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รี ดไขมันให้องค์กร

3. Zero Inventory การทำให้สินค้า

คงคลังเป็นศูนย์ พอกล่าวถึง Inventory 

ก็จะต้องกล่าวถึง Inventory 3 ชนิดด้วย

กัน คือ


3.1 Raw Material Inventory คือ 

สต๊อกวัตถุดิบ


3.2 Supply Inventory คือ สต๊อก

วัสดุสิ้นเปลืองต่างๆ เช่น ทินเนอร์ ถุงมือ

และอุปกรณ์ต่างๆ ที่ไม่ได้เป็นวัตถุดิบทาง

ตรง แต่เป็นส่วนประกอบในการผลิต ใช้แล้ว

หมดไป ต้องมาเบิกใหม่เป็นระยะๆ


3.3 Finished Product Inventory 

คือ สต๊อกสินค้า


แนวคิดในการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง

อีกประเด็นหนึ่ง คือการจัดการ Inventory 

ทั้ง 3 ประเภทข้างต้นให้มีน้อยที่สุด ให้มี

ความพอดีที ่สุด เพราะการมี Inventory 

เป็นจำนวนมากนั้นทำให้องค์กรเสี่ยงต่อการ

แบกรับกับภาวะ Dead Stock คือ ถ้าเป็น

วัตถุดิบก็จะเป็นวัตถุดิบที่ไม่สามารถนำเอา

มาผลิตได้อีก เนื่องจากผลิตภัณฑ์ที่ต้องใช้

วัตถุดิบนี้นั้นได้เลิกผลิตไปแล้ว นอกจากนี้

ยังเสี่ยงต่อการหมดอายุ หรือชำรุดในระหว่าง

การจัดเก็บอีกด้วย สำหรับสต๊อกผลิตภัณฑ์ 

หากมีมากเกินไป หรือหากองค์กรจะมีการ

เปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ก็จะทำได้ยากและเชื่อง

ช้ากว่าคู่แข่งขันเพราะยังต้องทยอยขายผลิต-

ภัณฑ์รุ่นเก่าที่เก็บไว้เต็มสต๊อกให้หมดก่อน 

นอกจากนี้หากมีปัญหาที่มาจากแม่พิมพ์ที ่

เกิดขึ้นกับผลิตภัณฑ์ที่ผลิตในล็อตนั้นทั้งล็อต 

หากมีสต๊อกสินค้าเป็นจำนวนมากก็เท่ากับว่า

องค์กรต้องสูญเสียเป็นมูลค่ามหาศาลเช่น

เดียวกัน


ถ้าจะพิจารณาถึงระบบบัญชีในงบ

วิโรจน์ ลักขณาอดิศร

ผู้อำนวยฝ่ายทรัพยากรบุคคลและพัฒนาองค์กร

บริษัท ซีเอ็ดยูเคชั่น จำกัด (มหาชน)


กำไรขาดทุน สต๊อกสินค้าที ่ยังขายไม่ออก 
 

สต๊อกวัตถุดิบที่ซื้อมาแต่ยังไม่ได้ใช้นั้น ยังไม่

สามารถบันทึกเป็นต้นทุนได้ ดังนั้น งบกำไร

ที่ขาดทุนที่แสดงออกมานั้นจึงไม่ได้สะท้อน

ถึงกระแสเงินสดที่เป็นบวก ซึ่งหากพิจารณา

งบกระแสเงินสดแล้ว องค์กรอาจจะมีความ

เสี่ยงต่อปัญหากระแสเงินสดติดลบ หรือ

ขาดมือได้ ที่สำคัญที่สุดมูลค่าสต๊อกสินค้า 

หรือมูลค่าสต๊อกวัตถุดิบที่บันทึกไว้ในบัญชี 

อาจจะมีการด้อยค่าลงได้ หากเป็น Dead 

Stock หรือเป็นสต๊อกที่เคลื่อนไหวช้า ผลิต-

ภัณฑ์ขายไม่ค่อยได้ วัตถุดิบไม่ค่อยได้ใช้ สิ่ง-

ต่างๆ เหล่านี้ล้วนเป็นตัวบ่อนทำลายองค์กร
 

ทั้งสิ้น ดังนั้น แนวทางในการปรับปรุงงาน 

หรือการทำ Kaizen ในระบบการผลิตแบบ

ลีน จึงมุ่งเน้นให้มีการลด Inventory ลงให้

ได้มากที่สุดจนอยู่ระดับที ่เพียงพอต่อการ

ปฏิบัติงานเท่านั้น ไม่จำเป็นต้องสต๊อกไว้เผื่อ

ใดๆ ทั้งสิ้น





4. Zero Accident อุบัติเหตุเป็นศูนย์


เรื่องความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน

เป็นสิ่งที่สำคัญมากๆ ดังนั้นการปรับปรุงงาน 

จึงควรจะพิจารณาหาวิธีการปฏิบัติงานที่มี

ความปลอดภัยเพิ่มมากขึ้นเพื่อลดโอกาสใน

การเกิดอุบัติเหตุขึ ้นในขณะปฏิบัติงาน ซึ่ง

ตรงจุดนี้ผู้เขียนมักจะแนะนำให้นำเอาแนวคิด

ของ Poka-Yoke มาใช้ เพื่อทำให้มั่นใจว่า

ความเลินเล่อ ความเผอเรอของพนักงานจะ

ต่อจากฉบับที่แล้ว


สร้างกำไรใหอ้งค์กร

Lean อย่างไร
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รีดไขมันให้องค์กร

ไม่นำไปสู่การเกิดอุบัติเหตุในการปฏิบัติงาน 

เช่น การกดปุ่มให้แม่พิมพ์ปั๊มชิ้นงานขึ้นรูป 

มีการออกแบบให้เป็นการกด 2 ปุ่มพร้อมๆ 

กันสองมือ แม่พิมพ์จึงจะทำการปั๊มขึ้นรูป 

เพื่อป้องกันไม่ให้มืออีกข้างหนึ่งเข้าไปอยู่ใน

แม่พิมพ์ขณะแม่พิมพ์กดทับลงมา เป็นต้น


ความสำคัญของ Kaizen ในระบบ

การผลิตแบบลีนนั้น ก็คือ การเปิดโอกาสให้กับ

พนักงานทุกระดับได้มีส่วนร่วมในการปรับ-

ปรุงการทำงานไม่หยุดอยู่กับที่ โดยส่วนมาก

องค์กรต่างๆ จะมีระบบข้อเสนอแนะ (Kai-

zen Suggestion) ที่เปิดโอกาสให้พนักงาน

ที่มีไอเดียที่จะปรับปรุงงาน ได้เขียนเสนอเข้า

มาเพื่อปรับปรุงงานหน้างานที่ตนเองปฏิบัติงาน

อยู่ ซึ่งจะทำเป็นทีม หรือทำคนเดียวก็ได้ ซึ่ง

หากได้ผลก็จะมีการขยายผลไปทั่วทั้งองค์กร 

โดยองค์กรอาจจะมีรางวัลเล็กๆ น้อยๆ ให้

กับพนักงาน เพื่อกระตุ้นให้พนักงานกล้าที่จะ

ขายไอเดีย กล้าที่จะอาสาปรับปรุงงานที่ตนเอง

ปฏิบัติงานหน้าที่อยู่ให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น


กิจกรรม Kaizen อีกประเภทหนึ่งที่

เน้นการแก้ไขปัญหาในระบบการผลิต โดย

อาศัยการรวมกลุ่มกันเป็นทีมอย่างเป็นทาง 

การนั้น ก็คือ กิจกรรม QCC (QC Circle) 

โดยกิจกรรม QCC นั้นมีความแตกต่างจาก

กิจกรรม Kaizen แบบทั่วๆ ไป คือ เน้นการ

แก้ไขปัญหาและการใช้พลังของทีมในการ

ช่วยกันคิดแก้ไขปัญหานั่นเอง ซึ่งคำว่า “ทีม” 

นั ้น พนักงานที่อยู ่ในทีมนั้นอาจจะมาจาก

หน่วยงานเดียวกัน หรือมาจากหน่วยงาน

หลายๆ หน่วยงานก็ได้ เพราะต้องยอมรับว่า

ปัญหาบางปัญหานั้นมีหน่วยงานที่เกี่ยวข้อง 

หลายๆ หน่วยงาน จำเป็นต้องอาศัยตัวแทน

จากหลายๆ หน่วยงานเข้ามาช่วยกันแก้ไข

ปัญหา ซึ่งระบบการบริหารงานแบบนี้เรียกว่า 

Cross Functional Management หรือ 

การบริหารงานข้ามสายงาน ซึ่งจากการสอบ-

ถามองค์กรชั้นนำต่างๆ ผู้เขียนมักจะได้รับคำ

ตอบว่า “ปัจจัยแห่งความสำเร็จ” ขององค์กร 

ก็คือ การที่องค์กรสามารถบริหารงานข้าม

สายงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ เมื่อมีปัญหา 

หรือมีโครงการในการสร้างการเปลี่ยนแปลง

ต่างๆ จะมีการตั ้งทีมงานที่มาจากหลายๆ 

หน่วยงานที่เกี่ยวข้องเข้ามาช่วยผลักดันการ

แก้ไขปัญหา หรือโครงการให้แล้วเสร็จอย่าง

รวดเร็วและมีประสิทธิภาพ


ดังนั ้นองค์กรที ่จะนำเอาระบบการ

ผลิตแบบลีนมาใช้ ผู ้เขียนย้ำเลยว่า ต้อง

พยายามผลักดันให้ “การบริหารงานข้ามสาย

งาน (Cross Functional Management)” 

นั้นเกิดขึ้นให้ได้ ถ้าองค์กรยังคงทำงานแบบ

ตัวใครตัวมัน ฝ่ายผลิตก็ทำงานในส่วนของ

ฝ่ายผลิต ฝ่ายควบคุมคุณภาพก็ทำงานใน

ส่วนของการควบคุมคุณภาพ ทำงานร่วมกัน

เป็นทีมไม่ได้ หรือมีการเมืองแทรกกลาง ระบบ

ลีนจะไม่มีทางเกิดขึ้นได้อย่างมีประสิทธิภาพ

เลย ผู้เขียนสรุปได้เลยว่า ระบบการผลิต

แบบลีนที่ไม่มีการบริหารงานข้ามสายงานที่ดี

ก็เป็นระบบลีนแบบปาหี่ จอมปลอมเท่านั้น





Total Productive Maintenance (TPM) 

กับระบบการผลิตแบบลีน


จากประสบการณ์ของผู้เขียนที่ได้มี

โอกาสเข้าไปช่วยผลักดันการนำเอาระบบการ

ผลิตแบบลีนมาประยุกต์ใช้ พบว่าโรงงาน

หลายๆ แห่งมักจะจัดทำระบบการผลิตแบบ

ลีนไปควบคู่กับการบำรุงรักษาทวีผลแบบทุก

คนมีส่วนร่วม (Total Productive Main-

tenance: TPM) ทั้งนี้เพราะว่าเป้าหมายของ

ระบบการผลิตแบบลีนและการบำรุงรักษาทวี

ผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) นั้นมีเป้า

หมายที่คล้ายคลึงกัน คือ การทำให้ระบบ

การผลิตมีประสิทธิภาพสูงที่สุด


ผู้อ่านหลายๆ ท่านมักจะเข้าใจผิด

คิดว่า Total Productive Maintenance 

คือ เทคนิค หรือเครื่องมือที่ใช้ในการบริหาร อ่านต่อฉบับหน้า


การบำรุงรักษา แต่นั่นเป็นการเข้าใจที่คลาด

เคลื่อนอย่างรุนแรง เพราะความหมายที่แท้

จริงนั้น Total Productive Maintenance 

(TPM) นั้นมีความหมายว่า ระบบการบริหาร

จัดการที่ทำให้องค์กรสามารถใช้เครื่องจักรใน

การผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพสูงสุด โดยที่

ทุกๆ หน่วยงานมีส่วนร่วม


ดังนั้นผู้ที่ต้องมีส่วนร่วมในกิจกรรม 

TPM จะประกอบไปด้วยฝ่ายผลิต ฝ่ายควบ-

คุมคุณภาพ ฝ่ายบำรุงรักษา ฝ่ายคลังสินค้า 

ฯลฯ แต่เนื่องจากกิจกรรม TPM นั้นเป็น

กิจกรรมที่มุ่งเน้นไปที่เครื่องจักรและระบบ

การผลิตเลยทำให้ฝ่ายผลิตและฝ่ายบำรุง

รักษามีบทบาทมากกว่าหน่วยงานอื่นๆ เล็ก-

น้อย เป้าหมายของกิจกรรม TPM นั้นมีอยู่ 

3 ประการด้วยกัน คือ


1. การขัดข้องของเครื ่องจักรเป็น

ศูนย์ (Zero Breakdown)


2.	 ของเสียจากการผลิตของเครื่อง-

จักรเป็นศูนย์ (Zero Defect)


3. อุบัติเหตุจากเครื่องจักรเป็นศูนย์ 

(Zero Accident)





กิจกรรม TPM นั้นเป็นกิจกรรมที่

เป็นทางการ มีการจัดโครงสร้างองค์กรโดย

เฉพาะสำหรับกิจกรรม TPM โดยองค์กร
 

ที่นำเอา TPM มาประยุกต์ใช้จะต้องมีการ

แต่งตั้งผู้บริหารระดับสูงท่านหนึ่ง ส่วนมาก

จะเป็นผู้จัดการโรงงานมาเป็นผู้บริหารโครง-

การสูงสุด (TPM Champion) แต่ละหน่วย-

งาน จากนั้นผู้บริหารของทุกๆ ฝ่ายในโรงงาน 

อาทิ ฝ่ายผลิต ฝ่ายควบคุมคุณภาพ ฝ่าย

คลังสินค้า ฯลฯ จะรวมตัวกันเป็นคณะ-

กรรมการ TPM





