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จากฉบับที่แล้วต่อ

หลัง
จำกอเล็กซ์ เข้ำใจถึงผลกระทบจำกควำมผันแปรทำง

สถติแิล้ว เขำจงึให้ฟรำนต่อโทรศพัท์ถงึโจน่ำห์ อกีครัง้ 

อเล็กซ์ได้เล่ำสิ่งที่เขำรู้ให้กับโจน่ำห์ฟัง ดังนี้ 

เราไม่ควรที่จะมองไปแค่ส่วนการผลิตแต่ละส่วน และ

พยายามจะลดค่าใช้จ่ายเฉพาะส่วนนั้น เราควรจะมองไปที่ระบบ

ทัง้ระบบ เพือ่ให้เกดิประโยชน์สงูสดุ ทรพัยากรบางอย่างต้องได้รบั

ก�าลังผลิตมากกว่าตัวอื่น ตัวที่อยู่ปลายสายการผลิต ควรจะได้รับ

ก�าลังผลิตมากกว่าต้นสาย เพื่อจะได้สามารถชดเชยความผันแปร

ทางสถิติสะสมได้

โจน่ำห์กล่ำวชมอเล็กซ์ พร้อมทั้งชี้แนะเพิ่มเติมว่ำ เขำควร

แยกแยะทรัพยำกรในโรงงำนออกเป็น 2 ประเภท คือ ทรัพยำกร 

คอขวด กับ ทรัพยำกรท่ีไม่ใช่คอขวด ซึ่ง คอขวด (Bottleneck) คือ

ทรัพยำกรใดก็ตำมที่มีก�ำลังกำรผลิตเท่ำกับหรือน้อยกว่ำ ควำม

ต้องกำรที่ได้ก�ำหนดไว้ และทรัพยำกรที่ไม่ใช่คอขวด (Non-bottle-

neck) คือทรัพยำกรท่ีมีก�ำลังกำรผลิตมำกกว่ำควำมต้องกำรที่ได้

ก�ำหนดไว้ ดงัน้ัน สิง่ทีอ่เลก็ซ์จะต้องท�ำ คอื สมดลุการไหล ไม่ใช่สร้ำง

สมดุลก�ำลังกำรผลิต เพื่อท�ำให้กำรไหล ณ จุดคอขวด เท่ำกับควำม

ต้องกำรของตลำด ซึ่งจริงๆ แล้ว ควรจะให้กำรไหล ณ จุดคอขวด ควร

น้อยกว่ำควำมต้องกำรสกัเลก็น้อย เนือ่งจำกค่ำใช้จ่ำยในกำรด�ำเนนิงำน

บำงส่วนท่ีเป็นต้นทุนคงที ่แม้ว่ำจะไม่มกีำรผลติ กย็งัคงต้องจ่ำยอยูด่ี 

ดังนั้นกำรท�ำให้ กำรไหล ณ จุดคอขวด ควรน้อยกว่ำควำมต้องกำร 

สกัเลก็น้อย กจ็ะท�ำให้เกดิกำรใช้ประโยชน์ของทรพัยำกรได้อย่ำงเต็ม

ที่ในกำรสร้ำงรำยได้ในกับโรงงำน ส�ำหรับกำรสมดุลกำรไหล โจน่ำห์

ได้แนะน�ำไว้ 5 ขั้นตอน ดังนี้ 

ขัน้ที ่1: ระบขุอ้จำากดั (Identify the constraint)  

เมื่ออเล็กซ์ได้รับกำรชี้แนะจำกโจน่ำห์ เขำก็ได้ท�ำกำรสั่งกำร

ให้ทุกฝ่ำยด�ำเนินกำรค้นหำ ความต้องการตลาดส�าหรับผลผลิตที่

ออกมาจากโรงงานก่อน และค้นหาว่าทรพัยากรแต่ละตวัต้องใช้เวลา

เท่าไรท่ีจะป้อนความต้องการให้ได้ครบถ้วน โดยตัวเลขช่ัวโมงกำร

ผลิตที่จะใช้ในกำรค�ำนวณหำก�ำลังกำรผลิต จะต้องตัด เวลำที่ใช้ใน

กำรบ�ำรุงรักษำ เวลำพัก และเวลำที่ไม่ได้ท�ำงำนออกไป

ในระหว่ำงที่อเล็กซ์ก�ำลังค้นหำทรัพยำกรคอขวด เริ่มต้นเขำ

พยำยำมก�ำหนดศูนย์กำรผลิต เพื่อใช้ในกำรค�ำนวณก�ำลังผลิตของ

(The Goal) ฉบับย่อ

ก้องเกียรติ วีระอาชากุล

สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุ่น

พาโรงงานผ่านวิกฤต 6
ตอน
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ต่อฉบับหน้าอ่าน

แต่ละศูนย์กำรผลิต โดยศูนย์กำรผลิตของพวกเขำ คือ กำรรวม

เครือ่งจกัรทีท่�ำงำนเหมอืนกันมำรวมกันเป็นศนูย์กำรผลิต แต่เนือ่งจำก

ผลิตภัณฑ์มีมำกมำยดังน้ันกำรค�ำนวณปริมำณกำรไหลกลับท�ำได้

ยำก เนื่องจำกบำงผลิตภัณฑ์ก็เลิกผลิตแล้ว เป็นต้น ดังนั้น พวกเขำ

จงึเปลีย่นวธิกีำรค้นหำคอขวด โดยกำรให้ค้นหำสนิค้ำคงคลงัระหว่ำง

กำรกองโตท่ีสุด ซึ่งจุดดังกล่ำวมีควำมเป็นไปได้ที่จะเป็นทรัพยำกร 

คอขวด และในที่สุดเขำก็พบว่ำ เครื่อง NCX-10 ก็คือทรัพยากร 

คอขวดของโรงงานเขานั่นเอง 

ทุกคนต่ำงสงสยัว่ำเหตใุด เครือ่ง NCX-10 จงึเป็นคอขวดของ

ระบบได้ ในเมือ่เครือ่งนีม้ปีระสิทธิภำพมำกท่ีสุด และสำมำรถท�ำงำน

ได้หลำยอย่ำง โดยสำมำรถท�ำงำนแทนเครื่องจักรได้ถึง 3 แบบ ซึ่งใน

อดตีเรำใช้เคร่ืองจกัรแบบแรก 2 เครือ่ง แบบทีส่อง 5 เครือ่ง และแบบ

ทีส่ำม 3 เครือ่ง โดยแต่ละเครือ่งต้องใช้คนคมุหน่ึงคน แต่เมือ่ซือ้ เครือ่ง 

NCX-10 จะใช้คนคุมเพียง 2 คนเท่ำนั้น ท�ำให้สำมำรถลดต้นทุนด้ำน

แรงงำนลงถึง 8 คน จึงส่งผลให้งำนทั้งสำมเครื่องจักร มำรวมกันที่

เครือ่ง NCX-10 เพยีงเครือ่งเดยีว จงึเป็นสำเหตทุีท่�ำให้ เครือ่ง NCX-10 

เป็นทรัพยำกรคอขวด และปัจจุบัน เครื่อง NCX-10 ก็ได้เปิดเดิน

เครื่องจักรทั้ง 3 กะตลอดมำ จนกระทั่งเดี๋ยวนี้ ช่ำงโทนี่ ลำออกไป 

ท�ำให้ กะ 3 ไม่สำมำรถเดินเครื่องได้ ซึ่งอำจต้องใช้เวลำถึง 6 เดือนใน

กำรฝึกอบรมช่ำงเครื่องคนใหม่มำแทนที่

ส�ำหรับทรัพยำกรคอขวด ตัวที่ 2 คือ เตำอบ Heat Treat โดย

เตำอบดังกล่ำวจะต้องอบชิ้นงำนนำนระหว่ำง 6-16 ชั่วโมง ขึ้นอยู่กับ

ชนิดของชิ้นงำน แต่เนื่องจำกชิ้นงำนบำงชิ้นงำนมีควำมเร่งด่วน แม้

ปรมิำณงำน มน้ีอย เพยีง 5-6 ชิน้ ซึง่ไม่เตม็เตำอบ พนกังำนทีค่มุเครือ่ง

นี้ก็ยอมให้อบ จึงท�ำให้ประสิทธิภำพเตำนี้ต�่ำ แต่ขณะเดียวกันก็ม ี

ชิ้นงำนอื่นรอเข้ำตู้พอสมควร พนักงำนเคยเสนอขอซื้อเตำอบเพิ่ม แต่

เนื่องจำกยังใช้เตำไม่ค่อยมีประสิทธิภำพ ผู้บริหำรจึงไม่อนุมัติ 

เมื่อค้นพบทรัพยำกรคอขวดแล้ว อเล็กซ์กลับพบว่ำ เขำไม่

สำมำรถใช้วิธีกำรเดียวกันกับกำรเดินทำงไกลที่สั่งให้มีกำรจัดล�ำดับ

ควำมเร็ว โดยคนที่ช้ำจะอยู่หน้ำได้ เพรำะกระบวนกำรผลิตต้องผลิต

ตำมขั้นตอน แล้วอเล็กซ์จะจัดกำรทรัพยำกรคอขวดอย่ำงไรต่อไปได้ 

         


