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ผศ.รังสรรค์ เลิศในสัตย์ 

คณะบริหารธุรกิจ สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุ่น

E-mail: orbusiness@hotmail.com

การจ�านวนมาก ท�าไคเซน็โดยเข้าใจผดิเกีย่วกบัวตัถปุระสงค์ทีแ่ท้จรงิ
ของ Kaizen นัน่เอง ทีผ่่านมา ส่วนใหญ่เน้นไปทีก่ารลดต้นทนุเป็นหลกั 
แต่ปัจจุบันนั้น ไม่ใช่แล้ว ตัวอย่างความล้มเหลวนั้น เช่น บริษัท IT  
แห่งหนึง่ ได้ปรบัเปลีย่น รปูแบบของส�านกังาน โดยไม่มโีต๊ะนัง่ประจ�า 
ท�าเป็นแบบ Free address ใครจะนั่งที่ไหนก็ได้ให้เลือกเอาเอง  เพื่อ
ส่งเสริมการสื่อสารข้ามหน่วยงานให้มีความคึกคักมากขึ้น แต่ทว่า 
สิ่งที่ไม่คาดฝัน คือ จะเกิดสงครามแย่งชิงที่นั่งกันในตอนเช้าทุกเช้า  
ทกุคนพยายามทีจ่ะเลอืกทีท่�างานทีไ่กลจากผูจ้ดัการฝ่ายให้มากทีส่ดุ 
โดยพยายามมาให้เช้าทีส่ดุ เพือ่ให้ได้ทีน่ัง่ทีไ่กลทีส่ดุ ยิง่ท�าให้ช่องว่าง
ระหว่างผูจ้ดัการฝ่ายกบัพนกังาน ห่างกนัมากยิง่ขึน้ ถงึแม้จะมปัีญหา
ดังกล่าว แต่บริษัทก็ไม่ยอมเลิก เหตุผล คือ สามารถลดค่าใช้จ่ายได้
นั่นเอง เพราะสามารถลดจ�านวนโต๊ะท�างานได้ถึง 30% พื้นที่ก็ใช ้
น้อยลง  ค่าเช่าก็ลดลงได้อีกด้วย แต่การมาท�างานเช้าทีไ่ร้ความหมาย
หรือการขาดการสื่อสารซึ่งกันและกัน ไม่เพียงแต่มีผลกระทบต่องาน
เท่านั้นแต่ยังมีผลถึงสภาพจิตใจ และร่างกายของพนักงานอีกด้วย 
นั่นคือ การน�าไปสู่สิ่งที่เลวร้าย 

และ

Toyota 
Production System (TPS) เริ่มต้นมาจาก
ไอเดยีของ Toyoda Kiichiro ประธานบรษิทั 

เมื่อปี 1945 และ ได้น�ามาพัฒนาจนส�าเร็จ โดย Ohno Taiichi ซึ่งใน
ยุคเริ่มต้นจาก “Just in time” จากนั้น ค�าว่า “Kaizen” ก็เริ่มเป็นที่รู้จัก
ของโลก Kaizen นี้ เป็นข้อเสนอท่ีเกิดจากสติปัญญา และไอเดีย
สร้างสรรค์ของตนเอง เพื่อท�าให้หน้างานนั้น เป็นหน้างานที่ดีขึ้น จาก
นั้นน�าไปปฏิบัติจริง ปัจจัยต่างๆ ที่ประกอบขึ้น เป็น TPS มีมากมาย 
เช่น “Muda 7 อย่าง” “Jidoka” “Kanban”  เป็นต้น สิ่งเหล่านี้ เป็น
เพียงเครื่องมือเพื่อท�าให้การผลิตที่ไม่มี Muda (ความสูญเปล่า) เกิด
ขึ้นเป็นจริง TPS นั้น ตั้งแต่ปี 1945 มาจนถึงปัจจุบัน ได้ขยายไปทั้งใน
นอกประเทศ และได้พัฒนาด้วยตัวเองไปสู่ “แนวทาง” ต่างๆ ตัวอย่าง
เช่น ในสมัย 1990 ทั้งโซนี่ และแคนนอน ได้มีการปฏิบัติ “วิธีการผลิต
แบบเซล (cell production method)” ในโรงงานของตนเอง เป็น 
เครื่องมือที่สร้างขึ้นโดยใช้แนวคิดของโตโยต้าเป็นพื้นฐาน ในช่วงนั้น 
ธุรกิจเคร่ืองใช้ไฟฟ้า ต้องแข่งขันกับประเทศเอเซียอื่นๆ และความ
ต้องการของผู้บริโภคที่หลากหลายยิ่งขึ้น จึงต้องแสวงหาวิธีการผลิต
ใหม่ๆ การผลิตแบบเซลนั้น คนๆ เดียว รับผิดชอบกระบวนการต่างๆ 
หลายกระบวนการ สามารถที่จะลดจ�านวนพนักงานที่ต้องท�างาน 
ตามไลน์การผลิตได้ การท�างานโดยคนๆ เดียว เมื่อเปรียบเทียบกับ 
การผลิตแบบสายพานที่รับผิดชอบเพียงกระบวนการเดียวแล้ว จะ
สามารถลดความสูญเปล่าที่สิ่งของไปรออยู่ระหว่างผู ้ปฏิบัติงาน 
หรือผู้ปฏิบัติงานต้องรองานโดยไม่ได้ท�าอะไร ถ้าเตรียมไลน์การผลิต
แบบเซลที่มีจ�านวนคนน้อย ไว้หลายๆ ที่ ก็สามารถผลิตสินค้าชนิด
ต่างๆ ได้ในเวลาเดียวกันได้  

 ดงัน้ัน วธิกีารต่างๆ เหล่านีจ้งึได้แพร่หลายไปยงัอตุสาหกรรม
การประกอบท่ีเหมือนกับรถยนต์ หลังจากนั้น Kaizen เองก็ได้ขยาย
ไปยงัธุรกจิบริการอกีด้วย จนถงึในปี 2015 นี ้นายกรฐัมนตรอีาเบะ ได้
ประกาศว่า ควรจะมีการปฏิรูปประสิทธิภาพการผลิตในภาคบริการ 
Kaizen ได้เกิดขึ้นมา 70 ปีแล้วพร้อมกับ TPS ปัจจุบัน หน้างานก็มี
ความหลากหลายมากขึ้น รูปแบบจึงจ�าเป็นต้องเปลี่ยนแปลงไป

อย่างไรกต็าม กม็ตีวัอย่างมากมายทีแ่สดงให้เหน็ว่า ถึงแม้ท�า 
Kaizen แล้ว แต่ท�าไมผลลพัธ์จงึไม่ดขีึน้ ทัง้นี ้เพราะว่า สถานประกอบ

Toyota Production System
 Kaizen(ที่ล้มเหลว)



18 TPA news

J-Business Focus

October 2015 ●  No. 226

ในอกีด้านหนึง่ McDonald กเ็น้นการลดต้นทนุ ทัง้ๆ ทีจ่รงิแล้ว 
คือการท�าให้วิธีการท�างานน้ันดีขึ้น และผลลัพธ์ก็คือ ประสิทธิภาพ 
การผลิตดีขึ้น การเน้นการลดต้นทุน ท�าให้ต้องตกต�่าลงในปีที่แล้ว 
เดือนพฤษภาคม ยอดรายได้ลดลงจากเดือนเดียวกันของปีก่อนถึง 
22.2% มีความไม่มั่นใจต่อเนื้อไก่ที่หมดอายุ หรือลูกค้าหลีกเลี่ยง  
เพื่อการลดเมนูให้น้อยลง หรือ “แคมเปญ 60 วินาที” การลดเมนูนั้น 
เดิมเคยมีแผ่นเมนูที่มีขนาด A3 ก็ได้ท�า Kaizen ยกเลิกไป เพราะการ
มเีมนมูาก ท�าให้ลกูค้าต้องใช้เวลาในการเลอืกนาน ต้องการทีล่ดเวลา
ในการบริการให้น้อยลง ผลลัพธ์การพยายามเพิ่มประสิทธิภาพ  
จะท�าให้พนักงานมีงานท่ีหนักขึ้น ลูกค้าก็ส่ังสินค้าได้ยากขึ้น การท�า
อาหารที่เร็วท�าให้ แฮมเบอร์เกอร์ยังไม่แข็งตัวดีพอ ลูกค้าเกิดความ 
ไม่พอใจ ต่างๆ เป็นต้น

อีกกรณีหนึ่ง การน�าเอาเพียงประสบการณ์ความส�าเร็จมาใช้
กับทุกๆ กรณี อาจจะไม่สามารถสร้างความส�าเร็จได้เช่นเดียวกัน 
บริษัทผลิตชิ้นส่วนแห่งหนึ่ง มีผู้รับผิดชอบ Kaizen ของโตโยต้าที่เป็น
ลูกค้า มาให้ค�าแนะน�าท่ีโรงงาน พร้อมกับชี้แนะพนักงานรุ่นใหม่ๆ 
ให้ท�า One piece flow แทนที่ท�าสิ่งของอย่างเดียวหลายๆ อย่าง ซึ่ง 
One piece flow นัน้ เป็นวธิกีาร Kaizen ในสไตล์ของโตโยต้าท่ีส�าหรบั
การผลิตสินค้าจ�านวนน้อยชนิดมาก นั่นเอง ในหนึ่งไลน์การผลิต จะ
มีสนิค้าหลากชนดิ ทลีะชิน้ๆ ปล่อยให้ไหลไปตามล�าดบั สามารถผลติ
ชนดิสนิค้าทีจ่�าเป็น ตามจ�านวนทีจ่�าเป็น จงึไม่มคีวามสญูเปล่าเกิดขึน้ 
แต่ส�าหรับโรงงานชิน้ส่วนนี ้ได้มรีะบบ “Yatai 1 คน (Yatai=แผงลอย)” 

ซึ่งเป็นวิธีการที่มีประสิทธิภาพที่เหมาะสมกับบริษัทตนเองอยู่แล้ว 
ซึ่งระบบนี้เป็นการจัดไลน์ให้ล้อมรอบผู้ปฏิบัติงาน แล้ววางชิ้นส่วนไว้ 
โดยคนๆ เดียวสามารถท�าทุกกระบวนการจนส�าเร็จเป็นสินค้าส�าเร็จ
ได้ หากจนิตนาการถงึร้านสชึ ิทีจ่ะมกีุก๊อยูต่รงกลาง แล้วรายล้อมด้วย 
ส่วนประกอบสึชิต่างๆ เมื่อมีออเดอร์ ก็จะจัดการทีละจานๆ ก็จะ 
เข้าใจได้ง่ายขึ้น วิธีการดังกล่าวสามารถผลิตของหลากชนิดได้เร็วขึ้น
กว่า One piece flow สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้า  
ที่มีหลากหลาย กระจายอยู่ทั่วโลกได้ โรงงานนี้ มีความเกรงใจผู้ที่มา
ให้ค�าชี้แนะ One piece flow รับค�าชี้แนะ ท�าให้โรงงานเกิดความ 
ปั่นป่วนขึ้นอย่างมาก 

การ Kaizen แต่ละอย่างๆ นัน้ เป็นการใช้ความคิดสร้างไอเดยี
เลก็ๆ เช่น การเปลีย่นสถานทีว่างของ การเปลีย่นวธิกีารใช้เวลา เป็นต้น 
สิ่งเล็กๆ เหล่านี้ เมื่อรวมกันมากขึ้น ก็สามารถสร้างความสามารถใน
การแข่งขนัให้แก่บรษิทัให้สงูขึน้ได้ ญีปุ่น่เอง กไ็ด้ขยายฐานไปสูท่ีต่่างๆ 
ทั่วโลก วงจรชีวิตผลิตภัณฑ์ก็สั้นลง อีกทั้ง คนต่างชาติ และผู้หญิง ก็
เข้าสู่หน้างานมากขึ้น วิธีการท�างานก็เปลี่ยนแปลงไป ดังนั้น Kaizen 
เอง ก็ต้องมีการทบทวนให้เหมาะสมกับสถานที่ และยุคสมัย มิฉะนั้น
แล้ว บริษัทญี่ปุ่นก็คงไม่สามารถเอาชนะการแข่งขันในโลกได้ Key-
word ในปัจจุบันนี้ จะต้องมี 4 อย่างคือ Diversity, ความจริงจัง Net 
และมุมมองจากลูกค้า จึงเป็นประเด็นที่ว่า จะสร้างภาพใหม่ของ 
Kaizen ที่สามารถสอดคล้องกับมิติใหม่ของ การเพิ่มประสิทธิภาพได้
อย่างไร
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