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1. แนวคดิโดยรวมและผลประโยชนข์องระบบลนี
2. ความเขา้ใจในความสญูเปลา่และคณุคา่
3. ความสญูเปลา่ 8ประการ
4. การวเิคราะหก์ระบวนการดว้ยหลกัการลนี
5. เครื�องมอืในการจัดการกจิกรรมที�ไมส่รา้งมลูคา่เพิ�ม
6. ฝึกการเพิ�มประสทธภิาพการดําเนนิกจิกรรมโดยหลกัการลนีิ

หวัขอ้การบรรยาย :
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ระบบการบรหิารจัดการกระบวนการที�เหมาะสาหรับํ
สภาวะการณ์ที�เปลี�ยนแปลงตลอดเวลา และสภาวะการ
แขง่ขนัที�รนุแรงในปัจจบุนั เนน้

•ใหค้วามสาคญัลกูคา้เป็นอนัดบัหนึ�งํ

•มุง่พัฒนาบคุลากรทํากจิกรรมการปรับปรงุอยา่งตอ่เนื�อง

LeanLean
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ววิฒันาการของระบบววิฒันาการของระบบ  LeanLean

ระบบการผลติแบบ
เนน้ปรมิาณ (1930)

ระบบการผลติแบบ
Lean (1990)

ระบบการผลติแบบงาน
หตัถกรรมหรอืงานฝีมอื
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สงูสงู (ตน้ทนุการผลติ)
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Lean Thinking Lean Thinking ((แนวคดิของระบบแนวคดิของระบบ  LeanLean))

““James P. WomackJames P. Womack””

1. ระบคุณุคา่ (Specified Value) 
ของสนคา้และบรกิารในมมุมองของลกูคา้ิ  ไมว่า่จะเป็นลกูคา้
ภายใน หรอืลกูคา้ภายนอก 

2. สรา้งกระแสคณุคา่ (Value Stream)
ในทกุขั Wนตอนการดําเนนิงาน เริ�มตั Wงแตก่ารออกแบบ การวางแผน
และการผลติสนคา้การจัดจําหน่ายิ  ฯลฯ เพื�อพจิารณาวา่กจิกรรม
ใดที�ไมเ่พิ�มคณุคา่ และเป็นความสญูเปลา่
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Lean Thinking Lean Thinking ((แนวคดิของระบบแนวคดิของระบบ  LeanLean))

““James P. WomackJames P. Womack”” ((ตอ่ตอ่))

3. ทําใหก้จิกรรมตา่งๆ ที�มคีณุคา่เพิ�ม ดําเนนิไปไดอ้ยา่งตอ่เนื�อง
(Flow)
โดยปราศจากการตดิขดั การออ้ม การยอ้นกลบั การคอย
หรอืการเกดิของเสยี

4. ใชระบบดงึ้  (Pull) 
โดยใหค้วามสาคญัเฉพาะสงที�ลกูคา้ตอ้งการเทา่นัWนํ ิ�

5. สรา้งคณุคา่ และกําจัดความสญูเปลา่ (Perfection)
โดยคน้หาสวนเกนิที�ถกูซอนไว ้่ ่  ซงเป็นความสญูเปลา่ึ�  และ
กําจัดออกไปอยา่งตอ่เนื�อง
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แนวความคดิโดยรวมและผลประโยชน์ของระบบการผลติแบบลนี
แนวความคดิ กาจดัความสูญเปลาํ ่

ความเข้าใจใน ความสญเปล่าและคณค่าู ุ
ความสูญเปลา่ : กจกรรมใดที�ใชท้รัพยากรแตไมสร้างคุณคาิ ่ ่ ่

ความสญเปล่าู  8 ประการในอตสาหุ กรรมการผลติ
1. การผลิตมากเกนความจาํเป็นิ (Over-production)
2. การรอคอย(Waiting)
3. การขนยา้ย(Transportation)
4. กระบวนการผลิตมากเกนความจาํเป็นิ (Over-processing)
5. สินคา้คงคลงัมากเกนความจาํเป็นิ (Excessive Inventory)
6. การเคลื�อนไหวมากเกนความจาํเป็นิ (Excessive Motion)
7. ของเสีย ของที�มีปัญหาคุณภาพ(Quality Defects)
8. บุคลากรไมถูกนาํมาใชป้ระโยชน์อยางเตม็ที�่ ่ (Under-utilized people)

คุณคา่ : ความสามารถที�จะตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ เพื�อใหไ้ดร้ับสินคา้ในราคา
และเวลาที�เหมาะสม คุณคาในที�นีคือ่ ;  ลกัษณะของผลิตภณัฑห์รือบริการ 
การหามาได ้ราคา และผลการดาํเนินงาน
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ความสญูเปลา่ 8 ประการ

1. ความสญูเปลา่เนื�องจากผลติมากเกนิไป
2. ความสญูเปลา่เนื�องจากเก็บสตอ๊กที�ไมจ่ําเป็น
3. ความสญูเปลา่เนื�องจากการขนสง่
4. ความสญูเปลา่เนื�องจากการเคลื�อนไหว
5. ความสญูเปลา่จากกระบวนการผลติที�ขาดประสทธผิลิ
6. ความสญูเปลา่เนื�องจากการรอคอย
7. ความสญูเปลา่เนื�องจากการผลติของเสยหรอืี แกไ้ขงาน
8. ความสญูเปลา่เนื�องจากบคุลากรไมถ่กูนํามาใชประโยชน์้

อยา่งเต็มที�
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1. ผลติมากเกนิไป

“แตล่ะหน่วยงานผลติของออกมาใหม้ากที�สดุโดยไม่
คํานงึถงึหน่วยงานถัดไป (ตน้ทนุตํ�า)”
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ผลลพัธท์ี�ตามมา

- ตอ้งการที�จัดเก็บมากตาม
- การทํางานที�ไมป่ลอดภัย/ยุง่ยาก
- เกดิการขนยา้ยบอ่ย/เสยเวลาคน้หาจัดเก็บี
- ของเสยที�ไมไ่ดแ้กท้ันทีี  (เผื�อใหอ้ยูแ่ลว้)
- ตน้ทนุจม (WIP)
- ปิดบงัปัญหาการผลติ ฯลฯ
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แนวทางการปรับปรงุ

• กําจัดจดุที�เป็นปัญหา เชน่ set เครื�องใหเ้ร็วขึWน 
ลดการเสยหายี /หยดุการเครื�องจักร แกค้อขวด ฯลฯ

• ผลติเฉพาะที�ตอ้งการเทา่นัWน (อยา่เผื�อเกนิเหต)ุ
• ผลติลอ๊ตใหเ้ล็กลง
• ลดเวลาการตั Wงเครื�องจักร
• ฝึกใหพ้นักงานมทีกัษะหลายอยา่ง
• ลดของเสยในกระบวนการผลติี
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2. การเก็บสตอ๊กที�ไมจ่ําเป็น

“ประกนัวา่มวีสัด/ุชนสวนสาหรับผลติตลอดเวลาิW ่ ํ
ซอมากๆืW  ไดส้วนลดมาก่ /กกัตนุกลวัราคาขึWน”

สาเหต/ุที�มา
- ไมเ่ขา้ใจ/เห็นความสาคญัํ /ขาดความรูก้ารจัดซอืW
- คดิสนัW  ไมค่ดิไกล
- ขาดการแบง่ประเภทความสาคญัของวสัดุํ
- ไมม่เีวลาในการจัดเก็บ/ระบบการจัดเก็บไมม่ี
- ไมรู่ป้รมิาณการควบคมุ/การสงซอั� ืW
- คดิผดิ… วา่น่าจะทําใหต้น้ทนุการผลติตํ�าลง ฯลฯ
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ผลที�ตามมา

- ใชพืWนที�จัดเก็บมาก้ /ชนเก็บมากั W /ตน้ทนุสงู
- วัสด/ุชนสวนเสอมคณุภาพิW ่ ื� /สญูหาย 
- ตอ้งการแรงงาน/การจัดการมาก
- ตรวจสอบยาก ใชเวลามาก้
- Dead Stocks มาก
- สงซอซาซอนั� ืW ํW ้
- ตน้ทนุจม ฯลฯ
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การปรับปรงุ

• แยกประเภทของวสัดตุามความสาคญัํ  
เชน่ กลุม่ A B C ตามมลูคา่การซอืW

• กําหนดปรมิาณ สงูสดุ-ตํ�าสดุ แตล่ะ
ประเภทใหส้อดคลอ้งกบันโยบาย

• ดปูรมิาณการใชจรงิ้  เพื�อปรับระดบัการ
จัดเก็บอยา่งตอ่เนื�อง

• ควบคมุปรมิาณและการสงซออยา่งงา่ยๆั� ืW

ส ีสญลกัษณ์ั  ภาพตา่งๆ เป็นตน้

เพื�อใหก้ารควบคมุงา่ย ไมยุ่ง่ยาก 
สบสนั  ลดเวลาในการทํางาน 
ลดขั Wนตอน ลดความซาซอนลงเพื�ํW ้
ประสทธภิาพและประสทธผิลมากิ ิ
ข ึWน

1. กําหนดระดับในการ
จัดเก็บ

3. ใชระบบ้

“เขา้กอ่นออกกอ่น”

2. ควบคมุปรมิาณ

วสัดดุว้ยตา
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3. การขนสง่

“ไมค่าํนงึการวางผงัโรงงาน/ออกแบบกระบวนการ
ความสมพนัธข์องงานที�เหมาะสมั ”

ผลลพัธท์ี�ตามมา
- ตน้ทนุในการขนสง่

- วสัดเุสยหายี /สญูหาย

- อบุตัเิหตุ

- เสยเวลาี  ฯลฯ

ตน้เหต/ุที�มา
- ไมเ่ห็นความสาคญัํ

- ไมเ่ขา้ใจกระบวนการ

- ประหยัดคา่ใชจา่ย้

- ขาดความรูค้วามเขา้ใจ

- ฯลฯ
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การปรับปรงุ

• วางผังเครื�องจักรใหเ้หมาะสม
• ลดการขนสงซาซอน่ ํW ้ /ไมเ่หมาะสม
• ใชอปุกรณข์นถา่ยที�เหมาะสม้
• สรา้งแนวคดิการขนถา่ยไมเ่กมิลูคา่เพิ�ม
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4. การเคลื�อนไหว

“ทาํงานในตําแหน่งที'ไม่เหมาะสม งานล่าช้า

และเกดิความล้าในการทํางาน”

ผลลพัธท์ี�ตามมา
- ความลา้และความเครยีด

- อบุตัเิหตุ

- ตน้ทนุที�ไมจ่ําเป็น

- เกดิระยะทางในการเคลื�อนที�

ตน้เหต/ุที�มา
- ออกแบบการทํางานของคนไมเ่หมาะสม

- ขาดการวเิคราะหค์วาม

เหมาะสม/ใชหลกัการมาชวย้ ่

- ไมม่คีวามรูค้วามเขา้ใจ

- ไมเ่ห็นความสาคญัํ

- ฯลฯ
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การปรับปรงุ

• ใชหลักการ้  Motion Study
• ออกกําลงักายกอ่นทํางาน
• จัดสภาพการทํางานใหเ้หมาะสม
• ปรับปรงุงานโดยใชหลัก้  ECRS
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5. กระบวนการผลติที�ขาดประสทธผิลิ

“การทํางานซํ*าซึ'งไม่จําเป็น ลาํดบังานไม่ถกต้องู

ขั*นตอนซํ*าซ้อนและไม่เพิ'มมลค่าแก่วสัดู ุ”

ผลลพัธท์ ี�ตามมา
- ตน้ทนุที�ไมจ่ําเป็น

- เสยเวลากับการเตรยีมและี

การผลติที�ไมจ่ําเป็น

- มงีานระหวา่งทํามาก

- เสยพืWนที�ในการทํางานี

- ใชเครื�องจักรโดยไมเ่กดิประโยชน์้

ตน้เหต/ุที�มา
- ไมม่กีารจัดทํากระบวนการทํางาน

- ไมม่มีาตรฐานการทํางานตา่งๆ

- ไมม่กีารออกแบบขั Wนตอน

- ขาดความรู ้ความเขา้ใจ

- วเิคราะหไ์มเ่ป็น

- เครื�องจักรเสยี/Set นาน ฯลฯ
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การปรับปรงุ

• วเิคราะหข์ั Wนตอนการทํางาน
• วเิคราะหค์วามจําเป็นของแตล่ะ

กระบวนการ
• หากระบวนการทดแทน
• ลดเวลาการตั Wงเครื�องจักร
• ลด Losses เครื�องจักร

� กําหนดขั Wนตอนใหช้ดเจนั

� ใช ้5W 1H/5 Why

� จัดทํามาตรฐาน

� กําจัดขั Wนตอนคอขวด

� ใชเ้ทคโนโลยมีาชวย่

� มกีารจัดลําดบังานที�ดี

� มกีารวางแผนกอ่น

� กําหนดขั Wนตอนใหช้ดเจนั

� ใช ้5W 1H/5 Why

� จัดทํามาตรฐาน

� กําจัดขั Wนตอนคอขวด

� ใชเ้ทคโนโลยมีาชวย่

� มกีารจัดลําดบังานที�ดี

� มกีารวางแผนกอ่น
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Shutdown Losses
1. เครื�องจักรเสยี
2. การเปลี�ยนรุ่น

Shutdown Losses
1. เครื�องจักรเสยี
2. การเปลี�ยนรุ่น

Capacity Loss
1. การหยดุเลก็นอ้ย
2. การสูญเสียความเร็ว
3. การเริมเดินเครื�อง�

Capacity Loss
1. การหยดุเลก็นอ้ย
2. การสูญเสียความเร็ว
3. การเริมเดินเครื�อง�

Yield Losses
1. งานเสียและแกไขงาน้
Yield Losses
1. งานเสียและแกไขงาน้

6 Big Losses6 Big Losses
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6. การรอคอย

“เครื�องจกัรรอวสัด,ุรอซอม่ ,หรอืพนกังานรอวสัด,ุคาํสงผดิั� ”

ผลที�ตามมา
- เสยเวลาี

- การผลติไมไ่ดเ้ป้าหมาย

- ทํางานผดิพลาด

- ประสทธภิาพตํ�าลงิ

- ฯลฯ

ตน้เหต/ุที�มา
- ไมม่กีารจัดลําดบังาน

- ไมม่กีารวางแผนงานที�ดี

- ไมม่กีารเตรยีมความพรอ้ม

- ขาดการตรวจสอบ

- ฯลฯ
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การปรับปรงุ

• จัดแผนการผลติวัสด ุและ ลําดบังานใหด้ี

• ใหพ้นักงานบํารงุรักษาเครื�องจักร

• ใชประโยชนจ์ากเวลาวา่ง้
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7. งานผดิพลาด/แกไ้ข/ของเสยี

ไมม่กีารตรวจสอบ ความเสยหายี วธิกีารแกไ้ข
ตรวจสอบไมค่รบถว้น ตน้ทนุคา่แรงสงู จัดทํามาตรฐานการทํางาน
ระบบ Error ตน้ทนุรวมสงู ตดิตามการทํา Std
มกีารหลงลมื เสยเวลาี  Double ใชระบบป้องกัน้  Error
มองผดิ/ดผูดิ มปีัญหาระหวา่งหน่วย ใช ้Quick Action
ประสบการณ์นอ้ย เสยตน้ทนุการทําลายี สรา้งจติสานกึในคณุภาพํ
ขาดความระมัดระวัง ปรับปรงุเทคโนโลยี
ไมม่รีะบบที�ดพีอ ฯลฯ                                                            ฯลฯ

Reject
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หนึ�งในการทํากจิกรรม Zero Defect

Don’t get it. Don’t make it. Don’t send it.

จงอยา่รับ อยา่ผลติ อยา่สงของเสย่ ี

Reject
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8. ความสญูเปลา่เนื�องจากบคุลากรไมถ่กูนํามาใช ้
ประโยชนอ์ยา่งเต็มที�

•ไมม่คีวามรู ้
•ทัศนคตไิมด่ี
•ขีWเกลยีด
•ไมม่สีมาธิ
ฯลฯ •ขาดการตดิตามจากหวัหนา้งาน

•ระบบการบรหิารและจัดการไมด่ี
•ขาดการวัดและประเมนิผลงาน
ฯลฯ

ตวับคุคล:

การจัดการ:
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คําถามไวเ้ตอืนใจ

“คณุกาํลงัทํางานที�มคีวามสญูเปลา่อยูห่รอืไม”่
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VA-NVA Analysis
Step Activity Flow Time Distance (m.) # People

(days)
1. รับวตัถดุบิ T 21 528K 0
2. แกะหบีหอ่ O 0.2 0 12
3. ตรวจสอบความถกูตอ้งของรายการ I 0.1 0 2
4. ลงทะเบยีนวตัถดุบิ  I 0.1 0 2
5. บรรจหุบีหอ่กลบั O 0.1 3 12
6. จัดเก็บ S 0.05 27 6
7. รอฝ่ายผลติมาเปิด D 28 0 0
8. เบกิวตัถดุบิ T 0.02 22 1
9. แกะหบีหอ่ O 0.1 0 1
10. เริ�มกระบวนการผลติ O 0.5 2 2
11. รอคอย การตรวจสอบกับรายการ D 2 3 2

สงการผลติั�
12. การประกอบเสร็จสนิW O 1.5 3 2
13. รอคอยการตรวจสอบคณุภาพ D 0.3 0 2
14. ซอมแซมบางสวน่ ่ O 0.3 2 1
15. ตรวจคณุภาพอกีครัWง D 0.1 0 1
16. รวบรวมชนงานิW O 0.1 2 2
17. บรรจลุงในภาชนะงาน S 0.01 3 2
18. เคลื�อนงานไปเตรยีมสงออก่ T 0.01 45 1
19. รอคอยในสโตรส์งออก่ D 4 0 0
20. บรรจงุานลงกลอ่ง O 0.1 10 2
21. เตรยีม Container O 0.2 3 1
22. ขนกลอ่งงานลง Container O 0.0 2 1
23. สงงาน่ O 2 0 1

VALUE-ADDED 2.4 3.9%
NON VALUE-ADDED 58.4 96.1%

Designing Practical Lean Manufacturing As Appropriate Function

O =Operation

T =Transportation

I = Inspection

S = Store

D =Delay

8
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VA-NVA Analysis
Step Activity Flow Time Distance (m.) # People

(days)
1. รับวตัถดุบิ T 21 528K 0
2. แกะหบีหอ่ O 0.2 0 12
3. ตรวจสอบความถกูตอ้งของรายการ I 0.1 0 2
4. ลงทะเบยีนวตัถดุบิ  I 0.1 0 2
5. บรรจหุบีหอ่กลบั O 0.1 3 12
6. จัดเก็บ S 0.05 27 6
7. รอฝ่ายผลติมาเปิด D 28 0 0
8. เบกิวตัถดุบิ T 0.02 22 1
9. แกะหบีหอ่ O 0.1 0 1
10. เริ�มกระบวนการผลติ O 0.5 2 2
11. รอคอย การตรวจสอบกับรายการ D 2 3 2

สงการผลติั�
12. การประกอบเสร็จสนิW O 1.5 3 2
13. รอคอยการตรวจสอบคณุภาพ D 0.3 0 2
14. ซอมแซมบางสวน่ ่ O 0.3 2 1
15. ตรวจคณุภาพอกีครัWง D 0.1 0 1
16. รวบรวมชนงานิW O 0.1 2 2
17. บรรจลุงในภาชนะงาน S 0.01 3 2
18. เคลื�อนงานไปเตรยีมสงออก่ T 0.01 45 1
19. รอคอยในสโตรส์งออก่ D 4 0 0
20. บรรจงุานลงกลอ่ง O 0.1 10 2
21. เตรยีม Container O 0.2 3 1
22. ขนกลอ่งงานลง Container O 0.0 2 1
23. สงงาน่ O 2 0 1

VALUE-ADDED 2.4 3.9%
NON VALUE-ADDED 58.4 96.1%

Designing Practical Lean Manufacturing As Appropriate Function

O =Operation

T =Transportation

I = Inspection

S = Store

D =Delay

10
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VA-NVA Analysis
Step Activity Flow Time Distance (m.) # People

(days)
1. รับวตัถดุบิ T 21 528K 0
2. แกะหบีหอ่ O 0.2 0 12
3. ตรวจสอบความถกูตอ้งของรายการ I 0.1 0 2
4. ลงทะเบยีนวตัถดุบิ  I 0.1 0 2
5. บรรจหุบีหอ่กลบั O 0.1 3 12
6. จัดเก็บ S 0.05 27 6
7. รอฝ่ายผลติมาเปิด D 28 0 0
8. เบกิวตัถดุบิ T 0.02 22 1
9. แกะหบีหอ่ O 0.1 0 1
10. เริ�มกระบวนการผลติ O 0.5 2 2
11. รอคอย การตรวจสอบกับรายการ D 2 3 2

สงการผลติั�
12. การประกอบเสร็จสนิW O 1.5 3 2
13. รอคอยการตรวจสอบคณุภาพ D 0.3 0 2
14. ซอมแซมบางสวน่ ่ O 0.3 2 1
15. ตรวจคณุภาพอกีครัWง D 0.1 0 1
16. รวบรวมชนงานิW O 0.1 2 2
17. บรรจลุงในภาชนะงาน S 0.01 3 2
18. เคลื�อนงานไปเตรยีมสงออก่ T 0.01 45 1
19. รอคอยในสโตรส์งออก่ D 4 0 0
20. บรรจงุานลงกลอ่ง O 0.1 10 2
21. เตรยีม Container O 0.2 3 1
22. ขนกลอ่งงานลง Container O 0.0 2 1
23. สงงาน่ O 2 0 1

VALUE-ADDED 2.4 3.9%
NON VALUE-ADDED 58.4 96.1%

Designing Practical Lean Manufacturing As Appropriate Function

O =Operation

T =Transportation

I = Inspection

S = Store

D =Delay

11
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VA-NVA Analysis
Step Activity Flow Time Distance (m.) # People

(days)
1. รับวตัถดุบิ T 21 528K 0
2. แกะหบีหอ่ O 0.2 0 12
3. ตรวจสอบความถกูตอ้งของรายการ I 0.1 0 2
4. ลงทะเบยีนวตัถดุบิ  I 0.1 0 2
5. บรรจหุบีหอ่กลบั O 0.1 3 12
6. จัดเก็บ S 0.05 27 6
7. รอฝ่ายผลติมาเปิด D 28 0 0
8. เบกิวตัถดุบิ T 0.02 22 1
9. แกะหบีหอ่ O 0.1 0 1
10. เริ�มกระบวนการผลติ O 0.5 2 2
11. รอคอย การตรวจสอบกับรายการ D 2 3 2

สงการผลติั�
12. การประกอบเสร็จสนิW O 1.5 3 2
13. รอคอยการตรวจสอบคณุภาพ D 0.3 0 2
14. ซอมแซมบางสวน่ ่ O 0.3 2 1
15. ตรวจคณุภาพอกีครัWง D 0.1 0 1
16. รวบรวมชนงานิW O 0.1 2 2
17. บรรจลุงในภาชนะงาน S 0.01 3 2
18. เคลื�อนงานไปเตรยีมสงออก่ T 0.01 45 1
19. รอคอยในสโตรส์งออก่ D 4 0 0
20. บรรจงุานลงกลอ่ง O 0.1 10 2
21. เตรยีม Container O 0.2 3 1
22. ขนกลอ่งงานลง Container O 0.0 2 1
23. สงงาน่ O 2 0 1

VALUE-ADDED 2.4 3.9%
NON VALUE-ADDED 58.4 96.1%

Designing Practical Lean Manufacturing As Appropriate Function

O =Operation

T =Transportation

I = Inspection

S = Store

D =Delay

12
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VA-NVA Analysis
Step Activity Flow Time Distance (m.) # People

(days)
1. รับวตัถดุบิ T 21 528K 0
2. แกะหบีหอ่ O 0.2 0 12
3. ตรวจสอบความถกูตอ้งของรายการ I 0.1 0 2
4. ลงทะเบยีนวตัถดุบิ  I 0.1 0 2
5. บรรจหุบีหอ่กลบั O 0.1 3 12
6. จัดเก็บ S 0.05 27 6
7. รอฝ่ายผลติมาเปิด D 28 0 0
8. เบกิวตัถดุบิ T 0.02 22 1
9. แกะหบีหอ่ O 0.1 0 1
10. เริ�มกระบวนการผลติ O 0.5 2 2
11. รอคอย การตรวจสอบกับรายการ D 2 3 2

สงการผลติั�
12. การประกอบเสร็จสนิW O 1.5 3 2
13. รอคอยการตรวจสอบคณุภาพ D 0.3 0 2
14. ซอมแซมบางสวน่ ่ O 0.3 2 1
15. ตรวจคณุภาพอกีครัWง D 0.1 0 1
16. รวบรวมชนงานิW O 0.1 2 2
17. บรรจลุงในภาชนะงาน S 0.01 3 2
18. เคลื�อนงานไปเตรยีมสงออก่ T 0.01 45 1
19. รอคอยในสโตรส์งออก่ D 4 0 0
20. บรรจงุานลงกลอ่ง O 0.1 10 2
21. เตรยีม Container O 0.2 3 1
22. ขนกลอ่งงานลง Container O 0.0 2 1
23. สงงาน่ O 2 0 1

VALUE-ADDED 2.4 3.9%
NON VALUE-ADDED 58.4 96.1%

Designing Practical Lean Manufacturing As Appropriate Function

O =Operation

T =Transportation

I = Inspection

S = Store

D =Delay

13
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VA-NVA Analysis
Step Activity Flow Time Distance (m.) # People

(days)
1. รับวตัถดุบิ T 21 528K 0
2. แกะหบีหอ่ O 0.2 0 12
3. ตรวจสอบความถกูตอ้งของรายการ I 0.1 0 2
4. ลงทะเบยีนวตัถดุบิ  I 0.1 0 2
5. บรรจหุบีหอ่กลบั O 0.1 3 12
6. จัดเก็บ S 0.05 27 6
7. รอฝ่ายผลติมาเปิด D 28 0 0
8. เบกิวตัถดุบิ T 0.02 22 1
9. แกะหบีหอ่ O 0.1 0 1
10. เริ�มกระบวนการผลติ O 0.5 2 2
11. รอคอย การตรวจสอบกับรายการ D 2 3 2

สงการผลติั�
12. การประกอบเสร็จสนิW O 1.5 3 2
13. รอคอยการตรวจสอบคณุภาพ D 0.3 0 2
14. ซอมแซมบางสวน่ ่ O 0.3 2 1
15. ตรวจคณุภาพอกีครัWง D 0.1 0 1
16. รวบรวมชนงานิW O 0.1 2 2
17. บรรจลุงในภาชนะงาน S 0.01 3 2
18. เคลื�อนงานไปเตรยีมสงออก่ T 0.01 45 1
19. รอคอยในสโตรส์งออก่ D 4 0 0
20. บรรจงุานลงกลอ่ง O 0.1 10 2
21. เตรยีม Container O 0.2 3 1
22. ขนกลอ่งงานลง Container O 0.0 2 1
23. สงงาน่ O 2 0 1

VALUE-ADDED 2.4 3.9%
NON VALUE-ADDED 58.4 96.1%

Designing Practical Lean Manufacturing As Appropriate Function

O =Operation

T =Transportation

I = Inspection

S = Store

D =Delay

14
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VA-NVA Analysis
Step Activity Flow Time Distance (m.) # People

(days)
1. รับวตัถดุบิ T 21 528K 0
2. แกะหบีหอ่ O 0.2 0 12
3. ตรวจสอบความถกูตอ้งของรายการ I 0.1 0 2
4. ลงทะเบยีนวตัถดุบิ  I 0.1 0 2
5. บรรจหุบีหอ่กลบั O 0.1 3 12
6. จัดเก็บ S 0.05 27 6
7. รอฝ่ายผลติมาเปิด D 28 0 0
8. เบกิวตัถดุบิ T 0.02 22 1
9. แกะหบีหอ่ O 0.1 0 1
10. เริ�มกระบวนการผลติ O 0.5 2 2
11. รอคอย การตรวจสอบกับรายการ D 2 3 2

สงการผลติั�
12. การประกอบเสร็จสนิW O 1.5 3 2
13. รอคอยการตรวจสอบคณุภาพ D 0.3 0 2
14. ซอมแซมบางสวน่ ่ O 0.3 2 1
15. ตรวจคณุภาพอกีครัWง D 0.1 0 1
16. รวบรวมชนงานิW O 0.1 2 2
17. บรรจลุงในภาชนะงาน S 0.01 3 2
18. เคลื�อนงานไปเตรยีมสงออก่ T 0.01 45 1
19. รอคอยในสโตรส์งออก่ D 4 0 0
20. บรรจงุานลงกลอ่ง O 0.1 10 2
21. เตรยีม Container O 0.2 3 1
22. ขนกลอ่งงานลง Container O 0.0 2 1
23. สงงาน่ O 2 0 1

VALUE-ADDED 2.4 3.9%
NON VALUE-ADDED 58.4 96.1%

Designing Practical Lean Manufacturing As Appropriate Function

O =Operation

T =Transportation

I = Inspection

S = Store

D =Delay
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ความสญูเปลา่ความสญูเปลา่  ((WateWate / / MudaMuda / NVA)/ NVA)
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ความตอ้งการของลกูคา้จากการผลติความตอ้งการของลกูคา้จากการผลติ  ““QCDQCD””

QQ == QualityQuality คณุภาพดีคณุภาพดี

CC == CostCost ตน้ทนุตํ�าตน้ทนุตํ�า

DD == DeliveryDelivery สงมอบทนัเวลา่สงมอบทนัเวลา่
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หลกัการหลกัการ  44  ศนูย ์ศนูย ์ (4 Zeros)(4 Zeros)

1. ของเสยเป็นศนูย์ี  (Zero Defect)

2. การรอคอยเป็นศนูย ์(Zero Delay)

3. วัสดคุงคลังเป็นศนูย ์(Zero Inventory)

4. อบุตัเิหตเุป็นศนูย ์(Zero Accident)
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เครื�องมอืและเทคนคิเพื�อลดความสญูเปลา่เครื�องมอืและเทคนคิเพื�อลดความสญูเปลา่

55สส สะสางสะสาง

สะดวกสะดวก

สะอาดสะอาด

สขุลกัษณะสขุลกัษณะ

สรา้งนสิยัสรา้งนสิยั
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เครื�องมอืและเทคนคิเพื�อลดความสญูเปลา่เครื�องมอืและเทคนคิเพื�อลดความสญูเปลา่  ((ตอ่ตอ่))

การควบคมุดว้ยสายตาการควบคมุดว้ยสายตา  (Visual Control)(Visual Control)

•• งา่ยแกม่องเห็นงา่ยแกม่องเห็น
•• เขา้ใจงา่ยเขา้ใจงา่ย  แมไ้มคุ่น้เคยแมไ้มคุ่น้เคย
•• เห็นแลว้ทราบตอ้งทําอยา่งไรเห็นแลว้ทราบตอ้งทําอยา่งไร
•• เห็นแลว้รูว้า่เกดิความผดิปกตขินึcเห็นแลว้รูว้า่เกดิความผดิปกตขินึc
•• เมื�อพบวา่มคีวามผดิปกตขินึตอ้งแกไ้ขcเมื�อพบวา่มคีวามผดิปกตขินึตอ้งแกไ้ขc
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เครื�องมอืและเทคนคิเพื�อลดความสญูเปลา่เครื�องมอืและเทคนคิเพื�อลดความสญูเปลา่  ((ตอ่ตอ่))

การมมีาตรฐานการมมีาตรฐาน

•• ระบบเอกสารระบบเอกสาร
•• คูม่อืคูม่อื



59

เครื�องมอืและเทคนคิเพื�อลดความสญูเปลา่เครื�องมอืและเทคนคิเพื�อลดความสญูเปลา่  ((ตอ่ตอ่))

การบํารงุเครื�องจกัรที�ทกุคนมสีวนชวย่ ่การบํารงุเครื�องจกัรที�ทกุคนมสีวนชวย่ ่   ““TPMTPM””

•• เครื�องจกัรเสยีเครื�องจกัรเสยี
•• Set up & Adjust Set up & Adjust นานนาน
•• รอคอยเนื�องจากตดิขดัรอคอยเนื�องจากตดิขดั,,  เปิดเครื�องไมป่ฏบิตังิานเปิดเครื�องไมป่ฏบิตังิาน
•• ผลติงานเสยีผลติงานเสยี  �������� ReworkRework
•• ทํางานไมเ่ต็มทํางานไมเ่ต็ม  SpeedSpeed
•• เกดิของเสยระหวา่งการทํางานีเกดิของเสยระหวา่งการทํางานี
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เครื�องมอืและเทคนคิเพื�อลดความสญูเปลา่เครื�องมอืและเทคนคิเพื�อลดความสญูเปลา่  ((ตอ่ตอ่))

การป้องกนัความผดิพลาดในงานการป้องกนัความผดิพลาดในงาน

•• PokaPoka YokeYoke
•• Mistake ProofingMistake Proofing
•• Fool ProofFool Proof
•• Error ProofingError Proofing
•• ตวักนัโง่ตวักนัโง่
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เครื�องมอืและเทคนคิเพื�อลดความสญูเปลา่เครื�องมอืและเทคนคิเพื�อลดความสญูเปลา่  ((ตอ่ตอ่))

การผลติงานขนาดการผลติงานขนาด  Lot Lot เล็กๆเล็กๆ

•• การไหลงานคลอ่งตวัขนึcการไหลงานคลอ่งตวัขนึc
•• ตอบสนองลกูคา้ไดด้ขีนึcตอบสนองลกูคา้ไดด้ขีนึc
•• ลดสนคา้คงคลงัิลดสนคา้คงคลงัิ
•• แกไ้ขทนัเวลาแกไ้ขทนัเวลา
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เครื�องมอืและเทคนคิเพื�อลดความสญูเปลา่เครื�องมอืและเทคนคิเพื�อลดความสญูเปลา่  ((ตอ่ตอ่))

การจดัการสายผลติแบบเซลส์การจดัการสายผลติแบบเซลส์

•• ใชเวลาการผลตินอ้ย้ใชเวลาการผลตินอ้ย้
•• ควบคมุงา่ยควบคมุงา่ย
•• ทํางานเป็นทมีทํางานเป็นทมี
•• การไหลของงานดขีนึcการไหลของงานดขีนึc
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เครื�องมอืและเทคนคิเพื�อลดความสญูเปลา่เครื�องมอืและเทคนคิเพื�อลดความสญูเปลา่  ((ตอ่ตอ่))

การผลติแบบดงึการผลติแบบดงึ  และคมับงัและคมับงั

•• ผลติตามความตอ้งการลกูคา้ผลติตามความตอ้งการลกูคา้
•• ลดปรมิาณการจดัเก็บคงคลงัลดปรมิาณการจดัเก็บคงคลงั
•• ใชเวลาการผลติสน้ ัcใชเวลาการผลติสน้ ัc
•• ชวยใหก้ารสอสารในการทํางานงา่ยขนึ่ ื� cชวยใหก้ารสอสารในการทํางานงา่ยขนึ่ ื� c

คัมบัง เป็นคําในภาษาญี�ปุ่ น แปลตรงตัวก็คอื กระดานหรอืกระดาษที�เขยีนขอ้ความ
หรอืเครื�องหมายตา่งๆที�ตอ้งการสอไปถงึผูอ้ ื�นื�  เมื�อนํามาใชในการบรหิารการผลติแบบโต้
โยตา้ จะหมายถงึ “ป้ายคาําสงั� ” ที�ไดก้ําหนดเอาไวล้ว่งหนา้วา่ เมื�อไร จะใหท้ําอะไร เทา่ไร
และอยา่งไร
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เครื�องมอืและเทคนคิเพื�อลดความสญูเปลา่เครื�องมอืและเทคนคิเพื�อลดความสญูเปลา่  ((ตอ่ตอ่))

การปรบัปรงุอยา่งตอ่เนื�องการปรบัปรงุอยา่งตอ่เนื�อง

•• KaizenKaizen
•• QCCQCC
•• SGASGA
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เครื�องมอืและเทคนคิเพื�อลดความสญูเปลา่เครื�องมอืและเทคนคิเพื�อลดความสญูเปลา่  ((ตอ่ตอ่))

หลกัการหลกัการ  ECRSECRS

EE == EliminateEliminate ขจดัทิcงขจดัทิcง

CC == CombineCombine รวมกจิกรรมรวมกจิกรรม

RR == RearrangeRearrange ปรบัปรงุใหม่ปรบัปรงุใหม่

SS == SimplifySimplify ทําใหง้า่ยทําใหง้า่ย
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จงบอกกจิกรรม(ที�เกดิขึWนในแตล่ะวัน หรอืในแตล่ะ
สปดาหห์รอืในแตล่ะเดอืนั )มา1กจิกรรมที�ทา่นไมช่อบ
ที�สดุ แตจ่ําเป็นตอ้งทําโดยหลกีเลี�ยงไมไ่ด ้
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ถาม-ตอบถามถาม--ตอบตอบ


