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การหยุดของเครื่องจักร (วางเวนจากการผลิต) ที่นานเกินควร 
เนื่องจากการวางแผน 
การหยุดของเคร่ืองจักรเนื่องจากการวางแผน เปนการหยุดเครื่องจักรในกระบวนการผลิตที่ทำใหการใช  

ประโยชนสูงสุดจากเครื่องจักรไมเกิดขึ้น แตทั้งนี้ก็เพื่อปองกันความสูญเปลาที่อาจจะมากกวาตามมา (เชน เครื่องจักร  

เสีย ผลิตมากเกินไป เปนตน) ในบทนี้เปนการนำเสนอวิธีวิเคราะหประสิทธิภาพการวางผังโรงงานและการปรับปรุง  

โดยอาศัยหลักการตระกูลหรือกลุมผลิตภัณฑ (Product Family) เดียวกัน  ใชเคร่ืองจักรชุดเดียวกัน (Process Layout)   

ดังนั้นการใชประโยชนของเครื่องจักรแตละเครื่องจึงสูงข้ึน  เร่ิมแรกที่เราพิจารณาประเด็นนี้ เราเร่ิมดวยการพิจารณา  

ขอมูลอยางในตารางที่ 7-1 ซึ่งเปนรายงานประสิทธิภาพรายเดือนของสายการผลิตที่พบวาการหยุดเปนสาเหตุให

ประสิทธิภาพลดลง และกราฟที่ผูบริหารใชในการติดตามประสิทธิภาพการผลิตดังในภาพที่ 7-1 เราก็พิจารณาดวย 

รายงานเหลานี้ใชการทำงานมาตรฐานที่ถูกปฎิบัติอยูในบริษัทตางๆ มาเปนแนวทางอางอิงของผูบริหาร ซึ่งถือวาเปนวิธี

ที่ไมเลวที่จะใชติดตามภาพรวมของแตละสายการผลิตในแตละวันวามีจุดแข็งจุดออนอยางไรในรูปของประสิทธิภาพ 

เวนเสียแตวา คุณจะต้ังมาตรฐานของคุณเองที่สูงกวาปกติ เพ่ือใชกดดันพนักงานของคุณใหพัฒนาความสามารถไป

ดวยในตัว 

ความตองการของตลาดในปจจุบันผลักดันใหการผลิตตองเปนแบบความหลากหลายสูงและผลิตคราวละ  

นอยๆ  ซ่ึง TPM ตองยอมรับและตอบสนองใหได  ถึงแมมีแนวโนมวาตนทุนจะสูงขึ้นก็ตาม แตการกำหนดงาน

มาตรฐานที่ไดมาจากการพิจารณาหนางานเปนอยางดี จะชวยคุณได 

ขอมูลพื้นฐานกอนจะไดมาซึ่งรายงานประสิทธิภาพประจำเดือนคือรายงานการปฏิบัติงานประจำวัน อยางที่  

เห็นในตารางที่ 7.2 ประกอบดวย รายการตางๆ ที่ทำใหเกิดความสูญเปลาที่เกี่ยวเนื่องกับคน  ส่ิงแรกท่ีตารางนี้ชวยได  

การกำจัดความสูญเปลาจากการหยุด  
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132 TPM สำหรับโรงงานแบบลีน
TPM for the Lean Factory
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ตารางท่ี 7-2 รายงานประสิทธิภาพประจำเดือนของสายการผลิต 

ภาพที่ 7-1 กราฟที่ผูบริหารใชในการติดตามประสิทธิภาพ 

คือ การคนหาวาความสูญเปลาใดเกิดขึ้นที่การบริหารระดับใด เพ่ือนำขอมูลนี้ไปใชในการยกระดับการเพิ่มผลผลิตของ

โรงงานตอไป สองก็คือชวยลดเวลาสูญเปลาที่เกิดขึ้นในระดับปฏิบัติการดวยการเพ่ิมประสิทธิภาพของพนักงาน นอก-  
จากนั้นยังชวยปรับปรุงทักษะของพนักงานใหเพียงพอและพรอมที่จะแกปญหาเคร่ืองจักรหยุดเล็กนอย (3 นาทีหรือ
นอยกวา) 

ยังคงเหมือนเดิมที่เมื่อเรามองไปยังความสูญเปลาที่ตองแกปญหาจากการประสานงานในระดับจัดการ แลว  
พบวาเปนเรื่องยากขององคกรเสมอ และหนึ่งในนั้นตองมีเรื่องการละเลยความสูญเปลาที่มาจากการวางแผนการผลิต  
อยางแนนอน (รายการที่ 2 คอลัมนซายสุด ในตารางที่ 7-2) หรือกลาวอีกนัยหนึ่งคือพวกเขาไมสนใจการหยุดจำนวน  
มากจากการวางแผน และก็เปนหัวขอของบทนี้ดวย 

ขอยกตัวอยางกรณีของบริษัท A ถาเราลองใชเทคนิคการสุมงานเพ่ือศึกษาเวลาหยุดในสายการผลิต เรา  
จะพบวามากกวา 50 เปอรเซ็นตเปนการหยุดเนื่องจากการวางแผน  และเมื่อเราถามผูจัดการถึงสาเหตุ คำตอบ  
ยอดนิยมอันดับหนึ่งคือ “เราจำเปนตองผลิตไลจากผลิตภัณฑ A ออเดอรใหญๆ  ไปจนถึง ผลิตภัณฑ C ออเดอร  


