครื่องมือท่ีใชในการวิจัย 
  3.3 การตรวจสอบและทดสอบเครื่องมือ 
  3.4 การเก็บรวบรวมขอมูล 
  3.5 การกําหนดคาตัวแปร 
  3.6 การวิเคราะหขอมูล 
  3.7 สถิติท่ีใชในการวิจัย 
 
3.1 ประชากรและกลุมตัวอยางที่ใชในการวิจัย 

3.1.1 ประชากร 
                การศึกษาครั้งนี้มุงศึกษาในอุตสาหกรรมผูผลิตช้ินสวนยานยนต โดยประชากรท่ีใชใน
การศึกษาครั้งนี้ คือผูผลิตช้ินสวนยานยนตซ่ึงเปนสมาชิกของสมาคมช้ินสวนยานยนตกลุม
ผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ ซ่ึงรายละเอียดจําแนกดังตารางท่ี 3.1 
 

ตารางที่ 3.1 แสดงจํานวนสมาชิกของสมาคมช้ินสวนยานยนตจําแนกตามประเภทของสมาชิกและ
จํานวนราย 
ประเภทของสมาชิกตามกลุมของผลิตภัณฑ จํานวนราย 
ประเภท 1 กลุมผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ 470 
ประเภท 2 กลุมผลิตภัณฑเครื่องยนต ลูกสูบและอุปกรณเครื่องยนต 251 
ประเภท 3 กลุมผลิตภัณฑชุดอุปกรณไฟฟา ตัวจุดระเบิดเครื่องยนตและ
สวนประกอบ 130 
ประเภท 4 กลุมผลิตภัณฑยางรถยนต สวนประกอบและอุปกรณอ่ืนๆ 995 

รวม 1,846 
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รวบรวมจากรายช่ือสถานประกอบการท่ีเปนสมาชิกของสมาคมช้ินสวนยานยนต ณ. สิ้นเดือน เมษายน  พ.ศ. 2553 
          3.1.2 กลุมตัวอยางที่ใชในการวิจัย 
             กลุมตัวอยางท่ีใชในการศึกษาครั้งนี้คือ สถานประกอบการในกลุมประเภทท่ี 1 ซ่ึงในกลุมนี้
มีจํานวนท้ังหมด 470 ราย และทางผูวิจัยไดทําการกําหนดกลุมของผลิตภัณฑใหมจําแนกออกเปน
กลุมผลิตภัณฑ 4 กลุมผลิตภัณฑยอย โดยกลุมตัวอยางสวนใหญจะอยูในกลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 3 
จํานวน 18 ราย คิดเปนรอยละ 37.50 รองลงมาคือกลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 2 จํานวน 12 ราย คิดเปนรอย
ละ 25.00 กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 4 จํานวน 10 ราย คิดเปนรอยละ 20.83 และกลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 1 
จํานวน 8 ราย คิดเปนรอยละ 16.67   ตามตารางท่ี 3.2  
 

ตารางที่ 3.2 แสดงจํานวนและรอยละของผูผลิตช้ินสวนยานยนตในกลุมผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง 
และสวนประกอบจําแนกตามประชากรและกลุมตัวอยางในการวิจัย 

กลุมผลิตภัณฑ ประชากร กลุมตัวอยาง 
จํานวนราย รอยละ จํานวนราย รอยละ 

กลุมท่ี 1 อุปกรณหลักในรถยนตรวมท้ังโครงรถ และตัวถัง 72 15.32 8 16.67 
กลุมท่ี 2 เคร่ืองยนตและลูกสูบ 102 21.70 12 25.00 
กลุมท่ี 3 ชุดอุปกรณไฟฟา ตัวจุดระเบิดและสวนประกอบ 195 41.49 18 37.50 
กลุมท่ี 4 ยางรถยนต สวนประกอบและอุปกรณอื่น  ๆ 101 21.49 10 20.83 
รวม 470 100.00 48 100.00 

 
3.2 เคร่ืองมือที่ใชในการวิจัย 

   เครื่องมือท่ีผูวิจัยใชในการรวบรวมขอมูลเพ่ือทําการวิจัยในครั้งนี้แบงออกเปน 2 สวน คือ  
       สวนที่ 1.  แบบสอบถาม ตอบทางไปรษณีย ผูวิจัยไดจัดทําแบบสอบถาม (Questionnaire) โดย
แบบสอบถามจะถูกสงไปยังกลุมตัวอยางท่ีเปนผูจัดการฝายผลิตหรือผูรับผิดชอบกลุมผลิตภัณฑ 
ตอบทางไปรษณีย (By Mail) โดยคําถามจะมีท้ังคําถามแบบปด ท่ีกําหนดคําตอบไวใหผูตอบ
เลือกตอบ และคําถามปลายเปด ท่ีใหผูตอบสามารถแสดงความคิดเห็นไดอยางอิสระ โดยมีขั้นตอน
ในการสรางแบบสอบถามดังนี ้
         1) ทําการศึกษาคนควาขอมูลจากเอกสาร ขอความทางวิชากร ตําราวิชาการ วารสาร ส่ือ
ส่ิงพิมพ และงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ เพ่ือกําหนดขอบเขตและแนวทางในการจัดทําแบบสอบถามให
สอดคลองกับประเด็นปญหาและวัตถุประสงค 
         2) จากขอมูลท่ีไดจากการศึกษาคนควานํามาสรางแบบสอบถามซ่ึงมีเคาโครงมาจากตํารา
วิชาการของสถาบันเทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุน) เอกสารประกอบการอบรมหลักสูตร การพัฒนา

DPU



 35

บุคลากรดานการจัดการอุตสาหกรรม (IM-HRD) ในหัวขอเรื่อง ระบบการผลิตแบบโตโยตา 
จากนั้นผูวิจัยไดทําการดัดแปลงใหเหมาะสมกับกลุมประชากรท่ีตองการศึกษา 

      โดยแบบสอบถามดังกลาวมีสวนประกอบสําคัญ 3 ตอน คือ 
                   ตอนท่ี 1 เปนแบบสอบถามขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถามและลักษณะของ
กิจการ ไดแก เพศ, ตําแหนงงานและอายุงาน แบบสอบถามท่ีเกี่ยวกับลักษณะของกิจการ ไดแก 
ขนาดของกิจการ (ขนาดของเงินลงทุน), จํานวนพนักงาน, กลุมเครื่องหมายคุณภาพท่ีไดรับ , 
เครื่องมือท่ีใชในการบริหารการผลิต, การรับรูเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตา, ความรูความ
เขาใจในระบบการผลิตแบบโตโยตา, รูปแบบของกลุมผลิตภัณฑท่ีรับผิดชอบ, การจัดทําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตาและเหตุผลท่ีทําใหมีหรือไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 
                 ตอนท่ี 2 เปนแบบสอบถามเกี่ยวกับผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามา
ใช ไดแก ระดับความสําเร็จในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช, ประโยชนท่ีไดรับและผลท่ี
ไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช  
                   โดยจะมีบางสวนของแบบสอบถามท่ีมีลักษณะแบบมาตราสวนประเมินคา (Rating 
scale) ตามวิธีของลิเคิรท (Likert) (พวงรัตน ทวีรัตน.2543) โดยกําหนดคะแนนไว 5 ระดับดังนี้ 
  ระดับความคิดเห็น   คาน้ําหนักคะแนนของตัวเลือกตอบ 
  มาก     กําหนดใหคาคะแนนเปน 5 คะแนน 
  คอนขางมาก    กําหนดใหคาคะแนนเปน 4 คะแนน 
  ปานกลาง                 กําหนดใหคาคะแนนเปน 3 คะแนน 
  คอนขางนอย    กําหนดใหคาคะแนนเปน 2 คะแนน 
  นอย     กําหนดใหคาคะแนนเปน 1 คะแนน 
                  แบบสอบถามการสํารวจการนําระบบการผลิตโตโยตามาใชในอุตสาหกรรมช้ินสวน
ยานยนตและผลท่ีไดรับ ประกอบดวยคําถามท่ีเกี่ยวกับผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใชในดานตาง ๆ ดังตอไปนี้ 
                   1.  ดานคุณภาพ 
                   2.  ดานตนทุน 
                   3.  ดานการสงมอบ 
                   ตอนท่ี 3  เปนแบบสอบถามปลายเปดเพ่ือใหผูตอบแบบสอบถามแสดงความคิดเห็น
และขอเสนอแนะอ่ืน ๆ เกี่ยวกับในกรณีท่ียังไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชแตมีความ
ตองการนํามาใชจะมีแนวทางอยางไรบาง และกรณีท่ีนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชแลว
ประสบปญหาอะไรบางในการนํามาใชและผลท่ีไดรับนอกเหนือจากแบบสอบถาม 
         3)  จัดพิมพแบบสอบถามฉบับรางเสนอตอท่ีปรึกษางานวิจัย เพ่ือตรวจสอบ ขอคําแนะนํา และ
พิจารณาความเท่ียงตรงในเนื้อหาของแบบสอบถามเพ่ือปรับปรุงแกไข 
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         4)  นําแบบสอบถามฉบับรางท่ีไดรับการแนะนําแกไขแลวเสนอตอผูทรงคุณวุฒิใหทําการ
ตรวจสอบความเท่ียงตรงของเนื้อหาอีกครั้ง รวมไปถึงความชัดเจนของการใชภาษาในเชิงวิจัย 
       สวนที่ 2. แบบสอบถามเพ่ือการสัมภาษณผูบริหาร ผูจัดการบริษัท หรือผูรับผิดชอบผลิตภัณฑ 
โดยจะนําขอมูลท่ีไดรับจากแบบสอบถามมาทําการประมวลผล จากนั้นก็นําขอมูลท่ีไดมาทําการ
สรางแบบสอบถามสําหรับการสัมภาษณเพ่ือเปนการยืนยันขอมูลอีกครั้ง 
 

3.3 การตรวจสอบและทดสอบเคร่ืองมือ 
              ผูวิจัยไดดําเนินการสรางและตรวจสอบเครื่องมือตามขั้นตอนดังนี้ 

1) ศึกษาคนควาหลักการ แนวคิด ทฤษฎี จากเอกสาร ขอความทางวิชาการ วารสาร ส่ือ
ส่ิงพิมพ และงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

2) นําขอมูลท่ีไดจากการศึกษามาประมวล เพ่ือกําหนดนิยามเปนขอบเขตเนื้อหาและเปน
โครงสรางของเครื่องมือ ใหสอดคลองกับประเด็นปญหาและวัตถุประสงคท่ีตองการศึกษา 

3) สรางคําถามในแบบสอบถาม ซ่ึงแบงเปน 2 ชุด รายละเอียดดังไดกลาวขั้นตนและนํา
แบบสอบถามและแบบทดสอบท่ีสรางเสร็จแลวเสนอท่ีปรึกษางานวิจัย ตรวจสอบและ
แนะนํา เพ่ือการแกไขและปรับปรุงแบบสอบถามและแบบทดสอบใหมีความเหมาะสม 

4) นําแบบสอบถามและแบบทดสอบท่ีไดรับการแกไขแลวไปตรวจสอบความเท่ียงตรง และ
ความเหมาะสม โดยขอความอนุเคราะหผูทรงคุณวุฒิ เพ่ือตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิง
เนื้อหา (Content validity) และภาษาท่ีใช แลวนํามาปรับปรุงแกไข 

5) นําแบบสอบถามท่ีผานการตรวจสอบจากผูทรงคุณวุฒิ และการปรับปรุงแกไขแลว 
นําเสนอท่ีปรึกษางานวิจัย ใหพิจารณาความสมบูรณอีกครั้ง เพ่ือความสมบูรณของ
เครื่องมือท่ีใชในการวิจัย 

 

3.4 การเก็บรวบรวมขอมูล 
              การเก็บรวบรวมขอมูลจะคนหาขอมูลโดยจะใชวิธีการเก็บรวบรวมขอมูล 2 แบบคือ 
         ขอมูลปฐมภูมิ  
         1) จะเปนการเก็บรวบรวมขอมูลโดยการสงแบบสอบถามไปยังกลุมตัวอยางท่ีทําการวิจัยคือ 
กลุมผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถังและสวนประกอบ จํานวน 470 ราย 
         2) นําแบบสอบถามท่ีไดรับการตรวจสอบคุณภาพแลวพรอมหนังสือขออนุญาตสอบถาม
ขอมูลสงไปรษณียไปยังกลุมตัวอยาง 
         3) การเก็บรวบรวมขอมูลโดยการสัมภาษณผูบริหาร ผูจัดการบริษัท หรือผูรับผิดชอบ
ผลิตภัณฑ เพ่ือเปนการยืนยันขอมูลอีกครั้ง 
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         ขอมูลทุติยภูมิ 
         เปนขอมูลท่ีไดจากการ คนควา รวบรวมงานวิจัย บทความ วารสาร เอกสารการสัมมนา สถิติ
ในรายงานตาง ๆ ท้ังของภาครัฐและเอกชน เพ่ือเปนสวนประกอบในเนื้อหาและนําไปใชในการ
วิเคราะหขอมูล 
 

3.5 การกําหนดคาของตัวแปร 
              ในสวนของแบบสอบถามตอนท่ี 1 ซ่ึงเปนแบบทดสอบการรับรูเกี่ยวกับระบบการผลิต
แบบโตโยตาและระดับความสําคัญของปจจัยท่ีมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในกลุม
ผลิตภัณฑ ผูวิจัยไดกําหนดคาของตัวแปรมาตรวัดของลิเคิรท (Likert Scale) โดยแบงระดับเปน 5 
ระดับ ดังนี้ (พวงรัตน ทวีรัตน, 2543)  
 คะแนนเฉล่ีย 4.500 - 5.000  กําหนดใหอยูในเกณฑ  มาก 
 คะแนนเฉล่ีย 3.500 - 4.499  กําหนดใหอยูในเกณฑ  คอนขางมาก 
 คะแนนเฉล่ีย 2.500 - 3.499  กําหนดใหอยูในเกณฑ  ปานกลาง 
 คะแนนเฉล่ีย 1.500 - 2.499  กําหนดใหอยูในเกณฑ  คอนขางนอย 
 คะแนนเฉล่ีย 1.000 - 1.499  กําหนดใหอยูในเกณฑ  นอย 
        การแปลความหมายของคาเบ่ียงเบนมาตรฐานจะใชเกณฑดังนี้ (ชูศรี วงศรัตนะ, 2541) 
 คาเบ่ียงเบนมาตรฐานระหวาง 0.000 – 0.999 หมายถึง การกระจายของขอมูลไมมากนัก 
 คาเบ่ียงเบนมาตรฐานระหวาง 1.000 ขึ้นไป หมายถึง การกระจายของขอมูลคอนขางมาก 
 

3.6 การวิเคราะหขอมูล 
 เม่ือเก็บรวบรวมขอมูลจากแบบสอบถามทางไปรษณียท่ีตอบกลับคืนมาไดแลวนํามาตรวจ
ความครบถวนสมบูรณจากนั้นนํามาตรวจการใหคะแนนและนําผลคะแนนมาทําการประมวลผล
ขอมูลดวยเครื่องคอมพิวเตอร ขอมูลจะถูกวิเคราะหดวยวิธีทางสถิติเพ่ือศึกษาการนําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใชในอุตสาหกรรมช้ินสวนรถยนตและผลท่ีไดรับ โดยมีวิธีการดังนี้ 
         1.  ตรวจความถูกตองครบถวนและจํานวนของแบบสอบถามท่ีไดกลับมา 
         2. นําแบบสอบถามท่ีมีความคลาดเคล่ือนท่ียอมรับไดท้ังหมดมาวิเคราะหและแปลผลโดยใช
การวิเคราะหขอมูลทางสถิติดวยคอมพิวเตอร โดย 
         แบบสอบถามตอนที่ 1 ซ่ึงเปนคําถามขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถามและลักษณะของ
กิจการ นําขอมูลท่ีไดมาหาคารอยละ (Percentage), คาเฉล่ียเลขคณิต (Arithmetic Mean) และ สวน
เบ่ียงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) ของตัวแปร นํามาเปรียบเทียบเพ่ือแปลความหมายกับ
เกณฑท่ีตั้งไว 
         แบบสอบถามสวนที่ 2 เปนคําถามเกี่ยวกับผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามา
ใชในกลุมผลิตภัณฑ นําขอมูลท่ีไดมาหาคารอยละ (Percentage), คาเฉล่ียเลขคณิต (Arithmetic 
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Mean) และ สวนเบ่ียงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) นํามาเปรียบเทียบเพ่ือแปลความหมายกับ
เกณฑท่ีตั้งไว  
          แบบสอบถามสวนที่ 3 ซ่ึงเปนสวนสุดทายเปนการนําเสนอขอมูลในรูปแบบการพรรณนาใน
สวนของขอมูลปลายเปด (Open ended) ซ่ึงเกี่ยวกับความคิดเห็น และขอเสนอแนะเพ่ิมเติม 
 ในสวนของแบบสอบถามสําหรับการสัมภาษณ เม่ือทําการสัมภาษณผูบริหารมาครบถวน
แลว ทําการสรุปผลท่ีไดรับจากการสัมภาษณเพ่ือยืนยันผลท่ีไดรับจากแบบสอบถามทางไปรษณีย 
 
3.7 สถิติที่ใชในการวิจัย 
              สถิติท่ีนํามาใชในการวิจัยครั้งนี้คือ 
         3.7.1 สถิติพรรณนา (Descriptive Statistics) เปนสถิติท่ีนํามาใชบรรยายคุณลักษณะของขอมูล
ท่ีเก็บรวบรวมมาจากกลุมตัวอยางท่ีนํามาศึกษา ไดแก 
                   3.7.1.1 คารอยละ (Percentage) ใชวิเคราะหขอมูลของแบบสอบถามตอนท่ี 1 ในเรื่อง
เกี่ยวกับขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถามและลักษณะของกิจการและกลุมผลิตภัณฑ 
                   3.7.1.2 คาเฉลี่ยเลขคณิต (Arithmetic Mean) ใชสําหรับแบบสอบถามในตอนท่ี 1 เรื่อง
การรับรูเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตาและระดับความสําคัญของปจจัยท่ีกลุมผลิตภัณฑนํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช โดยใชสูตรสําหรับขอมูลท่ีจัดกลุมเปนช้ันคะแนน (Group Data) 
(พวงรัตน ทวีรัตน.  2543 : 137-142) 
                   3.7.1.3 สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) ใชในการวิเคราะหและแปล
ความหมายของขอมูลตางๆ รวมกับคาเฉล่ียในแบบสอบถามตอนท่ี 1 และ 2 เพ่ือแสดงถึงลักษณะ
การกระจายของคะแนน โดยใชสูตร (พวงรัตน ทวีรัตน.  2543 : 143) 
          3.7.2 สถิติอนุมาน (Inferential Statistics) เปนสถิติท่ีใชสรุปถึงลักษณะของผูประกอบการ
อุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนต โดยใชขอมูลจากกลุมตัวอยางดังนี้ 
                   3.7.2.1 การวิเคราะหโดยวิธี One-Way ANOVA (Analysis of variance) ใชในการ
ทดสอบความแตกตางของคาเฉล่ียของกลุมตัวอยางมากกวา 2 กลุมท่ีไมเกี่ยวของกัน (Independent 
Sample) คือ ขนาดของธุรกิจและกลุมผลิตภัณฑกับตัวแปรตาม ซ่ึงไดแก ปจจัยท่ีสงผลตอการนํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตาในอุตสาหกรรม
ช้ินสวนยานและวิเคราะหความแปรปรวนโดยใชสูตร One-Way ANOVA 
                   3.7.2.2 การวิเคราะห Least Significant Difference (LSD) ใชในการเปรียบเทียบความ
แตกตางของคาเฉล่ียเปนรายคูกรณีท่ี ผลการวิเคราะหของปจจัยจากวิธี One-way ANOVA มี
นัยสําคัญ 
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บทที่ 4 
 

ผลการวิจัย 
 

                จากการที่ไดจัดสงแบบสอบถามใหกับผูบริหาร, ผูจัดการโรงงาน, ผูจัดการฝายผลิตหรือ
ผูรับผิดชอบกลุมผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถังและสวนประกอบ ตามท่ีไดกําหนดไวจํานวน 48 ราย และใน
สวนของการสัมภาษณผูบริหารไดทําการสัมภาษณจํานวน 5 ราย ซึ่งคิดเปนรอยละ 10.42  

 
                ในการนําเสนอผลการวิเคราะหขอมูล จะแบงออกเปน 6 ตอนดังนี้ 
                4.1  การวิเคราะหขอมูลสวนบุคคล ไดแก เพศ  อายุงาน ลักษณะของกิจการไดแก ขนาด
กิจการ จํานวนพนักงาน การรับรองมาตรฐานท่ีไดรับ เคร่ืองมือในการบริหารการผลิตท่ีกิจการใช การ
รับรูเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตา ความรูความเขาใจในระบบการผลิตแบบโตโยตา รูปแบบของ
กลุมผลิตภัณฑ และการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 
              4.2 วิเคราะหขอมูลของกลุมท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาเกี่ยวกับเหตุผลที่ทําให
ไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาในกลุมผลิตภัณฑนั้นๆ 
              4.3 วิเคราะหขอมูลของกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาเกี่ยวกับปจจัยท่ีมีผลตอ
การนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ระดับความสําเร็จของการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
ประโยชนท่ีไดรับ และผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในกลุมผลิตภัณฑ 
                4.4 การวิเคราะหเพ่ือทดสอบสมมุติฐาน 

1. ผูประกอบการในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตท่ีมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตา
มาใช มีความรูความเขาใจถึงความสําคัญของระบบการผลิตแบบโตโยตามากกวาผูประกอบการท่ียังไม
มีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 

2. ปจจัยที่ผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผูผลิตโครงรถ ตัวถัง 
และสวนประกอบตัดสินใจนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัยทางดานลูกคา 

3. ปจจัยที่ผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผูผลิตโครงรถ ตัวถัง 
และสวนประกอบ ไมนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัยทางดานลูกคา 

4. ผลท่ีไดรับมากท่ีสุดจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในอุตสาหกรรม
ช้ินสวนยานยนตในกลุมผูผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ คือ ผลทางดานตนทุน 
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                4.5 การวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามปลายเปดเปนความคิดเห็นทั่วไปเกี่ยวกับกลุม
ผลิตภัณฑท่ีไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชวาตองทําอยางไรจึงจะทําใหสามารถนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาใชได ในขณะท่ีกลุมผลิตภัณฑท่ีนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชนั้น
กอใหเกิดปญหาอะไรบาง และขอคิดเห็นเพิ่มเติมสําหรับผลท่ีไดรับหลังจากนําระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใชนอกเหนือจากท่ีระบุไวในแบบสอบถาม 
                4.6 การวิเคราะหสรุปผลท่ีไดรับจากการสัมภาษณผูบริหารในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนต 
ซึ่งเปนการสัมภาษณในดานเหตุผลท่ีสถานประกอบการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ดาน
ความสําเร็จท่ีไดรับ ดานผลท่ีไดรับ รวมถึงความคิดเห็นตอขนาดกิจการท่ีมีผลตอการนําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใช และแนวโนมความนิยมในระบบการผลิตแบบโตโยตาในอนาคต 
 

4.1  การวิเคราะหขอมูลสวนบุคคล และลักษณะกิจการของกลุมผูตอบแบบสอบถาม  
ผลการวิเคราะหขอมูลสวนบุคคลไดแก เพศ  อายุงาน และลักษณะของกิจการไดแก ขนาด

กิจการ จํานวนพนักงาน การรับรองมาตรฐานท่ีไดรับ เคร่ืองมือในการบริหารการผลิตท่ีกิจการใช การ
รับรูเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตา ความรูความเขาใจในระบบการผลิตแบบโตโยตา รูปแบบของ
กลุมผลิตภัณฑ และการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา ผลวิเคราะหจําแนกตามกลุมผูท่ีจัดทําและไม
จัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา  
             กลุมตัวอยางท่ีใชในการศึกษาครั้งนี้คือ สถานประกอบการในกลุมประเภทท่ี 1 ซึ่งผูวิจัยไดทํา
การกําหนดกลุมของผลิตภัณฑใหมจําแนกออกเปนกลุมผลิตภัณฑ 4 กลุมผลิตภัณฑยอย โดยกลุม
ตัวอยางสวนใหญจะอยูในกลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 3 จํานวน 18 ราย คิดเปนรอยละ 37.50 รองลงมาคือกลุม
ผลิตภัณฑยอยที่ 2 จํานวน 12 ราย คิดเปนรอยละ 25.00 กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 4 จํานวน 10 ราย คิดเปน
รอยละ 20.83 และกลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 1 จํานวน 8 ราย คิดเปนรอยละ 16.67   ตามตารางที่ 4.1  
 

ตารางท่ี 4.1 แสดงจํานวนและรอยละของกลุมตัวอยางในการวิจัย  

กลุมผลิตภัณฑยอย 
กลุมตัวอยาง 

จํานวน รอยละ 
กลุมที่ 1 อุปกรณหลักในรถยนตรวมท้ังโครงรถ และตัวถัง 8 16.67 
กลุมที่ 2 เครื่องยนตและลูกสูบ 12 25.00 
กลุมที่ 3 ชุดอุปกรณไฟฟา ตัวจุดระเบิดและสวนประกอบ 18 37.50 
กลุมที่ 4 ยางรถยนต สวนประกอบและอุปกรณอื่น  ๆ 10 20.83 
รวม 48 100.00 
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เพศ โดยสวนใหญแลว จะเปนเพศชายรอยละ 87 และเปนเพศหญิงรอยละ 13 ดังรูปที่ 4.1 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.1  แสดงรอยละของเพศของผูตอบแบบสอบถาม 
 

กลุมผลิตภัณฑยอยและเพศ ดังตารางท่ี 4.2 พบวา 
       กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 1 สวนใหญจะเปนเพศชาย รอยละ 87.50 รองลงมาเปนเพศหญิง รอยละ 12.50 
       กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 2 จะเปนเพศชาย รอยละ 100.00  
       กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 3 สวนใหญจะเปนเพศชาย รอยละ 88.89 รองลงมาเปนเพศหญิง รอยละ 11.11 
       กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 4 สวนใหญจะเปนเพศชาย รอยละ 66.67 รองลงมาเปนเพศหญิง รอยละ 33.33 
 
ตารางท่ี 4.2 แสดงรอยละของเพศจําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑ 

กลุมผลิตภัณฑยอย เพศ 
ชาย หญิง รวม 

กลุมที่ 1 อุปกรณหลักในรถยนตรวมท้ังโครงรถ และตัวถัง 87.50 12.50 100.00 
กลุมที่ 2 เครื่องยนตและลูกสูบ 100.00 0.00 100.00 
กลุมที่ 3 ชุดอุปกรณไฟฟา ตัวจุดระเบิดและสวนประกอบ 88.89 11.11 100.00 
กลุมที่ 4 ยางรถยนต สวนประกอบและอุปกรณอื่น  ๆ 66.67 33.33 100.00 

รวม 87.23 12.77 100.00 
 
อายุงานของผูรับผิดชอบกลุมผลิตภัณฑ ตามการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา  ดังตารางท่ี 

4.3 พบวา ในกลุมผลิตภัณฑท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา มีอายุงานโดยเฉลี่ย 5.28 ป และ
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ในกลุมผลิตภัณฑท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา มีอายุงานโดยเฉลี่ย 6.81 ป ซึ่งในภาพรวม
แลวมีอายุงานโดยเฉลี่ย 6.05 ป  

 

ตารางท่ี 4.3 แสดงอายุงานเฉลี่ยของผูรับผิดชอบ จําแนกตามการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 

 อายุงาน การจัดทําระบบการผลติแบบโตโยตา เฉลี่ยรวม ไมมีการจัดทํา จัดทํา 
อายุงานเฉลี่ย (ป) 6.81 5.28 6.05 

 

ขนาดกิจการ และกลุมผลิตภัณฑยอย  ดังตารางท่ี 4.4  พบวา 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 1 สวนใหญ จะเปนกิจการขนาดใหญ รอยละ 50.00 รองลงมาเปนกิจการ

ขนาดกลาง รอยละ 37.50 และกิจการขนาดเล็ก รอยละ 12.50 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 2 สวนใหญ จะเปนกิจการขนาดใหญ รอยละ 75.00 รองลงมาเปนกิจการ

ขนาดกลาง รอยละ 25.00  
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 3 สวนใหญ จะเปนกิจการขนาดใหญ รอยละ 55.56 รองลงมาเปนกิจการ

ขนาดกลาง รอยละ 33.33 และกิจการขนาดเล็ก รอยละ 11.11 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 4 สวนใหญ จะเปนกิจการขนาดกลาง รอยละ 50.00 รองลงมาเปนกิจการ

ขนาดใหญ รอยละ 30.00 และกิจการขนาดเล็ก รอยละ 20.00 
 ในภาพรวม สวนใหญ จะเปนกิจการขนาดใหญ รอยละ 54.17 รองลงมาเปนกิจการขนาดกลาง 
รอยละ 35.42 และกิจการขนาดเล็ก รอยละ 10.42 
 
ตารางท่ี 4.4 แสดงรอยละของขนาดกิจการ จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑ 

กลุมผลิตภัณฑ ขนาดกิจการ 
ขนาดเล็ก ขนาดกลาง ขนาดใหญ รวม 

กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 1  12.50 37.50 50.00 100.00 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 2  0.00 25.00 75.00 100.00 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 3  11.11 33.33 55.56 100.00 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 4  20.00 50.00 30.00 100.00 

รวม 10.42 35.42 54.17 100.00 
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ขนาดของกิจการและการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา ดังตารางที่ 4.5 พบวา  
ในกิจการขนาดเล็ก สวนใหญจะมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 60.00 ไมจัดทํา

รอยละ 40.00  
ในกิจการขนาดกลาง สวนใหญจะไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 58.82 และ

จัดทํารอยละ 41.18  
ในกิจการขนาดใหญ สวนใหญจะมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 80.77 ไม

จัดทํารอยละ 19.23  
ในภาพรวม สวนใหญจะมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 64.58 ไมจัดทํารอยละ 

35.42  
 
ตารางท่ี 4.5  แสดงรอยละของขนาดกิจการ จําแนกตามการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 

ขนาดกิจการ การจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 
ไมมีการจัดทํา 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 
 
      จํานวนพนักงานและการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา ดังตารางท่ี 4.6 พบวา 
     ในกลุมท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา สวนใหญมีจํานวนพนักงานโดยเฉลี่ย 566.66 คน 
     ในกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา สวนใหญมีจํานวนพนักงานโดยเฉลี่ย 156.67 คน 
     ในภาพรวม สวนใหญมีจํานวนพนักงานโดยเฉลี่ย 361.67 คน 
 
ตารางท่ี 4.6 แสดงจํานวนพนักงานเฉลี่ย จําแนกตามการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 

 พนักงาน 
การจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 

ไมมีการจัดทํา จัดทํา เฉลี่ยรวม 
พนักงานเฉลีย่ (คน) 566.66 156.67 361.67 
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กลุมการรับรองมาตรฐานท่ีไดรับ และกลุมของผลิตภัณฑ ดังตารางท่ี 4.7 พบวา 
 ISO กลุม 9000 มีผูไดรับการรับรอง 32 ราย สวนใหญในกลุมท่ี 3 ไดรับรอยละ 31.25 รองลงมา
คือกลุมที่ 2 รอยละ 25.00 และกลุมท่ี 1 และกลุมที่ 4 รอยละ 21.88 ของแตละกลุม 
 ISO กลุม 14000 มีผูไดรับการรับรอง 29 ราย สวนใหญในกลุมท่ี 3 ไดรับรอยละ 48.28 
รองลงมาคือกลุมท่ี 2 รอยละ 31.03 กลุมท่ี 1 รอยละ 13.79 และกลุมท่ี 4 รอยละ 6.90  
 ISO กลุม 18000 มีผูไดรับการรับรอง 8 ราย สวนใหญในกลุมท่ี 3 ไดรับรอยละ 50.00   
รองลงมาคือกลุมท่ี 2 และกลุมท่ี 4 รอยละ 25.00 ของแตละกลุม 
  QS 9000 มีผูไดรับการรับรอง 9 ราย สวนใหญในกลุมที่ 3 ไดรับรอยละ 44.44   รองลงมาคือ
กลุมท่ี 2 รอยละ 33.33 และกลุมท่ี 1 และกลุมท่ี 4 รอยละ 11.11 ของแตละกลุม 
 TS 16949 มีผูไดรับการรับรอง 39ราย สวนใหญในกลุมท่ี 3 ไดรับรอยละ 25.90   รองลงมาคือ
กลุมท่ี 2 และกลุมท่ี 4 รอยละ 25.64 ของแตละกลุมและกลุมท่ี 1 รอยละ 12.82   
 อื่นๆ มีผูไดรับการรับรอง 2 ราย คือ กลุมท่ี 1 ไดรับรอยละ 100 
 
ตารางท่ี 4.7 แสดงจํานวนและรอยละของการรับรองมาตรฐานท่ีไดรับจําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑ 

 การรับรองมาตรฐาน จํานวน กลุมผลิตภัณฑยอย รวม 
กลุมท่ี 1 กลุมท่ี 2 กลุมที่ 3 กลุมท่ี 4 

ISO กลุม 9000 32 21.88 25.00 31.25 21.88 100.00 
ISO กลุม 14000 29 13.79 31.03 48.28 6.90 100.00 
ISO กลุม 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 

 
กลุมการรับรองมาตรฐานท่ีไดรับ และขนาดของกิจการ ดังตารางท่ี 4.8  พบวา 

 ISO กลุม 9000 มีผูไดรับการรับรอง 32 ราย สวนใหญอยูในกิจการขนาดใหญ ไดรับรอยละ 
56.25 รองลงมาคือกิจการขนาดกลาง รอยละ 31.25 และกิจการขนาดเล็ก รอยละ 12.50  
 ISO กลุม 14000 มีผูไดรับการรับรอง 29 ราย สวนใหญอยูในกิจการขนาดใหญ ไดรับรอยละ 
75.86 รองลงมาคือกิจการขนาดกลาง รอยละ 24.14 
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 ISO กลุม 18000 มีผูไดรับการรับรอง 8 ราย สวนใหญอยูในกิจการขนาดใหญ ไดรับรอยละ 
75.00 รองลงมาคือกิจการขนาดกลาง รอยละ 25.00 
  QS 9000 มีผูไดรับการรับรอง 9 ราย สวนใหญอยูในกิจการขนาดใหญ ไดรับรอยละ 88.89 
รองลงมาคือกิจการขนาดกลาง รอยละ 11.11 
 TS 16949 มีผูไดรับการรับรอง 39ราย สวนใหญอยูในกิจการขนาดใหญ ไดรับรอยละ 66.67 
รองลงมาคือกิจการขนาดกลาง รอยละ 28.21 และกิจการขนาดเล็ก รอยละ 5.13 
 อื่นๆ มีผูไดรับการรับรอง 2 ราย คือ กิจการขนาดใหญ ไดรับรอยละ 100 
 
ตารางท่ี 4.8 แสดงจํานวนและรอยละของการรับรองมาตรฐานท่ีไดรับจําแนกตามขนาดของกิจการ 

 การรับรองมาตรฐาน จํานวน 
ขนาดกิจการ 

รวม 
ขนาดเล็ก ขนาดกลาง ขนาดใหญ 

ISO กลุม 9000 32 12.50 31.25 56.25 100.00 
ISOกลุม 14000 29 0.00 24.14 75.86 100.00 
ISOกลุม 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 

 
กลุมการรับรองมาตรฐานท่ีไดรับ และการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา ดังตารางท่ี 4.9 

พบวา 
 ISO กลุม 9000 มีสถานประกอบการที่ไดรับการรับรองจํานวน 32 ราย โดยสวนใหญสถาน
ประกอบการท่ีจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาไดรับการรับรอง รอยละ 71.88 และไมมีการจัดทํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตา ไดรับการรับรอง รอยละ 28.12  
 ISO กลุม 14000 มีสถานประกอบการที่ไดรับการรับรองจํานวน 29 ราย โดยสวนใหญสถาน
ประกอบการท่ีจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาไดรับการรับรอง รอยละ 75.86 และไมมีการจัดทํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตา ไดรับการรับรอง รอยละ 24.14  
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 ISO กลุม 18000 มีสถานประกอบการท่ีไดรับการรับรองจํานวน 4 ราย โดยสวนใหญสถาน
ประกอบการท่ีจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาไดรับการรับรอง รอยละ 75.00 และไมมีการจัดทํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตา ไดรับการรับรอง รอยละ 25.00  
 QS 9000 มีสถานประกอบการท่ีไดรับการรับรองจํานวน  9 ราย โดยสวนใหญสถาน
ประกอบการท่ีจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาไดรับการรับรอง รอยละ 77.78 และไมมีการจัดทํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตา ไดรับการรับรอง รอยละ 22.22  
 TS 16949 มีสถานประกอบการท่ีไดรับการรับรองจํานวน  39 ราย โดยสวนใหญสถาน
ประกอบการท่ีจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาไดรับการรับรอง รอยละ 74.36 และไมมีการจัดทํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตา ไดรับการรับรอง รอยละ 25.64  
 การรับรองมาตรฐานอื่นๆ มีสถานประกอบการท่ีไดรับการรับรองจํานวน 2 ราย โดยสวนใหญ
สถานประกอบการท่ีจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาไดรับการรับรอง รอยละ 100  
 
ตารางท่ี 4.9 แสดงจํานวนและรอยละของการรับรองมาตรฐานท่ีไดรับจําแนกตามการจัดทําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา 

 การรับรองมาตรฐาน การจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รวม 
จํานวน ไมมีการจัดทํา จัดทํา 

 ISO กลุม 9000 32 28.12 71.88 100.00 
 ISO กลุม 14000 29 24.14 75.86 100.00 
ISO กลุม 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 

 
เครื่องมือในการบริหารและกลุมของผลิตภัณฑ  ดังตารางที่  4.10 พบวา 

 ทักษะท่ีหลากหลาย มีสถานประกอบการนํามาใชจํานวน 31 ราย สวนใหญอยูในกลุมท่ี 3 รอย
ละ 35.48 รองลงมาอยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 25.81 และกลุมที่ 1 และกลุมที่ 4 รอยละ 19.35 ของแตละกลุม  
 5ส มีสถานประกอบการนํามาใชจํานวน 45 ราย สวนใหญอยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 37.78 
รองลงมาอยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 26.67 และกลุมท่ี 4 รอยละ 22.22 และกลุมท่ี 1 รอยละ 13.33  
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 การควบคุมดวยสายตา มีสถานประกอบการนํามาใชจํานวน 36 ราย สวนใหญ อยูในกลุมท่ี 3 
รอยละ 36.11 รองลงมาอยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 27.78 และกลุมท่ี 4 รอยละ 25.00 และกลุมท่ี 1 รอยละ 
11.11 
 กิจกรรมไคเซ็น มีสถานประกอบการนํามาใชจํานวน 32 ราย สวนใหญ อยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 
34.38 รองลงมาอยูในกลุมท่ี 2 และกลุมท่ี 4 รอยละ 25.00 ของแตละกลุม และกลุมท่ี 1 รอยละ 15.63  
 มาตรฐานการทํางาน มีสถานประกอบการนํามาใชจํานวน 43 ราย สวนใหญ อยูในกลุมท่ี 3 
รอยละ 34.88  รองลงมาอยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 25.58 กลุมท่ี 4 รอยละ 23.26 และกลุมที่ 1 รอยละ 16.28  
 การปองกันความผิดพลาด มีสถานประกอบการนํามาใชจํานวน 36 ราย สวนใหญ อยูในกลุมท่ี 
3 รอยละ 41.67  รองลงมาอยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 25.00 กลุมท่ี 4 รอยละ 19.44 และกลุมท่ี 1 รอยละ 
13.89 
 ระบบไฟสัญญาณและปายในการควบคุม มีสถานประกอบการนํามาใชจํานวน 26 ราย สวน
ใหญอยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 34.62   รองลงมาอยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 30.77 กลุมท่ี 1 รอยละ 19.23 และ
กลุมท่ี 4 รอยละ 15.38 
 หลัก 3 G หรือ 5 G มีสถานประกอบการนํามาใชจํานวน 20 ราย สวนใหญอยูในกลุมท่ี 2, 3 
และ 4 รอยละ 30.00 ของแตละกลุม   และกลุมท่ี 1 รอยละ 10.00  
 กิจกรรมกลุมคุณภาพ มีสถานประกอบการนํามาใชจํานวน 34 ราย สวนใหญอยูในกลุมท่ี 3 
รอยละ 32.35   รองลงมาอยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 29.41 กลุมท่ี 4 รอยละ 23.53 และกลุมท่ี 1 รอยละ 14.71 
 หลัก  5 Why มีสถานประกอบการนํามาใชจํานวน 27 ราย สวนใหญอยูในกลุมท่ี 2 และ 3 รอย
ละ 29.63 ของแตละกลุม   รองลงมาอยูในกลุมท่ี 4 รอยละ 25.93 และกลุมที่ 1 รอยละ 14.81 
 การบํารุงรักษาทวีผล มีสถานประกอบการนํามาใชจํานวน 18 ราย สวนใหญอยูในกลุมท่ี 2 รอย
ละ 38.89   รองลงมาอยูในกลุมที่ 3 รอยละ 33.33 กลุมท่ี 1 รอยละ 22.22 และกลุมท่ี 4 รอยละ 5.56  
 การบริหารคุณภาพท่ัวท้ังองคกร มีสถานประกอบการนํามาใชจํานวน 9 ราย สวนใหญ อยูใน
กลุมท่ี 2 และ 4  รอยละ 33.33 ของแตละกลุม  รองลงมาอยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 22.22 และกลุมท่ี 1 รอย
ละ 11.11  
 คัมบัง มีสถานประกอบการนํามาใชจํานวน 30 ราย สวนใหญอยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 40.00   
รองลงมาอยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 33.33 กลุมท่ี 4 รอยละ 16.67 และกลุมท่ี 1 รอยละ 10.00  
 Six Sigma มีสถานประกอบการนํามาใชจํานวน 6 ราย สวนใหญอยูในกลุมท่ี 2 และ 3 รอยละ 
33.33 ของแตละกลุม   รองลงมาอยูในกลุมท่ี 1 และ 4 รอยละ 16.67 ของแตละกลุม  
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 ระบบการผลิตแบบทันเวลา มีสถานประกอบการนํามาใชจํานวน 30 ราย สวนใหญอยูในกลุมท่ี 
3 รอยละ 33.33   รองลงมาอยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 30.00 กลุมท่ี 4 รอยละ 20.00 และกลุมท่ี 1 รอยละ 
16.67  
 ระบบการผลิตแบบลีน มีสถานประกอบการนํามาใชจํานวน 18 ราย สวนใหญอยูในกลุมท่ี 3 
รอยละ 33.33   รองลงมาอยูในกลุมท่ี 4 รอยละ 27.78 กลุมท่ี 2 รอยละ 22.22 และกลุมท่ี 1 รอยละ 16.67  
 เคร่ืองมือการบริหารการผลิตอื่นๆ มีสถานประกอบการนํามาใชจํานวน 3 ราย สวนใหญอยูใน
กลุมท่ี 3 รอยละ 66.67   และกลุมท่ี 1 รอยละ 33.33  
 

ตารางท่ี 4.10 แสดงจํานวนและรอยละของเครือ่งมือในการบริหารการผลิตที่ใชจําแนกตามกลุมของ
ผลิตภัณฑ 

เครื่องมือในการบริหารการผลิต จํานวน 
กลุมผลิตภัณฑยอย 

รวม 
กลุมท่ี 1 กลุมที่ 2 กลุมท่ี 3 กลุมท่ี 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 

การควบคุมดวยสายตา  (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 

การปองกันความผิดพลาด (Poka-Yoke) 36 13.89 25.00 41.67 19.44 100.00 

ระบบไฟสัญญาณและปายในการ 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 

กิจกรรมกลุมคุณภาพ (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 

การบริหารคุณภาพท่ัวท้ังองคกร (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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เครื่องมือในการบริหารการผลิตและการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา ดังตารางที่ 4.11 

พบวา 
 ทักษะท่ีหลากหลาย สวนใหญกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตามีการนํามาใช รอย
ละ 77.42  และไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 22.58  
 5ส สวนใหญกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตามีการนํามาใช รอยละ 64.44 และไม
มีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 35.56 
  การควบคุมดวยสายตา  สวนใหญกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตามีการนํามาใช 
รอยละ 69.44  และไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 30.56  
 กิจกรรมไคเซ็น สวนใหญกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตามีการนํามาใช มีการ
จัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 78.12 และไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 
21.88  
 มาตรฐานการทํางาน สวนใหญกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตามีการนํามาใช มี
การจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 72.09 และไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอย
ละ 27.91  
 การปองกันความผิดพลาด สวนใหญกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตามีการ
นํามาใชรอยละ 72.22 และไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 27.78  
 ระบบไฟสัญญาณและปายในการ ควบคุม สวนใหญกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโต
โยตามีการนํามาใชรอยละ 88.46 และไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 11.54  
 หลัก 3 G หรือ 5 G สวนใหญกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตามีการนํามาใชรอย
ละ 85.00 และไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 15.00  
 กิจกรรมกลุมคุณภาพ สวนใหญกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตามีการนํามาใช 
รอยละ 70.59 และไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 29.41  
 หลัก  5 Why สวนใหญกลุมที่มีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตามีการนํามาใชรอยละ 
85.19 และไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 14.81 
 การบํารุงรักษาทวีผล สวนใหญกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตามีการนํามาใชรอย
ละ 77.78 และไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 22.22  
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 การบริหารคุณภาพท่ัวท้ังองคกร สวนใหญกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตามีการ
นํามาใชรอยละ 22.58 และไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 11.76 โดยในภาพรวม นํา
การบริหารคุณภาพท่ัวท้ังองคกร มาใช รอยละ 18.75 
 คัมบัง สวนใหญกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตามีการนํามาใช รอยละ 86.67 และ
ไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 13.33  
 Six Sigma สวนใหญกลุมท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตามีการนํามาใชรอยละ 
66.67 และมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 33.33  
 ระบบการผลิตแบบทันเวลา สวนใหญกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตามีการ
นํามาใชรอยละ 83.33 และไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 16.67  
 ระบบการผลิตแบบลีน สวนใหญกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตามีการนํามาใช
รอยละ 61.11 และไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 38.89  
 เคร่ืองมือในการบริหารการผลิตแบบอื่นๆ สวนใหญกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโต
โยตามีการนํามาใช รอยละ 100  
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ตารางท่ี 4.11 แสดงรอยละของเคร่ืองมือในการบริหารการผลิตท่ีใชจําแนกตามการจัดทําระบบการผลิต
แบบโตโยตา 

เคร่ืองมือในการบริหารการผลิต จํานวน การจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รวม 
กลุมท่ีไมมีการจัดทํา กลุมท่ีมีจัดทํา 

ทักษะท่ีหลากหลาย (Multi-Skill) 31 22.58 77.42 100.00 

5ส (5S) 45 35.56 64.44 100.00 

การควบคุมดวยสายตา  (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 

การปองกันความผิดพลาด (Poka-Yoke) 36 27.78 72.22 100.00 

ระบบไฟสัญญาณและปายในการ ควบคุม(Andon) 26 11.54 88.46 100.00 

หลัก 3 G หรือ 5 G   20 15.00 85.00 100.00 

กิจกรรมกลุมคุณภาพ (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 

การบริหารคุณภาพท่ัวท้ังองคกร (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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การรับรูเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตาและกลุมของผลิตภัณฑ ดังตารางท่ี 4.12 พบวา 
 การรูจักระบบการผลิตแบบโตโยตา พบวา ในภาพรวมท่ีระดับการรับรูปานกลาง พิจารณาตาม
กลุม พบวา 
  กลุมท่ี 1 มีระดับการรับรูปานกลาง 
  กลุมท่ี 2 มีระดับการรับรูคอนขางมาก  
  กลุมท่ี 3 มีระดับการรับรูปานกลาง 
  กลุมท่ี 4 มีระดับการรับรูปานกลาง 
 แนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยตา พบวา ในภาพรวมท่ีระดับการรับรูปานกลาง พิจารณา
ตามกลุม พบวา 
  กลุมท่ี 1 มีระดับการรับรูปานกลาง 
  กลุมท่ี 2 มีระดับการรับรูคอนขางมาก 
  กลุมท่ี 3 มีระดับการรับรูคอนขางมาก 
  กลุมท่ี 4 มีระดับการรับรูปานกลาง 
 ผลท่ีไดรับหากนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช พบวา ในภาพรวมท่ีระดับการรับรูปานกลาง 
พิจารณาตามกลุมพบวา 
  กลุมท่ี 1 มีระดับการรับรูปานกลาง 
  กลุมท่ี 2 มีระดับการรับรูคอนขางมาก 
  กลุมท่ี 3 มีระดับการรับรูปานกลาง  
  กลุมท่ี 4 มีระดับการรับรูปานกลาง 
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ตารางท่ี 4.12 แสดงคาเฉลี่ย สวนเบี่ยงเบนมาตรฐานและระดับการรับรูเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโต
โยตา  จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑ 

การรับรูเก่ียวกับระบบการผลิตแบบโตโยตา กลุมผลิตภัณฑ คาเฉลี่ย 
สวนเบ่ียงเบน

มาตรฐาน ระดับการรับรู 

การรูจักระบบการผลิตแบบโตโยตา 

กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 1 3.25 1.04 ปานกลาง 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 2 3.83 0.72 คอนขางมาก 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 3 3.33 0.97 ปานกลาง 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 4 3.30 1.25 ปานกลาง 
รวม 3.44 0.99 ปานกลาง 

แนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยตา 

กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 1 3.13 0.99 ปานกลาง 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 2 3.67 0.78 คอนขางมาก 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 3 3.50 0.99 คอนขางมาก 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 4 3.40 1.26 ปานกลาง 
รวม 3.46 0.99 ปานกลาง 

ผลท่ีไดรับหากนําระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใช 

กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 1 3.13 1.25 ปานกลาง 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 2 3.67 1.23 คอนขางมาก 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 3 3.22 1.31 ปานกลาง 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 4 3.00 0.94 ปานกลาง 
รวม 3.27 1.20 ปานกลาง 

 
การรับรูและการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา ดังตารางที่ 4.13 พบวา 
ในภาพรวม กลุมที่ไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา มีระดับการรับรูปานกลาง 

ในขณะที่กลุมที่มีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา มีระดับการรับรูคอนขางมาก  
 การรูจักระบบการผลิตแบบโตโยตา พบวา กลุมท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา มี
ระดับการรับรูปานกลาง  ในขณะที่กลุมที่มีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา มีระดับการรับรู
คอนขางมาก  
 แนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยตา พบวา กลุมที่ไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 
มีระดับการรับรูปานกลาง ในขณะท่ีกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา มีระดับการรับรู
คอนขางมาก  
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 ผลท่ีไดรับหากนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช พบวา กลุมท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิต
แบบโตโยตา มีระดับการรับรูคอนขางนอย ในขณะท่ีกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา มี
ระดับการรับรูคอนขางมาก  
 
ตารางท่ี 4.13  แสดงคาเฉลี่ย สวนเบ่ียงเบนมาตรฐานและระดับการรับรูเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโต
โยตาจําแนกตามการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 

การรับรูเก่ียวกับ 
ระบบการผลิตแบบโตโยตา 

การจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 
ไมมีการจัดทํา  จัดทํา  

คาเฉล่ีย สวนเบ่ียงเบน
มาตรฐาน 

ระดับการ
รับรู คาเฉลี่ย สวนเบ่ียงเบน

มาตรฐาน 
ระดับการ

รับรู 
การรูจักระบบการผลิตแบบโตโยตา 2.71 1.10 ปานกลาง 3.84 0.64 คอนขางมาก 
แนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยตา 2.88 1.22 ปานกลาง 3.77 0.67 คอนขางมาก 

ผลท่ีไดรับหากนําระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใช 

2.47 1.28 คอนขาง
นอย 

3.71 0.90 คอนขางมาก 

รวม 2.69 1.20 ปานกลาง 3.77 0.74 คอนขางมาก
 

การรับรูเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตาและกลุมของผลิตภัณฑ ดังตารางท่ี 4.14 พบวา 
 ความรูและการเขาใจในระบบการผลิตแบบโตโยตา ในภาพรวมคะแนนท่ีไดรับ รอยละ 75.32 
ซึ่งจําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑไดดังตอไปนี้ 
 กลุมท่ี 1 คะแนนท่ีไดรับ คือ รอยละ 73.61 
 กลุมท่ี 2 คะแนนท่ีไดรับ คือ รอยละ 77.78 
 กลุมท่ี 3 คะแนนท่ีไดรับ คือ รอยละ 76.54 
 กลุมท่ี 4 คะแนนท่ีไดรับ คือ รอยละ 73.33 
 
ตารางท่ี 4.14 แสดงรอยละ คะแนน และคาเฉลี่ย ความรู ความเขาใจในระบบการผลิตแบบโตโยตา 
จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑ 

คะแนน กลุมผลิตภัณฑ
ยอยที่ 1 

กลุมผลิตภัณฑ
ยอยที่ 2 

กลุมผลิตภัณฑ
ยอยท่ี 3 

กลุมผลิตภัณฑ
ยอยท่ี 4 

เฉลี่ย 

คะแนนท่ีไดรับ 6.63 7.00 6.89 6.60 6.78 
คิดเปนรอยละ 73.61 77.78 76.54 73.33 75.32 
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ความรูความเขาใจเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตาและการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 

ดังรูปที่ท่ี 4.2 พบวา 
ความรู ความเขาใจในระบบการผลิตแบบโตโยตาในกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโต

โยตา คะแนนท่ีไดรับ คือ รอยละ 74.19 
 ความรู ความเขาใจในระบบการผลิตแบบโตโยตาในกลุมท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบ
โตโยตา คะแนนท่ีไดรับ คือ รอยละ 78.43 
 

 
รูปท่ี 4.2  แสดงคะแนนและรอยละของ ความรูความเขาใจในระบบการผลิตแบบโตโยตา จาก

แบบสอบถาม 9 ขอ จําแนกตามการจัดทําระบบการผลติแบบโตโยตา 
 
รูปแบบของกลุมของผลิตภัณฑท่ีรับผิดชอบและกลุมของผลิตภัณฑ ดังตารางท่ี 4.15 พบวา 
 รูปแบบของกลุมผลิตภัณฑท่ีรับผิดชอบเปนแบบท่ีดําเนินการผลิตและประกอบเองรอยละ 
93.75 เปนผลิตภัณฑที่ซื้อมาขายไป รอยละ 6.25 ซึ่งจําแนกตามกลุมผลิตภัณฑ ดังตอไปนี้ 

กลุมท่ี 1 กลุมผลิตภัณฑท่ีรับผิดชอบเปนแบบดําเนินการผลิตและประกอบเองรอยละ 100.00  
กลุมท่ี 2 กลุมผลิตภัณฑท่ีรับผิดชอบเปนแบบดําเนินการผลิตและประกอบเองรอยละ 100.00  
กลุมท่ี 3 กลุมผลิตภัณฑท่ีรับผิดชอบเปนแบบดําเนินการผลิตและประกอบเองรอยละ 83.33 

เปนผลิตภัณฑที่ซื้อมาขายไป รอยละ 16.67 
กลุมท่ี 4 กลุมผลิตภัณฑท่ีรับผิดชอบเปนแบบดําเนินการผลิตและประกอบเอง คิดเปนรอยละ 

100.00  
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ตารางท่ี 4.15 แสดงรอยละของรูปแบบของกลุมผลิตภัณฑท่ีรับผิดชอบ จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑ 

  กลุมผลิตภัณฑยอย รูปแบบของกลุมผลิตภัณฑที่รับผิดชอบ 
ดําเนินการผลิตเองหรือประกอบเอง ซื้อมาขายไป 

กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 1  100.00 0.00 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 2  100.00 0.00 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 3  83.33 16.67 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 4  100.00 0.00 

รวม 93.75 6.25 
 

กลุมของผลิตภัณฑและการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา ดังตารางที่ 4.16 พบวา 
 มีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตารอยละ 64.58 ไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 
รอยละ 35.42 ซึ่งจําแนกตามกลุมผลิตภัณฑ ดังตอไปนี้ 

กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 1 มีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตารอยละ 75.00 ไมมีการจัดทํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 25.00 

กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 2 มีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตารอยละ 66.67 ไมมีการจัดทํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 33.33 

กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 3 มีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตารอยละ 61.11 ไมมีการจัดทํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 38.89 

กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 4 มีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตารอยละ 60.00 ไมมีการจัดทํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 40.00 
 

ตารางท่ี 4.16 แสดงรอยละของการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑ 

กลุมผลิตภัณฑยอย การจัดทําระบบการผลติแบบโตโยตา 
ไมมีการจัดทํา จัดทํา รวม 

กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 1  25.00 75.00 100.00 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 2  33.33 66.67 100.00 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 3  38.89 61.11 100.00 
กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 4  40.00 60.00 100.00 

รวม 35.42 64.58 100.00 
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4.2 วิเคราะหขอมูลของกลุมท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาเกี่ยวกับเหตุผลท่ีทําใหไมมีการ
จัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาในกลุมผลิตภัณฑนั้นๆ 
 

เหตุผลท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑ ดังตารางท่ี 
4.17 พบวา 
 ลูกคาไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา สวนใหญท่ีมีเหตุผลวาลูกคาไมได
กําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา อยูในกลุมที่ 3 รอยละ 45.45 รองลงมาอยูในกลุมที่ 4 รอยละ 
27.27 และกลุมท่ี 2 รอยละ 19.35 และกลุมท่ี 1 รอยละ 9.09 โดยจากจํานวน 17 ราย ท่ีมีเหตุผลวาลูกคา
ไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 64.71 
 ไมมีแรงจูงใจในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช สวนใหญท่ีมีเหตุผลวาไมมีแรงจูงใจ
ในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช อยูในกลุมท่ี 1, 3 และ 4 รอยละ 33.33 ของแตละกลุม โดย
จากจํานวน 17 ราย ท่ีมีเหตุผลวาไมมีแรงจูงใจในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช รอยละ 17.65 
 ผูบริหารไมเห็นความจําเปนท่ีจะตองนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช สวนใหญท่ีมีเหตุผล
วาผูบริหารไมเห็นความจําเปนท่ีจะตองนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยูในกลุมท่ี 1, 2, 3 และ 4 
รอยละ 25.00 ของแตละกลุม โดยจากจํานวน 17 ราย ท่ีมีเหตุผลวาไมมีแรงจูงใจในการนําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตามาใช รอยละ 23.53 
 ผูบริหารไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา สวนใหญที่มีเหตุผลวาผูบริหารไมมีความรู
ในระบบการผลิตแบบโตโยตา อยูในกลุมที่ 3 รอยละ 37.50 รองลงมาอยูในกลุมท่ี 4 และกลุมท่ี 3 รอย
ละ 25.00 ของแตละกลุม และกลุมท่ี 2 รอยละ 12.50 โดยจากจํานวน 17 ราย ที่มีเหตุผลวาผูบริหารไมมี
ความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 47.06 
 นโยบายของผูบริหารไมไดกําหนดวาจะตองใชระบบการผลิตแบบโตโยตา สวนใหญท่ีมี
เหตุผลวานโยบายของผูบริหารไมไดกําหนดวาจะตองใชระบบการผลิตแบบโตโยตา อยูในกลุมท่ี 3 
รอยละ 50.00 รองลงมาอยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 25.00 และกลุมที่ 1 และกลุมท่ี 4 รอยละ 12.50 ของแตละ
กลุม โดยจากจํานวน 17 ราย ท่ีมีเหตุผลวานโยบายของผูบริหารไมไดกําหนดวาจะตองใชระบบการผลิต
แบบโตโยตา รอยละ 47.06 
 ระบบการผลิตแบบโตโยตาไมเหมาะกับระบบการผลิตของทาน สวนใหญท่ีมีเหตุผลวาระบบ
การผลิตแบบโตโยตาไมเหมาะกับระบบการผลิตของทาน อยูในกลุมท่ี 3 และ 4 รอยละ 37.50 ในแตละ
กลุม รองลงมาอยูในกลุมท่ี 1 และ 2 รอยละ 12.50 ในแตละกลุม โดยจากจํานวน 17 ราย ท่ีมีเหตุผลวา
ระบบการผลิตแบบโตโยตาไมเหมาะกับระบบการผลิตของทาน รอยละ 47.06 
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 โครงสรางองคกรของทานไมเหมาะกับระบบการผลิตแบบโตโยตา สวนใหญท่ีมีเหตุผลวา
โครงสรางองคกรของทานไมเหมาะกับระบบการผลิตแบบโตโยตา  อยูในกลุมที่ 1 และ 2  รอยละ 
33.33 รองลงมาอยูในกลุมที่ 2 และ 3 รอยละ 16.67 โดยจากจํานวน 17 ราย ที่มีเหตุผลวาโครงสราง
องคกรของทานไมเหมาะกับระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 35.29 
 มีระบบการผลิตแบบอื่นๆ ท่ีดีกวาระบบการผลิตแบบโตโยตา สวนใหญท่ีมีเหตุผลวามีระบบ
การผลิตแบบอื่นๆ ท่ีดีกวาระบบการผลิตแบบโตโยตา อยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 100 โดยจากจํานวน 17 
ราย ท่ีมีเหตุผลวามีระบบการผลิตแบบอื่นๆ ท่ีดีกวาระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 17.65 
 องคกรยังไมพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชสวนใหญท่ีมีเหตุผลวาองคกรยังไม
พรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยูในกลุมที่ 4 รอยละ 37.50 รองลงมาอยูในกลุมท่ี 2 
และ 3 รอยละ 25.00 และกลุมท่ี 1 รอยละ 12.50 โดยจากจํานวน 17 ราย ท่ีมีเหตุผลวาองคกรยังไมพรอม
ท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช รอยละ 47.06 
 ระบบการผลิตแบบโตโยตาเปนการเพ่ิมภาระงานท่ีมากเกินไป สวนใหญท่ีมีเหตุผลวาระบบ
การผลิตแบบโตโยตาเปนการเพ่ิมภาระงานท่ีมากเกินไป อยูในกลุมที่ 3 รอยละ 50.00 รองลงมาอยูใน
กลุมท่ี 2 และ 4 รอยละ 25.00 โดยจากจํานวน 17 ราย ท่ีมีเหตุผลวาระบบการผลิตแบบโตโยตาเปนการ
เพ่ิมภาระงานท่ีมากเกินไป รอยละ 23.53 
 รูปแบบการผลิตที่ไมเหมาะสําหรับการนําระบบการผลิตแบบโตโยตา สวนใหญท่ีมีเหตุผลวา
รูปแบบการผลิตท่ีไมเหมาะสําหรับการนําระบบการผลิตแบบโตโยตา อยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 50.00 
รองลงมาอยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 33.33 และกลุมท่ี 4 รอยละ 16.67 โดยจากจํานวน 17 ราย ท่ีมีเหตุผลวา
รูปแบบการผลิตที่ไมเหมาะสําหรับการนําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 35.29 
 ตองผลิตตามเทคนิคท่ีไดรับจากบริษัทแม สวนใหญท่ีมีเหตุผลวาตองผลิตตามเทคนิคท่ีไดรับ
จากบริษัทแม อยูในกลุมที่ 3 รอยละ 75.00 รองลงมาอยูในกลุมท่ี 4 รอยละ 25.00 โดยจากจํานวน 17 
ราย ท่ีมีเหตุผลวาตองผลิตตามเทคนิคท่ีไดรับจากบริษัทแม รอยละ 23.53 
 ผลิตภัณฑไมเหมาะสําหรับการผลิตแบบโตโยตา สวนใหญท่ีมีเหตุผลวาผลิตภัณฑไมเหมาะ
สําหรับการผลิตแบบโตโยตา อยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 50.00  รองลงมาอยูในกลุมท่ี 2 และ 4 รอยละ 25.00  
โดยจากจํานวน 17 ราย ท่ีมีเหตุผลวาผลิตภัณฑไมเหมาะสําหรับการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 23.53 
 การถูกเรงใหตองผลิตใหทันจนไมมีเวลาท่ีจะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา สวนใหญท่ีมี
เหตุผลวาการถูกเรงใหตองผลิตใหทันจนไมมีเวลาท่ีจะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาอยูในกลุมท่ี 3 
รอยละ 42.86 รองลงมาอยูในกลุมท่ี 2 และ 4 รอยละ 28.57 โดยจากจํานวน 17 ราย ที่มีเหตุผลวาการถูก
เรงใหตองผลิตใหทันจนไมมีเวลาท่ีจะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 41.18 
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 บุคลากรไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา สวนใหญที่มีเหตุผลวาบุคลากรไมมีความรู
ในระบบการผลิตแบบโตโยตา อยูในกลุมที่ 1, 3 และ 4  รอยละ 28.57 รองลงมาอยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 
14.29 โดยจากจํานวน 17 ราย ท่ีมีเหตุผลวาบุคลากรไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 
41.18 
 ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไร สวนใหญท่ีมีเหตุผลวาไมรูวาจะนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไร  อยูในกลุมท่ี 3 และ 4 รอยละ 33.33 รองลงมาอยูในกลุมท่ี 1 รอยละ 
22.22 และกลุมท่ี 2 รอยละ 11.11 โดยจากจํานวน 17 ราย ท่ีมีเหตุผลวาไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบ
โตโยตามาใชอยางไร รอยละ 52.94 
 ขาดบุคลากรระดับบริหารท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา สวนใหญท่ีมีเหตุผลวาขาด
บุคลากรระดับบริหารท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา อยูในกลุมที่ 3 รอยละ 33.33 รองลงมา
อยูในกลุมท่ี 1, 2 และ 4 รอยละ 22.22 โดยจากจํานวน 17 ราย ท่ีมีเหตุผลวาขาดบุคลากรระดับบริหารท่ี
มีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 52.94 
 ขาดบุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา สวนใหญท่ีมีเหตุผลวา
ขาดบุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา อยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 36.36 
รองลงมาอยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 27.27 และกลุมที่ 1 และ 2 รอยละ 18.18 โดยจากจํานวน 17 ราย ท่ีมี
เหตุผลวาขาดบุคลากรระดับพนักงานที่มีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา รอยละ 64.71 
 บุคลากรไมเพียงพอท่ีจะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา สวนใหญท่ีมีเหตุผลวาบุคลากรไม
เพียงพอท่ีจะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา อยูในกลุมท่ี 1 และ 3 รอยละ 33.33 รองลงมาอยูในกลุม
ท่ี 2 และ 4 รอยละ 16.67 โดยจากจํานวน 17 ราย ท่ีมีเหตุผลวาบุคลากรไมเพียงพอท่ีจะจัดทําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา รอยละ 35.29 
 บุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอมที่จะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช สวนใหญท่ี
มีเหตุผลวาบุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช อยูใน
กลุมท่ี 4 รอยละ 36.36 รองลงมาอยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 27.27 และกลุมที่ 1 และ 2 รอยละ 18.18 โดยจาก
จํานวน 17 ราย ท่ีมีเหตุผลวาบุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอมที่จะนําระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใช รอยละ 64.71 
 เปนการลงทุนท่ีสูง สวนใหญท่ีมีเหตุผลวาเปนการลงทุนที่สูง อยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 60.00 
รองลงมาอยูในกลุมท่ี 1 และ 4 รอยละ 20.00 โดยจากจํานวน 17 ราย ที่มีเหตุผลวาเปนการลงทุนท่ีสูง 
รอยละ 29.41 
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 ผลตอบแทนในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชไมคุมคา สวนใหญที่มีเหตุผลวา
ผลตอบแทนในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชไมคุมคา อยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 50.00 รองลงมา
อยูในกลุมท่ี 1 และ 2 รอยละ 25.00 โดยจากจํานวน 17 ราย ท่ีมีเหตุผลวาผลตอบแทนในการนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาใชไมคุมคา รอยละ 23.53 
 ขาดเงินทุน งบประมาณ สวนใหญท่ีมีเหตุผลวาขาดเงินทุน งบประมาณ อยูในกลุมที่ 3 รอยละ 
57.14 รองลงมาอยูในกลุมท่ี 1, 2 และ 4 รอยละ 14.29 โดยจากจํานวน 17 ราย ท่ีมีเหตุผลวาขาดเงินทุน 
งบประมาณ รอยละ 41.18 
 
ตารางท่ี 4.17 แสดงรอยละเหตุผลสําหรับสถานประกอบการท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโต
โยตา จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑ 

 เหตุผลที่ไมมีการจัดทําระบบการผลิต
แบบโตโยตา  

กลุมผลิตภัณฑ
ยอยที่ 1 

กลุมผลิตภัณฑ
ยอยที่ 2 

กลุมผลิตภัณฑ
ยอยท่ี 3 

กลุมผลิตภัณฑ
ยอยท่ี 4 

ภาพรวม
ทุกกลุม 

ลูกคาไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิต
แบบโตโยตา 9.09 18.18 45.45 27.27 64.71 
ไมมีแรงจูงใจในการนําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใช 33.33 0.00 33.33 33.33 17.65 
ผูบริหารไมเห็นความจําเปนท่ีจะตองนํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 25.00 25.00 25.00 25.00 23.53 
ผูบริหารไมมีความรูในระบบการผลิต
แบบโตโยตา 25.00 12.50 37.50 25.00 47.06 
นโยบายของผูบริหารไมไดกําหนดวา
จะตองใชระบบการผลิตแบบโตโยตา 12.50 25.00 50.00 12.50 47.06 
ระบบการผลิตแบบโตโยตาไมเหมาะกับ
ระบบการผลิตของทาน 12.50 12.50 37.50 37.50 47.06 
โครงสรางองคกรของทานไมเหมาะกับ
ระบบการผลิตแบบโตโยตา 33.33 16.67 16.67 33.33 35.29 
มีระบบการผลิตแบบอ่ืนๆ ท่ีดีกวาระบบ
การผลิตแบบโตโยตา  0.00 0.00 100.00 0.00 17.65 
องคกรยังไมพรอมท่ีจะนําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใช 12.50 25.00 25.00 37.50 47.06 
ระบบการผลิตแบบโตโยตาเปนการเพ่ิม
ภาระงานท่ีมากเกินไป 0.00 25.00 50.00 25.00 23.53 
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ตารางท่ี 4.17 ตอ 
 เหตุผลที่ไมมีการจัดทําระบบการผลิต
แบบโตโยตา  

กลุมผลิตภัณฑ
ยอยที่ 1 

กลุมผลิตภัณฑ
ยอยท่ี 2 

กลุมผลิตภัณฑ
ยอยท่ี 3 

กลุมผลิตภัณฑ
ยอยท่ี 4 

ภาพรวม
ทุกกลุม 

รูปแบบการผลิตท่ีไมเหมาะสําหรับการ
นําระบบการผลิตแบบโตโยตา 0.00 33.33 50.00 16.67 35.29 
ตองผลิตตามเทคนิคที่ไดรับจากบริษัท
แม 0.00 0.00 75.00 25.00 23.53 
ผลิตภัณฑไมเหมาะสําหรับการผลิตแบบ
โตโยตา 0.00 25.00 50.00 25.00 23.53 
ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตา
มาใชอยางไร 22.22 11.11 33.33 33.33 52.94 

ขาดบุคลากรระดับบริหารท่ีมีความรูใน
ระบบการผลิตแบบโตโยตา 

22.22 22.22 33.33 22.22 52.94 

ขาดบุคลากรระดับพนักงานที่มีความรู
ในระบบการผลิตแบบโตโยตา 18.18 18.18 36.36 27.27 64.71 

บุคลากรไมเพียงพอท่ีจะจัดทําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา 33.33 16.67 33.33 16.67 35.29 

บุคลากรภายในองคกรยังไมมีความ
พรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใช 

18.18 18.18 27.27 36.36 64.71 

เปนการลงทุนท่ีสูง 20.00 0.00 60.00 20.00 29.41 
ผลตอบแทนในการนําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใชไมคุมคา 

25.00 25.00 50.00 0.00 23.53 

ขาดเงินทุน งบประมาณ 14.29 14.29 57.14 14.29 41.18 
 
เหตุผลท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา ในกิจการขนาดเล็ก ดังตารางท่ี 4.18 พบวา 
 ในกิจการขนาดเล็กสาเหตุท่ีทําใหไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาซึ่งจําแนกตามกลุม
ผลิตภัณฑ ในภาพรวมสาเหตุอันดับท่ี 1 ท่ีทําใหกิจการขนาดเล็กไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโต
โยตา คือ ลูกคาไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา, ไมมีแรงจูงใจในการนําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใช, ผูบริหารไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, ระบบการผลิตแบบโตโยตาไม
เหมาะกับระบบการผลิตของทาน, โครงสรางองคกรของทานไมเหมาะกับระบบการผลิตแบบโตโยตา, 
องคกรยังไมพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช, บุคลากรไมมีความรูในระบบการผลิตแบบ
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โตโยตา, ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไร, ขาดบุคลากรระดับบริหารท่ีมีความรูใน
ระบบการผลิตแบบโตโยตา, ขาดบุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา , 
บุคลากรไมเพียงพอท่ีจะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาและบุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอม
ท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช  ซึ่งหากจําแนกตามกลุมผลิตภัณฑ พบวา 
 กลุมท่ี  1 สาเหตุที่ทําใหกิจการขนาดเล็กไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา คือ ลูกคา
ไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา, ไมมีแรงจูงใจในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามา
ใช, ผูบริหารไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, โครงสรางองคกรของทานไมเหมาะกับระบบ
การผลิตแบบโตโยตา, องคกรยังไมพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช, บุคลากรไมมีความรู
ในระบบการผลิตแบบโตโยตา, ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไร, ขาดบุคลากร
ระดับบริหารท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, ขาดบุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบ
การผลิตแบบโตโยตา, บุคลากรไมเพียงพอท่ีจะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาและบุคลากรภายใน
องคกรยังไมมีความพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
 กลุมท่ี  2 ไมมีสาเหตุท่ีทําใหกิจการขนาดเล็กไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา  

กลุมท่ี  3 สาเหตุที่ทําใหกิจการขนาดเล็กไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา คือ ระบบ
การผลิตแบบโตโยตาไมเหมาะกับระบบการผลิตของทาน 
กลุมท่ี  4 ไมมีสาเหตุท่ีทําใหกิจการขนาดเล็กไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา  

 
ตารางท่ี 4.18 แสดงรอยละและลําดับของเหตุผลสําหรับสถานประกอบการที่ไมมีการจัดทําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑและขนาดกิจการขนาดเล็ก 

เหตุผลท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโต
โยตา  

ขนาดเล็ก 
ภาพรวม
ทุกกลุม ลําดับท่ี กลุม

ผลิตภัณฑ
ยอยท่ี 1 

กลุม
ผลิตภัณฑ

ยอยท่ี 2 

กลุม
ผลิตภัณฑ
ยอยที่ 3 

กลุม
ผลิตภัณฑ
ยอยท่ี 4 

ลูกคาไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโต
โยตา 9.09 0.00 0.00 0.00 8.33 1 
ไมมีแรงจูงใจในการนําระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใช 9.09 0.00 0.00 0.00 8.33 1 
ผูบริหารไมเห็นความจําเปนท่ีจะตองนําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตามาใช 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 -  
ผูบริหารไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโต
โยตา 9.09 0.00 0.00 0.00 8.33 1 
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ตารางท่ี 4.18 ตอ 

เหตุผลท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโต
โยตา  

ขนาดเล็ก 
ภาพรวม
ทุกกลุม ลําดับท่ี กลุม

ผลิตภัณฑ
ยอยท่ี 1 

กลุม
ผลิตภัณฑ

ยอยท่ี 2 

กลุม
ผลิตภัณฑ
ยอยที่ 3 

กลุม
ผลิตภัณฑ
ยอยท่ี 4 

นโยบายของผูบริหารไมไดกําหนดวาจะตองใช
ระบบการผลิตแบบโตโยตา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00  - 
ระบบการผลิตแบบโตโยตาไมเหมาะกับระบบ
การผลิตของทาน 0.00 0.00 100.00 0.00 8.33 1 
โครงสรางองคกรของทานไมเหมาะกับระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา 9.09 0.00 0.00 0.00 8.33 1 
มีระบบการผลิตแบบอ่ืนๆ ท่ีดีกวาระบบการผลิต
แบบโตโยตา  0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 -  
องคกรยังไมพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใช 9.09 0.00 0.00 0.00 8.33 1 
ระบบการผลิตแบบโตโยตาเปนการเพ่ิมภาระงาน
ท่ีมากเกินไป 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00  - 
รูปแบบการผลิตท่ีไมเหมาะสําหรับการนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00  - 
ตองผลิตตามเทคนิคที่ไดรับจากบริษัทแม 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00  - 
ผลิตภัณฑไมเหมาะสําหรับการผลิตแบบโตโยตา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 -  
การถูกเรงใหตองผลิตใหทันจนไมมีเวลาท่ีจะ
จัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 -  
บุคลากรไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโต
โยตา 9.09 0.00 0.00 0.00 8.33 1 
ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช
อยางไร 9.09 0.00 0.00 0.00 8.33 1 
ขาดบุคลากรระดับบริหารท่ีมีความรูในระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา 9.09 0.00 0.00 0.00 8.33 1 
ขาดบุคลากรระดับพนักงานที่มีความรูในระบบ
การผลิตแบบโตโยตา 9.09 0.00 0.00 0.00 8.33 1 
บุคลากรไมเพียงพอท่ีจะจัดทําระบบการผลิตแบบ
โตโยตา 9.09 0.00 0.00 0.00 8.33 1 
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เหตุผลท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา ในกิจการขนาดกลาง ดังตารางท่ี 4.19 พบวา 
อันดับท่ี 1 ท่ีทําใหกิจการขนาดกลางไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา คือ ลูกคาไมได

กําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา  
อันดับท่ี 2 คือ นโยบายของผูบริหารไมไดกําหนดวาจะตองใชระบบการผลิตแบบโตโยตาและ

บุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอมที่จะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช  
อันดับท่ี 3 คือ ผูบริหารไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, องคกรยังไมพรอมท่ีจะนํา

ระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช, บุคลากรไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา , ไมรูวาจะนํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไร, ขาดบุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบ
โตโยตาและ ขาดเงินทุน งบประมาณ  

อันดับท่ี 4 คือ ระบบการผลิตแบบโตโยตาไมเหมาะกับระบบการผลิตของทานและขาด
บุคลากรระดับบริหารท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา 

อันดับท่ี 5 คือ ผูบริหารไมเห็นความจําเปนท่ีจะตองนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช , 
โครงสรางองคกรของทานไมเหมาะกับระบบการผลิตแบบโตโยตา, ระบบการผลิตแบบโตโยตาเปน
การเพ่ิมภาระงานท่ีมากเกินไป, รูปแบบการผลิตท่ีไมเหมาะสําหรับการนําระบบการผลิตแบบโตโยตา
และ เปนการลงทุนท่ีสูง 

อันดับท่ี 6 คือ มีระบบการผลิตแบบอื่นๆ ท่ีดีกวาระบบการผลิตแบบโตโยตา, การถูกเรงใหตอง
ผลิตใหทันจนไมมีเวลาท่ีจะจัดทํา, บุคลากรไมเพียงพอท่ีจะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาและ
ผลตอบแทนในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชไมคุมคา 

อันดับท่ี 7 คือ ไมมีแรงจูงใจในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช, ตองผลิตตามเทคนิคท่ี
ไดรับจากบริษัทแมและผลิตภัณฑไมเหมาะสําหรับการผลิตแบบโตโยตา ซึ่งหากจําแนกตามกลุม
ผลิตภัณฑ พบวา 

 
 กลุมท่ี  1 สาเหตุท่ีทําใหกิจการขนาดกลางไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา คือ 
ผูบริหารไมเห็นความจําเปนท่ีจะตองนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช, ผูบริหารไมมีความรูในระบบ
การผลิตแบบโตโยตา, นโยบายของผูบริหารไมไดกําหนดวาจะตองใชระบบการผลิตแบบโตโยตา , 
ระบบการผลิตแบบโตโยตาไมเหมาะกับระบบการผลิตของทาน, โครงสรางองคกรของทานไมเหมาะ
กับระบบการผลิตแบบโตโยตา, บุคลากรไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, ไมรูวาจะนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไร, ขาดบุคลากรระดับบริหารท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, 
ขาดบุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, บุคลากรไมเพียงพอท่ีจะจัดทํา
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ระบบการผลิตแบบโตโยตา, บุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใช, เปนการลงทุนท่ีสูง, ผลตอบแทนในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชไมคุมคาและ
ขาดเงินทุน งบประมาณ 
 
 กลุมท่ี  2 สาเหตุท่ีทําใหกิจการขนาดกลางไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา เรียงลําดับ
จากมากไปนอย คือ ลูกคาไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา, นโยบายของผูบริหารไมได
กําหนดวาจะตองใชระบบการผลิตแบบโตโยตา, ผูบริหารไมเห็นความจําเปนท่ีจะตองนําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใช, ผูบริหารไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, องคกรยังไมพรอมท่ีจะนํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช, ระบบการผลิตแบบโตโยตาเปนการเพ่ิมภาระงานท่ีมากเกินไป, 
รูปแบบการผลิตที่ไมเหมาะสําหรับการนําระบบการผลิตแบบโตโยตา, การถูกเรงใหตองผลิตใหทันจน
ไมมีเวลาท่ีจะจัดทํา, บุคลากรไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา , ไมรูวาจะนําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใชอยางไร, ขาดบุคลากรระดับบริหารท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, ขาด
บุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, บุคลากรภายในองคกรยังไมมีความ
พรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชและขาดเงินทุน งบประมาณ 
 
 กลุมท่ี  3 สาเหตุท่ีทําใหกิจการขนาดกลางไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา เรียงลําดับ
จากมากไปนอย คือ ลูกคาไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา, ผูบริหารไมมีความรูในระบบ
การผลิตแบบโตโยตา, นโยบายของผูบริหารไมไดกําหนดวาจะตองใชระบบการผลิตแบบโตโยตา, มี
ระบบการผลิตแบบอื่นๆ ท่ีดีกวาระบบการผลิตแบบโตโยตา, ขาดเงินทุน งบประมาณ, องคกรยังไม
พรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช, ระบบการผลิตแบบโตโยตาเปนการเพ่ิมภาระงานท่ีมาก
เกินไป, รูปแบบการผลิตท่ีไมเหมาะสําหรับการนําระบบการผลิตแบบโตโยตา, บุคลากรไมมีความรูใน
ระบบการผลิตแบบโตโยตา, ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไร, ขาดบุคลากรระดับ
พนักงานท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, บุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอมท่ีจะนํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช, เปนการลงทุนท่ีสูง, ไมมีแรงจูงใจในการนําระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใช, ผูบริหารไมเห็นความจําเปนท่ีจะตองนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช, ระบบการผลิต
แบบโตโยตาไมเหมาะกับระบบการผลิตของทาน, โครงสรางองคกรของทานไมเหมาะกับระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา, ตองผลิตตามเทคนิคท่ีไดรับจากบริษัทแม, ผลิตภัณฑไมเหมาะสําหรับการผลิตแบบ
โตโยตา, การถูกเรงใหตองผลิตใหทันจนไมมีเวลาท่ีจะจัดทํา, บุคลากรไมเพียงพอท่ีจะจัดทําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตาและผลตอบแทนในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชไมคุมคา 
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 กลุมท่ี  4 สาเหตุท่ีทําใหกิจการขนาดกลางไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา เรียงลําดับ
จากมากไปนอย คือ ระบบการผลิตแบบโตโยตาไมเหมาะกับระบบการผลิตของทาน , องคกรยังไม
พรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช, บุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอมท่ีจะนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาใช, ลูกคาไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา, โครงสรางองคกร
ของทานไมเหมาะกับระบบการผลิตแบบโตโยตา, บุคลากรไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, 
ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไร, ขาดบุคลากรระดับพนักงานที่มีความรูในระบบ
การผลิตแบบโตโยตา, ไมมีแรงจูงใจในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช, ผูบริหารไมเห็นความ
จําเปนท่ีจะตองนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช, ผูบริหารไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา
, นโยบายของผูบริหารไมไดกําหนดวาจะตองใชระบบการผลิตแบบโตโยตา , ระบบการผลิตแบบโต
โยตาเปนการเพิ่มภาระงานที่มากเกินไป, รูปแบบการผลิตท่ีไมเหมาะสําหรับการนําระบบการผลิตแบบ
โตโยตา, ตองผลิตตามเทคนิคท่ีไดรับจากบริษัทแม, ผลิตภัณฑไมเหมาะสําหรับการผลิตแบบโตโยตา, 
การถูกเรงใหตองผลิตใหทันจนไมมีเวลาท่ีจะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา , ขาดบุคลากรระดับ
บริหารท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, บุคลากรไมเพียงพอท่ีจะจัดทําระบบการผลิตแบบโต
โยตา, เปนการลงทุนท่ีสูง, ผลตอบแทนในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชไมคุมคาและขาด
เงินทุน งบประมาณ 
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ตารางท่ี 4.19 แสดงรอยละและลําดับของเหตุผลสําหรับสถานประกอบการที่ไมมีการจัดทําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑและขนาดกิจการขนาดกลาง 

เหตุผลท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโต
โยตา  

ขนาดกลาง 
ภาพรวม
ทุกกลุม ลําดับท่ี กลุม

ผลิตภัณฑ
ยอยท่ี 1 

กลุม
ผลิตภัณฑ

ยอยท่ี 2 

กลุม
ผลิตภัณฑ

ยอยท่ี 3 

กลุม
ผลิตภัณฑ
ยอยท่ี 4 

ลูกคาไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบ
โตโยตา 0.00 12.5 9.30 6.06 7.55 1 
ไมมีแรงจูงใจในการนําระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใช 0.00 0.00 2.33 3.03 1.89 7 
ผูบริหารไมเห็นความจําเปนท่ีจะตองนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาใช 7.14 6.25 2.33 3.03 3.77 5 
ผูบริหารไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโต
โยตา 7.14 6.25 6.98 3.03 5.66 3 
นโยบายของผูบริหารไมไดกําหนดวาจะตอง
ใชระบบการผลิตแบบโตโยตา 7.14 12.5 6.98 3.03 6.6 2 
ระบบการผลิตแบบโตโยตาไมเหมาะกับระบบ
การผลิตของทาน 7.14 0.00 2.33 9.09 4.72 4 
โครงสรางองคกรของทานไมเหมาะกับระบบ
การผลิตแบบโตโยตา 7.14 0.00 2.33 6.06 3.77 5 
มีระบบการผลิตแบบอ่ืนๆ ท่ีดีกวาระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา  0.00 0.00 6.98 0.00 2.83 6 
องคกรยังไมพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบ
โตโยตามาใช 0.00 6.25 4.65 9.09 5.66 3 
ระบบการผลิตแบบโตโยตาเปนการเพ่ิมภาระ
งานท่ีมากเกินไป 0.00 6.25 4.65 3.03 3.77 5 
รูปแบบการผลิตท่ีไมเหมาะสําหรับการนํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตา 0.00 6.25 4.65 3.03 3.77 5 
ตองผลิตตามเทคนิคที่ไดรับจากบริษัทแม 0.00 0.00 2.33 3.03 1.89 7 
ผลิตภัณฑไมเหมาะสําหรับการผลิตแบบโต
โยตา 0.00 0.00 2.33 3.03 1.89 7 
การถูกเรงใหตองผลิตใหทันจนไมมีเวลาท่ีจะ
จัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 0.00 6.25 2.33 3.03 2.83 6 
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ตารางท่ี 4.19 (ตอ) 

เหตุผลท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโต
โยตา  

ขนาดกลาง 
ภาพรวม
ทุกกลุม ลําดับท่ี กลุม

ผลิตภัณฑ
ยอยท่ี 1 

กลุม
ผลิตภัณฑ

ยอยท่ี 2 

กลุม
ผลิตภัณฑ

ยอยท่ี 3 

กลุม
ผลิตภัณฑ
ยอยท่ี 4 

บุคลากรไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโต
โยตา 7.14 6.25 4.65 6.06 5.66 3 
ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช
อยางไร 7.14 6.25 4.65 6.06 5.66 3 
ขาดบุคลากรระดับบริหารท่ีมีความรูในระบบ
การผลิตแบบโตโยตา 7.14 6.25 4.65 3.03 4.72 4 
ขาดบุคลากรระดับพนักงานที่มีความรูใน
ระบบการผลิตแบบโตโยตา 7.14 6.25 4.65 6.06 5.66 3 
บุคลากรไมเพียงพอท่ีจะจัดทําระบบการผลิต
แบบโตโยตา 7.14 0.00 2.33 3.03 2.83 6 
บุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอมท่ีจะ
นําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 7.14 6.25 4.65 9.09 6.6 2 
เปนการลงทุนท่ีสูง 7.14 0.00 4.65 3.03 3.77 5 
ผลตอบแทนในการนําระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใชไมคุมคา 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   

 
เหตุผลท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา ในกิจการขนาดใหญ ดังตารางที่ 4.20  พบวา 

อันดับท่ี 1 ท่ีทําใหกิจการขนาดใหญไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา คือ ขาด
บุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา  

อันดับท่ี 2 คือ การถูกเรงใหตองผลิตใหทันจนไมมีเวลาท่ีจะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา, 
ขาดบุคลากรระดับบริหารท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตาและบุคลากรภายในองคกรยังไมมี
ความพรอมที่จะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 

อันดับท่ี 3 คือ ลูกคาไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา , ระบบการผลิตแบบโต
โยตาไมเหมาะกับระบบการผลิตของทาน, รูปแบบการผลิตท่ีไมเหมาะสําหรับการนําระบบการผลิต
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แบบโตโยตา, ตองผลิตตามเทคนิคท่ีไดรับจากบริษัทแม, ผลิตภัณฑไมเหมาะสําหรับการผลิตแบบโต
โยตา, ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไรและบุคลากรไมเพียงพอท่ีจะจัดทําระบบ
การผลิตแบบโตโยตา 

อันดับท่ี 4 คือ ผูบริหารไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, นโยบายของผูบริหารไมได
กําหนดวาจะตองใชระบบการผลิตแบบโตโยตา, โครงสรางองคกรของทานไมเหมาะกับระบบการผลิต
แบบโตโยตา, องคกรยังไมพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช , เปนการลงทุนท่ีสูง, 
ผลตอบแทนในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชไมคุมคาและขาดเงินทุน งบประมาณ 

อันดับท่ี 5 คือ ผูบริหารไมเห็นความจําเปนท่ีจะตองนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช , 
โครงสรางองคกรของทานไมเหมาะกับระบบการผลิตแบบโตโยตา, ระบบการผลิตแบบโตโยตาเปน
การเพ่ิมภาระงานท่ีมากเกินไป, รูปแบบการผลิตท่ีไมเหมาะสําหรับการนําระบบการผลิตแบบโตโยตา
และ เปนการลงทุนท่ีสูง ซึ่งหากจําแนกตามกลุมผลิตภัณฑ พบวา 
 กลุมท่ี  1 ไมมีสาเหตุท่ีทําใหกิจการขนาดใหญไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา  
 กลุมท่ี  2 มีสาเหตุท่ีทําใหกิจการขนาดใหญไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา คือ 
ระบบการผลิตแบบโตโยตาไมเหมาะกับระบบการผลิตของทาน, โครงสรางองคกรของทานไมเหมาะ
กับระบบการผลิตแบบโตโยตา, องคกรยังไมพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช, รูปแบบ
การผลิตท่ีไมเหมาะสําหรับการนําระบบการผลิตแบบโตโยตา, ผลิตภัณฑไมเหมาะสําหรับการผลิตแบบ
โตโยตา, การถูกเรงใหตองผลิตใหทันจนไมมีเวลาท่ีจะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา, ขาดบุคลากร
ระดับบริหารท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, ขาดบุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบ
การผลิตแบบโตโยตา, บุคลากรไมเพียงพอท่ีจะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาและบุคลากรภายใน
องคกรยังไมมีความพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
 กลุมท่ี  3 มีสาเหตุท่ีทําใหกิจการขนาดใหญไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา เรียง
ตามลําดับจากมากไปนอย คือ  ตองผลิตตามเทคนิคท่ีไดรับจากบริษัทแม, การถูกเรงใหตองผลิตใหทัน
จนไมมีเวลาท่ีจะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา, ขาดบุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา, ลูกคาไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา, นโยบายของผูบริหารไมได
กําหนดวาจะตองใชระบบการผลิตแบบโตโยตา, ระบบการผลิตแบบโตโยตาไมเหมาะกับระบบการ
ผลิตของทาน, รูปแบบการผลิตท่ีไมเหมาะสําหรับการนําระบบการผลิตแบบโตโยตา , ผลิตภัณฑไม
เหมาะสําหรับการผลิตแบบโตโยตา , ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไร, ขาด
บุคลากรระดับบริหารท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, บุคลากรไมเพียงพอท่ีจะจัดทําระบบ
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การผลิตแบบโตโยตา, บุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามา
ใช, เปนการลงทุนที่สูงและขาดเงินทุน งบประมาณ 
 กลุมท่ี  4  มีสาเหตุท่ีทําใหกิจการขนาดใหญไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา คือ  
ลูกคาไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา , ผูบริหารไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโต
โยตา, ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไร, ขาดบุคลากรระดับบริหารที่มีความรูใน
ระบบการผลิตแบบโตโยตา, ขาดบุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา , 
บุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอมที่จะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชและ ผลตอบแทนใน
การนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชไมคุมคา 
 
ตารางท่ี 4.20 แสดงรอยละและลําดับของเหตุผลสําหรับสถานประกอบการที่ไมมีการจัดทําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑและขนาดกิจการขนาดใหญ 

เหตุผลท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบ
โตโยตา  

ขนาดใหญ 
ภาพรวม
ทุกกลุม 

ลําดับ
ท่ี 

กลุม
ผลิตภัณฑ

ยอยท่ี 1 

กลุม
ผลิตภัณฑ

ยอยท่ี 2 

กลุม
ผลิตภัณฑ

ยอยท่ี 3 

กลุม
ผลิตภัณฑ

ยอยท่ี 4 
ลูกคาไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิต
แบบโตโยตา 0.00 0.00 5.88 14.29 5.88 3 
ไมมีแรงจูงใจในการนําระบบการผลิตแบบ
โตโยตามาใช 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 -  
ผูบริหารไมเห็นความจําเปนท่ีจะตองนํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 -  
ผูบริหารไมมีความรูในระบบการผลิตแบบ
โตโยตา 0.00 0.00 0.00 14.29 2.94 4 
นโยบายของผูบริหารไมไดกําหนดวา
จะตองใชระบบการผลิตแบบโตโยตา 0.00 0.00 5.88 0.00 2.94 4 
ระบบการผลิตแบบโตโยตาไมเหมาะกับ
ระบบการผลิตของทาน 0.00 10.00 5.88 0.00 5.88 3 
โครงสรางองคกรของทานไมเหมาะกับ
ระบบการผลิตแบบโตโยตา 0.00 10.00 0.00 0.00 2.94 4 
มีระบบการผลิตแบบอ่ืนๆ ท่ีดีกวาระบบ
การผลิตแบบโตโยตา  0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 -  
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ตารางท่ี 4.20 (ตอ) 

เหตุผลท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบ
โตโยตา  

ขนาดใหญ 
ภาพรวม
ทุกกลุม ลําดับที่ กลุม

ผลิตภัณฑ
ยอยท่ี 1 

กลุม
ผลิตภัณฑ

ยอยท่ี 2 

กลุม
ผลิตภัณฑ

ยอยท่ี 3 

กลุม
ผลิตภัณฑ

ยอยท่ี 4 
องคกรยังไมพรอมท่ีจะนําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใช 0.00 10.00 0.00 0.00 2.94 4 
ระบบการผลิตแบบโตโยตาเปนการเพ่ิม
ภาระงานท่ีมากเกินไป 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00  - 
รูปแบบการผลิตท่ีไมเหมาะสําหรับการนํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตา 0.00 10.00 5.88 0.00 5.88 3 
การถูกเรงใหตองผลิตใหทันจนไมมีเวลาท่ี
จะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 0.00 10.00 11.76 0.00 8.82 2 
บุคลากรไมมีความรูในระบบการผลิตแบบ
โตโยตา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 -  
ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามา
ใชอยางไร 0.00 0.00 5.88 14.29 5.88 3 
ขาดบุคลากรระดับบริหารท่ีมีความรูใน
ระบบการผลิตแบบโตโยตา 0.00 10.00 5.88 14.29 8.82 2 
ขาดบุคลากรระดับพนักงานที่มีความรูใน
ระบบการผลิตแบบโตโยตา 0.00 10.00 11.76 14.29 11.76 1 
บุคลากรไมเพียงพอท่ีจะจัดทําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา 0.00 10.00 5.88 0.00 5.88 3 
บุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอมท่ี
จะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 0.00 10.00 5.88 14.29 8.82 2 
เปนการลงทุนท่ีสูง 0.00 0.00 5.88 0.00 2.94 4 
ผลตอบแทนในการนําระบบการผลิตแบบ
โตโยตามาใชไมคุมคา 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 วิเคราะหขอมูลของกลุมที่มีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาเกี่ยวกับปจจัยท่ีมีผลตอการนํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ระดับความสําเร็จของการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
ประโยชนที่ไดรับ และผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในกลุมผลิตภัณฑ 
 
ปจจัยท่ีมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ดังตารางท่ี 4.21  พบวา 

กลุมผลิตภัณฑ ท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาถึงปจจัยท่ีมีการนําระบบการผลิตแบบ
โตโยตามาใช พบวา ในภาพรวมปจจัยท่ีมีผลตอการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยูในระดับ
คอนขางมาก โดยสามารถเรียงตามลําดับความสําคัญไดดังตอไปนี้ 
 ลําดับท่ี 1 ลูกคาใหความสําคัญอยางตอเนื่องกับเร่ืองคุณภาพ ตนทุนและการสงมอบท่ีตรงเวลา   
 ลําดับท่ี 2 ความคาดหวังของลูกคาท่ีมีตอสินคาเพ่ิมมากขึ้นเรื่อยๆ 
 ลําดับท่ี 3 ความจําเปนในการทําใหกระบวนการทํางานเปนมาตรฐานเพ่ือใหไดผลลัพธตามท่ี
คาดหวัง 
 ลําดับท่ี 4 ความจําเปนในการแขงขันคูแขงขันรายอื่นๆ 
 ลําดับท่ี 5 ผูบริหารระดับสูงท่ีตองการใหทําการผลิตแบบโตโยตา  
 ลําดับท่ี 6 การเปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยีท่ีกาวหนาไปอยางรวดเร็ว  
 ลําดับท่ี 7 ไดรับความกดดันจากลูกคาที่มีความตองการใหลดราคาสินคาลง  
 ลําดับท่ี 8 มีบุคลากรระดับบริหารท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา  
 ลําดับท่ี 9 ลูกคากําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา  
 ลําดับท่ี 10 นโยบายจากบริษัทแมวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา   
 ลําดับท่ี 11 มีบุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา  
 ลําดับท่ี 12 บุคลากรภายในองคกรมีความพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช  
 ลําดับท่ี 13 มีบุคลากรเพียงพอท่ีจะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา   
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ตารางท่ี 4.21 แสดงรอยละและลําดับความสําคัญของปจจัยท่ีมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 

ปจจัยท่ีมีผลตอการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
N = 24 ระดับ

ความสําคัญ ลําดับท่ี 
คาเฉล่ีย สวนเบี่ยงเบน

มาตรฐาน 
1. ลูกคากําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา 3.35 1.64 ปานกลาง 9 
2. ลูกคาใหความสําคัญอยางตอเนื่องกับเรื่องคุณภาพ ตนทุนและการสง
มอบท่ีตรงเวลา 

4.50 0.51 
มาก 1 

3. ความคาดหวังของลูกคาท่ีมีตอสินคาเพิ่มมากขึ้นเร่ือยๆ 4.46 0.59 คอนขางมาก 2 
4. ไดรับความกดดันจากลูกคาที่มีความตองการใหลดราคาสินคาลง 3.67 0.82 คอนขางมาก 7 
5. การเปล่ียนแปลงทางเทคโนโลยีท่ีกาวหนาไปอยางรวดเร็ว 3.71 0.86 คอนขางมาก 6 
6. ความจําเปนในการแขงขันคูแขงขันรายอ่ืนๆ 4.17 0.76 คอนขางมาก 4 
7. ความจําเปนในการทําใหกระบวนการทํางานเปนมาตรฐานเพื่อใหได
ผลลัพธตามท่ีคาดหวัง 4.29 0.55 คอนขางมาก 3 
8. นโยบายจากบริษัทแมวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา 3.25 1.39 ปานกลาง 10 
9. ผูบริหารระดับสูงที่ตองการใหทําการผลิตแบบโตโยตา 3.83 1.05 คอนขางมาก 5 
10. มีบุคลากรระดับบริหารที่มีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา 3.50 0.98 คอนขางมาก 8 
11. มีบุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา 2.96 0.91 ปานกลาง 11 
12. มีบุคลากรเพียงพอที่จะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 2.83 0.87 ปานกลาง 13 
13. บุคลากรภายในองคกรมีความพรอมที่จะนําระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใช 2.88 1.03 ปานกลาง 12 

รวม 3.65 0.92 คอนขางมาก   
 

ระดับความสําเร็จในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ดังตารางท่ี 4.22 พบวา 
มีระดับความสําเร็จในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช อยูในระดับคอนขางมาก 

 
ตารางท่ี 4.22 แสดงคาเฉลี่ยและสวนเบ่ียงเบนมาตรฐานของความสําเร็จในการนําระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใช 

ระดับความสําเร็จ 
N = 24 ระดับ

ความสําเร็จ คาเฉลี่ย สวนเบ่ียงเบน
มาตรฐาน 

ระดับความสําเร็จในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 3.38 1.17 ปานกลาง 
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ระดับความสําเร็จในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชจําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑ 
ดังตารางท่ี 4.23 พบวา ในภาพรวมอยูในระดับปานกลาง โดยสวนใหญมีระดับความสําเร็จในการ

นําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในระดับคอนขางมาก รอยละ 41.67 รองลงมา อยูในระดับปานกลาง 
รอยละ 29.17 ระดับมาก และ นอย รอยละ 12.50 ในแตละราย และระดับคอนขางนอย รอยละ 4.17 โดย
หากจําแนกตามกลุมผลิตภัณฑ สามารถจําแนกไดดังตอไปน้ี 
 กลุมท่ี 1 อุปกรณหลักในรถยนตรวมทั้งโครงรถ และตัวถังในภาพรวม มีระดับความสําเร็จในการ
นําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในระดับคอนขางมาก สวนใหญมีระดับความสําเร็จในการนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาใชในระดับปานกลาง รอยละ 50.00 รองลงมา อยูในระดับคอนขางมากและมาก 
รอยละ 25.00 ของแตละระดับ  
 กลุมท่ี 2 เครื่องยนตและลูกสูบในภาพรวม มีระดับความสําเร็จในการนําระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใชในระดับปานกลาง สวนใหญมีระดับความสําเร็จในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชใน
ระดับคอนขางมาก รอยละ 37.50 รองลงมา อยูในระดับนอยและปานกลาง รอยละ 25.00 ของแตละระดับ 
และความสําเร็จในระดับมากรอยละ 12.50 
 กลุมท่ี 3 ชุดอุปกรณไฟฟา ตัวจุดระเบิดและสวนประกอบในภาพรวม มีระดับความสําเร็จในการ
นําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในระดับปานกลาง สวนใหญมีระดับความสําเร็จในการนําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตามาใชในระดับคอนขางมากรอยละ 50.00  รองลงมา อยูในระดับปานกลาง รอยละ 25.00  
และความสําเร็จในระดับนอยและคอนขางนอย รอยละ 12.50 ของแตละระดับ 
 กลุมท่ี 4 ยางรถยนต สวนประกอบและอุปกรณอื่นๆ ในภาพรวม มีระดับความสําเร็จในการนํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในระดับคอนขางมาก สวนใหญมีระดับความสําเร็จในการนําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตามาใชในระดับคอนขางมาก รอยละ 50.00  รองลงมา อยูในระดับปานกลางและมาก รอย
ละ 25.00  ของแตละระดับ 
 

ตารางท่ี 4.23 แสดงรอยละและระดับของระดับความสําเร็จในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช
จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑ 

กลุมผลิตภัณฑ
ยอย 

ระดับความสําเร็จในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
นอย คอนขางนอย ปานกลาง คอนขางมาก มาก คาเฉลี่ย ระดับความสําเร็จ 

กลุมท่ี 1  0.0 0.0 50.0 25.0 25.0 3.75 คอนขางมาก 
กลุมท่ี 2  25.0 0.0 25.0 37.5 12.5 3.13 ปานกลาง 
กลุมท่ี 3  12.5 12.5 25.0 50.0 0.0 3.13 ปานกลาง 
กลุมท่ี 4  0.0 0.0 25.0 50.0 25.0 4.00 คอนขางมาก 

รวม 12.5 4.17 29.17 41.67 12.5 3.38 ปานกลาง 
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ประโยชนที่ไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑ  
ดังตารางท่ี 4.24 พบวา ทุกคนเขาใจสภาวะการทํางานไดโดยไมตองสอบถาม สวนใหญอยู

ในกลุมที่ 3 รอยละ 33.33 รองลงมาอยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 26.67 และกลุมท่ี 1 และ 4 รอยละ 20.00 โดย
ในภาพรวมประโยชนท่ีไดรับรอยละ 71.43 
 พนักงานเขาใหมสามารถทํางานไดสะดวกขึ้น สวนใหญอยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 37.50 รองลงมา
อยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 25.00  และกลุมท่ี 1 และ 4 รอยละ 18.75 โดยในภาพรวมประโยชนท่ีไดรับรอย
ละ 76.19 
 สามารถแกไขปญหาไดอยางทันทวงทีเม่ือมีการเปลี่ยนแปลง สวนใหญอยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 
36.84 รองลงมาอยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 26.32 กลุมท่ี 4 รอยละ 21.05 และกลุมท่ี 1 รอยละ 15.79  โดยใน
ภาพรวมประโยชนท่ีไดรับรอยละ 90.48 
 สภาพการทํางานมีความปลอดภัย พนักงานมีขวัญกําลังใจในการทํางาน สวนใหญอยูในกลุมท่ี 
3 รอยละ 36.84 รองลงมาอยูในกลุมที่ 2 รอยละ 26.32 กลุมท่ี 1 รอยละ 21.05 และกลุมท่ี 4 รอยละ 15.79  
โดยในภาพรวมประโยชนท่ีไดรับรอยละ 90.48 
 ลดเวลานํา ในการผลิต สวนใหญอยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 38.10  รองลงมาอยูในกลุมที่ 3 รอยละ 
33.33 และกลุมท่ี 1 และ 4 รอยละ 14.29 ของแตละกลุม  โดยในภาพรวมประโยชนท่ีไดรับรอยละ 
100.00 
 ลดพ้ืนท่ีในการทํางาน สวนใหญอยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 40.00 รองลงมาอยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 
30.00 กลุมท่ี 1 และ 4 รอยละ 15.00 ของแตละกลุม โดยในภาพรวมประโยชนท่ีไดรับรอยละ 95.24 
 ลดปริมาณสินคาคงคลัง (Finished Goods, Work-In-Process) สวนใหญอยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 
40.00 รองลงมาอยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 30.00  กลุมท่ี 1 และ 4 รอยละ 15.00 ของแตละกลุม โดยใน
ภาพรวมประโยชนท่ีไดรับรอยละ 95.24 
 ลดระยะทางในการเคลื่อนท่ี สวนใหญอยูในกลุมท่ี 2 และ 3 รอยละ 33.33 ของแตละกลุม 
รองลงมาอยูในกลุมท่ี 1 รอยละ 19.05 และกลุมท่ี 4 รอยละ 14.29  โดยในภาพรวมประโยชนท่ีไดรับ
รอยละ 100.00 
 การเพ่ิมประสิทธิภาพดวยการใชอุปกรณขนถายลําเลียง สวนใหญอยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 35.71 
รองลงมาอยูในกลุมท่ี 1, 2 และ 4 รอยละ 21.43 ของแตละกลุม โดยในภาพรวมประโยชนท่ีไดรับรอย
ละ 66.67 
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 ลดความสูญเปลาในการทํางาน สวนใหญอยูในกลุมท่ี 2 และ 3 รอยละ 30.43 ของแตละกลุม 
รองลงมาอยูในกลุมท่ี 1 รอยละ 17.39  และกลุมที่ 4 รอยละ 13.04 โดยในภาพรวมประโยชนท่ีไดรับ
รอยละ 100.00 
 เพ่ิมผลิตภาพ การทํางานของช่ัวโมงการทํางานของพนักงานแตละคน สวนใหญอยูในกลุมท่ี 2 
และ 3 รอยละ 30.43 ของแตละกลุม รองลงมาอยูในกลุมท่ี 1และ 4 รอยละ 15.00 ของแตละกลุม  โดย
ในภาพรวมประโยชนท่ีไดรับรอยละ 95.24 
 จัดสรรจํานวนพนักงานท่ีใชในการผลิตอยางเหมาะสม สวนใหญอยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 35.00 
รองลงมาอยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 30.00 กลุมท่ี 1 รอยละ 20.00 และกลุมท่ี 4 รอยละ 15.00  โดยใน
ภาพรวมประโยชนท่ีไดรับรอยละ 95.24 
 มีมาตรฐานการทํางานของแตละกระบวนการ สวนใหญอยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 33.33 รองลงมา
อยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 27.78 กลุมท่ี 1 รอยละ 22.22 และกลุมท่ี 4 รอยละ 16.67  โดยในภาพรวม
ประโยชนท่ีไดรับรอยละ 85.71 
 ลดความสูญเปลาในการผลิตมากเกินความจําเปน สวนใหญอยูในกลุมท่ี 2 และ 3 รอยละ 35.00 
ของแตละกลุม รองลงมาอยูในกลุมที่ 1 และ 4  รอยละ 15.00 ของแตละกลุม โดยในภาพรวมประโยชน
ท่ีไดรับรอยละ 95.24 
 กําจัดความลาชาในการจัดสงสินคา ทันตามเวลาที่กําหนด สวนใหญอยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 
35.00 รองลงมาอยูในกลุมท่ี 2 รอยละ 30.00 กลุมท่ี 1 รอยละ 20.00 และกลุมท่ี 4 รอยละ 15.00  โดยใน
ภาพรวมประโยชนท่ีไดรับรอยละ 95.24 
 ลดจํานวนสินคาคงคลัง(Finished Goods and Work-In–Process) สวนใหญอยูในกลุมท่ี 2 รอย
ละ 38.10 รองลงมาอยูในกลุมท่ี 3 รอยละ 33.33 กลุมที่ 1 และ 4 รอยละ 14.29 ของแตละกลุม โดยใน
ภาพรวมประโยชนท่ีไดรับรอยละ 100.00 
 ประโยชนท่ีไดรับดานอื่นๆ  สวนใหญอยูในกลุมท่ี 4 รอยละ 100.00 โดยในภาพรวมประโยชน
ท่ีไดรับดานอื่นๆ รอยละ 14.29 
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ตารางท่ี 4.24 แสดงรอยละของประโยชนท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช จําแนก
ตามกลุมของผลิตภัณฑยอย 

 ประโยชนท่ีไดรับ  
กลุม

ผลิตภัณฑ
ยอยท่ี 1 

กลุม
ผลิตภัณฑ

ยอยท่ี 2 

กลุม
ผลิตภัณฑ

ยอยท่ี 3 

กลุม
ผลิตภัณฑ

ยอยท่ี 4 

ภาพรวม
ทุกกลุม 

ทุกคนเขาใจสภาวะการทํางานไดโดยไมตองสอบถาม 20.00 26.67 33.33 20.00 71.43 
พนักงานเขาใหมสามารถทํางานไดสะดวกขึ้น 18.75 25.00 37.50 18.75 76.19 
สามารถแกไขปญหาไดอยางทันทวงทีเมื่อมีการ
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 
ลดปริมาณสินคาคงคลัง (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 
การเพ่ิมประสิทธิภาพดวยอุปกรณขนถายลําเลียง 21.43 21.43 35.71 21.43 66.67 
ลดความสูญเปลาในการทํางาน 17.39 30.43 30.43 13.04 100.00 
เพิ่มผลิตภาพ การทํางานของชั่วโมงการทํางานของ
พนักงานแตละคน  15.00 35.00 35.00 15.00 95.24 
จัดสรรจํานวนพนักงานท่ีใชในการผลิตอยางเหมาะสม 20.00 35.00 30.00 15.00 95.24 
มีมาตรฐานการทํางานของแตละกระบวนการ 22.22 27.78 33.33 16.67 85.71 
ลดความสูญเปลาในการผลิตมากเกินความจําเปน 15.00 35.00 35.00 15.00 95.24 
กําจัดความลาชาในการจัดสงสินคา ทันตามเวลาท่ี
กําหนด 20.00 30.00 35.00 15.00 95.24 
ลดจํานวนสินคาคงคลัง (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 

 
 
 

DPU



 78

ระดับของผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช  ดังตารางที่ 4.25 พบวา 
 ดานคุณภาพ ในภาพรวมระดับของผลท่ีไดรับ คือ 5.1 - 10 % พิจารณาผลท่ีไดรับรายหัวขอ 
ดังตอไปนี้ 
  ของเสีย ระดับของผลท่ีไดรับ คือ 5.1 - 10 %  
  งานแกไข ระดับของผลท่ีไดรับ คือ 5.1 - 10 %  
  รองเรียนจากลูกคาภายนอก ระดับของผลท่ีไดรับ คือ 5.1 - 10 %  
  รองเรียนจากลูกคาภายใน ระดับของผลที่ไดรับ คือ 5.1 - 10 %  
 ดานตนทุน ในภาพรวมระดับของผลท่ีไดรับ คือ 10.1 - 15 % พิจารณาผลท่ีไดรับรายหัวขอ 
ดังตอไปนี้ 
  จํานวนวันในการคงคลังสินคา ระดับของผลท่ีไดรับ คือ 10.1 - 15 %  
  จํานวนสินคาคงคลัง ระดับของผลท่ีไดรับ คือ 10.1 - 15 %  
  จํานวนงานระหวางทํา ระดับของผลท่ีไดรับ คือ 10.1 - 15 %   
 ดานเวลาในการสงมอบ ในภาพรวมระดับของผลท่ีไดรับ คือ 10.1 - 15 % พิจารณาผลท่ีไดรับ
รายหัวขอ ดังตอไปนี้ 
  เวลาในการผลิตของกระบวนการ ระดับของผลท่ีไดรับ คือ 10.1 - 15 %  
  รอบเวลาในการผลิตรวม ระดับของผลท่ีไดรับ คือ 5.1 - 10 %  
  การผลิตไดตามแผน ระดับของผลท่ีไดรับ คือ 10.1 - 15 % 
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ตารางท่ี 4.25 แสดงคาเฉลี่ย สวนเบี่ยงเบนมาตรฐานและระดับของผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใช 

ผลท่ีไดรับ คาเฉลี่ย สวนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

ระดับของผลท่ีไดรับ 
% 

ดานคุณภาพ       
 ของเสีย 2.38 1.56 5.1 – 10  
งานแกไข 2.20 1.54 5.1 - 10 
 รองเรียนจากลูกคาภายนอก 2.00 1.37 5.1 - 10  
 รองเรียนจากลูกคาภายใน 2.10 1.41 5.1 - 10  

รวม 2.17 1.47 5.1 - 10  
ดานตนทุน       
จํานวนวันในการคงคลังสินคา 3.14 1.62 10.1 - 15  
จํานวนสินคาคงคลัง 2.82 1.65 10.1 - 15  
จํานวนงานระหวางทํา 3.00 1.69 10.1 - 15  

รวม 2.99 1.65 10.1 - 15  
ดานเวลาในการสงมอบ       
เวลาในการผลิตของกระบวนการ 2.76 1.70 10.1 - 15  
รอบเวลาในการผลิตรวม 2.30 1.34 5.1 - 10  
 การผลิตไดตามแผน 2.77 1.69 10.1 - 15  

รวม 2.61 1.58 10.1 - 15  
 
 

ผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชและความพึงพอใจกับผลที่ไดรับ ดัง
ตารางท่ี 4.26 พบวา 
 ผลท่ีไดรับ อันดับ 1  คือ จํานวนวันในการคงคลังสินคา  

ผลท่ีไดรับ อันดับ 2  คือ จํานวนสินคาคงคลัง  
ผลท่ีไดรับ อันดับ 3  คือ จํานวนงานระหวางทํา และ การผลิตไดตามแผน  
ผลท่ีไดรับ อันดับ 4  คือ เวลาในการผลิตของกระบวนการ  
ผลท่ีไดรับ อันดับ 5  คือ ของเสีย  
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ผลท่ีไดรับ อันดับ 6  คือ รอบเวลาในการผลิตรวม  
ผลท่ีไดรับ อันดับ 7  คือ งานแกไข  
ผลท่ีไดรับ อันดับ 8  คือ รองเรียนจากลูกคาภายใน  
ผลท่ีไดรับ อันดับ 9  คือ รองเรียนจากลูกคาภายนอก  
  
จําแนกตามผลท่ีไดรับ พบวา 

 ของเสีย สวนใหญลดลงรอยละ 100.00  โดยสวนใหญผลท่ีไดรับเปนเปอรเซ็นตท่ีระดับ 0.0 - 
5.0 % รอยละ 42.86 รองลงมาท่ีระดับ 5.1 - 10 % และ 20 % ขึ้นไป รอยละ 19.05 ในแตละระดับ ระดับ 
10.1 - 15 % รอยละ 14.29 และระดับ 15.1 - 20 % รอยละ 4.76  และสวนใหญพอใจกับผลท่ีไดรับ รอย
ละ 82.35  และไมพอใจ รอยละ 17.65 
 งานแกไข สวนใหญลดลง รอยละ 100.00  โดยสวนใหญผลท่ีไดรับเปนเปอรเซ็นตท่ีระดับ 0.0 
- 5.0 % รอยละ 50.00 รองลงมาท่ีระดับ 5.1 - 10 %  รอยละ 20.00  ระดับ 20 % ขึ้นไป รอยละ 15.00 
ระดับ 15.1 - 20 % รอยละ 10.00  และระดับ 10.1 - 15 % รอยละ 5.00  และสวนใหญพอใจกับผลท่ี
ไดรับ รอยละ 81.25  และไมพอใจ รอยละ 18.75 
 รองเรียนจากลูกคาภายนอก สวนใหญลดลง รอยละ 95.24 และเพ่ิมขึ้น รอยละ 4.76  โดยสวน
ใหญผลท่ีไดรับเปนเปอรเซ็นตท่ีระดับ 0.0 - 5.0 % รอยละ 57.89  รองลงมาท่ีระดับ 15.1 - 20 %  รอยละ 
15.79  ระดับ 5.1 – 10% และ 10.1 – 15%  รอยละ 10.53 ของแตละระดับ และระดับ 20 % ขึ้นไป รอย
ละ 5.26  และสวนใหญพอใจกับผลที่ไดรับ รอยละ 80.00  และไมพอใจ รอยละ 20.00 
 รองเรียนจากลูกคาภายใน สวนใหญลดลง รอยละ 95.24 และเพ่ิมขึ้น รอยละ 4.76   โดยสวน
ใหญผลท่ีไดรับเปนเปอรเซ็นตท่ีระดับ 0.0 - 5.0 % รอยละ 50.00 รองลงมาท่ีระดับ 5.1 - 10 %  รอยละ 
20.00  และระดับ 10.1 - 15 %, ระดับ 15.1 - 20 % และระดับ 20 % ขึ้นไป รอยละ 10.00 ของแตละ
ระดับ และสวนใหญพอใจกับผลท่ีไดรับ รอยละ 81.25  และไมพอใจ รอยละ 18.75   
 จํานวนวันในการคงคลังสินคา สวนใหญลดลง รอยละ 100.00  โดยสวนใหญผลท่ีไดรับเปน
เปอรเซ็นตท่ีระดับ 20 % ขึ้นไป รอยละ 33.33 รองลงมาท่ีระดับ 0.0 - 5.0 %  รอยละ 23.81  ระดับ  10.1 
– 15 % รอยละ 19.05  ระดับ 5.1 - 10 % รอยละ 14.29   และระดับ 10.1 - 15 % รอยละ 9.52   และสวน
ใหญพอใจกับผลท่ีไดรับ รอยละ 87.50  และไมพอใจ รอยละ 12.50 
 จํานวนสินคาคงคลัง สวนใหญลดลง รอยละ 95.24 และเพ่ิมขึ้นจํานวน 1 รอยละ 4.76   โดย
สวนใหญผลท่ีไดรับเปนเปอรเซ็นตที่ระดับ 0.0 - 5.0 % และระดับ 20 % ขึ้นไป รอยละ 28.57 ของแตละ
ระดับ รองลงมาที่ระดับ 5.1 - 10 %  จํานวน 4 รอยละ 19.05   ระดับ 10.1 – 15 % รอยละ 14.29 และ
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ระดับ 15.1 - 20 % รอยละ 9.52    และสวนใหญพอใจกับผลที่ไดรับ รอยละ 88.24  และไมพอใจ รอยละ 
11.76 
 จํานวนงานระหวางทํา สวนใหญลดลง รอยละ 100.00  โดยสวนใหญผลท่ีไดรับเปนเปอรเซ็นต
ท่ีระดับ 0.0 - 5.0 % และระดับ 20 % ขึ้นไป รอยละ 30.00 ของแตละระดับ รองลงมาท่ีระดับ 5.1 - 10 % 
และระดับ 15.1 – 20 %  รอยละ 15.00 ของแตละระดับ และระดับ 10.1 - 15 % รอยละ 10.00  และสวน
ใหญพอใจกับผลท่ีไดรับ รอยละ 93.75  และไมพอใจ รอยละ 6.25 
 เวลาในการผลิตของกระบวนการ สวนใหญลดลง รอยละ 100.00  โดยสวนใหญผลที่ไดรับเปน
เปอรเซ็นตท่ีระดับ 0.0 - 5.0 % รอยละ 33.33  รองลงมาที่ระดับ 20 % ขึ้นไป  รอยละ 28.57  ระดับ 5.1 – 
10 %  รอยละ 23.81 ระดับ 15.1 - 20 % รอยละ 9.52  และระดับ 10.1 - 15 % รอยละ 4.76  และสวน
ใหญพอใจกับผลท่ีไดรับ รอยละ 87.50  และไมพอใจ รอยละ 12.50 
 รอบเวลาในการผลิตรวม สวนใหญลดลง รอยละ 100.00  โดยสวนใหญผลท่ีไดรับเปน
เปอรเซ็นตท่ีระดับ 0.0 - 5.0 % รอยละ 40.00 รองลงมาท่ีระดับ 5.1 - 10 % และระดับ 15.1 – 20 %  รอย
ละ 20.00 ของแตละระดับ  ระดับ 10.1 - 15 % รอยละ 15.00  และระดับ 20 % ขึ้นไป รอยละ 5.00  และ
สวนใหญพอใจกับผลท่ีไดรับ รอยละ 88.24  และไมพอใจ รอยละ 11.76 
 การผลิตไดตามแผน สวนใหญผลเพ่ิมขึ้น รอยละ 90.48 และลดลง รอยละ 9.52   โดยสวนใหญ
ผลท่ีไดรับเปนเปอรเซ็นตท่ีระดับ 0.0 - 5.0 % รอยละ 33.33 รองลงมาท่ีระดับ 20 % ขึ้นไป  รอยละ 
28.57  ระดับ 5.1 – 10% และระดับ 10.1 - 15 % รอยละ 14.29 ของแตละระดับ และระดับ 15.1 - 20 %  
รอยละ 9.52  และสวนใหญพอใจกับผลที่ไดรับ รอยละ 94.12  และไมพอใจ รอยละ 5.88 
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ตารางท่ี 4.26 แสดงรอยละและระดับของผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชและ
ความพึงพอใจกับผลที่ไดรับ 

รายการผลที่ไดรับ 
เพิ่มขึ้น/ลดลง คิดเปนเปอรเซ็นต ระดับของ

ผลที ่
ไดรับ% 

ลําดับ 
ที ่

ความพึงพอใจ 

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

ขึ้นไป คาเฉล่ีย พอใจ 
ไม

พอใจ 
ดานคุณภาพ             

 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 
 งานแกไข  0.00 100.00 50.00 20.00 5.00 10.00 15.00 2.93 10.1 - 15 7 81.25 18.75 

 รองเรียนจากลูกคา
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 
 รองเรียนจากลูกคาภายใน  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 
ดานตนทุน             

จํานวนวันในการคง
คลังสินคา  0.00 100.00 23.81 14.29 19.05 9.52 33.33 4.40 15.1 - 20 1 87.50 12.50 

จํานวนสินคาคงคลัง  4.76 95.24 28.57 19.05 14.29 9.52 28.57 4.07 15.1 - 20 2 88.24 11.76 
จํานวนงานระหวางทํา  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 
ดานการสงมอบ             
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 
 การผลิตไดตามแผน  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 
 
ผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในกิจการขนาดเล็ก ดังตารางท่ี 4.27 พบวา 
 ของเสีย สวนใหญลดลงท่ีระดับ 5.1 - 10 % รอยละ 100   
 งานแกไข สวนใหญลดลง ที่ระดับ 0.0 - 5.0 % รอยละ 100.00  
 รองเรียนจากลูกคาภายนอก สวนใหญลดลง ท่ีระดับ 0.0 - 5.0 % คิดเปนรอยละ 100.00 
 รองเรียนจากลูกคาภายใน สวนใหญลดลง ท่ีระดับ 0.0 - 5.0 % คิดเปนรอยละ 100.00   
 จํานวนวันในการคงคลังสินคา สวนใหญลดลง ท่ีระดับ 15.1 - 20 %  คิดเปนรอยละ 100.00  
 จํานวนสินคาคงคลัง สวนใหญลดลง ท่ีระดับ 20 % ขึ้นไป คิดเปนรอยละ 100.00 
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 จํานวนงานระหวางทํา สวนใหญลดลงท่ีระดับ 20 % ขึ้นไป คิดเปนรอยละ 100.00 
 เวลาในการผลิตของกระบวนการ สวนใหญลดลง ที่ระดับ 20 % ขึ้นไป คิดเปนรอยละ 100.00 
 รอบเวลาในการผลิตรวม สวนใหญลดลง ที่ระดับ 15.1 - 20 %  คิดเปนรอยละ 100.00 
 การผลิตไดตามแผน สวนใหญ เพ่ิมขึ้น ท่ีระดับ 15.1 - 20 % คิดเปนรอยละ 100.00 
 
ตารางที่ 4.27 แสดงรอยละของผลที่ไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในกิจการขนาดเล็ก 

ผลท่ีไดรับ ผลท่ีไดรับในกิจการขนาดเล็ก (%) 
0.0 - 5.0 5.1 – 10  10.1 – 15  15.1 – 20 20.1  ขึ้นไป 

 ของเสีย 0 100 0 0 0 
งานแกไข 100 0 0 0 0 
 รองเรียนจากลูกคาภายนอก 100 0 0 0 0 
 รองเรียนจากลูกคาภายใน 100 0 0 0 0 
จํานวนวันในการคงคลังสินคา 0 0 0 100 0 
จํานวนสินคาคงคลัง 0 0 0 0 100 
จํานวนงานระหวางทํา 0 0 0 0 100 
เวลาในการผลิตของกระบวนการ 0 0 0 0 100 
รอบเวลาในการผลิตรวม 0 0 0 100 0 
 การผลิตไดตามแผน 0 0 0 100 0 

 
ผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในกิจการขนาดกลาง  ดังตารางท่ี 4.28  พบวา 
 ของเสีย สวนใหญลดลง ที่ระดับ 0.0 - 5.0 % รอยละ 50.00 รองลงมาท่ีระดับ 20 % ขึ้นไป  รอย
ละ 33.33 และ ระดับ 10.1 - 15 % รอยละ 16.67  
 งานแกไข สวนใหญลดลง ท่ีระดับ 0.0 - 5.0 % รอยละ 50.00 รองลงมาท่ีระดับ 20 % ขึ้นไป  
รอยละ 33.33 และ ระดับ 5.1 - 10 % รอยละ 16.67 
 รองเรียนจากลูกคาภายนอก สวนใหญลดลง ท่ีระดับ 0.0 - 5.0 % และ 5.1-10 % รอยละ 33.33 
รองลงมาท่ีระดับ 20 % ขึ้นไป  รอยละ 33.33 และ ระดับ 15.1 - 20% และ 20 % ขึ้นไป รอยละ 16.67 
 รองเรียนจากลูกคาภายใน สวนใหญลดลง ท่ีระดับ 0.0 - 5.0 % รอยละ 50.00 รองลงมาท่ีระดับ 
5.1 – 10 % , ระดับ 15.1 20 % และ ระดับ 20 % ขึ้นไป รอยละ 16.67 
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 จํานวนวันในการคงคลังสินคา สวนใหญลดลง ท่ีระดับ 10.1 - 15.0 % และระดับ 20 % ขึ้นไป 
รอยละ 33.33 รองลงมาท่ีระดับ 0 – 5 % และระดับ 5.1 – 10 %  รอยละ 16.67 
 จํานวนสินคาคงคลัง สวนใหญลดลง ที่ระดับ 0.0 - 5.0 % และ 5.1-10 % รอยละ 33.33 
รองลงมาท่ีระดับ 20 % ขึ้นไป  รอยละ 33.33 และ ระดับ 15.1 - 20% และ 20 % ขึ้นไป รอยละ 16.67 
 จํานวนงานระหวางทํา สวนใหญลดลงท่ีระดับ 0.0 - 5.0 % และ 20 % ขึ้นไป รอยละ 33.33 
รองลงมาท่ีระดับ 5.1 – 10% และ 15.1 – 20 % รอยละ 16.67 
 เวลาในการผลิตของกระบวนการ สวนใหญลดลง ที่ระดับ 0.0 - 5.0 % และ 20 % ขึ้นไป รอย
ละ 33.33 รองลงมาท่ีระดับ 5.1 – 10% และ 15.1 – 20 % รอยละ 16.67 
 รอบเวลาในการผลิตรวม สวนใหญลดลง ที่ระดับ 0.0 - 5.0 % รอยละ 50.00 รองลงมาท่ีระดับ 
5.1 – 10 % , ระดับ 15.1 20 % รอยละ 16.67 
 การผลิตไดตามแผน สวนใหญเพ่ิมขึ้น ท่ีระดับ 5.1 - 10 % และ 20 % ขึ้นไป รอยละ 33.33 
รองลงมาท่ีระดับ 0  – 5 % และ 15.1 – 20 % รอยละ 16.67 
 
ตารางที่ 4.28 แสดงรอยละของผลที่ไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในกิจการขนาดกลาง 

ผลท่ีไดรับ ผลท่ีไดรับในกิจการขนาดกลาง (%) 
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 
งานแกไข 50.00 16.67 0.00 0.00 33.33 
 รองเรียนจากลูกคาภายนอก 33.33 33.33 0.00 16.67 16.67 
 รองเรียนจากลูกคาภายใน 50.00 16.67 0.00 16.67 16.67 
จํานวนวันในการคงคลังสินคา 16.67 16.67 33.33 0.00 33.33 
จํานวนสินคาคงคลัง 33.33 33.33 0.00 16.67 16.67 
จํานวนงานระหวางทํา 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 
 การผลิตไดตามแผน 16.67 33.33 16.67 0.00 33.33 
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ผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในกิจการขนาดใหญ  ดังตารางท่ี 4.29 พบวา 
 ของเสีย สวนใหญลดลง ที่ระดับ 0.0 - 5.0 % รอยละ 42.86  รองลงมาท่ีระดับ 5.1 – 10%  รอย
ละ 21.43 ระดับ 10.1 – 15.0 % และระดับ 20 % ขึ้นไป รอยละ 14.29 และระดับ 15.1 – 20 % รอยละ 
16.67  
 งานแกไข สวนใหญลดลง ท่ีระดับ ระดับ 0.0 - 5.0 % รอยละ 46.15  รองลงมาท่ีระดับ 5.1 – 
10%  รอยละ 23.80 ระดับ 15.1 – 20.0 % รอยละ 15.38 และระดับ 10.1 – 15 %  และระดับ 20 % ขึ้นไป 
รอยละ 7.69 
 รองเรียนจากลูกคาภายนอก สวนใหญลดลง ที่ระดับ 0.0 - 5.0 % รอยละ 66.67  รองลงมาท่ี
ระดับ 10.1 – 15 % และ ระดับ15.1 – 20%  รอยละ 16.67   
 รองเรียนจากลูกคาภายใน สวนใหญลดลง ท่ีระดับ 0.0 - 5.0 % รอยละ 46.15  รองลงมาท่ีระดับ 
5.1 – 10%  รอยละ 23.08  ท่ีระดับ 10.1 – 15.0 % รอยละ 15.38 และระดับ 15.1 – 20 % และ 20 % ขึ้น
ไป รอยละ 7.69 
 จํานวนวันในการคงคลังสินคา สวนใหญลดลง ท่ีระดับ 20.0 % ขึ้นไป รอยละ 35.71  รองลงมา
ท่ีระดับ 0 – 5.1 %  รอยละ 28.57  ท่ีระดับ 5.1 – 10 % และระดับ 10.1 – 15.0 % รอยละ 14.29   
 จํานวนสินคาคงคลัง สวนใหญ ลดลง ท่ีระดับ 0.0 - 5 % ขึ้นไป รอยละ 33.33  รองลงมาท่ีระดับ 
20 % ขึ้นไป รอยละ 26.67 ที่ระดับ 10.1 – 15 % รอยละ 20.00 ท่ีระดับ 5.1 – 10 % รอยละ 13.33 และ
ระดับ 15.1 – 20 % รอยละ 6.67 
 จํานวนงานระหวางทํา  สวนใหญลดลงท่ีระดับ 0.0 - 5 % ขึ้นไป รอยละ 28.57  รองลงมาท่ี
ระดับ 20 % ขึ้นไป รอยละ 23.08 ที่ระดับ 5.1 – 10 % ระดับ 10.1 – 15 % และ ระดับ 15.1 – 20 %  รอย
ละ 15.38  
 เวลาในการผลิตของกระบวนการ สวนใหญลดลง ท่ีระดับ 0.0 - 5 % ขึ้นไป รอยละ 35.71   
รองลงมาที่ระดับ 5.1 – 10 % รอยละ 28.57  ท่ีระดับ 20 % ขึ้นไป รอยละ 21.43  ระดับ 10.1 – 15 % 
และ ระดับ 15.1 – 20 %  รอยละ 7.14 
 รอบเวลาในการผลิตรวม  สวนใหญลดลง ท่ีระดับ 0.0 - 5.0 % รอยละ 35.71  รองลงมาท่ีระดับ 
5.1 – 10% และระดับ 10.1 – 15 %  รอยละ 21.43  ท่ีระดับ 15.1 – 20 % รอยละ 14.29 และระดับ 20 % 
ขึ้นไป รอยละ 7.14 
 การผลิตไดตามแผน สวนใหญเพ่ิมขึ้น ท่ีระดับ 0.0 - 5 % ขึ้นไป รอยละ46.67 รองลงมาท่ีระดับ 
20 % ขึ้นไป รอยละ 26.67  ท่ีระดับ 10.1 – 15 % รอยละ 13.33  และระดับ 5.1 – 10 % และ ระดับ 15.1 
– 20 %  รอยละ 6.67 
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ตารางที่ 4.29 แสดงรอยละของผลที่ไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในกิจการขนาดใหญ 

ผลท่ีไดรับ ผลท่ีไดรับในกิจการขนาดใหญ (%) 
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 
งานแกไข 46.15 23.08 7.69 15.38 7.69 
 รองเรียนจากลูกคาภายนอก 66.67 0.00 16.67 16.67 0.00 
 รองเรียนจากลูกคาภายใน 46.15 23.08 15.38 7.69 7.69 
จํานวนวันในการคงคลังสินคา 28.57 14.29 14.29 7.14 35.71 
จํานวนสินคาคงคลัง 33.33 13.33 20.00 6.67 26.67 
จํานวนงานระหวางทํา 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 
 การผลิตไดตามแผน 46.67 6.67 13.33 6.67 26.67 

 
สรุปผลที่ไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในแตละขนาดกิจการ จากตารางท่ี  4.30 
พบวา  

กิจการขนาดเล็ก ผลท่ีไดรับดานคุณภาพเพ่ิมขึ้น 0.0 - 5.0% ดานตนทุนลดลง 15.1 - 20% ดาน
เวลาในการสงมอบลดลง 20% ขึ้นไป 

กิจการขนาดกลาง ผลท่ีไดรับดานคุณภาพเพ่ิมขึ้น 10.1 - 15% ดานตนทุนลดลง 5.1 - 10% ดาน
เวลาในการสงมอบลดลง 10.1 - 15% 

กิจการขนาดใหญ ผลท่ีไดรับดานคุณภาพเพ่ิมขึ้น 5.1 - 10% ดานตนทุนลดลง 5.1 - 10% ดาน
เวลาในการสงมอบลดลง 10.1 - 15% 
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ตารางท่ี 4.30 สรุปผลไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในแตละขนาดกิจการ 

ขนาดกิจการ เพ่ิมข้ึน/
ลดลง 

ดานคุณภาพ 
(%) 

เพ่ิมข้ึน/
ลดลง 

ดานตนทุน
(%) 

เพ่ิมขึ้น/
ลดลง 

ดานการสงมอบ
(%) 

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 การวิเคราะหเพ่ือทดสอบสมมุติฐาน 
 สมมติฐานในการวิจัยมีดังตอไปนี้  

1. ผูประกอบการในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตท่ีมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตา
มาใช มีความรู ความเขาใจถึงความสําคัญของระบบการผลิตแบบโตโยตามากกวา
ผูประกอบการท่ียังไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
2. ปจจัยที่ผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผูผลิตโครงรถ ตัวถัง 
และสวนประกอบตัดสินใจนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัยทางดานลูกคา 
3. ปจจัยที่ผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผูผลิตโครงรถ ตัวถัง 
และสวนประกอบ ไมนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัยทางดานลูกคา 
4. ผลท่ีไดรับมากท่ีสุดจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในอุตสาหกรรม
ช้ินสวนยานยนตในกลุมผูผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ คือ ผลทางดาน
ตนทุน 
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ผลท่ีไดจากการทดสอบสมมติฐานแสดงดังตารางท่ี 4.31  ถึง ตารางท่ี 4.34 
 

* หมายเหตุ สมมติฐานท่ี 2 ถึง สมมติฐานที่ 4 ไมสามารถทําการทดสอบสมมติฐานได เนื่องจาก
รูปแบบขอมูลท่ีไดจากแบบสอบถามไมสามารถนํามาใชในการทดสอบสมมติฐานได จึงใชขอมูลใน
รูปแบบของคาเฉลี่ยและสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานในการตอบสมมติฐานท่ี 2 ถึง สมมติฐานท่ี 4 

 
ทดสอบสมมุติฐานท่ี 1  ผูประกอบการในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตที่มีการนําระบบการผลิตแบบ
โตโยตามาใช มีความรู  ความเขา ใจถึงความสําคัญของระบบการผลิตแบบโตโยตามากกวา
ผูประกอบการท่ียังไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
 
                จากตารางท่ี 4.31 แสดงผลการเปรียบเทียบคาเฉลี่ยของความรูและความเขาใจของ
ผูประกอบการท่ีมีและไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในสถานประกอบการ พบวา 
                ในเร่ืองการรูจักระบบการผลิตแบบโตโยตา พบวาคาเฉลี่ยมีความแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ
ทางสถิติ ท่ีระดับ 0.05  คือ ผูประกอบการท่ีมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในสถาน
ประกอบการรูจักระบบการผลิตแบบโตโยตามากกวาผูประกอบการท่ีไมมีการนําระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใช 
                 ในเรื่องแนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยตาพบวาคาเฉลี่ยมีความแตกตางกันอยางมี
นัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  คือ ผูประกอบการท่ีมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในสถาน
ประกอบการเขาใจในแนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยตามากกวาผูประกอบการท่ีไมมีการนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาใช 
                ในเร่ืองผลที่ไดรับหากนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชพบวาคาเฉลี่ยมีความแตกตางกัน
อยางมีนัยสําคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05  คือ ผูประกอบการที่มีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชใน
สถานประกอบการเขาใจถึงผลท่ีไดรับหากนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชมากกวาผูประกอบการท่ี
ไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
 
 ดังนั้น จึงยอมรับสมมติฐานท่ีวา ผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตท่ีมีการนํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช มีความรู ความเขาใจถึงความสําคัญของระบบการผลิตแบบโตโยตา
มากกวาผูประกอบการท่ียังไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
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ตารางท่ี 4.31 ผลการทดสอบความแตกตางของความรูและความเขาใจของผูประกอบการท่ีมีและไมมี
การนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 

ความรู ความเขาใจ 
การจัดทําระบบการ

ผลิตแบบโตโยตา คาเฉลี่ย สวนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน t Sig. (2-tailed) 

1. การรูจักระบบการผลิต
แบบโตโยตา 

ไมมีการจัดทํา 2.76 1.20 
-3.35 0.003* 

จัดทํา 3.81 0.60 
2. แนวคิดของระบบการผลิต
แบบโตโยตา 

ไมมีการจัดทํา 2.94 1.30 
-2.39 0.026* 

จัดทํา 3.74 0.63 
3. ผลที่ไดรับหากนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาใช 

ไมมีการจัดทํา 2.71 1.36 
-2.33 0.027* 

จัดทํา 3.58 0.99 
*     หมายถึง คาเฉล่ียที่มีความแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 
 
 
ทดสอบสมมุติฐานท่ี 2  ปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผูผลิตโครงรถ 
ตัวถัง และสวนประกอบตัดสินใจนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัยทางดานลูกคา 
 

จากตารางท่ี  4.32 จะพบวา ปจจัยท่ีสงผลใหผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตใน
กลุมผูผลิตโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบตัดสินใจนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช มากที่สุด 
ลําดับท่ี 1 คือ ปจจัยทางดานลูกคาที่ใหความสําคัญอยางตอเนื่องกับเรื่องคุณภาพ ตนทุนและการสงมอบ
ท่ีตรงเวลา 
 
 ดังนั้น จึงยอมรับสมมติฐานท่ีวา ปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตใน
กลุมผูผลิตโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบตัดสินใจนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัย
ทางดานลูกคา 
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ตารางท่ี 4.32 แสดงคาเฉลี่ยและสวนเบ่ียงเบนมาตรฐานของแตละปจจัยท่ีสงผลตอการตัดสินใจนํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในอุตสาหกรรมผูผลิตช้ินสวนยานยนตกลุมผูผลิตโครงรถ ตัวถัง และ
สวนประกอบ 5 อันดับแรก 

ปจจัยท่ีมีผลตอการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คาเฉลี่ย สวนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

ลําดับ
ท่ี 

ลูกคาใหความสําคัญอยางตอเนื่องกับเร่ืองคุณภาพ ตนทุนและการสง
มอบท่ีตรงเวลา 4.50 0.51 1 
ความคาดหวังของลูกคาที่มีตอสินคาเพ่ิมมากขึ้นเร่ือย  ๆ 4.46 0.59 2 
ความจําเปนในการทําใหกระบวนการทํางานเปนมาตรฐานเพ่ือใหได
ผลลัพธตามท่ีคาดหวัง 4.29 0.55 3 
ความจําเปนในการแขงขันคูแขงขันรายอื่น  ๆ 4.17 0.76 4 
ผูบริหารระดับสูงที่ตองการใหทําการผลิตแบบโตโยตา 3.83 1.05 5 

รวม 4.25 0.692   
 
 
 
ทดสอบสมมุติฐานท่ี 3 ปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผูผลิตโครงรถ 
ตัวถัง และสวนประกอบ ไมนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัยทางดานลูกคา 
   

จากตารางท่ี 4.33 พบวา ปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผุผลิต
โครงรถ ตัวถังและสวนประกอบไมนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช อันดับท่ี 1 คือ ลูกคาไมได
กําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา ขาดบุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบ
โตโยตาและบุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช   
 ดังนั้น จึงยอมรับสมมติฐานท่ีวา ปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตใน
กลุมผูผลิตโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ ไมนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัยทางดาน
ลูกคา 
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ตารางท่ี 4.33 แสดงรอยละ และลําดับของเหตุผลท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตใน
กลุมผูผลิตโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ ไมนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 3 อันดับแรก 
เหตุผล รอยละ ลําดับท่ี 
ลูกคาไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา 64.71 1 
ขาดบุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา 64.71 1 
บุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตา
มาใช 64.71 1 

ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไร 52.94 2 
ขาดบุคลากรระดับบริหารที่มีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา 52.94 2 
ผูบริหารไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา 47.06 3 
นโยบายของผูบริหารไมไดกําหนดวาจะตองใชระบบการผลิตแบบโตโยตา 47.06 3 
ระบบการผลิตแบบโตโยตาไมเหมาะกับระบบการผลิตของทาน 47.06 3 
องคกรยังไมพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 47.06 3 

 
 
ทดสอบสมมุติฐานท่ี 4  ผลท่ีไดรับมากท่ีสุดจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชใน
อุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผูผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ คือ ผลทางดาน
ตนทุน 
 
จากตารางท่ี 4.34 พบวาผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในอุตสาหกรรมช้ินสวน
ยานยนตในกลุมผูผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ อันดับท่ี 1 คือ ผลทางดานตนทุน 
 
 ดังนั้น จึงยอมรับสมมติฐานท่ีวา ผลที่ไดรับมากท่ีสุดจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามา
ใชในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตในกลุมผูผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ คือ ผล
ทางดานตนทุน 
 
 
 

DPU



 92

ตารางท่ี 4.34 แสดงคาเฉลี่ย สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ระดับของผลที่ไดรับและลําดับท่ีจากการนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาใช 

ผลท่ีไดรับ คาเฉลี่ย สวนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

ระดับของผลท่ี
ไดรับ (%) 

ลําดับที ่

ดานตนทุน 2.99 1.65 10.1 - 15  1 
ดานเวลาในการสงมอบ 2.61 1.58 10.1 - 15  2 
ดานคุณภาพ 2.17 1.47 5.1 - 10  3 

 
 
การวิเคราะหเพิ่มเติม 

1. การนําระบบการผลิตแบบโตโยตาในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตสงผลให คุณภาพ ตนทุน 
และการสงมอบ มีผลตางกันในแตละขนาดของกิจการ 

 

                ดังตารางท่ี 4.35 แสดงผลการเปรียบเทียบคาเฉลี่ยของผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใช จําแนกตามขนาดของกิจการและผลท่ีไดรับ โดยพิจารณาในภาพรวมท้ังหมด 3 ดาน 
พบวา การนําระบบการผลิตแบบโตโยตาในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตสงผลในภาพรวม ในแตละ
ขนาดของกิจการไมแตกตางกัน โดยพิจารณาจากคา Sig. ซึ่งเทากับ 0.73  
                เม่ือทําการพิจารณาเปรียบเทียบผลท่ีไดรับในแตละดาน พบวาการนําระบบการผลิตแบบโต
โยตาในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตสงผลให คุณภาพ ตนทุน และการสงมอบ ในแตละขนาดของ
กิจการไมแตกตางกัน   
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ตารางท่ี 4.35 แสดงผลการเปรียบเทียบคาเฉลี่ยของผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามา
ใช จําแนกตามขนาดของกิจการและผลท่ีไดรับ 

ผลที่ไดรับ คาเฉลี่ยของกิจการ     
ขนาดเล็ก ขนาดกลาง ขนาดใหญ F Sig. 

ดานคุณภาพ           
 ของเสีย 2.00 2.67 2.29 0.14 0.87 
งานแกไข 1.00 2.50 2.15 0.40 0.68 
 รองเรียนจากลูกคาภายนอก 1.00 2.50 1.83 0.73 0.50 
 รองเรียนจากลูกคาภายใน 1.00 2.33 2.08 0.36 0.70 

รวม 1.25 2.50 2.00 0.44 0.65 
ดานตนทุน           
จํานวนวันในการคงคลังสินคา 4.00 3.17 3.07 0.14 0.87 
จํานวนสินคาคงคลัง 5.00 2.50 2.80 0.98 0.39 
จํานวนงานระหวางทํา 5.00 3.00 2.85 0.74 0.49 

รวม 4.33 2.33 2.43 1.31 0.30 
ดานการสงมอบ           
เวลาในการผลิตของกระบวนการ 5.00 3.00 2.50 1.10 0.35 
รอบเวลาในการผลิตรวม 4.00 1.80 2.36 1.19 0.33 
 การผลิตไดตามแผน 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. ปจจัยท่ีสงผลตอการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชแตกตางกันในแตละขนาดของธุรกิจ

และกลุมผลิตภัณฑ 
 

2.1  ปจจัยท่ีสงผลตอการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชแตกตางกันในแตละกลุม
ผลิตภัณฑ 

 
                ดังตารางท่ี 4.36 แสดงผลการเปรียบเทียบคาเฉลี่ยของปจจัยท่ีสงผลใหมีการนําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใช จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑและปจจัยท่ีมีผล โดยพิจารณาในภาพรวมของปจจัย
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ท้ังหมด 4 ดาน พบวา ปจจัยท่ีสงผลตอการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในแตละกลุมผลิตภัณฑ
ไมแตกตางกัน  
                เม่ือทําการพิจารณาเปรียบเทียบปจจัยท่ีมีผลในแตละดาน พบวาปจจัยท่ีสงผลตอการนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาใชในดานลูกคา เทคโนโลยีและคูแขงขัน นโยบายและผูบริหารและบุคลการ 
ในแตละกลุมของผลิตภัณฑไมแตกตางกัน  
 
ตารางท่ี 4.36 แสดงผลการเปรียบเทียบคาเฉลี่ยของปจจัยท่ีสงผลใหมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตา
มาใช จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑและปจจัยที่มีผล 

ปจจัยดาน 
คาเฉล่ียของกลุมผลิตภัณฑ 

F Sig. 
กลุมท่ี 1 กลุมท่ี 2 กลุมท่ี 3 กลุมท่ี 4 

ลูกคา       

1. ลูกคากําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา 3.50 2.71 3.38 4.25 0.74 0.54 
2. ลูกคาใหความสําคัญอยางตอเนื่องกับเรื่องคุณภาพ 
ตนทุนและการสงมอบที่ตรงเวลา 4.50 4.38 4.63 4.50 0.29 0.83 

3. ความคาดหวังของลูกคาท่ีมีตอสินคาเพิ่มมากขึ้นเร่ือยๆ 4.25 4.38 4.63 4.50 0.41 0.75 
4. ไดรับความกดดันจากลูกคาที่มีความตองการใหลดราคา
สินคาลง 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 

เทคโนโลยีและคูแขงขัน       
5. การเปล่ียนแปลงทางเทคโนโลยีท่ีกาวหนาไปอยาง
รวดเร็ว 

3.50 3.75 3.88 3.50 0.24 0.87 

6. ความจําเปนในการแขงขันคูแขงขันรายอ่ืนๆ 4.25 4.00 4.13 4.50 0.37 0.77 
7. ความจําเปนในการทําใหกระบวนการทํางานเปน
มาตรฐานเพื่อใหไดผลลัพธตามท่ีคาดหวัง 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 

นโยบายและผูบริหาร       

8. นโยบายจากบริษัทแมวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา 3.00 2.63 4.00 3.25 1.43 0.26 

9. ผูบริหารระดับสูงที่ตองการใหทําการผลิตแบบโตโยตา 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 (ตอ) 

ปจจัยดาน 
คาเฉลี่ยของกลุมผลิตภัณฑ 

F Sig. 
กลุมท่ี 1 กลุมท่ี 2 กลุมท่ี 3 กลุมท่ี 4 

บุคลากร       
10. มีบุคลากรระดับบริหารที่มีความรูในระบบการผลิต
แบบโตโยตา 3.25 3.00 4.00 3.75 1.71 0.20 

11. มีบุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบการผลิต
แบบโตโยตา 

2.75 2.50 3.50 3.00 1.90 0.16 

12. มีบุคลากรเพียงพอที่จะจัดทําระบบการผลิตแบบโต
โยตา 2.50 2.50 3.38 2.75 1.81 0.18 

13. บุคลากรภายในองคกรมีความพรอมที่จะนําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตามาใช 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 ปจจัยท่ีสงผลตอการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชแตกตางกันในแตละขนาดของ

กิจการ 
                ดังตารางท่ี 4.37 แสดงผลการเปรียบเทียบคาเฉลี่ยของปจจัยท่ีสงผลใหมีการนําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใช จําแนกตามกลุมของผลิตภัณฑและปจจัยท่ีมีผล โดยพิจารณาในภาพรวมของปจจัย
ท้ังหมด 4 ดาน พบวา ปจจัยท่ีสงผลตอการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในแตละขนาดกิจการไม
แตกตางกัน  
                เม่ือทําการพิจารณาเปรียบเทียบปจจัยท่ีมีผลในแตละดาน พบวาปจจัยท่ีสงผลตอการนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาใชในดานลูกคา เทคโนโลยีและคูแขงขัน นโยบายและผูบริหารและบุคลการ 
ในแตละขนาดกิจการไมแตกตางกัน  
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ตารางท่ี 4.37 แสดงผลการเปรียบเทียบคาเฉลี่ยของปจจัยท่ีสงผลใหมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตา
มาใช จําแนกตามขนาดกิจการและปจจัยที่มีผล 

ปจจัยดาน 
คาเฉล่ียของกิจการ 

F Sig. 
ขนาดเล็ก ขนาดกลาง ขนาดใหญ 

ลูกคา           
1. ลูกคากําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา 2.00 3.83 3.25 0.61 0.56 
2. ลูกคาใหความสําคัญอยางตอเนื่องกับเรื่องคุณภาพ ตนทุนและ
การสงมอบท่ีตรงเวลา 4.00 4.83 4.41 2.22 0.13 

3. ความคาดหวังของลูกคาท่ีมีตอสินคาเพิ่มมากขึ้นเร่ือยๆ 4.00 4.67 4.41 0.71 0.50 
4. ไดรับความกดดันจากลูกคาที่มีความตองการใหลดราคาสินคาลง 3.00 3.17 3.88 2.28 0.13 

รวม 3.25 4.13 4.02 0.75 0.49 
เทคโนโลยีและคูแขงขัน           
5. การเปล่ียนแปลงทางเทคโนโลยีท่ีกาวหนาไปอยางรวดเร็ว 4.00 3.50 3.76 0.25 0.78 
6. ความจําเปนในการแขงขันคูแขงขันรายอ่ืนๆ 4.00 4.33 4.12 0.19 0.83 
7. ความจําเปนในการทําใหกระบวนการทํางานเปนมาตรฐาน
เพื่อใหไดผลลัพธตามท่ีคาดหวัง 4.00 4.33 4.29 0.15 0.86 

รวม 4.00 4.06 4.06 0.01 0.99 
นโยบายและผูบริหาร           
8. นโยบายจากบริษัทแมวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา 1.00 3.17 3.41 1.50 0.25 
9. ผูบริหารระดับสูงที่ตองการใหทําการผลิตแบบโตโยตา 3.00 4.33 3.71 1.13 0.34 

รวม 2.00 3.75 3.56 1.14 0.34 
บุคลากร           
10. มีบุคลากรระดับบริหารที่มีความรูในระบบการผลิตแบบโต
โยตา 3.00 3.33 3.59 0.27 0.77 

11. มีบุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโต
โยตา 3.00 2.50 3.12 1.03 0.37 

12. มีบุคลากรเพียงพอที่จะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 3.00 3.00 2.76 0.17 0.85 
13. บุคลากรภายในองคกรมีความพรอมที่จะนําระบบการผลิตแบบ
โตโยตามาใช 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 ในกลุมผลิตภัณฑท่ีไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ขนาดของกิจการมี
ความสัมพันธกับการรับรูเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตาหรือไม 
 
 จากผลการทดสอบความสัมพันธพบวา ในภาพรวมขนาดของกิจการไมมีความสัมพันธกับการ
รับรูเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตาใน และ การรูจักระบบการผลิตแบบโตโยตาและแนวคิดของ
ระบบการผลิตแบบโตโยตาก็ไมมีความสัมพันธ แตมีความสัมพันธกับการรับรูในเร่ือง ผลท่ีไดรับหาก
นําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช โดยพิจารณาจากคา Sig. (2-tailed) ซึ่งเทากับ 0.049 โดยมี
ความสัมพันธในทางบวก โดยพิจารณาจากคา Pearson Correlation ซึ่งเทากับ .484 ดังแสดงในตารางท่ี 
4.38 
 
ตารางท่ี 4.38 แสดงผลการทดสอบความสัมพันธระหวางขนาดของกิจการและการรับรูเกี่ยวกับระบบ
การผลิตแบบโตโยตา 

   

การรูจักระบบ
การผลิตแบบโต

โยตา 

แนวคิดของ
ระบบการผลิต
แบบโตโยตา 

ผลท่ีไดรับหากนํา
ระบบการผลิต

แบบโตโยตามาใช 

ในภาพรวม 

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

* ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.05  
 

ในกลุมผลิตภัณฑท่ีมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ขนาดของกิจการมีความสัมพันธ
กับการรับรูเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตาหรือไม 
 จากผลการทดสอบความสัมพันธพบวา ในภาพรวมขนาดของกิจการไมมีความสัมพันธกับการ
รับรูเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตาใน และในหัวขอ การรูจักระบบการผลิตแบบโตโยตา, แนวคิด
ของระบบการผลิตแบบโตโยตาและผลท่ีไดรับหากนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชมีความสัมพันธ 
ดังแสดงในตารางท่ี 4.39  
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ตารางท่ี 4.39 แสดงผลการทดสอบความสัมพันธระหวางขนาดของกิจการและการรับรูเกี่ยวกับระบบ
การผลิตแบบโตโยตา 

   

การรูจักระบบ
การผลิตแบบโต

โยตา 

แนวคิดของ
ระบบการผลิต
แบบโตโยตา 

ผลท่ีไดรับหากนํา
ระบบการผลิตแบบ

โตโยตามาใช คะแนนรวม 

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

 
ในกลุมผลิตภัณฑท่ีมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ขนาดของกิจการมีความสัมพันธ

กับผลท่ีไดรับดานคุณภาพหรือไม 
 จากผลการทดสอบความสัมพันธพบวา ในภาพรวมขนาดของกิจการไมมีความสัมพันธผลท่ี
ไดรับดานคุณภาพ ดังแสดงในตารางท่ี 4.40 
 
ตารางท่ี 4.40 แสดงผลการทดสอบความสัมพันธระหวางขนาดของกิจการและผลที่ไดรับดานคุณภาพ 

   
% ของเสีย %งานแกไข % รองเรียนจาก

ลูกคาภายนอก 
% รองเรียนจาก

ลูกคาภายใน 
รวมดาน
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 

 
ในกลุมผลิตภัณฑท่ีมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ขนาดของกิจการมีความสัมพันธ

กับผลท่ีไดรับดานตนทุนหรือไม 
 จากผลการทดสอบความสัมพันธพบวา ในภาพรวมขนาดของกิจการไมมีความสัมพันธผลท่ี
ไดรับดานตนทุน ดังแสดงในตารางที่ 4.41 
 
ตารางท่ี 4.41 แสดงผลการทดสอบความสัมพันธระหวางขนาดของกิจการและผลที่ไดรับดานตนทุน 

   
จํานวนวันในการ
คงคลังสินคา 

จํานวนสินคาคง
คลัง 

จํานวนงาน
ระหวางทํา 

รวมดานตนทุน 

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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ในกลุมผลิตภัณฑท่ีมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ขนาดของกิจการมีความสัมพันธ
กับผลท่ีไดรับดานการสงมอบหรือไม 
 จากผลการทดสอบความสัมพันธพบวา ในภาพรวมขนาดของกิจการไมมีความสัมพันธผลท่ี
ไดรับดานการสงมอบ ดังแสดงในตารางท่ี 4.42 
 
ตารางท่ี 4.42 แสดงผลการทดสอบความสัมพันธระหวางขนาดของกิจการและผลที่ไดรับดานการสง
มอบ 

   
เวลาในการผลิต
ของกระบวนการ 

รอบเวลาในการ
ผลิตรวม 

% การผลิตได
ตามแผน 

รวมดานการสง
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 การวิเคราะหเนื้อหา (Content Analysis)  

โดยเปนการวิเคราะหจากแบบสอบถามปลายเปดเปนความคิดเห็นท่ัวไปเกี่ยวกับกลุมผลิตภัณฑ
ท่ีไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชวาตองทําอยางไรจึงจะทําใหสามารถนําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใชได ในขณะท่ีกลุมผลิตภัณฑท่ีนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชนั้นกอใหเกิด
ปญหาอะไรบาง และขอคิดเห็นเพ่ิมเติมสําหรับผลท่ีไดรับหลังจากนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช
นอกเหนือจากท่ีระบุไวในแบบสอบถาม 

 
        4.5.1 กลุมผลิตภัณฑท่ีไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชวาตองทําอยางไรจึงจะทําให
สามารถนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชได  

จากการสอบถามวาสมมติวาถาตองการท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ตองทํา
อยางไรเพ่ือใหสามารถนํามาใชในกลุมผลิตภัณฑได ซึ่งมีความคิดเห็นดังตอไปนี้ 

1. ตองมีการกําหนดนโยบายจากผูบริหารระดับสูงใหชัดเจนในเรื่องของการจัดทําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา 

2. ผูบริหารระดับสูงตองเห็นและใหความสําคัญของระบบการผลิตแบบโตโยตา 
3. ผูบริหารระดับกลางตองทําความเขาใจในระบบการผลิตแบบโตโยตาอยางถองแท 
4. ตองมีใหความรูกับบุคลากรท่ีเกี่ยวของกับสายการผลิตในทุกระดับ 
5. ตองมีการกําหนดไลนการผลิตท่ีแนชัด (Model Line) เพ่ือวัดผลท่ีไดรับจากการจัดทํา

ระบบการผลิตแบบโตโยตา 
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6. กําหนดทีมงาน (Organize) การดําเนินงานท่ีชัดเจน 
7. ประชุมและติดตามผลอยางตอเนื่อง 
8. อบรมผูปฏิบัติใหเขาใจการปฏิบัติท่ีถูกตอง 
9. สรุปผลใหผูบริหารรับทราบความคืบหนาหรือปญหา 
10. ตองนําเสนอผูบริหารใหรับทราบถึงขอดีขอเสียของการลงทุนตอระบบ ตองมีการจัดอบรม 
11. ผูบริหารกําหนดเปนนโยบายตองใชระบบการผลิตแบบโตโยตา 
12. อบรมบุคลากร และวิเคราะหองคกร เพ่ือวางแผนการนํามาใช 
13. ตองดึงระดับผูบริหารสูงสุดหรือเจาของกิจการมารับทราบดวย เพราะบางสิ่งบางอยาง

จะตองมีการลงทุน เพ่ือท่ีจะใหระบบเดินไดแตตองทําอยางตอเนื่อง การลงทุนนั้นสิ่งท่ี
ไดมาคุมทุนกวาคาใชจายท่ีเราทําไป 

14. ตองเนนการทํางานจากทุกระดับต้ังแตระดับพนักงานจนถึงระดับจัดการ ตองมีจุดหมาย
การดําเนินการท่ีแนนอน พรอมกับมีการอบรมใหมีความรูความเขาใจในการทํากิจกรรมให
เปนไปในทิศทางเดียวกัน 

15. เคยไดรับการฝกฝนแตไมสามารถนํามาใชไดท้ังหมด เพราะชนิดสินคาและการสั่งซื้อของ
ลูกคา จํานวนการผลิตแตละคร้ังไมเหมาะสม 

16. ยังไมสามารถโนมนาวใหหัวหนาระดับปฏิบัติการเขาใจถึงการนําระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใชซึ่งคิดวาสรางความลําบากหรือเพ่ิมภาระงานให 

17. ตองอบรมใหกับพนักงานทุกระดับใหเขาใจวัตถุประสงค  และผลท่ีจะไดรับในการ 
ดําเนินการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 

18. ตองจัดทําสายการผลิตตัวอยาง (Model Line) แลวขยายผลไปยังสายการผลิตอื่นๆ 
19. พัฒนา อบรม บุคลากรใหเห็นถึงความสําคัญของการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
20. นําเสนอผูบริหารใหมีสวนรวมสนับสนุนพนักงาน 
21. จัดทํางบประมาณเฉพาะ ของการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 

 
        4.5.2 ระบบการผลิตแบบโตโยตากอใหเกิดปญหาอะไรบาง เม่ือนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช
ในกลุมผลิตภัณฑท่ีทานรับผิดชอบ 

ระบบการผลิตแบบโตโยตากอใหเกิดปญหาอะไรบาง เมื่อนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชใน
กลุมผลิตภัณฑท่ีทานรับผิดชอบ มีความคิดเห็นดังตอไปนี้ 

1. ตองมีสินคาคงคลังสําเร็จรูปเพิ่มขึ้นเม่ือเทียบจากระบบการผลิตเดิม 
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2. เพ่ิมปญหาในดานการควบคุมผูจัดจําหนายวัตถุดิบเพ่ือใหสงสินคาไดตามเวลา 
3. เพ่ิมปญหาดานการจัดการสินคาคงคลังในคลังสินคาท่ีดี 
4. วัตถุดิบบางอยางตองนําเขามาจากตางประเทศ ระบบการผลิตแบบโตโยตาจึงเปนไปไดยาก 
5. สิ้นเปลืองคาขนสงตางๆเพราะความถี่ในการจัดสงบอย 
6. การตอตานของพนักงานในชวงเร่ิมตนดําเนินการ 
7. ปญหาเรื่องทุนเปนเร่ืองสําคัญท่ีจะทําใหระบบสามารถจัดทําได  
8. ปญหากลองเปลาท่ีไมไดไดกลับมา ทําใหไมมีกลองใสสินคา  
9. ปญหาเคร่ืองหยุด  
10. ปญหาช้ินสวนประกอบไมมาตามรอบตามเวลา  
11. การเรียกงานไมแนนอน โดยเฉพาะถาโตโยตาตองหยุดไลนผลิตจะทําใหการดึงงาน

แปรปรวน 
12. พนักงานระดับปฏิบัติการเกิดความคิดในทางลบ ซึ่งตองใชเวลานานกวาจะทําความเขาใจ

และคิดในดานบวกได 
13. การเดินกัมบัง (Kanban) ไมตอเนื่อง 
14. ในกลุมงานท่ีรับผิดชอบมีงานหลายลูกคา แตละลูกคาจะมีระบบและการเรียกของไม

เหมือนกัน ทําใหยากตอการควบคุมใหเปนไปในทิศทางเดียวกันทําใหมีหลายระบบในโรงงานเดียวกัน 
15. ในกรณีท่ีผลิตภัณฑของลูกคาที่มีการเรียกปริมาณตอเดือนท่ีต่ํา ทําใหในการสรางสินคาคง

คลังระหวางกระบวนการแตละกระบวนการตองใชปริมาณสินคาคงคลัง ท่ีเปนซุปเปอรมาเก็ต 
(Supermarket) แตละกระบวนการมาก สงผลใหสินคาคงคลังในภาพรวมสูงมาก 

16. กรณีท่ีลูกคาของเราไมไดมีการสั่งซื้อแบบระบบดึง (Pull system) หรือกัมบัง (Kanban) 
หรือกรณีท่ีลูกคาท่ีการสั่งซื้อไมสม่ําเสมอก็เกิดความยุงยาก ในการปรับต้ังระบบใหเขากับการสั่งซื้อ
ดังกลาว 

17. การรักษาไวซึ่งระบบการผลิตแบบโตโยตาใหย่ังยืนจําเปนอยางยิ่งท่ีตองมีการฝกอบรม
ใหกับผูปฏิบัติงานอยางจริงจังและตองมีผูควบคุมดูแลระบบอยางชัดเจน 

18. การผลิตแบบสายการผลิตตัวอยาง (Model Line) ตองทําหลาย ๆ สายการผลิตพรอมๆกัน
และตองมีรางวัลใหกับคนท่ีทําสําเร็จ ปรกติทําได 10 ปจจุบันทําได 15 ผลตอบแทนตองใหกับพนักงาน 
ถาไมใหพนักงานจะมองวาระบบการผลิตแบบโตโยตา แทนท่ีทําแลวจะใหพนักงานสบายแตพนักงาน
จะคิดวาจะทําใหลําบากเพราะตองทํางานมากขึ้น 
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19. พนักงานตองมีความรูและทักษะเพิ่มมากขึ้นจากเดิม (เพราะพนักงานไมคอยยอมรับการ
เปลี่ยนแปลง)  

20. จะเดินระบบการผลิตแบบโตโยตาตองเดินระบบทุกแผนก ทําฝายเดียวจะยากลําบากตอง
รวมมือกันทําท้ังระบบ 

21. ขาดความพรอมเรื่อง 5ส และเคร่ืองจักรไมพรอมปญหาจะเกิดขึ้นในทุกๆ เรื่อง 
22. ระบบโตโยตากอใหเกิดปญหาเม่ือลูกคามีคําสั่งซื้อท่ีมากกวาปกติ อาจทําใหสินคาทําการ

ผลิตไมทัน เพราะระบบการผลิตแบบโตโยตานั้นจะไมมีการเก็บสินคาคาคงคลังจึงสงผลใหเม่ือมีคําสั่ง
ซื้อมากกวาปกติจะมีสินคาไมเพียงพอท่ีจะสงใหลูกคา 

23. การสงมอบไมไดตามท่ีโตโยตากําหนด เนื่องจากผลิตช้ินสวนที่ขายใหโตโยตาเทาไหร กัม
บังจะถูกนํามาสั่งผลิตเทานั้น แตปญหาท่ีเกิดคือ พนักงานฝายผลิตเปนพนักงานผูรับเหมาชวงรายวัน ทํา
ใหเกิดปญหาพนักงานเขาออก  (Turn Over) บอยๆ กอใหเกิดกําลังผลิตไมไดตามเปาหมาย 

24. พนักงานขาดความชํานาญและทักษะในการปฏิบัติงานทําใหปญหาเรื่องคุณภาพเนื่อง 
25. ปญหาเร่ืองการทําความเขาใจกับพนักงานในตอนเร่ิมแรกของการปฏิบัติเพราะพนักงานจะ

มีความรูสึกวาตัวเองตองทํางานมากขึ้น โดยมองจากผลผลิตท่ีเพ่ิมมากขึ้น 
26. รูปแบบผลิตภัณฑของลูกคาแตละรายมีความหลากหลาย ความตองการสินคาไมแนนอน 

ทําใหบางจุดทําไดลําบาก ซึ่งอาจไมทําใหตนทุนลดลง 
27. หากผูบริหารไมเขาใจอยางแทจริงและไมสนับสนุนการรักษาระบบจะยาก และทุกคนจะ

ไมเห็นประโยชน มองวาเปนภาระ 
28. การขาดความตอเนื่องและการเฝาติดตามในการปฏิบัติ ลักษณะโดยรวมแลวจะกระทําแค

ชวงเดียวแลวก็หายไป ทําใหเกิดความสูญเปลาในการดําเนินการท่ีไดเริ่ม 
 

        4.5.3 ขอคิดเห็นเพ่ิมเติม สําหรับผลท่ีไดรับหลังจากนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช
นอกเหนือจากที่ระบุไวในแบบสอบถาม 

       สําหรับผลท่ีไดรับหลังจากนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชนอกเหนือจากท่ีระบุไว มีความ
คิดเห็นดังตอไปนี้ 

1. ลดความผิดพลาดจากการทํางาน 
2. ขวัญและกําลังใจ เพราะสภาพแวดลอมการทํางานที่ดี 
3. พนักงานมีการพัฒนาท้ังทางดานความคิดและการกระทําในแงบวกมากขึ้น 
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4. สามารถสรางนิสัยใหกับพนักงานไดในเร่ืองของการใหความสําคัญกับงานท่ีทําอยูและ
รายละเอียดของงาน 

5. สามารถใชเปนประสบการณในการทํางานอื่นๆ หรือดํารงชีวิตประจําวันได 
6. พนักงานผลิตและแผนกท่ีเกี่ยวของมีความต่ืนตัวในการแกไขปญหาจากปริมาณสินคาคงคลังท่ี

มีอยางจํากัด 
7. มีการทํางานท่ีเปนมาตรฐานมากขึ้นจากการจัดทํามาตรฐานการทํางาน (Standard Work) 

ควบคุมการทํางานและการติดตามผลของหัวหนางาน 
8. มีการปรับปรุงอยางตอเนื่องไมมีท่ีสิ้นสุด 
9. คุณภาพเพ่ิมขึ้น  
10. ระบบการผลิตแบบโตโยตาเปนระบบที่ชวยใหมีการปรับปรุงอยางตอเนื่อง และสิ่งสําคัญคือ

การนําไปประยุกตใชใหเหมาะสมกับองคกร การปฏิบัติตามวิธีการตางๆจะตองปฏิบัติไดจริง 
ถาไมสามารถปฏิบัติไดจริงตามระบบการผลิตแบบโตโยตาก็จะไมกอใหเกิดประโยชนอะไร 

11. พนักงานไดความรูเพิ่มขึ้นและสามารถเรียนรูเกี่ยวกับระบบงานไดดี และสามารถถายทอด
ใหกับพนักงานใหมไดดวย 

12. การผลิตแบบโตโยตา สามารถทําใหคนเกิดการเรียนรูและเกิดการทํางานเปนทีม 
13. การผลิตแบบโตโญตา เปนการลดความสูญเปลาในการทํางาน 

 
4.6 สรุปผลท่ีไดรับจากการสัมภาษณผูบริหาร 
     4.6.1 ในดานเหตุผลท่ีสถานประกอบการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช  

เหตุผลท่ีเปนปจจัยหลักทําใหสถานประกอบการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช สวนมาก
จะเนนในเรื่องของความตองการการสงมอบท่ีตรงกับความตองการของลูกคา โดยเฉพาะในกรณีทีลู่กคา
หลักคือ บริษัทโตโยตาท่ีเนนเรื่องการสงมอบช้ินสวนตรงเวลาและปริมาณท่ีตองการ รวมถึงผูบริหารท่ี
มีความตองการลดตนทุนในการผลิตและลดตนทุนพ้ืนที่ในการจัดเก็บ อันเนื่องมาจากการผลิตในอดีต
เปนการผลิตตามแผนการผลิตท่ีฝายวางแผนไดวางแผนการผลิต ซึ่งทําใหตองผลิตเก็บเปนสินคาคงคลัง
เปนจํานวนมากเปนการสิ้นเปลืองเนื้อท่ีในการจัดเก็บ รวมถึงตนทุนพ้ืนท่ีท่ีสูงมาก ในขณะท่ีระบบการ
ผลิตแบบโตโยตาเนนการผลิตตามความตองการของลูกคาหรือผลิตเม่ือลูกคามีความตองการ จึงทําให
ไมตองมีการทําสตอกสินคา  ทําใหสามารถลดตนทุนและใชพ้ืนท่ีไดอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
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    4.6.2 ดานความสําเร็จในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในสถานประกอบการ 
 โดยสวนใหญผูบริหารมองวาการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในสถานประกอบการนั้น
สามารถนํามาใชไดอยางประสบความสําเร็จ  แตอาจจะมีปญหาอยูบางในดานการรักษาระบบใหมีความ
สเถียรภาพ เชน ความตองการของลูกคาท่ีเปลี่ยนแปลงไมคงท่ีทําใหตองมีการปรับเปลี่ยนการผลิตให
สามารถตอบสนองได ซึ่งทําใหตองมีการสตอกสินคาท่ีสูงมากขึ้น 
   4.6.3 ดานผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในสถานประกอบการ  
 โดยสวนใหญผูบริหารจะใหความสําคัญกับผลดานการสงมอบและตนทุนเปนหลัก สวนดาน
คุณภาพใหความสําคัญรองลงมา อันเนื่องจากเพราะในแตละบริษัทเองก็มีระบบในการควบคุมคุณภาพ
อยูแลว โดยผูบริหารใหความเห็นวาผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชนั้น ทั้ง 3 
ดานควรจะมีผลลัพธที่ดีขึ้นกวาเดิมไมตํ่ากวารอยละ 20 และประโยชนท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใชในสถานประกอบการอยางเห็นไดชัด คือ การสงมอบท่ีตรงเวลา การลดพ้ืนท่ีในการ
ปฏิบัติงาน การบริหารทรัพยากรกําลังคนไดมีประสิทธิภาพมากขึ้น ทําใหตนทุนดานแรงงานลดลง 
   4.6.4 ขนาดกิจการมีผลตอการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
 ผูบริหาร เห็นวา โดยสวนใหญผูผลิตช้ินสวนยานยนตจะเปนกิจการขนาดใหญและขนาดกลาง
อันเนื่องจากเปนอุตสาหกรรมท่ีตองใชเงินลงทุนและความรูในการผลิตเปนอยางมาก  แตไมวาจะเปน
กิจการขนาดใดก็แลวแต สามารถที่จะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในสถานประกอบการได ซึ่ง
ถาหากเปนกิจการขนาดเล็กการบริหารและการควบคุมเปนไปไดงาย เนื่องจากขั้นตอน กระบวนการ
ผลิตท่ีไมมาก ไมยาก ไมซับซอน ในขณะท่ีกิจการขนาดใหญจะมีความยุงยากซับซอน แตก็สามารถ
จัดทําไดโดยใหเริ่มจากการเลือกทํากอนสัก 1   โมเดลไลน เม่ือประสบความสําเร็จแลว ก็ทําการขยาย
ผลไปยังโมเดลไลนท่ีเหลือตอไป  
   4.6.5 แนวโนมความนิยมในระบบการผลิตแบบโตโยตาในอนาคต 
 สวนใหญ จะเห็นวา ในอนาคตกิจการประเภทอื่นๆ ท่ีไมใชอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตก็จะ
หันมานําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชมากขึ้น อันเนื่องจากเคร่ืองมือตางๆ ในการบริหารการผลิต
ของโตโยตานั้น บริษัทหรือสถานประกอบการตางๆ ก็ไดมีการนํามาใชกันอยูแลว เชน 5ส, ไคเซ็น, การ
ควบคุมดวยสายตา หรือเคร่ืองมืออื่นๆ ซึ่งจะเปนการงายตอการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชใน
สถานประกอบการนั้นๆ 
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บทท่ี 5 
สรุปผลการวิจัย อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 

 
                ในบทนี้ผูวิจัยจะกลาวโดยสรุปถึงผลการวิจัย อภิปรายผล และขอเสนอแนะสําหรับการ
วิจัยครั้งตอไป เครื่องมือท่ีใชวิจัยในครั้งนี้คือแบบสอบถามซึ่งแบงออกเปน 2 ชุด โดยแบบสอบถาม
ชุดท่ี 1 คือ แบบสอบถาม ตอบทางไปรษณีย และแบบสอบถามชุดท่ี 2 เปนแบบสอบถามสําหรับ
การสัมภาษณ   

ผูวิจัยไดทําการกําหนดกลุมของผลิตภัณฑใหมจาก 40 กลุมผลิตภัณฑเปน 4 กลุมผลิตภัณฑ
ยอย คือ  

กลุมผลิตภัณฑยอย ท่ี 1 อุปกรณหลักในรถยนตรวมท้ังโครงรถ และตัวถัง 
กลุมผลิตภัณฑยอย ท่ี 2 เครื่องยนตและลูกสูบ 
กลุมผลิตภัณฑยอย ท่ี 3 ชุดอุปกรณไฟฟา ตัวจุดระเบิดและสวนประกอบ 
กลุมผลิตภัณฑยอย ท่ี 4 ยางรถยนต สวนประกอบและอุปกรณอื่นๆ 

 
โดยกลุมตัวอยางในการเก็บขอมูลทางไปรษณียสวนใหญจะอยูในกลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 3 

จํานวน 18 ราย คิดเปนรอยละ 37.50 รองลงมาคือกลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 2 จํานวน 12 ราย คิดเปนรอย
ละ 25.00 กลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 4 จํานวน 10 ราย คิดเปนรอยละ 20.83 และกลุมผลิตภัณฑยอยท่ี 1 
จํานวน 8 ราย คิดเปนรอยละ 16.67 
 กลุมตัวอยางสําหรับแบบสอบถามชุดท่ี 2 ทําการสัมภาษณจํานวน 5 ราย ซึ่งไดทําการ
สัมภาษณจํานวน 5 ราย ซึ่งคิดเปนรอยละ 10.42 จากกลุมตัวอยางท่ีทําการเก็บขอมูลทางไปรษณีย 
 
5.1  สรุปผลการวิจัย   สามารถสรุปผลการวิจัยไดดังตอไปนี้ 
       5.1.1 ดานการรับรู, ความรูความเขาใจในระบบการผลิตแบบโตโยตา  สามารถจําแนกได 
ดังตอไปนี้ 

การรับรูและการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 
ในภาพรวม กลุมท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา มีระดับการรับรูปานกลาง 

ในขณะท่ีกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา มีระดับการรับรูคอนขางมาก  
 การรูจักระบบการผลิตแบบโตโยตา พบวา กลุมท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 
มีระดับการรับรูปานกลาง  ในขณะท่ีกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา มีระดับการรับรู
คอนขางมาก  

DPU



 106

 แนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยตา พบวา กลุมท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโต
โยตา มีระดับการรับรูปานกลาง ในขณะท่ีกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา มีระดับการ
รับรูคอนขางมาก  
 ผลที่ไดรับหากนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช พบวา กลุมท่ีไมมีการจัดทําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา มีระดับการรับรูคอนขางนอย ในขณะท่ีกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโต
โยตา มีระดับการรับรูคอนขางมาก  
 
       5.1.2 ดานปจจัยที่ทําใหมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในสถานประกอบการ 

ปจจัยที่มีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช เรียงตามลําดับความสําคัญ 3 อันดับแรก 
คือ 
 อันดับที่ 1 ลูกคาใหความสําคัญอยางตอเนื่องกับเรื่องคุณภาพ ตนทุนและการสงมอบท่ีตรง
เวลา   
 อันดับที่ 2 ความคาดหวังของลูกคาท่ีมีตอสินคาเพ่ิมมากขึ้นเรื่อยๆ 
 อันดับที่ 3 ความจําเปนในการทําใหกระบวนการทํางานเปนมาตรฐานเพ่ือใหไดผลลัพธ
ตามท่ีคาดหวัง 
 
       5.1.3 ดานเหตุผลที่สถานประกอบการยังไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 

เหตุผลที่สถานประกอบการยังไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
อันดับที่ 1 คือ ลูกคาไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา , ขาดบุคลากรระดับ

พนักงานท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา และ บุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอมท่ี
จะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 

อันดับที่ 2 คือ ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไรและขาดบุคลากรระดับ
บริหารท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา 

อันดับที่ 3 คือ ผูบริหารไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, นโยบายของผูบริหาร
ไมไดกําหนดวาจะตองใชระบบการผลิตแบบโตโยตา , ระบบการผลิตแบบโตโยตาไมเหมาะกับ
ระบบการผลิตของทานและองคกรยังไมพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 

 
เหตุผลที่ไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา จําแนกตามขนาดของกิจการ 
เหตุผลที่ไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา ในกิจการขนาดเล็ก 

 ในกิจการขนาดเล็กสาเหตุท่ีทําใหไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาซึ่งจําแนกตาม
กลุมผลิตภัณฑท่ีทําใหกิจการขนาดเล็กไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา คือ ลูกคาไมได
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กําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา,ไมมีแรงจูงใจในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช, 
ผูบริหารไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, ระบบการผลิตแบบโตโยตาไมเหมาะกับระบบ
การผลิตของทาน, โครงสรางองคกรของทานไมเหมาะกับระบบการผลิตแบบโตโยตา, องคกรยังไม
พรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช, บุคลากรไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, 
ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไร, ขาดบุคลากรระดับบริหารท่ีมีความรูใน
ระบบการผลิตแบบโตโยตา, ขาดบุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, 
บุคลากรไมเพียงพอท่ีจะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาและบุคลากรภายในองคกรยังไมมีความ
พรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช   
 

เหตุผลที่ไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา ในกิจการขนาดกลาง 
อันดับที่ 1 ท่ีทําใหกิจการขนาดกลางไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา คือ ลูกคา

ไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา  
อันดับที่ 2 คือ นโยบายของผูบริหารไมไดกําหนดวาจะตองใชระบบการผลิตแบบโตโยตา

และบุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช  
อันดับที่ 3 คือ ผูบริหารไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, องคกรยังไมพรอมท่ีจะ

นําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช, บุคลากรไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา, ไมรูวาจะ
นําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไร, ขาดบุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบการ
ผลิตแบบโตโยตาและ ขาดเงินทุน งบประมาณ  

เหตุผลที่ไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา ในกิจการขนาดใหญ 
อันดับที่ 1 ท่ีทําใหกิจการขนาดใหญไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา คือ ขาด

บุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา  
อันดับที่ 2 คือ การถูกเรงใหตองผลิตใหทันจนไมมีเวลาท่ีจะจัดทําระบบการผลิตแบบโต

โยตา, ขาดบุคลากรระดับบริหารท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตาและบุคลากรภายใน
องคกรยังไมมีความพรอมท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 

อันดับที่ 3 คือ ลูกคาไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา, ระบบการผลิตแบบ
โตโยตาไมเหมาะกับระบบการผลิตของทาน, รูปแบบการผลิตท่ีไมเหมาะสําหรับการนําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา, ตองผลิตตามเทคนิคท่ีไดรับจากบริษัทแม, ผลิตภัณฑไมเหมาะสําหรับการผลิต
แบบโตโยตา, ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไรและบุคลากรไมเพียงพอท่ีจะ
จัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 
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       5.1.4 ดานผลที่ไดรับจากการนําระบการผลิตแบบโตโยตามาใชในสถานประกอบการ 
ระดับของผลที่ไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 

  ดานคุณภาพ ในภาพรวมระดับของผลท่ีไดรับ คือ 10.1 – 15 %  
  ดานตนทุน ในภาพรวมระดับของผลท่ีไดรับ คือ 15.1 – 20 %  
  ดานเวลาในการสงมอบ ในภาพรวมระดับของผลท่ีไดรับ คือ 15.1 – 20 %  

 
ผลที่ไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชและความพึงพอใจกับผลที่ไดรับ 

  อันดับ 1  คือ จํานวนวันในการคงคลังสินคา  
อันดับ 2  คือ จํานวนสินคาคงคลัง  
อันดับ 3  คือ จํานวนงานระหวางทํา และ การผลิตไดตามแผน  

 
ผลสรุปที่ไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในแตละขนาดกิจการ พบวา 
กิจการขนาดเล็ก ผลท่ีไดรับดานคุณภาพเพ่ิมขึ้น 0.0 - 5.0% ดานตนทุนลดลง 15.1 - 20% 

ดานเวลาในการสงมอบลดลง 20% ข้ึนไป 
กิจการขนาดกลาง ผลท่ีไดรับดานคุณภาพเพ่ิมขึ้น 10.1 - 15% ดานตนทุนลดลง 5.1 - 

10% ดานเวลาในการสงมอบลดลง 10.1 - 15% 
กิจการขนาดใหญ ผลท่ีไดรับดานคุณภาพเพ่ิมขึ้น 5.1 - 10% ดานตนทุนลดลง 5.1 - 10% 

ดานเวลาในการสงมอบลดลง 10.1 - 15% 
 
      5.1.5  การวิเคราะหเพ่ือทดสอบสมมุติฐาน 

สมมติฐานในการวิจัย 
1. ผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตท่ีมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตา

มาใช มีความรู ความเขาใจถึงความสําคัญของระบบการผลิตแบบโตโยตามากกวาผูประกอบการท่ี
ยังไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 

2. ปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผูผลิตโครงรถ ตัวถัง 
และสวนประกอบตัดสินใจนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัยทางดานลูกคา 

3. ปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผูผลิตโครงรถ ตัวถัง 
และสวนประกอบ ไมนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัยทางดานลูกคา 

4. ผลท่ีไดรับมากท่ีสุดจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในอุตสาหกรรม
ช้ินสวนยานยนตในกลุมผูผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ คือ ผลทางดานตนทุน 
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ทดสอบสมมุติฐานที่ 1  ผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตท่ีมีการนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาใช มีความรู ความเขาใจถึงความสําคัญของระบบการผลิตแบบโตโยตา
มากกวาผูประกอบการท่ียังไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 

จากผลการทดสอบ พบวา ผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตท่ีมีการนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาใช มีความรู ความเขาใจถึงความสําคัญของระบบการผลิตแบบโตโยตา
มากกวาผูประกอบการท่ียังไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช   ดังนั้น จึงยอมรับ
สมมติฐาน 
 

ทดสอบสมมุติฐานที่ 2  ปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุม
ผูผลิตโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบตัดสินใจนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัย
ทางดานลูกคา 
 จากผลการทดสอบ พบวา ปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุม
ผูผลิตโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบตัดสินใจนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัย
ทางดานลูกคา ดังนั้น จึงยอมรับสมมติฐาน 
 

ทดสอบสมมุติฐานที่ 3 ปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุม
ผูผลิตโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ ไมนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัยทางดาน
ลูกคา 

จากผลการทดสอบ พบวา ปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุม
ผูผลิตโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ ไมนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัยทางดาน
ลูกคา ดังนั้น จึงยอมรับสมมติฐาน 
 

ทดสอบสมมุติฐานที่ 4  ผลท่ีไดรับมากท่ีสุดจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชใน
อุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผูผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ คือ ผลทางดาน
ตนทุน 

จากผลการทดสอบ พบวา ผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชใน
อุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผูผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ อันดับท่ี 1 คือ 
ผลทางดานตนทุน ดังนั้น จึงยอมรับสมมติฐาน 
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การวิเคราะหเพ่ิมเติม 
ผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในแตละกลุมของการผลิตไม

แตกตางกัน อยางมีนัยสําคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05   
ผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในแตละขนาดของกิจการไม

แตกตางกัน  
ปจจัยท่ีสงผลตอการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในแตละกลุมผลิตภัณฑไม

แตกตางกัน  
ปจจัยท่ีสงผลตอการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในแตละขนาดกิจการไมแตกตาง

กัน  
ในกลุมผลิตภัณฑท่ีไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ขนาดของกิจการไมมี

ความสัมพันธกับการรับรูเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตา 
ในกลุมผลิตภัณฑท่ีมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ขนาดของกิจการไมมี

ความสัมพันธกับการรับรูเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตา 
ในกลุมผลิตภัณฑท่ีมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ขนาดของกิจการไมมี

ความสัมพันธกับผลท่ีไดรับดานคุณภาพ 
ในกลุมผลิตภัณฑท่ีมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ขนาดของกิจการไมมี

ความสัมพันธกับผลท่ีไดรับดานตนทุน 
ในกลุมผลิตภัณฑท่ีมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ขนาดของกิจการไมมี

ความสัมพันธกับผลท่ีไดรับดานการสงมอบ 
 

5.2  อภิปรายผล 
 การวิจัยเรื่องการสํารวจการประยุกตและผลท่ีไดจากการนําระบบการผลิตโตโยตามา
ประยุกตใชในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนต สามารถนําผลการวิจัยมาอภิปราย ไดดังนี้ 
 
        5.2.1  การรับรูเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตา ผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยาน
ยนต สวนใหญมีระดับการรับรูท่ีระดับปานกลาง แตหากพิจารณาในกลุมท่ีมีการจัดทําระบบการ
ผลิตแบบโตโยตาจะพบวามีระดับการรับรูท่ีระดับคอนขางมากในทุกๆ เรื่อง กลุมท่ีไมมีการจัดทํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตามีระดับการรับรูท่ีระดับปานกลางในทุกๆ เรื่อง แสดงใหเห็นวาในกลุม
ท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตานั้นยังขาดในเรื่องของการรับรูและทําความเขาใจ
เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตา ซึ่งสงผลตอการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในสถาน
ประกอบการ รวมถึงการสงเสริมของภาครัฐในปจจุบันท่ีจะเนนไปในทางดานระบบการผลิตแบบ
ลีน (LEAN System) เสียเปนสวนใหญ 
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        5.2.2  เหตุผลที่ไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาจําแนกตามขนาดกิจการและประเภท
ของกลุมผลิตภัณฑ 
 เหตุผลที่ไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา  ผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวน
ยานยนตท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา สวนใหญมีเหตุผลท่ีไมจัดทํา อันดับท่ี 1 คือ 
ลูกคาไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา , ขาดบุคลากรระดับพนักงานท่ีมีความรูใน
ระบบการผลิตแบบโตโยตาและ บุคลากรภายในองคกรยังไมมีความพรอมท่ีจะนําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใช อันดับท่ี 2 คือ ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไรและขาด
บุคลากรระดับบริหารท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา  
 จําแนกตามขนาดกิจการ พิจารณาในขนาดกิจการพบวา ในทุกๆ ขนาดกิจการนั้น เหตุผลท่ี
สําคัญท่ีไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา คือ ลูกคาไมไดกําหนด และการขาดแคลน
บุคลากรท่ีมีความรูความเขาใจระบบการผลิตแบบโตโยตาและผูบริหารของสถานประกอบการ 
 จําแนกตามประเภทของของกลุมผลิตภัณฑ พิจารณาในประเภทของกลุมผลิตภัณฑ พบวา 
ในประเด็นท่ีสําคัญ ท่ีในทุกๆ ประเภทของกลุมผลิตภัณฑมีเหตุผลเหมือนกันคือ การขาดบุคลากร
ระดับพนักงานท่ีมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตาเปนสวนใหญ สวนรองลงมาคือ ลูกคา
ไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตาและ บุคลกรภายในองคกรยังไมมีความพรอมท่ีจะ
นําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
 ดังนั้น ประเด็นท่ีสําคัญคือ การขาดแคลนบุคลากรท่ีมีความรูความเขาใจในระบบการผลิต
แบบโตโยตาประกอบกับลูกคาไมไดกําหนดและทัศนคติของบุคลากรท่ีมีตอระบบการผลิตแบบโต
โยตาท่ีคิดวาเปนการยากตอการนํามาใชและไมรูวาจะนํามาใชอยางไร จึงเปนเหตุผลท่ีสําคัญทําให
ไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในสถานประกอบการ 
 
         5.2.3  ปจจัยที่มีผลตอการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาจําแนกตามขนาดกิจการและ
ประเภทของกลุมผลิตภัณฑ  ประโยชนและผลที่ไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชใน
สถานประกอบการ 
 ปจจัยที่มีผลตอการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
 จําแนกตามขนาดกิจการ พิจารณาในขนาดกิจการพบวา ในทุกๆ ขนาดกิจการนั้น เหตุผลท่ี
สําคัญคือ ลูกคาใหความสําคัญอยางตอเนื่องกับเรื่องคุณภาพ ตนทุนและการสงมอบท่ีตรงเวลา  
รองลงมาคือ ความคาดหวังของลูกคาท่ีมีตอสินคาเพ่ิมมากขึ้นเรื่อยๆและความจําเปนในการทําให
กระบวนการทํางานเปนมาตรฐานเพ่ือใหไดผลลัพธตามท่ีคาดหวัง 
 จําแนกตามประเภทของของกลุมผลิตภัณฑ พิจารณาในประเภทของกลุมผลิตภัณฑ พบวา 
ในประเด็นท่ีสําคัญ ท่ีในทุกๆ ประเภทของกลุมผลิตภัณฑมีเหตุผลเหมือนกัน อันดับแรก คือ ลูกคา
ใหความสําคัญอยางตอเนื่องกับเรื่องคุณภาพ ตนทุนและการสงมอบท่ีตรงเวลา  รองลงมาคือความ
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คาดหวังของลูกคาท่ีมีตอสินคาเพ่ิมมากขึ้นเรื่อย  ๆ และ ความจําเปนในการทําใหกระบวนการ
ทํางานเปนมาตรฐานเพ่ือใหไดผลลัพธตามท่ีคาดหวัง 

ซึ่งผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโต
โยตา สวนใหญจะใหความสําคัญกับลูกคาเปนท่ี 1 โดยเฉพาะในดานคุณภาพ ตนทุนและการสง
มอบท่ีตรงเวลา รวมถึงความคาดหวังของลูกคาท่ีมีตอผลิตภัณฑท่ีเพ่ิมมากขึ้นเรื่อยๆ ดังนั้นจึงจําเปน
ท่ีผูประกอบการจะตองมีระบบการบริหารการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพและตอบสนองตอความ
ตองการของลูกคาได และสามารถสรางกระบวนการทํางานท่ีเปนมาตรฐาน ทําใหสามารถแขงขัน
กับคูแขงขันได 
 
 ประโยชนที่ ได รับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช  ผูประกอบการใน
อุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา สวนใหญประโยชนท่ีไดรับ
อันดับท่ี 1 คือ ลด Lead Time ในการผลิต, ลดระยะทางในการเคลื่อนท่ี, ลด Muda ความสูญเปลาใน
การทํางานและลดจํานวน Stock (Finished Goods and Work-In–Process) อันดับท่ี 2 คือ ลดพ้ืนท่ีใน
การทํางาน, ลดปริมาณสินคาคงคลัง (Finished Goods, Work-In-Process), เพ่ิมผลิตภาพ การทํางาน
ของช่ัวโมงการทํางานของพนักงานแตละคน (Piece per Man-Hour), จัดสรรจํานวนพนักงานท่ีใช
ในการผลิตอยางเหมาะสม, ลดความสูญเปลาในการผลิตมากเกินความจําเปนและกําจัดความลาชา
ในการจัดสงสินคา ทันตามเวลาท่ีกําหนด ซึ่งประโยชนท่ีรับท้ังหมดจะสอดคลองกับระบบการผลิต
แบบโตโยตาท่ีมุงเนนในดานการจัดการกับความสูญเปลา เพ่ิมคุณภาพ ลดตนทุนและการสงมอบท่ี
ตรงกับความตองการ 

ผลที่ไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ระดับความพึงพอใจกับผลท่ีไดรับ 
ในภาพรวมผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตท่ีมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโต
โยตา สวนใหญมีความพึงพอใจกับผลดานการสงมอบมากท่ีสุด รองลงมาคือดานตนทุน และ
สุดทายคือดานคุณภาพ ในรายหัวขอผลท่ีไดรับ 3 อันดับแรก อันดับท่ี 1 คือ การผลิตไดตามแผน 
(Plan Attainment) อันดับท่ี 2 คือ จํานวนงานระหวางทํา (Total WIP) อันดับท่ี 3 คือ จํานวนสินคา
คงคลัง (Total Inventory) และรอบเวลาในการผลิตรวม (Total  Cycle Time) 

 
 ผลที่ไดรับ  

ดานเวลาในการสงมอบ ลดลง 10.1 - 15 % ความพึงพอใจ 89.95 % 
ดานตนทุน ลดลง 10.1 - 15 % ความพึงพอใจ89.83 % 
ดานคุณภาพ เพ่ิมขึ้น 5.1 - 10 % ความพึงพอใจ 81.21 % 

 จะเห็นไดวาเม่ือมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนต 
สงผลใหสามารถปรับปรุงเวลาในการสงมอบ ตนทุนและคุณภาพใหมีประสิทธิภาพเพ่ิมมากขึ้น 
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สงผลตอความสามารถในการตอบสนองความตองการของลูกคา และความสามารถในการแขงขัน
กับคูแขงขันไดสูงขึ้น สอดคลองกับประโยชนท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
 

ผลสรุปที่ไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในแตละขนาดกิจการ พบวา 
กิจการขนาดเล็ก ผลท่ีไดรับมากท่ีสุด คือ ดานเวลาในการสงมอบ รองลงมาคือดานตนทุน 

และดานคุณภาพ ในกิจการขนาดกลาง ผลท่ีไดรับมากท่ีสุด คือ ดานคุณภาพและเวลาในการสงมอบ 
รองลงมาคือดานตนทุน ในกิจการขนาดใหญ ผลท่ีไดรับมากท่ีสุด คือ ดานเวลาในการสงมอบ 
รองลงมาคือ ดานคุณภาพและตนทุน 
 
         5.2.4  ผลการวิเคราะหเพ่ือทดสอบสมมติฐาน 
 

ทดสอบสมมุติฐานที่ 1  ผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตท่ีมีการนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาใช มีความรู ความเขาใจถึงความสําคัญของระบบการผลิตแบบโตโยตา
มากกวาผูประกอบการท่ียังไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 

จากผลการทดสอบ พบวา ผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตท่ีมีการนําระบบ
การผลิตแบบโตโยตามาใช มีความรู ความเขาใจถึงความสําคัญของระบบการผลิตแบบโตโยตา
มากกวาผูประกอบการท่ียังไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช   ดังนั้น จึงยอมรับ
สมมติฐาน 
 

ทดสอบสมมุติฐานที่ 2  ปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุม
ผูผลิตโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบตัดสินใจนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัย
ทางดานลูกคา 
 จากผลการทดสอบ พบวา ปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุม
ผูผลิตโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบตัดสินใจนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัย
ทางดานลูกคา ดังนั้น จึงยอมรับสมมติฐาน 
 

ทดสอบสมมุติฐานที่ 3 ปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุม
ผูผลิตโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ ไมนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัยทางดาน
ลูกคา 

จากผลการทดสอบ พบวา ปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุม
ผูผลิตโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ ไมนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ปจจัยทางดาน
ลูกคา ดังนั้น จึงยอมรับสมมติฐาน 

DPU



 114

 
ทดสอบสมมุติฐานที่ 4  ผลท่ีไดรับมากท่ีสุดจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชใน

อุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผูผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ คือ ผลทางดาน
ตนทุน 

จากผลการทดสอบ พบวา  ผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชใน
อุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผูผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ อันดับท่ี 1 คือ 
ผลทางดานตนทุน ดังนั้น จึงยอมรับสมมติฐาน 
 
 วิเคราะหผลการทดสอบสมมติฐาน  

ในสมมติฐานท่ี 1 ผูประกอบการท่ีนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชนั้นจะมีความรูความ
เขาใจถึงความสําคัญของระบบการผลิตแบบโตโยตา เพราะการท่ีจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตา
มาใชนั้น ในขั้นแรกผูบริหารระดับสูง ระดับกลาง และพนักงานจะตองทําความเขาใจในระบบการ
ผลิตแบบโตโยตากอน ดังนั้น ผูประกอบการท่ีนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชนั้นจะมีความรู
ความเขาใจถึงความสําคัญของระบบการผลิตแบบโตโยตา 
 

ในสมมติฐานท่ี 2 และสมมติฐานท่ี 3 ปจจัยท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมช้ินสวนยาน
ยนตในกลุมผูผลิตโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบตัดสินใจนําหรือไมนะระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใช คือ ปจจัยทางดานลูกคา ซึ่งจะพบวาผูประกอบการท่ีมีบริษัทโตโยตาเปนลูกคานั้น
จะตองพยายามท่ีจะตอบสนองความตองการของลูกคาใหไดจึงจําเปนท่ีตองมีระบบการผลิตท่ีมี
ประสิทธิภาพ  และเปนการสอดคลองกับความตองการของบริษัทโตโยตา ประเทศไทย จํากัด ท่ี
เล็งเห็นความสําคัญและประโยชนของการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา และไดพัฒนาระบบ
การผลิตไปยังผูผลิตช้ินสวนยานยนตท่ีสงใหกับทางโตโยตาโดยตรง (First Tier) เพ่ือเปนการ
ตอบสนองระบบของโตโยตาใหมีประสิทธิภาพสูงสุด โดยมีวัตถุประสงคหลัก ดังนี้ 

1. เพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต 
2. ลดพ้ืนท่ีและจํานวนในการเก็บสินคาคงคลังท้ังงานระหวางทําและสินคาสําเร็จรูป 
3. เพ่ิมผลกําไรใหบริษัทฯดวยวิธีการลดความสูญเปลาตาง  ๆ
4. ยกระดับการประกันคุณภาพ 
5. ยกระดับศักยภาพและปรับปรุงทรัพยากรบุคคลใหดีขึ้น 

 
จึงมีความสําคัญอยางยิ่งท่ีทางบริษัทผูผลิตช้ินสวนเพ่ือสงใหกับทางบริษัทโตโยตา มีความ

จําเปนท่ีตองจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาในบริษัทเพ่ือใหสามารถพัฒนาศักยภาพควบคูกับทาง
โตโยตาไดอยางตอเนื่อง  
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ในสมมติฐานท่ี 4 ผลท่ีไดรับมากท่ีสุดจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชใน

อุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในกลุมผูผลิตภัณฑโครงรถ ตัวถัง และสวนประกอบ คือ ผลทางดาน
ตนทุน  ผูวิจัยมีความคิดเห็นวาเนื่องจากระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System: 
TPS) นั้นมุงเนนการลดตนทุนการผลิต ดวยการกําจัดของเหลือหรือของสวนเกินตาง ๆ  จาก
กระบวนการผลิต มุงเนนผลิตแตสินคาท่ีขายไดเทานั้น เพราะมองวาสินคาท่ีผลิตแลวขายไมไดถือ
เปนตนทุนชนิดหนึ่ง ดวยปรัชญาการผลิตเพ่ือไมใหเกิดของเหลือหรือของสวนเกินนี้เองทําให ผลท่ี
ไดรับมากท่ีสุดจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช คือ ผลทางดานตนทุน ในขณะท่ีผลท่ี
ไดรับรองลงมาคือ ผลทางดานเวลาในการสงมอบ เนื่องจากความตองการท่ีจะตอบสนองความ
ตองการของลูกคา ท่ีตองการสินคาท่ีถูกตอง ตรงเวลา และปริมาณท่ีถูกตอง และในดานการนํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตามาประยุกตใชนั้น ในขั้นเริ่มตนจะเริ่มจากกระบวนการปลายน้ําและ
ยอนกลับเขาสูกระบวนการตนน้ํา โดยจะเริ่มจากการจัดเตรียมสินคาเพ่ือการจัดสงและการจัดสง
สินคาใหกับลูกคา (Staging & Shipping Management) เพ่ือควบคุมการจัดสงช้ินสวนใหกับลูกคาได 
เพ่ือสะทอนสภาพปญหาจากการผลิตใหหนวยงานอื่นไดรับทราบและสามารถตรวจสอบไดและ
เพ่ือจัดสรรการใชพ้ืนท่ีใหเกิดประโยชนสูงสุดตามอัตราขาย ดังนั้นผลท่ีไดรับอันดับรองลงมาท่ีเห็น
ไดคือ การจัดสงสินคาท่ีถูกตอง ตรงเวลา และปริมาณท่ีถูกตอง  
 
5.2.5 ผลที่ไดรับจากการสัมภาษณผูบริหาร  
 สามารถวิเคราะหไดวา ผูบริหารของสถานประกอบการจะใหความสําคัญกับตนทุนเปน
อยางมาก โดยเฉพาะสถานประกอบการจะอยูรอดไดก็เพราะมีกําไร ถาหากสถานประกอบการมีการ
ดําเนินการท่ีขาดทุน ก็อาจทําใหสถานประกอบการตองปดตัวลง ซึ่งจะสงผลกระทบตอเนื่องอีก
มากมาย ดังนั้น จึงเปนสิ่งท่ีหลีกเลี่ยงไมไดสําหรับผูบริหารท่ีจะตองเนนในเรื่องของการลดตนทุน
กอนเปนอันดับแรก  ในขณะท่ีสิ่งท่ีผูบริหารจะใหความสําคัญตอมาคือ การสงมอบ ถาสถาน
ประกอบการสามารถท่ีจะผลิตสินคาไดดวยตนทุนท่ีต่ําลงและความสามารถในการตอบสนองท่ี
รวดเร็วตรงตามความตองการของลูกคา ก็จะสงผลตอสถานประกอบการในดานการแขงขัน  การสง
มอบท่ีตรงเวลาเปนสิ่งท่ีสําคัญมาก ยิ่งถาสงไมทันความตองการใชงานของลูกคา ก็จะกอใหเกิด
ความเสียหายแกลูกคาและลูกคายอมไมพอใจ สงผลใหไมซื้อสินคาจากสถานประกอบการได  
ดังนั้นผูบริหารจึงใหความสําคัญกับตนทุนเปนอันดับท่ี 1 รองลงมาคือ ดานการสงมอบและคุณภาพ
ของสินคา จึงเปนความจําเปนท่ีผูบริหารจะตองหาระบบหรือวิธีการท่ีจะทําใหสามารถผลิตสินคา
ไดตามความตองการดังกลาว ดังนั้นระบบการผลิตแบบโตโยตาจึงเปนตัวเลือกท่ีผูบริหารใหความ
สนใจและมีความตองการนําระบบดังกลาวมาใชในสถานประกอบการ และจะตองนํามาใชให
ประสบความสําเร็จ จึงทําใหโดยสวนมากสถานประกอบการท่ีนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช
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นั้นสามารถท่ีจะนํามาใชไดอยางประสบความสําเร็จ ซึ่งผูบริหารเห็นวาระบบการผลิตแบบโตโยตา
นั้นสามารถนํามาใชไดในทุกๆ ขนาดกิจการ การนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาประยุกตใชใน
สถานประกอบการนั้นจะมีการกําหนดขั้นตอน ซึ่งในแตละขั้นตอนจะมีวิธีการท่ีคอนขางชัดเจน
และเปนรูปธรรม โดยเฉพาะในการท่ีจะทํากิจกรรมการผลิตแบบโตโยตาจะเริ่มจากการคัดเลือก
ผลิตภัณฑท่ีจะทําเปนสายการผลิตตนแบบ (Model line) โดยจะพิจารณาช้ินงานท่ีมีความตองการ
สมํ่าเสมอ มีจํานวนกระบวนการท่ีมากพอสมควร และท่ีสําคัญคือเปนช้ินงานท่ีผูบริหารให
ความสําคัญกับการแกปญหาในเรื่อง ของเวลานํา (lead time) ยาวนานมาทําเปนสายการผลิต
ตนแบบท่ีสามารถจะขยายไปยังสายการผลิตอื่นๆ ตอไป จึงทําใหผลท่ีไดจากการนําระบบการผลิต
แบบโตโยตามาใชนั้นไมแตกตางกันในแตละขนาดของกิจการ และท่ีสําคัญความสําเร็จของการนํา
ระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชนั้นขึ้นอยูกับผูบริหารระดับสูงของบริษัท ตองใหความสําคัญกับ
ระบบการผลิตแบบโตโยตา ในบทบาทของผูขับเคลื่อนกิจกรรมและสนับสนุนใหทีมงานสามารถ
ทํากิจกรรมไดจน เปนผลสําเร็จ 
 
5.3 ขอเสนอแนะสําหรับการวิจัยคร้ังตอไป 

1. ควรจะไดมีการวิจัยเรื่องเดียวกัน แตศึกษาเปรียบเทียบระหวางโรงงานท่ีมีลักษณะการผลิต
หรือมีลักษณะงานท่ีคลายคลึงกัน มีจํานวนคนงานใกลเคียงกันในอุตสาหกรรมอื่น ๆ  

2. นาจะมีการวิจัยเรื่องนี้อีก โดยใชกลุมตัวอยางท่ีอยูในอุตสาหกรรมอื่น ๆ ท่ีมีในประเทศไทย 
เพ่ือเปรียบเทียบผลท่ีไดกับการวิจัยครั้งนี้ ซึ่งถาผลใกลเคียง จะไดเปนหลักเกณฑหรือมาตรฐานใน
การอางไปถึงประชากรท้ังหมดได 

3. นาจะมีการศึกษาในเรื่องของทัศนคติและแรงจูงใจในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามา
ใชในสถานประกอบ 
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แบบสอบถามการศึกษาการนําระบบการผลิตโตโยตา 

มาใชในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต 

คําชี้แจง  โปรดทําเครื่องหมาย  ลงในชองสี่เหลี่ยมตามสถานะภาพใหตรงกับสภาพความเปนจริง หรือใกลเคียง
ความเปนจริงมากที่สุด 
1. ลักษณะของผูตอบแบบสอบถาม  
   1.1 เพศ 
 ชาย  หญิง 
 

1.2 ตําแหนงงาน ณ ปจจุบัน       อายุงานในตําแหนงปจจุบันของทาน                        
 

2. ลักษณะของกิจการ 
2.1  ขนาดของกิจการ 

 ขนาดเล็ก   มีสินทรัพยการลงทุนไมเกิน 50 ลานบาท  
  ขนาดกลาง มีสินทรัพยการลงทุนมากกวา 50 ลานบาท ถึง 200 ลานบาท  
  ขนาดใหญ  มีสินทรัพยการลงทุนมากกวา 200 ลานบาท  
 

2.2 จํานวนพนักงานในโรงงานโดยประมาณ       
 

2.3 โรงงานของทานไดรับการรับรองมาตรฐานใดบาง (ตอบไดมากกวา 1 ขอ) 
  ISOกลุม 9000     ISOกลุม 14000  ISOกลุม 18000 
  QS 9000    TIS 16949   อ่ืน ๆ โปรดระบุ....................................... 
 

2.4 ในปจจุบันกลุมผลิตภัณฑที่ทานรับผิดชอบไดมีการใชเครื่องมือในการบริหารการผลิตแบบใดบาง (ตอบไดมากกวา 1 ขอ) 
 

 ทักษะที่หลากหลาย (Multi-Skill)   หลัก  5 Why 
 5 ส. (5 S.)   การบํารุงรักษาทวีผล (TPM) 
 การควบคุมดวยสายตา (Visual Control)    การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองคกร (TQM) 
 กิจกรรมไคเซ็น (Kaizen)    คัมบัง (Kanban) 
 มาตรฐานการทํางาน (Standardized Work)    Six Sigma 
 การปองกันความผิดพลาด (Poka Yoke)   ระบบการผลิตแบบทันเวลา (Just–In-Time) 
 ระบบไฟสัญญาณและปายในการ ควบคุม (Andon)   ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Production) 
 หลัก 3 G (3 Gen) หรือ 5 G (5 Gen)     อื่นๆ ……………………………………… 
 กิจกรรมกลุมคุณภาพ (QCC)    

 
 
 

ตอนที ่1 ขอมูลทั่วไปของผูตอบแบบสอบถามและลักษณะของกิจการและกลุมผลิตภัณฑ 

*หากทานตองการทราบผลที่ไดจากการวิจัยในภาพรวม 
กรุณาแนบนามบัตรกลับมาพรอมแบบสอบถาม DPU
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3. การรับรูเก่ียวกับระบบการผลิตแบบโตโยตา       

เรื่อง 

ระดับการรับรู 
มาก 

 
( 5 ) 

คอนขาง 
มาก 
( 4 ) 

ปาน
กลาง 
( 3 ) 

คอนขาง 
นอย 
( 2 ) 

นอย 
 

( 1 ) 
1 การรูจักระบบการผลิตแบบโตโยตา      
2 แนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยตา      
3 ผลที่ไดรับหากนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช      

 

4. ความรู ความเขาใจในระบบการผลิตแบบโตโยตา 
อานขอความแตละขอ  แลวพิจารณาวาขอความดังตอไปนี้ ถูก  หรือผิด  ถาถูกใหทําเครื่องหมาย  และถาผิดให
ทําเครื่องหมาย หนาขอความดังกลาว 
 
  1.  Toyota Production System (TPS) คือ ระบบการผลิตของโตโยตาที่ยึดหลักการผลิตโดยที่ไมให 
               มีสินคาเหลือ  
  2.  จุดประสงคของระบบการผลิตแบบโตโยตา คือผลิตเฉพาะสินคาที่ขายไดเทานั้น 
  3.  ระบบการผลิตแบบโตโยตา เนนผลิตสินคาที่มีคุณภาพและผลิตสินคาดวยตนทุนที่ต่ํากวาเพ่ือเปน 
                การลดตนทุนการผลิต 
  4.  หลักสําคัญของระบบการผลิตแบบโตโยตา คือ Just-In-Time, Jidoka และ Kaizen 
  5.  เหตุแหงการลดคุณภาพ ประกอบดวย MUDA MURI และMURA  
  6.  ความสูญเปลา คือ กิจกรรมหรือสวนประกอบในข้ันตอนการผลิตที่เพ่ิมเวลาและคาใชจายในการ 

     ผลิต แตไมเพ่ิมมูลคาหรือหนาที่ใหกับสินคา 
  7.  Just-In-Time ใช Pull System ในการควบคุมวัสดุคงคลังและการผลิต 
  8.  กิจกรรม 5 ส. เปนกิจกรรมพ้ืนฐานของระบบการผลิตแบบโตโยตา 
  9.  Kanban เปนเครื่องมือในการทําใหเกิดระบบดึง (Pull System) 
 
 

5. รูปแบบของกลุมผลิตภัณฑทีท่านรับผิดชอบ 
 เปนผลิตภัณฑที่ดําเนินการผลิตหรือประกอบเอง (* กรุณาตอบคําถามขอ 6 เปนตนไป)   
 เปนผลิตภัณฑที่ซื้อมาขายไป  (* จบคําถาม และขอความกรุณาสงแบบสอบถามกลับ) 

 
6. กลุมผลิตภัณฑที่ทานรับผิดชอบมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตาหรือไม 
  ไมมีการจัดทํา (* กรุณาตอบคําถามเฉพาะขอ 7 และขอ 8 เทาน้ัน และขอความกรุณาสง 
              แบบสอบถามกลับ )  
  จัดทําเปนบางสวน (Model Line) (* ขามคําถามขอที่ 7 และ ขอ 8 ไปตอบคําถามขอที่ 9 เปนตนไป) 
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7. เหตุผลในขอใดที่ทําใหระบบการผลิตของกลุมผลิตภัณฑของทานไมมีการจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 

(ตอบไดมากกวา 1 ขอ) 
 

 

  ลูกคาไมไดกําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา 
  ไมมีแรงจูงใจในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
  ผูบริหารไมเห็นความจําเปนที่จะตองนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
  ผูบริหารไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา 
  นโยบายของผูบริหารไมไดกําหนดวาจะตองใชระบบการผลิตแบบโตโยตา 
  ระบบการผลิตแบบโตโยตาไมเหมาะกับระบบการผลิตของทาน 
  โครงสรางองคกรของทานไมเหมาะกับระบบการผลิตแบบโตโยตา 
  มีระบบการผลิตแบบอ่ืนๆ ที่ดีกวาระบบการผลิตแบบโตโยตา คือ.......................................... 
  องคกรยังไมพรอมที่จะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
  ระบบการผลิตแบบโตโยตาเปนการเพ่ิมภาระงานที่มากเกินไป 
  รูปแบบการผลิตที่ไมเหมาะสําหรับการนําระบบการผลิตแบบโตโยตา 
  ตองผลิตตามเทคนิคที่ไดรับจากบริษัทแม 
  ผลิตภัณฑไมเหมาะสําหรับการผลิตแบบโตโยตา 
  การถูกเรงใหตองผลิตใหทันจนไมมีเวลาที่จะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 
  บุคลากรไมมีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา 
  ไมรูวาจะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชอยางไร 
  ขาดบุคลากรระดับบริหารที่มีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา 
  ขาดบุคลากรระดับพนักงานที่มีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา 
  บุคลากรไมเพียงพอที่จะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา 
  บุคลกรภายในองคกรยังไมมีความพรอมที่จะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
  เปนการลงทุนที่สูง 
  ผลตอบแทนในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชไมคุมคา 
  ขาดเงินทุน งบประมาณ 
  อ่ืนๆ  ................................................................................................................................ 
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8. สมมติวาทานตองการที่จะนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ทานคิดวาจะตองทําอยางไรเพ่ือใหสามารถ

นํามาใชในกลุมผลิตภัณฑที่ทานรับผิดชอบได 
              
              
              
              
              
              
             
              
              
 

9. ระดับความสําคัญของปจจัยที่กลุมผลิตภัณฑของทานมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช  
 

หัวขอ 

ระดับความสําคัญ 
มาก 

 
( 5 ) 

คอนขาง 
มาก 
( 4 ) 

ปาน
กลาง 
( 3 ) 

คอนขาง 
นอย 
( 2 ) 

นอย 
 

( 1 ) 
1. ลูกคากําหนดวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา      
2. ลูกคาใหความสําคัญอยางตอเน่ืองกับเรื่องคุณภาพ ตนทุนและการ
สงมอบที่ตรงเวลา      

3. ความคาดหวังของลูกคาที่มีตอสินคาเพ่ิมมากขึ้นเรื่อยๆ      
4. ไดรับความกดดันจากลูกคาที่มีความตองการใหลดราคาสินคาลง      
5. การเปล่ียนแปลงทางเทคโนโลยีที่กาวหนาไปอยางรวดเร็ว      
6. ความจําเปนในการแขงขันคูแขงขันรายอื่นๆ      
7. ความจําเปนในการทําใหกระบวนการทํางานเปนมาตรฐานเพ่ือให
ไดผลลัพธตามที่คาดหวัง      
8. นโยบายจากบริษัทแมวาจะตองทําการผลิตแบบโตโยตา      
9. ผูบริหารระดับสูงที่ตองการใหทําการผลิตแบบโตโยตา      
10. มีบุคลากรระดับบริหารที่มีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา      
11. มีบุคลากรระดับพนักงานที่มีความรูในระบบการผลิตแบบโตโยตา      
12. มีบุคลากรเพียงพอที่จะจัดทําระบบการผลิตแบบโตโยตา      
13. บุคลากรภายในองคกรมีความพรอมที่จะนําระบบการผลิตแบบโต
โยตามาใช      
14. อื่นๆ             
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คําชี้แจง โปรดทําเครื่องหมาย  ลงในชองหรือบนตัวเลขที่ทานพิจารณาวาเปนจริงมากที่สุด 
 
10. ระดับความสําเร็จในการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในกลุมผลิตภัณฑที่ทานรับผิดชอบ  

 

มาก  คอนขางมาก  ปานกลาง       คอนขางนอย   นอย 
 
 

11. ประโยชนที่ทานคิดวาไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในกลุมผลิตภัณฑที่ทานรับผิดชอบ 
 

 ทุกคนเขาใจสภาวะการทํางานไดโดยไมตองสอบถาม 
 พนักงานเขาใหมสามารถทํางานไดสะดวกข้ึน 
 สามารถแกไขปญหาไดอยางทันทวงทีเมื่อมีการเปลี่ยนแปลง 
 สภาพการทํางานมีความปลอดภัย พนักงานมีขวัญกําลังใจในการทํางาน 
 ลด Lead Time ในการผลิต 
 ลดพ้ืนที่ในการทํางาน 
 ลดปริมาณสินคาคงคลัง (Finished Goods, Work-In-Process) 
 ลดระยะทางในการเคลื่อนที ่
 การเพ่ิมประสิทธิภาพดวย Multi Process Handling 
 ลด Muda ความสูญเปลาในการทํางาน 
 เพ่ิมผลิตภาพ การทํางานของชั่วโมงการทํางานของพนักงานแตละคน (Piece per Man-Hour) 
 จัดสรรจํานวนพนักงานที่ใชในการผลิตอยางเหมาะสม 
 มีมาตรฐานการทํางานของแตละกระบวนการ 
 ลดความสูญเปลาในการผลิตมากเกินความจําเปน 
 กําจัดความลาชาในการจัดสงสินคา ทันตามเวลาที่กําหนด 
 ลดจํานวน Stock (Finished Goods and Work-In–Process) 
 อ่ืนๆ ................................................................................. 

 
 
 
 
 
 
 

ตอนที่ 2 ผลที่ไดจากการนําระบบการผลิตโตโยตามาใชในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต 
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12. ผลที่ไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชในกลุมผลิตภัณฑที่ทานรับผิดชอบและความพึงพอใจกับ

ผลที่ไดรับ  โดยทําเครื่องหมาย ลงในชองสี่เหลี่ยมตามสถานะภาพใหตรงกับสภาพความเปนจริง หรือ
ใกลเคียงความเปนจริงมากที่สุด ดังตัวอยาง 

ตารางตัวอยาง เพ่ิม 
ข้ึน 

ลด 
ลง 

คิดเปนเปอรเซ็นต (%) 
พอใจ
หรือไม 0.0 - 

5.0% 
5.1 - 
10% 

10.1 - 
15% 

15.1 - 
20% 

20% 
ข้ึนไป 

% ของเสีย (Defect)        พอใจ 
 
 

หัวขอ เพ่ิม 
ข้ึน 

ลด 
ลง 

คิดเปนเปอรเซ็นต (%) 
พอใจ
หรือไม 0.0 - 

5.0% 
5.1 - 
10% 

10.1 - 
15% 

15.1 - 
20% 

20% 
ข้ึนไป 

% ของเสีย (Defect)         
% งานแกไข (Rework)         
% รองเรียนจากลูกคาภายนอก  
(Ext. Complaint) 

        

% รองเรียนจากลูกคาภายใน  
(In. Complaint) 

        

จํานวนวันในการคงคลังสินคา  
(Day of Supply) 

        

จํานวนสินคาคงคลัง  
(Total Inventory) 

        

จํานวนงานระหวางทํา (Total WIP)         
เวลาในการผลิตของกระบวนการ  
(Lead Time of Process) 

        

รอบเวลาในการผลิตรวม  
(Total  Cycle Time) 

        

% การผลิตไดตามแผน  
(Plan Attainment) 
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ขอขอบพระคุณท่ีทานกรุณาตอบแบบสอบถามในครั้งน้ี 
 

13. ทานคิดวาระบบการผลิตแบบโตโยตากอใหเกิดปญหาอะไรบาง เมื่อนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชใน
กลุมผลิตภัณฑที่ทานรับผิดชอบ  

               
              
              
              
              
              
              
              
              
              
              
              

 
14. ขอคิดเห็นเพ่ิมเติม สําหรับผลที่ไดรับหลังจากนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชนอกเหนือจากที่ระบุไวใน

แบบสอบถาม  
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ภาคผนวก ข 
แบบสอบถามสําหรับการสัมภาษณ 
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แบบสอบถามสัมภาษณการศึกษาการนําระบบการผลิตโตโยตา 

มาใชในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนต 
 

ตอนท่ี 1 ขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถาม 
 

ตําแหนง    อายุงาน       
 

ลักษณะงานที่รับผิดชอบ          
 

ตอนท่ี 2 เหตุผลและผลท่ีไดจากการนําระบบการผลิตโตโยตามาใช 
 

1. เหตุผลท่ีสถานประกอบการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
             
             
             
             
             
             
             
             
             
              
 

2. ทานคิดวาสถานประกอบการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช ประสบความสําเร็จมากนอยเพียงใด 
เพราะเหตุใด 
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3. ขนาดกิจการของผูผลิตชิ้นสวนยานยนต และผลท่ีไดจากแบบสอบถาม ดังตอไปนี้  ทานมีความคิด

เห็นอยางไร (ใหความสําคัญกับดานใดมากท่ีสุด)     
 
ระดับของผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชจําแนกตามดาน 

ผลท่ีไดรับดาน ระดับของผลท่ีไดรับ 
ดานคุณภาพ 5.1 - 10 %  
ดานตนทุน 10.1 - 15 %  
ดานเวลาในการสงมอบ 10.1 - 15 %  

 
ระดับผลท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใชจําแนกตามขนาดกิจการและผลท่ีไดรับในดานตาง 

ขนาดกิจการ เพ่ิมข้ึน/
ลดลง ดานคุณภาพ 

เพ่ิมข้ึน/
ลดลง ดานตนทุน 

เพ่ิมข้ึน/
ลดลง ดานการสงมอบ 

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% 
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4. ประโยชนหลักๆ ท่ีไดรับจากการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช 
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5. ความคิดเห็น วาขนาดของกิจการมีผลตอการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช  (ขนาดท่ี

เหมาะสม) 
 
             
             
             
             
             
              
             
             
             
             
              
             
              
 

6. ความคิดเห็น ความนิยมในระบบการผลิตแบบโตโยตาในอนาคตของอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนต 
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