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วิถีไทย วิถีโลก

วิถีซามูไร

ท ่ า น
สมาชิก และผู้อ่านที่รักทุกท่านครับ ในฉบับที่แล้ว
เราได้ลงรายละเอียดนิยามของ TPM เพื่อท�าความ

เข้าใจกับความหมายแต่ละค�าที่ระบุไว้ในค�านิยามนั้น และได้ย�้า
ใจความที่ส�าคัญๆ ว่าการจะน�า TPM เข้าไปใช้ในองค์กรให้ประสบ- 
ผลส�าเรจ็นัน้ ปัจจยัหลกัขึน้กับหมายเลขหนึง่ขององค์กร รองลงมาคอื
เลขาธิการส�านักงานส่งเสริม TPM ภายในกิจการ ถัดมาคือความร่วม
แรงร่วมใจของพนกังานทกุคนในองค์กร ซึง่ถ้า “หวัส่าย” คอื หมายเลข
หนึง่ขยบัแล้ว “หางมกัจะกระดกิ” คอื พนกังานในองค์กรกจ็ะก้าวตาม 
สุดท้ายเป็นเรื่องของท่ีปรึกษาภายนอก ซึ่งจะใช้หรือไม่ใช้ขึ้นกับ 
ผู้บริหารตัดสินใจ แต่หากจะใช้ ก็ให้เลือกท่ีปรึกษาท่ีมาเป็น “เฝือก” 
ให้ แกะออกแล้วก็เดินได้เองครับ

ก่อนที่จะไปต่อ ผมขอหมายเหตุตรงน้ีไว้หน่อยเรื่องผู้บริหาร
ระดับสูง หรือหมายเลขหนึ่งขององค์กร ที่ผมพูดไว้ข้างต้นว่า “หัวส่าย 
หางมกัจะกระดกิ” นัน้ มข้ีอแม้ว่าจะเกิดในองค์กรทีห่มายเลขหนึง่เป็น
ที่ “รักนับถือ” ของพนักงานส่วนใหญ่ในองค์กรเท่านั้น

ถ้าองค์กรที่ผู้บริหารไม่เอาไหน ไม่เป็น “ผู้น�า” อย่างแท้จริง 
มีเสน่ห์จูงใจให้ทุกคนในองค์กรอยากติดตามไปแล้วละก็ ต่อให้หัว

ส่ายขนาดไหนหางก็ไม่กระดิกครับ
ผมมเีพือ่นจากคณะวศิวกรรมศาสตร์ จฬุาฯ ทีส่นทิกนัมากอยู่

คนหนึ่ง พอเรียนจบเขาก็รับงานบริหารกิจการผลิตในโรงงานระดับ 
SME จากคุณพ่อของเขา ตอนทีเ่ขารบัมานัน้โรงงานอยู่ในสภาวะร่อแร่
มาก หนี้สินธนาคารสูงมาก 

สภาพของโรงงานตอนนั้นย�่าแย่ทั้งในด้านการเงิน และ 
สภาพแวดล้อม สกปรกรกรุงรัง ถนนหน้าโรงงานเป็นหลุมเป็นบ่อ น�้า
เฉอะแฉะเป็นแห่งๆ แสงสว่างในโรงงานก็มัวซัว เครื่องจักรอุปกรณ์ 
วัตถุดิบ งานระหว่างท�า สินค้าส�าเร็จรูป ของดี และของเสียวางระเกะ
ระกะปะปนกันไปหมด

ตอนเขารับงานบริหารต่อจากคุณพ่อเขานั้น ผมก็เริ่มงาน 
เป็นอาจารย์เต็มตัวที่ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณ์
มหาวิทยาลัย และอาศัยเวลาว่างๆ ไปช่วยเป็นล่าม และวิทยากรที่ 
ส.ส.ท. ซึ่งก็มีผลพวงต่อเนื่องให้ได้ไปจัดอบรมภายในบริษัทลูกค้าที่
สนใจ พอวิชาแก่กล้าก็เริ่มเป็นที่ปรึกษาโรงงานโดยอาศัย “ครูพัก ลัก
จ�า” จากวิทยากรผู้เชี่ยวชาญญี่ปุ่น เช่น Prof. Sohei Hibi เจ้าพ่อ 5S 
ตัวจริงเสียงจริง Prof.Yasuhiro Monden ปรมาจารย์ระบบการผลิต
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ต่อฉบับหน้าอ่าน

แบบโตโยต้า Prof.Kaoru Ishikawa, Prof.Noriaki Kano, Mr.Masuo 
Suyama ทมีงานบรหิารจดัการคณุภาพท่ัวท้ังองค์กรจากญีปุ่น่ เป็นต้น 
ขออนุญาตเอ่ยนาม และคารวะท่านอาจารย์ทั้งหลายไว้ ณ ที่นี้

เมื่อเพื่อนผมรับงานไปได้พักหนึ่ง ก็มาชวนผมในฐานะที่
ปรึกษาไปช่วยดู และให้ค�าแนะน�ากับโรงงานของเขา ประโยคแรกที่
ผมพูดกับเขาเมื่อไปถึงหน้าโรงงานก็คือ

“ช่วยบอกหน่อยซิว่าข้างหน้านี่เป็นโรงงานหรือเป็นสลัมกัน
แน่!”

หลังจากนั้น เราก็ช่วยกันพัฒนาปรับปรุงสภาพแวดล้อมของ
โรงงาน เดินตาม Roadmap (แบบนายกลุงตู่) ตั้งต้นจาก 5ส ตาม
ด้วยระบบข้อเสนอแนะ ไคเซ็น ฯลฯ รวมทั้งไฟต์บังคับ คือ ISO 
9001

ด้วยความมุง่มัน่ของหมายเลขหนึง่อย่างเขา ได้น�าโรงงานเข้า
ร่วมโครงการประยุกต์ระบบการผลิตแบบโตโยต้า หรือเรียกส้ันๆ ว่า 
TPS จนได้รับรางวัลสอง-สามปีซ้อน และต่อด้วยระบบการลดความ
สูญเปล่าหรือ LRP

สามสิบปีผ่านไป โรงงานของเขาเปล่ียนสภาพจากโรงงาน
สลัมเป็นโรงงานสะอาด สามารถพัฒนาสินค้าจนส่งออกไปให้ลูกค้า
รายใหญ่ในประเทศญี่ปุ่น ซึ่งได้ชื่อว่าเฉียบขาด และเข้มงวดเรื่อง
คุณภาพมาก 

ทัง้ยงัสามารถพาโรงงานผ่านวกิฤตจินปลดหนีส้นิของธนาคาร
ในระดับเป็นพันล้านให้หมดไปได้

วิธีการหนึ่งที่ส�าคัญมากที่เขาน�ามาใช้ คือ การลงมือท�าวิจัย 
และพัฒนาผลิตภัณฑ์ เพื่อให้มีคุณภาพเหนือคู่แข่งขันจากญี่ปุ่นให้
ได้ เพราะบริษัทญี่ปุ่นจะซื้อจากญี่ปุ่นด้วยกันเองเท่านั้น ยกเว้นว่าจะ
มีผู ้ผลิตที่ไม่ใช่ญี่ปุ ่นที่ท�าของคุณภาพที่เป็นเลิศ ส่งมอบได้ตาม
ก�าหนด และราคาสมเหตุสมผล

การลงมือท�าวิจัย และพัฒนาน้ีเรียกได้ว่ามาถูกทางทีเดียว
ครบั เพราะจะแข่งขนักบัญีปุ่น่ กต้็องเล่นเกมส์แบบญีปุ่น่ตามกตกิา
ญี่ปุ่น ซึ่งผู้ผลิตสินค้าของญี่ปุ่นถือว่าการวิจัย และพัฒนาเป็นเครื่อง

มือหลักในการยกระดับความสามารถในการแข่งขัน โดยยกระดับ
เทคโนโลยีกระบวนการ และเทคโนโลยีผลิตภัณฑ์

ที่เล่ามาทั้งหมดคือตัวอย่างของจริงที่อยากให้ท่านผู้อ่านที่
เป็นผูป้ระกอบการได้เข้าใจว่า บทบาทของหมายเลขหน่ึงขององค์กร
นั้นส�าคัญมากครับ

ผมเชื่อว่าโรงงานระดับ SME หรือขนาดกลางขนาดย่อมของ
ไทยสามารถจะท�าแบบโรงงานของเพื่อนผมได้ทั้งนั้น เพราะผมต้อง
เรยีนว่าโรงงานนีม้พีนกังานประมาณ 80 คน ส่วนใหญ่เป็นผูห้ญิง อายุ
เฉลีย่ประมาณ 45 ปี การศกึษาเฉลีย่ระดบัมธัยมต้น-ปลาย ทัง้โรงงาน
มีคนที่เข้าใจค�าว่าวิจัย และพัฒนา และเป็นวิศวกรอยู่คนเดียว คือ 
เพื่อนผม

ผมคิดว่าปัจจัยแห่งความส�าเร็จของโรงงานแห่งน้ีคือ คน 
ครับ

เพื่อนผมที่ว่านี้เขามี “ศรัทธา” ในพลังความสามารถของ
พนักงานของเขา เขาได้ใช้รูปแบบการบริหารจัดการประจ�าวันที่ฝรั่ง
เรียกว่า MBWA หรือ Management By Walking Around เป็น 
วิธีการง่ายๆ ที่มีประสิทธิภาพสูง แต่ผู้บริหารองค์กรไทยทุกระดับ 
มักไม่ท�ากัน... แปลกดีนะครับ

วิธีการง่ายๆ ที่ว่านี้ คือ การเดินไปในสายการผลิตทุกวัน 
อย่างน้อยวันละหนึ่งครั้ง หากมีเวลาจะเดินเช้า-เย็น หรือสามเวลา
ก่อนหรือหลังอาหารก็ไม่ผิดกติกาแต่อย่างใด

เดินท�าไม?
การเดนิในโรงงานมปีระโยชน์หลายประการครบั ประการแรก

นัน้ ท�าให้ผู้บรหิารได้เหน็สภาพการท�างานจรงิของพนกังานว่าท�างาน
ถูกต้อง มีประสิทธิภาพ ประสิทธิผลหรือไม่?

ในทางกลับกัน พนักงานทุกคนได้เห็นว่าผู้บริหารเอาใจใส ่
ในงานของสายการผลิต ท�าให้ตั้งอกตั้งใจท�างานมากขึ้น แทนการ 
ซังกะตายท�าไปวันๆ ให้ครบเวลา

สิ่งที่ส�าคัญ คือการสร้างบรรยากาศในการพบปะ เพื่อให้
พนักงานกล้า และอยากท่ีจะพูดคุยกับผู้บริหารที่ไปเดินดูรอบๆ 
บริเวณสายการผลิต ซึ่งอันดับแรกผู้บริหารต้อง “ท�าใจ” ก่อนว่าเรา
ไม่ได้ไปจับผิด แต่จะไป “จับถูก”

คือ ต้องหาโอกาส หาจังหวะที่จะทักทายพนักงานอย่างเป็น
กนัเอง หาจดุทีจ่ะชมเชยพนกังานแต่ละคน มากน้อยไม่ว่ากนั จากนัน้ 
เพือ่พนกังานเริม่ผ่อนคลายก็ลองเริม่ซกัถามว่างานมปัีญหาอะไรหรอื
ไม่? ต้องการให้ช่วยอะไรไหม?

ไม่ช้าไม่นานก็จะ “ได้ใจ” ของพนักงาน แล้วท�าให้การเดินมา
ของผู้บริหารเป็นสิ่งที่พนักงานอยากให้เกิดมากที่สุด

ยังมีประเด็นเพิ่มเติมอีกหน่อย ขอยกยอดไปคุยต่อในฉบับ
หน้านะครับ

 
 


