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คำำ�นิยม

การแข่่งขัันทางธุุรกิิจอุตสาหกรรมในปััจจุบัันมีีความรุุนแรงข้ึ้�นทุุกทีี องค์์กรที่่�จะอยู่่�รอด

ได้้จะต้้องมีีระบบปฏิิบััติิการที่่�มีีประสิิทธิิภาพสููง และมีีระบบบริิหารจััดการที่่�เป็็นเลิิศด้้วย 

ระบบการผลิิตแบบโตโยต้้า หรืือ Toyota Production System (TPS) จึึงเป็็นแนวคิิด

และระบบปฏิิบััติิการที่่�ให้้ผลลัพธ์์สููง ซ่ึ่�งถููกใช้้อย่่างกว้้างขวางทั่่�วโลกและเป็็นเวลายาวนานใน

การเสริมสร้างความสามารถในการแข่่งขัันอย่่างยั่่�งยืืนให้้กัับองค์์กรต่่าง ๆ

ทั้้�ง ๆ  ที่่�ระบบ TPS เป็็นประโยชน์์อย่า่งยิ่่�งต่่อการบริิหารธุุรกิิจอุตสาหกรรม แต่่หนัังสืือ 

เกี่่�ยวกัับ TPS ที่่�แต่่งโดยคนไทยกลัับยัังมีีอยู่่�ไม่่มาก

ดร. อััศม์์เดช วานิิชชิินชััย เป็็นผู้้�ที่่�มีีความเชี่่�ยวชาญในระบบ TPS อย่างมาก มีีผลงาน

ทั้้�งด้้านวิิชาการและวิชิาชีีพที่่�โดดเด่น่ ผ่่านการเป็น็ที่่�ปรึึกษาด้า้นการเพิ่่�มผลิิตภาพให้กั้ับองค์ก์ร

ต่่าง ๆ จำำ�นวนมาก จึึงได้้ถ่่ายทอดความรู้้�และประสบการณ์์ด้้าน TPS ผ่่านหนัังสืือเล่่มนี้้�  

โดยบููรณาการแนวความคิิดเกี่่�ยวกัับ TPS เข้้ากัับเคร่ื่�องมืือต่าง ๆ ของ TPS อย่่างเป็็นระบบ มีี

การอธิิบายด้้วยภาษาที่่�เข้้าใจง่าย กระชัับ ตรงประเด็็น และที่่�สำำ�คัญก็็คืือ มีีการยกตััวอย่า่ง และ

ใช้้รููปประกอบเพ่ื่�อความชััดเจนมากข้ึ้�น รวมถึึงได้้อภิปรายถึึงข้้อจำำ�กัดต่่าง ๆ ของ TPS โดยไม่่

ได้้กล่่าวถึึงแต่่ด้้านดีีของ TPS เพีียงอย่างเดีียว

ความรู้้�และประสบการณ์์ของผู้้�เขีียนในหนัังสืือเล่่มนี้้� จึึงมีีประโยชน์์และมีีคุุณค่่าสููงยิ่่�ง

ต่่อผู้�อ่า่น ไม่่ว่่าจะเป็็นผู้้�บริิหาร ผู้้�จัดัการ หััวหน้้างาน ผู้้�นำำ�ทุกระดัับในทุุกองค์์กร และนัักศึึกษา 

อาจารย์์ นัักวิิชาการ ที่่�ต้้องการลดของเสีีย เพิ่่�มผลิิตภาพ เพิ่่�มคุุณภาพ เพิ่่�มผลสัมฤทธิ์์� ในการ

บริิหารการผลิิตและบริิการ รวมตลอดถึึงการปรัับปรุุงกระบวนการและองค์์กรสู่่�ความเป็็นเลิิศ

ผมจึึงเช่ื่�อมั่่�นว่่า หนัังสืือเล่่มนี้้�จะเป็็นประโยชน์์อย่่างยิ่่�งต่่อภาคการศึึกษา ภาคธุุรกิิจ

อุุตสาหกรรมไทย และภาคราชการ รวมถึึงมีีส่่วนในการสร้างความสามารถในการแข่่งขััน 

อย่่างยั่่�งยืืนให้้กัับองค์์กรธุุรกิิจอุตสาหกรรมและประเทศต่่อไป

						      ดร.วิิฑููรย์์ สิิมะโชคดีี

					       ปลััดกระทรวงอุุตสาหกรรม คนที่่� 24



คำำ�นิยม

TPS หรืือ Lean เป็็นระบบการผลิิตที่่�นัักวิิชาการและองค์์การชั้้�นนำำ�ในระดัับนานาชาติิ 

รวมถึึงในประเทศไทย ให้้ความสนใจศึึกษาและนำำ�ไปประยุุกต์์ใช้้มาอย่่างยาวนาน แต่่การ 

นำำ� TPS มาใช้้งานจริงในประเทศไทยกลัับยังัไม่่ประสบผลสำำ�เร็็จเท่่าที่่�ควร ส่่วนหนึ่่�งอาจมีสาเหตุุ

มาจากการขาดส่ื่�อในการเรีียนรู้้� เช่่น หนัังสืือ TPS ที่่�ไม่่ใช่่หนัังสืือที่่�แปลจากภาษาต่่างประเทศ 

แต่่เรีียบเรีียงจากมุุมมองของนัักวิิชาการไทยผู้้�เข้้าใจบริิบทของอุุตสาหกรรมไทย ด้้วยภาษาไทย

ที่่�อ่่านและเข้้าใจได้้ง่่าย ซ่ึ่�งจะช่่วยเสริมสร้างความรู้้� ความเข้้าใจ ในปรััชญา แนวคิิด หลัักการ 

รวมถึึงเทคนิิคเคร่ื่�องมืือในการประยุุกต์์ใช้้ TPS ให้้กัับผู้้�อ่านชาวไทยได้้อย่างถ่่องแท้้

ผมสนิิทสนมคุ้้�นเคยกัับ ดร. อััศม์์เดช มาเป็็นเวลานานกว่่า 10 ปีี ดร. อััศม์์เดช  

เป็็นผู้้�ที่่�สนใจศึึกษา ค้้นคว้้าวิิจััย และประยุุกต์์ใช้้ TPS อย่างจริงจััง จนมีีผลงานทางวิิชาการ 

ในระดัับนานาชาติิเป็็นที่่�ประจัักษ์์ พร้้อมทั้้�งสามารถนำำ� TPS ไปปฏิิบััติิด้้วยตนเองจนเห็็นผล

สำำ�เร็็จจริงในการทำำ�งานประจำำ� และในโครงการเพิ่่�มผลผลิิตต่่าง ๆ จำำ�นวนมาก จึึงสามารถ

ถ่่ายทอด TPS เป็น็หนัังสืือเล่่มนี้้�ได้้อย่า่งกระชับั ครอบคลุมุประเด็น็สำำ�คัญ ด้้วยมุุมมองที่่�ลึึกซ้ึ้�ง 

อีีกทั้้�งยัังเข้้าใจได้้ง่่าย ด้้วยการยกตััวอย่่างทั้้�งในธุุรกิิจ ในชีีวิิตประจำำ�วัน ประกอบการใช้้ภาพ 

และตาราง ในการอธิิบาย และอภิปรายแสดงความคิิดเห็็น

ผมเช่ื่�อมั่่�นว่่าหนัังสืือ TPS ที่่�เขีียนจากความรู้้� ประสบการณ์์ และความตั้้�งใจของ  

ดร. อััศม์์เดช เล่่มนี้้� จะช่่วยให้้ผู้้�อ่านที่่�แม้้ว่่าจะไม่่เคยศึึกษา TPS มาก่่อน สามารถเข้้าใจแนวคิิด 

หลัักการสำำ�คัญ แนวทางและข้อ้ควรปฏิิบััติิ พร้้อมข้้อจำำ�กัดของ TPS ได้้เป็็นอย่างดีี จนสามารถ

นำำ�ไปประยุุกต์์ใช้้ในการเพิ่่�มประสิิทธิิภาพการปฏิิบััติิงานของตนได้้อย่างเป็็นรููปธรรม รวมถึึง

เป็็นประโยชน์์ต่่อภาคธุุรกิิจ และภาคการศึึกษาโดยภาพรวมของประเทศต่่อไป

		                        ผู้้�ช่วยศาสตราจารย์์ พ.ต.ท. ดร.ธวิช สุุดสาคร 

                                   อาจารย์์ประจำำ� คณะตำำ�รวจศาสตร์์ โรงเรีียนนายร้้อยตำำ�รวจ



คำำ�นำำ�

ระบบการผลิิตแบบโตโยต้้า (Toyota Production System: TPS) ถููกคิิดค้้นและพััฒนา

อย่า่งต่่อเนื่่�องยาวนานโดยบริษัิัท โตโยต้้ามอเตอร์ ์คอร์ป์อเรชั่่�น และมีส่ี่วนสำำ�คัญยิ่่�งในการผลักั

ดัันให้้บริิษััทโตโยต้้าก้้าวข้ึ้�นสู่่�การเป็็นหนึ่่�งในบริิษััทที่่�ประสบความสำำ�เร็็จมากที่่�สุุดในโลกด้้าน

การบริิหารการผลิิต ปััจจุบัันระบบการผลิิตแบบโตโยต้้าถููกนำำ�ไปประยุุกต์์ใช้้อย่่างแพร่่หลาย 

ในทุุกภาคธุุรกิิจ ไม่่ว่่าจะเป็็นอุุตสาหกรรมการผลิติสิินค้้าหรืือผลิิตบริิการ โดยอาจถููกเรีียกขาน

ในช่ื่�ออื่�น เช่่น การผลิิตแบบทัันเวลาพอดี หรืือการผลิิตแบบลีีน จนได้้รัับการยอมรัับอย่างกว้้าง

ขวางว่่า ระบบการผลิิตแบบโตโยต้้าเป็็นหนึ่่�งในปรััชญาและระบบปฏิิบััติิการที่่�ดีีที่่�สุุดในโลก 

ที่่�ยัังคงมีีการต่่อยอดพััฒนาแนวคิิด เทคนิิค ตลอดจนการประยุุกต์์ใช้้ในบริิบทต่่าง ๆ อย่่างต่่อ

เน่ื่�อง ส่่งผลให้้ระบบการผลิิตแบบโตโยต้้ามีีความร่่วมสมัยอยู่่�เสมอ

ผู้้�นิพนธ์์หนัังสืือเล่่มนี้้�มีีความสนใจในระบบการผลิิตแบบโตโยต้้ามาตั้้�งแต่่ยัังศึึกษา 

ในระดัับปริิญญาตรีี จนเม่ื่�อจบการศึึกษาแล้้วได้้สมัครและเข้้าทำำ�งานที่่�บริิษััท โตโยต้้ามอเตอร์ 

(ประเทศไทย) จำำ�กัด หลัังจากนั้้�นยัังได้้ทำำ�งานเป็็นที่่�ปรึึกษาด้้านการเพิ่่�มผลิิตภาพ และ 

การพััฒนาระบบการผลิติแบบโตโยต้้าให้้กัับองค์์กรต่่าง ๆ  จำำ�นวนมาก รวมถึึงค้้นคว้้าวิิจััยเกี่่�ยว

กัับทฤษฎีีและการประยุุกต์์ใช้้ระบบการผลิิตแบบโตโยต้้าในบริิบทต่่าง ๆ ทั้้�งในระดัับชาติิและ 

ระดัับนานาชาติิ หนัังสืือเล่่มนี้้�จึึงเรีียบเรีียงจากการศึึกษาและประสบการณ์์ของผู้้�นิพนธ์์  

ซ่ึ่�งจบการศึึกษาตรงตั้้�งแต่่ระดัับปริิญญาตรีีถึึงปริิญญาเอกจากสถาบันัการศึึกษาชั้้�นนำำ�ในสาขา

วิิชาด้้านการบริหิารการผลิติ ประสบการณ์ก์ารทำำ�งานตรงด้า้นการผลิติและปฏิิบััติิการในบริษัิัท

ระดัับโลก ประสบการณ์์การเป็็นที่่�ปรึึกษาด้้านการเพิ่่�มผลิิตภาพให้้กัับองค์์กรต่่าง ๆ จำำ�นวน

มาก ประสบการณ์์ด้้านการค้้นคว้้าวิิจััยที่่�เกี่่�ยวข้้องกัับระบบการผลิิตแบบโตโยต้้า จนได้้รัับ

รางวััลด้านวิิชาการและด้้านวิิชาชีีพในระดัับนานาชาติิและระดัับชาติิจำำ�นวนหนึ่่�ง

เนื้้�อหาของหนัังสืือประกอบด้้วย 18 บท แบ่่งได้้เป็็น 5 ส่่วน โดยส่่วนแรก (บทที่่� 1 ถึึง

บทที่่� 3) กล่่าวถึึงที่่�มาและแนวคิดิพื้้�นฐานของระบบการผลิติแบบโตโยต้้า ส่่วนที่่� 2 (บทที่่� 4 ถึึง

บทที่่� 7) กล่่าวถึึงเทคนิิคหรืือเคร่ื่�องมืือสำำ�คัญในการผลิิตแบบทัันเวลาพอดี ซ่ึ่�งเป็็นเสาหลัักต้้น

ที่่�หนึ่่�งของระบบการผลิิตแบบโตโยต้้าที่่�เน้้นด้้านประสิิทธิิภาพการผลิิต ส่่วนที่่� 3 (บทที่่� 8 ถึึง

บทที่่� 10) กล่่าวถึึงเทคนิิคหรืือเคร่ื่�องมืือสำำ�คัญของหลัักการ Jidoka ซ่ึ่�งเป็็นเสาหลัักต้้นที่่�สอง

ของระบบการผลิิตแบบโตโยต้้าที่่�เน้้นด้้านการประกัันคุุณภาพการผลิิต ส่่วนที่่� 4 (บทที่่� 11 ถึึง



บทที่่� 17) กล่่าวถึึงแบบปฏิิบััติิสำำ�หรับัการผลิติที่่�ดีีซ่ึ่�งเป็็นพื้้�นฐานสำำ�คัญของระบบการผลิติแบบ

โตโยต้้า และส่่วนสุุดท้้าย (บทที่่� 18) กล่่าวถึึงวิิถีีแห่่งโตโยต้้าซ่ึ่�งเป็็นค่่านิิยมและวััฒนธรรมสำำ�คัญ

ที่่�จะส่่งเสริมให้้ระบบการผลิิตแบบโตโยต้้าถููกประยุุกต์์ใช้้อย่่างมีีประสิิทธิิภาพสููงสุุด รวมทั้้�ง

สามารถพััฒนาได้้อย่างต่่อเน่ื่�องพร้้อมทั้้�งมีีความยั่่�งยืืนอย่างแท้้จริง 

เน่ื่�องจากหลัักการหรืือเคร่ื่�องมืือในแต่่ละบทมีีความซัับซ้้อนมากน้้อยต่่างกััน ผู้้�นิพนธ์์

จึึงให้้น้ำำ��หนัักกัับการบรรยายแต่่ละบทตามความเหมาะสม การเรีียบเรีียงในแต่่ละบทประกอบ

ด้้วยการเกริ่่�นนำำ� เนื้้�อหา สรุป และคำำ�ถามท้้ายบท โดยใช้้ภาษาและคำำ�อธิิบายที่่�เข้้าใจได้้ง่่าย  

มีีการใช้้คำำ�ทับศััพท์์หรืือคำำ�ในภาษาต่่างประเทศตามความเหมาะสมของเนื้้�อหาเพื่่�อความ 

ราบร่ื่�นในการอ่่าน มีีการอภิปรายทั้้�งข้้อดีและข้้อเสีียของเทคนิิคเคร่ื่�องมืือต่าง ๆ รวมถึึง 

ยกตััวอย่่างทั้้�งในโรงงานและในชีีวิิตประจำำ�วัน พร้้อมตารางและภาพประกอบ เพ่ื่�อให้้ผู้้�อ่านมีี

ความเข้้าใจมากข้ึ้�น สามารถเรีียนรู้้�และนำำ�ไปใช้้งานได้้จริง หนัังสืือเล่่มนี้้�จึึงเหมาะกัับผู้้�ที่่�ต้้องการ

ศึึกษาหรืือเริ่่�มนำำ�ระบบการผลิิตแบบโตโยต้้าไปประยุุกต์์ใช้้งานจริง ทั้้�งนี้้�แม้้ว่่าแนวคิิดพื้้�นฐาน

ของระบบการผลิิตแบบโตโยต้้าที่่�เน้้นการขจััดความสููญเปล่่าทั้้�งปวงอย่่างต่่อเน่ื่�องจะสามารถ

ประยุุกต์์ใช้้ได้้ในทุุกธุุรกิิจ แต่่การนำำ�เทคนิิคเคร่ื่�องมืือต่าง ๆ ไปประยุุกต์์ใช้้จริงจะต้้องคำำ�นึึงถึึง

ความเหมาะสมของบริิบท และระดัับของการประยุุกต์์ใช้้ประกอบด้้วย เช่่น ชนิิดสิินค้้าที่่�ผลิิต 

ลัักษณะของอุุตสาหกรรม ความพร้้อมขององค์์กร ความพึึงพอใจของลููกค้้า ต้้นทุุนโดยรวม 

ผลกระทบด้้านต่่าง ๆ ฯลฯ

ผู้้�นิพนธ์์ขอขอบคุุณบิิดา มารดา พี่่�น้้อง ญาติิ มิิตร ที่่�คอยเป็็นกำำ�ลังใจ ขอขอบคุุณครูู

อาจารย์์ที่่�ประสิิทธิิประสาทวิิชาความรู้้� ขอขอบคุุณผู้้�ทรงคุุณวุุฒิิที่่�ตรวจประเมิินและให้้ 

คำำ�แนะนำำ�ในการปรัับปรุุงหนัังสืือเล่่มนี้้� ขอขอบคุุณคณะวิิศวกรรมศาสตร์์ มหาวิิทยาลััยมหิิดล 

สำำ�หรัับทุุนในการนิิพนธ์์หนัังสืือ ขอขอบคุุณสำำ�นักพิิมพ์์มหาวิิทยาลััยมหิิดล สำำ�หรัับการ

สนับสนุนเพ่ื่�อจัดพิิมพ์์และเผยแพร่่หนัังสืือเล่่มนี้้� และขอขอบคุุณผู้้�ที่่�เกี่่�ยวข้้องกัับการจััดทำำ�

หนัังสืือเล่่มนี้้�ทุุกท่่านที่่�อาจไม่่ได้้กล่่าวถึึงในที่่�นี้้�
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1สู่่�ระบบการผลิิตแบบโตโยต้้า

					     บทท่ี่� 1

สู่่�ระบบการผลิิตแบบโตโยต้้า

ระบบการผลิิตแบบโตโยต้้า (Toyota Production System: TPS) ได้้รัับการยกย่่อง

ว่่าเป็็นหนึ่่�งในปรััชญาการจััดการปฏิิบััติิการและระบบปฏิิบััติิการที่่�ดีีที่่�สุุดในโลก เนื่่�องจาก

เป็็นการผสมผสานกัันอย่่างกลมกลืืนระหว่่างวิิธีีคิิดและวิิธีีปฏิิบััติิในการสร้้างคุุณค่่าโดยค้้นหา

และขจััดความสููญเปล่่าอย่่างต่่อเน่ื่�อง จนทำำ�ให้้สามารถผลิิตสิินค้้าและส่่งมอบให้้กัับลููกค้้าได้้

อย่า่งรวดเร็็ว มีีความยืืดหยุ่่�นสููงด้้วยต้้นทุุนต่ำำ�� ระบบการผลิิตแบบโตโยต้้าถููกพััฒนาและปฏิิบััติิ

อย่่างจริิงจัังโดยบริิษััทโตโยต้้า จนช่่วยให้้บริิษััทโตโยต้้าเป็็นหนึ่่�งในผู้้�ผลิิตยานยนต์์ที่่�ประสบ

ความสำำ�เร็็จมากที่่�สุุดในโลก ปััจจุบัันคำำ�ว่า ระบบการผลิิตแบบโตโยต้้า ไม่่ได้้หมายถึึงระบบการ

ผลิิตที่่�ใช้้ภายในบริิษััทโตโยต้้าเท่่านั้้�น แต่่ยัังเป็็นปรััชญาและระบบปฏิิบััติิการที่่�ผ่่านการพััฒนา

อย่างต่่อเน่ื่�อง และพิิสููจน์อย่่างเป็็นรููปธรรมในองค์์กรต่่าง ๆ ทั่่�วโลกมาอย่่างยาวนาน จนเป็็น

แบบปฏิิบััติิที่่�สามารถประยุุกต์์ใช้้ได้้อย่่างกว้้างขวางในการปรัับปรุุงประสิิทธิิภาพการดำำ�เนิิน

งานอย่่างไม่่มีีที่่�สิ้้�นสุุดในธุุรกิิจต่าง ๆ ไม่่ว่่าจะเป็็นในภาคการผลิิตสิินค้้าชนิิดต่่าง ๆ หรืือ 

แม้้กระทั่่�งในภาคบริิการก็็ตาม

ประวััติิของระบบการผลิิตแบบโตโยต้้า

คำำ�ว่า Toyoda ในภาษาญี่่�ปุ่่�นแปลว่า ทุ่่�งข้้าวอัันอุุดมสมบููรณ์์ Toyoda เป็็นช่ื่�อสกุล

และถููกใช้้เป็็นช่ื่�อบริิษััทของครอบครััว Toyoda ในช่่วงต้้น ในขณะที่่�คำำ�ว่า Toyota เป็็นคำำ�ที่่�

ได้้มาจากการประกวดตั้้�งช่ื่�อบริิษััทใหม่่ในปีี ค.ศ.1936 ซ่ึ่�งมีีช่ื่�อเสนอเข้้ามากว่่า 27,000 ช่ื่�อ  



2 เรีียนรู้้�สู่่�ระบบการผลิิตแบบโตโยต้้า TPS: เข้้าใจง่่าย ใช้้ได้้จริิง

คำำ�ว่า Toyota ไม่่มีีความหมายในภาษาญี่่�ปุ่่�นแต่่ถููกเลืือกเป็็นช่ื่�อทางการค้้า เน่ื่�องจากเหตุุผล

ทางการตลาดที่่�คำำ�ว่า Toyota ฟัังแล้้วร่ื่�นหููดููดีกว่่าคำำ�ว่า Toyoda และในภาษาญี่่�ปุ่่�นการเขีียน

คำำ�ว่า Toyota ใช้้การลากเส้้น 8 ครั้้�ง ซ่ึ่�งเลข 8 เป็็นเลขที่่�เป็็นมงคลสำำ�หรัับคนญี่่�ปุ่่�น และคล้้าย

กัับสััญลัักษณ์์ ∞ (Infinity) ซ่ึ่�งมีีความหมายถึึงการไม่่สิ้้�นสุุด

ประวััติิความเป็็นมาอัันยิ่่�งใหญ่่ของระบบการผลิิตแบบโตโยต้้า เริ่่�มจาก Sakichi  

Toyoda นัักอุุตสาหกรรมและนักัประดิษิฐ์์ที่่�ประสบความสำำ�เร็็จอย่า่งมากในอุตุสาหกรรมเครื่่�อง

ทอผ้าสามารถประดิิษฐ์์เคร่ื่�องทอผ้้าอััตโนมััติิที่่�มีีกลไกหยุุดการทำำ�งานของเครื่่�องได้้เองโดย

อััตโนมััติิเม่ื่�อตรวจพบการขาดของด้้ายได้้เป็็นคนแรกของโลก (แนวคิิดดัังกล่่าวถููกพััฒนาเป็็น

หลัักการ Jidoka – จิิโดกะ ในภายหลััง) ต่่อมา Kiichiro Toyoda บุุตรชายของ Sakichi 

Toyoda ได้้ก่่อตั้้�ง บริิษััท โตโยต้้ามอเตอร์ คอร์ปอเรชั่่�น (Toyota Motor Corporation) ในปีี 

ค.ศ. 1937 เพ่ื่�อผลิิตรถยนต์์ และพััฒนาระบบการผลิิตแบบทัันเวลาพอดี (Just in Time: JIT) 

ข้ึ้�นมา เพ่ื่�อใช้้ในการจััดการการผลิิตโดยเน้้นการผลิิตและส่่งมอบสิินค้้าเม่ื่�อลููกค้้าต้้องการ  

ในปริิมาณที่่�ลููกค้้าต้้องการและในเวลาที่่�ลููกค้้าต้้องการพอดี ซ่ึ่�งหมายถึึง จะไม่่ผลิิตสิินค้้าน้้อย

เกิินไปจนไม่่เพีียงพอส่งมอบ หรืือผลิิตสิินค้้ามากเกิินไปจนเหลืือเก็็บเป็็นสต็อก และไม่่ผลิิต

สิินค้้าล่่าช้้าจนไม่ทั่ันส่่งมอบ รวมทั้้�งไม่่ผลิิตสิินค้้าเสร็จล่่วงหน้า้จนต้้องเก็บ็เป็็นสต็อกเอาไว้้ เพ่ื่�อ

ลดต้้นทุุนในการเก็็บสต็อกสิินค้้าซ่ึ่�งก็็คืือรถยนต์์ เช่่น เงิินลงทุุนในสต็อกรถยนต์์ พื้้�นที่่�จััดเก็็บ

สต็อกรถยนต์์ ค่่าใช้้จ่่ายในการตรวจสอบ ดููแล เก็็บรัักษาสต็อกรถยนต์์ ฯลฯ ซ่ึ่�งเป็็นต้้นทุุน

มหาศาลในอุุตสาหกรรมประเภทนี้้� เน่ื่�องจากอุุตสาหกรรมยานยนต์์เป็็นอุุตสาหกรรมที่่�มีีปริิมาณ

การผลิิตมากและรถยนต์์เป็็นสิินค้้าที่่�มีีราคาสููง ดัังนั้้�นต้้นทุุนการจััดเก็็บสต็อกรถยนต์์จึึงสููงมาก

ตามไปด้้วยนั่่�นเอง (Just in Time หากแปลคำำ�ศัพท์์ในภาษาอัังกฤษแบบตรงตััว คำำ�ว่า in time 

แปลว่า ทัันเวลา แต่่เม่ื่�อพิจารณาจากความหมายที่่�แท้้จริงของระบบการผลิิตแบบโตโยต้้าใน

ข้้างต้้นแล้้ว คำำ�ว่า in time ในที่่�นี้้�จึึงหมายถึึง on time หรืือตรงเวลา ดัังนั้้�น Just in Time ก็็

หมายถึึง Just on Time หรืือ การผลิิตแบบตรงเวลาพอดี นั่่�นเอง)

ต่่อมา Eiji Toyoda (ลููกพี่่�ลููกน้้องของ Kiichiro Toyoda) และ Taiichi Ohno (ซ่ึ่�งภาย

หลัังได้้รัับการแต่ง่ตั้้�งให้้เป็็นรองประธานบริษัิัทโตโยต้้า) ได้ร่้่วมกัันพััฒนาต่่อยอดการผลิติแบบ

ทัันเวลาพอดี โดยบููรณาการเข้้ากัับหลัักการ Jidoka ซ่ึ่�งประกัันคุุณภาพโดยการป้้องกัันไม่่ให้้

เกิิดงานเสีียในกระบวนการผลิิตด้้วยแนวคิิดจากเคร่ื่�องทอผ้าอััตโนมััติิที่่�สามารถตรวจพบ 

การขาดของด้้ายและหยุุดการทอได้้เองโดยอััตโนมััติิ เพ่ื่�อไม่่ให้้เกิิดผ้้าเสีียหรืือมีตำำ�หนิิ  

ซ่ึ่�งเป็็นหลัักการที่่�ถููกคิิดค้้นมาก่่อนหน้้าโดย Sakichi Toyoda จนกลายเป็็นระบบการผลิิตแบบ
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โตโยต้้า ซ่ึ่�งเป็็นทั้้�งระบบปฏิิบััติิการและปรัชัญาในการบริหิารจััดการที่่�มุ่่�งเน้น้การขจัดัความสููญ

เปล่่าทั้้�งปวงอย่างสมบููรณ์์แบบ (The complete elimination of all wastes)

Jidoka

ระบบการผลิิตแบบโตโยต้้าเป็็นระบบการผลิิตที่่�เน้้นความคล่่องตััวและความยืืดหยุ่่�น

สููงโดยสามารถผลิิตสิินค้้าหลากหลายชนิิดได้้ด้้วยความรวดเร็็ว จึึงมีีโอกาสเกิิดความผิิดพลาด 

ปััญหาด้้านคุุณภาพหรืือความปลอดภััยในการทำำ�งานได้้ ในขณะเดีียวกัันก็็ยัังเน้้นการลดต้้นทุุน

ด้้วยการทำำ�งานอย่า่งมีีประสิิทธิิภาพของพนัักงาน ระบบการผลิิตแบบโตโยต้้าจึึงไม่่ต้้องการให้้

เกิิดความสููญเปล่่าจากการที่่�พนัักงานต้้องคอยเฝ้้าระวัังไม่่ให้้เกิิดงานเสีียข้ึ้�น ระบบการผลิิตแบบ

โตโยต้้าจึึงต้้องมีีมาตรการที่่�สามารถประกัันได้้ว่่าจะไม่่เกิิดปััญหาคุุณภาพหรืือความปลอดภััย

มาเป็็นอีีกองค์์ประกอบหนึ่่�งที่่�สำำ�คัญ หรืือเสาหลัักอีีกต้้นหนึ่่�งของระบบการผลิิตแบบโตโยต้้า 

ระบบประกัันความผิิดพลาดนี้้�เรีียกว่่า Jidoka (จิิโดกะ)

Jidoka เป็็นภาษาญี่่�ปุ่่�นโดยใช้้คำำ�แปลเป็็นภาษาอัังกฤษว่่า Automation with  

a human touch หรืือบริิษััทโตโยต้้าใช้้คำำ�ศัพท์์ว่่า Autonomation หลัักการ Jidoka  

ถููกพััฒนาจากแนวคิิดของเคร่ื่�องทอผ้าอััตโนมััติิ (Automation หรืือเคล่ื่�อนไหวได้้ด้้วยตนเอง) 

ที่่�สามารถหยุุดการทำำ�งานเองได้้โดยอััตโนมััติิเช่่นกัันเม่ื่�อตรวจพบด้้ายขาดเพ่ื่�อป้องกัันไม่่ให้้ทอ

ผ้้าเสีีย (Autonomation หรืือ Auto-no-motion มีีความหมายว่่า หยุุดการเคล่ื่�อนไหวได้้ด้้วย

ตนเอง) ซ่ึ่�งคิิดค้้นโดย Sakichi Toyoda ความสามารถในการตรวจพบด้้ายขาดและหยุุดการ

ทำำ�งานเองโดยอััตโนมััติินี้้� ช่่วยให้้พนัักงานที่่�ควบคุุมเคร่ื่�องทอผ้าอััตโนมััติิสามารถทำำ�งานกัับ

เคร่ื่�องทอผ้าอััตโนมััติิได้้หลายเคร่ื่�อง โดยไม่่ต้้องเสีียเวลาคอยเฝ้้าระวัังและตรวจสอบว่่าด้้ายจะ

ขาดเม่ื่�อไร ส่่งผลให้้ประสิิทธิิภาพการผลิิตของพนัักงานเพิ่่�มสููงข้ึ้�นอย่างมาก

Jidoka จึึงหมายถึึงหลัักการการประกัันคุุณภาพโดยสร้างคุุณภาพที่่�ต้้นตอ (Built-in 

Quality หรืือ Quality at Source) โดยไม่่รัับงานเสีีย ป้้องกัันไม่่ให้้เกิิดงานเสีีย และไม่่ส่่งงาน

เสีียไปยัังกระบวนการถััดไป โดยการออกแบบเครื่่�องจัักร อุุปกรณ์์ หรืือระบบที่่�สามารถแจ้้ง

เตืือนหรืือหยุุดการทำำ�งานได้้เองโดยอััตโนมััติิเม่ื่�อตรวจสอบพบความผิิดปกติิ รวมทั้้�งให้้ความ

เคารพพนัักงานโดยมอบอำำ�นาจให้้พนัักงานตััดสิินใจหยุุดกระบวนการทำำ�งานได้้ทัันทีีเม่ื่�อพบ

ความผิิดปกติิ เพ่ื่�อหยุุดการลุุกลามของปััญหาและสามารถแก้้ปััญหาได้้อย่่างรวดเร็็ว ส่่งผลให้้

พนัักงานทำำ�งานได้้อย่า่งมีีประสิิทธิิภาพมากข้ึ้�นด้้วยความมั่่�นใจและขวััญกำำ�ลังใจในการทำำ�งาน

ที่่�ดีีข้ึ้�น เทคนิิคหรืือเคร่ื่�องมืือที่่�สำำ�คัญตามหลัักการ Jidoka ได้้แก่่
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•	  Visual Control (การควบคุุมด้้วยการมองเห็็น)

•	  Andon (อัันดง หรืือแผงสััญญาณไฟบอกสถานะ) 

•	  Poka Yoke (โปกะ โยเกะ หรืือเทคนิิคป้้องกัันความผิิดพลาด) 

การผลิิตแบบลีีน

คำำ�ว่า การผลิิตแบบลีีน (Lean Production หรืือ Lean Manufacturing) ถููกริิเริ่่�มโดย 

John F. Krafcik (Krafcik, 1988) นัักวิิจััยในโครงการ International Motor Vehicle  

Programme (IMVP) และวิิศวกรชาวอเมริิกัันคนแรกของโรงงาน New United Motor 

Manufacturing, Inc. (NUMMI) ซึ่่�งเป็็นโรงงานร่่วมทุุนระหว่่างบริิษััทโตโยต้้า และบริิษััท 

General Motor (GM) การผลิิตแบบลีีนเป็็นที่่�รู้้�จักกัันอย่างกว้้างขวางมากยิ่่�งข้ึ้�นจากหนัังสืือ

ช่ื่�อ The Machine that Changed the World (Womack et al., 1990) ใน ค.ศ.1990  

ที่่�เป็็นผลจากการวิิจััยในโครงการ IMVP ในอุุตสาหกรรมยานยนต์์ในประเทศญี่่�ปุ่่�นและ 

ประเทศต่่าง ๆ รวม 14 ประเทศ ด้้วยเงิินทุุนวิิจััย 5 ล้้านดอลลาร์์สหรััฐ ในระยะเวลา 5 ปีี  

นำำ�โดย Jame P. Womack, Daniel T. Jones และ Daniel Ross คณะนัักวิิจััยจาก  

Massachusetts Institute of Technology (MIT) และหนัังสืือชื่�อ Lean Thinking  

(Womack & Jones, 1996) ในปีี ค.ศ. 1996 คำำ�ว่า ลีีน (Lean) หมายถึึง ผอมแบบแข็็งแรง

รููปร่่างดีี ไม่่มีีไขมัันสะสม Krafcik (1988) จึึงนำำ�คำำ�ว่า ลีีน มาใช้้เพ่ื่�อแสดงให้้เห็็นถึึงระบบการ

ผลิิตที่่�มีีการใช้้ทรััพยากรน้้อยเท่่าที่่�จำำ�เป็็นจริง ๆ เท่่านั้้�น โดยขจััดความสููญเปล่่าทั้้�งปวง  

โดยเฉพาะอย่างยิ่่�งความสููญเปล่่าจากการผลิิตและจััดเก็็บสิินค้้าคงคลัังมากเกิินความจำำ�เป็็น 

ซ่ึ่�งนำำ�ไปสู่่�ต้นทุุนและความสููญเปล่่าอ่ื่�น ๆ ที่่�มัักพบในระบบการผลิิตแบบปริิมาณมาก  

(Mass Production) แบบดั้้�งเดิิม ซ่ึ่�งนิิยมเผ่ื่�อสินค้้าคงคลัังและทรััพยากรต่่าง ๆ ไว้้มากเกิิน 

ความจำำ�เป็็น (เรีียกว่่า Buffer) นำำ�มาซ่ึ่�งความไร้้ประสิิทธิิภาพ ความสููญเปล่่าเหล่่านี้้�เทีียบเคีียง

ได้้กัับไขมัันส่่วนเกิินที่่�สะสมในร่่างกายอัันนำำ�ไปสู่่�ปัญหาอ่ื่�น ๆ ด้้านสุุขภาพ ดัังนั้้�นการผลิิต 

แบบลีีนจึึงเป็็นระบบการผลิิตที่่�เน้้นการสร้างคุุณค่่าโดยขจััดความสููญเปล่่าต่่าง ๆ  และปรัับปรุุง

อย่า่งต่่อเนื่่�อง (Perfection) เพื่่�อให้ไ้ด้้ระบบการผลิติที่่�มีีประสิิทธิิภาพ รวดเร็็ว มีีความยืืดหยุ่่�น 

คล่่องตััว ด้้วยต้้นทุุนที่่�ต่ำำ�� หรืือใช้้ทรััพยากรการผลิิตน้้อยลง แต่่กลัับได้้ผลผลิิตมากข้ึ้�น ซ่ึ่�งเป็็น

แนวทางที่่�บริิษััทยานยนต์์สััญชาติิญี่่�ปุ่่�นสามารถปฏิิบััติิได้้เป็็นอย่างดีี โดยเฉพาะอย่างยิ่่�ง 

บริิษััท โตโยต้้า
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NUMMI เป็็นหนึ่่�งในกรณีีศึึกษาความสำำ�เร็็จของการผลิิตแบบลีีน (หรืือระบบการผลิิต

แบบโตโยต้้า) ที่่�มัักถููกกล่่าวถึึง บริิษััทโตโยต้้าได้้ร่่วมทุุนกัับ GM ก่่อตั้้�ง NUMMI ในปีี ค.ศ. 1984 

โดยใช้้โรงงานผลิิตรถยนต์์เก่่าของ GM ที่่�เมืือง Fremont มลรัฐ California โดยบริิษััทโตโยต้้า

มีีวััตถุุประสงค์์หลัักเพ่ื่�อเรีียนรู้้�การทำำ�งานร่่วมกัับซััพพลายเออร์และพนัักงานในสหรััฐอเมริิกา 

รวมถึึงเรีียนรู้้�กฎระเบีียบต่่าง ๆ ในสหรััฐอเมริิกา ในขณะที่่� GM ต้้องการเรีียนรู้้�ระบบการผลิิต

แบบโตโยต้้า เดิิมโรงงานแห่่งนี้้�เคยเป็็นหนึ่่�งในโรงงานของ GM ที่่�มีีผลการปฏิิบััติิงานย่ำำ��แย่ท่ี่่�สุุด

จนต้้องปิิดโรงงานไปก่่อนหน้้าในปีี ค.ศ. 1982 แต่่หลัังจากเปิิดโรงงานเพ่ื่�อทำำ�การผลิิตอีีกครั้้�ง

ด้้วยระบบการผลิิตแบบโตโยต้้า เพีียงในเวลา 1 ปีี โรงงานแห่่งนี้้�กลัับข้ึ้�นมาเป็็นหนึ่่�งในโรงงาน

ของ GM ที่่�มีีผลการปฏิิบััติิงานที่่�ดีีที่่�สุุดในด้้านต่่าง ๆ เช่่น คุุณภาพ ผลิิตภาพ การหมุุนเวีียน

สิินค้้าคงคลััง โดยมีีอััตราการขาดงานของพนัักงานลดลงจากกว่่า 20% เหลืือต่ำำ��กว่่า 2% 

(Shook, 2010) (ต่่อมาในปีี ค.ศ. 1989 บริิษััทโตโยต้้าจึึงได้้ก่่อตั้้�งโรงงานแห่่งแรกของตนเอง

ในสหรััฐอเมริิกา ณ เมืือง Georgetown มลรัฐ Kentucky) นอกจากนี้้� Womack et al. (1990) 

ยังักล่่าวโดยสรุปว่่า เม่ื่�อเปรีียบเทีียบกัับระบบการผลิิตแบบปริิมาณมากแล้้ว การผลิิตแบบลีีน

ใช้้ทรััพยากรทุุกชนิิดน้้อยลง อาทิิ ใช้้พนัักงานในโรงงาน พื้้�นที่่�สำำ�หรัับการผลิิต เงิินลงทุุนใน

เคร่ื่�องมืืออุปกรณ์์ และจำำ�นวนชั่่�วโมงในการพััฒนาผลิิตภััณฑ์์ใหม่่เพีียงครึ่่�งเดีียวของระบบ 

การผลิิตแบบปริิมาณมาก รวมถึึงมีีปริิมาณสิินค้้าคงคลัังน้้อยลงมากกว่่าครึ่่�ง มีีชิ้้�นงานเสีีย 

ลดลงอย่า่งมาก และยังัช่่วยให้้สามารถผลิติผลิิตภััณฑ์์ได้้หลากหลายข้ึ้�น ปััจจุบัันคำำ�ว่าลีีนจึึงมััก

ถููกนำำ�ไปใช้้เป็็นคำำ�คุณศััพท์์ขยายหน้้าคำำ�เรีียกระบบบริิหารจััดการด้้านอ่ื่�น ๆ  อีีกมาก เช่่น Lean 

Logistics, Lean Supply Chain, Lean Kaizen, Lean Accounting, Lean Warehousing, 

Lean 5S, Lean Design, Lean Maintenance, Lean Marketing, Lean Banking, Lean 

Retailing, Lean Healthcare ฯลฯ เพ่ื่�อต้องการส่ื่�อให้้เห็็นว่่าระบบหรืือกิจกรรมเหล่่านั้้�นถููก

จััดการอย่างมีีประสิิทธิิภาพสููงเช่่นกััน

จากความเป็็นมาและคุุณลัักษณะของการผลิิตแบบลีีนข้้างต้้น จะเห็็นได้้ว่่าการผลิิต

แบบลีีนมีีรากฐานมาจากการผลิิตแบบทัันเวลาพอดีีหรืือระบบการผลิิตแบบโตโยต้้านั่่�นเอง  

โดยปรััชญาและแนวทางหลัักของการผลิิตแบบทัันเวลาพอดี ระบบการผลิิตแบบโตโยต้้า และ

การผลิิตแบบลีีนมีีความคล้้ายคลึึงกัันมาก จนโดยทั่่�วไปแล้้วคำำ�ว่าการผลิิตแบบทัันเวลาพอดีี 

ระบบการผลิิตแบบโตโยต้้า และการผลิิตแบบลีีน จึึงเป็็นคำำ�ที่่�สามารถใช้้แทนกัันได้้  

(Vanichchinchai, 2019a)  โดยอาจเลืือกใช้้แตกต่่างกัันได้้ในบริิบทต่่าง ๆ  เช่่น คำำ�ว่าการผลิิต

แบบทัันเวลาพอดี เป็็นคำำ�เรีียกแบบดั้้�งเดิิมทั่่�วไป การผลิิตแบบลีีนเป็็นคำำ�สมัยใหม่่กว่่า  



6 เรีียนรู้้�สู่่�ระบบการผลิิตแบบโตโยต้้า TPS: เข้้าใจง่่าย ใช้้ได้้จริิง

ส่่วนบริิษััทในเครืือโตโยต้้าและซััพพลายเออร์ข์องโตโยต้้าอาจใช้้คำำ�ว่าการผลิิตแบบโตโยต้้า หรืือ 

TPS เป็็นต้้น ในบริิษััทชั้้�นนำำ�ของโลก อาทิิ  Mercedes, Ford, Volvo, Caterpillar, John 

Deere, Scania, Bosch, Du Pont, Jotun, Hydro, Siemens, Ecco, Whirlpool,  

Swedwood, หรืือ Lego ก็็อาจดััดแปลงและประยุุกต์์ใช้้หลัักการของระบบการผลิิตแบบ 

โตโยต้้าให้้เหมาะสมกัับบริิบทของบริิษััทตนเองมากขึ้้�น พร้้อมทั้้�งเรีียกระบบการผลิิตนั้้�นด้้วย

ช่ื่�อบริษัิัทของตน (X Production System: XPS) เพื่่�อสร้างอััตลัักษณ์์และความรู้้�สึึกเป็น็เจ้้าของ

ระบบการผลิิตของตนเองให้้กัับพนัักงานของตน เช่่น Volvo Production System หรืือ  

Ford Production System เป็็นต้้น (Netland & Aspelund, 2013) 

การจััดการโซ่่อุปทาน

การจััดการโซ่่อุุปทาน (Supply Chain Management) เน้้นการส่่งมอบสิินค้้าอย่่าง

รวดเร็็ว ตรงเวลา ด้้วยต้้นทุุนต่ำำ�� โดยเฉพาะอย่่างยิ่่�งต้้นทุุนการจััดการสิินค้้าคงคลััง ดัังนั้้�นหาก

พิิจารณาโดยหลัักการสำำ�คัญแล้้วจะพบว่่า แนวคิิดของการจััดการโซ่่อุุปทานและการผลิิตแบบ

ทัันเวลาพอดีนั้้�น มีีความคล้้ายคลึึงกััน (Vanichchinchai & Igel, 2009) โดยต่่างก็็มุ่่�งเน้้นการ

ส่่งมอบสิินค้้าอย่่างรวดเร็็ว ตรงเวลา มีีความยืืดหยุ่่�นสููง ด้้วยต้้นทุุนที่่�ต่ำำ��  เน้้นการลดต้้นทุุน  

โดยเฉพาะอย่างยิ่่�งต้้นทุุนการจััดการสิินค้้าคงคลััง จึึงอาจกล่่าวได้้ว่่าการจััดการโซ่่อุุปทานมีี

พััฒนาการมาจากการผลิิตแบบทัันเวลาพอดีหรืือระบบการผลิิตแบบโตโยต้้า (Cox, 1999)  

รวมถึึงการผลิิตแบบลีีนเป็็นการจััดการโซ่่อุุปทานในระดัับปฏิิบััติิการ ซ่ึ่�งเน้้นธุุรกรรมที่่�เกี่่�ยวข้้อง

โดยตรงกัับการผลิิตและส่่งมอบสิินค้้าในระดัับปฏิิบััติิการเป็็นหลััก Vanichchinchai (2019a) 

เสนอการจำำ�แนกกลุ่่�มกรอบการจััดการคุุณภาพ และกรอบการจััดการโซ่่อุุปทาน ด้้วยเกณฑ์์

ขอบเขต (แคบ หรืือกว้้าง) และเกณฑ์์ความทั่่�วไป (เฉพาะ หรืือทั่่�วไป) เป็็น 4 กลุ่่�ม ได้้แก่่ 

Winner, Extender, Improver และ Qualifier และได้้จำำ�แนกการผลิิตแบบทัันเวลาพอดีซ่ึ่�ง

เป็็นกรอบการจััดการโซ่่อุุปทานกรอบหนึ่่�งให้้อยู่่�ในกลุ่่�ม Improver ซึ่่�งมีีขอบเขตที่่�เน้้นการ

จััดการในระดัับปฏิิบััติิการในอุุตสาหกรรมยานยนต์์ ปััจจุบัันมีีงานวิิจััยและภาคธุุรกิิจจำำ�นวนไม่่

น้้อยที่่�ให้้ความสำำ�คัญกัับการบููรณาการระบบการผลิิตแบบลีีนเข้้ากัับการจััดการโซ่่อุุปทาน 

เชิิงกลยุทธ์์ ซ่ึ่�งเน้้นการจััดการสััมพัันธภาพกัับคู่่�ค้าเป็็นหลััก โดยใช้้คำำ�ว่าการจััดการโซ่่อุุปทาน

แบบลีีน (Lean Supply Chain Management) งานวิิจััยของ Vanichchinchai (2019b)  

ในอุุตสาหกรรมการผลิิตในประเทศไทยพบว่่า การผลิิตแบบลีีนหรืือการจััดการโซ่่อุุปทานฐาน

ธุุรกรรม ไม่่เพีียงแต่่ส่่งผลกระทบทางตรงเชิิงบวก ต่่อการจััดการโซ่่อุุปทานฐานสััมพัันธภาพ

และผลการปฏิิบััติิงานด้้านอุุปทานเท่่านั้้�น แต่่ยัังส่่งผลกระทบทางอ้้อมเชิิงบวกต่่อผลการ 


