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จากฉบับที่แล้วต่อ

QC คือ เปลี่ยนกลาง

ขนาดของการเปลี่ยนแปลงแบ่งออกได้เป็น 3 แบบ คือ 

เปลี่ยนมาก เปลี่ยนกลาง และ เปลี่ยนน้อย

■ เปลีย่นมาก ปฏริปู นวตักรรม การเปลีย่นแปลงอย่างมาก 

เช่น การเปลี่ยนแปลงระบบอย่างถอนรากถอนโคน การพัฒนาสินค้า

ตัวใหม่ เป็นต้น

■ เปลี่ยนน้อย การเปลี่ยนเล็กน้อยในระดับที่สามารถท�า

คนเดยีวได้ เช่น ท�าให้ง่าย สะดวก รวดเรว็ เป็นต้น ซึง่เราเรยีกสิง่เหล่านี้

ว่า ไคเซ็น

■ เปลี่ยนกลาง อยู่ระหว่างการ เปลี่ยนมาก และ เปลี่ยน

น้อย เป็นการเปลี่ยนแปลงเพื่อแก้ปัญหาระดับกลาง ขนาดกลาง 

เนื่องจากการเปลี่ยนน้อย คือ การเปลี่ยนแปลงเพียงเล็กน้อยจึง

สามารถท�าคนเดียวได้ แต่การเปลี่ยนกลางคือ เปลี่ยนแปลงขนาด

กลาง เป็นเร่ืองทีท่�าคนเดยีวได้ล�าบาก ดงันัน้ QC จงึจ�าเป็นต้องท�างาน

เป็นกลุ่มเป็นทีม

โดยสรุป คือ ต้องการแบ่งการใช้ ขนาดการด�าเนินการ ตาม 

ขนาดของปัญหา เช่น

● เปลี่ยนมาก ผู้บริหารท�าแบบ Top-down

● เปลี่ยนกลาง ท�าโดยกลุ่มย่อย

● เปลี่ยนน้อย ท�าโดยแต่ละบุคคลท�าแบบ Bottom-up

■ QC เมื่อสาเหตุของปัญหาซับซ้อน กิจกรรม QC ต้อง

วเิคราะห์กราฟแสดงผลข้อมลูทีร่วบรวมมา ซึง่หวัข้อส่วนใหญ่ต้องใช้

เวลาในการด�าเนินการอย่างรอบคอบประมาณครึง่ปีถงึ 1 ปี เนือ่งจาก

ไม่สามารถทราบสาเหตุของปัญหาได้ทันที ต้องใช้เครื่องมือต่างๆ   

เช่น แผนภมูปัิจจยั และผล เพือ่ให้เข้าใจถงึสาเหตทุีแ่ท้จรงิ หลงัจากนัน้

ต้องหามาตรการ และเปลี่ยนวิธีด�าเนินการ

กิจกรรมควบคุมคุณภาพสินค้า (Quality Control: QC) ด�าเนินการโดยกลุ่มย่อยที่ประกอบด้วยสมาชิกในที่

ท�างานเดียวกัน โดยมีหัวหน้างานเป็นแกนกลางด�าเนินการอย่างต่อเนื่อง บางครั้งก็เรียกว่ากิจกรรม QC Circle 

ตัง้แต่ช่วงคร่ึงหลงัทศวรรษท่ี 60 ได้แพร่หลายจากอตุสาหกรรมการผลติแพร่หลายไปทัว่ประเทศ และเปลีย่นแปลง

สู่กิจกรรมที่รวมสายงานสนับสนุนเข้าไปด้วยจากแนวคิดควบคุมคุณภาพสินค้าเพื่อเพิ่มระดับความพึงพอใจของ

ลูกค้า ซึง่มกีารด�าเนนิการแก้ปัญหาด้วย QC Story ท่ีมีการด�าเนินการเป็นล�าดบั ซ่ึงในขัน้ตอนน้ีสามารถวเิคราะห์

ข้อมูลที่รวบรวมมาด้วย เครื่องมือ QC 7 ชนิด หรือ เครื่องมือ QC ใหม่ 7 ชนิด

กิจกรรม QC
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ขนาดของปัญหา
แบ่งการใช้งานตาม

เปลีย่น
มาก

เปล่ียน
กลาง

เปลีย่น
น้อย

ในชีวิตประจ�าวันเป็นการเปลี่ยนน้อย

แม้จะแบ่งตามขนาดได้เป็น 3 แบบ คอื เปลีย่นมาก เปลีย่น

กลาง และ เปลี่ยนน้อย แต่สิ่งส�าคัญ คือ ขนาดไหนที่เกิดมากที่สุด

ต่างหาก เปล่ียนมาก นั้นเกิดไม่บ่อย ในช่วงหลายปีเกิดไม่กี่ครั้ง 

สามารถรับมือด้วย แผนระยะกลางถึงยาว แล้ว เปลี่ยนกลาง ล่ะ ? 

โดยทั่วไปในช่วงหนึ่งปีเกิดไม่ก่ีครั้ง สามารถรับมือด้วยกิจกรรม QC 

ได้ เปลี่ยนน้อย ส�าคัญเนื่องจากเกิดขึ้นเป็นประจ�าทุกวัน เดี๋ยวลืม 

เดีย๋วผดิ ไม่ต้องวเิคราะห์กท็ราบสาเหตอุย่างคร่าว ๆ   ได้ เปลีย่นเพยีง

เล็กน้อยก็แก้ปัญหาได้แล้ว

ปัญหาที่เกิดขึ้นเป็นประจ�าทุกวัน ระหว่างท�างานประจ�า ก็

สามารถแก้ได้ด้วยการ เปลี่ยนน้อย ถ้าเปลี่ยนน้อย = ไคเซ็น โดย

การแก้ปัญหาที่เกิดประจ�าอย่างต่อเนื่อง จะกลายเป็นพลังในการ 

เปลี่ยนกลาง เปลี่ยนมาก ต่อไปได้ 
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ระบบการผลิตหรอืประกอบสนิค้าด้วยคนเดยีวหรอืกลุม่คนจ�านวนน้อย ท�าต้ังแต่การติดต้ัง ประกอบ แปรรปู จนกระทัง่

ตรวจสอบชิน้ส่วน กล่าวได้ว่า ไคเซน็ และ การท�างานแบบหลายทกัษะของระบบการผลติแบบโตโยต้า ถกูพฒันาให้ก้าวหน้า

ขึ้นโดยคุณฮิโตชิ ยามาดะ แห่งศูนย์อบรมด้านอุตสาหกรรม PEC ในช่วงทศวรรษที่ 90 อิทธิพลจากความต้องการของ 

ผูบ้รโิภคทีห่ลากหลายมากขึน้และฐานการผลิตครัง้ละมากๆ  ทีอ่ยูใ่นต่างประเทศ ท�าให้อตุสาหกรรมการผลติภายในประเทศ

ญี่ปุ่นเปลี่ยนเป็น การผลิตแบบมีหลากหลายผลิตภัณฑ์ แต่ผลิตงานจ�านวนน้อย 

เมื่อเปรียบเทียบกับระบบไลน์การผลิตของการผลิตครั้งละมากๆ  แล้ว มีข้อได้เปรียบในการรองรับการปรับเปลี่ยน

รายการสินค้าหรอืความผนัผวนของปรมิาณการผลติได้อย่างยดืหยุน่ แต่อกีด้านหนึง่ยงัมปัีญหาเรือ่งต้องใช้เวลามากใน

การฝึกผู้ปฏิบัติงานให้มีประสิทธิภาพในการท�างานแบบหลายทักษะ

การผลิตแบบเซลล์
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ต่อฉบับหน้าอ่านที่มา: นิตยสาร Creative & Idea KAIZEN ฉบับที่ 65 กุมภาพันธ์ พ.ศ.2555

ง้างปลายของลวดทัง้ 2 เส้นออกให้กว้าง 
ท�าให้เกบ็เข้าทีไ่ด้ง่ายขึน้

การผลิตแบบเซลล ์การไคเซ็นเล็กของผูป้ฏบิตังิาน
เป็นการเพ่ิมประสิทธภิาพ

ไอเดยีวิธวีางกล่องชิน้ส่วนหรอืเครือ่งมอืช่วยเพิม่ประสทิธภิาพได้มาก

ไอเดยีวิธวีางกล่องชิน้ส่วน ไอเดยีวิธวีางเครือ่งมอื

ก่อนไคเซน็

ก่อนไคเซน็

ไคเซน็

①

ไคเซน็

②

หลังไคเซน็

ถ้าวางกล่องชิน้ส่วนเรยีงแนวนอน สามารถ
หยบิกล่องทีอ่ยูใ่กล้ได้ง่าย แต่หยบิกล่องทีอ่ยู่
ไกลได้ล�าบาก

เมื่อวางเรียงแนวตั้ง ไม่ว่ากล่องไหนก็
สามารถหยบิได้ง่ายขึน้

เสยีบค้อนเลก็
ไว้ท่ีกระบอก 
ท�าให้เกบ็เข้าท่ี

ล�าบาก

ตดิลวด 2 เส้น 
ไว้ท่ีชัน้ แล้ว
แขวนค้อนท่ีนี่

ลดความสูญเปล่าของ สต็อกระหว่างการผลิต

การผลิตแบบเซลล์มีลักษณะเด่นในการ ลดความสูญเปล่า 
กระบวนการต้นๆ ของระบบการผลิตครั้งละมากๆ เป็นการสร้าง  
สต็อกระหว่างการผลิต แล้วจึงขนย้าย แปรรูป หรือประกอบชิ้นส่วน
ในกระบวนการถัดไป ต้องขนย้าย สต็อกระหว่างการผลิต นี้ไปยัง
กระบวนการต่อไปอีก เพื่อไปท�าอะไรเพิ่มเติมต่อ ท�าแบบนี้ไปเรื่อยๆ 
สตอ็กระหว่างการผลติ กจ็งึค่อยๆ เสรจ็สมบรูณ์ทลีะนดิ แต่เนือ่งจาก 
สต็อกระหว่างการผลิต มีจ�านวนมาก ในระหว่างรอกระบวนการถัด
ไปท�าให้ต้อง วางพักไว้ บ่อยครั้ง การวางพักไว้ คือ การขนย้ายไปยัง 
ทีท่ีไ่ม่ได้ท�างาน ช่างเป็นงานท่ีสูญเปล่ามาก แต่ท�าอย่างไรจงึสามารถ
ลด สตอ็กระหว่างการผลติ ทีม่ปีรมิาณมากได้ ถ้าท�างานทัง้หมดด้วย
คนเดยีวหรอืกลุม่เดยีวส�าเรจ็ได้โดยไม่หยุดกลางคนั จะสามารถลด สต็
อกระหว่างการผลิต ได้มาก เน่ืองจาก การวางพักไว้ ลดลง ท�าให้
สามารถลดงานขนย้ายได้ พื้นที่ส�าหรับวางพักสินค้าลดลง ท�าให้
สามารถใช้พื้นที่ได้อย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น

ไคเซ็นเล็กของผู้ปฏิบัติงาน

การผลิตแบบเซลล์ คือ การท�างานหลายประเภทต่อเนื่องกัน
ไปเรื่อย ๆ   วิธีวางเครื่องมือจะวางในแนวการเคลื่อนไหวของมือ ท�าให้
เพิ่มประสิทธิภาพในการท�างานได้มาก และสามารถควบคุมคุณภาพ
สินค้าได้ด้วย ไคเซ็นเล็กเป็นผลมาจากการลดความสูญเปล่าทุกวัน 
การด�าเนินการอย่างต่อเน่ืองทุกวันท�าให้เพิ่ม ความสามารถในการ
รับรู้ความสูญเปล่า ได้ ไอเดีย และไคเซ็น เล็กๆ  ของผู้ปฏิบัติงาน 
ที่สั่งสมมาอย่างต่อเนื่องสามารถเพิ่มผลิตภาพได้


