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จากฉบับที่แล้วต่อ

หลัง
จากอเล็กซ์ เข้าใจถึงผลกระทบจากความผันแปรทาง

สถติแิล้ว เขาจงึให้ฟรานต่อโทรศพัท์ถงึโจน่าห์ อกีครัง้ 

อเล็กซ์ได้เล่าสิ่งที่เขารู้ให้กับโจน่าห์ฟัง ดังนี้ 

เราไม่ควรที่จะมองไปแค่ส่วนการผลิตแต่ละส่วน และ

พยายามจะลดค่าใช้จ่ายเฉพาะส่วนนั้น เราควรจะมองไปที่ระบบ

ทัง้ระบบ เพือ่ให้เกดิประโยชน์สงูสดุ ทรพัยากรบางอย่างต้องได้รบั

ก�ำลังผลิตมากกว่าตัวอื่น ตัวที่อยู่ปลายสายการผลิต ควรจะได้รับ

ก�ำลังผลิตมากกว่าต้นสาย เพื่อจะได้สามารถชดเชยความผันแปร

ทางสถิติสะสมได้

โจน่าห์กล่าวชมอเล็กซ์ พร้อมทั้งชี้แนะเพิ่มเติมว่า เขาควร

แยกแยะทรัพยากรในโรงงานออกเป็น 2 ประเภท คือ ทรัพยากร 

คอขวด กับ ทรัพยากรท่ีไม่ใช่คอขวด ซึ่ง คอขวด (Bottleneck) คือ

ทรัพยากรใดก็ตามที่มีก�ำลังการผลิตเท่ากับหรือน้อยกว่า ความ

ต้องการที่ได้ก�ำหนดไว้ และทรัพยากรที่ไม่ใช่คอขวด (Non-bottle-

neck) คือทรัพยากรท่ีมีก�ำลังการผลิตมากกว่าความต้องการที่ได้

ก�ำหนดไว้ ดงัน้ัน สิง่ทีอ่เลก็ซ์จะต้องท�ำ คอื สมดลุการไหล ไม่ใช่สร้าง

สมดุลก�ำลังการผลิต เพื่อท�ำให้การไหล ณ จุดคอขวด เท่ากับความ

ต้องการของตลาด ซึ่งจริงๆ แล้ว ควรจะให้การไหล ณ จุดคอขวด ควร

น้อยกว่าความต้องการสกัเลก็น้อย เนือ่งจากค่าใช้จ่ายในการด�ำเนนิงาน

บางส่วนท่ีเป็นต้นทุนคงที ่แม้ว่าจะไม่มกีารผลติ กย็งัคงต้องจ่ายอยูด่ี 

ดังนั้นการท�ำให้ การไหล ณ จุดคอขวด ควรน้อยกว่าความต้องการ 

สกัเลก็น้อย กจ็ะท�ำให้เกดิการใช้ประโยชน์ของทรพัยากรได้อย่างเต็ม

ที่ในการสร้างรายได้ในกับโรงงาน ส�ำหรับการสมดุลการไหล โจน่าห์

ได้แนะน�ำไว้ 5 ขั้นตอน ดังนี้ 

ขัน้ที ่1: ระบขุอ้จำ�กดั (Identify the constraint)  

เมื่ออเล็กซ์ได้รับการชี้แนะจากโจน่าห์ เขาก็ได้ท�ำการสั่งการ

ให้ทุกฝ่ายด�ำเนินการค้นหา ความต้องการตลาดส�ำหรับผลผลิตที่

ออกมาจากโรงงานก่อน และค้นหาว่าทรพัยากรแต่ละตวัต้องใช้เวลา

เท่าไรท่ีจะป้อนความต้องการให้ได้ครบถ้วน โดยตัวเลขช่ัวโมงการ

ผลิตที่จะใช้ในการค�ำนวณหาก�ำลังการผลิต จะต้องตัด เวลาที่ใช้ใน

การบ�ำรุงรักษา เวลาพัก และเวลาที่ไม่ได้ท�ำงานออกไป

ในระหว่างที่อเล็กซ์ก�ำลังค้นหาทรัพยากรคอขวด เริ่มต้นเขา

พยายามก�ำหนดศูนย์การผลิต เพื่อใช้ในการค�ำนวณก�ำลังผลิตของ

(The Goal) ฉบับย่อ

ก้องเกียรติ วีระอาชากุล

สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุ่น

พาโรงงานผ่านวิกฤต 6
ตอน
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ต่อฉบับหน้าอ่าน

แต่ละศูนย์การผลิต โดยศูนย์การผลิตของพวกเขา คือ การรวม

เครือ่งจกัรทีท่�ำงานเหมอืนกันมารวมกันเป็นศนูย์การผลิต แต่เนือ่งจาก

ผลิตภัณฑ์มีมากมายดังน้ันการค�ำนวณปริมาณการไหลกลับท�ำได้

ยาก เนื่องจากบางผลิตภัณฑ์ก็เลิกผลิตแล้ว เป็นต้น ดังนั้น พวกเขา

จงึเปลีย่นวธิกีารค้นหาคอขวด โดยการให้ค้นหาสนิค้าคงคลงัระหว่าง

การกองโตท่ีสุด ซึ่งจุดดังกล่าวมีความเป็นไปได้ที่จะเป็นทรัพยากร 

คอขวด และในที่สุดเขาก็พบว่า เครื่อง NCX-10 ก็คือทรัพยากร 

คอขวดของโรงงานเขานั่นเอง 

ทุกคนต่างสงสยัว่าเหตใุด เครือ่ง NCX-10 จงึเป็นคอขวดของ

ระบบได้ ในเมือ่เครือ่งนีม้ปีระสิทธิภาพมากท่ีสุด และสามารถท�ำงาน

ได้หลายอย่าง โดยสามารถท�ำงานแทนเครื่องจักรได้ถึง 3 แบบ ซึ่งใน

อดตีเราใช้เคร่ืองจกัรแบบแรก 2 เครือ่ง แบบทีส่อง 5 เครือ่ง และแบบ

ทีส่าม 3 เครือ่ง โดยแต่ละเครือ่งต้องใช้คนคมุหน่ึงคน แต่เมือ่ซือ้ เครือ่ง 

NCX-10 จะใช้คนคุมเพียง 2 คนเท่านั้น ท�ำให้สามารถลดต้นทุนด้าน

แรงงานลงถึง 8 คน จึงส่งผลให้งานทั้งสามเครื่องจักร มารวมกันที่

เครือ่ง NCX-10 เพยีงเครือ่งเดยีว จงึเป็นสาเหตทุีท่�ำให้ เครือ่ง NCX-10 

เป็นทรัพยากรคอขวด และปัจจุบัน เครื่อง NCX-10 ก็ได้เปิดเดิน

เครื่องจักรทั้ง 3 กะตลอดมา จนกระทั่งเดี๋ยวนี้ ช่างโทนี่ ลาออกไป 

ท�ำให้ กะ 3 ไม่สามารถเดินเครื่องได้ ซึ่งอาจต้องใช้เวลาถึง 6 เดือนใน

การฝึกอบรมช่างเครื่องคนใหม่มาแทนที่

ส�ำหรับทรัพยากรคอขวด ตัวที่ 2 คือ เตาอบ Heat Treat โดย

เตาอบดังกล่าวจะต้องอบชิ้นงานนานระหว่าง 6-16 ชั่วโมง ขึ้นอยู่กับ

ชนิดของชิ้นงาน แต่เนื่องจากชิ้นงานบางชิ้นงานมีความเร่งด่วน แม้

ปรมิาณงาน มน้ีอย เพยีง 5-6 ชิน้ ซึง่ไม่เตม็เตาอบ พนกังานทีค่มุเครือ่ง

นี้ก็ยอมให้อบ จึงท�ำให้ประสิทธิภาพเตานี้ต�่ำ แต่ขณะเดียวกันก็ม ี

ชิ้นงานอื่นรอเข้าตู้พอสมควร พนักงานเคยเสนอขอซื้อเตาอบเพิ่ม แต่

เนื่องจากยังใช้เตาไม่ค่อยมีประสิทธิภาพ ผู้บริหารจึงไม่อนุมัติ 

เมื่อค้นพบทรัพยากรคอขวดแล้ว อเล็กซ์กลับพบว่า เขาไม่

สามารถใช้วิธีการเดียวกันกับการเดินทางไกลที่สั่งให้มีการจัดล�ำดับ

ความเร็ว โดยคนที่ช้าจะอยู่หน้าได้ เพราะกระบวนการผลิตต้องผลิต

ตามขั้นตอน แล้วอเล็กซ์จะจัดการทรัพยากรคอขวดอย่างไรต่อไปได้ 

									       


