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บทคัดย่อ

	 บทความน้ีมีวัตถุประสงค์เพื่อ 1) ให้ความรู้เก่ียวกับแนวคิดที่ใช้กับระบบการผลิตของโรงงาน

อุตสาหกรรม และ 2) ให้ขอ้เสนอแนะในการเลือกแนวคิดที่เหมาะสมเพื่อประยุกต์ใช้กบัโรงงานผลิตสมนุไพร

ไทยแก่ผู้บริหารโรงงานโดยการน�ำเสนอเน้ือหาในบทความน้ีประกอบไปด้วย แนวคิดไคเซ็น (KAIZEN)

โมโนซคูรุ ิ(MONOZUKURI) ลนี (LEAN) และจสัอนิไทม์ (JIT) การวเิคราะห์ความเหมอืนและความแตกต่าง

ของแนวคิด และการเลือกแนวคิดและน�ำมาปรับใช้กับโรงงานผลิตสมุนไพรไทย   

	 ความรู้จากการเผยแพร่บทความน้ีสามารถน�ำไปใช้ประโยชน์ด้านการบริหารงานองค์กร การขจัด

ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต การผลิตสินค้าให้มีคุณภาพมากยิ่งขึ้น อีกทั้ง ยังเป็นข้อคิดส�ำหรับ

ผู้บริหารโรงงานผลิตสมุนไพรไทยในการลดต้นทุน เพิ่มประสิทธิภาพการด�ำเนินงาน การบริหารองค์กร

เชิงกลยุทธ์ สร้างคน สร้างทีม และสร้างวัฒนธรรมที่แข็งแกร่งเพื่อก้าวสู่ความเป็นเลิศ

ค�ำหลัก: ไคเซ็น โมโนซูคุริ ลีน จัสอินไทม์
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Abstract

	 This article was aimed at 1) providing a body of knowledge about the concepts 

that could be applied to the production system of industrial plants, and 2) suggesting the 

plant executives about the appropriate selection concepts for application to Thai Herbal 

production plants. The article contents which were presented consisted of the concepts of 

Kaizen, Monozukuri, LEAN, and JIT (Just in Time), the analysis of concept similarity

and difference, as well as concept selection and application to Thai herbal production

plants.

	 However, the body of knowledge from this publicized article could be beneficial

in the running of organizations, eliminating waste in production process, increasing quality 

in productivity. Furthermore, it could serve as an alternative concept for the executives of 

Thai Herbal production plants to cut cost, to increase efficiency for business operation and 

strategic management, and to build manpower, teamwork and strong culture for moving 

towards excellence.

Keywords: Kaizen, Monozukuri, Lean, JIT
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บทน�ำ

	 โรงงานผลิตสมุนไพรไทยในปัจจุบัน มีหลายโรงงานที่รับจ้างผลิตและติดแบรนด์ เช่น โรงงาน

รับผลิตยาสมุนไพรไทย อาหารเสริม ครีมสบู่ แชมพู เครื่องส�ำอาง เครื่องดื่มเพื่อสุขภาพจากสมุนไพร

ไทย แต่ก็มีโรงงานจ�ำนวนไม่มากที่ผ่านการรับรองมาตรฐานคุณภาพการผลิต ซ่ึงมีขั้นตอน ดังนี ้

1) การควบคุมคุณภาพ (Quality Control: QC) ความปลอดภัยของสนิค้าและผลติภัณฑ์ตามมาตรฐาน 

GMP และ HACCP 2) กระบวนการผลติ ทีม่ขีัน้ตอนกรรมวธิกีารผลติ การควบคุมคุณภาพ และเครือ่งมอื

เครื่องจักรการผลิตที่มีความทันสมัยได้มาตรฐานในทุกกระบวนการ และ 3) ค้นคว้าและพัฒนาสูตร

การผลติสมนุไพร (R & D) (บรษิทัโควิทเคทท์ อินเตอร์เนช่ันแนล (ประเทศไทย), 2560) และเนือ่งจาก

ปัญหาที่ผ่านมา ในปี พ.ศ. 2554 โรงงานสมุนไพรไทยกว่า 1,007 โรงงาน มีจ�ำนวน 80% ของโรงงาน

ต้องปิดกิจการลงท�ำให้ประเทศสิงคโปร์และมาเลเซียที่มีความสนใจลงทุนเข้าซ้ือโรงงานของไทยใน

ราคาถูกเป็นจ�ำนวนมาก (ผู้จัดการออนไลน์, 2554) โดยสาเหตุหลักของการปิดกิจการนั้นอาจมาจาก

หลายสาเหตุ อย่างไรก็ดี หนึ่งสาเหตุที่มีความเป็นไปได้ที่อาจสร้างผลกระทบต่อการปิดกิจการคือ 

“การบริหารงาน และคุณภาพการผลิตสมุนไพรไทย”

	 ดังนั้น โรงงานผลิตสมุนไพรไทยควรน�ำหลักการ ไคเซ็น (KAIZEN) ลีน (LEAN) จัสอิน

ไทม์ (JIT) และโมโนซูคุริ (MONOZUKURI) มาประยุกต์ใช้เพื่อแก้ปัญหา “การลดต้นทุน การเพิ่ม

คุณภาพและประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต การบริหารองค์กรเชิงกลยุทธ์ สร้างคน สร้างทีม สร้าง

วัฒนธรรมที่แข็งแกร่ง เพื่อก้าวสู่ความเป็นเลิศ” เนื่องจากแนวคิดเหล่านี้ถูกน�ำไปใช้ได้ผลดีมาแล้วกับ

โรงงานการผลิตในอุตสาหกรรมยานยนต์ แต่ยังไม่ถูกน�ำมาใช้ในโรงงานผลิตและแปรรูปสมุนไพรไทย

จึงควรหาทางแก้ไขส�ำหรบัโรงงานผลติสมนุไพรทียั่งคงด�ำเนนิกจิการอยู ่โดยอาจใช้แนวคิดเช่นเดียวกับ

โรงงานผลติรถยนต์ของบรษิทัโตโยต้า (Toyota) ทีใ่ช้ได้ผลมาแล้วโดยได้ประยกุต์ใช้หลายแนวคิดรวม

กนัในระบบผลติของโรงงานขนาดใหญ่ เช่น แนวคิดไคเซ็น (KAIZEN) โมโนซูคุร ิ(MONOZUKURI)

ลีน (LEAN) และจัสอินไทม์ (JIT) ท�ำให้ประสบความส�ำเร็จก้าวเป็นที่หนึ่งเหนือคู่แข่ง

แนวคิดไคเซ็น (KAIZEN) โมโนซูคุริ (MONOZUKURI) ลีน (LEAN) และ

จัสอินไทม์ (JIT)

	 –	 ไคเซ็น (KAIZEN) หมายถึง แนวคิดเพื่อการปรับปรุงการด�ำเนินงานให้ดีขึ้นอย่างต่อ

เนื่องและผลักดันการใช้นวัตกรรมใหม่ตลอดเวลา และสร้างระบบการท�ำงานที่สนับสนุนการ

ลดต้นทุนและลดการสูญเสีย (Waste) (ประชาชาติธุรกิจ, 2558) โดยแนวคิดไคเซ็นก�ำเนิดมาจาก

ประเทศญี่ปุ่นช่วงหลังสงครามโลกครั้งที่ 2 ถูกน�ำมาใช้ส�ำหรับการบริหารงานองค์กรเชิงกลยุทธ์ ที่เน้น

การบริหารงานเชิงคุณภาพ เป็นแนวคิดที่มีช่ือเสียงและได้รับการยอมรับทั่วโลก โดยค�ำว่าไค (Kai) 
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แปลว่า การเปลี่ยนแปลง และค�ำว่าเซ็น (Zen) แปลว่า ดี และไคเซ็น (Kaizen) แปลว่า การปรับปรุง 

(Improvement) (ประชาชาติธุรกิจ, 2558) ซ่ึงไคเซ็นจะมีหลักการส�ำคัญเพื่อให้ศึกษาและน�ำไปสู่

การประยุกต์ใช้

	 หลักการของไคเซ็น (KAIZEN) ประกอบด้วย

	 1) การปรับปรุงองค์กรแบบครบวงจรและครอบคลุม ได้แก่ การปรับปรุงกระบวนการผลิต

การปรบัปรงุกระบวนการควบคุมและตรวจสอบคุณภาพ การปรบัปรงุแรงงานสมัพนัธ์ การปรบัปรงุการ

มส่ีวนร่วมและความร่วมมอืของพนกังานทกุระดับขององค์กร การปรบัปรงุการบรหิารงานทีส่อดคล้อง

กับหลักการบริหารคุณภาพ การปรับปรุงและพัฒนาทักษะพนักงานที่หลากหลายให้มีความยืดหยุ่น

ต่อการเปลี่ยนแปลง และการปรับปรุงส่งเสริมให้พนักงานเกิดความรับผิดชอบต่อสิ่งที่รับมอบหมาย

(ประชาชาติธุรกิจ, 2558)

	 2)	การท�ำให้ดีขึ้นตามหลัก PDCA ได้แก่ Plan–Do-Check-Act โดยเทคนิคที่ช่วยในการ

วิเคราะห์คือ 1) เกนจิ เกนบุทสึ (Genji Bunchu) หมายถึง การพาตัวเองไปมองปัญหาจริงจากจุด

เกดิเหตุจรงิทีพ่บปัญหา เพือ่สงัเกตและเก็บข้อมลูอย่างละเอียดด้วยตนเอง 2) มดูะ (Muda) หมายถงึ

การสูญเปล่า (Waste) การสูญเสีย การสิ้นเปลืองโดยเปล่าประโยชน์ การค้นหา Muda หรือ Waste 

จะช่วยให้พบปัญหาและสามารถท�ำการปรับปรุงให้ดีขึ้น แบ่งการสูญเปล่า เช่น การรอคอยมากเกินไป

การมีของเสียมากเกินไป การผลิตมากเกินความต้องการ การกักตนุมากเกินไป การขนย้ายมากเกินไป

การเคลื่อนที่มากเกินไป การมีขั้นตอนการท�ำงานมากเกินความจ�ำเป็น และการไม่รับฟังความคิดเห็น

และข้อเสนอแนะของคนในองค์กร

	 3)	เทคนิคการต้ังค�ำถาม 5 Why เพื่อค้นหาปัญหาและหาแนวทางแก้ไข ตัวอย่างเช่น 

Why 1: ท�ำไมลูกค้าเปลี่ยนแปลงค�ำสั่งซื้อ (Changed orders) Why 2: ท�ำไมบริษัทเราถึงส่งของ

ล่าช้า (Delivery late) Why 3: ท�ำไมถึงใช้เวลาน�ำ (Lead time) มากกว่าที่คิด Why 4: ท�ำไมมีสินค้า

คงเหลือระหว่างกระบวนการผลิตมากเกินไป (WIP) และ Why 5: ท�ำไมสินค้าจึงขาดสต็อก (Stock 

out) เครื่องมือที่น�ำมาใช้ในการวิเคราะห์ คือ ผังก้างปลา (Fishbone diagram) และผังล�ำดับขั้นตอน

การด�ำเนินงาน (Gantt Chart) (ประชาชาติธุรกิจ, 2558)

	 ทั้งนี้ หน่วยงานที่ได้น�ำแนวคิดไคเซ็น เข้ามาประยุกต์ใช้ ได้แก่ สถาบันเทคโนโลยีไทยญี่ปุ่น

ได้น�ำแนวคิดไคเซ็นมาปรับใช้กับการด�ำเนินงานด้านการศึกษา เพื่อปรับปรุงงานทุกประเภทให้ดีขึ้น

ได้แก่ การปรับปรุงการสอน วิธีการสอน เนื้อหาหลักสูตร และการศึกษาวิจัยแบบต่อยอด (สถาบัน

เทคโนโลยีไทยญ่ีปุ่น, 2557) และบริษัทโตโยต้า (Toyota) ได้น�ำแนวคิดไคเซ็นเข้ามาใช้เพื่อก้าวสู่

ความเป็นเลิศมุ่งรักษาความสามารถในการแข่งขันอย่างย่ังยืนขจัดความสูญเปล่าทุกรูปแบบที่เกิดจาก
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การด�ำเนินงาน เช่น ความสูญเปล่าจากกระบวนการผลิต ท�ำการผลิตมากเกินไปท�ำให้เสียเวลากับ

เครื่องจักรมาก ฝ่ายบริหารสามารถขจัดปัญหาได้ด้วยการคิดค้นระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี 

(Just-in-Time: JIT) และมุ่งเน้นที่วิธีการท�ำงาน (Work process) และคนท�ำงาน (Worker) และ

ใส่ใจผลกระทบที่จะเกิดกับผู้เกี่ยวข้อง (ประชาชาติธุรกิจ, 2558) โดยกิจกรรมไคเซ็นของบริษัท

โตโยต้า ตัวอย่างเช่น

	 1.	 เริ่มจากกิจกรรม 5 ส. เป็นล�ำดับแรก เพื่อความปลอดภัยในการปฏิบัติงานและถือเป็น

กิจกรรมหลักพื้นฐานของบริษัทไปแล้ว

	 2.	สร้างความร่วมมือกับบริษัทซัพพลายเออร์เพื่อจัดส่งวัตถุดิบแบบทันเวลาพอดี (Just-in-

Time) เพื่อป้องกันปัญหาการจัดเก็บของในสต็อกมากเกินไปหรือน้อยเกินไป

	 3.	 เปลีย่นจากการผลติสนิค้าชุดใหญ่เป็นการผลติสนิค้าชุดเลก็ให้ได้มากทีส่ดุ ไม่ใช้สายพาน

ล�ำเลียงแต่จะใช้โต๊ะท�ำงานวางเรียงกันและใช้พนักงานหลายคนอยู่ประจ�ำที่โต๊ะท�ำงาน

	 4.	สินค้าระหว่างกระบวนการผลิตจ�ำนวนมาก (Work in Process: WIP) จัดให้มีพื้นที่วาง

ของเพื่อลดเวลาในการหยิบที่เปล่าประโยชน์

	 5.	ลดเวลาน�ำ (Lead time) ในการผลิตต่อหน่วยที่นาน เพื่อลดผลกระทบของการส่งมอบ

สินค้าที่รีบเร่ง

	 6.	ใช้รูปแบบการท�ำงานแบบร้านแผงลอย เช่น ให้พนักงานหนึ่งคนต่อโต๊ะประกอบงานหนึ่ง

ตัว ฝึกให้พนักงานหนึ่งคนปฏิบัติงานเกือบทั้งหมดอย่างช�ำนาญ 

	 7.	การแบ่งงานที่ถูกจัดตั้งขึ้นมาใหม่ เช่น พนักงานประกอบสินค้าท�ำหน้าที่ไปรับชิ้นส่วนที่อยู่

ในระหว่างการผลติ (WIP) และจัดเตรยีมช้ินส่วนทีจ่ะน�ำไปประกอบไว้ ท�ำให้การแบ่งงานของพนกังาน

ประกอบสินค้า พนักงานจัดเตรียมช้ินส่วน และพนักงานรับช้ินส่วนระหว่างผลิต มีความชัดเจน

ยิ่งขึ้นและ

	 8.	การแจ้งให้ทราบด้วยการ์ดคัมบงั (Kanban) พนักงานทีถ่กูแบ่งตามหน้าที ่จะต้องจัดเตรยีม

ช้ินส่วนที่จ�ำเป็นที่จะน�ำมาประกอบและจัดให้เป็นชุดในกล่องให้เรียบร้อยเพื่อส่งมอบให้พนักงาน

ประกอบสินค้า (สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี ไทย-ญี่ปุ่น, 2549)

	 อย่างไรก็ดี การน�ำไคเซ็นมาใช้เป็นกลยุทธ์จะต้องปลูกฝังแนวคิดไคเซ็นให้แก่พนักงาน

และผู้บริหารทุกระดับเพื่อเปลี่ยนแปลงวิถีการปฏิบัติงาน องค์กรจึงจะประสบผลส�ำเร็จอย่างแท้จริง

(ประชาชาติธุรกิจ, 2558)
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◆ มนัญณัฏฐ์ โภชนจันทร ์◆

	 –	 โมโนซูคุริ (MONOZUKURI) หมายถึงแนวคิดในการผลิตที่คุณภาพเป็นส�ำคัญและ

สร้างสรรค์ผลิตภัณฑ์ให้มีช่ือเสียงเป็นที่ยอมรับ อาศัยท�ำงานท่ีแข็งแกร่งด้วยระบบเป็นทีม สร้าง

วัฒนธรรมองค์กรที่ดีและเข้มแข็งเพื่อเอื้อต่อการท�ำงาน ทั้งนี้ โมโนซูคุริ ถือเป็นการผลิตในวิถีญี่ปุ่น 

มาจากค�ำว่าโมโน (Mono) แปลว่า วัตถุ/สิ่งของ และค�ำว่าซูคุริ (Tsukuri) แปลว่า การสร้าง/การผลิต

(บัณฑิต โรจน์อารยานนท์, 2558) เป็นแนวคิดในการผลิตสินค้า และสร้างสรรค์ผลงานของชาวญี่ปุ่น

(คิดเป็น ท�ำเป็น อย่างสร้างสรรค์) (ประชาชาติธุรกิจ, 2558) ท�ำให้ธุรกิจของชาวญี่ปุ่นขยายตัวอย่าง

ต่อเนือ่ง สามารถเผชิญกบัความผันผวนทางเศรษฐกจิและรอดพ้นจากสภาวะวกิฤต จงึถอืเป็นความได้

เปรยีบเชิงกลยทุธ์สามารถรกัษาคนและรกัษาธรุกิจได้อย่างดีเย่ียม แนวคิดโมโนซูคุร ิจึงถือเป็นกลยุทธ์ใน

การบริหารองค์กรตามรูปแบบของชาวญ่ีปุ่น ที่สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุ่น ได้น�ำมาประยุกต์ใช้เพื่อ

การเติบโตที่แข็งแกร่ง และประสบความส�ำเร็จกับการจัดสหกิจศึกษา และการบริหารสถานศึกษา

(ประชาชาติธรุกิจ, 2558) นอกจากนี ้ยังมกีารน�ำแนวคิดโมโนซูคุรมิาใช้ในการพฒันาบคุลากรในโรงงาน

	 แนวคิดโมโนซูคุริเริ่มใช้ในสมัยโจมงซ่ึงยุคของการผลิตยังใช้วัตถุดิบจากธรรมชาติ จากนั้น

พฒันาเป็นการผลติสิง่ประดิษฐ์ เช่น ดาบซามไูรทีม่คุีณภาพดี มคีวามคม มรีปูทรงและลวดลายทีส่วยงาม 

ด้วยการเลอืกใช้วตัถดิุบทีม่ส่ีวนผสมทีเ่หมาะสม เพือ่หลอมเหลก็ให้มคุีณสมบติัตรงกับความต้องการ 

ด้วยการผลติในวถิญ่ีีปุน่ทีม่คุีณภาพนี ้ถอืเป็นจุดเด่นของโมโนซูคุรใินแบบของญ่ีปุน่ทีส่บืทอดมาจนถึง

ปัจจุบัน โดยหลังสงครามโลกครั้งที่สองญี่ปุ่นแพ้สงคราม สหรัฐอเมริกาได้ห้ามญี่ปุ่นผลิต (โมโนซูคุริ) 

สินค้าบางประเภท เช่น รถยนต์นั่ง แต่ยกเลิกในภายหลังท�ำให้ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมยานยนต์

ของญ่ีปุ่น เริ่มพัฒนาและผลิตรถยนต์นั่งส่วนบุคคล ซ่ึงเป็นสินค้าฟุ่มเฟือยออกจ�ำหน่าย ขณะท่ี 

สินค้าจ�ำเป็นที่มีความต้องการมากคือเครื่องใช้ไฟฟ้าในบ้าน เช่น ตู้เย็น โทรทัศน์ เครื่องซักผ้า และ

เตาไมโครเวฟ เป็นต้น การผลิตสินค้าเหล่าน้ีด้วยแนวคิดโมโนซูคุริท�ำให้เศรษฐกิจญ่ีปุ่นเติบโตอย่าง

ต่อเนื่อง และต่อมาในยุคของโมโนซูคุริ ที่พบกับการเปลี่ยนแปลง คือ ต้องผลิตสินค้าจ�ำนวนมากให้

มีคุณภาพดีเหมือนกันหมด จ�ำเป็นต้องมีวิธีบริหารจัดการที่มีประสิทธิภาพและประสิทธิผลอย่างมาก 

โดยคนงานที่หน้างานเป็นส่วนใหญ่ ไม่ใช่ช่างฝีมือปราณีตอย่างในสมัยก่อน ในเงื่อนไขเช่นนี้จะต้องมี

การก�ำหนดขั้นตอนการท�ำงานที่ละเอียดและชัดเจนเพื่อให้คนท�ำงานที่หน้างานสามารถท�ำได้อย่าง

ถูกต้องและมีความปลอดภัย และเพื่อให้การผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้นและลดต้นทุนให้ต�่ำลง

การท�ำกิจกรรมกลุ่มย่อยเพื่อพัฒนาหน้างานจึงเป็นสิ่งที่หลีกเลี่ยงไม่ได้ จ�ำเป็นต้องได้รับความเข้าใจ

และความร่วมมือจากผู้ปฏิบัติงานทั้งหมด กล่าวคือ ต้องอาศัยความมีวินัยในการท�ำงาน ความรับ

ผิดชอบ และความกระตือรือร้นที่ต้องการพัฒนางานให้ดียิ่งขึ้นตลอดเวลา จึงต้องมีวัฒนธรรมองค์กร

ที่ดีและเอื้อต่อการท�ำงานในลักษณะนี้
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◆ การวิเคราะห์แนวคิดไคเซ็น โมโนซูคุริ ลีน จัสอินไทม์ เพื่อเลือกและน�ำมาปรับใช้กับโรงงานผลิตสมุนไพรไทย ◆

	 อย่างไรก็ตาม ชาวญี่ปุ่นถูกปลูกฝังตั้งแต่วัยเด็กให้ยึดถือค่านิยมที่ถูกต้อง และปฏิบัติตามกฎ

ระเบียบของสังคม ดังนั้น เมื่อเข้าท�ำงานในสถานประกอบการจึงมีพื้นฐานที่ดีและสามารถท�ำงาน

ตามบริบทของโมโนซูคุริในสมัยใหม่ได้ โดยโมโนซูคุริในสมัยใหม่ที่มีการผลิตเป็นจ�ำนวนมาก ต้อง

อาศัยการท�ำงานของผู้ปฏิบัติงานที่เข้าใจและให้ความร่วมมือในการพัฒนางานเป็นอย่างดี ซ่ึงจะเกิด

ขึ้นได้ก็ต่อเมื่อสถานประกอบการนั้นมีวัฒนธรรมองค์กรที่เข้มแข็ง (บัณฑิต โรจน์อารยานนท์, 2558)

	 นอกจากนี ้สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุน่ได้ประยกุต์ใช้ทัง้สองแนวคิด “จากวัฒนธรรมการผลติ

แบบญี่ปุ่น สู่การจัดการเรียนการสอนที่มีประสิทธิภาพ” โมโนซูคุริสร้างสรรค์ด้วยใจ และก้าวไกลด้วย

ไคเซ็น โดยโมโนซูคุริเรียนด้วยใจรักในสิ่งที่เรียน รักในการสร้างสรรค์ผลงาน รักในคุณภาพของงาน 

รักองค์กร สามารถเรียนรู้สิ่งใหม่ ๆ ได้ด้วยตนเอง และน�ำมาปรับปรุงคุณภาพของงานได้ดีขึ้นอย่าง

ต่อเนื่องด้วยไคเซ็น ท�ำให้ดีที่สุดทุกครั้งที่ท�ำ และค้นหาที่ดีกว่าเสมอ (สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุ่น, 

2557) ซึ่งโมโนซูคุริจะมีหลักการส�ำคัญเพื่อให้ศึกษาและน�ำไปสู่การประยุกต์ใช้

	 หลักการของโมโนซูคุริ (MONOZUKURI) ประกอบด้วย

	 1.	การผลติสนิค้าเน้นคุณภาพเป็นส�ำคัญ และเติมเต็มแนวคิดสร้างสรรค์และนวัตกรรมให้แก่

สินค้าและบริการ

	 2.	 เน้นการสร้างชื่อเสียงของแบรนด์สินค้าให้เป็นที่ยอมรับ (แบรนด์คุณภาพ)

	 3.	การเติบโตของธุรกิจที่แข็งแกร่งและอยู่ได้ภายใต้สภาวการณ์ผันผวน

	 4.	การบริหารองค์กรคุณภาพ

	 5.	การมีวัฒนธรรมองค์กรที่เข้มแข็ง

	 6.	การพัฒนาบุคลากรผู้ปฏิบัติงานทั้งหมด ให้มีวินัยในการท�ำงาน ปฏิบัติตามกฎระเบียบ 

มีความรับผิดชอบ และกระตือรือร้น

	 7.	การท�ำงานที่แข็งแกร่งด้วยระบบทีม

	 8.	การก�ำหนดขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ละเอียดและชัดเจนให้คนท�ำงานที่ยังไม่เช่ียวชาญ

สามารถท�ำได้อย่างถูกต้องและมีความปลอดภัย 

	 9.	การผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้นและลดต้นทุนให้ต�่ำลง 

	 10. การพัฒนางานให้ดียิ่งขึ้นตลอดเวลา

	 –	 ลีน (LEAN) หมายถึง ปรัชญาในการผลิตเพื่อลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในระบบ

การผลิต ให้สามารถท�ำงานได้อย่างต่อเนื่อง ในระบบการผลิตแบบลีน (Lean Production/ Lean 

Manufacturing) จะใช้หลักการระบุความสูญเปล่าและขจัดความสูญเปล่า (Wasteeliminate) ลด

ความสญูเสยี ให้สามารถด�ำเนนิการผลติสนิค้าและบรกิารได้เรว็ขึน้ ส่งมอบสนิค้าและบรกิารแก่ลกูค้า
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◆ มนัญณัฏฐ์ โภชนจันทร ์◆

ได้อย่างทนัเวลา ปรชัญาในการผลติแบบลนีเช่ือว่าความสญูเปล่าเป็นตัวการท�ำให้เวลาทีใ่ช้ในการผลติ

ยาวนานและล่าช้าออกไป จึงควรมีการน�ำเทคนิคต่าง ๆ มาใช้ในการก�ำจัดความสูญเปล่า ซึ่งลีนก็จะมี

หลักการส�ำคัญเพื่อให้ศึกษาและน�ำไปสู่การประยุกต์ใช้

	 หลักการของลีน (LEAN) ประกอบด้วย 

	 1.	การระบุความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต

	 2.	มุ่งเน้นการขจัดความสูญเปล่า (Waste/Muda) ทั้ง 7 ประการ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการ

ท�ำงาน (วิกิพีเดีย, 2559) ได้แก่ การเคลื่อนไหวที่ไม่จ�ำเป็น (Unnecessary Motion) การรอคอย

(Idle Time/ Delay) กระบวนการที่ขาดประสิทธิผล (Non-effective Process) การผลิตของเสีย

และแก้ไขงานเสีย (Defects and Reworks) การผลิตมากเกินไป (Overproduction) การเก็บวัตถุดบิ

คงคลงัทีไ่ม่จ�ำเป็น (Unnecessary Stock) และการขนส่ง (Transportation) (Aronsson et al., 2011)

	 อย่างไรก็ดี ลีนท�ำงานได้ดีกับการผลิตที่มีปริมาณสูง (High Volume) กับสินค้าที่มีความ

หลากหลายต�ำ่ (ณัฎภัทรศญา เศรษฐโชติสมบติั, 2559) และคาดการณ์สภาพแวดล้อมได้ต�ำ่ (Martin, 

2011) ถูกน�ำไปใช้ในระบบการผลิตและประกอบรถยนต์ของบริษัทโตโยต้า (Toyata)

	 –	 จสัอนิไทม์ (Just-in-Time: JIT) หมายถงึ ระบบทนัเวลาพอดี (JIT) ถกูน�ำไปใช้กบัระบบ

ผลิตเพื่อ “การผลิตทันเวลาพอดี JIT Manufacturing” และถูกน�ำไปใช้กับระบบจัดส่งเพื่อ “การจัด

ส่งทันเวลาพอดี JIT Delivery” (Zelbst et al., 2010) เพื่อลดต้นทุนการจัดเก็บสินค้าคงคลัง ทั้งนี้ 

การใช้ระบบผลิตทันเวลาพอดี (JIT Manufacturing) จะช่วยให้ผู้ผลิตลดการกักตุนสินค้าคงคลังที่

เป็นวัตถุดิบหรือช้ินส่วนระหว่างการผลิตการน�ำช้ินส่วนในจ�ำนวนที่ต้องการเข้าสู่ขั้นตอนการผลิตใน

เวลาที่เหมาะสม จึงเป็นแนวคิดใหม่แทนที่แนวคิดแบบเดิมที่ต้องกักตุนชิ้นส่วนการผลิต และชิ้นส่วน

จะถูกส่งไปยังขั้นตอนการผลิตถัดไปทันทีที่พร้อม แนวคิดระบบทันเวลาพอดี จึงช่วยสร้างความได้

เปรยีบ ประหยดัเวลา สร้างความสมดุลในกระบวนการ และท�ำให้เหน็ปัญหาได้ชัดเจนขึน้ (ประชาชาติ

ธุรกิจ, 2558) ขณะที่ การใช้ระบบจัดส่งทันเวลาพอดี (JIT Delivery) จะช่วยให้ผู้จัดจ�ำหน่ายหรือ

ร้านค้าปลกีลดการกกัตุนสนิค้าส�ำเรจ็รปูเพือ่รอการขาย อย่างไรกดี็ ระบบทนัเวลาพอดี (JIT) ถกูพฒันา

เพือ่ใช้งานร่วมกบัระบบสารสนเทศ (Information) เพือ่ช่วยในการเติมเต็มสนิค้าอย่างต่อเนือ่งระหว่าง

คู่ค้า (Partner) ทางธุรกิจทั้งสองฝ่าย โดยใช้ฐานข้อมูล (Database) ร่วมกันระหว่างผู้จัดจ�ำหน่าย คลัง

สินค้า ผู้จัดส่ง ผู้ผลิต และซัพพลายเออร์ โดยซัพพลายเออร์สามารถทราบสถานะจุดเติมเต็มสินค้า 

(Reorder point) ของโรงงานผู้ผลิตหรือจุดเติมสินค้าของผู้ค้าปลีก (Retailer) และน�ำสินค้าไป

ส่งตามความต้องการได้อย่างทนัเวลา ส่งผลให้ผู้ผลติหรอืผู้จัดจ�ำหน่ายไม่ต้องกักตุนสนิค้าไว้ในสต็อก 

ซึ่งช่วยลดต้นทุนได้เป็นอย่างมาก (ณัฎภัทรศญา เศรษฐโชติสมบัติ, 2559)
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◆ การวิเคราะห์แนวคิดไคเซ็น โมโนซูคุริ ลีน จัสอินไทม์ เพื่อเลือกและน�ำมาปรับใช้กับโรงงานผลิตสมุนไพรไทย ◆

	 อย่างไรก็ดี จุดประสงค์ของระบบทนัเวลาพอดี (JIT) เพือ่ลด  1) สนิค้าคงคลงัเป็นศูนย์ (Zero 

inventory) 2) ความล้มเหลวเป็นศูนย์ (Zero failures) 3) เวลาน�ำเป็นศูนย์ (Zero lead time) 

และ 4) ความสูญเปล่าเป็นศูนย์ (Zero waste) โดยตัวอย่างของการน�ำระบบทันเวลาพอดี (JIT)

มาประยุกต์ใช้งานกับการผลิต (JIT production/ JIT Manufacturing) หรือใช้กับการจัดจ�ำหน่าย 

(JIT Distribution/JIT Delivery) (Zelbst et al., 2010) เช่น เมื่อผู้จัดจ�ำหน่ายขายสินค้าปลีก

ให้แก่ลูกค้า และลูกค้าช�ำระเงินผ่านแคชเชียร์ ยอดสินค้าคงเหลือจะถูกตัดสต็อก ณ จุดขายทันท ี

(Point of Sale: POS) โดยระบบคอมพิวเตอร์จะปรับปรุงข้อมูลสินค้าคงเหลือทันทีเพื่อให้ยอดสินค้า

คงคลังเป็นปัจจุบัน ในการนี้ ผู้จัดจ�ำหน่ายและผู้ผลิต จะใช้ระบบสารสนเทศร่วมกัน เมื่อจ�ำนวนสินค้า

คงเหลอืลดลงถงึจุดทีต้่องเติมเต็มสนิค้า (Reorder Point) ผู้ผลติจะทราบข้อมลูจากระบบสารสนเทศ

ศูนย์กลางที่ใช้งานร่วมกันอยู่ในทันที และสามารถจัดส่งสินค้าแก่ผู้จัดจ�ำหน่ายได้แบบทันเวลาพอดี 

โดยผู้จัดจ�ำหน่ายไม่ต้องส่งค�ำสั่งสั่งซ้ือผ่านโทรศัพท์หรือระบบเอกสาร จึงช่วยให้ผู้จัดจ�ำหน่ายไม่

ต้องกักตุนสินค้าคงคลัง และรอบการเติมสินค้าจะเป็นไปอย่างอัตโนมัติ อีกทั้งยังช่วยปรับปรุง

ประสิทธิภาพในการจัดส่ง ลดความสูญเปล่าด้านเวลา และยกระดับการปฏิบัติงานให้ดีขึ้น นอกจากนี้ 

ระบบทันเวลาพอดี (JIT) ยังถูกน�ำมาใช้กับระบบผลิตของบริษัทโตโยต้า (Toyota) ซึ่งบริษัทสามารถ

ผลิตและประกอบรถยนต์ 1 คัน ได้ในเวลา 1 นาที วันละกว่า 1,000 คันใช้ชิ้นส่วนประกอบมากกว่า 

2,000 ชิ้นต่อรถยนต์หนึ่งคัน โดยจะได้ระบบ JIT เพื่อท�ำงานร่วมกับซัพพลายเออร์เพื่อให้จัดส่งชิ้น

ส่วนการผลติในเวลาทีเ่หมาะสมแบบทนัเวลาพอดี ช่วยให้บรษิทัโตโยต้าไม่ต้องกกัตุนช้ินส่วนการผลติ

ซ่ึงต้องใช้เงินจ�ำนวนมหาศาล ซ่ึงจสัอินไทม์กจ็ะมหีลกัการส�ำคัญเพือ่ให้ศึกษาและน�ำไปสูก่ารประยกุต์ใช้

	 หลักการของระบบทันเวลาพอดี (JIT) ประกอบด้วย

	 1.	ลดการสูญเปล่า (Waste Reduction) ช่วยลดของเสียหรือลดการสูญเปล่า ซึ่งเป็นส่วน

หนึง่ในหลกัปรชัญาของ JIT ได้แก่ การลดสนิค้าคงคลงัส่วนเกิน การลดเวลาในการเคลือ่นย้ายวตัถุดิบ 

การลดเวลาในขั้นตอนการผลิต การลดการสูญเสียของชิ้นส่วนเล็ก ๆ น้อย ๆ การลดเวลาสูญเปล่า 

การลดเวลารอคอย การลดการถูกยกเลิกงาน หรือการลดการถูกให้แก้ไขงานใหม่

	 2.	สร้างความร่วมมือกับคู่ค้า (JIT Partnerships) การใช้ JIT ท�ำงานร่วมกับผู้ซ้ือหรือ

หุ้นส่วนธุรกิจและลูกค้า เพื่อเป้าหมายร่วมกัน เช่น ลดของเสีย ปรับปรุงความเร็ว ลดต้นทุน ช่วยให้

ซัพพลายเออร์สามารถท�ำงานร่วมกับคู่ค้าและสร้างความสัมพันธ์อย่างใกล้ชิดกับลูกค้า

	 1.	การออกแบบการจัดวางพืน้ทีเ่ลย์เอาท์ได้อย่างพอดี (JIT Layouts) เพือ่ลดการเคลือ่นย้าย

ของแรงงานคนและวัตถุดิบในต�ำแหน่งเลย์เอาท์การวางสินค้า ซ่ึงเป็นกระบวนการที่ท�ำให้การท�ำงาน

ราบรื่น การไหลของงานผ่านการใช้สิ่งอ�ำนวยความสะดวก
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◆ มนัญณัฏฐ์ โภชนจันทร ์◆

	 2.	สนิค้าคงคลงัทนัเวลาพอดี (JIT Inventories) ช่วยจัดส่งสนิค้าได้ทนัเวลาพอดีก่อนสนิค้า

ในคลังจะขาดเพื่อให้ทันต่อการจัดจ�ำหน่าย ช่วยลดการผลิตแบบแบ่งย่อยส่วนการผลิต (Batch Size) 

การก�ำหนดตารางเวลา ระดับสินค้าคงคลังที่ปลอดภัย และลดแน้มโน้มที่จะสร้างปัญหาที่อาจยุ่งยาก

ต่อการจัดการและควบคุม

	 3.	การจัดตารางเวลาแบบทันเวลาพอดี (JIT Scheduling) บริษัทที่ผลิตสินค้าแบบกลุ่ม 

(Batch Production) จ�ำนวนไม่มากกับการเปลีย่นแปลงผลติภัณฑ์ในตารางการผลติ สิง่เลก็ ๆ  จ�ำนวน

ไม่มากเหล่านี้แต่มีความถี่ในการจัดซื้อสูง และการท�ำรายการจะมีการสื่อสารกับซัพพลายเออร์จ�ำนวน

มาก อีกทั้งมีความถี่ในการส่งมอบแก่ลูกค้ามาก ระบบการผลิตแบบคัมบัง (Kanban) ด้วยบัตรเรียก

ล�ำดับงานจงึถกูใช้เพือ่ดึงงานในกระบวนการ (Work-In-Process: WIP) ผ่านระบบ JIT (Zelbst et al., 

2010; ณัฎภัทรศญา เศรษฐโชติสมบัติ, 2559)

การวิเคราะห์ความเหมือนและความแตกต่างของแนวคิด

	 การวิเคราะห์ความเหมือนและความแตกต่างของทั้ง 4 แนวคิด ได้แก่ ไคเซ็น (KAIZEN) 

โมโนซูคุริ (MO NOZUKURI) ลีน (LEAN) และระบบทันเวลาพอดี (JIT) แสดงในตารางที่ 1 

	 จากข้อมูลในตารางที่ 1 แนวคิดไคเซ็น (KAIZEN) โมโนซูคุริ (MO NOZUKURI) ลีน 

(LEAN) และระบบทันเวลาพอดี (JIT) นั้น มีทั้งความเหมือนและความแตกต่างกัน แต่ทั้ง 4 แนวคิด 

มีแหล่งก�ำเนิดจากท่ีเดียวกัน คือ ประเทศญ่ีปุ่น และถูกน�ำมาใช้เพื่อประโยชน์ในการบริหารงานทาง

ธุรกิจ ให้สามารถผลิตสินค้าได้ในปริมาณมาก ขณะที่ยังคงรักษามาตรฐานและคุณภาพในระดับสูง 

แม้ว่าแรงงานที่ปฏิบัติหน้าที่จะไม่มีทักษะความเช่ียวชาญก็ตาม แต่จะต้องสามารถผลิตให้ได้คุณภาพ

แบบเดียวกัน ดังนั้น การออกแบบกระบวนการปฏิบัติงานที่ได้มาตรฐานเพื่อพนักงานทุกคน จึงมีความ

ส�ำคัญ รวมทัง้พนกังานจะต้องรบัผิดชอบสงูและต่ืนตัวในการท�ำงน มส่ีวนร่วมในการท�ำงานเสมอืนเป็น

ส่วนหนึ่งของวิถีชีวิต การปลูกฝังวัฒนธรรมแก่พนักงานอย่างหนักจึงจะเป็นปัจจัยแห่งความส�ำเร็จ
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◆ มนัญณัฏฐ์ โภชนจันทร ์◆
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◆ การวิเคราะห์แนวคิดไคเซ็น โมโนซูคุริ ลีน จัสอินไทม์ เพื่อเลือกและน�ำมาปรับใช้กับโรงงานผลิตสมุนไพรไทย ◆

การเลือกแนวคิดและน�ำมาปรับใช้กับโรงงานผลิตสมุนไพรไทย

	 โรงงานผลิตสมุนไพรไทย จ�ำแนกโรงงานผลิตสินค้าได้หลายกลุ่ม ได้แก่ 1) ผลิตภัณฑ์พืช

สมุนไพรแปรรูป (เช่น วัตถุดิบสมุนไพรและเครื่องเทศ) 2) ผลิตภัณฑ์อาหารสุขภาพ 3) ผลิตภัณฑ์

เสริมอาหารและเครื่องด่ืม (เช่น ผลิตภัณฑ์ลดน�้ำหนัก อาหารเสริม วิตามิน ‎ ผลิตภัณฑ์บรรจุซอง

น�้ำผลไม้ ชา กาแฟผสมสมุนไพรไทย) 4) ผลิตภัณฑ์สุขภาพและความงามจากวัตถุดิบสมุนไพรไทย

(เช่น เครื่องส�ำอาง สบู่สมุนไพรครีมแชมพู ครีมนวดสมุนไพรครีมสปาสครับขัดตัว ครีมพอกตัว

ผลิตภัณฑ์รักษาผิว) 5) ผลิตภัณฑ์เภสัชกรรม (เช่น ยาสมุนไพร) ซ่ึงปัจจุบันมีโรงงานรับจ้างผลิต

(OEM) และติดแบรนด์ พร้อมรบัจดทะเบยีน อย. ซ่ึงมาตรฐานการผลติของโรงงานควรได้รบัการรบัรอง

มาตรฐาน GMP (กระทรวงพาณิชย์, 2559) ในปี พ.ศ. 2554 พบว่า โรงงานสมุนไพรไทยปิดกิจการ

กว่า 80% อาจด้วยสาเหตุหลักจากผลกระทบน�้ำท่วมครั้งใหญ่ ท�ำให้ประเทศสิงคโปร์และมาเลเซีย

เข้ามาซ้ือกิจการเป็นจ�ำนวนมาก และในปี พ.ศ. 2557 โรงงานสมุนไพรไทยมีความจ�ำเป็นจะต้อง

ยกระดับการผลติ เพือ่เพิม่ศักยภาพการแข่งขนัในตลาด AEC โดยเฉพาะโรงงานผลติยาแผนไทย จะมี 

พ.ร.บ.สมุนไพร เป็นกฎหมายควบคุมภายใต้มาตรฐาน GMP-PIC/S ซึ่งมาตรฐาน GMP-PIC/S เป็น

มาตรฐานที่สูง ประเทศไทย มีเพียง 20 บริษัทเท่านั้นที่ได้รับรองมาตรฐานนี้ ขณะที่อีก 100 กว่าบริษัท

ได้มาตรฐาน GMP-WHO แต่ยังไม่ได้รับรองมาตรฐาน GMP-PICS (สยามรัฐ, 2560)

	 อย่างไรก็ดี ถ้าถามว่า “ควรเลือกแนวคิดใดเพ่ือน�ำมาปรับใช้กับโรงงานผลิตสมุนไพร

ไทย” ระหว่าง “แนวคิดไคเซ็น (KAIZEN) โมโนซูคุริ (MONOZUKURI) ลีน (LEAN) และ

จัสอินไทม์ (JIT)” ค�ำตอบคือ ควรเลือกใช้ทั้ง 4 แนวคิดพร้อมกันเนื่องจากทั้ง 4 แนวคิดมีทั้ง

ความเหมือนและความแตกต่างและจะให้ผลลัพธ์ทางธุรกิจที่แตกต่างกัน โดยสามารถจ�ำแนกผลลัพธ์

ได้ 2 กลุ่ม ได้แก่

	 1.	ไคเซ็น (KAIZEN) ลีน (LEAN) และจัสอินไทม์ (JIT) น�ำมาซ่ึงผลลัพธ์ “การลด

ต้นทุน เพิ่มคุณภาพและประสิทธิภาพ” การเลือกใช้ 3 แนวคิด ดังกล่าวข้างต้นนี้จะช่วยให้โรงงาน

ผลิตสมุนไพรไทย สามารถปรับปรุงการด�ำเนินงานให้ดีขึ้นได้อย่างต่อเนื่อง ปรับปรุงกระบวนการผลิต 

การควบคุมและตรวจสอบคุณภาพ แรงงานสัมพันธ์ การมีส่วนร่วมและความร่วมมือของพนักงาน

ทุกระดับ การบริหารงานที่สอดคล้องกับหลักคุณภาพ การพัฒนาทักษะพนักงานที่หลากหลายและ

ยดืหยุน่ และส่งเสรมิให้พนกังานเกดิความรบัผิดชอบ ตลอดจนการใช้ PDCA (Plan–Do-Check-Act) 

เทคนิคการตั้งค�ำถาม 5 Why กิจกรรม 5 ส. การลดต้นทุนสินค้าคงคลังด้วยการสร้างความร่วมมือกับ

บรษิทัซัพพลายเออร์เพือ่จัดส่งวตัถุดิบแบบทนัเวลาพอดี (Just-in-Time) การลดเวลาน�ำ (Lead time) 

การแจ้งสถานะงานด้วยบัตรคัมบัง (Kanban) และการขจัดความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ (7 Waste)
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	 2.	โมโนซูคุริ (MONOZUKURI) น�ำมาซึ่งผลลัพธ์ “การบริหารองค์กรเชิงกลยุทธ์ สร้างคน 

สร้างทีม สร้างวัฒนธรรมที่แข็งแกร่ง เพื่อก้าวสู่ความเป็นเลิศ” โดยที่การสร้างคน สร้างทีม สร้าง

วัฒนธรรมนี้ถือเป็นการบริหารความสัมพันธ์อย่างหนึ่ง ซึ่งการบริหารความสัมพันธ์ถูกใช้เป็นเครื่องมือ

หนึ่งทางการตลาด ที่จะน�ำมาซึ่งผลก�ำไรในระยะยาว (ณัฎภัทรศญา เศรษฐโชติสมบัติ, 2560) ดังนั้น

การเลือกแนวคิดนี้จะช่วยให้โรงงานผลิตสมุนไพรไทย สามารถผลิตสินค้าได้อย่างมีคุณภาพ 

มีประสิทธิภาพมากขึ้นและลดต้นทุนให้ต�่ำลง สร้างสรรค์และใช้นวัตกรรม มีช่ือเสียงเป็นที่ยอมรับ 

ท�ำงานด้วยระบบทมีทีแ่ขง็แกร่ง พฒันาบคุลากรผู้ปฏิบัติงานให้มวิีนยัในการท�ำงาน ปฏิบัติตามกฎระเบยีบ 

มีความรับผิดชอบ และกระตือรือร้นสร้างวัฒนธรรมองค์กรที่เอื้อต่อการท�ำงานบริหารองค์กรคุณภาพ

การก�ำหนดข้ันตอนการปฏิบัติงานท่ีละเอียดและชัดเจนให้คนท�ำงานที่ยังไม่เช่ียวชาญสามารถท�ำได้

อย่างถูกต้องและมีความปลอดภัย พัฒนางานให้ดียิ่งขึ้นตลอดเวลา และท�ำให้ธุรกิจสามารถเติบโตได้

อย่างแข็งแกร่งแม้จะอยู่ภายใต้สภาวการณ์ที่ผันผวน 

	 นอกจากนี้ จากการวิเคราะห์บริษัทที่ประสบความส�ำเร็จในการน�ำรูปแบบการบริหารโดยใช้

หลักการ ไคเซ็น (KAIZEN) ลีน (LEAN) จัสอินไทม์ (JIT) และโมโนซูคุริ (MONOZUKURI)

มาใช้มากที่สุด คือ บริษัทในอุตสาหกรรมยานยนต์ เช่น บริษัทโตโยต้า ทั้งโรงงานผลิตในประเทศและ

ต่างประเทศ รวมถึงบริษัทในอุตสาหกรรมชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์และคอมพิวเตอร์ เช่น บริษัทฮานา 

เป็นต้น อย่างไรก็ตาม ยังไม่พบการใช้แนวคิดเหล่านี้อย่างชัดเจนในโรงงานผลิตสมุนไพรไทยดังนั้น

หากน�ำทั้ง 4 แนวคิด มาประยุกต์ใช้กับโรงงานผลิตสมุนไพรไทย จะช่วยลดต้นทุน เพิ่มคุณภาพและ

ประสิทธิภาพ ตลอดจนช่วยในการบริหารองค์กรเชิงกลยุทธ์ สร้างคน สร้างทีม สร้างวัฒนธรรมที่

แข็งแกร่ง เพื่อก้าวสู่ความเป็นเลิศ เพื่อตอบรับกับปี พ.ศ. 2560 ที่รัฐบาลได้กระตุ้นสมุนไพรไทยเพื่อ

หนุนความหวังท�ำเงินเข้าประเทศ ตลอดจนผู้ริเริ่มธุรกิจ Start-up หลายรายที่ได้บอกลาชีวิตเงินเดือน

และหันมาท�ำธุรกิจเครื่องส�ำอางจากวัตถุดิบสมุนไพรไทย

บทสรุป

	 การวิเคราะห์แนวคิดไคเซ็น โมโนซูคุริ ลีน จัสอินไทม์ เพื่อเลือกและน�ำมาปรับใช้กับโรงงาน

ผลิตสมุนไพรไทย นั้นปัจจุบันพบว่ามีโรงงานผลิตสมุนไพรไทยท่ีรับจ้างผลิตและติดแบรนด์แต่ก็มี

โรงงานจ�ำนวนไม่มากที่ผ่านการรับรองมาตรฐานคุณภาพการผลิต และในปี พ.ศ. 2554 พบปัญหา

โรงงานสมนุไพรไทยจ�ำนวนมากต้องปิดกจิการลงดังนัน้ จึงควรหาทางแก้ไขส�ำหรบัโรงงานผลติสมนุไพร

ที่ยังคงด�ำเนินกิจการอยู่ การศึกษาแนวคิดไคเซ็น (KAIZEN) โมโนซูคุริ (MONOZUKURI)

ลีน (LEAN) และจัสอินไทม์ (JIT) เพื่อน�ำมาปรับใช้กับโรงงานผลิตสมุนไพรไทยนี้ ทั้ง 4 แนวคิด

มทีัง้ความเหมอืนและความแตกต่าง ไคเซ็น (KAIZEN) เพือ่การปรบัปรงุการด�ำเนนิงานอย่างต่อเนือ่ง
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และผลักดันนวัตกรรมใหม่ตลอดเวลา รวมถึงสร้างระบบงานและโครงสร้างสนับสนุนเอื้อต่อการช่วย

ลดต้นทุนและลดการสูญเสีย (ประชาชาติธุรกิจ, 2558) โมโนซูคุริ (MONOZUKURI) เพื่อสร้าง

ความได้เปรียบเชิงกลยุทธ์ด้วยระบบงานคุณภาพ ที่สามารถรักษาคน และธุรกิจได้อย่างดีเยี่ยม

ลีน (LEAN) เพื่อลดความสูญเปล่าและสามารถท�ำงานได้อย่างต่อเนื่องและจัสอินไทม์ (JIT) เพื่อ

ลดต้นทุนการจัดเก็บสินค้าคงคลัง ลดเงินลงทุนและสร้างความร่วมมือกับซัพพลายเออร์

	 อย่างไรก็ตาม ควรเลือกใช้ทั้ง 4 แนวคิดพร้อมกัน เนื่องจากทั้ง 4 แนวคิดมีทั้งความเหมือน

และความแตกต่างและจะให้ผลลัพธ์ทางธุรกิจที่แตกต่างกัน ไคเซ็น (KAIZEN) ลีน (LEAN) และ

จัสอินไทม์ (JIT) น�ำมาซ่ึงผลลัพธ์ “การลดต้นทุน เพ่ิมคุณภาพและประสิทธิภาพ” ขณะที่ 

โมโนซูคุริ (MONOZUKURI) น�ำมาซึ่งผลลัพธ์ “การบริหารองค์กรเชิงกลยุทธ์ สร้างคน สร้างทีม 

สร้างวัฒนธรรมที่แข็งแกร่ง เพื่อก้าวสู่ความเป็นเลิศ”
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