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ท่าน
สมาชกิ และผูอ่้านทีร่กัทกุท่านครบั ในฉบบัทีผ่่านมาได้คยุเรือ่ง
ของการบ�ำรงุรกัษาเชงิแก้ไขปรบัปรงุหรอื CM ไปแล้ว และทิง้

ท้ายไว้ว่าคราวหน้าเรามาคยุเรือ่งของ Shigeo Shingo กนัครบั สนกุแน่นอน
ครบั

เร่ืองราวของ Shingo หรอื Dr.Shigeo Shingo (1909-1990) ผกูพนั
ใกล้ชดิกับ Toyota Production System หรอื TPS เป็นอย่างยิง่ครบั หากท่าน
ใดสนใจดรูายละเอยีดเพิม่เตมิกล็องค้นใน Wikipedia ดนูะครบั

ผมขอเรยีกท่านว่าอาจารย์ Shingo กแ็ล้วกนันะครบั เพราะคณุปูการ
ในวชิาการด้านวิศวกรรมอตุสาหการของท่านมมีากมายมหาศาล 

ตามประวตันิัน้อาจารย์เริม่ท�ำงานในไทเปในฐานะช่างเทคนคิของ
การรถไฟไต้หวนั พอหลงัสงครามโลกครัง้ท่ีสองก็กลับมาท�ำงานในสมาคม
การจดัการของญีปุ่่นหรือ Japanese Management Association (JMA) ซึง่
เป็นองค์กรทีป่รกึษาทีมี่งานให้ค�ำปรกึษามากมายทัง้ใน และต่างประเทศ

บริษทัใหญ่ๆ ในประเทศไทยเรากล็งทนุจ้างทีป่รกึษา JMA ทีว่่ากนั
ว่าวนัละเป็นแสน (บาท) มาให้ค�ำปรกึษากนัจนทกุวนันี ้ส่วนใหญ่กเ็ป็นเรือ่ง
ของ TPM และ Productivity แหละครบั

เมื่ออาจารย์มาท�ำงานที่ TMA ก็มีประสบการณ์ให้ค�ำปรึกษา 
กับบริษัทรถยนต์หลายแห่ง จนมาที่โตโยต้า และได้ร่วมงานกับยักษ์ใหญ่ 
อกีท่านหนึง่คอื Mr.Taiichi Ohno ทีเ่ป็นปรมาจารย์ของ TPS ภาคปฏบิตัใิน
โตโยต้านัน่เอง

พนัธกิจหลกัของอาจารย์ Shingo ท่ีโตโยต้า คอื การลดเวลาการ
เปลีย่นแม่พมิพ์ขึน้รปูชิน้ส่วนรถยนต์จาก 1-2 ชัว่โมง (หรอืบางทกีค็ร่ึงวัน) เป็น
ไม่ถงึ 10 นาที

จนได้เทคนคิทีม่ชีือ่ว่า SMED หรอื Single Minutes Exchange of 
Dies คอื การเปลีย่นแม่พมิพ์ในเวลาเลขเดยีว เท่ากบั ไม่ถงึ 10 นาที

ระยะหลงัๆ พฒันากนัไปจนถงึระดบั SSED หรอื Single Second 
Exchange of Dies เปลีย่นแม่พมิพ์ได้ในเวลาไม่ถงึ 10 วนิาทใีนบางบรษิทั
ครบั

ถามว่าเปลีย่นแม่พมิพ์ได้เรว็มปีระโยชน์อะไร?
ตอบว่า นีเ่ป็นหวัใจของระบบการผลติแบบทนัเวลาพอด ีJust In 

Time หรือ TPS เลยครบั
เพราะย่ิงเปลีย่นแม่พมิพ์ได้เรว็เท่าไหร่ กย็ิง่ผลติมากรุน่มากแบบใน

แต่ละวนัได้มากเท่านัน้
ลองนกึภาพง่ายๆ ว่า หากเดมิใช้เวลาเปล่ียนแม่พมิพ์แต่ละครัง้ถงึ

ครึง่วัน แต่ละวนัจะผลติได้อย่างมากกเ็พยีง 2-3 รุน่หรอืแบบเท่านัน้
แต่หากลดเวลาลงมาเหลอืแค่ไม่เกนิ 10 นาที กจ็ะผลติได้วนัละเป็น 

10 หรือเป็น 100 รุ่นก็ได้ตามความต้องการของลูกค้าที่หลากหลาย นี่คือ
ปรชัญาและเป้าหมายของระบบการผลติแบบทนัเวลาพอดี

ดร.ปริทรรศน์ พันธุบรรยงก์
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“ผลติเฉพาะทีล่กูค้าต้องการ ในเวลาทีต้่องการ ด้วยต้นทนุทีต่�ำ่
ทีส่ดุ”

แล้ว Shingo ใช้วธิอีย่างไรเล่าในการลดระยะเวลาการเปล่ียนแม่
พมิพ์จากหลายๆ ชัว่โมงเหลอืไม่เกนิ 10 นาท?ี

เริม่จากหลกัการของ 3G คือ Genba Genbutsu Genjitsu ครบั  
โดยการไปยืนสังเกตที่พนักงานท�ำงานเปลี่ยนแม่พิมพ์ กล่าวคือ เมื่อผลิต 
ชิน้ส่วนรุน่หนึง่เสรจ็กถ็อดแม่พมิพ์เก่าออก เอาแม่พมิพ์ใหม่เปลีย่นแทน

การยนืสงัเกตของอาจารย์ Shingo น้ันใช้เครือ่งมอืของวศิวกรรม
อุตสาหการไปจับดูว่าการท�ำงานประสานกันของคนกับเครื่องจักรเป็น
อย่างไร?

เมือ่ใดทีเ่ครือ่งจกัรท�ำงาน และหยดุท�ำงาน เมือ่ใดทีค่นท�ำงาน 
และหยดุท�ำงาน เมือ่ใดทีค่น และเครือ่งท�ำงานหรอืหยดุท�ำงานไปด้วย
กนั?

เมื่อได้ข้อมูลครบถ้วนจากการสังเกตแล้วก็ลองมาตั้งสมมติฐาน  
และทดลองท�ำ จนได้ทฤษฎกีารตัง้เครือ่งรวดเรว็ ดงันีค้รบั

1. 	 แยกงานการเตรยีมในเครือ่งกบังานการเตรยีมนอกเครือ่งออก
จากกนั งานการเตรยีมในเครือ่ง คอื การเตรยีมงานทีเ่ครือ่งต้องหยดุท�ำงาน 
ส่วนงานการเตรยีมนอกเครือ่ง คอื การทีเ่ครือ่งท�ำงานได้ไม่ต้องหยดุ

2. 	 เปลีย่นการเตรยีมงานในเครือ่งให้เป็นการเตรยีมนอกเครือ่งให้
มากทีส่ดุ การท�ำเช่นนีจ้ะท�ำให้ระยะเวลาในการหยดุเครือ่งสัน้ลงอย่างมาก

3. 	 สร้างมาตรฐานการเตรยีมงานทัง้นอกเครือ่ง และในเครือ่ง การ
สร้างมาตรฐาน คอื การสร้างฐานวธิกีารทีจ่ะใช้ในการพฒันาปรบัปรงุต่อไป

ด้วยหลกัการอย่างนีท้�ำให้อาจารย์ Shingo สามารถลดเวลาในการ
เปลีย่นแม่พมิพ์ ทีเ่รยีกอกีอย่างหนึง่ว่า “การเตรยีมงาน ตัง้เครือ่ง” หรอืการ 
set-up ลงไปจากชัว่โมงเป็นครึง่ชัว่โมง เป็นไม่เกนิ 10 นาทใีนทีสุ่ด บางทีก็
เรยีกเทคนคินีง่้ายๆ ว่า single set-up ครบั

ตามประสาทีป่รกึษาทีดี่ เมือ่คิดค้นเทคนคิได้ กจ็ะบนัทกึ และจดัท�ำ
เป็นต�ำราออกมาเผยแพร่ อาจารย์ Shingo เขยีนต�ำราออกมา 10 กว่าเล่ม 
และมาดงัมากๆ เมือ่ Mr.Norman Bodek ผูก่้อตัง้ Productivity Inc. ของ
สหรัฐอเมริกามาที่ญี่ปุ่นในปี 1981 และได้ขนต�ำราของอาจารย์ Shingo  
กลบัไปอเมรกิาเพือ่แปลเป็นภาษาองักฤษ 

หลังจากนั้นก็เชิญอาจารย์มาสอนที่อเมริกา และช่วยกันพัฒนา
ประยกุต์กบัระบบ TPS จนเป็นระบบ Lean Manufacturing ที ่Productivity 
Inc. ใช้ให้ค�ำแนะน�ำมาจนทกุวนันี้

ในฉบบัหน้าเราจะมาดกูารประยกุต์หลกัการของ Shingo มาใช้กบั 
CM เพือ่ลด MTTR กนันะครบั
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