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บทที่  2 
 

แนวคิด ทฤษฎีและงานวจิัยที่เกีย่วของ 

2.1 แนวคิด 
 
 ในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา หรือ TPS อาจเรียกวา ระบบการผลิต
แบบลีน เปนปรัชญาในการผลิตที่โตโยตาคิดคนขึ้นมาเพื่อใหการผลิตรถยนตในยุคปจจุบันเปนไป
ไดอยางรวดเร็วและราบรื่น ลดปริมาณของเสียใหนอยลง ดวย TPS นี้เองที่ทําใหโตโยตาขึ้นมาเปน
ผูผลิตรถยนตอีนดับหนึ่งของโลก หรือชนะผูนําดานการผลิตกวา 77 ปของจีเอ็ม 
   บริษัท TOYOTA ในประเทศญี่ปุนกอต้ังมาประมาณ 60-70 ปแลว โดยตระกูลโตโย
ดะ แปลวาทุงขาวขนาดใหญ ตระกูลนี้มีอาชีพทํานา แตมีบุตรชายคนหนึ่ง ไมอยากเปนชาวนา เมื่อ
เห็นมารดาทอผา จึงชวยคิดประดิษฐเครื่องปนดายที่ใชกลไกพลังน้ําหมุน และคิดประดิษฐเครื่อง
ทอผาขึ้นมา และมีการจดลิขสิทธิ์ดวย จากนั้น จึงพัฒนามาผลิตรถยนตและกอต้ังเปนบริษัท 
TOYOTA ข้ึนมาจนถึงปจจุบัน บริษัท TOYOTA จึงถือเปนบริษัทที่กอกําเนิดขึ้นมาจากการคิดคน
และปรับปรุงอยางตอเนื่อง มีการบูรณาการกันระหวางการคิดสรางสรรค (Creative) และ Kaizen 
คือ คิดปรับปรุงอยูเร่ือย ๆ และไดมีการกําหนด TOYOTA WAY หรือวิถีแหง TOYOTA ข้ึน เมื่อป 
2001 หมายถึงปรัชญาการทํางานรวมกันขององคกร พฤติกรรมนิยมที่ปฏิบัติรวมกันในองคกร และ
วัฒนธรรมองคกร 
   การกําหนด TOYOTA WAY นี้มีที่มาจากการที่ผูบริหารบริษัทเกรงวาความเปน 
TOYOTA ที่มีรากฐานมาจากการคิดคนและปรับปรุงอยางตอเนื่องจะหายไป จึงจัดทําคัมภีรในการ
ทํางานขึ้นมา เพื่อสรางพฤติกรรมนิยมในองคกร ใหเปนปรัชญาการทํางานของผูบริหารและ
พนักงานทุกคน หลักสําคัญของ TOYOTA WAY มีหัวใจสําคัญ 5 ประการ ที่ถือเปน DNA ของ
พนักงาน TOYOTA ทุกคน ไดแก ความทาทาย (Challenge) ไคเซ็น (Kaizen) เก็นจิ เก็นบุตซึ 
(Genchi Genbutsu) การยอมรับนับถือ (Respect) และการทํางานเปนทีม (Teamwork)  
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ภาพที ่2.1  
องคประกอบของ Toyota way 

 
 บริษัทโตโยตามอเตอร เร่ิมเปนที่จับตามองในชวงทศวรรษที่ 80 เมื่อเร่ิมเปนที่
ประจักษถึงความพิเศษเกี่ยวกับคุณภาพและประสิทธิภาพขององคกรญี่ปุน รถญี่ปุนนั้นมีอายุที่ยืน
ยาวกวารถอเมริกัน และตองการการซอมแซมที่นอยกวามาก  และในชวงทศวรรษที่ 90 Toyota 
นั้นเริ่มมีความพิเศษเมื่อเทียบกับผูผลิตรถยนตรายอื่นของญี่ปุนอยางเดนชัด (Womack, Jones 
และ Roos, 1991) ส่ิงที่พิเศษนั้นมิใชการออกแบบรถยนตที่สะดุดตาหรือสมรรถนะที่ยอดเยี่ยม 
ถึงแมวารถยนต Toyota มีลักษณะการขับข่ีเปนไปอยางนุมนวลและมีการออกแบบที่ประณีต แต
สิ่งนั้นคือแนวทางที่บริษัทโตโยตามอเตอรสรางและผลิตรถยนต ซึ่งนําไปสูกระบวนการผลิตและ
ผลิตภัณฑที่มีความสม่ําเสมออยางไมนาเชื่อ บริษัทโตโยตามอเตอรออกแบบรถยนตไดรวดเร็วกวา 
โดยมีความนาเชื่อถือไดที่มากกวา แตยังคงไวซึ่งตนทุนที่สามารถแขงขันในตลาดได ถึงแมวาบาง
ชวงเวลาอาจจะตองจายคาแรงที่คอนขางสูงใหกับคนงานญี่ปุนก็ตาม ที่นาทึ่งอีกอยางหนึ่งคือ    
ทุก ๆ คร้ังที่ บริษัทโตโยตามอเตอรแสดงใหเห็นถึงจุดออนและดูเหมือนจะเปนเปาใหคูแขงสามารถ
โจมตีได บริษัทโตโยตามอเตอรก็แกไขปญหาและกลับมาแข็งแกรงยิ่งกวาเกาไดอยางนาอัศจรรย  
 ในป 2003 บริษัทโตโยตามอเตอรเปนผูผลิตรถยนตขนาดใหญเปนอันดับที่สามใน
โลก รองจาก เจนเนอรอล มอเตอร (จีเอ็ม) และ ฟอรด โดยพิจารณาจากยอดขายยานพาหนะทั่ว
โลกซึ่งมีมากกวาหกลานคันตอปใน 170 ประเทศ อยางไรก็ตามบริษัทโตโยตามอเตอรนั้นทํากําไร
ไดมากกวาผูผลิตรถยนตรายอื่น ๆ เปนอยางมาก นักวิเคราะหอุตสาหกรรมยานยนตไดประเมินไว
วา ยอดขายของ Toyota จะแซงหนายอดขายของฟอรดที่ขายทั่วโลกไดในป 2005 และถาแนวโนม
ดังกลาวยังคงดําเนินอยูตอไป Toyota จะแซงผาน GM ได และในที่สุดจะกลายมาเปนผูผลิต
รถยนตรายใหญที่สุดในโลก  ผลกําไรรายปของ Toyota เมื่อส้ินปงบประมาณในเดือนมีนาคม 
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2003 มีมูลคา 8.13 พันลานดอลลาร ซึ่งมากกวากําไรของของเจนเนอรอล มอเตอร (จีเอ็ม) ไครส
เลอร และฟอรด รวมกันเสียอีก และเปนผลกําไรรายปที่มากที่สุดสําหรับผูผลิตรถยนตใด ๆ อยาง
นอยที่สุดในหนึ่งทศวรรษ อัตรากําไรสุทธินั้นมีคาเปน 8.3 เทาของคาเฉลี่ยในอุตสาหกรรม ในขณะ
ที่มูลคาหุนของ 3 บริษัทผูผลิตรถยนตยักษใหญ  ซึ่งหมายถึง เจนเนอรอล มอเตอร (จีเอ็ม) ไครส
เลอร และฟอรด นั้นตกลงมาในชวงป 2003 มูลคาหุนของบริษัทโตโยตามอเตอรนั้นเพิ่มข้ึนจากป 
2002 ถึง 24% มูลคาหลักทรัพยตามราคาตลาดของบริษัทโตโยตามอเตอร(มูลคาโดยรวมของ
ราคาหุนของบริษัท) มีมูลคา 105 พันลานดอลลารในป 2003 ซึ่งมีคาสูงกวามูลคาหลักทรัพยตาม
ราคาตลาดของ เจนเนอรอล มอเตอร (จีเอ็ม) ไครสเลอร และฟอรด รวมกัน ซึ่งถือเปนสถิติที่นาทึ่ง
มาก อัตราผลตอบแทนจากทรัพยสิน (Return on Assets-ROA) นั้นสูงกวาคาเฉลี่ยของ
อุตสาหกรรม 8 เทา ตลอดชวงเวลาเกินกวา 25 ปที่ผานมาบริษัททํากําไรไดในทุกป  และมีเงินทุน
สะสมอยู 2-3 หมื่นลานดอลลารบนพื้นฐานที่มั่นคงเปนเวลานับทศวรรษที่ บริษัทโตโยตามอเตอร
เปนผูผลิตรถยนตหมายเลขหนึ่งในญี่ปุน และเปนผูผลิตลําดับที่ส่ีตามหลังบริษัทผูผลิตรถยนต 3 
ยักษใหญ (Big 3) ในอเมริกาเหนืออยูอยางหาง ๆ แตทวาในเดือนสิงหาคมของป 2003 เปนครั้ง
แรกที่บริษัทโตโยตามอเตอรขายยานพาหนะในอเมริกาเหนือไดมากกวา Chrysler ซึ่งเปนหนึ่งใน
ผูผลิตรถยนต “3 ยักษใหญ” ดูเหมือนวาในที่สุดบริษัทโตโยตามอเตอรก็ไดกลายมาเปนสมาชิกของ
ผูผลิตรถยนต “3 ยักษใหญ” ของของสหรัฐอเมริกาอยางถาวรแลว (จากรถยนต Toyota/Lexus 
1.8 ลานคันที่ขายในอเมริกาเหนือ ในป 2002 นั้น รถยนตจํานวน 1.2 ลานคันไดถูกผลิตขึ้นใน
อเมริกาเหนือ    ในขณะเดียวกับที่ผูผลิตอเมริกันนั้นกําลังมองหาชองทางในการปดโรงงาน ลด
กําลังการผลิต และยายสายการผลิตไปยังตางประเทศ บริษัทโตโยตามอเตอรนั้นกลับกําลังขยาย
กําลังการผลิตอยางรวดเร็วในสหรัฐอเมริกา ซึ่งแสดงไวในตารางที่ 2.1 – 2.3 และภาพที่ 2.2) 
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ตารางที่ 2.1  
ตลาดรวมของถยนตนั่งในสหรัฐอเมริกา 

 

 
 

ตารางที่ 2.2  
ยอดขายรถบรรทุกเล็กในสหรัฐอเมริกา 
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ตารางที่ 2.3  
ยอดขายรวมของถยนตนัง่ในสหรัฐอเมริกา 

 

 
 

 
 

ภาพที ่2.2  
สัดสวนการตลาดรถยนตในสหรัฐอเมริกา 

ที่มา US Department of Commerce (2008) The Road Ahead for the U.S. Auto Market 
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 เปนที่ทราบกันดีวาบริษัทโตโยตามอเตอรผลิตยานยนตสําหรับการขนสงพื้นฐานและ
ขนาดเล็ก แตภายในระยะเวลาเพียงสิบป ก็สามารถกาวกระโดดขึ้นมาเปนผูนําของยานยนตระดับ
เลิศหรู Lexus เร่ิมออกสูตลาดในป 1989 และในป 2002 สามารถทํายอดขายไดมากกวา BMW, 
Cadillac และ Mercedes-Benz ในสหรัฐอเมริกาเปนปที่สาม และในป 2008 บริษัทโตโยตา
มอเตอรไดเปนผูนําตลาดรถยนตโดยผลิตรถออกจําหนาย 8.97 ลานคัน ในขณะที่ทางคาย GM มี
ยอดจําหนายอยูที่ 8.36 ลานคัน ซึ่งทําใหทาง GM ที่ครองเปนผูนําดานการผลิตรถยนตมากวา 77 
ปเปนอันตองยุติลง   
    
2.2 การผลิตแบบโตโยตา (TOYOTA PRODUCTION SYSEM) 
 
 ประวัติการกอต้ังหรือการกําเนิดการผลิตแบบโตโยตา หรือ Toyata Production 
System (TPS) ตือ ปรัชญาการจัดการและการปฏิบัติที่ถูกพัฒนาโยบริษัทโตโยตา โดยที่ TPS 
จัดการการผลิตและการขนสงของผูผลิตรถยนตรวมกับผูผลิตชิ้นสวนและลูกคา โดยผูนําสําคัญใน
การกอต้ังคือ Taiichi Ohno, Shigeo Shingo และ Eiji Toyoda ไดรวมกันพัฒนาระบบระหวางป 
ค.ศ. 1948 และ 1975  แตเดิมเรียกวา การผลิตแบบทันเวลาพอดี หรือ Just-In-Time (JIT) โดยผู
กอต้ังของโตโยตา, Sakichi Toyoda, ลูกชายของเขา Kiichiro Toyoda และวิศวกร Taiichi Ohno.  
ไดศึกษาบนงานของ W.  Edwards Deming และ งานเขียนของ Henry Ford.  และเมื่อ Taiichi 
Ohno ไดถูกมอบหมายใหเปนผูนําในการเดินทางไปยังประเทศสหรัฐอเมริกาในป ค.ศ. 1950 เพื่อ
สังเกตสายการผลิตในบริษัท Ford Motor Company ในเมืองมิชิแกนแตกลับพบวาการผลิตแบบ
ปริมาณที่เหมือนๆ กันมากๆ หรือ Mass production ที่ทําให Ford มีชื่อเสียง ทําใหพวกเขาไมรูสึก
ประทับใจ เนื่องจากพบวาเปนกระบวนการที่ไมมีประสิทธิภาพ เพราะมีสินคาคงคลังเปนปริมาณ
มาก และส้ินสุดกระบวนการโดยการซอม (Rework) และโครงสรางในโรงงานของพวกเขาคงไมมี
โอกาสทําไดอยางนั้น เนื่องจากตองใชทรัพยากรและการลงทุนที่มหาศาล แตขณะที่ชอปปงใน
ซุปเปอรมารเก็ตที่ชื่อ Piggly Wiggly ที่เปนรานคาที่มีแนวความคิดในการบริการตัวเอง โดยที่
ลูกคาตองเดินผานประตูหมุนและเดินเลือกซื้อสินคาซึ่งจัดเรียงเปนแผนกและพวกเขาตองเดินผาน
เขาวงกตเพื่อไปชําระเงิน ทําใหพวกเขาเห็นงายๆ จากแนวคิดของความเปนอัตโนมัติ เมื่อลูกคา
ตองการเครื่องดื่มเขารับไปหนึ่งชิ้นแลวอันอื่นมาแทนที่มัน โตโยตาใชบทเรียนจาก Piggly Wiggly 
โดยการลดจํานวนสินคาคงคลังเทาที่จําเปนใหเหมาะสมกับพนักงาน ซึ่งทําใหเกิดการถือครอง
สินคาคงคลังจํานวนนอยอยูในเวลาอันสั้น ทั้งรอบในการสั่งซื้อสินคามาทดแทนดวยเชนกัน โดย
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เปนองคประกอบที่สําคัญของระบบการทํางานที่ชาญฉลาดฉลาดและกําจัดขยะเพื่อใหคงคลัง
เหลือเทาที่จําเปน  กลายมาเปนหลักการพื้นฐานของ TPS ที่มีการถายทอดในรูปแบบของ วิถีโต
โยตา. 
 

 
 

ภาพที ่2.3  
รานคา Piggly Wiggly ในป 1950 

 
ประวัติของบุคคลสําคัญในการผลิตแบบโตโยตา ไดแก  
1. Sakichi Toyoda (14 กุมภาพันธ 1867 - 30 ตุลาคม 1930) 

 
 

ภาพที ่2.4  
Sakichi Toyoda 

 
Sakichi Toyoda เปนนักประดิษฐและนักอุตสาหกรรมของประเทศญี่ปุน เขาเกิดใน

เมือง Kosai, Shizuoka.  ในฐานะที่เปนลูกชายของชางไมยากจน แต Toyoda ไดกลายเปน "ราชา
แหงการประดิษฐของญี่ปุน"  ซึ่งหมายถึงเปนบิดาแหงการปฏิวัติอุตสาหกรรมในประเทศญี่ปุน และ 
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เขายังเปนผูกอต้ังของ โตโยตาอุตสาหกรรม จํากัด ดวย เขาไดประดิษฐเครื่องทอผาหลากหลาย
ชนิด และมีชื่อเสียงมากที่สุดโดยทํางานเปนระบบอัตโนมัติ โดยที่เขานําหลักการของจิโดกะ 
(Jidoka หรือ autonomous automation) โดยหลักการของ Jidoka คือ เครื่องจักรสามารถหยุดเอง
ไดเมื่อเกิดปญหาในภายหลังไดกลายเปนสวนหนึ่งของระบบการผลิตโตโยตา  

 Toyoda ยังพัฒนาแนวคิดของ 5 Whys เมื่อเกิดปญหาขึ้นสําหรับใหถาม 'ทําไม' หา
คร้ัง เพื่อพยายามหาที่มาของปญหาแลวแกไขในจุดที่เกิดปญหาเพื่อปองกันปญหาซ้ํา  แนวคิดนี้
จะใชเปนสวนหนึ่งของวิธีการเพื่อแกปญหา ปรับปรุงคุณภาพและลดคาใชจาย 

 

 

 

Toyoda Wooden Hand Loom  Type-G Toyoda Automatic Loom with 
Non-stop Shuttle Change Motion 

ภาพที ่2.5 
เครื่องจักรทอผาดวยมือและเครื่องทอผาอัตโนมัติ 

 

2. Kiichiro Toyoda (11 มิถนุายน 1894 – 27 มีนาคม 1952) 
  

 
 

ภาพที ่2.6  
Kiichiro Toyoda 

 

Kiichiro Toyoda  เปนนักธุรกิจและบุตรของ Sakichi Toyoda.  เขาใหการตัดสินใจ
ในการนําพาบริษัท Toyoda Loom Works เขาไปสูอุตสาหกรรมยานยนตซึ่งวาเปนความเสี่ยงทาง
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ธุรกิจในเวลานั้น  ในไมชากอน Sakichi Toyoda ตายเขาสนับสนุนใหบุตรของเขาใหปฏิบัติตามฝน
ของเขาที่อยากทําการผลิตรถยนต ในที่สุด Kiichiro ไดกําเนิดบริษัทที่เปนตนกําเนิดของโตโยตา
มอเตอรคอรปอเรชั่น.  

เขาลาออกจากบริษัทใน 1948 หลังจากที่ดําเนินธุรกิจประสบผลกําไร และอีก 4 ปให
หลังเขาไดตายไป และในป ค.ศ. 1957 ลูกพี่ลูกนองของเขาและคูคิด Eiji Toyoda กลายเปนผูนํา
ของ โตโยตามอเตอรคอรปอเรชั่น ที่ขยายความสําเร็จไปทั่วโลกและเริ่มตนของเดนที่สุดของญี่ปุน
หรูหรารถยี่หอ Lexus 

3. Eiji Toyoda ( 12 กันยายน 1913 – ปจจุบัน) 
 

 
 

ภาพที ่2.7  
Eiji Toyoda 

 
Eiji Toyoda เกิดวันที่ 12 กันยายน 1913 ใกลเมือง Nagoya ในประเทศญี่ปุน เปน

นักอุตสาหกรรมที่โดดเดนของญี่ปุนที่นําบริษัทโตโยตามอเตอรคอรปอเรชั่น แสวงหาผลกําไรไปทั่ว
โลกในระหวางที่เขาครอบครองตําแหนงประธาน  เขาเกิดในครอบครัวผูผลิตเครื่องทอผาเชนกัน 
Eiji Toyoda เปนบุตรของ Heihachi Toyoda ผูเปนพี่ชายของ Sakichi Toyoda หรือเปน
ลูกพี่ลูกนองกับ Kiichiro Toyoda 

เขาไดศึกษาทางดานวิศวกรรมศาสตร ที่ Tokyo Imperial University ชวงป ค.ศ. 
1933-1936 ในระหวางที่ Toyoda ลูกพี่ลูกนอง Kiichiro ไดจัดตั้งโรงงานรถยนตในบริษัท Toyoda 
Automatic Loom Works ในเมืองนาโงยาในกลางญี่ปุน Eiji Toyoda ไดรวมกับ Keijiro ในโรงงาน
นี้ที่ตลอดชีวิตพวกเขาโดยมีมิตรภาพที่ลึกซึ้งซึ่งกันและกัน  ใน 1938, Kiichiro Toyoda ถาม Eiji 
Toyoda เพื่อใหดูแลการกอสรางโรงงานที่ใหมหางไปกวา 32 กม. ทางตะวันออกของนาโงยาใน
ยานปาสนสีแดงในเมือง Koromo, ซึ่งภายหลังคือ Toyota City รูจักกันในชื่อ Honsha ( แปลวา 
สํานักงานใหญ) โรงงานนี้ถือเปน "โรงงานแม" (Mother Factory)  สําหรับโตโยตามอเตอรทั่วโลก 
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Eiji Toyoda เยี่ยมชมโรงงานของคายฟอรดที่โรงาน River Rouge Plant ในเมือง 
Dearborn, Michigan ในชวงตนทศวรรษ 1950s  ส่ิงที่เขาไดเห็นเปนความดอยประสิทธิภาพ โต
โยตามอเตอรเร่ืมตนธุรกิจการผลิตรถยนตปที่ 13 มีผลิตรถยนตไปราวๆ 2,500 คัน ในขณะตรงกัน
ขามที่โรงงานฟอรดผลิตรถยนตถึง 8,000 คันตอรถวัน เนื่องจากประสบการณนี้ Toyoda ตัดสินใจ
พัฒนาวิธีการผลิตรถยนตแบบจํานวนมากๆ เหมือนในสหรัฐอเมริกา แตเนนการรับประกันคุณภาพ  

Toyoda รวมมือกับ Taiichi Ohno ที่เปนผูเชี่ยวชาญดานชางของเครื่องทอผา ในการ
พัฒนาแกนความคิด ซึ่งภายหลังกลายเปนสิ่งที่รูจักกันในชื่อ “วิถีโตโยตา” เชน Kanban ระบบปาย
กํากับสวนที่ใชในการประกอบในสายการผลิต ซึ่งเปนตนแบบในการใชบารโคด. พวกเขายังปรับ
รายละเอียดแนวคิดของการปรับปรุงใหดีข้ึน หรือ Kaizen ในกระบวนการเพิ่มข้ึนเพื่อปรับปรุงการ
ผลิตและการตัดคาใชจาย ขณะที่คุณภาพโดยรวมยังคงเดิม  

ในฐานะที่เปนกรรมการผูจัดการบริษัทโตโยตามอเตอร Toyoda ลมเหลวในครั้งแรก
ของเขาพยายามที่จะเจาะตลาดในสหรัฐอเมริกากับโตโยตารุน Toyota Crown sedan 1950s แต
เขาประสบความสําเร็จกับ Toyota Collora รุนเล็กในป 1968 หลังจากที่เปนประธานของบริษัทไป
แลว 1 ป   

ประธานของโตโยตามอเตอรรุนที่หา Eiji Toyoda เปนผูบริหารระดับสูงของบริษัท
ยาวนานใน 1981 เขาก็ยุติเปนประธาน (President) และสมมุติชื่อของประธานกรรมการ 
(Chairman) ข้ึน.  เขาเปนประธานกรรมการไดประสบความสําเร็จโดยประธาน Shoichiro Toyoda 
ในป 1983 ประธานกรรมการ Eiji Toyoda ตัดสินใจที่จะแขงขันในตลาดรถที่หรูหราที่ ในตนป 
1989 ดวยรถ Lexus 

 Eiji Toyoda ไดกาวขึ้นเปน Chairman ของโตโยตาในป 1994 ในอาย ุ81 ป 
3. Shigeo Shingo (1909-1990) 
 

 
 

 
ภาพที ่2.8  

Shigeo Shingo 
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Shigeo Shingo เกิดในเมือง Saga ในประเทศญี่ปุน เขาเปนวิศวกรอุตสาหการที่โดด
เดน เขาเปนหนึ่งในของโลกผูเชี่ยวชาญชั้นนําในการผลิตและการปฏิบัติในระบบการผลิตแบบโต
โยตา Shingo เปนที่รูจักกันเยอะในตะวันตกมากกวาในญี่ปุนเปนเพราะผลของเขาประชุมกับ 
Norman Bodek, ชาวอเมริกันผูประกอบการและผูกอต้ังของ Productivity Inc ในสหรัฐอเมริกา 
ในป 1981 Bodek ไดเดินทางไปประเทศญี่ปุนเพื่อเรียนรูเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตาและ
นําหนังสือที่เขียนโดย Shingo ที่เปนที่ปรึกษาภายนอกมาสอนหลักสูตรวิศวกรรมอุตสาหกรรมที่โต
โยตาตั้งแต 1955.  Shingo ในการศึกษาของเขาเขียนระบบการผลิตของโตโยตาในรูปแบบ
ภาษาญี่ปุนที่แยมากมาแปลเปนภาษาอังกฤษในป 1980. Norman Bodek เอาสําเนาของหนังสือ
เลมนี้เปนที่เขาไดไปยังสหรัฐอเมริกาและจัดแปลหนังสือของ Shingo เลมอ่ืนๆ เปนภาษาอังกฤษ 
ในที่สุด Bodek ยังนํา Shingo ไปบรรยายในสหรัฐอเมริกาและพัฒนาการผลิตแบบลีนในคาย
ตะวันตกโดยปรึกษาและการสนับสนุนของ Shingo เอง  

 ความเชื่อปรัมปราที่ Shingo อุปโลกนระบบการผลิตแบบโตโยตา แตเขาไดบัญญัติ
เพิ่มสองคําในเอกสารระบบภาษาญี่ปุนและภาษาคือ  POKA-YOKE และในป 1988 Utah State 
University ไดมอบปริญญาดุษฏีกิตติมศักดใหเขา อีกตอมาไดสรางรางวัล Shingo prize สําหรับ
การดําเนินงานเลิศขององคกรการผลิตแบบลีน 

4. Taiichi Ohno ( 29 กุมภาพนัธ 1912 – 28 พฤษภาคม 1990) 

 
ภาพที ่2.9  

Taichi Ohno 
 

Taiichi Ohno ผูที่ไดชื่อวาเปนบิดาของการผลิตแบบโตโยตา โดยที่เปนตนตํารับการ
ผลิตแบบใชระบบดึง (Pull system) โดยการใชคัมบัง (Kanban) เขาไดเขียนหนังสืออกมาอยู
หลายเลม แตเลมที่มีชื่อเสียงแพรหลายคือ Toyota Production System: Beyond Large-Scale 
Production  เขาเกิดในเมือง Dalain ในประเทศจีน และสําเร็จการศึกษาที่ Nagoya Technical 
High School จากนั้นไดเขาไปทํางานครั้งแรกในครอบครัว Toyoda และหลักการของเขาไดมี



 
17

อิทธิพลตอโรงงานผลิตอยางกาวขวาง เชน Sales process engineering วาสามารถประยุกตใช
การผลิตแบบทันเวลาพอดีไดอยางไรทั้งดาน การขาย การตลาด หรือแมแตกระบวนการใหบริการ
ลูกคา แตสวนที่ทําใหเขาเปนที่รูจักแพรหลายคือแนวความคิดรวบยอดในการลดความสูญเสียหรือ
สูญเปลาที่เกิดขึ้น หรือ ลดมูดะ (Muda) ในภาษาญี่ปุน 
 
 2.3 ความสญูเปลา 7 ประการ ( 7 Wastes) 
 
 ในกระบวนการผลิตมักจะพบวามีความสูญเสียตางๆแฝงอยูไมมากก็นอย ซึ่ง
เปน  เหตุใหประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต่ํากวาที่ควรจะเปน เชน ใชเวลานานใน
การผลิต สินคาคุณภาพต่ํา ตนทุนสูง  ดังนั้นจึงมีแนวคิดเพื่อพยายามจะลดความสูญเสียเหลานี้
เกิดขึ้นมากมาย  
  แนวคิดหนึ่งที่คิดคนโดย Mr.Shigeo Shingo และ Mr.Taiichi Ohno คือ ระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา (Toyota production system) โดยมีวัตถุประสงคเพื่อขจัดความสูญเปลา 7 
ประการ ไดแก 

1.  ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
2.   ความสูญเปลาเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
3.   ความสูญเปลาเนื่องจากการขนสง (Transporation) 
4.   ความสูญเปลาเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
5.   ความสูญเปลาเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 
6.   ความสูญเปลาเนื่องจากการรอคอย (Delay) 
7.   ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 

  
  1. ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 

 การผลิตสินคาปริมาณมากเกินความตองการการใชงานในขณะนั้น หรือผลิตไว
ลวงหนาเปนเวลานาน  มาจากแนวความคิดเดิมที่วาแตละขั้นตอนจะตองผลิตงานออกมาใหมาก
ที่สุดเทาที่จะทําได  เพื่อใหเกิดตนทุนตอหนวยต่ําสุดในแตละครั้งโดยไมไดคํานึงถึงวาจะทําใหมี
งานระหวางทํา (Work in process, WIP) ในกระบวนการเปนจํานวนมากและทําใหกระบวนการ
ผลิตขาดความยืดหยุน 
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 ปญหาจากการผลิตมากเกนิไป 
1.   เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตที่ยงัไมจําเปน 
2.   เสียพื้นที่ในการจัดเก็บ WIP  
3.   เกิดการขนยาย 
4.   ของเสียไมไดรับการแกไขทันท ี
5.   ตนทุนจม 
6.   ปดบังปญหาการผลิต 

  การปรับปรุง 
1.  บํารุงรักษาเครื่องจักรใหมีสภาพพรอมผลิตตลอดเวลา 
2.  ลดเวลาการตั้งเครื่องจักร  โดยศึกษาเวลาในการตั้งเครื่องจักร จากนั้นทําการ 
     ปรับปรุง 

-    จัดเตรยีมเครื่องมือและอุปกรณใหพรอมกอนเริ่มต้ังเครื่อง 
-   แยกขั้นตอนทีท่ําไดในขณะที่เครื่องจักรยังทาํงานอยูออกจากขัน้ตอนที่ตอง 

ทําเมื่อเครื่องจกัรหยุดเทานั้น 
-    จัดลําดับข้ันตอนในการตั้งเครื่องจักรใหเหมาะสม 
-    กระจายงานอยางเหมาะสมโดยไมใหเกิดการรองาน 
-    จัดหา/ทําอุปกรณเพื่อชวยในการกาํหนดตําแหนงอยางรวดเร็ว 

3.  ปรับปรุงขั้นตอนที่เปนคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการ เพื่อลดรอบเวลาการ 
     ผลิต 
4.  ผลิตในปรมิาณและเวลาที่ตองการเทานั้น 
5.  ฝกใหพนักงานมทีักษะหลายอยาง 

  
2. ความสูญเปลาเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 

  การซื้อวัสดุคราวละมากๆ เพื่อเปนประกันวาจะมีวัสดุสําหรับผลิตตลอดเวลา หรือ
เพื่อใหไดสวนลดจากการสั่งซื้อ  จะสงผลใหวัสดุที่อยูในคลังมีปริมาณมากเกินความตองการใชงาน
อยูเสมอ เปนภาระในการดูแลและการจัดการ 
         ปญหาจากการเก็บวัสดุคงคลัง 

1.    ใชพื้นที่จดัเก็บมาก 
2.    ตนทนุจม 
3.    วัสดุเสื่อมคุณภาพ (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไมดีพอ) 
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4.    ส่ังซื้อซ้ําซอน (หากระบบการควบคมุวัสดุคงคลังไมเพียงพอ) 
5.    ตองการแรงงานและการจัดการมาก 

 การปรับปรุง 
1.  กําหนดระดับในการจัดเก็บ มีจุดสัง่ซื้อที่ชัดเจน 
2.  ควบคุมปริมาณวัสดุโดยใชเทคนิคการควบคุมดวยการมองเห็น (Visual control) 

เพื่อใหสามารถเขาใจและสงัเกตไดงาย 
3.  ใช ระบบเขากอน  ออกกอน (First in first out) เพื่อปองกันไมใหมวีัสดุตกคางเปน  
     เวลานาน 
4.  วิเคราะหหาวสัดุทดแทน (Value engineering) ที่สามารถสั่งซื้อไดงายมาใช 
     แทน เพื่อลดปริมาณวัสดุที่ตองทําการจดัเก็บ 

 

 3. ความสูญเปลาเนื่องจากการขนสง (Transporation) 
 การขนสงเปนกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มแกวัสดุ ดังนัน้จงึตองควบคุมและลด

ระยะทางในการขนสงลงใหเหลือเทาทีจ่ําเปนเทานั้น 
 ปญหาจากการขนสง 

1.  ตนทนุในการขนสง ไดแก เชื้อเพลงิ แรงงาน 
2.  เสียเวลาในการผลิต 
3.  วัสดุเสียหายหากวิธีการขนสงไมเหมาะสม 
4.  เกิดอุบัติเหตุหากขาดความระมัดระวงัในการขนสง 

 การปรับปรุง 
1. วางผงัเครื่องจกัรใหม จัดลาํดับเครื่องจักรตามกระบวนการผลิตใหอยูในบริเวณ 

เดียวกนัเพื่อลดระยะทางขนสงในแตละขั้นตอน 
2.   ลดการขนสงซ้ําซอน 
3.   ใชอุปกรณขนถายที่เหมาะสม 

  4.   ลดปริมาณชิ้นงานในการขนสงแตละครั้ง  เพื่อใหสามารถสงงานไปใหข้ันตอน 
        ตอไปไดเร็วขึ้นไมตองเสียเวลารอนาน 

 

 4. ความสูญเปลาเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
 ทาทางการทํางานที่ไมเหมาะสม เชน ตองเอื้อมหยิบของที่อยูไกล กมตัวยกของหนกั

ที่วางอยูบนพืน้ ฯลฯ ทําใหเกิดความลาตอรางกายและทําใหเกิดความลาชาในการทํางานอีกดวย 
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 ปญหาจากการการเคลื่อนไหว 
1.  เกิดระยะทางในการเคลื่อนทีท่ําใหสูญเสียเวลาในการผลิต 
2.  เกิดความลาและความเครียด 
3.  อุบัติเหตุ 
4.  เสียเวลาและแรงงานในการทาํงานที่ไมจําเปน 

        การปรับปรุง 
1.  ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion study) เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานใหเกดิการ 

เคลื่อนไหวนอยที่สุดและเหมาะสมที่สุดตามหลกัการยศาสตร (Ergonomic)  
เทาที่จะทําได 

2.  จัดสภาพการทํางาน (Working condition) ใหเหมาะสม 
3.  ปรับปรุงเครื่องมือและอปุกรณในการทาํงานใหเหมาะสมกับสภาพรางกายของ 
     ผูปฏิบัติงาน 
4.  ทําอุปกรณชวยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig, Fixtures) เพื่อใหสามารถทํางานได  
     อยางสะดวกรวดเร็วมากยิ่งขึน้ 
5.  ออกกําลงักาย 

  

  5. ความสูญเปลาเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 
 เกิดจากกระบวนการผลิตที่มีการทํางานซ้ําๆ กันในหลายขั้นตอน  ซึ่งไมมีความ

จําเปน เพราะงานเหลานั้นไมทําใหเกิดมูลคาเพิ่มกับผลิตภัณฑ  รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตที่
ไมชวยใหตัวผลิตภัณฑเกิดความเที่ยงตรงเพิ่มข้ึนหรือคุณภาพดีข้ึน เชน กระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพของผลิตภัณฑ  ซึ่งเปนกระบวนการที่ไมทําใหเกิดมูลคาเพิ่มกับผลิตภัณฑ  ดังนั้น
กระบวนการนี้ควรรวมอยูในกระบวนการผลิตใหพนักงานหนางานเปนผูตรวจสอบไปพรอมกับการ
ทํางาน หรือขณะคอยเครื่องจักรทํางาน 

 ปญหาจากกระบวนการผลติ 
1.  เกิดตนทนุที่ไมจําเปนของการทํางาน 
2.  สูญเสียพืน้ที่การทํางานสาํหรับกระบวนการนัน้ๆ 
3.  ใชเครื่องจักรและแรงงานโดยไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มแกผลิตภัณฑ 

  การปรับปรุง 
1.  วิเคราะหกระบวนการผลติโดยใช Operation process chart 
2.  ใชหลักการ 5 W 1 H เพือ่วิเคราะหความจําเปนของแตละกระบวนการ 
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3.  หากระบวนการทดแทนที่กอใหเกิดผลลัพธของงานอยางเดยีวกนั 
  

  6. ความสูญเปลาเนื่องจากการรอคอย (Delay) 
 การรอคอยเกิดจากการที่เครื่องจักร หรือพนักงานหยุดการทํางานเพราะตองรอคอย

บางปจจัยที่จําเปนตอการผลิตเชน การรอวัตถุดิบ การรอคอยเนื่องจากเครื่องจักรขัดของ การรอ
คอยเนื่องจากกระบวนการผลิตไมสมดุล การรอคอยเนื่องจากการเปลี่ยนรุนการผลิต  

ปญหาจากการรอคอย 
1.  ตนทนุที่สูญเปลาของแรงงาน เครื่องจกัร และคาโสหุย ที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิม่ 
2.   เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 
3.   เกิดปญหาเรื่องขวัญและกําลงัใจ 

       การปรับปรุง 
1.  จัดวางแผนการผลิต วัตถุดิบและลําดบัการผลิตใหดี 
2.  บํารุงรักษาเครื่องจักรใหมีสภาพพรอมใชงานตลอดเวลา 
3.   จัดสรรงานใหมีความสมดุล 
4.  วางแผนขัน้ตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และจดัสรรกําลงัคนให 
     เหมาะสม 
5.  เตรียมเครื่องมือที่จะใชในการปรับเปลีย่นกระบวนการผลิตใหพรอมกอนหยุด

เครื่อง 
6.  ใชอุปกรณเพื่อชวยใหเกดิความสะดวกในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต 

 
7. ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 

 เมื่อของเสียถูกผลิตออกมา  ของเสียเหลานั้นอาจถูกนําไปแกไขใหม  ใหไดคุณสมบัติ
ตามที่ลูกคาตองการ หรือถูกนําไปกําจัดทิ้ง  ดังนั้นจึงทําใหมีการสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย
ข้ึน 
         ปญหาจากการผลิตของเสีย 

1.  ตนทนุวัตถดิุบ เครื่องจักร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปลาประโยชน 
2.   ส้ินเปลืองสถานที่ในการจัดเก็บและกําจัดของเสีย 
3.   เกิดการทาํงานซ้าํเพื่อแกไขงาน 
4.   เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 
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  การปรับปรุง 
1.  มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวัตถุดิบที่ถกูตอง 
2.  พนกังานตองปฏิบัติงานใหถูกตองตามมาตรฐานตั้งแตแรก 
3.  พยายามปรับปรุงอุปกรณที่สามารถปองกันการทํางานที่ผิดพลาด (Poka-Yoke) 
4.  ฝกใหพนักงานมีจิตสํานกึทางดานคุณภาพ 
5.  ใหมีการตอบสนองขอมลูทางดานคุณภาพอยางรวดเร็วในทกุขั้นตอนการผลิต 

(Quick response system) 
8.  ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
9.  ความสูญเสียเนื่องจากการขนสง (Transporation) 
10.  ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
11.  ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 
12.  ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) 
13.  ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 

   
Toyota Production system (TPS) หรือระบบการผลิตแบบลีน จัดวาเปนระบบที่มี

ประสิทธิภาพในการขจัดของเสียทุกชนิด ทําใหไมมีของเสียเกิดขึ้น ทุกกระบวนการในระบบตองมี
แตการเพิ่มคุณคาใหกับการผลิตหรือบริการ และตองตัดกิจกรรมที่ ไมมีประโยชน สูญเปลา ไมมี
การเพิ่มคุณคาในกระบวนการออกไป 
   บริษัทโตโยตามอเตอรไดคิดคนระบบการผลิตแบบโตโยตา”  (Toyota Production 
System  หรือ “TPS”) ซึ่งไดจุดประกายใหเกิดการเปลี่ยนแปลงทั่วโลกในเกือบทุกอุตสาหกรรม ให
ไปเปนปรัชญาและวิธีการของการผลิตและโซอุปทานแบบโตโยตา ในชวงทศวรรษลาสุด ระบบการ
ผลิตแบบโตโยตาเปนจุดเริ่มตนของหนังสือจํานวนมากที่เกี่ยวกับ ระบบการผลิตแบบลีน รวมไปถึง
หนังสือที่ขายดีที่สุดสองเลม คือ The Machine that Changed the World : The Story of Lean 
Production (Womack, Jones, Roos, 1991) และ Lean Thinking (Womack, Jones, 1996) 
พนักงานของบริษัทโตโยตามอเตอรนั้นเปนที่ตองการตัวจากบริษัทตางๆ ในเกือบทุกอุตสาหกรรม
ทั่วโลก เนื่องมาจากความเชี่ยวชาญในดานนี้ Taiichi Ohno (1977) ไดกลาววา 
"The Toyota Production System has to evolve constantly to cope with severe 
competition in the global marketplace"  
และ Rieko Ohsaki (2004) ไดเนนย้าํถงึความสาํคัญของ TPS โดยกลาววา 
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"The more profitable Toyota becomes, the more attention TPS gets." 

 
 

ภาพที ่2.10  
องคประกอบของการผลิตแบบโตโยตา TPS 

  
   ระบบการผลิตแบบโตโยตาเปนการพัฒนาดานการบริหารเวลาและการทํางานโดย
การลดความสูญเปลา เมื่อบริษัทโตโยตามอเตอรตองการที่จะใหระบบมีความยืดหยุน และลด
เวลาในระหวางการสั่งซื้อจนถึงการขนสงในกรณีที่เปนการสั่งซื้ออยางเรงดวน หลักการสําคัญคือ 
การลดชวงเวลาโดยการกําจัดทุกสิ่งทุกอยางที่ไมมีคุณคาเพิ่มในตัวผลิตภัณฑ ความสูญเปลาที่
สําคัญจากกระบวนทัศนของระบบการผลิตแบบโตโยตา คือ การผลิตมากเกินไปการผลิตสินคา
หลายๆอยางที่ตองการและจัดเก็บไว จนกระทั่งกลายเปนสินคาที่สะสมไวนานในคลังสินคานี้ การ
เก็บสินคาไวมากมายจะทําใหเกิดการรักษาที่ยุงยาก ถารูปแบบการผลิตที่เปนแบบชุดของ
ผลิตภัณฑขนาดใหญที่มุงเนนในเรื่องของความประหยัดเวลาในการผลิตแบบ อุปสรรคนี้สามารถ
ปองกันและแกไขภายใตการผลิตแบบลีน ที่มีเครื่องจักรที่เหมือนกัน การดําเนินงานในแนวทาง
ปองกันปญหาอยางสมบูรณแบบ 
   ผูบริหารอุตสาหกรรมในระดับโลกมีแนวโนมที่จะใชการผลิตแบบลีน ซึ่งลักษณะเปน
การผลิตจํานวนมากตามความตองการของลูกคา เปนทางเลือกที่ดีกวาการผลิตแบบจํานวนมาก 
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โดยการจัดการอยางงายๆ คือ การรวมกลุมเครื่องจักรจากกระบวนการและสรางรูปแบบการไหล
ชิ้นเดียว (One-piece-Flow) ที่เปนกลุมสินคาที่คลายกัน ทําใหมีความยืดหยุน คุณภาพและ
ประสิทธิผล ที่มีการประสานรวมระหวางโรงงานกับลูกคาเปนขอไดเปรียบในการแขงขัน บางบริษัท
ตองการสรางวิสาหกิจแบบลีนที่เชื่อมตอระหวางโรงงานแบบลีนกับลอจิสติกสแบบลีน จะทําให
ไดผลลัพธที่คุมคา  
 
2.4 งานวจิัยที่เกี่ยวของ 
 
  Seiichi Nakajima (1989) พบวามีถึง 60 เปอรเซนตจาก  116 ของโรงงานที่ได รับ
รางวัล PM ยอดเยี่ยมที่ผานมาในรอบ 17 ป (1971-1988) จัดอยูในกลุมของบริษัทในกลุมโตโยตา
และผูผลิตชิ้นสวน  
 Womach และคณะ (1990) The Toyota Motor Company was credited with 
pioneering the concept of lean production that was copied by other Japanese 
companies แปลไดวาบริษัทโตโยตามอเตอรไดรับการยกยองวาเปนตนตํารับในการผลิตอยาง
พอเพียงซึ่งไดถูกลอกเลียนแบบไปทั้งประเทศญี่ปุน  
 Sadao sakakibara และคณะ (1993) A Framework And Measurement 
Instrumaent For Just-In-Time Manufacturing ไดกลาววา ในขณะที่การผลิตแบบทันเวลาพอดี
ในภาคการผลิตจะเปนเครื่องมือหลักไปแลว แตยังคงไมมีการพัฒนาในเรื่องของความเชื่อมั่นและ
สามารถวัดไดในการทําวิจัยดานการผลิตแบบทันเวลาพอดี ดังนั้นทางกลุมจึงไดทําการศึกษาวิจัย
โครงสรางและพัฒนาเปนการตรวจวัดการผลิตแบบทันเวลาพอดีใน 16 ดานในผลกระทบที่เกิดขึ้น 
โดยพบวาการกําหนดแบบแปลนของเครื่องมือ การรองรับระบบดึง ระดับคุณภาพของผูผลิต
ชิ้นสวน และ คัมบัง เปน 4 ปจจัยหลักในการพัฒนาประสิทธิภาพของการผลิตแบบทันเวลาพอดี 
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ตารางที่ 2.4  
แสดงการวิเคราะหองคประกอบของ JIT 

 
 

 
 
 Harvard Business Review (1999) มันเปนการยากที่จะถอดรหัส TPS ผูสํารวจ
ยังคงสับสนในเครื่องมือและการปฏิบัติที่เขาเขาใจในการสํารวจโรงงานกับระบบของตัวมัน 
 เกียรติขจร โฆมานะสิน (2543) ไดศึกษาการประยุกตใชระบบควบคุมการผลิตแบบ
ผสมระหวางควบคุมแบบผลักและดีง กรณีศึกษาโรงงานผลิตเครื่องยนตดีเซล เปนการศึกษาการ
ปรับปรุงระบบควบคุมการผลิตและพัสดุคงคลังประเภทวัตถุดิบ ชิ้นสวนที่ซื้อจากภายนอก และ
งานระหวางผลิต พบวาถาใชระบบการวางแผนการผลิตแบบผลักจะทําใหเกิดการเก็บพัสดุคงคลัง
มากเกินความจําเปน เนื่องจากความไมแนนอนของความตองการสินคา และเมื่อนําการผลิตแบบ
ดึงสามารถลดปริมาณพัสดุคงคลังประเภทซื้อชิ้นสวนภายนอกจาก 9.0-9.8 วัน เหลือ 2.8 -8.6 วัน  
และลด work in process จาก 14.5 เหลือ 2.7 -3.1 วัน 
 สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน (2545) ศึกษาเรื่องการวัดสมรรถนะการจัดจารทางการ
ผลิตสําหรับอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพารา โดยออกแบบวิธีการวัดสมรรถนะระบบการ
จัดการทางการผลิต โดยอาศัยเทคนิคของเดลฟายและเทคนิคกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห
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และวิธีเปรียบเทียบเปนคูๆ พบวาตัวชี้วัดสมรรถนะสําหรับผูบริหารระดับสูง โดยแบงเปน 
งบประมาณและตนทุนการผลิต ทรัพยากรผลิต การวางแผนการผลิต และคงคลัง  
  Denis G.Klisz (2001) ไดกลาวถึงการวัดผลแบบลีนบริษัทในประเทศสหรัฐอเมริกา
แบงปจจัยออกเปน  6 ประเภทใหญไดแก การผลิตของดีต้ังแตคร้ังแรก (First pass quality yeild 
หรือ %Direct OK ratio ) อัตราการสงของเสียถึงลูกคา (Customer reject rates) การขนสงที่
ทันเวลา (On-time delivery) จํานวนรอบของสินคาคงคลัง (Total inventory turns)  จํานวนรอบ
ของชิ้นสวนยอย (Inventory turns : WIP only) และราคาขายตอจํานวนพนักงาน (Sales per 
employees) และไดสรางเกณฑตัดสินในระดับโลกควรเปนดังนี้ การผลิตของดีต้ังแตคร้ังแรก  
98% อัตราการสงของเสียถึงลูกคา 3 ppm การขนสงที่ทันเวลา 98% จํานวนรอบของสินคาคงคลัง 
คือ 12 จํานวนรอบของชิ้นสวนยอย คือ 26 และราคาขายตอจํานวนพนักงาน คือ 227250 ดอล
ลาห จากผลการสํารวจมากกวา 250 คนงานและกวา 2800 โรงงานในป 1997 พบวาเมตริกซ
วัดผลนี้เปนถึง 25% ของการสํารวจ  
 J. Teeravaraprug and S. Stapholdecha (2004) ไดศึกษาถึงเรื่องการวิเคราะห
สมรรถนะของระบบการผลิตแบบผลัก ดึง และผสม  โดยใชแบบจําลองเพื่อหาสมรรถนะการผลิต 
ซึ่งในการศึกษาเปรียบเทียบทั้ง  3 ระบบนั้นไดใหความสนใจในเรื่องของชิ้นงานระหวาง
กระบวนการเปนหลัก และผลของการศึกษาไดชี้ใหเห็นวา ระบบการผลิตแบบดึงนั้นมีประสิทธิภาพ
มากที่สุดในเรื่องของชิ้นงานระหวางกระบวนการ (Work-in-process) และ เวลานําการผลิต 
(Production Lead time)  
 Chris M. Gonzalez    )2005 (  การลดตนทุนจากการปฏิบัติจริงอยางมีนัยเริ่มจากการ
ลดขนาดสินคาคงคลังที่เก็บไวกอนสงและการสั่งของแบบใชระบบทันเวลาพอดี  
 อภิชาติ เปรมปราชญชยันต (2550) เร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพในหวงโซอุปทานโดย
การใชเทคนิคแบบลีน กรณีศึกษาของอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตของไทย โดยวิจัยเปรียบเทียบ
ผลสัมฤทธิ์ทางดานการลดตนทุนจากการประยุกตใชระบบการผลิตแบบลีนเทียบกับการผลิตแบบ
ทีละมากๆ ผลจากการศึกษาพบวาระบบการผลิตแบบลีนกอใหเกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผล
ตอองคกรและนับเปนกลยุทธที่สําคัญอยางหนึ่งขององคกรและ การลดขนาดกลุมการผลิตพบวามี
ความสัมพันธกับความสําเร็จในการลดตนทุนดานการผลิต และเสนอวาผูบริหารขององคกรควรจะ
พิจารณาในการเพิ่มทักษะใหพนักงานเกี่ยวกับการผลิตแบบลีนเพื่อสรางผลประโยชนสูงสุดของ
องคกร 
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 อรรถสิทธิ์ เครือคํา (2550) ศึกษาการจัดการตารางการผลิตในระบบการผลิต
แบบตอเนื่องภายใตความไมแนนอนของคําสั่งซื้อของลูกคาซึ่งเปนปญหาของผูประกอบการขนาด
กลางและยอม โดยพัฒนาวิธีจัดตารางการผลิตขึ้นมาใหม ซึ่งผลงานวิจัยพบวาวิธีการจัดตาราง
การผลิตกลุมที่ใหคําตอบที่นาพอใจ คือ จํานวนคําสั่งซื้อที่ยอมใหเปลี่ยนได สัดสวนของความ
นาจะเปนที่ลูกคาเปลี่ยนคําสั่งซื้อ และ สวนเบี่ยงเบนมาตรฐานของความนาจะเปน 
 วินัย ชูทอง (2549) ไดศึกษาการตรวจสอบประสิทธิภาพการผลิตแบบกองเก็บ 
(Batch production) เทีบยกับระบบการผลิตแบบโตโยตาวาแบบใหนมีประสิทธิภาพมากกวากัน 
ผลการวิจัยพบวาการผลิตแบบโตโยตาสสามารถลดปริมาณสินคาคงคลังลงไดจริง โดยตองมีการ
ลงทุนในดานตางๆ ไมวาจะเปนประสิทธิภาพของเครื่องจักร การตรวจสอบคุณภาพ ระบบการ
จัดเตรียมสินคา ระบบควบคุมการผลิต รวมทั้งการสนับสนุนดานการขนสงดวย 
 อรรคพรรณ วนะชกิจ (2545) ไดนําเสนอแนวคิดเกี่ยวกับการพัฒนาแบบจําลอง
อางอิงกระบวนการผลิตแบบลีน (A Process Reference Model for Lean Manufacturing) เพื่อ
เปนแนวทางในการนําแนวความคิดแบลีนไปประยุกตใชกับอุตสาหกรรมการผลิตตามสั่ง โดย
พัฒนาแบบจําลองอางอิงกระบวนการ ที่มีลักษณะเชิงลําดับชั้นตากระบวนการหลักของแนวคิด
แบบลีน แสดงถึงกิจกรรมภายในกระบวนการ ระบุปจจัยนําเขา ผลลัพธที่ได รวมทั้งกําหนดตัวชี้วัด
สมรรถนะของกระบวนการ (Key Performance Indicators) โดยมีพื้นฐานมาจาก Supply Chain 
Operation Reference : SCOR model ซึ่งเปนเครื่องมือในการวัดและวิเคราะหประสิทธิภาพการ
จัดการโซอุปทาน เพื่อเสนอแนนะขั้นตอนการออกแบบ ควบคุม เปรียบเทียบและปรับปรุงระบบ
การผลิต โดยทําการศึกษากับโรงงานกรณีตัวอยางบนโปรแกรมจําลองกระบวนการธุรกิจ (QPR 
Process Guide) และตรวจสอบความถูกตองและความเปนไปไดของแบบจําลองอางอิงจาก
ผูเชี่ยวชาญการผลิตแบบลีนจากโรงงงานที่มีแนวคิดนี้นําไปประยุกตใช และพบวาแบบจําลอง
อางอิงกระบวนการสําหรับการผลิตแบบลีนนี้มีประโยชนตอการนําไปใชและสามารถใชเปน
แนวทางในการผลิตไดจริง 
 ขอบเขตในการศึกษาของอรรคพรรณนั้นอยูที่สวนของการผลิตอยางเดียวโดยไมได
ครอบคลุมถึงการบรรจุหีบหอ การจัดเก็บสินคาชั่วคราว และการสงสินคาไปยังลูกคา แตไดแนะนํา
วาควรใช Balance Score Card (BSC) มาใชในการพัฒนาหาตัวชี้วัดสมรรถนะตอไป 
    ปฐมพงษ ศรัทธารัตนตรัย (2550) ไดศึกษาออกแบบตัวชี้วัดระบบการผลิตแบบลีน 
(Lean Scorecard) ที่ตอบสนองตอแผนกลยุทธและสรางรูปแบบการบงบอกเชิงปริมาณ และ
เปรียบเทียบประสิทธิภาพระบบการผลิตแบบลีน (Quantification and Benchmarking Lean 
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Manufacturing) โดยทําการประยุกตและพัฒนา เมทริกซ ของบานแหงคุณภาพ (House of 
Quality) เปนโครงสรางหลัก ที่สามารถแสดงถึงความสัมพันธระหวางมุมมอง 4 ดานคือ ดาน
ตนทุน ดานความยืดหยุนและความรวดเร็วในการตอบสนองความนาเชื่อถือ และ ดานการบริหาร
สินทรัพย ในการวัดผลการดําเนินงานกับตัวชี้วัดประสิทธิภาพกระบวนการผลิตแบบลีน โดยเริ่ม
จากการวางแผนกลยุทธ นําไปสูการออกแบบตัวชี้วัดระบบการผลิตแบบลีน แลวทําการแบงระดับ
ความสําคัญและความสัมพันธดวยกระบวนการลําดับข้ันเชิงวิเคราะห (AHP) จากนั้นจึง
เปรียบเทียบประสิทธิภาพการผลิตแบบลีน โดย ผลการออกแบบตัวชี้วัดระบบการผลิตแบบลีน มี
จํานวน 18 ตัวชี้วัดที่สามารถตอบสนองตอ แผนกลยุทธและผลจากนําไปประยุกตใชกับบริษัท
กรณีศึกษาแลวเปรียบเทียบกับบริษัทเทียบเคียง  
 ศิกุนต มาศวิริยะกุล (2550) ไดศึกษาการนําระบบการผลิตแบบโตโยตา(Toyota 
Production System) มาใชในโรงงาน JTEKT Automotive (Thailand) Co., Ltd จากการปรับปรุง
โดยการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช  จะเห็นไดวาผลลัพธที่ไดจากการปรับปรุงเปนที่นา
พอใจ โดย Lead time  ในกระบวนการจาก 6.69 วัน ลดลงเหลือ 4.56 วัน จากการปรับปรุงโดย
การนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช  จะเห็นไดวาผลลัพธที่ไดจากการปรับปรุงเปนที่นาพอใจ 
โดย Lead time  ในกระบวนการจาก 6.69 วัน ลดลงเหลือ 4.56 วัน ซึ่งคิดเปน 31.8 % โดยสวน
ใหญที่ลดจะแบงเปน 2 สวน คือ สวนของ ชิ้นงาน Stock Finish good และในสวนของ 
Information ของขอมูล ซึ่งไดแก รอบ Cycle Kanban ของ Supplier  และเวลาการกองของ 
Kanban ที่เตรียมจัดสง 
 จํานวน PI Kanban  เร่ิมตนอยูที่ 147 Kanban  หลังการปรับปรุงเหลือ 89 Kanban  
ลดลง 39%  เนื่องการปรับปรุงเพิ่มประสิทธิภาพของกรบวนการผลิตจากเดิม 89% โดยหลัง
ปรับปรุงสามารถเพิ่มไดเปน 95% โดยมีการปรับปรุงในแตละดานไมวาจะเปนดานคุณภาพ การ
ปรับปรุงดาน Motion  การปรับปรุงดาน OA  และการลดลงของ Cycle Time ในกระบวนการผลิต 
จากเดิม 26 วินาทีตอชิ้น เปน 25 วินาทีตอชิ้น สามารถผลิตไดเพิ่มข้ึน  108 ชิ้น / วัน หรือ เพิ่มข้ึน  
4% 
 มาตรฐานการทํางานบริเวณการจัดสงตางๆ ไมวาจะเปนตั้งแตการปริ้น e-Kanban, 
Waiting post, Heijunka Post, Store Side line, Staging Area, Shipping Area, และ Loading 
ซึ่งสามารถทําใหเห็นสภาวะตางๆ ไมวากรณีมีการผิดปกติข้ึนในกระบวนการผลิต จะสามารถ
สะทอนใหเห็นและสามารถทําการแกไขไดอยางรวดเร็ว  และจากการปรับปรุงของกระบวนการ
ผลิตทําใหสามารถผลิตตามความตองการของลูกคาได 
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 จากที่กลาวมาแลว จะเห็นไดวา การประเมินประสิทธิภาพการผลิตแบบโตโยตา 
(TPS) นั้นสวนใหญจะมุงเนนในเรื่องของ สินคาสําเร็จรูปและสินคาคงคลัง และมีนักวิจัยบางสวน
เทานั้นที่ใหความสําคัญในดานของเวลานําในการผลิตและองคประกอบยอยในกระบวนการที่มีผล
ตอความเร็วในการตอบสนองตอความตองการของลูกคา และเพื่อใหเกิดความเขาในในระบบ TPS 
และการดําเนินงานอื่น ๆ บริษัทหรือองคกรที่เกี่ยวของกับบริษัทโตโยตาจึงไดรวมกลุมเพื่อสราง
ความรวมมือ เปนเครือขายในการทํากิจกรรมรวมกันขึ้น และถายทอดเทคโนโลยี เรียกวา ชมรม
ความรวมมือโตโยตา (TCC) ซึ่งชมรมความรวมมือโตโยตา นี้เกิดจากการรวมกลุมกันระหวาง
บริษัทโตโยตา และ กลุมผูผลิตชิ้นสวนหลัก (1st tier suppliers) โดยบริษัทโตโยตาและกลุมผูผลิต
ชิ้นสวนขั้นที่ 1 รายใหญ ๆ ทั้งหลาย ซึ่งไดมีการประยุกตใชระบบ TPS มานานกวา 8 ปแลว แต
กลุมผูผลิตชิ้นสวนที่เปนกลุมบริษัท SMEs ยังไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตาไปใชกัน
แพรหลายเทาที่ควร ถึงแมวาจะมีการรวมกลุมกัน เปนชมรมความรวมมือโตโยตาก็ตาม ดังนั้น ใน
การรวมกลุมกันนี้จะเปนการนําแนวคิดของการผลิตแบบโตโยตา (TPS) ไปประยุกตใชใหเกิดความ
แพรหลายและมีประสิทธิภาพทั้งในสวนของกลุมผูผลิตชิ้นสวนรายใหญและกลุมบริษัท SMEs  
 ถึงแมวา จะมีการดําเนินการใหเห็นผลอยางชัดเจนถึงประโยชนของการเกิดขึ้นของ 
ชมรมความรวมมือโตโยตา ผลที่ไดนั้นยังไมเปนที่นาพอใจ ทั้งในดานของผลงานและการขยายไป
ยังบริษัทตาง ๆ แตการดําเนินกิจกรรมก็ไดรับการวางแผนการพัฒนาอยางตอเนื่อง เพื่อยกระดับ
ความสามารถในการประยุกตใช TPS ใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น  
 ดังนั้น โครงการพัฒนาบุคลากรในอุตสาหกรรมยานยนต หรือ Automotive Human 
Resource Development Project (AHRDP) จึงเกิดขึ้นเพื่อพัฒนาบุคลากรในอุตสาหกรรมยาน
ยนต เพื่อใหเกิดการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาอยางแพรหลายมากขึ้นและเพื่อเปนการ
ตอบสนองตอแผนพัฒนาอุตสาหกรรมยานยนตอีกดวย โดยโครงการพัฒนาบุคลากรใน
อุตสาหกรรมยานยนต นี้มีจุดมุงหมายเพื่อใหบุคลากรที่ไดเขารวมโครงการนั้นนําเอาความรูและ
เทคนิคตาง ๆ ที่ไดจากโครงการไปพัฒนาบุคลากรที่อยูในอุตสาหกรรมยานยนตตอไป ซึ่งจะสงให 
TPS เปนที่รูจัก และมีการนําไปใชกัน อยางกวางขวาง โดยการดําเนินกิจกรรมในโครงการ
ประกอบดวย 4 หัวขอ คือ  

1) การควบคมุสภาพการทาํงานหนางาน (Work site control)  
2) การไหลอยางตอเนื่อง (Continuous flow)  
3) งานมาตรฐาน (Standardized work) และ  
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4) ระบบดึง (Pull system) หรือการผลิตตามสิ่งที่ลูกคาตองการ เพื่อใหการ 
    ตอบสนองตอลูกคาดีข้ึน  

 โดยใชเวลาทั้งสิ้น 4 เดือน รูปแบบของกิจกรรมใชวิทยากรหลัก (Master trainer) จาก
ทางบริษัทโตโยตารวมกับทาง Trainer ซึ่งเปนบุคลากรผูใหคําแนะนําปรึกษา ศึกษากระบวนการ
ทํางานในบริษัทตามขั้นตอนและประเมินสภาพการทํางานเพื่อหาจุดปรับปรุง เพื่อนําเสนอตอ
ผูบริหารระดับสูงในการตัดสินใจดําเนินการตอไป  
 ความแตกตางของการดําเนินกิจกรรมของชมรมความรวมมือโตโยตากับโครงการ
พัฒนาบุคลากรในอุตสาหกรรมยานยนตจึงนาจะมีการศึกษาในรายละเอียดวาจะมีความเหมือน
หรือแตกตางกันหรือไม อยางไร ทั้งเปรียบเทียบกระบวนการและผลการดําเนินงานของทั้งสองกลุม 
เพื่อเปนประโยชนตอการศึกษาการบวนการผลิตแบบโตโยตาตอไป 
 


