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การตั้งเครื่องจักรหรือเปล่ียนรุนการผลิตที่ดี 

สะทอนถึง TPM ท่ีมีประสิทธิผล 

มีการพูดกันในโรงงานวา “8 ใน 10 เปนการตั้งเคร่ืองจักร” หรืออีกมุมคือถาคุณสามารถทำกระบวนการต้ัง

เครื่องจักรหรือเปลี่ยนรุนการผลิตใหสมบูรณ งานของคุณก็สมบูรณตามไปดวย 80 เปอรเซ็นต TPM ก็เชื่ออยางนี้เชนกัน 

ถาคุณมีโอกาสพินิจพิเคราะหการตั้งเคร่ืองจักรหรือเปล่ียนรุนการผลิตในโรงงานใดสักแหง คุณจะรูไดทันทีวาโรงงาน

แหงนั้นมี TPM เปนอยางไร และอยูระดับใด ตัวอยางเชน ถาคุณเห็นโรงงานใดพนักงานฉุกละหุก สับสน วุนวาย หรือ

ใชเวลาไปเรื่อยๆ อยางไรจุดหมายในการเปลี่ยนอุปกรณหรือเคร่ืองไมเครื่องมือเมื่อมีการเปลี่ยนรุนการผลิต ใหคุณรูได

ทันทีวา นั่นคือ TPM ระดับรั้งทาย (Fifth Class) 

บริษัท A ไดทำการสำรวจจากพนักงานควบคุมเคร่ืองจักรเพื่อที่จะทราบวาปจจุบันใชเวลาเทาใด ยาวนาน  

ขนาดไหนในการตั้งเครื่องจักรหรือเปลี่ยนรุนการผลิต ในโรงงานของบริษัทแหงนี้แบงการทำงานของเครื่องจักรเปน 4 

ขั้นตอนใหญ เมื่อคำนวณเปอรเซ็นตโดยเทียบกับเวลาทั้งหมด จะปรากฏดังในตารางที่ 6-1  เราจะเห็นวาเวลาทำงาน

จริงของเคร่ืองจักรท่ีเกิดมูลคามีประมาณ 10 เปอรเซ็นตเทานั้น และถาคุณรวมเวลาในการทำความสะอาดเขาไปดวย 

เหตุเพราะคุณถือวามันเปนสวนหนึ่งของการตั้งเคร่ืองจักรเชนเดียวกัน มิฉะนั้นก็ไมสามารถทำงานรุนตอไปได คุณก็

สรุปไดทันทีวา เวลา 9 ใน 10 ของเคร่ืองจักรบริษัท A หมดไปกับการตั้งเคร่ืองจักรหรือเปล่ียนรุนการผลิต 

ทำไมการต้ังเคร่ืองจักรหรือเปลี่ยนรุนการผลิตจึงใชเวลานานเชนนี้?  เราพบวา กระบวนการตั้งเครื่องจักรหรือ  

เปลี่ยนรุนการผลิตของโรงงานไรจุดหมายดานเวลาและเกิดความสับสนในการปฏิบัติ การติดตามอยางใกลชิดเผย  

ใหเห็นสาเหตุ 7 ประการของความสับสนดังกลาว 
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สาเหตุ 7 ประการของการตั้งเครื่องจักรหรือ 

เปลี่ยนรุนการผลิตท่ี ไรจุดหมายและเกิดความสับสนในการปฏิบัติ 

ไมถือวาเกินความจริงแตอยางใดหากกลาววาปญหาการตั้งเคร่ืองจักรหรือเปล่ียนรุนการผลิตคร่ึงหนึ่งมี  

สาเหตุมาจากข้ันตอนการปฏิบัติที่สับสนวุนวาย ซึ่งถาเราพิจารณาอยางละเอียดจะพบวามาจากความผิดพลาดของ  

บริษัทที่ลมเหลวในการจัดทำมาตรฐาน หรือไมก็ลมเหลวในการควบคุมใหเปนไปตามมาตรฐาน จนกาวเขาสูสาเหตุ  

ใหญๆ 7 ประการตามภาพท่ี 6-1 

ตารางท่ี 6-1 เวลาปฏิบัติงานของเครื่องจักร 

ภาพที่ 6-1  สาเหตุ 7 ประการที่ทำใหเกิดของเสียจากการต้ังเครื่องจักรหรือเปลี่ยนรุนการผลิตของโรงงาน A  

ไมมีมาตรฐานในการเตรียมความพรอมกอนตั้งเครื่องจักรหรือเปลี่ยนรุนการผลิต 

นี่คือเรื่องราวที่เกิดขึ้นและไดยินมาจากบริษัท A พนักงานหนุมคนหนึ่งจบการศึกษาระดับมัธยมปลาย ไดรับ

มอบหมายใหทำงานลวงเวลาและกลับบานชาเกือบจะทุกเย็น พอของเขาเปนหวงและกังวลกับเร่ืองน้ีมาก ณ เวลา

อาหารค่ำม้ือหนึ่ง พวกเขาไดคุยกัน 

 “อะไรทำใหงานของลูกยุงเกือบทุกวันอยางนี้?” ผูเปนพอถาม 

 “บริษัท B สั่งแมพิมพกับบริษัทของเราจำนวนมาก” ชายหนุมตอบ และอธิบายตอไปวา “พวกเราทุกคน

ตางก็ยุงและรนราน เพราะหวังจะรับออเดอรจำนวนนี้ใหไดทั้งหมด” 

  “ไม ไมไดถามถึงออเดอร ถามวาอะไรทำใหงานของลูกยุง” พอถามย้ำ 
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 “พวกเขาชอบใหผมชวยคนหาเครื่องมือ ใบมีด และ ช้ินงาน” ลูกชายตอบ 

 “นัน่หมายความวา ทกุคนยุงเกนิกวาจะเกบ็ของใหเปนทีเ่ปนทางได” พอคาดเดา และกลาวตอไปวา “นีแ่หละ

คือคำตอบของลูก” 

จริงๆ แลวอาจกลาวไดทันทีวาเหตุผลที่แทจริงไมไดมีอะไรมากไปกวาการขาด 2ส แตลองดูการวิเคราะหดวย  

เทคนิคการตั้งคำถาม “ทำไม” หลายๆ ครั้ง หรือ การวิเคราะหแบบ Why-Why ที่เราทำขึ้นเอง เพื่อทราบวา ทามกลาง  

สถานการณปจจุบัน ทำไมจึงไดมีการเสียเวลามากมายขนาดนี้ ในภาพท่ี 6-2 

   ถาไมมีมาตรฐาน ไมมีการอบรม ก็ไมมีคนแกง สุดทายก็จะมีแตการปรับแตงและของเสียที่มากมาย 

การเปลี่ยนอุปกรณนำรอง (Jig) และแมพิมพ (Mold) โดยปราศจากมาตรฐาน 

เมื่อเราไดทำการตรวจสอบท่ัวทั้งโรงงานของบริษัท A สิ่งที่ตามมาก็คือ เราเสนอการทำอุปกรณนำรองที ่ 

ออกแบบมาพิเศษ (Jig) ที่ใชในการตั้งเครื่องจักรเมื่อเปล่ียนรุนการผลิตของเคร่ืองจักร CNC ที่รวมการทำงานของ  

เครื่องมือกลหลายชนิดไวดวยกัน (Machining Center) ใหเปนมาตรฐานเดียวกัน จนใกลถึงเวลาเลิกงาน เราจึงได  

ใหโจทยนี้กับบรรดาพนักงานเพ่ือกลับไปคิดเปนการบาน 

ภาพท่ี 6-2 การวิเคราะหแบบ Why-Why กรณีสิ่งของไมอยูเปนที่เปนทาง 


