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บทคัดย่อ 
 การปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการผลิตเบาะรถยนต์โดยใช้ระบบการผลิตของโตโยต้า วัตถุประสงค์คือเพื่อพัฒนา
ขั้นตอนการผลิตให้สอดคล้องกับปริมาณการผลิตจริง จัดลำดับขั้นตอนการทำงานให้เป็นมาตรฐาน และลดความสูญเปล่าตาม
หลักการของอีซีอาร์เอส จากการดำเนินการปรับปรุง พบว่าสามารถลดจำนวนพนักงานได้รวม 5 คน โดยในสายการผลิตรถ
กระบะส่วนหน้า ลดพนักงานจาก 6 คน เหลือ 5 คน ส่งผลให้ประสิทธิภาพการทำงานเพิ่มขึ้นจาก 59.57% เป็น 79.67% ส่วน
สายการผลิตรถกระบะส่วนหลัง ลดพนักงานจาก 3 คน เหลือ 2 คน ทำให้ประสิทธิภาพการทำงานเพิ่มขึ้นจาก 58.43% เป็น 
98.47% และในสายการผลิตรถเก๋งไดป้รับลดจำนวนพนักงานตามรอบเวลาการผลติ จาก 6 คน เหลือ 3 คน โดยประสิทธิภาพ
การทำงานเดิมอยู่ที่ 97.26% และหลังการปรับปรุงอยู่ที่ 94.41% ผลลัพธ์จากการปรับปรุงท้ังหมดนี้ช่วยให้โรงงานสามารถลด
ต้นทุนการผลิตได้ถึง 432,000 บาทต่อปี 

คำสำคัญ: ระบบการผลติแบบโตโยต้า (TPS), หลักการอีซีอารเ์อส, เวลาการผลติ, แผนภมูิยามาซูม ิ
 

Abstract 
 Improving the efficiency of the car seat production line using the Toyota Production System. The 
objective is to develop production processes that align with actual production volumes, standardize work 
procedures, and reduce waste in line with the ECRS principles. The improvements resulted in a reduction 
of two employees in total. In the pickup front-seat production line, the number of employees was reduced 
from 6 to 5, increasing work efficiency from 59.57% to 79.67%. In the rear-seat pickup production line, the 
number of employees was reduced from 3 to 2, improving efficiency from 58.43% to 98.47%. In the 
passenger car seat production line, the number of employees was reduced from 6 to 3 in line with Takt 
Time, resulting in a decrease in efficiency from 97.26% to 94.41%. Overall, these improvements enabled 
the factory to reduce production costs by 432,000 baht per year. 

Keywords: Toyota Production System (TPS), ECRS Principles, Takt Time, Yamazumi Chart 
 
1. บทนำ 
 บริษัทกรณีศึกษาเป็นผู้นำในการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ในประเทศไทย โดยผลิตชิ้นส่วนสำคัญ เช่น แหนบรถยนต์ 
เบาะรถยนต์ Coil Spring Flat Spring และชิ้นส่วนภายในรถยนต์ รวมถึงอุปกรณ์สำหรับอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ เช่น 
ชิ้นส่วนฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์ ซึ่งทางบริษัทกรณีศึกษาได้รับการสนับสนุนเทคโนโลยีจากบริษัทแม่ในต่างประเทศ และมุ่งมั่นพัฒนา
ผลิตภัณฑ์ให้มีคุณภาพสูงเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้าทั้งในและต่างประเทศ สภาวการณ์ปัจจุบัน บริษัทกรณีศึกษา
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ได้ดำเนินกิจกรรมลดต้นทุนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทำงานของพนักงานและลดต้นทุนการผลิต เนื่องจากบริษัทคู่ค้ามีการ
ปรับแผนการทำงาน โดยต้องการรวมสายการผลิตรถเก๋งและรถกระบะเข้าด้วยกัน เนื่องจากยอดความต้องการที่ลดลงทำให้
ต้องลดกำลังการผลิตลง เพื่อให้สอดคล้องต่อความต้องการของคู่ค้า 
 ดังนั ้น งานวิจัยนี้จึงได้มุ ่งศึกษาและหาแนวทางปรับปรุงสายการผลิตในส่วนของเบาะรถยนต์และปรับจำนวน
พนักงานให้สอดคล้องกับปริมาณการผลิตของลูกค้า เพื่อสนับสนุนการเติบโตขององค์กรอย่างยั่งยืน โดยใช้ระบบการผลิตแบบ
โตโยต้า และหลักการลดความสูญเปล่าอีซีอาร์เอส เพื่อพัฒนากระบวนการผลิตให้สอดคล้องกับปริมาณการผลิตจริง โดยการ
จัดลำดับขั้นตอนการทำงานให้เป็นมาตรฐานและลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในสายการผลิต 
 ซึ่งจะสอดคล้องกับงานวิจัย [1] ได้ประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้าในกระบวนการผลิตเสื้อผ้าสำเร็จรูป
กรณีศึกษาการผลิตเสื้อแจ็คเก็ตบริษัทวีทีการ์เม้นท์จำกัด สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 92% [2] ได้นำเทคนิคการผลิต
แบบโตโยต้า กรณีศึกษาโรงงานถาวรการเกษตร เพื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการบรรจุหอมหัวใหญ่ และ [3] ได้ทำการ
ประยุกต์ใช้ซิกซ์ซิกม่าร่วมกับระบบการผลิตแบบโตโยต้าในการปรับปรุงกระบวนการทำงานของแผนกตัวถังและสีบริษัทโต
โยต้าสงขลามาช่วยแก้ปัญหากระบวนการทำงาน 
 
2. ทฤษฎีและงานวจิัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 2.1 การศึกษางาน (Work study) [4] คือวิธีการศึกษาอย่างมีระเบียบเกี ่ยวกับงานอย่างใดอย่างหนึ่งเพื ่อที ่จะ
ปรับปรุงการทำงานนั้นให้มีประสิทธิภาพขึ้น ลดต้นทุน รวมถึงการเพิ่มผลผลิต (Productivity) ความสำคัญของการศึกษางาน
เกิดจากความจำเป็นในการใช้แรงคน วัตถุดิบ และเครื่องจักรอุปกรณ์ที่มีอยู่อย่างจำกัดให้ได้ประโยชน์มากที่สุด 
 2.2 แผนภูม ิยามาซูม ิ  (Yamazumi Chart) [5] เป ็นแผนภูม ิแท ่งซ ้อนก ันท ี ่ ใช ้ในการผลิตแบบล ีน ( Lean 
Manufacturing)  สามารถค้นหา Muda (ของเสีย) Mura (ความไม่สม่ำเสมอ) และ Muri (ภาระเกิน) ได้ รวมถึงสามารถปรับ
สมดุลสายการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของเวลาในการผลิตและให้สอดคล้องกับ Takt Time ได้ 
 2.3 ระบบการผลิตแบบโตโยต้า [6] (Toyota Production System; TPS) เป็นการจัดการกระบวนการผลิต การ
จัดการซัพพลายเออร์ รวมถึงโลจิสติกส์ และการส่งมอบสินค้าให้ลูกค้า แนวคิดพื้นฐานคือการลดต้นทุนโดยการกำจัดความสูญ
เปล่าและการเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักรและศักยภาพของคน โดยระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just-in-Time) และ
จิโดกะ (Jidoka) เป็นเสาหลักสำคัญ 
 2.4 ไคเซ็น (Kaizen) [7] เป็นแนวคิดที่ใช้ในการทำงานภายในโรงงาน โดยการมุ่งเน้นไปที่การรักษาสภาพและ
ปรับปรุงไปทีละเล็กละน้อย ผสมผสานกับการนำนวัตกรรมมาใช้ในงาน โดยใช้หลักทำงานแบบ Kaizen คือ ความคิด
สร้างสรรค์ และการใช้หลัก เลิก ลด เปลี่ยน 
 2.5 หลักการลดความสูญเปล่าอีซีอาร์เอส แนวคิด ECRS [8] เป็นทฤษฎีที่ช่วยลดความสูญเสียในกระบวนการทำงาน 
โดยเฉพาะความสูญเสียที่เกิดจากต้นทุนที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า ประกอบด้วยหลักการ 4 ตัว คือ Eliminate (การกำจัด) 
Combine (การรวมกัน) Rearrange (การจัดลำดับใหม่) และ Simplify (การทำให้ง่ายขึ้น) 
 2.6 หลักของการจัดสมดุลสายการผลิต [9] การรวมกลุ่มงานย่อยเป็น Workstation และทำให้เวลาสถานีงาน
ใกล้เคียงกันหรือเท่ากัน โดยต้องคำนึงถึงข้อจำกัดของลำดับก่อนหลังของงานย่อย เพื่อให้สามารถปฏิบัติงานและเพิ่มความ
ต่อเนื่องของกระบวนการผลิต โดยมีหลากหลายงานวิจัยที่ใช้การจัดสมดุลสายการผลิตมาช่วยในการแก้ปัญหา เช่น [10] ได้ทำ
การจัดสมดุลสายการประกอบโดยการประยุกตใชหลักการสุมอยางมีหลักเกณฑ สามารถเพิ่มประสิทธิภาพสายการประกอบ
ผลิตภัณฑตัวอย่างและลดรอบเวลาการทํางาน รวมถึงลดการสูญเสียความสมดุลที่เกิดขึ้นในสายการประกอบลงได้ และ [11] 
ได้ทำการจัดสมดุลกระบวนการผลติแผน่วงจรอุปกรณ์ควบคุมโดยการประยุกตใ์ช้เทคนิคไคเซ็นร่วมกับการออกแบบผังการผลติ
รูปแบบตัวยูในการเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิตและลดเวลาการทำงานลงได้ 
 
3. วิธีการดำเนินงาน 

3.1 การศึกษาผังการทำงานของพนักงานในกระบวนการผลิตเบาะรถยนต์กรณีศึกษา โดยทำการศึกษากระบวนการ
การผลิตเบาะรถยนต์กรณีศึกษาเพื ่อเก็บรวบรวมข้อมูลและทำความเข้าใจเกี ่ยวกับกระบวนการผลิตเบาะรถยนต์ 2 
สายการผลิต คือ สายการผลิตรถกระบะ และสายการผลิตรถเก๋ง โดยเข้าไปศึกษาท้ังหมด 2 ส่วน ได้แก่ กระบวนการซัพพลาย
พาร์ท (Supply Part) ประกอบหัวหมอน (Headrest) และเบาะรองแขน (Armrest) ทำการศึกษาการทำงานของแต่ละจุด
ทั้งหมด 15 จุด โดยมีผังการทำงานดังรูปที ่1 
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รูปที่ 1 แผงผังสายการผลิตก่อนปรับปรุง 
 
หมายเหตุ 

สายการผลิตรถเก๋งจุด Supply Part Line Passenger และจุด Sub Ass’y 
สายการผลิตรถกระบะจุด Supply Part Line Pickup Line Front Seat 
สายการผลิตรถกระบะจุด Sub Ass’y Line Rear Seat 

 
3.2 การศึกษาวิธีการและเก็บรวบรวมข้อมูลรอบเวลาการทำงานในแต่ละกระบวนการผลิตเบาะรถยนต์ โดยทำการ

รวบรวมข้อมูลกระบวนการทำงานของพนักงานในสายการผลิตของเดือนเมษายน พ.ศ. 2568 ทำการศึกษาและได้ทำการจับ
เวลาการทำงานแต่ละกระบวนการ ซึ่งแต่ละกระบวนการและรอบเวลาการการทำงาน ดังรูปที่ 2, 3 และ 4 แผนภูมิยามาซูมิ
รอบเวลาการทำงานของพนักงานก่อนปรับปรุง 
 

 
รูปที่ 2 รอบเวลาการทำงานสายการผลิตรถเก๋ง 
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รูปที่ 3 รอบเวลาการทำงานสายการผลิตรถกระบะ Front Seat 

 

 
รูปที่ 4 รอบเวลาการทำงานสายการผลิตรถกระบะ Rear Seat 

 
4. ผลการดำเนินงาน 
 4.1 การวิเคราะห์ปัญหาและแนวทางการปรับปรงุแก้ไข จากการศึกษาและเก็บข้อมูลเวลาการทำงานของพนักงานใน
แต่ละสายการผลิต พบว่ามีขั้นตอนที่ซ้ำซ้อนและเกิดความสูญเปล่า จึงได้ปรับปรุงกระบวนการทำงานโดยใช้ระบบการผลิตโต
โยต้า หลักการ Kaizen และหลักการ ECRS เพื่อลดงานย่อย ลดความซ้ำซ้อน และปรับเวลาในการทำงานให้เหมาะสมยิ่งขึ้นดงั
รูปที ่5 แสดงแผนภูมิยามาซูมิรอบเวลาการทำงานของพนักงาน ซึ่งเป็นแผนการดำเนินการที่จะดำเนินการต่อไป 
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รูปที ่5 แผนการดำเนินรอบเวลาการทำงานของพนักงาน 

 
 4.2 วิธีแก้ไขปัญหาด้วยหลักการ ECRS 

4.2.1 Eliminate 
(1) Line Front Seat (Pickup) ทำการลดขั้นตอนและลดพนักงาน 1 คน โดยปรับตำแหน่งการหยิบโฟมให้

สะดวกขึ้น และตัดความสูญเปล่าออกจากกระบวนการ 
(2) Line Rear Seat (Pickup) ทำการปรับผังการทำงานเพื่อลดระยะการหยิบและเวลาเดิน พร้อมกำจัด

ความสูญเปล่าในกระบวนการ 
(3) Line Front & Rear Seat (Passenger) ทำการปรับผังการทำงานใหม่และเพิ่มชั้นวางสองชั้น เพื่อลด

ระยะการหยิบช้ินงานและกำจัดความสูญเปล่า 
 4.2.2 Combine 

(1) Line Front Seat (Pickup) ทำการรวมขั้นตอนของพนักงานคนที่ 3 ให้กับคนที่ 2 เพื่อให้เคลื่อนไหว
น้อยลง Line Rear Seat (Pickup) รวมขั ้นตอนที่คล้ายกัน แบ่งงานระหว่างคนที่ 1, 2 และ 3 เพิ ่มชั ้นวาง และลดการ
เคลื่อนไหวท่ีไม่จำเป็น 

(2) Line Front & Rear Seat (Passenger) ทำการรวมขั้นตอนของพนักงานหลายตำแหน่งเข้าด้วยกัน และ
รวมจุด Sub Ass’y ที่หัวไลน์ เพื่อลดการเคลื่อนไหว 
 4.2.3 Rearrange จัดระบบการทำงานใหม่ โดยกำหนดมาตรฐานเวลาปฏิบัติงาน จับเวลาและบันทึกข้อมูลใน
เอกสารมาตรฐานต่าง ๆ เพื่อป้องกันการรอคอยภายในกระบวนการผลิต 
 4.2.4 Simplify นำพนักงานส่วนเกินออก และกำหนดเส้นทางการเคลื่อนไหวใหม่ให้สะดวก แม่นยำ และเหมาะสม
กับตำแหน่งเครื่องจักร เพื่อให้ลดเวลาการทำงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
 

 
รูปที ่6 แผนผังการทำงานสายการผลิตรถเก๋งหลังปรับปรุง 
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รูปที ่7 แผนผังการทำงานสายการผลิตรถกระบะ ท้ัง 2 จุด หลังการปรับปรุง 

 

 
 

รูปที ่8 แผนภูมิยามาซมูิรอบเวลาการทำงานของพนักงานหลังการปรับปรุง 
 

จากการวิเคราะห์และหาแนวทางการแก้ไขปัญหาด้วยหลักการ ECRS ซึ ่งเป็นหลักการที ่ใช้ในการปรับปรุง
กระบวนการทำงาน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการลดจำนวนพนักงานและลดขั้นตอนการดำเนินงาน  แสดง
แผนผังการทำงานหลังปรับปรุงของสายการผลิตรถเก๋งดังรูปที่ 6 และสายการผลิตรถกระบะทั้ง 2 จุด หลังทำการปรับปรุง
แสดงแผนผังการทำงานดังรูปที่ 7 และรูปที่ 8 แสดงแผนภูมิยามาซูมิรอบเวลาการทำงานของพนักงานหลังการปรับปรุง ซึ่งมี
ความสอดคล้องกับงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวข้องดังท่ีกล่าวข้างต้น 
 
5. สรุปผลการดำเนินงาน 
 1) สรุปผลการปฏิบัติงาน การปรับปรุงกระบวนการทำงานสามารถลดพนักงานได้รวม 5 คน โดยสายการผลิตรถ
กระบะส่วนหน้า ลดจาก 6 คน เหลือ 5 คน ประสิทธิภาพเพิ่มจาก 59.57% เป็น 79.67% ส่วนสายการผลิตรถกระบะสว่นหลงั 
ลดจาก 3 คน เหลือ 2 คน ประสิทธิภาพเพิ่มจาก 58.43% เป็น 98.47% และสายการผลิตรถเก๋งลดจาก 6 คน เหลือ 3 คน 
แม้ประสิทธิภาพลดลงเล็กน้อยจาก 97.26% เหลือ 94.41% แต่ยังอยู่ในเกณฑ์ยอมรับได้ ส่งผลให้โรงงานสามารถลดต้นทุนได้
ถึง 432,000 บาทต่อป ี
 2) ข้อเสนอแนะ จากการศึกษากระบวนการผลิตเบาะรถยนต์บริษัท พบประเด็นที่ควรเสนอแนะเพื่อให้โรงงาน
กรณีศึกษานำไปพิจารณาปรับปรุง ได้แก่ การปรับปรุงลักษณะการเดิน การหยิบช้ินงานของพนักงาน และการจัดวางสถานีงาน
ให้เหมาะสมยิ่งขึ้น เนื่องจากพบว่าบางสถานีมีการทำงานเกินกว่ารอบเวลาที่กำหนด ซึ่งอาจส่งผลต่อประสิทธิภาพโดยรวมของ
กระบวนการผลิต ทั้งนี้หากมีการดำเนินการปรับปรุงในประเด็นดังกล่าวอย่างต่อเนื่อง จะช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการทำงาน ลด
ความสูญเปล่าของกระบวนการลงได้ 
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