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Machine Productivity

“ ..หลัังจากศึึกษาวิิเคราะห์์แล้้ว พบข้้อมููลว่่า เครื่่�องปิิดฝา 

กระป๋๋อง สามารถสร้้างผลผลิิตได้้เพีียง 36.5% หรืือพููดได้้ว่า่มีคีวาม

สููญเสีียอยู่่�สููงถึึง 63.5% !

และสิ่่�งที่่�น่่าตกใจคืือ เรารู้้�ว่่า Loss เกิิดจาก ‘เครื่่�องจัักรเสีีย’ 

แค่่ 5.4% อีกี 58.1% ไม่่มีข้ี้อมูลูท่ี่�อธิิบายได้้ว่่าเกิดิจากสาเหตุอุะไร..”

ในการศึึกษาผลิิตภาพ (Productivity) ที่่�เป็็นการเทีียบ 

Output ต่่อ Input นั้้�น ปััจจััยการผลิิตหนึ่่�งที่่�สำำ�คััญมากในหลาย

ธุุรกิิจ โดยเฉพาะภาคการผลิิต และภาคบริิการบางส่่วนด้้วย คืือ 

“เครื่่�องจัักร” ครัับ

ข้้อความข้้างต้้น เป็็นบทสนทนาที่่�ผมได้้คุุยกัับผู้้�บริหาร

โรงงานอาหารกระป๋๋องยัักษ์์ใหญ่แ่ห่ง่หนึ่่�ง หลังัจากที่่�ได้ม้ีกีารพููดคุุย

ถึึงการวััด Productivity ของโรงงาน ที่่�มีีเครื่่�องจัักรเป็็นแกนหลััก

ผมได้้เสนอผู้้�บริิหารว่่า เราสามารถวััดวิิเคราะห์์ข้้อมููลเบื้้�อง

ต้น้อย่า่งง่า่ยๆ โดยทดลองเลืือกขั้้�นตอนกระบวนการที่่�เป็น็ “คอขวด”

เพื่่�อศึึกษาถึึงประสิิทธิิภาพ และความสููญเสีีย ที่่�มีีอยู่่�ในปััจจุุบััน

ทางบริิษััทได้้เลืือก “เครื่่�องปิิดฝา” มาศึึกษา ซึ่่�งเป็็นขั้้�นตอน

หลัังจากที่่�บรรจุุอาหารลงไปในกระป๋๋องแล้้ว จากนั้้�นถููกลำำ�เลีียงเข้้า

เครื่่�อง เพื่่�อนำำ�ฝามาปิิดผนึึก

วิิธีีคำำ�นวณคืือ การเทีียบ “จำำ�นวนสิินค้้าที่่�ผลิิตได้้จริิง (Actual 

Output)” กับั “จำำ�นวนท่ี่�ทำำ�ได้้เต็็มประสิิทธิิภาพในอุดมคติิ (Ideal Outp-

put)” ที่่�มาจากกำำ�ลัังการผลิิตของเครื่่�องจัักร

ส่่วนที่่�ขาดหายไปนั่่�นแหละครัับ คืือ “ความสููญเสีีย (Loss)”

ตััวเลขผลผลิิต 36.5% เป็็นค่่าเฉลี่่�ยที่่�เกิิดขึ้้�นจากข้้อมููลที่่�ขึ้้�นๆ 

ลงๆ ใน 12 เดืือน โดยเดืือนที่่�ต่ำำ��สุดุคืือ 25.7% หรืือกล่า่วได้ว่้่าเครื่่�องจักัร

สามารถสร้้างผลผลิิต ได้้เพีียง 1 ใน 4 เท่่านั้้�นเอง

แนวคิดความมีประสิทธิผลของเครื่องจักร

ในขั้้�นตอนการแก้้ปััญหาอย่่างเป็็นระบบนั้้�น ขั้้�นตอนแรกคืือ 

การสร้้างความรู้้� และความตระหนััก (Awareness) ต่่อปััญหาที่่�มีี

อยู่่� ซึ่่�งในกรณีีนี้้�ต้้องปรัับปรุุงเป็็นขั้้�นตอนแรก

ขั้้�นถััดไปคืือ การทำำ�ความเข้้าใจกัับปััญหา (Problem Clarif-

fication) ซึ่่�งต้้องมีีการเก็็บข้้อมููล และสร้้างตััวชี้้�วััดเพื่่�อประเมิินอย่่าง

เป็็นระบบ 

ในกรณีีของเครื่่�องจัักรที่่�ต้้องการ ใช้้ประโยชน์์สููงสุุด เพื่่�อ

รองรัับความต้้องการของลููกค้้าหรืือตลาดที่่�มีีอยู่่�แล้้วนั้้�น หลัักการ

จััดการ 3 ข้้อใหญ่่ คืือ

และความสููญเสีีย
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เครื่่�องจริิงที่่�เหลืือ จึึงควรสร้้างผลผลิิตได้้ตามกำำ�ลัังการผลิิตนี้้� แต่่ใน

ความเป็็นจริิง ผลลััพธ์์ที่่�ได้้จะต่ำำ��กว่่าค่่าที่่�คำำ�นวณได้้เสมอ จาก

หลายสาเหตุุ

ความสููญเสีียที่่�เกิิดขึ้้�นแม้้ว่่าเครื่่�องจัักรทำำ�งานอยู่่� เช่่น

ความเร็็วต่ำำ��กว่่ามาตรฐาน (Speed Loss), Input ไม่่เข้้าตามรอบ

เครื่่�องจัักรทำำ�ให้้เครื่่�องเดิินตััวเปล่่า, ช่่วงเริ่่�มต้้นเดิินเครื่่�องจัักรที่่�ไม่่มีี

ผลผลิติหรืือปริมิาณต่ำำ��กว่า่ปกติิ (Startup Loss), พนักังานขาดทักัษะ

ทำำ�ให้้ทำำ�งานได้้ไม่่เต็็มที่่� เป็็นต้้น 

จากประสบการณ์์ของผม องค์์กรที่่�ไม่่เคยเก็็บข้้อมููลในส่่วนนี้้� 

ความสููญเสีียจากประสิิทธิิภาพการเดิินเครื่่�อง มัักมีีจำำ�นวนสููงกว่่า

ที่่�คาดไว้้มาก

สำำ�หรัับ ความสููญเสีียจากของเสีีย (Defect) มัักมีีการเก็็บ

วิิเคราะห์์ข้้อมููลกัันอยู่่�แล้้ว แต่่ปััญหาในหลายองค์์กรคืือ ขาดความ

ตระหนัักในการมองปััญหาได้้อย่่างครอบคลุุม

งานที่่�ไม่ไ่ด้คุุ้ณภาพตั้้�งแต่่ครั้้�งแรกทั้้�งหมด ต้อ้งจััดว่า่เป็็นกลุ่่�ม

ของเสีียด้้วย คืือ งานแก้้ไขซ่่อมแซม (Repair) และงานกลัับเข้้าไป

ในกระบวนการใหม่่ (Reprocess) 

บทสรุป

กระบวนการที่่�ไม่่สามารถสร้้างผลผลิิต (Supply) ได้้เพีียงพอ 

ต่่อความต้้องการ (Demand) การทำำ�ความเข้้าใจ และวิิเคราะห์์

ความสููญเสีียที่่�มีีอยู่่� จะนำำ�ไปสู่�การปรับปรุง เพ่ื่�อตอบสนองความ

ต้้องการของตลาด และลููกค้้าได้้ดีีขึ้้�น โดยอาจไม่่ต้้องลงทุุนอะไรเพิ่่�ม

เลย

กรณีีของกระบวนการที่่�มีีเครื่่�องจัักรเป็็นปััจจััยหลััก การ

ตระหนักถึึงความสููญเสีีย จะนำำ�ไปสู่�การเก็็บข้้อมููลที่่�จำำ�เป็็น เพ่ื่�อให้้

เข้้าใจปััญหาได้้ว่่า องค์์กรกำำ�ลัังเผชิิญความสููญเสีียประเภทใดอยู่่�

มีีปริิมาณมากน้้อยเพีียงใด และแก้้ปััญหาตามสาเหตุุได้้ต่่อไปครัับ

1. 	 เครื่่�องจัักรไม่่หยุุดสร้้าง Output 

2.	 เครื่่�องจัักรสร้้าง Output ได้้ตามกำำ�ลัังเครื่่�องจัักร

3. 	 เครื่่�องจัักรผลิิตแต่่ของดีีเท่่านั้้�น

ปััจจััยแต่่ละข้้อนี้้� ถููกนำำ�มาสร้้างเป็็นตััวชี้้�วััด1 เพื่่�อทำำ�ให้้

วิิเคราะห์์ได้้ว่่า กระบวนการมีีปััญหาความสููญเสีียในเรื่่�องอะไรอยู่่� 

และนำำ�ไปสู่่�การแก้้ปรัับปรุุงพััฒนาได้้ถููกจุุด

เครื่องจักรไม่หยุด

โรงงานข้้างต้้นมองปััญหานี้้�เพีียงเรื่่�องเครื่่�องจัักรเสีียเท่่านั้้�น

ทั้้�งๆ ที่่�ในความเป็็นจริิงแล้้ว ยัังมีีอีีกหลายเร่ื่�อง ที่่�ทำำ�ให้้เครื่่�องจัักร

ไม่่ได้้สร้้าง Output 

ความสูญูเสีียอื่่�นๆ เช่่น การปรับัตั้้�งเคร่ื่�องจักัรเพื่่�อเปลี่่�ยนรุ่่�น

เปลี่่�ยนแบบ สิินค้้าที่่�ผลิิต (Set up time), วััตถุุดิิบขาดมืือ, พนัักงาน 

ไม่่พร้้อม, ไฟฟ้้าดัับ, ขาดอะไหล่่ซ่่อมแซม เป็็นต้้น

เวลาที่่�เสีียไปในการเปลี่่�ยนรุ่่�นสิินค้้า มัักเป็็นความสููญเสีีย

สำำ�คัญ โรงงานในอดีีต ต้อ้งการให้้เคร่ื่�องจักัรของตนมีีประสิิทธิิภาพสููง 

โดยการผลิติทีลีะมากๆ (Mass) เพื่่�อลด “จำำ�นวนครั้้�ง” การเปลี่่�ยนรุ่่�น 

แต่่วิิธีีเช่่นนี้้� กลายเป็็นสร้้างปััญหา และความสููญเสีียตามมา

เพราะผลิิตในสิ่่�งที่่�ลููกค้้าไม่่ต้้องการ ทำำ�ให้้ต้้องแบกรัับภาระ Stock

วิิธีแีก้ป้ัญัหาตามหลักัการของ Lean ในปัจัจุบุันั คืือ ลด “เวลา

ปรัับตั้้�งในแต่่ละครั้้�ง” ให้้สั้้�นที่่�สุุด หรืือในอุุดมคติิของเครื่่�องจัักรคืือ 

ไม่่จำำ�เป็็นต้้องมีีการปรัับตั้้�งเครื่่�องอีีกต่่อไป

ย้อ้นกลัับมาที่่�ปัญัหาเคร่ื่�องจักัรเสีีย โรงงานจำำ�นวนมากที่่�ฝ่า่ย

ผลิิต และฝ่า่ยซ่อ่มบำำ�รุงุ ทำำ�งานกันัแบบไซโล มักัมีปีัญัหาการบันัทึึก

ข้้อมููลที่่�ไม่่สมบููรณ์์ 

หากทบทวน เหตุการณ์์เคร่ื่�องจัักรเสีีย โดยละเอีียดแล้้ว 

ขั้้�นตอนที่่�เกิิดขึ้้�นคืือ 

เครื่่�องจัักรหยุุด => ผู้้�เกี่่�ยวข้้องรัับทราบ => ช่่างรัับทราบ => 

เริ่่�มการซ่่อม => ซ่่อมเสร็็จ => เริ่่�มเดิินเครื่่�อง

องค์์กรจำำ�นวนมากเก็็บข้อมููลเวลา ตั้้�งแต่่เริ่่�มซ่่อมจนกระทั่่�ง

ซ่่อมเสร็็จเท่่านั้้�น ทำำ�ให้้ความสููญเสีียที่่�เกิิดจากขั้้�นตอนอื่�น ไม่่ได้้

ถููกนำำ�มาศึึกษา และปรัับปรุุง

เครื่องเดินเต็มประสิทธิภาพ และผลิตของดี

โดยปกติิทุุกเครื่่�องจัักรนั้้�น จะมีี “กำำ�ลัังการผลิิต (Capacity)” 

ที่่�ระบุุมาจากผู้้�ผลิิตเครื่่�องจัักรกำำ�กัับอยู่่� 

ดัังนั้้�นเมื่่�อหัักเวลาที่่�เครื่่�องจัักรหยุุดออกไปแล้้ว เวลาเดิิน

1	 สามารถศึกษาเพิ่มเติมในเรื่อง ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร OEE (Overall Equipment Effectiveness) และการบำ�รุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม 
TPM (Total Productive Maintenance)
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