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...จากแผนภาพรวมของงานวางแผนและควบคุมการผลิต ที่เราไดเขียน SIPOC 

รวมกันไปแลว กิจกรรมตอไป เราจะมาระดมสมองกำหนดปญหากันครับ ขอใหทุกคน

ดูบนบอรด แลวเขียนปญหาที่คิดวาบริษัทหรือตัวเองเจออยูลงบน Post It นะครับ

ขอ 1 ปญหา ตอ กระดาษ 1 ใบ เทานั้น จากนั้นนำไปติดตรงที่ตำแหนง ที่เปน

จุดของปญหาเลยครับ

อยาลืมวาปญหาคือ Gap หรือ สวนตาง ระหวางสภาพที่เปนอยูจริงในปจจุบัน 

กับสิ่งที่ควรจะเปนหรือที่เราอยากใหเปน “สิง่ทีค่วรจะเปน” นี้ หมายถึงมาตรฐาน

ที่มีการกำหนดไวแลวหรือเปาหมายในปจจุบัน สวน “สิ่งที่เราอยากใหเปน”
หมายถึง เปาหมายที่เราอยากจะปรับปรุงใหดีขึ้นครับ ...
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บทความนีน้บัเป็นภาคท่ีสามใน P-World  ซ่ึงจะเป็นตอนสุดท้าย
แล ้วนะครับ หลังจากในสองบทความก ่อน ผมกล ่าวถึง
การท�าโครงการกับลูกค้า ที่มีโจทย์ในเรื่องการปรับปรุงการส่งมอบ
สนิค้าให้ตรงเวลาและครบจ�านวน โดยเร่ิมต้นด้วยการท�าความตกลง
กันก่อนในเรื่องของตัวชี้วัดโครงการ จากนั้นสร้างระบบ Visual 
Management ข้ึนมา เพื่อให้ทีมงานเห็นสภาพในปัจจุบัน และ
ผลการท�างานที่เกิดขึ้นร่วมกัน ผ่าน Project Room ที่จัดตั้งขึ้น

พอมาตอนท่ี 2 ผมได้กล่าวถึงแนวคิดของงานวางแผนและ
ควบคุมการผลิต ว่าเป็นหัวใจของงานบริหารการผลิต ซึ่งเป็น
หลกัการทีไ่ด้ท�าความเข้าใจกบัทมีงาน เพือ่ให้เหน็ภาพรวมทีค่วรจะเป็น 
และน�ามาเปรียบเทียบกับกระบวนการท�างานท่ีเป ็นอยู ่จริง
ในปัจจุบัน

มาถึงบทความในตอนน้ี จะได้กล่าวถึงกิจกรรมที่ท�ากันต่อไป
ครบั แผนภาพกระบวนการวางแผนและควบคมุการผลติในบทความ
ก่อน ถูกใช้เป็นแนวทางหลักคิด เพื่อน�าไปสู่ การคนหาปญหา และ
กําหนดแผนการปรับปรุงแกไข ทั้งปัญหาที่ไม่ซับซ้อน แก้ไข
ได้อย่างรวดเร็ว และ ปัญหาที่ต้องใช้เวลาและทีมงานมาจัดการ

ค�าพูดของผมด้านบนตอนเปิดเร่ือง เป็นการเน้นว่าปัญหาคือ 
“สวนตาง/ชองวาง (Gap)” ท่านทีไ่ม่คุ้นเคยมาก่อน อาจจะฟังดแูล้ว
รู้สึกแปลกๆ ผมจะลองอธิบายด้วยภาพด้านล่าง จะท�าให้เข้าใจ
แนวคิดนี้มากขึ้นครับ ภาพแรกด้านซ้าย เป็นสามัญส�านึกโดยทั่วไป
เมือ่พดูถงึปัญหา เรามกัจะนกึถงึสิง่ทีไ่ม่เป็นไปตามที ่”ควร” จะเป็น 
ถ้าพูดเป็นภาษางานหน่อยก็คือ ไมเปนไปตามมาตรฐานหรือ
เปาหมายท่ีกําหนดไว นั่นเอง เช่น ก�าหนดการส่งมอบล่าช้า
ไม่เกิน 1.5% แต่ชีวิตจริงกลับท�าไม่ได้ เกินไปเป็น 3%

 ถ้าเราพูดถึงปัญหาแค่ตามภาพท่ีหนึ่ง ก็แปลว่าการท�างานจะขาดมิติของการพัฒนาปรับปรุงให้ดีขึ้น ซึ่ง ”การปรับปรุงงาน”
ควรจะเป็นส่วนหน่ึงของการท�างาน ร่วมกับงานประจ�าอยู่แล้ว ภาพที่ 2 จึงเป็นช่องว่างหรือ Gap ในอีกลักษณะหน่ึงคือ เม่ือสามารถ
ควบคุมให้สภาพในปัจจุบัน เป็นไปตามมาตรฐานที่ก�าหนดไว้ได้แล้ว ก็เขยิบเปาหมายใหม่เพื่อให้ท้าทาย (Challenge) และพัฒนา
มากยิ่งขึ้น ช่องว่างที่เกิดขึ้นใหม่นี้ก็คือปัญหาอีกลักษณะหนึ่งนั่นเอง

ทานที่สนใจ 2 บทความกอนหนา สามารถเขาไปดูไดที่ http://www.ftpi.or.th/author/kritchai
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ค�าพูดเปิดเรื่องของผมเป็นการกระตุ้นให้ทีมงานคิดถึงปัญหา
ทัง้แบบท่ีผิดเพีย้นไปจากมาตรฐานทีค่วรจะเป็น และ เปาหมายใหม่
ที่ท้าทาย เพื่อให้องค์กรมีการท�างานที่มีประสิทธิภาพ และคุณภาพ
ที่ดีขึ้น ดังนั้น จึงมีการกล่าวเปรียบเทียบว่า ปัญหาที่พบ คือ โอกาส
แห่งการปรับปรุงพัฒนา (OFI: Opportunity For Improvement)

อีกประเด็นที่ผมกล่าวกับทีมงานคือ แนวคิดการเขียนแผนภาพ 
ด้วยเครื่องมือที่เรียกว่า SIPOC ชื่อ SIPOC น�ามาจากค�าขึ้นต้นของ 
Supplier-Input-Process-Output และ Customer แผนภาพ SIPOC 
มีประโยชน์มากในการ ท�าให้เห็นขอบเขตของโครงการ ที่ชัดเจน
ร่วมกนั เหมาะกบัการเขยีนภาพเบือ้งต้น เพือ่ให้เหน็กระบวนการหลัก 
หรือบางทีอาจเรียกว่า High Level Process อันจะเป็นจุดเริ่มต้น 
ก่อนที่จะเจาะลึกในกระบวนการโดยละเอียดต่อไป 

หลังจากได้เขียนกระบวนการหลักแล้ว ปัจจัยน�าเข้า (Input) ที่ใส่เข้าไปในกระบวนการ จะถูกเขียนเข้าไปด้วยว่าคืออะไร? และ
ใครเป็น คนส่งมอบปัจจัยเหล่านี้ (Supplier)? เมื่อผ่านกระบวนการไปแล้ว ผลลัพธ์ที่เกิดจากกระบวนการ (Output) ซึ่งอาจจะเป็นสินค้า
หรือบริการก็ได้ คืออะไร? และใครคือ ผู้ได้รับสินค้าและบริการนี้ (Customer)?
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SIPOC ของงานวางแผนและควบคุมการผลิต (Production 
Planning and Control) ที่ทีมงานเขียนขึ้นมา ได้ถูกน�ำไปติดแสดง
ในห้องโครงการ กระบวนการหลักที่มี เช ่น การพยากรณ ์
ความต้องการของลูกค้า, การวางแผนและสั่งวัตถุดิบ, การรับ 
Order ลูกค้า, การจัดท�ำตารางการผลิต จนกระทั่งถึงการส่งมอบ
สินค้าให้กับลูกค้าเป็นกระบวนการสุดท้าย  

ในขั้นตอนต่อไป ผมใช้ SIPOC เป็นเครื่องมือ เพื่อการระดม
สมองค้นหาปัญหา ค�ำพูดในตอนเปิดบทความ เกิดขึ้นในขั้นตอนนี้
นัน่แหละครบั ผมใช้วธิกีารระดมสมองแบบคดิเงยีบๆ คนเดยีวก่อน 
เพื่อให้ได ้ความคิดจากทีมงานทุกคน โดยให้สมาชิกทุกคน 
มองกลับเข้าไปใน SIPOC อีกคร้ัง และ ระบุปัญหา ที่มีอยู ่ 
ที่ตัว กระบวนการ (Process) หรือจะเป็นที่จุดอื่นๆ บน SIPOC 
คือ Supplier-Input / Output-Customer ก็ได้

ในการระบุปัญหานั้น ก�ำหนดให้เขียนด้วยปากกาเส้นหนา 
เพ่ือให้ทุกคนเห็น และสามารถทบทวนร่วมกันในภายหลังได้ง่าย 
และก�ำหนดให้เป็น กระดาษ Post It 1 ใบต่อ 1 ปัญหา เท่านั้น 
เพื่อให้ประเด็นปญัหามีความชดัเจน ตอนเขียนครั้งแรก ผมบอกกับ
ทีมงานว่าขออย่างน้อย 4 ปัญหาต่อคน ดูเหมือนบางคนท�ำท่าว่า 
ยังนึกไม่ค่อยออก แต่พอได้นั่งนิ่งๆ มองดู SIPOC และคิดตาม 
ก็ปรากฏว่า เขียนได้มากกว่า 4 ปัญหาขึ้นไปทุกคน แผ่นกระดาษ
ปัญหาจะถูกน�ำไปแปะบน SIPOC ตามต�ำแหน่งของปัญหานั้นๆ

ปัญหาแต่ละใบ ได้ถกูน�ำมาทบทวนกนัในทมีทลีะใบว่า อ่านแล้ว
เข้าใจหรอืไม่ บางปัญหาทีอ่่านแล้วเข้าใจไม่ตรงกนั ได้ถูก เขยีนใหม่ 
ด้วยถ้อยค�ำทีเ่ข้าใจง่ายขึน้ ปัญหาทีซ่�ำ้กนักจ็ะ คดัออก ให้เหลอืเพยีง
แผ่นเดียว นอกจากนั้น ปัญหาที่มีลักษณะใกล้เคียงกันสามารถ 
ควบรวม กันได้ ก็จับรวบกันเป็นปัญหาใบเดียว ในระหว่าง 
การทบทวนแต่ละปัญหา ผมกระตุ้นกับทีมงานต่อว่า อาจจะยังมี
ปัญหาทีพ่ึง่นกึออก หลงัจากได้เหน็ปัญหาทีค่นอืน่เขยีนแล้ว กข็อให้
เขียนเพิ่มเติมขึ้นมาได้ทันที หลังจากด�ำเนินการตรวจสอบท้ังหมด
แล้วปรากฏว่า มีปัญหาประมาณ 40 ปัญหาที่ถูกติดอยู่บนกระดาน 
SIPOC

ในหลักการท่ัวไปของการแก้ปัญหาอย่างเป็นระบบ ขั้นตอน
หลักๆ คือ ก�ำหนดปัญหา => วิเคราะห์สาเหตุ => สร้างแผน 
การปรับปรุง => ด�ำเนินการปรับปรุง => ประเมินผล (เป็นไปตาม
หลัก PDCA นั่นเอง) อย่างไรก็ตาม ถ้าจะหยิบปัญหาทั้ง 40 ปัญหา 
มาจัดการตามขั้นตอนทั้งหมด ก็คงใช้เวลาอีกมากเลยครับ วิธีการ
หนึง่ในการท�ำโครงการคอื หยบิเรือ่งง่ายๆ แต่ส่งผลมากต่อโครงการ 
มาจัดการก่อน 

มีการเปรียบเทียบปัญหาลักษณะเช่นนี้ว่าเป็น Low Hanging 
Fruit หรือ เป็นผลไม้ที่ห้อยลงมาอยู่เตี้ยๆ ใกล้มือ เราใช้มือเก็บกิน
ได้ง่ายๆ ไม่ต้องใช้อุปกรณ์เครื่องมืออะไรให้วุ่นวาย จัดการพวกที่
ห้อยเตีย้ๆ จนหมดแล้ว ค่อยหาวธิกีาร อปุกรณ์เครือ่งมอืในการเกบ็
พวกที่อยู่สูงๆ ขึ้นไปทีหลัง

การเลือกปัญหา ”ใกล้มือ” ท่ีว่านี้ ยังส่งผลดีทางอ้อมต่อ 
การสร้างขวัญก�ำลังใจให้กับทีมงาน เพราะสามารถเห็นผลลัพธ์ 
การปรับปรุงได้อย่างรวดเร็ว พร้อมกับใช้เป็นเครื่องมือ เพื่อ 
การประชาสัมพันธ์โครงการ กระตุ้นบรรยากาศการมีส่วนร่วม 
ไปยังพนักงานคนอื่นๆ ในองค์กรด้วย 

ในการน�ำปัญหาทัง้หมดมาจัดล�ำดบัความส�ำคญั ผมตเีป็นตาราง 
4 ช่อง แบ่งด้วยปัจจัยพื้นฐาน 2 ตัว คือ ความพยายาม (Effort) 
หรอื ทรพัยากรท่ีต้องใช้เพือ่การแก้ปัญหา และ ผลกระทบ (Impact) 
หรอื ผลลัพธ์ท่ีคาดว่าจะได้รบัเมือ่ลงมอืแก้ปัญหาแล้ว ความพยายาม
ท่ีต้องใช้เป็นแกนนอน แบ่งเป็นความพยายามมากและความ
พยายามน้อย ส่วนผลกระทบอยูท่ี่แนวตัง้ โดยแบ่งเป็นผลกระทบสูง
และต�่ำเช่นกัน
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ท่านผู้อ่านคงจะเดาได้ไม่ยากอยู่แล้ว ว่าเราจะเลือกปัญหา
พวกไหนมาจัดการกันก่อนใชไ่หมครับ ใช่ครบั คอืกลุม่ปัญหางา่ยๆ 
เห็นสาเหตุชัดเจนอยู่แล้วแก้ไขปรับปรุงได้ง่าย และเมื่อลงมือแล้ว 
สามารถส่งผลต่อการแก้ปัญหาได้มาก จากปัญหาทั้งหมด ทีมงาน
ได้อภิปรายถกเถียง เพื่อน�าแผ่นกระดาษปัญหาไปติดในช่องทั้ง 4 นี้ 
ปรากฏว่า จากปัญหาทั้งหมด 40 ปัญหาที่กล่าวถึงไปแล้ว ถูกกรอง
มาตกในกลุ่ม “Low Effort – High Impact” ได้ 12 ปัญหา ครับ

ปัญหาทั้ง 12 นี้ ทีมงานได้หยิบมาก�าหนด สิ่งที่ต้องด�าเนินการ และผู้รับผิดชอบทันที เนื่องจากเป็นปัญหาที่สามารถจัดการได้ง่ายๆ 
จึงก�าหนดการแล้วเสร็จภายใน 1 เดือน ส�าหรับปัญหาท่ีเหลือทีมงานได้วางแผนในการด�าเนินการในขั้นตอนต่อไปหลังจากติดตามผล
การจัดการ 12 ปัญหาแรกแล้ว ปัญหาที่ถูกจัดความส�าคัญอยู่ในกลุ่มแรกนี้ เช่น

การส่งมอบล่าช้าทั้งๆ
ที่มีของใน Stock เนื่องจาก
ค้นหาไม่เจอ (ส-สะดวก ไมดี)

พนักงานผลิตไม่ทราบ
ปริมาณผลผลิตที่ได้ท�าไปแล้ว
(ขาด Visual Management
ในพื้นที่ทํางาน)

ในงานซ่อมบ�ารุงที่ต้องหยุด
สายการผลิต เมื่อใช้เวลาจริง
มากกว่าที่วางแผนไว้
แต่ฝายวางแผนการผลิต
กลับรับทราบล่าช้า
(การสื่อสารระหวางกันไมดี)

ปัญหาทั้ง 12 นี้ ทีมงานได้หยิบมาก�าหนด สิ่งที่ต้องด�าเนินการ และผู้รับผิดชอบทันที เนื่องจากเป็นปัญหาที่สามารถจัดการได้ง่ายๆ 

เมื่อมีการปรับเปลี่ยนแผนการผลิต 
ผู้เกี่ยวข้องได้รับแผนล่าช้า
(ไมมีมาตรฐานของ ”วิธีการ”
และ ”เวลา” ในการสื่อสาร
กรณีมีการเปลี่ยนแผน)



PRODUCTIVITY WORLD

หลังจากใช้เวลากับโครงการไปประมาณ 4.5 เดือน โดยบทบาท
ของผมเอง คือการไปพูดคุยก�าหนดกรอบแนวทางด�าเนินการ และ
ตดิตามความคืบหน้ากบับรษิทัโดยเฉลีย่ เดอืนละ 3 ครัง้ ในการสรปุ
ปิดโครงการ ได้น�าผลลัพธ์ตัวชี้วัดที่คุยกันตั้งแต่เร่ิมโครงการ
มาทบทวนอีกครั้ง พบว่า ตัวชี้วัดด้านการส่งมอบ ทั้งปัญหาล่าช้า
และไม่ครบจ�านวน มีแนวโน้มการเปลี่ยนแปลงไปในทางที่ดีขึ้น
แต่ไม่สามารถบรรลุเปาหมายที่ก�าหนดไว้ นอกจากน้ันข้อมูล
การวิเคราะห์รายลูกค้า ก็พบปัญหาที่เจอมากเป็นพิเศษกับลูกค้า
บางราย จึงเป็นภารกิจของทีมงานที่ต ้องเดินกันต่อ เพื่อให้
บรรลุเปาหมายต่อไป 

ส่วน ตัวชี้วัดด้านปริมาณ Stock โดยเน้นที่สินค้าที่มีปัญหา
คุณภาพคือ ที่ต้องรอการคัดแยก และ สินค้า Grade B นั้น
จ�านวนแทบไม่ได ้มีการเปลี่ยนแปลง ซึ่งสาเหตุหลักมาจาก
ปัญหาด้านคุณภาพที่ยังแก้ไม่ตก ในขณะที่ปริมาณ Stock สินค้า
พร้อมส่งมอบ สามารถลดลงมาได้จาก 103 ล้านชิ้น มาเป็น
92 ล้านชิน้ ในการน�าเสนอสรปุโครงการ ทีมงานของบรษิทัเหน็พ้อง
ร่วมกันว่า ปัญหาคุณภาพคือ เรื่องใหญ่และเร่งด่วน ท่ีต้องรีบท�า
โครงการเพื่อแก้ไขต่อไป

มาถึงบทสรุปส ่งท ้ายนะครับว ่า การส่งมอบ(Delivery) นั้น เป ็นองค์ประกอบหนึ่งที่ส�าคัญต่อการปรับปรุงผลิตภาพ
(Productivity Improvement) ลองทบทวนองค์กรของท่านว่ายังมี Gap หรือปัญหา ในเรื่องของการส่งมอบอย่างไรบ้าง สิ่งที่พบ
คือ โอกาสแห่งการปรับปรุงให้ดีขึ้นครับ


