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วิิถีีไทย วิิถีีโลก
วิิถีีซามููไร

ดร.ปริทรรศน์์ พัันธุุบรรยงก์์

ท่่านสมาชิิก และผู้้�อ่านที่่�รัักทุุกท่่านครัับ เราได้้ร่่วมศึึกษา

หนัังสือืภาษาญี่่�ปุ่่�นเกี่่�ยวกัับโตโยต้า้ในชื่่�อภาษาอัังกฤษว่า่ “COST” 

THE TOYOTA WAY ภาษาญ่ี่�ปุ่่�นใช้้ชื่่�อว่่า トヨタの原価  เขีียนโดย

คุุณ Toshio Horikiri ซึ่่�งผมค่่อย ๆ “ถอดความ” และเรีียบเรีียงมา 

เล่่าสู่่�กัันฟัังจนเข้้าสู่่�บทสรุุป และบทจบไปในตอนที่่�แล้้วอย่่าง

สมบููรณ์์ 

ฉบัับนี้้�เป็็นฉบัับต้้อนรัับปีีใหม่่ 2569 ขอถืือโอกาสนี้้�ในการ

อาราธนาคุุณพระศรีีรััตนตรััยและสิ่่�งศัักดิ์์�สิิทธิ์์�ทั้้�งหลายในสากล

โลกที่่�ท่า่นสมาชิกิ และผู้้�อ่า่นทุกุท่า่นเคารพนัับถืือ โปรดดลบัันดาล

ให้้ทุุกท่่านและครอบครััวมีีสุขภาพแข็็งแรง คิิดสิ่่�งใดสมความ

ปรารถนาจงทุุกประการนะครัับ

และถือืโอกาสนี้้�เริ่่�มต้น้ “ถอดความ” และเรีียบเรีียงหนัังสืือ

เล่่มใหม่่ที่่�อยู่่�ในแนวเดีียวกัันในชื่่�อภาษาญ่ี่�ปุ่่�นว่่า モノの流れを
つくる人 หรืือ “ผู้้�สรรค์์สร้้างการไหลต่่อเนื่่�องของวััสดุุ” โดย คุุณ 

Takehiko Harada ที่่�มีีประสบการณ์์ทำงานที่่�โตโยต้้ากว่่า 30 ปีี 

จนก้้าวขึ้้�นเป็็นกรรมการบริิษััทก่่อนจะเกษีียณอายุุ ในคำโปรยรอง

ของหนัังสืือเล่่มนี้้�คืือ “บทบาทของผู้้�บริิหารระดัับสููง และผู้้�จััดการ

ที่่�คุุณ Taiichi Ohno ต้้องการบอกให้้ทราบ” 

หลายท่่านคงทราบแล้้วว่่า คุุณ Taiichi Ohno คืือผู้้�ให้้

กำเนิิด “ระบบการผลิตแบบโตโยต้้า” หรืือ Toyota Production 

System (TPS) ที่่�เป็็นคู่่�เทีียบสำคััญของ “ระบบการผลิตเชิิงมวล 

หรืือ Mass Production” ที่่� Henry Ford เป็็นผู้้�ให้้กำเนิิด และ 

TPS ทำให้้โตโยต้้าครองอัันดัับหนึ่่�งทั้้�งยอดขายยานยนต์์และ 

ผลกำไรมาอย่่างต่่อเนื่่�องยาวนาน แม้้ว่่าปััจจุุบัันผู้้�ผลิิตยานยนต์์ 

จากสาธารณรััฐประชาชนจีีนหลายรายรวมท้ั้�ง Tesla จาก

สหรััฐอเมริิกาจะก้้าวขึ้้�นมาเทีียบ “รอยเท้า้” ของโตโยต้้าแล้้วก็็ตาม 

ผมคิิดว่่าการศึึกษาทำความเข้้าใจกัับแนวคิิดและหลัักการต่่าง ๆ 

ของ Taiichi Ohno และโตโยต้้ายัังคงมีีประโยชน์์อย่า่งยิ่่�งในปัจัจุบุััน 

และอนาคตครัับ

เอาละครัับอารััมภบทมายืืดยาว เข้้าสู่่� เนื้้�อหากัันเลย 

นะครัับ โดยขออธิิบายไว้้เบื้้�องต้้นว่่าหนัังสืือเล่่มนี้้�ก็็เช่่นเดีียวกัับ 

เล่่มที่่�ผ่่านมา คืือ ผู้้�เขีียนเรีียบเรีียงในลัักษณะพููดคุุยกัับผู้้�อ่่าน 

เพราะฉะนั้้�นคำว่่า “ผม” ในเนื้้�อหาต่่อไปนี้้�หมายถึึงคุุณ Harada 

ผู้้�เขีียนนะครัับ

บทที่่� 1 ศึกึษาจากคำำ�สอนต่่าง ๆ  ของคุุณไทอิจิิ ิโอโนะ
วัสัดุตุ่า่ง ๆ  ไหลไปด้ว้ยความเร็ว็ของอัตัราการขายโดย

แปรเปลี่่�ยนรููปลัักษณ์์ไปสู่่�ผลิิตภััณฑ์์

คำสอนที่่� 1 อธิิบายอย่่างไรก็็ไม่่มีีคนเข้้าใจ ต้้องไป

แนะนำอย่่างละเอีียดที่่�หน้้างานเท่่านั้้�น

คำกล่่าวข้้างต้้น คืือ สิ่่�งที่่�คุุณ Ohno ได้้กล่่าวไว้้ในเอกสาร

ท่ี่�จััดทำขึ้้�นในวาระท่ี่�โรงงานหลัักของโตโยต้้า มอเตอร์์ ครบรอบ 

50 ปีีแห่่งการก่อตั้้�ง โดยผมจะขอยกเอาเนื้้�อหาคำกล่าวตั้้�งแต่่ต้้น

มาดัังนี้้�ครัับ

“ตั้้�งแต่่ประมาณปีีโชวะที่่� 38 (หรืือ ค.ศ.1963) เป็็นต้้นมา 

เราได้แ้พร่ข่ยายการใช้ง้านคััมบัังไปทั่่�วทั้้�งโรงงาน ในตอนเริ่่�มต้น้นั้้�น

เราไม่่ได้้คิดิวางแผนหลัักที่่�ชััดเจนแน่่นอนอะไร ทำไปแล้้วจะพััฒนา

ไปเป็็นอย่่างไรบ้้างนั้้�น เราเองก็็ไม่่รู้้�ได้้หรอกครัับ”
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“การเพิ่่�มผลิิตภาพให้้สููงขึ้้�น”

“การลดการผลิิตที่่�มากจนเกิินความต้้องการไป”

“และ...การใช้้จำนวนพนัักงานให้้ต่่ำที่่�สุุด...”

ทั้้�งหมดนี้้�มิิใช่่สิ่่�งที่่�สามารถจะคิิดคำนวณเป็็นตััวเลข 

ล่่วงหน้้าได้้

ไม่ว่่า่จะอธิบิายอย่า่งไรก็ไ็ม่ม่ีคีนเข้า้ใจ ต้อ้งไปแนะนำ

อย่่างละเอีียดที่่�หน้้างานเท่่านั้้�น”

คุุณ Ohno นั้้�นเริ่่�มรัับตำแหน่่งระดัับจััดการของส่่วนงาน

ผลิติในโรงงานโตโยต้า้โดยมีีช่ื่�ออยู่่�ในตารางพนักังานครั้้�งแรกเมื่่�อปีี

โชวะที่่� 19 ( ค.ศ. 1944)  ซึ่่�งงานในหน้า้ที่่�ของหัวัหน้า้แผนกประกอบ

ยานยนต์์นั้้�น จะต้้องใช้้เวลากว่่า 1 สััปดาห์์ในแต่่ละเดืือนใน

การรวบรวมชิ้้�นส่่วนต่่าง ๆ  เพ่ื่�อการประกอบให้้สมบูรณ์ ์สาย

การประกอบทำงานจริิง ๆ แทบจะไม่่ถึึงสองสััปดาห์์ กล่่าวคืือ มีี

ประสบการณ์์กัับ “การผลิิตแบบเดิิน ๆ หยุุด ๆ” เนื่่�องจากชิ้้�นส่่วน

ขาด ๆ เกิิน ๆ เป็็นประจำเสมอมา 

เมื่่�อปีีโชวะที่่� 20 ( ค.ศ. 1945) ก็็ได้้มารัับตำแหน่่งผู้้�จััดการ

โรงงานเครื่่�องจัักรกล ณ ที่่�นี้้�เองที่่�เปิิดโอกาสให้้เขาได้้เริ่่�มปฏิิบััติิ

การระบบการผลิิตแบบโตโยต้้าที่่�เผยแพร่่ไปทั่่�วโลกในเวลาต่่อมา 

หลัังจากนั้้�น คุุณ Ohno ก็็ได้้ใช้้เวลาทำงานที่่�โรงงานหลััก

ของบริิษััท 16 ปีี และค่่อย ๆ พััฒนาแนวคิิด และวิิธีีการต่่าง ๆ 

ประกอบร่่างจากอวััยวะต่่าง ๆ ที่่�เป็็นปััจจััยหลัักที่่�สำคััญของ

ระบบการผลิิตแบบโตโยต้้า ตั้้�งแต่่ พนัักงานควบคุุมเครื่่�องจัักร

อุุปกรณ์์หลายเครื่่�อง พนัักงานควบคุุมหลายกระบวนการ 

(Multi-function Operator) การควบคุุมด้้วยสายตา (Visual 

Control) ผลิิตทีีละชิ้้�นแล้้วส่่งต่่อ (One Piece Flow) ระบบคััม

บััง (Kanban System) ฯลฯ 

แนวคิิดและวิิธีีการดัังกล่่าวข้้างต้้นนี้้� มิิใช่่สิ่่�งที่่�จะทำสำเร็็จ

เสร็็จสิ้้�นได้้ในชั่่�วข้้ามวัันข้้ามคืืน แต่่ต้้องใช้้การค่่อย ๆ พััฒนา 

นำไปใช้้ทีีละเล็ก็ทีีละน้้อยแพร่่ขยาย และปลููกฝังตามขอบเขตอำนาจ 

หน้้าที่่�ที่่�คุุณ Ohno เองจะทำได้้ ซึ่่�งเป็็นสิ่่�งที่่�คุุณ Ohno ได้้กล่าว

อธิิบายไว้้ในระยะเวลาต่่อมาครัับ

เมื่่�อถึึงปีีโชวะท่ี่� 38 (ค.ศ.1963) เมื่่�อเข้้ามารัับตำแหน่่ง 

ผู้้�จัดัการโรงงานผลิตที่่�สำนัักงานใหญ่่ ก็ไ็ด้้ลงมืือจััดการกับัส่่วนงาน 

ท่ี่�ไม่เ่คยได้แ้ตะต้อ้งมาก่อ่น คืือ งานขึ้้�นรููปเบื้้�องต้น้ทั้้�งส่่วนงานหล่อ่

โลหะและงานทุุบขึ้้�นรููป ท่ี่�ได้้ประยุุกต์์ระบบคััมบัังเข้้าไปใช้้ได้้ใน

ท่ี่�สุุด จึึงสามารถเชื่่�อมโยงทั้้�งสองส่่วนงานเข้้ากัับส่่วนงานเครื่่�อง 

จัักรกล และส่่วนงานประกอบรวมอย่่างต่่อเน่ื่�องสมบููรณ์ตลอด 

สายการผลิติได้ ้ในตอนนั้้�นเองท่ี่�คำกล่าวของคุุณ Ohno ได้ส้ะท้อ้น

ให้้เห็็นการตั้้�งใจอย่่างแน่่วแน่่ว่่า

“ไม่่ว่่าอย่่างไรก็็จะต้้องทำให้้สำเร็็จให้้ได้้”

เมื่่�อได้้รับัผิดิชอบหน้า้งานท่ี่�มากกว่า่ส่่วนงานเครื่่�องจัักรกล 

โดยเฉพาะอย่่างยิ่่�งเป็็นส่่วนงานที่่�เรีียกได้้ว่่า “หััวรั้้�น” ทั้้�งส่่วนงาน

หล่่อโลหะและส่่วนงานทุุบขึ้้�นรููป ต้้องพยายามให้้พนัักงานใน 

ส่่วนงานดัังกล่าวทำกิิจกรรมสร้้างเสริิมภาวะผู้้�นำในการพััฒนา

ปรัับปรุงงานเพื่่�อลดความสููญเปล่าให้้หมดไป สร้้างมููลค่่าเพิ่่�ม 

ต่่อผลิิตภััณฑ์์ ผลิิตเฉพาะแต่่ของที่่�มีีคุุณภาพเท่่านั้้�นเป็็นหลััก

เมื่่�อพิจิารณาถึึงแนวทางที่่�คุณุ Ohno นำแนวคิิดใหม่่วิธิีีการ

ทำงานใหม่่เข้้าไปประยุุกต์ใช้้ที่่�หน้้างานนั้้�น เคล็ดลับในการที่่�จะ

ทำให้้วิิธีีการทำงานใหม่่ ๆ เหล่่านี้้�ประสบผลสำเร็็จได้้ก็็คืือ

1.	การใช้้ภาวะผู้้�นำท่ี่�เข้้มแข็็งเต็็มกำลัังของผู้้�บริิหาร

ระดัับสููง

2.	ไม่่ยอมให้้มีีการประนีีประนอมใด ๆ ไม่่กลััวการ

ล้้มเหลว ใช้้ความมุ่่�งมั่่�นกระตืือรืือล้้น กััดไม่่ปล่่อย ไม่่ยอม

แพ้้พ่่ายอย่่างต่่อเนื่่�อง ชี้้�แจงและอธิิบายจนผู้้�ร่วมงานทุุกคน

เข้้าใจเพื่่�อเดิินหน้้าสู่่�ทิิศทางที่่�มุ่่�งสู่่�เป้้าหมายเดีียวกััน

3.	สามารถรัักษาระดัับได้้ มีีการปรัับปรุุงหรืือไคเซ็็น

อย่่างต่่อเนื่่�องได้้ ซึ่่�งจำเป็็นจะต้้องใช้้ระยะเวลายาวนานมาก

จึึงจะเกิิดบรรยากาศเช่่นนี้้�ในสถานที่่�ทำงานได้้ จึึงต้้องมีีการ

ติิดตามงานอย่่างต่่อเนื่่�องยาวนานเช่่นเดีียวกััน

ด้้วยเหตุุนี้้�ผู้้�บริิหารระดัับสููง และผู้้�นำหรืือระดัับจััดการใน

สถานประกอบการจะต้อ้งหลีีกเลี่่�ยงการทำอะไรท่ี่�คร่ึ่�ง ๆ  กลาง ๆ  

เปลี่่�ยนไปเปลี่่�ยนมาตลอดเวลา 

การเกิิดระบบการผลิิตแบบโตโยต้้า และแพร่่หลายไป 

ทั่่�วโลกจนทุกุวันันี้้� ปัจัจัยัหลักัที่่�สำคัญัก็เ็พราะคุณุ Ohno นั้้�น เดินิหน้า้ 

ปรัับปรุุงเปลี่่�ยนแปลงอย่่างไม่่หยุุดยั้้�งในส่่วนงานต่่าง ๆ โดยขยาย

ขอบข่่ายตามความรัับผิิดชอบท่ี่�ตนเองมีีอย่่างต่่อเนื่่�อง จนระบบ 

การผลิตทั้้�งระบบของส่่วนงานผลิตนั้้�น เชื่่�อมโยงต่่อกันัเป็็นสายการผลิต 

ที่่�มีีประสิิทธิิภาพและประสิิทธิิผลสููงสุุดนั่่�นเองครัับ


