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เป้า
หมายของปีน้ีคือ “เพิ่มผลผลิตให้สูงขึ้น 25% และลด 

ลีดไทม์การผลิตลงครึ่งหนึ่ง”

เชื่อว่าทุกโรงงานตอ้งมีการตัง้เปา้หมายที่ท้าทายแบบนีท้กุปี 

นอกจากเพือ่ปรบัปรงุผลติภาพของโรงงานให้ดขีึน้แล้ว ยงัท�ำเพือ่ตอบ

สนองข้อเรียกร้องของลูกค้า ไม่ว่าจะเป็น การร้องขอให้ลดราคาลง

จากเดิม 3-8% ลดระยะเวลาส่งมอบสินค้าให้เร็วขึ้นจาก 2 สัปดาห์ 

เป็น 1 สัปดาห์ หรือบางกรณีขอให้ส่งมอบสินค้าในวันถัดไปก็มี หาก

โรงงานไม่ปรับตัวให้ทัน และยังคงท�ำการผลิตในรูปแบบเดิมๆ ที่ไม่

สร้างผลก�ำไรแต่ก็ไม่ขาดทุน คงไม่สามารถแข่งขัน และอยู่รอดได้ใน

วิกฤตเศรษฐกิจแบบนี้ 

ดังนั้น สิ่งที่ทุกโรงงานผลิตต้องท�ำคืออะไร 

1.	 ก�ำจัดข้อร้องเรียนของลูกค้า ลดปริมาณของเสียลง 

2. 	 น�ำระบบคัมบัง, 5ส มาใช้ในโรงงาน และเพิ่มอัตราการ

เดินเครื่องจักรให้มากกว่าเดิม 

3. 	 ก�ำจัดความสูญเปล่า (Muda) อย่างจริงจัง

4. 	 ให้ผู้จัดการหรือหัวหน้างานทุ่มเทเวลาในสายการผลิต

อย่างเต็มที่

5. 	 รวบรวมข้อมลูและรายงานในงานการผลติให้ได้มากทีส่ดุ 

6. 	 ทบทวนเงื่อนไขการผลิตเพื่อลดลีดไทม์โดยรวมให้สั้นลง

7. 	 น�ำระบบ ISO9001 มาใช้ในโรงงาน

ดูเผินๆ แล้ว สิ่งเหล่านี้เป็นสิ่งที่ควรท�ำในงานการผลิตทั้งสิ้น 

แต่ท�ำไมหลายๆ โรงงานยิ่งท�ำแล้วกลับยิ่งแย่ ยิ่งปรับปรุงก็ย่ิงไม่

พัฒนา ยิ่งลงทุนก็ยิ่งขาดทุน อะไรคือจุดบอดท่ีแฝงอยู่ใน

การกระท�ำเหล่าน้ัน ขั้นตอนใดคือการปฏิบัติงานที่ไม่เกิด

มูลค่า ความเข้าใจผิดที่คิดว่าจะช่วยให้งานเร็วขึ้น และ

อุปสรรคที่ขัดขวางไม่ให้ผลผลิตเพิ่มขึ้นคืออะไร

หนังสือ “7 จุดบอดแฝง ที่ขัดขวางการเพิ่มผลผลิต

ของโรงงาน” โดย Kenichi Omi และ Yoshikazu Omi ที่

ปรกึษาด้านการผลติทีผ่่านประสบการณ์ในการให้ค�ำปรกึษา

มามากกว่า 180 บริษทัในญีปุ่น่ จะชีใ้ห้เหน็ถงึจดุบอดทีแ่ฝง

อยู่ในสายงานการผลิต และบอกเทคนิค-วิธีในการปรับปรุง

แก้ไขโดยใช้มุมมองที่แตกต่างออกไป อย่างเช่น 

การลดข้อร้องเรียน และของเสียจะท�ำให้ของเสียภายใน

โรงงานเพิ่มมากขึ้น การเพิ่มอัตราการเดินเครื่องจักรจะยิ่งเพิ่มสต๊อก

สินค้า หวัหน้างานทีจ่มอยู่ในสายการผลิตจนไม่ได้ท�ำงานด้านบรหิาร 

และไม่มีเวลาสอนทักษะการปฏิบัติงานที่ถูกต้องให้กับผู้ใต้บังคับ

บญัชา การสิน้เปลอืงเวลาไปกบัการจดัท�ำข้อมลู-รายงานให้สวยงาม

แต่ไม่ได้ใช้ประโยชน์ การทบทวนเงื่อนไขการผลิต และการเพิ่มรอบ

การขนย้ายที่ท�ำให้ผลผลิตเพิ่มสูงขึ้น การใช้ระบบ ISO9001 ที่ใช้

เฉพาะกลไกด้าน “คุณภาพ” แต่ไม่ได้ใช้กลไกด้าน “การบริหาร” 

เป็นต้น

และสิ่งที่ส�ำคัญที่สุดคือ ผู้จัดการและหัวหน้างาน ต้องเป็น

ผู้น�ำในการค้นหาจุดบอดที่แฝงอยู่ในสายงานการผลิตนั้น ยิ่งเจอได้

เร็วเท่าไร เท่ากับลดการสูญเสียได้มากเท่านั้น เมื่อสูญเสียน้อยลง 

ก�ำไร และผลิตภาพของโรงงานก็จะสูงขึ้นตามไปด้วย 
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7 จุดบอดแฝง

ผลผลิตของโรงงาน

จุดบอดแฝง



53TPA news

เล่าเรื่องหนังสือ

November 2015 ●  No. 227

หนึง่
ในปัญหาส�ำคญัของผูเ้รยีนภาษา 
คอื เวลาเปิดหาค�ำศพัท์ในพจนา-

นุกรม ปรากฏว่าค�ำศัพท์ตัวนั้นมีความหมาย
เยอะมาก จ�ำอย่างไรก็จ�ำไม่หมด เลยเลือก 
จ�ำเฉพาะสองสามความหมายแรก (เพราะคิด
ว่าน่าจะเป็นความหมายทีใ่ช้บ่อยสดุ) แล้วหลงั
จากนั้นก็เจอศัพท์ค�ำเดิมอีก แต่ในบริบทนั้น
กลบัแปลด้วยความหมายทีเ่คยจดจ�ำไม่ได้ เลย
ต้องเสียเวลาเปิดหาความหมายใหม่อีก...ทั้งๆ 
ที่เป็นค�ำศัพท์ง่ายๆ เพื่อแก้ไขปัญหาดังกล่าว ส�ำนักพิมพ์ภาษาและ
วัฒนธรรม จึงได้ตีพิมพ์ซีรีส์พจนานุกรมแนวใหมข่ึ้นมาชุดหนึ่ง ชื่อ
ว่า “พจนานุกรมค�ำญี่ปุ่นหลากความหมาย” ซึ่งมี 3 เล่มด้วยกัน 
ได้แก่ ค�ำนาม ค�ำกริยา และค�ำคุณศัพท์ และค�ำกริยาวิเศษณ์ 
คอลัมน์ “เล่าเรื่องหนังสือ” ฉบับนี้จะขอแนะน�ำจากเล่มเกี่ยวกับค�ำ
คุณศัพท์ และค�ำกริยาวิเศษณ์ก่อน

หากถามว่า พจนานุกรมค�ำญี่ปุ่นหลากความหมาย ค�ำ
คุณศัพท์ และค�ำกริยาวิเศษณ์ นี้แตกต่างจากพจนานุกรมเล่มอื่นๆ 
อย่างไร นอกจากเป็นพจนานกุรมทีแ่ยกเอาเฉพาะค�ำคณุศพัท์ และ
ค�ำกริยาวเิศษณ์มาให้ความหมายและอธบิายแล้ว ลกัษณะเด่นของ
พจนานุกรมเล่มนี้คือ “รูปแบบการน�ำเสนอ” กล่าวคือ จะไม่ไล่เรียง
ความหมายของศพัท์ต่อกนัเป็นพรดืเหมอืนพจนานกุรมเล่มอืน่ๆ แต่
น�ำมาจัดเรียงใหม่ในรูปของ “แผนภาพ” (ดูรูปประกอบ) โดยจะตั้ง
ต้นจาก “ค�ำศัพท์หลัก” ที่คณะผู้เขียนคัดสรรแล้วว่าเป็นค�ำคุณศัพท์ 
และค�ำกริยาวิเศษณ์พื้นฐานที่ควรรู้ทั้งหมด 84 ค�ำ และมีการให้ราย
ละเอียดพื้นฐานเกี่ยวกับค�ำศัพท์นั้นๆ เช่น คันจิ เสียงอ่านแบบจีน 
และญี่ปุ่น จากนั้นจึงเข้าสู่การอธิบายแบบแผนภาพ ซึ่งแบ่งความ
หมายออกเป็น 3 ระดับ ได้แก่ “ความหมายหลัก” คือ ความหมาย
ที่พิจารณาแล้วว่าเป็นความหมายของค�ำศัพท์นั้นในปัจจุบัน และ
ครอบคลมุไปถงึความหมายรองอืน่ๆ โดยก�ำหนดให้เป็นหมายเลข 0 
ถดัมาคอื “ความหมายรองระดบัปฐมภมู”ิ เป็นความหมายทีม่คีวาม
หมายของความหมายหลกัประกอบอยู่ด้วย จะก�ำหนดเป็นหมายเลข 
1, 2, 3, … เรื่อยไปตามจ�ำนวนความหมาย และสุดท้ายคือ “ความ
หมายรองระดบัทติุยภูม”ิ คอื ความหมายทีแ่ยกย่อยออกจากความ
หมายหลักหรือความหมายฯ ปฐมภูมิก็ได้ แต่ยังไม่ชัดเจนพอขนาด
จดัเป็นความหมายฯ ปฐมภมู ิโดยในส่วนนีจ้ะให้มหีมายเลข และตวั
อักษรภาษาอังกฤษก�ำกับ เช่น 1a, 1b, … ยกตัวอย่างจากภาพ

ประกอบ ค�ำศัพท์หลักคือ ただしい (ทาดาชี่) ความหมาย
หลักคือ ไม่ผิด, ถูกต้อง แล้วมีความหมายฯ ปฐมภูมิตาม
มาอีก 2 ความหมาย และในความหมายฯ ปฐมภูมิข้อที่ 1 
นั้นก็แตกออกมาเป็นความหมายฯ ทุติยภูมิอีก 2 ความ
หมาย 

หลงัจากเข้าใจความหมายในภาพรวมแล้ว พจนานกุรมเล่ม
นี้ก็ยังน�ำความหมายแต่ละความหมายมาอธิบายเพิ่ม พร้อมยก
ประโยคตัวอย่างประกอบ เพื่อให้เข้าใจมากขึ้น ซึ่งประโยคที่ยกมา
ได้คดัเลอืกแล้วว่ามกัใช้กันบ่อย นอกจากนียั้งมกีารให้ “ค�ำศพัท์ และ
ส�ำนวนที่เกี่ยวข้อง” เพิ่มเติม ท�ำให้ผู้เรียนจดจ�ำค�ำศัพท์ที่ใกล้เคียง
ไปพร้อมๆ กันได้เลย ในตอนท้ายของค�ำอธิบายยังมี “เกร็ดวิธีใช้” 
หรือ “เกร็ดวัฒนธรรม” เสริมเข้าไปอีกด้วย “เกร็ดวิธีใช้” จะบอกถึง
จุดพึงระวัง ข้อแตกต่างของการใช้ในกรณีมีค�ำศัพท์อื่นที่มีความ
หมายใกล้เคยีงกนั ส่วน “เกร็ดวฒันธรรม” จะอธิบายถงึภมูหิลังของ
ค�ำศัพท์ที่เกี่ยวข้องกับวัฒนธรรมซึ่งอาจส่งผลถึงวิธีการเลือกใช้ค�ำ
ศัพท์นั้นๆ ด้วย เช่น ค�ำว่า          (ชีไซ) นั้น มีความหมายแง่ลบ
ส�ำหรับคนญี่ปุ่น ดังนั้น คนญี่ปุ่นจึงมักจะใช้ค�ำนี้กับฝ่ายตัวเอง เช่น
การใช้คันจิ      (โช) หน้าวางค�ำนามเวลาถ่อมตัว เช่น        (โชชะ) 
แปลว่า “บรษิทัของฉนั” โดยนยัหมายถงึ บรษิทัทีไ่ม่ค่อยมค่ีาของฉัน

ส�ำหรับพจนานุกรมเล่มอื่นๆ ในซีรีส์ “พจนานุกรมค�ำญี่ปุ่น
หลากความหมาย” นั้นจะน�ำมาแนะน�ำกันต่อในฉบับต่อไปนะคะ
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ค�ำคุณศัพท์และค�ำกริยาวิเศษณ์ เรียนศัพท์แบบใหม่ โดยใช้แผนภาพ

พจนานุกรมค�ำญี่ปุ่นหลากความหมาย


