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บทที่  2 
 

แนวคิด ทฤษฎีและงานวจิัยที่เกีย่วของ 

2.1 แนวคิด 
 
 ในการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา หรือ TPS อาจเรียกวา ระบบการผลิต
แบบลีน เปนปรัชญาในการผลิตที่โตโยตาคิดคนขึ้นมาเพื่อใหการผลิตรถยนตในยุคปจจุบันเปนไป
ไดอยางรวดเร็วและราบรื่น ลดปริมาณของเสียใหนอยลง ดวย TPS นี้เองที่ทําใหโตโยตาขึ้นมาเปน
ผูผลิตรถยนตอีนดับหนึ่งของโลก หรือชนะผูนําดานการผลิตกวา 77 ปของจีเอ็ม 
   บริษัท TOYOTA ในประเทศญี่ปุนกอต้ังมาประมาณ 60-70 ปแลว โดยตระกูลโตโย
ดะ แปลวาทุงขาวขนาดใหญ ตระกูลนี้มีอาชีพทํานา แตมีบุตรชายคนหนึ่ง ไมอยากเปนชาวนา เมื่อ
เห็นมารดาทอผา จึงชวยคิดประดิษฐเครื่องปนดายที่ใชกลไกพลังน้ําหมุน และคิดประดิษฐเครื่อง
ทอผาขึ้นมา และมีการจดลิขสิทธิ์ดวย จากนั้น จึงพัฒนามาผลิตรถยนตและกอต้ังเปนบริษัท 
TOYOTA ข้ึนมาจนถึงปจจุบัน บริษัท TOYOTA จึงถือเปนบริษัทที่กอกําเนิดขึ้นมาจากการคิดคน
และปรับปรุงอยางตอเนื่อง มีการบูรณาการกันระหวางการคิดสรางสรรค (Creative) และ Kaizen 
คือ คิดปรับปรุงอยูเร่ือย ๆ และไดมีการกําหนด TOYOTA WAY หรือวิถีแหง TOYOTA ข้ึน เมื่อป 
2001 หมายถึงปรัชญาการทํางานรวมกันขององคกร พฤติกรรมนิยมที่ปฏิบัติรวมกันในองคกร และ
วัฒนธรรมองคกร 
   การกําหนด TOYOTA WAY นี้มีที่มาจากการที่ผูบริหารบริษัทเกรงวาความเปน 
TOYOTA ที่มีรากฐานมาจากการคิดคนและปรับปรุงอยางตอเนื่องจะหายไป จึงจัดทําคัมภีรในการ
ทํางานขึ้นมา เพื่อสรางพฤติกรรมนิยมในองคกร ใหเปนปรัชญาการทํางานของผูบริหารและ
พนักงานทุกคน หลักสําคัญของ TOYOTA WAY มีหัวใจสําคัญ 5 ประการ ที่ถือเปน DNA ของ
พนักงาน TOYOTA ทุกคน ไดแก ความทาทาย (Challenge) ไคเซ็น (Kaizen) เก็นจิ เก็นบุตซึ 
(Genchi Genbutsu) การยอมรับนับถือ (Respect) และการทํางานเปนทีม (Teamwork)  
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ภาพที ่2.1  
องคประกอบของ Toyota way 

 
 บริษัทโตโยตามอเตอร เร่ิมเปนที่จับตามองในชวงทศวรรษที่ 80 เมื่อเร่ิมเปนที่
ประจักษถึงความพิเศษเกี่ยวกับคุณภาพและประสิทธิภาพขององคกรญี่ปุน รถญี่ปุนนั้นมีอายุที่ยืน
ยาวกวารถอเมริกัน และตองการการซอมแซมที่นอยกวามาก  และในชวงทศวรรษที่ 90 Toyota 
นั้นเริ่มมีความพิเศษเมื่อเทียบกับผูผลิตรถยนตรายอื่นของญี่ปุนอยางเดนชัด (Womack, Jones 
และ Roos, 1991) ส่ิงที่พิเศษนั้นมิใชการออกแบบรถยนตที่สะดุดตาหรือสมรรถนะที่ยอดเยี่ยม 
ถึงแมวารถยนต Toyota มีลักษณะการขับข่ีเปนไปอยางนุมนวลและมีการออกแบบที่ประณีต แต
สิ่งนั้นคือแนวทางที่บริษัทโตโยตามอเตอรสรางและผลิตรถยนต ซึ่งนําไปสูกระบวนการผลิตและ
ผลิตภัณฑที่มีความสม่ําเสมออยางไมนาเชื่อ บริษัทโตโยตามอเตอรออกแบบรถยนตไดรวดเร็วกวา 
โดยมีความนาเชื่อถือไดที่มากกวา แตยังคงไวซึ่งตนทุนที่สามารถแขงขันในตลาดได ถึงแมวาบาง
ชวงเวลาอาจจะตองจายคาแรงที่คอนขางสูงใหกับคนงานญี่ปุนก็ตาม ที่นาทึ่งอีกอยางหนึ่งคือ    
ทุก ๆ คร้ังที่ บริษัทโตโยตามอเตอรแสดงใหเห็นถึงจุดออนและดูเหมือนจะเปนเปาใหคูแขงสามารถ
โจมตีได บริษัทโตโยตามอเตอรก็แกไขปญหาและกลับมาแข็งแกรงยิ่งกวาเกาไดอยางนาอัศจรรย  
 ในป 2003 บริษัทโตโยตามอเตอรเปนผูผลิตรถยนตขนาดใหญเปนอันดับที่สามใน
โลก รองจาก เจนเนอรอล มอเตอร (จีเอ็ม) และ ฟอรด โดยพิจารณาจากยอดขายยานพาหนะทั่ว
โลกซึ่งมีมากกวาหกลานคันตอปใน 170 ประเทศ อยางไรก็ตามบริษัทโตโยตามอเตอรนั้นทํากําไร
ไดมากกวาผูผลิตรถยนตรายอื่น ๆ เปนอยางมาก นักวิเคราะหอุตสาหกรรมยานยนตไดประเมินไว
วา ยอดขายของ Toyota จะแซงหนายอดขายของฟอรดที่ขายทั่วโลกไดในป 2005 และถาแนวโนม
ดังกลาวยังคงดําเนินอยูตอไป Toyota จะแซงผาน GM ได และในที่สุดจะกลายมาเปนผูผลิต
รถยนตรายใหญที่สุดในโลก  ผลกําไรรายปของ Toyota เมื่อส้ินปงบประมาณในเดือนมีนาคม 
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2003 มีมูลคา 8.13 พันลานดอลลาร ซึ่งมากกวากําไรของของเจนเนอรอล มอเตอร (จีเอ็ม) ไครส
เลอร และฟอรด รวมกันเสียอีก และเปนผลกําไรรายปที่มากที่สุดสําหรับผูผลิตรถยนตใด ๆ อยาง
นอยที่สุดในหนึ่งทศวรรษ อัตรากําไรสุทธินั้นมีคาเปน 8.3 เทาของคาเฉลี่ยในอุตสาหกรรม ในขณะ
ที่มูลคาหุนของ 3 บริษัทผูผลิตรถยนตยักษใหญ  ซึ่งหมายถึง เจนเนอรอล มอเตอร (จีเอ็ม) ไครส
เลอร และฟอรด นั้นตกลงมาในชวงป 2003 มูลคาหุนของบริษัทโตโยตามอเตอรนั้นเพิ่มข้ึนจากป 
2002 ถึง 24% มูลคาหลักทรัพยตามราคาตลาดของบริษัทโตโยตามอเตอร(มูลคาโดยรวมของ
ราคาหุนของบริษัท) มีมูลคา 105 พันลานดอลลารในป 2003 ซึ่งมีคาสูงกวามูลคาหลักทรัพยตาม
ราคาตลาดของ เจนเนอรอล มอเตอร (จีเอ็ม) ไครสเลอร และฟอรด รวมกัน ซึ่งถือเปนสถิติที่นาทึ่ง
มาก อัตราผลตอบแทนจากทรัพยสิน (Return on Assets-ROA) นั้นสูงกวาคาเฉลี่ยของ
อุตสาหกรรม 8 เทา ตลอดชวงเวลาเกินกวา 25 ปที่ผานมาบริษัททํากําไรไดในทุกป  และมีเงินทุน
สะสมอยู 2-3 หมื่นลานดอลลารบนพื้นฐานที่มั่นคงเปนเวลานับทศวรรษที่ บริษัทโตโยตามอเตอร
เปนผูผลิตรถยนตหมายเลขหนึ่งในญี่ปุน และเปนผูผลิตลําดับที่ส่ีตามหลังบริษัทผูผลิตรถยนต 3 
ยักษใหญ (Big 3) ในอเมริกาเหนืออยูอยางหาง ๆ แตทวาในเดือนสิงหาคมของป 2003 เปนครั้ง
แรกที่บริษัทโตโยตามอเตอรขายยานพาหนะในอเมริกาเหนือไดมากกวา Chrysler ซึ่งเปนหนึ่งใน
ผูผลิตรถยนต “3 ยักษใหญ” ดูเหมือนวาในที่สุดบริษัทโตโยตามอเตอรก็ไดกลายมาเปนสมาชิกของ
ผูผลิตรถยนต “3 ยักษใหญ” ของของสหรัฐอเมริกาอยางถาวรแลว (จากรถยนต Toyota/Lexus 
1.8 ลานคันที่ขายในอเมริกาเหนือ ในป 2002 นั้น รถยนตจํานวน 1.2 ลานคันไดถูกผลิตขึ้นใน
อเมริกาเหนือ    ในขณะเดียวกับที่ผูผลิตอเมริกันนั้นกําลังมองหาชองทางในการปดโรงงาน ลด
กําลังการผลิต และยายสายการผลิตไปยังตางประเทศ บริษัทโตโยตามอเตอรนั้นกลับกําลังขยาย
กําลังการผลิตอยางรวดเร็วในสหรัฐอเมริกา ซึ่งแสดงไวในตารางที่ 2.1 – 2.3 และภาพที่ 2.2) 
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ตารางที่ 2.1  
ตลาดรวมของถยนตนั่งในสหรัฐอเมริกา 

 

 
 

ตารางที่ 2.2  
ยอดขายรถบรรทุกเล็กในสหรัฐอเมริกา 
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ตารางที่ 2.3  
ยอดขายรวมของถยนตนัง่ในสหรัฐอเมริกา 

 

 
 

 
 

ภาพที ่2.2  
สัดสวนการตลาดรถยนตในสหรัฐอเมริกา 

ที่มา US Department of Commerce (2008) The Road Ahead for the U.S. Auto Market 
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 เปนที่ทราบกันดีวาบริษัทโตโยตามอเตอรผลิตยานยนตสําหรับการขนสงพื้นฐานและ
ขนาดเล็ก แตภายในระยะเวลาเพียงสิบป ก็สามารถกาวกระโดดขึ้นมาเปนผูนําของยานยนตระดับ
เลิศหรู Lexus เร่ิมออกสูตลาดในป 1989 และในป 2002 สามารถทํายอดขายไดมากกวา BMW, 
Cadillac และ Mercedes-Benz ในสหรัฐอเมริกาเปนปที่สาม และในป 2008 บริษัทโตโยตา
มอเตอรไดเปนผูนําตลาดรถยนตโดยผลิตรถออกจําหนาย 8.97 ลานคัน ในขณะที่ทางคาย GM มี
ยอดจําหนายอยูที่ 8.36 ลานคัน ซึ่งทําใหทาง GM ที่ครองเปนผูนําดานการผลิตรถยนตมากวา 77 
ปเปนอันตองยุติลง   
    
2.2 การผลิตแบบโตโยตา (TOYOTA PRODUCTION SYSEM) 
 
 ประวัติการกอต้ังหรือการกําเนิดการผลิตแบบโตโยตา หรือ Toyata Production 
System (TPS) ตือ ปรัชญาการจัดการและการปฏิบัติที่ถูกพัฒนาโยบริษัทโตโยตา โดยที่ TPS 
จัดการการผลิตและการขนสงของผูผลิตรถยนตรวมกับผูผลิตชิ้นสวนและลูกคา โดยผูนําสําคัญใน
การกอต้ังคือ Taiichi Ohno, Shigeo Shingo และ Eiji Toyoda ไดรวมกันพัฒนาระบบระหวางป 
ค.ศ. 1948 และ 1975  แตเดิมเรียกวา การผลิตแบบทันเวลาพอดี หรือ Just-In-Time (JIT) โดยผู
กอต้ังของโตโยตา, Sakichi Toyoda, ลูกชายของเขา Kiichiro Toyoda และวิศวกร Taiichi Ohno.  
ไดศึกษาบนงานของ W.  Edwards Deming และ งานเขียนของ Henry Ford.  และเมื่อ Taiichi 
Ohno ไดถูกมอบหมายใหเปนผูนําในการเดินทางไปยังประเทศสหรัฐอเมริกาในป ค.ศ. 1950 เพื่อ
สังเกตสายการผลิตในบริษัท Ford Motor Company ในเมืองมิชิแกนแตกลับพบวาการผลิตแบบ
ปริมาณที่เหมือนๆ กันมากๆ หรือ Mass production ที่ทําให Ford มีชื่อเสียง ทําใหพวกเขาไมรูสึก
ประทับใจ เนื่องจากพบวาเปนกระบวนการที่ไมมีประสิทธิภาพ เพราะมีสินคาคงคลังเปนปริมาณ
มาก และส้ินสุดกระบวนการโดยการซอม (Rework) และโครงสรางในโรงงานของพวกเขาคงไมมี
โอกาสทําไดอยางนั้น เนื่องจากตองใชทรัพยากรและการลงทุนที่มหาศาล แตขณะที่ชอปปงใน
ซุปเปอรมารเก็ตที่ชื่อ Piggly Wiggly ที่เปนรานคาที่มีแนวความคิดในการบริการตัวเอง โดยที่
ลูกคาตองเดินผานประตูหมุนและเดินเลือกซื้อสินคาซึ่งจัดเรียงเปนแผนกและพวกเขาตองเดินผาน
เขาวงกตเพื่อไปชําระเงิน ทําใหพวกเขาเห็นงายๆ จากแนวคิดของความเปนอัตโนมัติ เมื่อลูกคา
ตองการเครื่องดื่มเขารับไปหนึ่งชิ้นแลวอันอื่นมาแทนที่มัน โตโยตาใชบทเรียนจาก Piggly Wiggly 
โดยการลดจํานวนสินคาคงคลังเทาที่จําเปนใหเหมาะสมกับพนักงาน ซึ่งทําใหเกิดการถือครอง
สินคาคงคลังจํานวนนอยอยูในเวลาอันสั้น ทั้งรอบในการสั่งซื้อสินคามาทดแทนดวยเชนกัน โดย
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เปนองคประกอบที่สําคัญของระบบการทํางานที่ชาญฉลาดฉลาดและกําจัดขยะเพื่อใหคงคลัง
เหลือเทาที่จําเปน  กลายมาเปนหลักการพื้นฐานของ TPS ที่มีการถายทอดในรูปแบบของ วิถีโต
โยตา. 
 

 
 

ภาพที ่2.3  
รานคา Piggly Wiggly ในป 1950 

 
ประวัติของบุคคลสําคัญในการผลิตแบบโตโยตา ไดแก  
1. Sakichi Toyoda (14 กุมภาพันธ 1867 - 30 ตุลาคม 1930) 

 
 

ภาพที ่2.4  
Sakichi Toyoda 

 
Sakichi Toyoda เปนนักประดิษฐและนักอุตสาหกรรมของประเทศญี่ปุน เขาเกิดใน

เมือง Kosai, Shizuoka.  ในฐานะที่เปนลูกชายของชางไมยากจน แต Toyoda ไดกลายเปน "ราชา
แหงการประดิษฐของญี่ปุน"  ซึ่งหมายถึงเปนบิดาแหงการปฏิวัติอุตสาหกรรมในประเทศญี่ปุน และ 
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เขายังเปนผูกอต้ังของ โตโยตาอุตสาหกรรม จํากัด ดวย เขาไดประดิษฐเครื่องทอผาหลากหลาย
ชนิด และมีชื่อเสียงมากที่สุดโดยทํางานเปนระบบอัตโนมัติ โดยที่เขานําหลักการของจิโดกะ 
(Jidoka หรือ autonomous automation) โดยหลักการของ Jidoka คือ เครื่องจักรสามารถหยุดเอง
ไดเมื่อเกิดปญหาในภายหลังไดกลายเปนสวนหนึ่งของระบบการผลิตโตโยตา  

 Toyoda ยังพัฒนาแนวคิดของ 5 Whys เมื่อเกิดปญหาขึ้นสําหรับใหถาม 'ทําไม' หา
คร้ัง เพื่อพยายามหาที่มาของปญหาแลวแกไขในจุดที่เกิดปญหาเพื่อปองกันปญหาซ้ํา  แนวคิดนี้
จะใชเปนสวนหนึ่งของวิธีการเพื่อแกปญหา ปรับปรุงคุณภาพและลดคาใชจาย 

 

 

 

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

ภาพที ่2.5 
เครื่องจักรทอผาดวยมือและเครื่องทอผาอัตโนมัติ 

 

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

 
 

ภาพที ่2.6  
Kiichiro Toyoda 

 

Kiichiro Toyoda  เปนนักธุรกิจและบุตรของ Sakichi Toyoda.  เขาใหการตัดสินใจ
ในการนําพาบริษัท Toyoda Loom Works เขาไปสูอุตสาหกรรมยานยนตซึ่งวาเปนความเสี่ยงทาง
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ธุรกิจในเวลานั้น  ในไมชากอน Sakichi Toyoda ตายเขาสนับสนุนใหบุตรของเขาใหปฏิบัติตามฝน
ของเขาที่อยากทําการผลิตรถยนต ในที่สุด Kiichiro ไดกําเนิดบริษัทที่เปนตนกําเนิดของโตโยตา
มอเตอรคอรปอเรชั่น.  

เขาลาออกจากบริษัทใน 1948 หลังจากที่ดําเนินธุรกิจประสบผลกําไร และอีก 4 ปให
หลังเขาไดตายไป และในป ค.ศ. 1957 ลูกพี่ลูกนองของเขาและคูคิด Eiji Toyoda กลายเปนผูนํา
ของ โตโยตามอเตอรคอรปอเรชั่น ที่ขยายความสําเร็จไปทั่วโลกและเริ่มตนของเดนที่สุดของญี่ปุน
หรูหรารถยี่หอ Lexus 

3. Eiji Toyoda ( 12 กันยายน 1913 – ปจจุบัน) 
 

 
 

ภาพที ่2.7  
Eiji Toyoda 

 
Eiji Toyoda เกิดวันที่ 12 กันยายน 1913 ใกลเมือง Nagoya ในประเทศญี่ปุน เปน

นักอุตสาหกรรมที่โดดเดนของญี่ปุนที่นําบริษัทโตโยตามอเตอรคอรปอเรชั่น แสวงหาผลกําไรไปทั่ว
โลกในระหวางที่เขาครอบครองตําแหนงประธาน  เขาเกิดในครอบครัวผูผลิตเครื่องทอผาเชนกัน 
Eiji Toyoda เปนบุตรของ Heihachi Toyoda ผูเปนพี่ชายของ Sakichi Toyoda หรือเปน
ลูกพี่ลูกนองกับ Kiichiro Toyoda 

เขาไดศึกษาทางดานวิศวกรรมศาสตร ที่ Tokyo Imperial University ชวงป ค.ศ. 
1933-1936 ในระหวางที่ Toyoda ลูกพี่ลูกนอง Kiichiro ไดจัดตั้งโรงงานรถยนตในบริษัท Toyoda 
Automatic Loom Works ในเมืองนาโงยาในกลางญี่ปุน Eiji Toyoda ไดรวมกับ Keijiro ในโรงงาน
นี้ที่ตลอดชีวิตพวกเขาโดยมีมิตรภาพที่ลึกซึ้งซึ่งกันและกัน  ใน 1938, Kiichiro Toyoda ถาม Eiji 
Toyoda เพื่อใหดูแลการกอสรางโรงงานที่ใหมหางไปกวา 32 กม. ทางตะวันออกของนาโงยาใน
ยานปาสนสีแดงในเมือง Koromo, ซึ่งภายหลังคือ Toyota City รูจักกันในชื่อ Honsha ( แปลวา 
สํานักงานใหญ) โรงงานนี้ถือเปน "โรงงานแม" (Mother Factory)  สําหรับโตโยตามอเตอรทั่วโลก 
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Eiji Toyoda เยี่ยมชมโรงงานของคายฟอรดที่โรงาน River Rouge Plant ในเมือง 
Dearborn, Michigan ในชวงตนทศวรรษ 1950s  ส่ิงที่เขาไดเห็นเปนความดอยประสิทธิภาพ โต
โยตามอเตอรเร่ืมตนธุรกิจการผลิตรถยนตปที่ 13 มีผลิตรถยนตไปราวๆ 2,500 คัน ในขณะตรงกัน
ขามที่โรงงานฟอรดผลิตรถยนตถึง 8,000 คันตอรถวัน เนื่องจากประสบการณนี้ Toyoda ตัดสินใจ
พัฒนาวิธีการผลิตรถยนตแบบจํานวนมากๆ เหมือนในสหรัฐอเมริกา แตเนนการรับประกันคุณภาพ  

Toyoda รวมมือกับ Taiichi Ohno ที่เปนผูเชี่ยวชาญดานชางของเครื่องทอผา ในการ
พัฒนาแกนความคิด ซึ่งภายหลังกลายเปนสิ่งที่รูจักกันในชื่อ “วิถีโตโยตา” เชน Kanban ระบบปาย
กํากับสวนที่ใชในการประกอบในสายการผลิต ซึ่งเปนตนแบบในการใชบารโคด. พวกเขายังปรับ
รายละเอียดแนวคิดของการปรับปรุงใหดีข้ึน หรือ Kaizen ในกระบวนการเพิ่มข้ึนเพื่อปรับปรุงการ
ผลิตและการตัดคาใชจาย ขณะที่คุณภาพโดยรวมยังคงเดิม  

ในฐานะที่เปนกรรมการผูจัดการบริษัทโตโยตามอเตอร Toyoda ลมเหลวในครั้งแรก
ของเขาพยายามที่จะเจาะตลาดในสหรัฐอเมริกากับโตโยตารุน Toyota Crown sedan 1950s แต
เขาประสบความสําเร็จกับ Toyota Collora รุนเล็กในป 1968 หลังจากที่เปนประธานของบริษัทไป
แลว 1 ป   

ประธานของโตโยตามอเตอรรุนที่หา Eiji Toyoda เปนผูบริหารระดับสูงของบริษัท
ยาวนานใน 1981 เขาก็ยุติเปนประธาน (President) และสมมุติชื่อของประธานกรรมการ 
(Chairman) ข้ึน.  เขาเปนประธานกรรมการไดประสบความสําเร็จโดยประธาน Shoichiro Toyoda 
ในป 1983 ประธานกรรมการ Eiji Toyoda ตัดสินใจที่จะแขงขันในตลาดรถที่หรูหราที่ ในตนป 
1989 ดวยรถ Lexus 

 Eiji Toyoda ไดกาวขึ้นเปน Chairman ของโตโยตาในป 1994 ในอาย ุ81 ป 
3. Shigeo Shingo (1909-1990) 
 

 
 

 
ภาพที ่2.8  

Shigeo Shingo 
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Shigeo Shingo เกิดในเมือง Saga ในประเทศญี่ปุน เขาเปนวิศวกรอุตสาหการที่โดด
เดน เขาเปนหนึ่งในของโลกผูเชี่ยวชาญชั้นนําในการผลิตและการปฏิบัติในระบบการผลิตแบบโต
โยตา Shingo เปนที่รูจักกันเยอะในตะวันตกมากกวาในญี่ปุนเปนเพราะผลของเขาประชุมกับ 
Norman Bodek, ชาวอเมริกันผูประกอบการและผูกอต้ังของ Productivity Inc ในสหรัฐอเมริกา 
ในป 1981 Bodek ไดเดินทางไปประเทศญี่ปุนเพื่อเรียนรูเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบโตโยตาและ
นําหนังสือที่เขียนโดย Shingo ที่เปนที่ปรึกษาภายนอกมาสอนหลักสูตรวิศวกรรมอุตสาหกรรมที่โต
โยตาตั้งแต 1955.  Shingo ในการศึกษาของเขาเขียนระบบการผลิตของโตโยตาในรูปแบบ
ภาษาญี่ปุนที่แยมากมาแปลเปนภาษาอังกฤษในป 1980. Norman Bodek เอาสําเนาของหนังสือ
เลมนี้เปนที่เขาไดไปยังสหรัฐอเมริกาและจัดแปลหนังสือของ Shingo เลมอ่ืนๆ เปนภาษาอังกฤษ 
ในที่สุด Bodek ยังนํา Shingo ไปบรรยายในสหรัฐอเมริกาและพัฒนาการผลิตแบบลีนในคาย
ตะวันตกโดยปรึกษาและการสนับสนุนของ Shingo เอง  

 ความเชื่อปรัมปราที่ Shingo อุปโลกนระบบการผลิตแบบโตโยตา แตเขาไดบัญญัติ
เพิ่มสองคําในเอกสารระบบภาษาญี่ปุนและภาษาคือ  POKA-YOKE และในป 1988 Utah State 
University ไดมอบปริญญาดุษฏีกิตติมศักดใหเขา อีกตอมาไดสรางรางวัล Shingo prize สําหรับ
การดําเนินงานเลิศขององคกรการผลิตแบบลีน 

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

 
ภาพที ่2.9  

Taichi Ohno 
 

Taiichi Ohno ผูที่ไดชื่อวาเปนบิดาของการผลิตแบบโตโยตา โดยที่เปนตนตํารับการ
ผลิตแบบใชระบบดึง (Pull system) โดยการใชคัมบัง (Kanban) เขาไดเขียนหนังสืออกมาอยู
หลายเลม แตเลมที่มีชื่อเสียงแพรหลายคือ Toyota Production System: Beyond Large-Scale 
Production  เขาเกิดในเมือง Dalain ในประเทศจีน และสําเร็จการศึกษาที่ Nagoya Technical 
High School จากนั้นไดเขาไปทํางานครั้งแรกในครอบครัว Toyoda และหลักการของเขาไดมี
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อิทธิพลตอโรงงานผลิตอยางกาวขวาง เชน Sales process engineering วาสามารถประยุกตใช
การผลิตแบบทันเวลาพอดีไดอยางไรทั้งดาน การขาย การตลาด หรือแมแตกระบวนการใหบริการ
ลูกคา แตสวนที่ทําใหเขาเปนที่รูจักแพรหลายคือแนวความคิดรวบยอดในการลดความสูญเสียหรือ
สูญเปลาที่เกิดขึ้น หรือ ลดมูดะ (Muda) ในภาษาญี่ปุน 
 
 2.3 ความสญูเปลา 7 ประการ ( 7 Wastes) 
 
 ในกระบวนการผลิตมักจะพบวามีความสูญเสียตางๆแฝงอยูไมมากก็นอย ซึ่ง
เปน  เหตุใหประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต่ํากวาที่ควรจะเปน เชน ใชเวลานานใน
การผลิต สินคาคุณภาพต่ํา ตนทุนสูง  ดังนั้นจึงมีแนวคิดเพื่อพยายามจะลดความสูญเสียเหลานี้
เกิดขึ้นมากมาย  
  แนวคิดหนึ่งที่คิดคนโดย Mr.Shigeo Shingo และ Mr.Taiichi Ohno คือ ระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา (Toyota production system) โดยมีวัตถุประสงคเพื่อขจัดความสูญเปลา 7 
ประการ ไดแก 

1.  ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
2.   ความสูญเปลาเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
3.   ความสูญเปลาเนื่องจากการขนสง (Transporation) 
4.   ความสูญเปลาเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
5.   ความสูญเปลาเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 
6.   ความสูญเปลาเนื่องจากการรอคอย (Delay) 
7.   ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 

  
  1. ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 

 การผลิตสินคาปริมาณมากเกินความตองการการใชงานในขณะนั้น หรือผลิตไว
ลวงหนาเปนเวลานาน  มาจากแนวความคิดเดิมที่วาแตละขั้นตอนจะตองผลิตงานออกมาใหมาก
ที่สุดเทาที่จะทําได  เพื่อใหเกิดตนทุนตอหนวยต่ําสุดในแตละครั้งโดยไมไดคํานึงถึงวาจะทําใหมี
งานระหวางทํา (Work in process, WIP) ในกระบวนการเปนจํานวนมากและทําใหกระบวนการ
ผลิตขาดความยืดหยุน 
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 ปญหาจากการผลิตมากเกนิไป 
1.   เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตที่ยงัไมจําเปน 
2.   เสียพื้นที่ในการจัดเก็บ WIP  
3.   เกิดการขนยาย 
4.   ของเสียไมไดรับการแกไขทันท ี
5.   ตนทุนจม 
6.   ปดบังปญหาการผลิต 

  การปรับปรุง 
1.  บํารุงรักษาเครื่องจักรใหมีสภาพพรอมผลิตตลอดเวลา 
2.  ลดเวลาการตั้งเครื่องจักร  โดยศึกษาเวลาในการตั้งเครื่องจักร จากนั้นทําการ 
     ปรับปรุง 

-    จัดเตรยีมเครื่องมือและอุปกรณใหพรอมกอนเริ่มต้ังเครื่อง 
-   แยกขั้นตอนทีท่ําไดในขณะที่เครื่องจักรยังทาํงานอยูออกจากขัน้ตอนที่ตอง 

ทําเมื่อเครื่องจกัรหยุดเทานั้น 
-    จัดลําดับข้ันตอนในการตั้งเครื่องจักรใหเหมาะสม 
-    กระจายงานอยางเหมาะสมโดยไมใหเกิดการรองาน 
-    จัดหา/ทําอุปกรณเพื่อชวยในการกาํหนดตําแหนงอยางรวดเร็ว 

3.  ปรับปรุงขั้นตอนที่เปนคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการ เพื่อลดรอบเวลาการ 
     ผลิต 
4.  ผลิตในปรมิาณและเวลาที่ตองการเทานั้น 
5.  ฝกใหพนักงานมทีักษะหลายอยาง 

  
2. ความสูญเปลาเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 

  การซื้อวัสดุคราวละมากๆ เพื่อเปนประกันวาจะมีวัสดุสําหรับผลิตตลอดเวลา หรือ
เพื่อใหไดสวนลดจากการสั่งซื้อ  จะสงผลใหวัสดุที่อยูในคลังมีปริมาณมากเกินความตองการใชงาน
อยูเสมอ เปนภาระในการดูแลและการจัดการ 
         ปญหาจากการเก็บวัสดุคงคลัง 

1.    ใชพื้นที่จดัเก็บมาก 
2.    ตนทนุจม 
3.    วัสดุเสื่อมคุณภาพ (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไมดีพอ) 
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4.    ส่ังซื้อซ้ําซอน (หากระบบการควบคมุวัสดุคงคลังไมเพียงพอ) 
5.    ตองการแรงงานและการจัดการมาก 

 การปรับปรุง 
1.  กําหนดระดับในการจัดเก็บ มีจุดสัง่ซื้อที่ชัดเจน 
2.  ควบคุมปริมาณวัสดุโดยใชเทคนิคการควบคุมดวยการมองเห็น (Visual control) 

เพื่อใหสามารถเขาใจและสงัเกตไดงาย 
3.  ใช ระบบเขากอน  ออกกอน (First in first out) เพื่อปองกันไมใหมวีัสดุตกคางเปน  
     เวลานาน 
4.  วิเคราะหหาวสัดุทดแทน (Value engineering) ที่สามารถสั่งซื้อไดงายมาใช 
     แทน เพื่อลดปริมาณวัสดุที่ตองทําการจดัเก็บ 

 

 3. ความสูญเปลาเนื่องจากการขนสง (Transporation) 
 การขนสงเปนกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มแกวัสดุ ดังนัน้จงึตองควบคุมและลด

ระยะทางในการขนสงลงใหเหลือเทาทีจ่ําเปนเทานั้น 
 ปญหาจากการขนสง 

1.  ตนทนุในการขนสง ไดแก เชื้อเพลงิ แรงงาน 
2.  เสียเวลาในการผลิต 
3.  วัสดุเสียหายหากวิธีการขนสงไมเหมาะสม 
4.  เกิดอุบัติเหตุหากขาดความระมัดระวงัในการขนสง 

 การปรับปรุง 
1. วางผงัเครื่องจกัรใหม จัดลาํดับเครื่องจักรตามกระบวนการผลิตใหอยูในบริเวณ 

เดียวกนัเพื่อลดระยะทางขนสงในแตละขั้นตอน 
2.   ลดการขนสงซ้ําซอน 
3.   ใชอุปกรณขนถายที่เหมาะสม 

  4.   ลดปริมาณชิ้นงานในการขนสงแตละครั้ง  เพื่อใหสามารถสงงานไปใหข้ันตอน 
        ตอไปไดเร็วขึ้นไมตองเสียเวลารอนาน 

 

 4. ความสูญเปลาเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
 ทาทางการทํางานที่ไมเหมาะสม เชน ตองเอื้อมหยิบของที่อยูไกล กมตัวยกของหนกั

ที่วางอยูบนพืน้ ฯลฯ ทําใหเกิดความลาตอรางกายและทําใหเกิดความลาชาในการทํางานอีกดวย 
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 ปญหาจากการการเคลื่อนไหว 
1.  เกิดระยะทางในการเคลื่อนทีท่ําใหสูญเสียเวลาในการผลิต 
2.  เกิดความลาและความเครียด 
3.  อุบัติเหตุ 
4.  เสียเวลาและแรงงานในการทาํงานที่ไมจําเปน 

        การปรับปรุง 
1.  ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion study) เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานใหเกดิการ 

เคลื่อนไหวนอยที่สุดและเหมาะสมที่สุดตามหลกัการยศาสตร (Ergonomic)  
เทาที่จะทําได 

2.  จัดสภาพการทํางาน (Working condition) ใหเหมาะสม 
3.  ปรับปรุงเครื่องมือและอปุกรณในการทาํงานใหเหมาะสมกับสภาพรางกายของ 
     ผูปฏิบัติงาน 
4.  ทําอุปกรณชวยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig, Fixtures) เพื่อใหสามารถทํางานได  
     อยางสะดวกรวดเร็วมากยิ่งขึน้ 
5.  ออกกําลงักาย 

  

  5. ความสูญเปลาเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 
 เกิดจากกระบวนการผลิตที่มีการทํางานซ้ําๆ กันในหลายขั้นตอน  ซึ่งไมมีความ

จําเปน เพราะงานเหลานั้นไมทําใหเกิดมูลคาเพิ่มกับผลิตภัณฑ  รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตที่
ไมชวยใหตัวผลิตภัณฑเกิดความเที่ยงตรงเพิ่มข้ึนหรือคุณภาพดีข้ึน เชน กระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพของผลิตภัณฑ  ซึ่งเปนกระบวนการที่ไมทําใหเกิดมูลคาเพิ่มกับผลิตภัณฑ  ดังนั้น
กระบวนการนี้ควรรวมอยูในกระบวนการผลิตใหพนักงานหนางานเปนผูตรวจสอบไปพรอมกับการ
ทํางาน หรือขณะคอยเครื่องจักรทํางาน 

 ปญหาจากกระบวนการผลติ 
1.  เกิดตนทนุที่ไมจําเปนของการทํางาน 
2.  สูญเสียพืน้ที่การทํางานสาํหรับกระบวนการนัน้ๆ 
3.  ใชเครื่องจักรและแรงงานโดยไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มแกผลิตภัณฑ 

  การปรับปรุง 
1.  วิเคราะหกระบวนการผลติโดยใช Operation process chart 
2.  ใชหลักการ 5 W 1 H เพือ่วิเคราะหความจําเปนของแตละกระบวนการ 
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3.  หากระบวนการทดแทนที่กอใหเกิดผลลัพธของงานอยางเดยีวกนั 
  

  6. ความสูญเปลาเนื่องจากการรอคอย (Delay) 
 การรอคอยเกิดจากการที่เครื่องจักร หรือพนักงานหยุดการทํางานเพราะตองรอคอย

บางปจจัยที่จําเปนตอการผลิตเชน การรอวัตถุดิบ การรอคอยเนื่องจากเครื่องจักรขัดของ การรอ
คอยเนื่องจากกระบวนการผลิตไมสมดุล การรอคอยเนื่องจากการเปลี่ยนรุนการผลิต  

ปญหาจากการรอคอย 
1.  ตนทนุที่สูญเปลาของแรงงาน เครื่องจกัร และคาโสหุย ที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิม่ 
2.   เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 
3.   เกิดปญหาเรื่องขวัญและกําลงัใจ 

       การปรับปรุง 
1.  จัดวางแผนการผลิต วัตถุดิบและลําดบัการผลิตใหดี 
2.  บํารุงรักษาเครื่องจักรใหมีสภาพพรอมใชงานตลอดเวลา 
3.   จัดสรรงานใหมีความสมดุล 
4.  วางแผนขัน้ตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และจดัสรรกําลงัคนให 
     เหมาะสม 
5.  เตรียมเครื่องมือที่จะใชในการปรับเปลีย่นกระบวนการผลิตใหพรอมกอนหยุด

เครื่อง 
6.  ใชอุปกรณเพื่อชวยใหเกดิความสะดวกในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต 

 
7. ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 

 เมื่อของเสียถูกผลิตออกมา  ของเสียเหลานั้นอาจถูกนําไปแกไขใหม  ใหไดคุณสมบัติ
ตามที่ลูกคาตองการ หรือถูกนําไปกําจัดทิ้ง  ดังนั้นจึงทําใหมีการสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย
ข้ึน 
         ปญหาจากการผลิตของเสีย 

1.  ตนทนุวัตถดิุบ เครื่องจักร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปลาประโยชน 
2.   ส้ินเปลืองสถานที่ในการจัดเก็บและกําจัดของเสีย 
3.   เกิดการทาํงานซ้าํเพื่อแกไขงาน 
4.   เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 
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  การปรับปรุง 
1.  มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวัตถุดิบที่ถกูตอง 
2.  พนกังานตองปฏิบัติงานใหถูกตองตามมาตรฐานตั้งแตแรก 
3.  พยายามปรับปรุงอุปกรณที่สามารถปองกันการทํางานที่ผิดพลาด (Poka-Yoke) 
4.  ฝกใหพนักงานมีจิตสํานกึทางดานคุณภาพ 
5.  ใหมีการตอบสนองขอมลูทางดานคุณภาพอยางรวดเร็วในทกุขั้นตอนการผลิต 

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

   
Toyota Production system (TPS) หรือระบบการผลิตแบบลีน จัดวาเปนระบบที่มี

ประสิทธิภาพในการขจัดของเสียทุกชนิด ทําใหไมมีของเสียเกิดขึ้น ทุกกระบวนการในระบบตองมี
แตการเพิ่มคุณคาใหกับการผลิตหรือบริการ และตองตัดกิจกรรมที่ ไมมีประโยชน สูญเปลา ไมมี
การเพิ่มคุณคาในกระบวนการออกไป 
   บริษัทโตโยตามอเตอรไดคิดคนระบบการผลิตแบบโตโยตา”  (Toyota Production 
System  หรือ “TPS”) ซึ่งไดจุดประกายใหเกิดการเปลี่ยนแปลงทั่วโลกในเกือบทุกอุตสาหกรรม ให
ไปเปนปรัชญาและวิธีการของการผลิตและโซอุปทานแบบโตโยตา ในชวงทศวรรษลาสุด ระบบการ
ผลิตแบบโตโยตาเปนจุดเริ่มตนของหนังสือจํานวนมากที่เกี่ยวกับ ระบบการผลิตแบบลีน รวมไปถึง
หนังสือที่ขายดีที่สุดสองเลม คือ The Machine that Changed the World : The Story of Lean 
Production (Womack, Jones, Roos, 1991) และ Lean Thinking (Womack, Jones, 1996) 
พนักงานของบริษัทโตโยตามอเตอรนั้นเปนที่ตองการตัวจากบริษัทตางๆ ในเกือบทุกอุตสาหกรรม
ทั่วโลก เนื่องมาจากความเชี่ยวชาญในดานนี้ Taiichi Ohno (1977) ไดกลาววา 
"The Toyota Production System has to evolve constantly to cope with severe 
competition in the global marketplace"  
และ Rieko Ohsaki (2004) ไดเนนย้าํถงึความสาํคัญของ TPS โดยกลาววา 
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"The more profitable Toyota becomes, the more attention TPS gets." 

 
 

ภาพที ่2.10  
องคประกอบของการผลิตแบบโตโยตา TPS 

  
   ระบบการผลิตแบบโตโยตาเปนการพัฒนาดานการบริหารเวลาและการทํางานโดย
การลดความสูญเปลา เมื่อบริษัทโตโยตามอเตอรตองการที่จะใหระบบมีความยืดหยุน และลด
เวลาในระหวางการสั่งซื้อจนถึงการขนสงในกรณีที่เปนการสั่งซื้ออยางเรงดวน หลักการสําคัญคือ 
การลดชวงเวลาโดยการกําจัดทุกสิ่งทุกอยางที่ไมมีคุณคาเพิ่มในตัวผลิตภัณฑ ความสูญเปลาที่
สําคัญจากกระบวนทัศนของระบบการผลิตแบบโตโยตา คือ การผลิตมากเกินไปการผลิตสินคา
หลายๆอยางที่ตองการและจัดเก็บไว จนกระทั่งกลายเปนสินคาที่สะสมไวนานในคลังสินคานี้ การ
เก็บสินคาไวมากมายจะทําใหเกิดการรักษาที่ยุงยาก ถารูปแบบการผลิตที่เปนแบบชุดของ
ผลิตภัณฑขนาดใหญที่มุงเนนในเรื่องของความประหยัดเวลาในการผลิตแบบ อุปสรรคนี้สามารถ
ปองกันและแกไขภายใตการผลิตแบบลีน ที่มีเครื่องจักรที่เหมือนกัน การดําเนินงานในแนวทาง
ปองกันปญหาอยางสมบูรณแบบ 
   ผูบริหารอุตสาหกรรมในระดับโลกมีแนวโนมที่จะใชการผลิตแบบลีน ซึ่งลักษณะเปน
การผลิตจํานวนมากตามความตองการของลูกคา เปนทางเลือกที่ดีกวาการผลิตแบบจํานวนมาก 
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โดยการจัดการอยางงายๆ คือ การรวมกลุมเครื่องจักรจากกระบวนการและสรางรูปแบบการไหล
ชิ้นเดียว (One-piece-Flow) ที่เปนกลุมสินคาที่คลายกัน ทําใหมีความยืดหยุน คุณภาพและ
ประสิทธิผล ที่มีการประสานรวมระหวางโรงงานกับลูกคาเปนขอไดเปรียบในการแขงขัน บางบริษัท
ตองการสรางวิสาหกิจแบบลีนที่เชื่อมตอระหวางโรงงานแบบลีนกับลอจิสติกสแบบลีน จะทําให
ไดผลลัพธที่คุมคา  
 
2.4 งานวจิัยที่เกี่ยวของ 
 
  Seiichi Nakajima (1989) พบวามีถึง 60 เปอรเซนตจาก  116 ของโรงงานที่ได รับ
รางวัล PM ยอดเยี่ยมที่ผานมาในรอบ 17 ป (1971-1988) จัดอยูในกลุมของบริษัทในกลุมโตโยตา
และผูผลิตชิ้นสวน  
 Womach และคณะ (1990) The Toyota Motor Company was credited with 
pioneering the concept of lean production that was copied by other Japanese 
companies แปลไดวาบริษัทโตโยตามอเตอรไดรับการยกยองวาเปนตนตํารับในการผลิตอยาง
พอเพียงซึ่งไดถูกลอกเลียนแบบไปทั้งประเทศญี่ปุน  
 Sadao sakakibara และคณะ (1993) A Framework And Measurement 
Instrumaent For Just-In-Time Manufacturing ไดกลาววา ในขณะที่การผลิตแบบทันเวลาพอดี
ในภาคการผลิตจะเปนเครื่องมือหลักไปแลว แตยังคงไมมีการพัฒนาในเรื่องของความเชื่อมั่นและ
สามารถวัดไดในการทําวิจัยดานการผลิตแบบทันเวลาพอดี ดังนั้นทางกลุมจึงไดทําการศึกษาวิจัย
โครงสรางและพัฒนาเปนการตรวจวัดการผลิตแบบทันเวลาพอดีใน 16 ดานในผลกระทบที่เกิดขึ้น 
โดยพบวาการกําหนดแบบแปลนของเครื่องมือ การรองรับระบบดึง ระดับคุณภาพของผูผลิต
ชิ้นสวน และ คัมบัง เปน 4 ปจจัยหลักในการพัฒนาประสิทธิภาพของการผลิตแบบทันเวลาพอดี 
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ตารางที่ 2.4  
แสดงการวิเคราะหองคประกอบของ JIT 

 
 

 
 
 Harvard Business Review (1999) มันเปนการยากที่จะถอดรหัส TPS ผูสํารวจ
ยังคงสับสนในเครื่องมือและการปฏิบัติที่เขาเขาใจในการสํารวจโรงงานกับระบบของตัวมัน 
 เกียรติขจร โฆมานะสิน (2543) ไดศึกษาการประยุกตใชระบบควบคุมการผลิตแบบ
ผสมระหวางควบคุมแบบผลักและดีง กรณีศึกษาโรงงานผลิตเครื่องยนตดีเซล เปนการศึกษาการ
ปรับปรุงระบบควบคุมการผลิตและพัสดุคงคลังประเภทวัตถุดิบ ชิ้นสวนที่ซื้อจากภายนอก และ
งานระหวางผลิต พบวาถาใชระบบการวางแผนการผลิตแบบผลักจะทําใหเกิดการเก็บพัสดุคงคลัง
มากเกินความจําเปน เนื่องจากความไมแนนอนของความตองการสินคา และเมื่อนําการผลิตแบบ
ดึงสามารถลดปริมาณพัสดุคงคลังประเภทซื้อชิ้นสวนภายนอกจาก 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
ผลิตสําหรับอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพารา โดยออกแบบวิธีการวัดสมรรถนะระบบการ
จัดการทางการผลิต โดยอาศัยเทคนิคของเดลฟายและเทคนิคกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห
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และวิธีเปรียบเทียบเปนคูๆ พบวาตัวชี้วัดสมรรถนะสําหรับผูบริหารระดับสูง โดยแบงเปน 
งบประมาณและตนทุนการผลิต ทรัพยากรผลิต การวางแผนการผลิต และคงคลัง  
  Denis G.Klisz (2001) ไดกลาวถึงการวัดผลแบบลีนบริษัทในประเทศสหรัฐอเมริกา
แบงปจจัยออกเปน  6 ประเภทใหญไดแก การผลิตของดีต้ังแตคร้ังแรก (First pass quality yeild 
หรือ %Direct OK ratio ) อัตราการสงของเสียถึงลูกคา (Customer reject rates) การขนสงที่
ทันเวลา (On-time delivery) จํานวนรอบของสินคาคงคลัง (Total inventory turns)  จํานวนรอบ
ของชิ้นสวนยอย (Inventory turns : WIP only) และราคาขายตอจํานวนพนักงาน (Sales per 
employees) และไดสรางเกณฑตัดสินในระดับโลกควรเปนดังนี้ การผลิตของดีต้ังแตคร้ังแรก  
98% อัตราการสงของเสียถึงลูกคา 3 ppm การขนสงที่ทันเวลา 98% จํานวนรอบของสินคาคงคลัง 
คือ 12 จํานวนรอบของชิ้นสวนยอย คือ 26 และราคาขายตอจํานวนพนักงาน คือ 227250 ดอล
ลาห จากผลการสํารวจมากกวา 250 คนงานและกวา 2800 โรงงานในป 1997 พบวาเมตริกซ
วัดผลนี้เปนถึง 25% ของการสํารวจ  
 J. Teeravaraprug and S. Stapholdecha (2004) ไดศึกษาถึงเรื่องการวิเคราะห
สมรรถนะของระบบการผลิตแบบผลัก ดึง และผสม  โดยใชแบบจําลองเพื่อหาสมรรถนะการผลิต 
ซึ่งในการศึกษาเปรียบเทียบทั้ง  3 ระบบนั้นไดใหความสนใจในเรื่องของชิ้นงานระหวาง
กระบวนการเปนหลัก และผลของการศึกษาไดชี้ใหเห็นวา ระบบการผลิตแบบดึงนั้นมีประสิทธิภาพ
มากที่สุดในเรื่องของชิ้นงานระหวางกระบวนการ (Work-in-process) และ เวลานําการผลิต 
(Production Lead time)  
 Chris M. Gonzalez    )2005 (  การลดตนทุนจากการปฏิบัติจริงอยางมีนัยเริ่มจากการ
ลดขนาดสินคาคงคลังที่เก็บไวกอนสงและการสั่งของแบบใชระบบทันเวลาพอดี  
 อภิชาติ เปรมปราชญชยันต (2550) เร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพในหวงโซอุปทานโดย
การใชเทคนิคแบบลีน กรณีศึกษาของอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตของไทย โดยวิจัยเปรียบเทียบ
ผลสัมฤทธิ์ทางดานการลดตนทุนจากการประยุกตใชระบบการผลิตแบบลีนเทียบกับการผลิตแบบ
ทีละมากๆ ผลจากการศึกษาพบวาระบบการผลิตแบบลีนกอใหเกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผล
ตอองคกรและนับเปนกลยุทธที่สําคัญอยางหนึ่งขององคกรและ การลดขนาดกลุมการผลิตพบวามี
ความสัมพันธกับความสําเร็จในการลดตนทุนดานการผลิต และเสนอวาผูบริหารขององคกรควรจะ
พิจารณาในการเพิ่มทักษะใหพนักงานเกี่ยวกับการผลิตแบบลีนเพื่อสรางผลประโยชนสูงสุดของ
องคกร 
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 อรรถสิทธิ์ เครือคํา (2550) ศึกษาการจัดการตารางการผลิตในระบบการผลิต
แบบตอเนื่องภายใตความไมแนนอนของคําสั่งซื้อของลูกคาซึ่งเปนปญหาของผูประกอบการขนาด
กลางและยอม โดยพัฒนาวิธีจัดตารางการผลิตขึ้นมาใหม ซึ่งผลงานวิจัยพบวาวิธีการจัดตาราง
การผลิตกลุมที่ใหคําตอบที่นาพอใจ คือ จํานวนคําสั่งซื้อที่ยอมใหเปลี่ยนได สัดสวนของความ
นาจะเปนที่ลูกคาเปลี่ยนคําสั่งซื้อ และ สวนเบี่ยงเบนมาตรฐานของความนาจะเปน 
 วินัย ชูทอง (2549) ไดศึกษาการตรวจสอบประสิทธิภาพการผลิตแบบกองเก็บ 
(Batch production) เทีบยกับระบบการผลิตแบบโตโยตาวาแบบใหนมีประสิทธิภาพมากกวากัน 
ผลการวิจัยพบวาการผลิตแบบโตโยตาสสามารถลดปริมาณสินคาคงคลังลงไดจริง โดยตองมีการ
ลงทุนในดานตางๆ ไมวาจะเปนประสิทธิภาพของเครื่องจักร การตรวจสอบคุณภาพ ระบบการ
จัดเตรียมสินคา ระบบควบคุมการผลิต รวมทั้งการสนับสนุนดานการขนสงดวย 
 อรรคพรรณ วนะชกิจ (2545) ไดนําเสนอแนวคิดเกี่ยวกับการพัฒนาแบบจําลอง
อางอิงกระบวนการผลิตแบบลีน (A Process Reference Model for Lean Manufacturing) เพื่อ
เปนแนวทางในการนําแนวความคิดแบลีนไปประยุกตใชกับอุตสาหกรรมการผลิตตามสั่ง โดย
พัฒนาแบบจําลองอางอิงกระบวนการ ที่มีลักษณะเชิงลําดับชั้นตากระบวนการหลักของแนวคิด
แบบลีน แสดงถึงกิจกรรมภายในกระบวนการ ระบุปจจัยนําเขา ผลลัพธที่ได รวมทั้งกําหนดตัวชี้วัด
สมรรถนะของกระบวนการ (Key Performance Indicators) โดยมีพื้นฐานมาจาก Supply Chain 
Operation Reference : SCOR model ซึ่งเปนเครื่องมือในการวัดและวิเคราะหประสิทธิภาพการ
จัดการโซอุปทาน เพื่อเสนอแนนะขั้นตอนการออกแบบ ควบคุม เปรียบเทียบและปรับปรุงระบบ
การผลิต โดยทําการศึกษากับโรงงานกรณีตัวอยางบนโปรแกรมจําลองกระบวนการธุรกิจ (QPR 
Process Guide) และตรวจสอบความถูกตองและความเปนไปไดของแบบจําลองอางอิงจาก
ผูเชี่ยวชาญการผลิตแบบลีนจากโรงงงานที่มีแนวคิดนี้นําไปประยุกตใช และพบวาแบบจําลอง
อางอิงกระบวนการสําหรับการผลิตแบบลีนนี้มีประโยชนตอการนําไปใชและสามารถใชเปน
แนวทางในการผลิตไดจริง 
 ขอบเขตในการศึกษาของอรรคพรรณนั้นอยูที่สวนของการผลิตอยางเดียวโดยไมได
ครอบคลุมถึงการบรรจุหีบหอ การจัดเก็บสินคาชั่วคราว และการสงสินคาไปยังลูกคา แตไดแนะนํา
วาควรใช Balance Score Card (BSC) มาใชในการพัฒนาหาตัวชี้วัดสมรรถนะตอไป 
    ปฐมพงษ ศรัทธารัตนตรัย (2550) ไดศึกษาออกแบบตัวชี้วัดระบบการผลิตแบบลีน 
(Lean Scorecard) ที่ตอบสนองตอแผนกลยุทธและสรางรูปแบบการบงบอกเชิงปริมาณ และ
เปรียบเทียบประสิทธิภาพระบบการผลิตแบบลีน (Quantification and Benchmarking Lean 
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Manufacturing) โดยทําการประยุกตและพัฒนา เมทริกซ ของบานแหงคุณภาพ (House of 
Quality) เปนโครงสรางหลัก ที่สามารถแสดงถึงความสัมพันธระหวางมุมมอง 4 ดานคือ ดาน
ตนทุน ดานความยืดหยุนและความรวดเร็วในการตอบสนองความนาเชื่อถือ และ ดานการบริหาร
สินทรัพย ในการวัดผลการดําเนินงานกับตัวชี้วัดประสิทธิภาพกระบวนการผลิตแบบลีน โดยเริ่ม
จากการวางแผนกลยุทธ นําไปสูการออกแบบตัวชี้วัดระบบการผลิตแบบลีน แลวทําการแบงระดับ
ความสําคัญและความสัมพันธดวยกระบวนการลําดับข้ันเชิงวิเคราะห (AHP) จากนั้นจึง
เปรียบเทียบประสิทธิภาพการผลิตแบบลีน โดย ผลการออกแบบตัวชี้วัดระบบการผลิตแบบลีน มี
จํานวน 18 ตัวชี้วัดที่สามารถตอบสนองตอ แผนกลยุทธและผลจากนําไปประยุกตใชกับบริษัท
กรณีศึกษาแลวเปรียบเทียบกับบริษัทเทียบเคียง  
 ศิกุนต มาศวิริยะกุล (2550) ไดศึกษาการนําระบบการผลิตแบบโตโยตา(Toyota 
Production System) มาใชในโรงงาน JTEKT Automotive (Thailand) Co., Ltd จากการปรับปรุง
โดยการนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช  จะเห็นไดวาผลลัพธที่ไดจากการปรับปรุงเปนที่นา
พอใจ โดย Lead time  ในกระบวนการจาก 6.69 วัน ลดลงเหลือ 4.56 วัน จากการปรับปรุงโดย
การนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาใช  จะเห็นไดวาผลลัพธที่ไดจากการปรับปรุงเปนที่นาพอใจ 
โดย Lead time  ในกระบวนการจาก 6.69 วัน ลดลงเหลือ 4.56 วัน ซึ่งคิดเปน 31.8 % โดยสวน
ใหญที่ลดจะแบงเปน 2 สวน คือ สวนของ ชิ้นงาน Stock Finish good และในสวนของ 
Information ของขอมูล ซึ่งไดแก รอบ Cycle Kanban ของ Supplier  และเวลาการกองของ 
Kanban ที่เตรียมจัดสง 
 จํานวน PI Kanban  เร่ิมตนอยูที่ 147 Kanban  หลังการปรับปรุงเหลือ 89 Kanban  
ลดลง 39%  เนื่องการปรับปรุงเพิ่มประสิทธิภาพของกรบวนการผลิตจากเดิม 89% โดยหลัง
ปรับปรุงสามารถเพิ่มไดเปน 95% โดยมีการปรับปรุงในแตละดานไมวาจะเปนดานคุณภาพ การ
ปรับปรุงดาน Motion  การปรับปรุงดาน OA  และการลดลงของ Cycle Time ในกระบวนการผลิต 
จากเดิม 26 วินาทีตอชิ้น เปน 25 วินาทีตอชิ้น สามารถผลิตไดเพิ่มข้ึน  108 ชิ้น / วัน หรือ เพิ่มข้ึน  
4% 
 มาตรฐานการทํางานบริเวณการจัดสงตางๆ ไมวาจะเปนตั้งแตการปริ้น e-Kanban, 
Waiting post, Heijunka Post, Store Side line, Staging Area, Shipping Area, และ Loading 
ซึ่งสามารถทําใหเห็นสภาวะตางๆ ไมวากรณีมีการผิดปกติข้ึนในกระบวนการผลิต จะสามารถ
สะทอนใหเห็นและสามารถทําการแกไขไดอยางรวดเร็ว  และจากการปรับปรุงของกระบวนการ
ผลิตทําใหสามารถผลิตตามความตองการของลูกคาได 
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 จากที่กลาวมาแลว จะเห็นไดวา การประเมินประสิทธิภาพการผลิตแบบโตโยตา 
(TPS) นั้นสวนใหญจะมุงเนนในเรื่องของ สินคาสําเร็จรูปและสินคาคงคลัง และมีนักวิจัยบางสวน
เทานั้นที่ใหความสําคัญในดานของเวลานําในการผลิตและองคประกอบยอยในกระบวนการที่มีผล
ตอความเร็วในการตอบสนองตอความตองการของลูกคา และเพื่อใหเกิดความเขาในในระบบ TPS 
และการดําเนินงานอื่น ๆ บริษัทหรือองคกรที่เกี่ยวของกับบริษัทโตโยตาจึงไดรวมกลุมเพื่อสราง
ความรวมมือ เปนเครือขายในการทํากิจกรรมรวมกันขึ้น และถายทอดเทคโนโลยี เรียกวา ชมรม
ความรวมมือโตโยตา (TCC) ซึ่งชมรมความรวมมือโตโยตา นี้เกิดจากการรวมกลุมกันระหวาง
บริษัทโตโยตา และ กลุมผูผลิตชิ้นสวนหลัก (1st tier suppliers) โดยบริษัทโตโยตาและกลุมผูผลิต
ชิ้นสวนขั้นที่ 1 รายใหญ ๆ ทั้งหลาย ซึ่งไดมีการประยุกตใชระบบ TPS มานานกวา 8 ปแลว แต
กลุมผูผลิตชิ้นสวนที่เปนกลุมบริษัท SMEs ยังไมมีการนําระบบการผลิตแบบโตโยตาไปใชกัน
แพรหลายเทาที่ควร ถึงแมวาจะมีการรวมกลุมกัน เปนชมรมความรวมมือโตโยตาก็ตาม ดังนั้น ใน
การรวมกลุมกันนี้จะเปนการนําแนวคิดของการผลิตแบบโตโยตา (TPS) ไปประยุกตใชใหเกิดความ
แพรหลายและมีประสิทธิภาพทั้งในสวนของกลุมผูผลิตชิ้นสวนรายใหญและกลุมบริษัท SMEs  
 ถึงแมวา จะมีการดําเนินการใหเห็นผลอยางชัดเจนถึงประโยชนของการเกิดขึ้นของ 
ชมรมความรวมมือโตโยตา ผลที่ไดนั้นยังไมเปนที่นาพอใจ ทั้งในดานของผลงานและการขยายไป
ยังบริษัทตาง ๆ แตการดําเนินกิจกรรมก็ไดรับการวางแผนการพัฒนาอยางตอเนื่อง เพื่อยกระดับ
ความสามารถในการประยุกตใช TPS ใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น  
 ดังนั้น โครงการพัฒนาบุคลากรในอุตสาหกรรมยานยนต หรือ Automotive Human 
Resource Development Project (AHRDP) จึงเกิดขึ้นเพื่อพัฒนาบุคลากรในอุตสาหกรรมยาน
ยนต เพื่อใหเกิดการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตาอยางแพรหลายมากขึ้นและเพื่อเปนการ
ตอบสนองตอแผนพัฒนาอุตสาหกรรมยานยนตอีกดวย โดยโครงการพัฒนาบุคลากรใน
อุตสาหกรรมยานยนต นี้มีจุดมุงหมายเพื่อใหบุคลากรที่ไดเขารวมโครงการนั้นนําเอาความรูและ
เทคนิคตาง ๆ ที่ไดจากโครงการไปพัฒนาบุคลากรที่อยูในอุตสาหกรรมยานยนตตอไป ซึ่งจะสงให 
TPS เปนที่รูจัก และมีการนําไปใชกัน อยางกวางขวาง โดยการดําเนินกิจกรรมในโครงการ
ประกอบดวย 4 หัวขอ คือ  

1) การควบคมุสภาพการทาํงานหนางาน (Work site control)  
2) การไหลอยางตอเนื่อง (Continuous flow)  
3) งานมาตรฐาน (Standardized work) และ  
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4) ระบบดึง (Pull system) หรือการผลิตตามสิ่งที่ลูกคาตองการ เพื่อใหการ 
    ตอบสนองตอลูกคาดีข้ึน  

 โดยใชเวลาทั้งสิ้น 4 เดือน รูปแบบของกิจกรรมใชวิทยากรหลัก (Master trainer) จาก
ทางบริษัทโตโยตารวมกับทาง Trainer ซึ่งเปนบุคลากรผูใหคําแนะนําปรึกษา ศึกษากระบวนการ
ทํางานในบริษัทตามขั้นตอนและประเมินสภาพการทํางานเพื่อหาจุดปรับปรุง เพื่อนําเสนอตอ
ผูบริหารระดับสูงในการตัดสินใจดําเนินการตอไป  
 ความแตกตางของการดําเนินกิจกรรมของชมรมความรวมมือโตโยตากับโครงการ
พัฒนาบุคลากรในอุตสาหกรรมยานยนตจึงนาจะมีการศึกษาในรายละเอียดวาจะมีความเหมือน
หรือแตกตางกันหรือไม อยางไร ทั้งเปรียบเทียบกระบวนการและผลการดําเนินงานของทั้งสองกลุม 
เพื่อเปนประโยชนตอการศึกษาการบวนการผลิตแบบโตโยตาตอไป 
 


