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ในบทนี้จะกลาวถึงเร่ืองราวของผูจัดการแผนกคนหนึ่งนามสมมติ A จากบริษัท K บริษัทผูผลิตอุปกรณสื่อสาร  

วาเขาทำงานหนักอยางไรในการนำการบำรุงรักษาแบบทันทีทันใดโดยเตรียมพรอมไวลวงหนา หรือ Instant Maintenance มา

ปฏิบัติ ดวยขั้นตอนตางๆ ดังที่กลาวไวในบทกอนหนาน้ี อยางไรก็ตาม การปฏิบัติของเขาก็ไมไดเหมือนขั้นตอนเหลานั้น  

แบบรอยเปอรเซ็นต แตกระนั้นประสบการณของเขาก็เปนประโยชนแกผูอานที่แสวงหาแนวทางปฏิบัติจริง เราจึงไดนำเสนอ  

ในที่นี้ ซึ่งเกือบจะเปนการถายทอดแบบคำตอคำ 

ขั้นตอนที่ 1 ศึกษาเงื่อนไขหรือขอจำกัดในปจจุบัน 
ถาปญหาเคร่ืองจักรสวนใหญของคุณมีสาเหตุที่ระบุไดอยางชัดเจน คุณก็สามารถพบมันไดทันที เพียงแคลงไปสำรวจ 

ณ สายการผลิต แตสำหรับปญหาที่แทบระบุสาเหตุไมได วิธีดั้งเดิมตอไปนี้ยังสามารถใชได เพื่อเก็บและวิเคราะหขอมูล  

1. แผนภูมิการวิเคราะหผลิตภัณฑและปริมาณ (P-Q Analysis Chart) (ตัวอยางในตารางที่ 5-1 หนา 93) 

2. ผังการไหลตามการวางผังโรงงาน (Layout Flow Diagram) (ตัวอยางในภาพที่ 5-1 หนา 90) 

3. การวิเคราะหเสนทางกระบวนการผลิต (Process Path Analysis) (ตัวอยางในภาพที่ 5-2 หนา 91) 

4. ตารางกำลังการผลิตของกระบวนการ (ตัวอยางในแบบฟอรมที่ 42 หนา 354-355) 

5. แผนภูมิการวิเคราะหการปฏิบัติงานของเครื่องจักรอุปกรณ (ตารางท่ี 4-1 หนา 71) 

6. แบบฟอรมการวิเคราะหสาเหตุของการหยุดเล็กนอย (ตารางที่ 4-2 หนา 72-73) 
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ขอมูลที่ไดจากการใชเครื่องมือเหลานี้ ชวยใหผูทำการสำรวจรับทราบเงื่อนไขหรือขอจำกัดในปจจุบัน ถาเปนไปได ผู

ทำการสำรวจควรพัฒนาความสามารถในการวิเคราะหใหถึงขั้นตีความไดทันทีหลังการบันทึกเสร็จ โดยไมจำเปนตองแปลงให

อยูในรูปของกราฟกตางๆ อีก เชน กราฟวงกลม ผังพาเรโต (Pareto Chart) เปนตน  

ขั้นตอนท่ี 2 สรุปปญหาของแตละเครื่องจักรและสายการผลิต   
บริษัท K มีแบบฟอรมบันทึกขอมูลการหยุดของเครื่องจักรอยูกอนแลว ซึ่งในตอนแรกพัฒนาขึ้นมาเพื่อวัตถุประสงค  

อื่น แตสามารถนำมาใชไดในกรณีนี้ (ตารางที่ 5-2) ในภาพท่ี 5-3 คือบันทึกปญหาของเครื่องใสชิ้นสวน (Inserter) ตาม  

ชนิดของเครื่องจักร เปนรายเดือน ซ่ึงเห็นไดอยางชัดเจนวา ภายหลังการปรับปรุง ปญหาตางๆ ไดลดลง 

1. วันหนึ่งถาคุณสามารถแยกแยะไดวา เครื่องจักรน้ีมีปญหามาก เคร่ืองจักรน้ันมีปญหานอย ใหคุณพิจารณาตอไป  

วาเครื่องจักรทั้งสองน้ีมีอะไรที่ตางกัน โดยการลงไปดูหนางาน 

2. ในกรณีนี้พบวา สาเหตุหลักของปญหาการหยุดเล็กนอยของเครื่องจักรเกือบทั้งหมด เกิดในชวงฉุกละหุกเน่ืองจาก

การขาดชิ้นสวนปอนเขา และเพราะเหตุการณที่ฉุกละหุกน้ีเอง จึงไมมีการบันทึกสาเหตุ และไมไดนำมาพิจารณา 

ภาพที่ 5-1 ผังการไหลตามการวางผังโรงงาน 
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ภาพที่ 5-2 ผังการวิเคราะหเสนทางกระบวนการผลิต 
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ภาพที่ 5-3 ปญหาจากเครื่องใสแยกตามวัน ชนิดของเครื่องจักร และกอน-หลังการปรับปรุง 
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ตารางท่ี 5-1 การวิเคราะหผลิตภัณฑและปริมาณ (P-Q Analysis) 
 



94 TPM สำหรับโรงงานแบบลีน
TPM for the Lean Factory

ตา
รา

งที่
 5-

2 ต
าร

าง
กา

รว
ิเค

รา
ะห

กา
รห

ยุด
เล

็กน
อย

 



95กรณีศึกษาการบำรุงรักษา
แบบทันทีทันใดโดยเตรียมพรอมไวลวงหนา

ตารางท่ี 5-3 บันทึกการวิเคราะหแบบ P-M  
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ขั้นตอนที่ 3 วิเคราะหกลไกการเกิดการหยุดเล็กนอยและสาเหตุ 
1. อันดับแรก สำรวจสถานท่ีจริง 

ลงไปดูที่เครื่องจักรในขณะเกิดการหยุด เพื่อดูวาสถานการณเชนใดทำใหเกิดเหตุการณเชนน้ีได? 

ตรวจเช็คสิ่งแวดลอมโดยรอบเชน ฝุนผง เศษโลหะ ความสกปรกหรือสิ่งปนเปอนตางๆ วาจะเขามาสูเครื่องจักร  

  ไดหรือไม? 

พิจารณาจุดตางๆ ของเคร่ืองจักรที่ตองมีการสวมอัดเขาดวยกัน วาเปนอยางไรเมื่อเทียบกับพิกัดความเผื่อตาม  

  มาตรฐาน 

2. วิเคราะหกลไกการทำงานโดยอาศัยการเติมแบบฟอรมการวิเคราะหแบบ P-M ในตารางท่ี 5-3 

ขั้นตอนที่ 4 สรางภาพความสัมพันธระหวางปรากฏการณ กลไก 
และสาเหตุ ใหเห็นชัดเจน 

ใชการวิเคราะหดวยเทคนิคการตั้งคำถาม “ทำไม” (Why-Why Analysis) 
เทคนิคการตั้งคำถาม “ทำไม” ใชเพื่อทำใหเห็นภาพความสัมพันธจากสาเหตุแทจริงท่ีเปนรากเหงาของปญหา (Root 

Cause) มาจนถึงตัวปญหาที่เกิดขึ้น จากน้ันก็หาทางกำจัดมันออกไป ตัวอยางเชน หากเกิดการหยุดเล็กนอยเนื่องจากการใส  

ไดโอด (Diode) ผิดพลาด อันดับแรกตองวาดภาพและเขียนเหตุการณไวดานบนซายของแบบฟอรม ทำนองเดียวกับในภาพ  

ที่ 5-4 ซึ่งเปนกรณีชิ้นสวนของแมพิมพชิ้นหนึ่งสึกหรอที่บริเวณปลาย 

จากนัน้ เร่ิมการเตมิคำในตารางทัง้ 9 ชอง ชองแรกคือมมุบนซาย ดวยการเตมิขอความสำหรบัคำถาม “ทำไม” ครัง้ที ่ 1 

จุดประสงคคือเพื่อยืนยันปญหาที่เกิดขึ้น คำถามก็คือ ทำไมการใสไดโอดจึงผิดพลาด และมันถูกพบท่ีใด และเพื่อการยืนยัน  

ปญหาที่ชัดเจนยิ่งข้ึน เทคนิคที่เรียกวา 4W-1H (Who, What, Where, When และ How) จึงถูกนำมาใช  

ใครเปนคนพบ?  คุณ RT 

พบอะไร?  ไดโอดขนาด 5 มิลลิเมตร (DR1) 

ที่ไหน?   ขั้นตอนการใส 

อยางไร?  ใสไดโอดไมเขา 

เมื่อใด?   วันที่ 27 ธันวาคม 

การใชวิธีนี้ เชนเดียวกับการสืบสวนอาชญากรรม เมื่อไมประจักษหลักฐานใหทราบไดทันทีวาเกิดอะไรข้ึน ขอเท็จ  

จริงเปนอยางไร สิ่งเดียวที่คุณทำไดก็คือการสอบถาม 

ในคำถาม “ทำไม” ครั้งที่ 2 คำถามก็คือ “ทำไม ความผิดพลาดในการใสไดโอดขนาด 5 มิลลิเมตร จึงเกิดขึ้น?”   

คำตอบของคุณควรอธิบายปรากฏการณจริงตามที่มันเกิดขึ้น น่ันคือ มันเกิดขึ้นเพราะไดโอดไมพอดีกับรูที่ฐาน หรือจะเรียกวา  

ตำแหนงผิดพลาดก็ได 

ในคำถาม “ทำไม” ครั้งที่ 3 เปนคำถามที่สืบเนื่องจากการถามครั้งที่ 2 เพื่อท่ีจะเจาะลึกใหใกลตนตอของปญหามาก

ขึ้น “ทำไมจึงเกิดตำแหนงผิดพลาดขึ้น?” คำตอบงายมาก “ชวงขาของไดโอดกวางกวาชวงของรูทั้งสอง” 
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ภาพที่ 5-4 การวิเคราะหดวยเทคนิคการตั้งคำถาม “ทำไม” กรณีความผิดพลาดในการใสไดโอด 
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ภาพท่ี 5-5 การวิเคราะหดวยเทคนิคการตั้งคำถาม “ทำไม” กรณีความผิดพลาดในการใสตัวเก็บประจุ 
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ภาพที่ 5-6 การวิเคราะหดวยเทคนิคการตั้งคำถาม “ทำไม” กรณีความผิดพลาดจากตัวประคอง 
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ในคำถาม “ทำไม” คร้ังที่ 4 เปนคำถามที่หาขอมูลมากข้ึนจากคำตอบท่ีไดรับกอนหนา คำถามก็คือ “ทำไมชวงขา  

ไดโอดที่ควรเปน 5 มิลลิเมตร จึงไดกลายเปน 6 มิลลิเมตร” (บางคนอาจสงสัยวา บางครั้งดูเหมือนรูคำตอบอยูแลว จำเปนดวย  

หรือที่ตองถามคำถามตางๆ มากมาย ขอช้ีแจงวา ในกรณีนี้ใหถือเปนการฝกเพื่อความเขาใจในแนวคิดของวิธีการนี้) 

ในที่นี้คำตอบสำหรับคำถามครั้งที่ 4 คือ “เพราะแมพิมพที่ใชในการผลิตไดโอด สวนที่ควบคุมชวงหางระหวางขาถูก  

ใชจนเกาและเสื่อมสภาพ จึงทำใหผลิตออกมาแลวชวงขาของไดโอดมีขนาดไมถูกตอง” และเราก็รูกันอยูแลววา สิ่งใดก็ตาม  

ที่ถูกใชงานจนเกาและเสื่อมสภาพก็ตองมีการเปล่ียน สำหรับในกรณีนี้ ดีที่สุดเพื่อแกปญหาก็คือการกำหนดเวลาใหมีการ  

เปลี่ยนชิ้นสวนทุกๆ 24 ชั่วโมง พรอมกับติดปายบงชี้เพื่อใหทราบถึงระยะเวลาตรวจสอบ ตอมาการตรวจสอบกอนเร่ิมปฏิบัติ  

งานในทุกๆ กะจึงเกิดขึ้น 

ภาพท่ี 5-5 คือการวิเคราะหดวยเทคนิคการต้ังคำถาม “ทำไม” สำหรับปญหาความผิดพลาดในขั้นตอนการใสตัวเก็บ

ปะจุ (Capacitor) ภาพที่ 5-6 แสดงการวิเคราะหดวยเทคนิคการต้ังคำถาม “ทำไม” สำหรับปญหาตัวประคองไดโอดในขั้นตอน

การใส 

ขั้นตอนท่ี 5 ติดต้ังระบบการบำรุงรักษาแบบทันทีทันใด 
โดยเตรียมพรอมไวลวงหนา 

พิจารณาชิ้นสวนที่จะใช ในการบำรุงรักษาแบบทันทีทันใดโดยเตรียมพรอมไวลวงหนา   
อันดับแรก พิจารณาวาช้ินสวนใดบางที่ตองใชในการบำรุงรักษาแบบทันทีทันใดโดยเตรียมพรอมไวลวงหนา โดยการ

ศึกษาจากผังกางปลา (Fishbone Diagram) หรือผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) ขั้นตอนน้ีจะชวย  

รอยเรียงความคิดทั้งหลายของคุณเขาไวดวยกันอยางเปนระบบ จากตัวอยาง (ในภาพท่ี 5-7 และ 5-8) กิจกรรมแรกเร่ิมขึ้นที่

หัวหนาแผนก โดยการแบงความผิดพลาดในการใสทั้งหลายท่ีเกิดขึ้นในโรงงานออกเปน เกิดขึ้นรอบแกน และเกิดขึ้นบนแกน 

จากนั้นความผิดพลาดทั้ง 2 แบบจะถูกแยกกันไปทำผังกางปลา และจากผังกางปลา เขาไดสรุปชิ้นสวนที่เปนตัวการทำใหเกิด

ความเสียหายอยางหนักโดยเฉพาะ:  

ความผิดพลาดในการใสที่เกิดขึ้นรอบแกน

ชุดหัวเสียบ
  การสึกหรอบริเวณปลายท่ีทำจากยาง

ชุดแทนรอง
  สลักตัวประคองตะกั่ว
  ตัวตัดและขันแนน

ชุดสงชิ้นสวน
  การสึกหรอที่ยางยูริเทน
  ชองใสชิ้นสวนแบบตลับ (Cassette)
  ตัวตัดสายเทป
  ตัวตัดตะกั่ว 

 

ความผิดพลาดในการใสที่เกิดขึ้นบนแกน

ชุดหัวเสียบ
  คานสำหรับขึ้นรูปดวยแมพิมพ
  ตัวประคองในการใสชิ้นสวน
  ตัวปอนแผนยางกด
  ชุดควบคุม
  ตัวตัด 1.2

ชุดแทนรอง
  ตัวแทน
  ตัวตัดและขันแนน

ชุดสงชิ้นสวน
  ชองใสชิ้นสวนแบบตลับ (Cassette)
  เพลาตัว Z

 


