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วิถีซามูไร

ท ่ า น
สมาชกิ และผู้อ่านทีร่กัทุกท่านครบั เราคยุกนัเรือ่ง

ของ OKR หรือ Objectives and Key Results 

เป็นการแวะเวียนจากเรื่องของระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีไป

ชั่วคราวนะครับคุยกันไปทั้งหมดรวมบทสรุปด้วยเจ็ดตอน คิดว่าได้

เนือ้หารายละเอียดทีค่่อนข้างครบถ้วนสมบรูณ์ และสรปุรวบยอดกนั

ไปในตอนที่แล้วเรียบร้อยนะครับ ฉบับนี้เรามาว่ากันเรื่องระบบการ

ผลิตแบบทันเวลาพอดีหรือระบบการผลิตแบบโตโยต้าต่อไปนะครับ

ห่างหายเร่ืองนี้ไปครึ่งปีกว่า ขอทบทวนส่ิงที่เราได้คุยกันไป

แล้วเร่ืองระบบการผลิตแบบโตโยต้าหรือการผลิตแบบทันเวลาพอดี 

มีสองเสาหลัก เสาแรก คือ ระบบอัตโนมัติที่ท�ำงานได้เหมือนคนหรือ

จิโดกะ (自働化) ที่ฝร่ังเรียกว่า Autonomation เสาที่สอง คือ การ

ท�ำให้ผลิตได้แบบทันเวลาพอดี หรือ Just-In-Time ซึ่งมีเงื่อนไขหลัก

อยู่ 7 ประการ ได้แก่ 1. ต้องมีข้อมูลที่ถูกต้องแม่นย�ำ 2. ต้องมีระบบ

ทีจ่ะส่งต่อข้อมูลได้อย่างรวดเรว็ฉบัไว 3. ต้องมกีารปรบัเรยีบการผลติ 

4. ต้องเตรียมงานตั้งเครื่องได้รวดเร็ว 5. เครื่องจักรอุปกรณ์ต้องเดิน

ได้ดีไม่มีขัดข้อง 6.พนักงานต้องท�ำงานได้หลายหน้าท่ี  7. ชิ้นส่วน 

ส่วนประกอบ และการส่งต่องานระหว่างขั้นตอนต้องไม่มีของเสีย

ขอขยาย และทบทวนความหมายของสองเสาหลักสักนิด 

นะครบั เสาแรกทีเ่รยีกว่าระบบอตัโนมตัทิีท่�ำงานได้เหมอืนคนนัน้ จะ

แตกต่างจากระบบอตัโนมตัทิัว่ๆ ไปทีเ่รยีกกนัว่า Automation… ต่าง

อย่างไร?

ระบบอตัโนมตัทิัว่ๆ ไปนัน้จะท�ำงานไปอย่างต่อเนือ่งตราบใด

ที่ยังมีวัตถุดิบหรือชิ้นงานป้อนเข้ามาในระบบ

แต่ระบบอัตโนมัติที่ท�ำงานได้เหมือนคนนั้นจะหยุดท�ำงาน

ทันทีที่มีของเสีย และจะมีไฟสัญญานหรือ Andon เตือนเพื่อให้

พนักงานเข้าไปจัดการแก้ไข

เป็นรูปแบบหนึ่งของพฤติการณ์ “หยุด-เรียก-รอ” ที่เป็นสิ่ง

ส�ำคัญส�ำหรับการท�ำงานในโรงงานที่ใช้ระบบการผลิตแบบทันเวลา

พอดีครับ

ในส่วนของเสาหลกัทีส่อง คอื การท�ำให้ผลติได้แบบทนัเวลา

พอด ีเป้าหมายหลกัคอื การผลติเฉพาะสิง่ทีล่กูค้าหรอืตลาดต้องการ 

ในเวลาที่ต้องการ ในปริมาณที่ต้องการ ด้วยต้นทุนที่ต�่ำที่สุด 	

วลีสุดท้ายนี่แหละครับที่เป็นคาถาก�ำกับที่ส�ำคัญ
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ในการเป็นพีเ่ลีย้ง และคร ูหรอืท�ำหน้าทีใ่นการซ่อมแซมบ�ำรงุรกัษาที่

ต้องใช้ความรู้ความช�ำนาญขั้นสูง

เพราะผู ้ที่รู ้สภาพของเครื่องจักรอุปกรณ์ได้ดีที่สุด คือ 

พนักงานผู้ใช้เครื่อง โดยต้องได้รับการฝึกฝนให้ใช้ประสาทสัมผัส 

ทั้ง 5 ในการสืบทราบสภาพของเครื่องจักรอุปกรณ์ว่า “ปกติ” หรือ 

“ไม่ปกติ”

การสบืทราบสภาพนีจ้ะต้องท�ำทัง้ก่อนเริม่ลงมอืใช้เครือ่งจักร

อปุกรณ์ โดยต้องตรวจสอบความพร้อมใช้ของเครือ่ง และเมือ่ใช้เครือ่ง

เสร็จเรียบร้อย หรือสิ้นสุดการผลิตจะต้องท�ำความสะอาด ตรวจเติม

น�้ำมันหล่อลื่น (ถ้าจ�ำเป็นต้องเติม) ตรวจน้อตและโบลท์ตามบริเวณ

ต่างๆ ของเครื่อง แล้วขันกวดให้แน่น

หัดปรับแต่งเครื่องตามความเหมาะสม และหมั่นเรียนรู ้ 

เกี่ยวกับส่วนต่างๆ และการท�ำงานของเครื่องจักรอุปกรณ์ที่ตนเอง 

รับผิดชอบอยู่เสมอ

ในส่วนของช่างเทคนิค ในฐานะผู้ที่รู้ และเข้าใจระบบการ

ท�ำงานต่างๆ ของเครือ่งจกัรอปุกรณ์ กจ็ะต้องช่วยจดัท�ำแผ่นตรวจสอบ 

คู่มือการตรวจสอบ คู่มือการใช้เครื่อง บทเรียนง่ายๆ เกี่ยวกับองค์-

ประกอบ และการท�ำงานของเครื่องจักรอุปกรณ์ 

เพือ่ทีจ่ะสอนให้พนกังานผูใ้ช้เครือ่งท�ำหน้าทีดู่แลบ�ำรงุรกัษา

ได้อย่างมีประสิทธิผลต่อไป

เหตุขัดข้องของเครื่องจักรอุปกรณ์จะต�่ำกว่าโรงงานที่มอบ

หมายความรบัผดิชอบดแูลเครือ่งให้พนกังานบ�ำรงุรกัษาท�ำฝ่ายเดยีว

มาก

พนักงานบ�ำรุงรักษาก็จะสามารถวางแผนการบ�ำรุงรักษา 

และปฏิบัติตามแผนได้อย่างเต็มที่ โดยไม่ต้องว่ิงรอก “ดับไฟ” หรือ

แก้ไขเหตุขัดข้องฉุกเฉินอยู่ตลอดเวลาครับ

เป็นการปฏบิติัการทีไ่ด้ผลทางบวกกับทกุฝ่ายในโรงงานครบั

เพราะลูกค้าหรือตลาดจะมีความ

ต้องการที่หลากหลาย และความหลากหลาย

ยิ่งมีมากขึ้นเมื่อฐานะทางเศรษฐกิจดีขึ้นตาม

ล�ำดับ ซึ่งก็หมายความว่ารูปแบบการผลิตเชิง

มวลแบบดั้งเดิมที่ผลิตสินค้าที่เหมือนกันทีละ

จ�ำนวนมากๆ  จะไม่สามารถสนองความ

ต้องการของตลาดได้

รูปแบบการผลิตจะต้องเปล่ียนไปเป็น

แบบการผลิตหลากหลายส่ิงแต ่ละส่ิงมี

ปริมาณไม่มากกว่าความต้องการของลูกค้า

หรือตลาดในขณะนั้น

นั่นคือเปลี่ยนจากการผลิตล็อตใหญ่ (ปริมาณมาก) ไม่มี

ความแตกต่างหรอืแตกต่างน้อย เป็นการผลติลอ็ตเลก็ (ปรมิาณตาม

ความต้องการของตลาด) ความแตกต่างหลากหลาย (ตามความ

ต้องการของตลาด)

นั่นก็หมายความว่าจะต้องเตรียมงานและ/หรือต้องตั้ง

เครื่องบ่อยๆ เมื่อมีการเปลี่ยนรุ่นหรือเปลี่ยนแบบของสิ่งที่ผลิต

และการเตรียมงานตั้งเครื่องนั้นจะต้องใช้เวลาสั้นท่ีสุด 

ต้นทุนต�่ำที่สุด ประสิทธิภาพ และประสิทธิผลสูงที่สุดนั่นเอง

ซึง่เป็นท่ีมาของเงือ่นไขข้อที ่4 ในเงือ่นไขหลกั 7 ประการของ

การท�ำให้ผลิตทันเวลาครับ

ในตอนก่อนๆ นั้น เราคุยเรื่องเงื่อนไขหลักแต่ละประการไป

ทั้งหมด 6 ประการแล้ว เหลือเง่ือนไขหลักอยู่ข้อเดียว คือ ข้อที่ 5 

เครื่องจักรอุปกรณ์ต้องเดินได้ดีไม่มีขัดข้อง

ผมขอทบทวนเรือ่งทีเ่ราคยุกนัในประเดน็ของระบบการบ�ำรงุ

รักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม Total Productive Maintenance 

(TPM) หรอื 全員参加保全 ว่าเป้าหมายของระบบการบ�ำรงุรักษาทวี

ผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม คือ การมุ่งให้ต้นทุนวงจรอายุหรือ Life Cycle 

Cost ของเครื่องจักรอุปกรณ์ต�่ำท่ีสุด ประสิทธิผลเชิงรวมของ

เครื่องจักรอุปกรณ์ และกระบวนการหรือค่า Overall Equipment 

Efficiency - OEE สูงเกิน 85% พนักงานมีขวัญก�ำลังใจสูงในการ

ปฏิบัติงาน

บางต�ำราถึงกับระบุว่าท�ำ TPM แล้วเหตุขัดข้องของ

เครื่องจักรอุปกรณ์ต้องเป็น 0

ซึ่งมิได้หมายความว่าเครื่องจักรอุปกรณ์จะไม่หยุดเดินเลย 

แต่หมายความว่าเครื่องจักรอุปกรณ์ที่จัดการโดยระบบ TPM นั้น จะ

ไม่หยุดเดินในระหว่างการใช้งาน แต่จะหยุดเดินในช่วงเวลาตาม

แผนการบ�ำรุงรักษาเท่านั้นครับ

โดยการปฏบิตักิารส�ำคญัทีจ่ะท�ำให้เกิดผลแบบนีไ้ด้ คอื การ

มอบความรบัผดิชอบในการดแูลสขุภาพของเครือ่งจกัรอปุกรณ์ให้

กับพนักงานผู้ใช้เครื่อง โดยช่างเทคนิคงานบ�ำรุงรักษาจะท�ำหน้าที่


