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จากฉบับที่แล้วต่อ

ขั้นที่ 3: กระบวนการที่ส�ำคัญน้อยกว่า จะต้องท�ำทุกสิ่งให้

สอดประสานกับการตัดสินใจดังกล่าวข้างต้น (Subordinate and 

synchronize everything else to the above decisions)

หลังจากอเล็กซ์ได้ด�ำเนินการตามค�ำแนะน�ำของโจน่าห์แล้ว 

สิง่ต่อมาทีอ่เลก็ซ์ต้องเข้าไปจดัการเสยีท ีกค็อื การจดัการออร์เดอร์คง

ค้าง ซึ่งอเล็กซ์ได้สั่งให้ทีมงานจัดท�ำรายงานออร์เดอร์คงค้างออกมา

โดยเรียงล�ำดับค้างส่งนานที่สุด ไปจนถึงน้อยที่สุด ซึ่งรายงานนี้ท�ำให้ 

อเล็กซ์ถึงกับหดหู่ใจ เพราะออร์เดอร์ร้อยละ 90 ล่าช้า เพราะชิ้นส่วน

ต้องผ่านจุดคอขวด และออร์เดอร์ที่ล่าช้าที่สุดค้างส่งยาวนานถึง 

58 วัน 

เพื่อจะแก้ปัญหาออร์เดอร์ค้างส่ง อเล็กซ์ถึงได้ระลึกค�ำพูดของ

โจน่าห์ที่พูดย�้ำไว้ว่า “การสูญเสียเวลาผลิตไปกับการผลิตชิ้นส่วนที่ไม่

เป็นทีต้่องการ ต้องผลติตามล�ำดับความส�ำคัญ” อเลก็ซ์ไตร่ตรองอยูน่าน

จึงให้ทีมงานช่วยกัน แยกรายการออร์เดอร์ออกด้วยเงื่อนไขดังนี้ คือ 

1)	 ออร์เดอร์ใดที่ผ่านทั้งเครื่อง NCX-10 และ เตาอบ heat-

treat

2)	 ออร์เดอร์ใดผ่านเครื่องจักร NCX-10 เพียงอย่างเดียว

3)	 ออร์เดอร์ใดผ่านเตาอบ heat-treat เพียงอย่างเดียว

4)	 ออร์เดอร์ใดไม่ผ่านทัง้เครือ่ง NCX-10 และ เตาอบ heat-

treat

(The Goal) ฉบับย่อ

ก้องเกียรติ วีระอาชากุล

สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุ่น

พาโรงงานผ่านวิกฤต 8
ตอน
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ต่อฉบับหน้าอ่าน

เมื่อทีมงานแยกออร์เดอร์ออกเป็น 4 รูปแบบแล้ว ให้ท�ำการ

จัดเรียงล�ำดับออร์เดอร์ในการผลิตตามเวลาค้างส่งนานที่สุดไป หา

น้อยที่สุด จึงได้แผนออกมา 4 แผนแต่ อเล็กซ์ก็ยังมีปัญหา คือ ถ้ามี

แผนถึง 4 แผนพนักงานจะเลือกยึดแผนการผลิตใดเป็นแผนหลัก อ

เล็กซ์ครุ่นคิดอยู่นาน จึงได้ให้หลักการจัดตารางการผลิตรวม ดังนี้ 

●	 รูปแบบที่ 1 และ 2 ให้วางแผนรวมกันได้ เนื่องจาก

กระบวนการผลติ จะต้องผ่านเครือ่ง NCX-10 ก่อน เตาอบ heat-treat 

ดังนั้นให้จัดโดยการเรียงตามล�ำดับเวลาการค้างส่ง โดยยึดออร์เดอร์

ทีผ่่านเคร่ือง NCX-10 หลงัจากนัน้ให้มกีารพจิารณาปรบัแผนการผลติ 

ให้ประเภทของชิน้ส่วนทีจ่ะเข้าเตาอบ Heat Treat ให้ผลติตดิกนั โดย

จ�ำนวนออร์เดอร์ที่ให้ผลิตติดกันเท่ากับปริมาณที่จะใช้เตาอบได้เต็ม

ประสทิธภิาพในการอบ 1 ครัง้เสมอ กรณทีีจ่ดัไม่ได้ตามปรมิาณทีเ่ตา

อบ heat-treat ก็ให้ออร์เดอร์นั้นใช้การจ้างภายนอกอบแทน

●	 รปูแบบที ่3 จะใช้วธิกีารแทรกแผนการผลติ โดยยดึแผน

ผลิตของ NCX-10 ที่มีการปรับล�ำดับเพื่อเตาอบ heat-treat แล้ว โดย

มีเงื่อนไขการแทรก คือ 

➢	 จะแทรกได้ ก็ต่อเมื่อ ต้องแน่ใจว่า เครื่อง NCX-10 จะมี

งานป้อนต่อเนื่อง

➢	 จะแทรกระหว่างออร์เดอร์ใด ก็ต้องพิจารณาประเภทชิ้น

ส่วนทีจ่ะเข้าเตาอบ heat-treat ด้วย เพือ่จะได้พ่วงอบพร้อมกบัชิน้งาน

ก่อนหน้าเลย ไม่ต้องเสียเวลารอ

➢	 กรณีที่แทรกออร์เดอร์แล้ว แต่ปริมาณท่ีจะเข้าตู้อบน้อย

เกนิไป กใ็ห้ใช้ระบบการจ้างภายนอกผลติแทน ซึง่เหมาะกบักรณเีป็น

ออร์เดอร์เร่งด่วน

●	 รูปแบบที่ 4 จะจัดเป็นล�ำดับสุดท้าย จะใช้วิธีการแทรก

ออร์เดอร์ตารางการผลิตที่จัดงาน 3 ประเภทเสร็จแล้ว โดยจะแทรก

ในออร์เดอร์ทีม่กี�ำหนดค้างส่งใกล้เคยีงกัน แต่ออร์เดอร์เหล่านีจ้ะเน้น

ใช้ก�ำลังผลิตส่วนเกินของกระบวนการอ่ืนๆ ที่ไม่ใช่คอขวดผลิต โดย

จะท�ำหลังจากผลิตป้อน ทั้งเครื่อง NCX-10 และ เตาอบ heat-treat 

ได้ครบปรมิาณทัง้วันแล้ว เมือ่มัน่ใจแล้วว่าในแต่ละวันมงีานป้อนเข้า

ทัง้สองเครือ่งจกัรทีเ่ป็นคอขวดอย่างเพยีงพอแล้ว จงึค่อยท�ำการแทรก

ออร์เดอร์ลงในตารางการผลิตหลัก

อเลก็ซ์ไม่เพยีงจดัการเรือ่งตารางการผลติเท่านัน้ เขายงัเข้าไป

จัดการสินค้าคงคลังระหว่างกระบวนการ ซึ่งมีเป็นปริมาณมาก อเล็ก

ซ์จึงให้มีการจัดท�ำป้ายสีแดง และ ป้ายสีเขียว โดยที่

➢	 ป้ายสีแดง หมายถึง ชิ้นส่วนนั้นมีล�ำดับการผลิตใช้ก่อน 

ต้องท�ำให้เรียบร้อยก่อน ต้องผลิตทันที เพราะผ่านจุดคอขวด

➢	 ป้ายสเีขยีว หมายถงึ จดัการกบัชิน้ส่วนป้ายเขยีวกต่็อเมือ่

ท�ำป้ายแดงเสร็จก่อน ถ้าสีเหมือนกันให้ดูเลขที่ป้าย ให้ท�ำเลขน้อย

ที่สุดก่อน 

➢	 และต่อมาภายหลงั พนกังานกไ็ด้ช่วยกนัหาวธิกีารสือ่สาร

ให้แผนกอืน่ๆรูว่้า ชิน้ส่วนทีผ่่านกระบวนการคอขวด ควรจะมีการดแูล

เป็นพิเศษ เพื่อจะได้ไม่สร้างความเสียหายให้กับชิ้นส่วนนั้น ซ่ึง

พนักงานจะใช้วิธีการติดเทปกาวสีเหลือง เพื่อสื่อให้เห็นว่า ชิ้นส่วน

เหล่านี้มีค่าเหมือนทองค�ำ


