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Machine Productivity

“ ..หลัังจากศึึกษาวิิเคราะห์แลั้วิ พบข้้อมููลัวิ่า เคร่�องปิิดฝา 

กระป๋ิอง สามูารถสร้างผลัผลิัตได้เพียง 36.5% หรอ่พูดได้วิา่มูคีวิามู

สูญเสียอยู่สูงถึง 63.5% !

แลัะสิ�งที่ี�น่่าตกใจค่อ เรารู้วิ่า Loss เกิดจาก ‘เคร่�องจักรเสีย’ 

แค่ 5.4% อกี 58.1% ไมู่มูข้ี้อมูลูัทีี่�อธิิบายได้ว่ิาเกดิจากสาเหตอุะไร..”

ในการศ้กษาผลิตภาพ (Productivity) ทีิ�เปิ็นการเทิียบ้ 

Output ต่อ Input นั�น ปิัจจัยการผลิตห้น้�งทีิ�สำาคัญมากในห้ลาย

ธิุรกิจ โดยเฉพาะภาคการผลิต และภาคบ้ริการบ้างส่วินด้วิย ค่อ 

“เคร่�องจักร” ครับ้

ขึ้้อควิามข้ึ้างต้น เปิ็นบ้ทิสนทินาทิี�ผมได้คุยกับ้ผ่้บ้ริห้าร

โรงงานอาห้ารกระป๋ิองยักษ์ให้ญแ่ห้ง่ห้น้�ง ห้ลงัจากทิี�ไดม้กีารพ่ดคุย

ถ้งการวิัด Productivity ขึ้องโรงงาน ท์ี�มีเคร่�องจักรเป็นิแกนิหลัก

ผมได้เสนอผ่้บ้ริห้ารวิ่า เราสามารถวิัดวิิเคราะห้์ขึ้้อม่ลเบ้่�อง

ตน้อยา่งงา่ยๆ โดยทิดลองเลอ่กขัึ้�นตอนกระบัวินิการที์�เปน็ิ “คอขึ้วิด้”

เพ่�อศ้กษาถ้งปิระสิทิธิิภาพ และควิามส่ญเสีย ทิี�มีอย่่ในปิัจจุบ้ัน

ทิางบ้ริษัทิได้เล่อก “เคร่�องปิด้ฝึา” มาศ้กษา ซี้�งเปิ็นขึ้ั�นตอน

ห้ลังจากทิี�บ้รรจุอาห้ารลงไปิในกระปิ๋องแล้วิ จากนั�นถ่กลำาเลียงเขึ้้า

เคร่�อง เพ่�อนำาฝ่ามาปิิดผน้ก

วิิธิีคำานวิณ์ค่อ การเทิียบ้ “จำาน่วิน่สิน่ค้าที่ี�ผลัิตได้จริง (Actual 

Output)” กบั้ “จำาน่วิน่ทีี่�ที่ำาได้เต็มูปิระสิที่ธิิภาพใน่อุดมูคติ (Ideal Out-

put)” ทิี�มาจากกำาลังการผลิตขึ้องเคร่�องจักร

ส่วินทิี�ขึ้าดห้ายไปินั�นแห้ละครับ้ ค่อ “ควิามสูญเสีย (Loss)”

ตัวิเลขึ้ผลผลิต 36.5% เปิ็นค่าเฉลี�ยทิี�เกิดขึ้้�นจากขึ้้อม่ลทิี�ขึ้้�นๆ 

ลงๆ ใน 12 เด่อน โดยเด่อนทิี�ตำ�าสดุค่อ 25.7% ห้รอ่กลา่วิไดว่้ิาเคร่�องจกัร

สามารถสร้างผลผลิต ได้้เพียง 1 ในิ 4 เท์่านิั�นิเอง

แนวคืิดคืวามมีประสิทธิผลของเคืรื่องจักร

ในขัึ้�นตอนการแก้ปิัญห้าอย่างเป็ินระบ้บ้นั�น ขึ้ั�นตอนแรกค่อ 

การสร้างควิามรู้ และควิามตระหนิัก (Awareness) ต่อปิัญห้าทิี�มี

อย่่ ซี้�งในกรณ์ีนี�ต้องปิรับ้ปิรุงเปิ็นขึ้ั�นตอนแรก

ขึ้ั�นถัดไปิค่อ การท์ำาควิามเขึ้้าใจกับัปัญหา (Problem Clari-

fication) ซี้�งต้องมีการเก็บ้ขึ้้อม่ล และสร้างตัวิชีี�วิัดเพ่�อปิระเมินอย่าง

เปิ็นระบ้บ้ 

ในกรณ์ีขึ้องเคร่�องจักรทีิ�ต้องการ ใช้ประโยชนิ์สูงส้ด้ เพ่�อ

รองรับ้ควิามต้องการขึ้องล่กค้าห้ร่อตลาดทิี�มีอย่่แล้วินั�น ห้ลักการ

จัดการ 3 ขึ้้อให้ญ่ ค่อ

แลี่ะความีสู่่ญเสู่่ย
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เคร่�องจริงทีิ�เห้ล่อ จ้งควิรสร้างผลผลิตได้ตามกำาลังการผลิตนี� แต่ใน

ควิามเปิ็นจริง ผลลัพธิ์ที์�ได้้จะตำ�ากวิ่าค่าที์�คำานิวิณได้้เสมอ จาก

ห้ลายสาเห้ตุ

ควิามสูญเสียที์�เกิด้ขึ้ึ�นิแม้วิ่าเคร่�องจักรท์ำางานิอยู่ เชี่น

ควิามเร็วิตำ�ากว่ิามาตรฐาน (Speed Loss), Input ไม่เขึ้้าตามรอบ้

เคร่�องจักรทิำาให้้เคร่�องเดินตัวิเปิล่า, ชี่วิงเริ�มต้นเดินเคร่�องจักรทิี�ไม่มี

ผลผลติห้รอ่ปิรมิาณ์ตำ�ากวิา่ปิกติ (Startup Loss), พนกังานขึ้าดทิกัษะ

ทิำาให้้ทิำางานได้ไม่เต็มทิี� เปิ็นต้น 

จากปิระสบ้การณ์์ขึ้องผม องค์กรทิี�ไม่เคยเก็บ้ขึ้้อม่ลในส่วินนี� 

ควิามส่ญเสียจากปิระสิทิธิิภาพการเดินเคร่�อง มักมีจำานิวินิสูงกวิ่า

ท์ี�คาด้ไวิ้มาก

สำาห้รับ้ ควิามสูญเสียจากขึ้องเสีย (Defect) มักมีการเก็บ้

วิิเคราะห้์ขึ้้อม่ลกันอย่่แล้วิ แต่ปิัญห้าในห้ลายองค์กรค่อ ขึ้าดควิาม

ตระห้นักในการมองปิัญห้าได้อย่างครอบ้คลุม

งานทิี�ไมไ่ดคุ้ณ์ภาพตั�งแต่ครั�งแรกทิั�งห้มด ตอ้งจัดวิา่เป็ินกลุม่

ขึ้องเสียด้วิย ค่อ งานิแก้ไขึ้ซึ่่อมแซึ่ม (Repair) และงานิกลับัเขึ้้าไป

ในิกระบัวินิการใหม่ (Reprocess) 

บทสรุป

กระบ้วินการทิี�ไม่สามารถสร้างผลผลิต (Supply) ได้เพียงพอ 

ต่อควิามต้องการ (Demand) การท์ำาควิามเขึ้้าใจ และวิิเคราะห์

ควิามสูญเสียที์�มีอยู่ จะนำาไปิส่่การปิรับ้ปิรุง เพ่�อตอบ้สนองควิาม

ต้องการขึ้องตลาด และล่กค้าได้ดีขึ้้�น โดยอาจไม่ต้องลงทิุนอะไรเพิ�ม

เลย

กรณ์ีขึ้องกระบ้วินการทิี�มีเคร่�องจักรเปิ็นปิัจจัยห้ลัก การ

ตระห้นักถ้งควิามส่ญเสีย จะนำาไปิส่่การเก็บ้ขึ้้อม่ลทิี�จำาเปิ็น เพ่�อให้

เขึ้้าใจปัญหาได้้ว่ิา องค์กรกำาลังเผชิีญควิามส่ญเสียปิระเภทิใดอย่่

มีปิริมาณ์มากน้อยเพียงใด และแก้ปิัญห้าตามสาเห้ตุได้ต่อไปิครับ้

1.  เคร่�องจักรไมู่หยุดสร้าง Output 

2. เคร่�องจักรสร้าง Output ได้ตามูกำาลัังเคร่�องจักร

3.  เคร่�องจักรผลัิตแต่ข้องดีเที่่าน่ั�น่

ปิัจจัยแต่ละข้ึ้อนี� ถึูกนิำามาสร้างเป็นิตัวิชี�วัิด้1 เพ่�อทิำาให้้

วิิเคราะห้์ได้วิ่า กระบ้วินการมีปิัญห้าควิามส่ญเสียในเร่�องอะไรอย่่ 

และนำาไปิส่่การแก้ปิรับ้ปิรุงพัฒนาได้ถ่กจุด

เคืรื่องจักรไม่หยุด

โรงงานข้ึ้างต้นมองปิัญห้านี�เพียงเร่�องเคร่�องจักรเสียเทิ่านั�น

ทิั�งๆ ทิี�ในควิามเปิ็นจริงแล้วิ ยังมีอีกหลายเร่�อง ทิี�ทิำาให้้เคร่�องจักร

ไม่ได้สร้าง Output 

ควิามสญูเสียอ่�นิๆ เช่ีน การปิรบั้ตั�งเคร่�องจกัรเพ่�อเปิลี�ยนรุน่

เปิลี�ยนแบ้บ้ สินค้าทิี�ผลิต (Set up time), วิัตถุดิบ้ขึ้าดม่อ, พนักงาน 

ไม่พร้อม, ไฟัฟั้าดับ้, ขึ้าดอะไห้ล่ซี่อมแซีม เปิ็นต้น

เวิลาทิี�เสียไปิในการเปิลี�ยนรุ่นสินค้า มักเปิ็นควิามส่ญเสีย

สำาคัญ โรงงานในอดีต ตอ้งการให้้เคร่�องจกัรขึ้องตนมีปิระสิทิธิิภาพสง่ 

โดยการผลติทิลีะมากๆ (Mass) เพ่�อลด้ “จำานิวินิครั�ง” การเปิลี�ยนรุน่ 

แต่วิิธิีเชี่นนี� กลายเปิ็นสร้างปิัญห้า และควิามส่ญเสียตามมา

เพราะผลิตในสิ�งทิี�ล่กค้าไม่ต้องการ ท์ำาให้ต้องแบักรับัภาระ Stock

วิิธิแีกป้ิญัห้าตามห้ลกัการขึ้อง Lean ในปิจัจบุ้นั คอ่ ลด้ “เวิลา

ปรับัตั�งในิแต่ละครั�ง” ให้้สั�นทิี�สุด ห้ร่อในอุดมคติขึ้องเคร่�องจักรค่อ 

ไม่จำาเปิ็นต้องมีการปิรับ้ตั�งเคร่�องอีกต่อไปิ

ยอ้นกลับ้มาทีิ�ปิญัห้าเคร่�องจกัรเสีย โรงงานจำานวินมากทิี�ฝ่า่ย

ผลิต และฝ่า่ยซีอ่มบ้ำารงุ ท์ำางานิกนัิแบับัไซึ่โล มกัมปีิญัห้าการบ้นัทิก้

ขึ้้อม่ลทิี�ไม่สมบ้่รณ์์ 

ห้ากทิบ้ทิวิน เห้ตุการณ์์เคร่�องจักรเสีย โดยละเอียดแล้วิ 

ขึ้ั�นตอนทิี�เกิดขึ้้�นค่อ 

เคร่�องจักรหยุด => ผู้เกี�ยวิข้้องรับที่ราบ => ช่่างรับที่ราบ => 

เริ�มก�รซ่่อม => ซ่่อมเส่ร็จ => เริ�มูเดิน่เคร่�อง

องค์กรจำานวินมากเก็บ้ข้ึ้อม่ลเวิลา ตั�งแต่เริ�มซ่ีอมจนกระทิั�ง

ซี่อมเสร็จเทิ่านั�น ท์ำาให้ควิามสูญเสียที์�เกิด้จากขึ้ั�นิตอนิอ่�นิ ไม่ได้

ถ่กนำามาศ้กษา และปิรับ้ปิรุง

เคืรื่องเดินเต็มประสิทธิภาพ และผลิตของดี

โดยปิกติทิุกเคร่�องจักรนั�น จะมี “กำาลังการผลิต (Capacity)” 

ทิี�ระบุ้มาจากผ่้ผลิตเคร่�องจักรกำากับ้อย่่ 

ดังนั�นเม่�อห้ักเวิลาทีิ�เคร่�องจักรห้ยุดออกไปิแล้วิ เวิลาเดิน

1 สามูารถศึึกษาเพิ�มูเติมูใน่เร่�อง ปิระสิที่ธิิผลัโดยรวิมูข้องเคร่�องจักร OEE (Overall Equipment Effectiveness) แลัะการบำารุงรักษาที่วิีผลัแบบทีุ่กคน่มูีส่วิน่ร่วิมู 
TPM (Total Productive Maintenance)
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