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การผลิตแบบลีนไมสามารถเกิดขึ้นไดในโรงงานท่ีขาดความนาเชื่อถือและอุปกรณที่มีประสิทธิภาพ เมื่อใด

ก็ตามท่ีโรงงานตองพบกับเหตุการณเครื่องจักรเสียอยูเปนประจำ เมื่อนั้นโรงงานก็จำตองสำรองงานระหวางทำและ

สินคาสำเร็จรูปเพื่อเสถียรภาพในการสงมอบ ไมเวนแมแตเคร่ืองจักรหยุดเล็กนอยเพราะทำใหเวลาในการผลิตเหลือ

นอยลงเชนเดียวกัน สุดทายพนักงานตางก็คิดวาจำเปนตองมีเคร่ืองจักรอัตโนมัติมาชวย เพราะมันสามารถเดินได  

ตอเนื่องดวยตัวของมันเอง 

ในทางอุดมคติ การบำรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวมหรือ Total Productive Maintenance (TPM) จะ

ชวยวางกรอบและแนวทางการทำงานเพ่ือแกปญหาดังกลาว อยางไรก็ตามจากการเยี่ยมชมโรงงานในหลายปที่ผานมา 

Ken’ichi Sekine และ Keisuke Arai ผูเชี่ยวชาญดานการผลิตแบบลีน ตางก็เห็นวาในหลายโรงงานลมเหลวที่จะเก็บ

เกี่ยวผลประโยชนอยางเต็มที่จากกิจกรรมตางๆ ใน TPM เขาทั้งสองพิจารณาอยางละเอียดแลวพบวา ปญหาจาก

คุณลักษณะของเครื่องจักรและปญหาจากความเขาใจที่ผิด คือสาเหตุหลักที่ทำใหการทำ TPM ของโรงงานเหลานั้นไม

ตอบสนองเปาหมายการผลิตแบบลีน หนังสือ TPM for the Lean Factory หรือ TPM สำหรับโรงงานแบบลีน จะ

แบงปนวิธีการทำ TPM แบบเนนผลลัพธใหแกผูอาน โดยถือเปน “นวัตกรรมในการทำ TPM”    

หนังสือเลมนี้จะมีประโยชนมากโดยเฉพาะอยางยิ่งกับผูอานที่มีประสบการณ TPM ในเสาหลักพื้นฐาน เชน 

การบำรุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance) เพื่อที่จะตรวจสอบเคร่ืองจักรและดำรงไวซึ่งสภาพเหมาะสม  

ตอการใชงาน หรือการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Focused Improvement) เพ่ือที่จะลดความสูญเสียทั้งหลายที่เกี่ยวของกับ

เครื่องจักร (Loss) หนังสือเลมนี้เปนนวัตกรรมในการทำ TPM ที่เปนลักษณะเฉพาะของผูเขียน โดยการเนนย้ำการ  

ทำกิจกรรมตางๆ ในการบำรุงรักษาใหบรรลุจุดมุงหมาย และนำไปสูการกำจัดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต 

(Waste) ที่นิยามไวโดยระบบการผลิตแบบโตโยตา หรือ Toyota Production System (TPS) ในบทที่ 1 จะกลาวถึง

ความสูญเปลา 7 ประการที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตที่ไมมีความสมบูรณในการทำ TPM และเพ่ือที่จะกำจัดความ

สูญเสียเหลานั้นใหหมดสิ้น Sekine และ Arai ไดอธิบายไวใน 6 บทแรก เน้ือหาหลักๆ ประกอบดวย 5ส แบบใหม การ

บำรุงรักษาแบบทันทีทันใดโดยเตรียมพรอมไวลวงหนา (Instant Maintenance) และการปรับปรุงการตั้งเคร่ืองจักรหรือ

เปล่ียนรุนการผลิต 

5ส คือชุดของกิจกรรมที่ออกแบบมาเพื่อปรับปรุงความปลอดภัยและการใชสอยสถานท่ีทำงานใหเกิด

ประโยชนสูงสุด โดยถูกนับวาเปนกิจกรรมพ้ืนฐานของการปรับปรุงรูปแบบตางๆ อยูเสมอ ในบทที่ 2 และ 3 ผูเขียน

อธิบายการทำ 5ส แนวทางใหมที่เนนผลลัพธ เพื่อทดแทนแนวทางเดิมที่เนนรูปแบบ เชน ตองติดโปสเตอร ตองมี

คำขวัญ หรือทำความสะอาดแคเพียงความเงางามแตภายนอก  5ส ใหมจะอยูพื้นฐานของการสรางระเบียบวินัยใน

สถานที่ทำงาน โดยเริ่มจาก 2ส แรกกอน ไดแก สะสางและสะดวก โดย 2ส นี้จะทำหนาที่ในการสนับสนุนใหเกิดการ  

จัดวางสิ่งของที่จำเปนอยางเปนมาตรฐานท้ังตำแหนงที่จัดเก็บ รูปแบบของการจัดเก็บ รวมถึงปายบงช้ี ทุกคนจะ

สะดวกตอการคนหาเพื่อนำไปใชและเก็บคืนที่ ผูเขียนเช่ือวา ถา 2ส แรกนี้ถูกนำไปปฏิบัติอยางเหมาะสม อีก 3ส ที่

เหลือ สะอาด สรางมาตรฐาน และสรางนิสัย ก็จะตามมาโดยอัตโนมัติ นอกจากนั้นผูเขียนยังไดแสดงตัวอยาง 5ส กรณี

บริษัท Mynac ไวในเลม เพื่อใหผูอานไดเห็นภาพ 5ส แนวทางใหมนี้ของพวกเขา 

 



แนวทางการบำรุงรักษาแบบทันทีทันใดโดยเตรียมพรอมไวกอนลวงหนา อธิบายไวในบทท่ี 4 และ 5 เปน

ระบบเพื่อทำการแกไขอยางรวดเร็วเมื่อเกิดการเสียหายที่ไมใหญหลวงนักกับเคร่ืองจักร เชน การแตกหักของลิมิตสวิตช 

โดยการกำหนดขั้นตอนมาตรฐานเพื่อใหทุกคนที่เกี่ยวของไดตอบสนองอยางรวดเร็วเม่ือเกิดการเสียหายของเครื่องจักร

ในกรณีนั้นๆ ขึ้นมา รวมถึงการดัดแปลงเคร่ืองจักรเพ่ือปองกันการเสียหาย แนวทางดังกลาวแมวาจะดูเหมือนเปนความ

คิดที่สูการปองกันไมได และไมไดชวยใหอายุของเครื่องจักรยาวข้ึนตามแนวทางของ TPM แตผูเขียนก็ยืนยันวา เรา

ตองเตรียมการไวใหพรอมเผ่ือการเสียหายของเครื่องจักรแบบไมคาดฝนเกิดขึ้น เหมือนรถพยาบาลฉุกเฉินของ

เครื่องจักร ทั้งนี้เพราะเครื่องจักรเสียแบบไมคาดฝนมีโอกาสเกิดข้ึนเสมอไมวาเราจะทำการบำรุงรักษาเชิงปองกันไดดี

เพียงใด ดังนั้นจึงเปนการดีกวาถามีการวางแผนและเตรียมการตางๆ ไวลวงหนา 

การปรับปรุงการตั้งเครื่องจักรหรือเปลี่ยนรุนการผลิต เปนเรื่องที่ Sekine และ Arai มีความช่ำชองอยางมาก

จนสามารถนำมาเขียนเปนหนังสือชื่อ Kaizen for Quick Changeover (Productivity Press, 1992) รวมถึงบทที่ 6 

ของหนังสือเลมนี้ ผูเขียนมุงเนนไปที่การจัดใหมีบริเวณสำหรับการเตรียมความพรอมในการตั้งเครื่องจักรหรือเปลี่ยน  

รุนการผลิตโดยเฉพาะ โดยจัดเรียงทุกอยางตามลำดับข้ันการใชเปนรูปตัวยู (U-shaped) ท้ังวัสดุและเคร่ืองมือ เพราะ

การทำเชนนี้จะทำใหประหยัดเวลาและชวยหลีกเลี่ยงความผิดพลาดที่อาจจะทำใหเคร่ืองจักรหรือชิ้นงานเสียหาย 

ในบทที่ 7 จะพูดถึงเรื่องการจัดการกับปญหาการหยุดของเครื่องจักรเนื่องจากการวางแผน (หรือบริหาร

จัดการ) ที่ทำใหเกิดการวางผังการผลิตที่ไรประสิทธิภาพและการใชเครื่องจักรไมไดประโยชนสูงสุด ซ่ึงความสูญเสีย

ลักษณะน้ีไมไดถูกบรรจุไวในความสูญเสียจากเครื่องจักรแบบดั้งเดิมที่ถูกวัดเพื่อการคำนวณคาประสิทธิผลโดยรวม

ของเคร่ืองจักรหรือ OEE (Overall Equipment Effectiveness) แตในมุมมองของลีน ซ่ึงมีมุมมองในการมองความ  

สูญเปลาที่กวางกวา เห็นวาเรื่องนี้สำคัญควรตองหลีกเลี่ยง และปญหานี้ไมสามารถแกไขไดที่ตัวเคร่ืองจักร นอกจาก

การคำนึงถึงการจัดกลุมผลิตภัณฑใหสอดคลองกับเคร่ืองจักรที่มีอยูใหมากที่สุด 

การเกิดของเสียคือรูปแบบหนึ่งของความสูญเปลาที่ไมมีโรงงานใดสามารถปฏิเสธได มีไมนอยที่ของเสียเหลา

น้ันเกิดขึ้นจากความเสียหายของเคร่ืองจักรไมวาจะเสียหายมากหรือนอย บอยคร้ังที่ความเสียหายเหลานั้นมีสาเหตุ

จากหลายปจจัย ในบทที่ 8 เปนวิธีระบุของเสียที่สำคัญและปจจัยที่ทำใหเกิด โดยอาศัยหลักการออกแบบการทดลอง

แบบ Orthogonal Arrays 

ในบทที่ 9 จะพรอมไปดวยการตรวจสอบเครื่องจักรประจำวัน วาตองทำอยางไรเพ่ือใหสัมฤทธิ์ผลมากข้ึน ผู-

เขียนไดแบงปนขั้นตอนในการจัดการอะไหลและการสอนพนักงานใหสามารถตรวจสอบเครื่องจักรไดดวยตนเอง 

นอกจากนั้น ในบทน้ียังมีขั้นตอนโดยทั่วไปเพ่ือกำจัดการหยุดเล็กนอยของเคร่ืองจักร และแบบฟอรมการตรวจเช็ค

เครื่องจักรที่พนักงานใชเพียงประสาทสัมผัส (ดู ฟง สัมผัส ดมกล่ิน) เพื่อตรวจจับความผิดปกติของเคร่ืองจักรต้ังแตเร่ิม

เกิดขึ้น 

บทที่ 10 เปนการนำเสนอชุดคำถามเพ่ือ “ทดสอบตัวคุณเอง” โดยท้ังคำถามและคำตอบตางก็มาจากบทตางๆ

กอนหนา ซ่ึงคุณตองเขาใจดวยวาคำถามเหลานี้ไมไดตองการคำตอบจากในหนังสือเพียงเทานั้น หากแตเปนคำถามที่

ตองการ “ความรอบรู” เขารวมดวย อนึ่ง คำถามที่ตองใชความรูทั้งเชิงลึกและเชิงกวางในการตอบ จะเปนคำถามที่เปน

ที่ตองการของบรรดาผูจัดการฝายผลิตในประเทศญี่ปุน 



หัวขอในบทที่ 1 ถึง 9 เปนภาพรวมของการปฏิบัติที่คอยๆ เขมขนขึ้นเรื่อยๆ ในทุกหัวขอจะเริ่มจากพ้ืนฐาน  

ไปถึงขั้นลงมือปฏิบัติ โดยมีแบบฟอรมสำเร็จ (Worksheet) ที่พรอมจะถูกนำไปใชหรือนำไปเปนตัวอยางทั้งสิ้น 50   

แบบฟอรม เราหวังเปนอยางยิ่งวาแบบฟอรมเหลานี้จะเปนจุดเริ่มตนใหคุณไดไปสูแบบฟอรมที่เหมาะสมและมีความ

เฉพาะตัวตามที่โรงงานของคุณตองการ 

ทั้ง Ken’ichi Sekine และ Keisuke Arai อยูในกลุมแถวหนาของที่ปรึกษา (Consultant) ดานการผลิตแบบลี

นของประเทศญี่ปุน นอกจากหนังสือเลมนี้และอีกเลมหนึ่งคือ Kaizen for Quick Changeover ยังมีอีก 2 เลมท่ีเกี่ยว

กับลีนที่เขียนโดย 2 ทานนี้และมีการพิมพเผยแพรเปนภาษาอังกฤษ เลมแรกเขียนโดย Sekine คือหนังสือ One-piece 

Flow และอีกเลมเขียนโดย Sekine และ Arai คือ Design Team Revolution ทั้งหมดมาจากความคิดพื้นฐานของผู

เขียนที่ตองการกระตุนใหเกิดการปรับปรุงภายในโรงงานของคุณ เพราะเชื่อวานี่คือเปนส่ิงสำคัญในการบริหารจัดการ

โรงงาน 
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