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Pull System และ โรงงานโตโยต้า

เร่ืองเล่าถงึก�ำเนดิแนวคดิการบรหิารการผลติด้วย “ระบบดึง” 

เกิดขึ้นเมื่อ คุณ Taiichi Ohno ผู้บริหารคนส�ำคัญของโตโยต้า ได้มี

โอกาสไปเยือนสหรัฐอเมริกา เพื่อเยี่ยมชมโรงงานของ General Mo-

tors, Ford และผู้ผลิตชิ้นส่วนอื่น ในช่วงฟื้นคืนประเทศหลังสงคราม

ความประทับใจท่ีสุด ในประสบการณ์การครั้งนั้น ที่คุณ 

Ohno เขยีนบรรยายในหนงัสอืตนเองภายหลงั ไม่ใช่โรงงานทีท่นัสมยั 

แต่กลับเป็น Supermarket!

ในสมัยนั้น ญี่ปุ่นยังไม่มี Supermarket หรือร้านสะดวกซื้อ 

ความประทับใจที่ว่านี้ คือ การมีของที่หลากหลายวางอยู่บนช้ัน 

ลูกค้าต้องการอะไรก็หยิบของจากชั้นได้ด้วยตนเอง

หน้าทีข่องพนกังานในร้าน คอื จดัพืน้ทีว่่าจะวางอะไรตรงไหน 

ด้วยจ�ำนวนไม่ให้ของขาด แต่ก็ต้องไม่มากเกิน หลังจากนั้น เมื่อเกิด

ช่องว่างขึน้หลังจากลกูค้าหยิบของอะไรบนชัน้ไป ก็จดัของชิน้เดยีวกนั

นั้น “เติมกลับคืน” เท่านั้นเอง

วธิปีฏบิตัแิบบนี ้ถกูน�ำมาคดิสร้างสรรค์เชือ่มโยงว่า เอามาใช้

กับระบบการผลิตในโรงงานประกอบได้ เมื่อต้องการประกอบรถรุ่น

อะไรก็ตามให้กับลูกค้า สามารถท�ำได้ทันที ด้วยชิ้นส่วนจ�ำเป็น

ทั้งหมดที่มีบนชั้น ข้างสายพานการผลิต

ระบบการผลติทีย่ดืหยุน่ (Flexible Manufacturing System) 

คือสิ่งตามมาจากแรงบันดาลใจนี้ หรือจะใช้ค�ำที่พูดกันมากในธุรกิจ

ปัจจุบันว่าเป็น Agile ในระบบการผลิตก็ได้ 

ความต้องการของลูกค้า

และ Lean Thinking
Pull System

เมื่อพูดถึง ระบบดึง (Pull System) และการจัดการธุรกิจ คิดถึงความเชื่อมโยงอะไรได้ครับ?
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ชิ้นส่วนทุกชิ้น พร้อมกับ ลดความเคลื่อนไหวที่ไม่จ�ำเป็น (Motion 

Waste) ของพนักงาน ในการเดิน และหยิบชิ้นส่วนด้วย 

แนวคดิระบบดงึแบบนีห้ากเกดิขึน้ตามอดุมคตแิล้ว ทัง้ห่วงโซ่

อุตสาหกรรม จะไม่มี Stock ที่ไม่จ�ำเป็นเกิดขึ้นเลย เมื่อลูกค้า ดึง รถ

จากโรงงาน โรงงาน ดงึ รถจากสายการประกอบ สายการประกอบ ดงึ 

ชิ้นส่วนจากคลัง คลัง ดึง ชิ้นส่วนจากผู้ผลิตชิ้นส่วน ผู้ผลิตชิ้นส่วน ดึง 

วัตถุดิบจากผู้ส่งมอบ 

ผมเคยไปโรงงานเครื่องนุ่งห่มชื่อดังแห่งหนึ่ง พบการเก็บ

วัตถุดิบ “โฟม” จ�ำนวนมาก ที่รับมาจากโรงงานในเครือเดียวกัน กิน

พื้นที่เต็มไปหมด และการขนย้ายก็ยุ่งยากด้วย เมื่อสอบถามปริมาณ

เทียบกับการใช้แล้ว ค�ำตอบคือ สามารถใช้งานไปได้ถึงเดือนครึ่ง 

ทั้งๆ ที่มีรถขนส่งระหว่างโรงงานทั้งสองทุกวัน!

เหตพุืน้ฐานคอืของทีถ่กูส่งมา เกดิจากการ “ผลกั” ของโรงงาน

ทีผ่ลติก่อนหน้า ซึง่ท�ำแต่ละครัง้ในจ�ำนวนมากๆ (Mass Production) 

จึงจัดส่งของออกมา โดยไม่ได้คิดถึงความต้องการปลายทาง

Pull System กับธุรกิจ

จากการพจิารณาระบบดงึระหว่างกระบวนการหรอืหน่วยงาน 

เราสามารถขยายวงพิจารณาเป็น ระหว่างองค์กร และลูกค้า ได้ 

หลักการที่เราคุ้นหูมากคือท�ำตามค�ำสั่งซื้อ (Made to order) 

หรือท�ำไปเป็น Stock (Made to stock) ซึ่งจะเชื่อมโยงได้ เป็นงานใน

องค์กรมาจาก ความต้องการของลกูค้าทีม่าดงึสนิค้า (Demand Pull) 

หรือว่าผู้ผลิตสร้างผลิตภัณฑ์ขึ้นมาก่อน จากนั้น ผลักดันการขายไป

ให้ลูกค้า (Supply Push) 

ในทางปฏิบัติของหลายองค์กร การสร้าง Stock ไว้ก่อนตาม

การคาดการณ์ความต้องการของลูกค้า ยังคงมีความจ�ำเป็น ซึ่งต้อง

ออกแบบธุรกิจตนเองตามความเหมาะสม ตามเงื่อนไขสภาพ

แวดล้อม และการแข่งขัน

กรณีของโตโยต้า รถที่เสร็จจากโรงงานจะตัดขาย ตามค�ำสั่ง

ซื้อที่มาจากผู้แทนจ�ำหน่าย (Dealer) ทันที แต่ใน Showroom ของ 

ผู้แทนจ�ำหน่าย รถที่จอดอยู่บางคันก็ยังไม่มีลูกค้า สั่งจากโรงงานมา

เป็น Stock เพื่อผลักดันการขายต่อไป

จุดส�ำคัญของระบบ Lean คือ การผลิตที่ยืดหยุ่น รวมถึง

การน�ำเทคโนโลยีที่จ�ำเป็นมาใช้ จะส่งผลให้ ลด Inventory ลงได้ 

พร้อมๆ กับ การตอบสนองลูกค้าที่รวดเร็วขึ้นด้วย

ใน 5 องค์ประกอบของ Lean ที่มักได้รับการอ้างถึง จาก

หนังสือชื่อดัง “Lean Thinking” หนึ่งในนั้นคือ การสร้างระบบดึง เพื่อ

ให้ คุณค่า (Value) ในกระบวนการที่เกิดขึ้น ไหล (Flow) ไปสู่ลูกค้า

อย่างไรกต็าม เงือ่นไขข้อจ�ำกดัทีส่�ำคญัข้อหนึง่ในการใช้ระบบ

ดึง ที่เป็นหลักปฏิบัติส�ำคัญ แต่ไม่ได้รับการกล่าวถึงกันมากนัก คือ 

การลดความผันผวนในกระบวนการให้น้อยที่สุด หลักการนี้เรียกว่า 

“การปรับเรียบการผลิต” จะได้น�ำมาขยายความกันต่อไปครับ

	

ในการส่งของกลับคืนชั้นนั้น ก็ใช้หลักการเติมกลับคืนเช่นกัน 

แต่ด้วยพื้นที่โรงงานที่กว้างใหญ่มาก จึงสร้างตัวกลางคือ “แผ่นป้าย” 

ขึ้นมา เพื่อใช้เป็นเครื่องมือในการสื่อสาร

แผ่นป้ายนี้ ใส่ซองติดไว้กับภาชนะ เมื่อไหร่ที่ชิ้นส่วนถูกหยิบ

ไปใช้ พนักงานก็ถอดแผ่นป้ายออกไปใส่ในจุดที่ก�ำหนดเหมือน 

ตู้ไปรษณีย์ หลังจากนั้นผู้รับผิดชอบมาเก็บแผ่นป้ายตามรอบเวลา

มาตรฐาน ส่งคืนให้กับหน่วยงานคลังสินค้า เพ่ือให้จัดชิ้นส่วนกลับ

มาเติมต่อไป

นอกจากการดึงชิ้นส่วนตามความต้องการ จากคลังสินค้า

มายงัสายการผลติแล้ว ยงัมรีะบบดงึในคูถ่ดัมาด้วยคอื ระหว่าง “คลงั

สินค้า” และ “Supplier” โดยแผ่นป้ายจะสื่อสารบอก Supplier ให้ส่ง

ชิ้นส่วนกลับมาเติมของในคลังด้วยแนวคิดเดียวกัน

แผ่นป้ายนี่แหละครับ ที่ภาษาญี่ปุ่นเรียกว่า “Kanban” จ�ำได้

ว่าในสมัยท่ีค�ำว่า Just In Time (JIT) เริ่มได้รับความสนใจ ค�ำว่า 

Kanban เป็นอีกค�ำหนึ่งที่ถูกกล่าวถึงมากไม่แพ้กัน บางครั้งเรียกเป็น 

ระบบ Kanban ก็มี

แต่ที่ถูกต้องแล้วต้องเรียกว่า ระบบดึง โดยใช้ Kanban เป็น

เครื่องมือ มากกว่าครับ 

ตัวอย่างใกล้ตัว เช่น ร้านอาหารบุฟเฟต์บนสายพานแห่งหนึ่ง

ใช้ Sticker รูปผัก และเนื้อสัตว์ต่างสี ติดบนสายพาน เป็นเครื่องมือ 

ในการดึงของกลับเข้ามาเติมบนสายพาน ตามที่ภาพก�ำหนด

ด้วยความก้าวหน้าของระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ (IT) ใน

ปัจจุบัน Kanban ทางกายภาพได้แปลงสภาพไปเป็น e-Kanban 

สื่อสารผ่านระบบ ไม่จ�ำเป็นต้องใช้แผ่นป้ายที่มีตัวตนอีกต่อไป

พนกังานในคลงัสนิค้า จะจดัชิน้ส่วนเป็นชดุส�ำหรบัรถหนึง่คนั 

แล้วส่งเข้าไปในโรงงานประกอบ ตามล�ำดับรุ่นท่ีตรงกัน โดยการใช้

ข้อมูลสื่อสารแบบทันที (Real Time) ที่มาจากกระบวนการผลิตก่อน

หน้า ด้วยวิธีนี้ ท�ำให้สามารถ ลดพื้นที่ Stock ในโรงงาน จากการเก็บ
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