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วิถีไทย วิถีโลก

วิถีซามูไร

จากฉบับที่แล้วต่อ

ท ่ า น
สมาชิกและผู้อ่านที่รักทุกท่านครับ เราคุยกันเรื่อง

ระบบการผลิตแบบโตโยต้าหรือการผลิตแบบทัน

เวลาพอด ีว่ากนัด้วยเรือ่งของสองเสาหลัก เสาแรกคอืระบบอตัโนมตัิ

ทีท่�างานได้เหมอืนคนหรอืจโิดกะ เสาทีส่อง คอืการท�าให้ผลติได้แบบ

ทนัเวลาพอด ีหรือ Just-In-Time ซึง่มเีงือ่นไขหลกัอยู่ 7 ประการ ได้แก่ 

1. ต้องมีข้อมูลที่ถูกต้องแม่นย�า 

2. ต้องมีระบบที่จะส่งต่อข้อมูลได้อย่างรวดเร็วฉับไว 

3. ต้องมีการปรับเรียบการผลิต 

4. ต้องเตรียมงานตั้งเครื่องได้รวดเร็ว 

5. เครื่องจักรอุปกรณ์ต้องเดินได้ดีไม่มีขัดข้อง 

6. พนักงานต้องท�างานได้หลายหน้าที่  

7. ชิ้นส่วน ส่วนประกอบ และการส่งต่องานระหว่างขั้นตอน

ต้องไม่มีของเสีย 

เราคุยรายละเอียดเรื่องท่ีส�าคัญท่ีสุดได้แก่เรื่องพนักงาน 

ในข้อ 6 และเรื่องข้อมูลกับระบบท่ีจะส่งต่อข้อมูลได้อย่างรวดเร็ว

ฉับไวในข้อ 1 และ 2 ในคราวที่แล้วไปบ้างแล้ว และผมทิ้งท้าย 

ค�าถามไว้ว่า ข้อมูลที่เราเก็บกันอยู่น้ีแบ่งได้เป็นสามประเภท คือ 

ข้อมลูจากการวดั (ชัง่ ตวง หรอืวดั) ซึง่จะได้ความแม่นย�าออกมาเป็น

จุดทศนิยมตามความแม่นย�าของเครื่องมืออุปกรณ์ในการวัดหรือ

ข้อมูลจากการนับ ซึ่งออกมาเป็นจ�านวน 1,2,3,4... และประเภท

สุดท้าย คือ ข้อมูลที่เป็นค�าพูดหรือเป็นลายลักษณ์อักษร เช่น ดี-ไม่ดี 

ช้า-เร็ว ถูก-ผิด มาก-น้อย เป็นต้น ท่านคิดว่าข้อมูลจากการวัด ข้อมูล

จากการนับ และข้อมลูทีเ่ป็นลายลกัษณ์อกัษรนัน้ ข้อมลูประเภทไหน

ที่ให้ “ข่าวสาร” ได้มากที่สุดล่ะครับ?

ค�าตอบคือ ข้อมูลจากการวัดครับ เพราะข้อมูลจากการวัด

สามารถจะแปลงเป็นข้อมูลจากการนับ และข้อมูลจากการนับ

สามารถแปลงเป็นข้อมูลที่เป็นลายลักษณ์อักษรได้ 

ในขณะท่ีข้อมูลที่เป็นลายลักษณ์อักษรแปลงเป็นข้อมูล 

ประเภทอื่นๆ อีกสองประเภทท่ีเหลือไม่ได้... จึงเป็นข้อมูลที่มี 

“ข่าวสาร” น้อยที่สุด

ยกตัวอย่างเช่น หากเราวัดขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของหมดุ

ที่ใช้ในการร้อยยึดชิ้นงานแผ่นโซ่เข้าด้วยกัน 10 แท่ง ได้ขนาด 5.01, 

5.10, 5.12, 5.08, 5.09, 5.05, 5.04, 5.09, 5.12, 5.08 mm

ในขณะที่ข ้อก�าหนดหรือ Specification ของเส้นผ่าน

ศูนย์กลางของหมุดนี้มีค่าเท่ากับ 5.05±0.02 mm หมายความว่า

ขนาดหมุดที่ใช้ได้คือ 5.03-5.07 mm

จากข้อมูลการวัด 10 ค่าข้างต้น เราสามารถจะแปลงเป็น

ข้อมูลจากการนับได้ว่า
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ท�าข้อมลูให้เป็นรปูกราฟ วเิคราะห์พาเรโต และสดุท้ายคอื วิเคราะห์

ความสัมพันธ์ของเหตุและผล

เอาละครับ ตอบค�าถามที่ทิ้งท้ายไปแล้ว เรามาคุยกันต่อนะ

ครบั ขอเพิม่เตมิข้อ 2 เรือ่งระบบการส่งต่อข้อมลูได้อย่างรวดเรว็ฉบัไว 

ซึ่งในยุคนี้พออ่านถึงตรงนี้ก็อาจนึกถึงระบบคอมพิวเตอร์ขึ้นมาทันที

ผมขอเรียนว่า ระบบการส่งต่อข้อมูลตามแบบการผลิตแบบ

ทันเวลาพอดี ก็จะเหมือนกับส่ิงอ่ืนๆ คือ ยึดหลักประโยชน์สูงที่สุด 

และประหยัดที่สุดครับ

ดงันัน้ ในโรงงานหรอืในส�านกังานทีป่ระยกุต์ใช้ระบบทนัเวลา

พอดี จะเริ่มจากการส่งต่อข้อมูลแบบง่ายๆ ที่มีประสิทธิผลสูง เช่น 

ป้ายคัมบัง สัญญานไฟอันดง ธงสัญญาน หรือปุ่มแม่เหล็ก ฯลฯ

หลกัส�าคัญทีส่ดุคือท�าให้สามารถ “ควบคุมด้วยสายตา” หรอื 

Visual Control ได้ง่าย และชัดเจนที่สุด ซึ่งประเด็นนี้มีความส�าคัญ

ถึงขนาดทีญ่ีปุ่น่เองมหีนงัสือออกมาหลายเล่มในชือ่คล้ายๆ กนัว่า 目

で見える管理 me de mieru kanri หรือการควบคุม (จัดการ) ที่มอง

เห็นด้วยสายตา

สายการผลิตในโรงงาน หรือส�านักงานที่มีประสิทธิภาพนั้น 

เมื่อเดินเข้าไปจะต้องสามารถมองเห็นได้ทันทีว่า ใคร ท�าอะไร 

ที่ไหน เมื่อไหร่ อย่างไร จ�านวนเท่าใด ซึ่งผมมักใช้ค�าเปรียบเทียบ

ว่าเสมือนกับเราสามารถจับชีพจรของสถานที่ท�างานได้ทันที

เพราะการบริหารจัดการที่มีประสิทธิภาพนั้นต้องการความ

รวดเร็วฉับไว และอะไรที่ตาเห็นจะส่งข้อมูลไปที่สมอง แล้วตัดสินใจ

ได้เลยทันทีครับ

นี่แหละครับคือหัวใจหลักของระบบการส่งต่อข้อมูลได้อย่าง

รวดเรว็ฉับไว ไม่ใช่การต้ังต้นด้วยการเอาระบบคอมพวิเตอร์เข้ามาใช้

สมยัทีบ่รษัิทรถจกัรยานยนต์ชัน้น�าของสหรฐัอเมรกิา Harley 

Davidson ประสบปัญหาการแข่งขัน โดยรถจักรยานยนต์จากญี่ปุ่น

ตีตลาดจนแทบล้มละลายนั้น ผู้บริหารของ Harley ขออนุญาต 

ผู้บริหารบริษัท Honda คู่แข่งรายใหญ่ที่สุดไปดูงานในโรงงานของ 

Honda ว่าเขาท�างานกันอย่างไร?

ผู้บริหาร Honda ก็ใจดีอนุญาตให้ไปดู พอได้ไปดูแล้วผู้

บริหารของ Harley ถึงกับตกตะลึง เพราะโรงงานของ Honda นั้น 

“ไม่มี” ในสิ่งที่โรงงานของ Harley “มี”

ไม่มีอะไร? 

ไม่มีระบบคอมพิวเตอร์ที่วางแผนควบคุมการผลิต ส่งต่อ

ข้อมูลต่างๆ ในโรงงาน และในส�านักงานครับ

แต่ Honda ประยุกต์ใช้ระบบคัมบัง ธงสี และแผ่นป้ายต่างๆ 

แบบควบคุมด้วยสายตาได้มีประสิทธิผลสูงสุดนั่นเองครับ

 

“มหีมุดเพยีง 2 แท่ง (5.05, 5.04 ) ทีม่ขีนาดได้มาตรฐาน และ

มี 8 แท่งที่ไม่ได้มาตรฐาน”

และแปลงเป็นข้อมูลที่เป็นลายลักษณ์อักษรได้ว่า 

“มีหมุดท่ีมีขนาดได้มาตรฐานน้อยกว่าหมุดที่มีขนาดไม่ได้

มาตรฐาน”

ลองพิจารณาข้อมูลย้อนกลับไปนะครับว่า หากเราได้ข้อมูล

เป็นลายลกัษณ์อกัษรทีเ่ป็นบรรทดัสดุท้ายมา ท่านจะทราบหรอืไม่ว่า

มหีมดุกีแ่ท่งทีข่นาดไม่ได้มาตรฐาน? มีหมุดท้ังหมดท่ีน�ามาวดักีแ่ท่ง? 

และแท่งที่ได้มาตรฐานมีขนาดเท่าใดบ้าง?

หรือสามารถจะแก้ไขแท่งท่ีขนาดไม่ได้มาตรฐานเพื่อให้ได้

มาตรฐานเพิ่มขึ้นเป็นกี่แท่ง?

ไม่มีทางทราบเลยใช่ไหมครับ หากท่านมีหรือเก็บข้อมูล

เฉพาะที่เป็นลายลักษณ์อักษร?

ดังนั้นท่าน อาจารย์ Masuo Suyama ปรมาจารย์ด้าน

คุณภาพของผมจึงย�้านักย�้าหนากับบรรดาลูกศิษย์ว่า เมื่อใดก็ตามที่

จะเก็บข้อมูล ให้ก�าหนดวัตถุประสงค์ในการเก็บข้อมูล เก็บให้ตรง

ตามวตัถปุระสงค์ และพยายามเกบ็ข้อมลูโดยการวดัให้ได้มากท่ีสดุ 

เพื่อจะได้ “ข่าวสาร” มากที่สุด

นี่ก็คือข้อแรกของ S 5 (ไม่ใช่ 5 S ) ที่เป็นหลักพื้นฐานที่สุดใน

การแก้ไขปัญหา 

ทบทวนกนัหน่อยนะครบัว่าอกี 4 ข้อทีเ่หลอืคอื จ�าแนกข้อมลู

ที่ได้ให้เป็นกลุ่มตามลักษณะสมบัติที่เหมือนกันหรือ stratification 

ต่อฉบับหน้าอ่าน


