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“การลดตน้ทนุดว้ยลนี”

ดร.ณฐัธเนศ ดา้ยด า
Lean Six Sigma /
Productivity Product Manager



Copyright © 2021 BSI. All rights reserved.
2

แนวคดิของการใช ้Lean Six Sigma (LSS) และประโยชนท์ีอ่งคก์รจะไดรั้บ
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คา่ใชจ้่ายในการท าสิง่ตา่งๆไมถ่กูตอ้งในครัง้แรก ชว่ยใหเ้ราเขา้ใจผลกระทบทางการเงนิของปัญหา

Activity 1 Activity 3Activity 2
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Re-check

Re-work

Re-check

Re-work
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Re-scheduling Lost customer 
goodwill

Ad-hoc meetings

Additional handling

Service recovery

Corrective actions

ความสามารถในกระบวนการและตน้ทนุคณุภาพต า่ (COPQ)
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Lost opportunity

Less obvious Cost of Poor Quality

Traditional Cost of Poor Quality

COPQ ขององคก์รโดยเฉลีย่

5-8%

Rejects

Inspection
Warranty

Rework

Long cycle times

Telephone lag

SafetyLate delivery

Installation

Excess 
inventory

Excessive material 
orders/planning

Premium shipment

Different ways of doing business

Inaccurate information

Expediting costs

Long set-up time

Time value of money

Misplaced paperwork
Lost sales due to 
errors in cycle time

20-25%
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ทบทวนหลักการของ Lean

5
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ก าหนด value
จากความตอ้งการ

ของลกูคา้

ชีบ้ง่
value stream ใน
การท าใหก้ระบวนการ
สรา้งความตอ้งการของ

ลกูคา้ประสบ
ความส าเร็จ

สรา้ง
flows เพือ่ให ้

กระบวนการท าไดโ้ดย
ไมเ่สยีเวลา

ใชร้ะบบ
pull    เพือ่ก าหนดการ
ผลติและบรกิารโดยใช ้

ค าสัง่จากลกูคา้หรอื
กระบวนการถดัไป

ท าการก าจัด waste
เพิม่เตมิเพือ่ใหเ้กดิ
การพัฒนาปรับปรงุ
อยา่งตอ่เนือ่ง

หลัก 5 ประการของลนี
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กระบวนการทีส่รา้งคณุคา่จะตอ้ง:

• ลกูคา้มคีวามยนิดทีีจ่ะจ่ายส าหรับ
กระบวนการนี้

• กระบวนการนีม้กีารเปลีย่นแปลงผลติภัณฑ์
หรอืขอ้มลูทีจ่ะท าใหต้อบสนองความ
ตอ้งการของลกูคา้

• กระบวนการนี ้ตอ้งท าใหถ้กูตอ้งในครัง้
แรก ไมม่กีารแกไ้ขภายหลัง

องคก์รสว่นใหญเ่ป็นดงันี:้

NVA 
60%

NNVA 
30%

VA 10%

Source: Lean Enterprise Research Centre, 
Cardiff Business School 

ความสญูเปลา่: งานสรา้งคณุคา่(VA) vs งานทีไ่มส่รา้งคณุคา่ (NVA)



Copyright © 2021 BSI. All rights reserved.
8

= NVA = £12.10

= VA    = £5.20

On Line Request For Service £0.10

Select Electrician £0.20 

Plan Route £0.50

Despatch Electrician £0.50

Travel To House £10.50

Park Van £0.10

Greet Customer £0.05

Locate Equipment £0.05

Repair Equipment £5 

Pack Tools £0.20

Depart For Next Job £0.10

On Line Request For Service £0.10

Greet Customer £0.05

Locate Equipment £0.05

Repair Equipment £5 

การค านวณตน้ทนุของเสยี
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Defect – ของเสยี, งานผดิพลาด

Over production- ผลติมากเกนิไป

Waiting – การรอคอย

Non Utilized Person - ใชค้นไมถ่กูประเภท

Transportation - การขนสง่ไมเ่หมาะสม

Inventory - งานคงคลงัมากเกนิไป

Motion – การเคลือ่นไหวของคนไมเ่หมาะสม

Extra process - มกีระบวนการทีไ่มจ่ าเป็นมาก

Ohno คดิวา่ การผลติมากเกนิไป
เป็นปัญหาใหญส่ดุในชว่งปี

1950s ของอตุสาหกรรมยานยนต์
ในญีปุ่่ น

ความสญูเปลา่ทีเ่รยีกวา่ DOWNTIME
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กลยทุธใ์นการลดตน้ทนุทีส่ามารถเลอืกใชไ้ด้

17/02/2022
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• การลดระดบัสนิคา้คง
คลงั

• การปรบัปรงุ
เครอืขา่ยการขนสง่

• ปรบัปรงุกระบวนการ
ทีด่ขี ึน้
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• การลดระดับสินค้าคงคลัง • การปรับปรุงเครือข่ายการขนส่ง • ปรับปรุงกระบวนการที่ดีขึน้

กลยทุธใ์นการลดตน้ทนุทีส่ามารถเลอืกใชไ้ด ้
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แนวความคดิ ค าอธบิาย

1. รับแนวคดิทีส่รา้งสรรค ์- ไมพ่ึง่พาโหมดเดยีว เพิม่วธิกีารอืน่ๆในการท างาน เชน่ จากรถบรรทกุ เป็น รถไฟ, 
เรอื หรอือืน่ๆ

2. ส ารวจโอกาสในการรวมการท างาน รวมการท างานใหล้กูคา้หลายราย ใน Shipment เดยีว

3. พจิารณาบรกิารคลังสนิคา้ ในการขนสง่สนิคา้เดมิๆ สถานทีเ่ดมิๆ อาจพจิารณาตัง้
คลังสนิคา้ใกล ้ๆ สถานทีข่องลกูคา้

4. ใชร้ะบบขนถา่ยตูค้อนเทนเนอรอ์ัตโนมัตเิพือ่ลดตน้ทนุ
คา่แรง

ใชร้ะบบอัตโนมัตเิขา้มาชว่ย เพือ่ลดการใชค้น ป้องกันความ
ผดิพลาด หรอืความเสยีหายจากความลา้ ความเหนือ่ยของ
คน

แนวความคดิ 8 ประการทีใ่ชใ้นการลดตน้ทนุ
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แนวความคดิ ค าอธบิาย

5. ใชก้ารบ ารงุรักษาเชงิป้องกัน จงจ าไวเ้สมอวา่ คา่ใชจ้่ายจากการซอ่ม มักสงูกวา่การ
บ ารงุรักษาเสมอ

6. มุง่เนน้การรว่มมอืกับผูเ้ชีย่วชาญในสนิคา้ Supplier เป็นผูเ้ชีย่วชาญในสนิคา้ของเขา บางครัง้ตอ้งมี
การปรกึษากับ supplier เพือ่ก าหนดปรมิาณการซือ้ทีคุ่ม้คา่
ทีส่ดุ

7. ท าใหล้กูคา้มคีวามสขุ มั่นส ารวจความพงึพอใจ หรอืขอ้มลูตอบกลับอืน่ๆ จากลกูคา้ 
เมือ่ลกูคา้มคีวามพงึพอใจ ตน้ทนุในการจัดการขอ้รอ้งเรยีน
จะลดลง

8. ใชป้ระโยชนพ์ืน้ทีเ่ก็บขอ้มลูใหด้ขีึน้และเพิม่ความ
หนาแน่นในการจัดเก็บขอ้มลู

ขอ้มลูในการท างาน จะเป็นแหลง่ส าคัญในการพัฒนาระบบ 
เพือ่การลดตน้ทนุอยา่งตอ่เนือ่ง

แนวความคดิ 8 ประการทีใ่ชใ้นการลดตน้ทนุ
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การใชแ้นวคดิ Lean Canvas ในการวางแผนธุรกจิ
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ตวัอยา่ง Lean Canvas ธุรกจิรา้นกาแฟ
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Takt Time (T.T.) – อัตราในการผลติสนิคา้จรงิ เทยีบกับ
ปรมิาณความตอ้งการสนิคา้

Cycle Time (CT) - เวลาในการท างานแตล่ะ
กระบวนการ

Lead Time (LT) – เวลาทัง้หมดตัง้แตร่ับขอ้มลูจาก
ลกูคา้ จนถงึสง่มอบสนิคา้ใหล้กูคา้

เวลาทีน่ ามาคดิประสทิธภิาพของระบบงาน?



Copyright © 2021 BSI. All rights reserved.
18

WIP

กระบวนการ 2 

QT 

WIP

กระบวนการ 1 

CT 

กระบวนการ 3 

QT 

CT CT 

Lead Time (LT) 

WIP WIP WIP

Lead time คอืระยะเวลาตัง้แตรั่บค าสั่งซือ้จากลกูคา้จนลกูคา้ไดรั้บสนิคา้ซึง่ตัวเลขนีก้อ่นทีจ่ะสามารถแจง้กับ
ลกูคา้วา่การผลติหนา้กากใหล้กูคา้
1 ชิน้หลังจากรับค าสั่งซือ้นัน้จะใชร้ะยะเวลาหรอื Lead time เทา่ไร เชน่ 3 วัน เป็นตน้

อธบิาย Cycle Time กบั Lead Time
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ตวัอยา่ง โรงงานผลติหนา้กากแหง่หนึง่มกีารท างานเป็น 2 กะ กะละ 12 ชม. หรอืเทา่กับ 1440 นาที ตอ่   วัน ในแตล่ะ
กะจะมชีว่งเวลาพัก 60 นาท,ี ประชมุ 30 นาท,ี บ ารงุเครือ่งจักร 30 นาที

ดังนัน้เราจะไดเ้วลาทีใ่ชใ้นการผลติทัง้วันเทา่กับ 1440 – (60X2) -( 30X2) – (30X2) = 1200 นาที

มคี าสั่งซือ้จากลกูคา้จ านวน 100 ชิน้ตอ่วัน ดังนัน้ Takt time ก็จะเทา่กับ 1200 / 100 = 12 นาทตีอ่ใบ

ใสค่า่เผือ่ไวป้ระมาณ 10% ของคา่ Takt time เราจะได ้Takt time ในการท างานจรงิ = 12 + (10%X12) = 13.2 นาที

การค านวณ Takt Time
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Process 1 Process 2 process 3

Poppy Manufacturing Process

Takt Time = 13.2 นาที

15 นาที 10 นาที 11 นาที

โรงงานนีม้ ี3 กระบวนการ ในการผลติ ซึง่แตล่ะ กระบวนการ ใชเ้วลาดังนี ้15, 10 และ 11 นาท ีตามล าดับ

กระบวนการที่ 1,2 และ 3 มี Cycle time = 15, 10 และ 11 นาที ตามล าดับ
จากการค าณวนเราได ้ Takt time = 13.2 นาที ดังนัน้กระบวนการที่ 2 และ 3 จงึไมม่ปัีญหาเพราะ Cycle time ต ่ากวา่
คา่ Takt time

แตก่ระบวนการที่ 1 มี Cycle time สงูกวา่ Takt time ที่ 15-13.2 = 1.8 นาที ท าใหเ้กดิภาวะคอขวด (Bottle neck)
ดังนัน้ตอ้งท าการแกไ้ขปรับปรงุ Cycle time ของกระบวนการที่ 1 ใหไ้ด ้Cycle time ทีต่ ่ากวา่ 13.2 นาทใีหไ้ด ้

การวเิคราะห ์Cycle Time (CT)
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สรปุความสมัพนัธร์ะหวา่ง Takt Time, Cycle Time และ Lead Time
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Visual  Control : การควบคมุดว้ยการมองเห็น  เป็นระบบการควบคมุการท างานใหพ้นักงานทกุคนสามารถเขา้ใจ
ขัน้ตอนการท างาน  เป้าหมาย  ผลลัพธก์ารท างานไดง้่ายและชดัเจน  รวมถงึเห็นการผดิปกตติา่งๆ  และแกไ้ขได ้
อยา่งรวดเร็ว  โดยใชบ้อรด์  ป้าย  สัญลักษณ์สแีละอืน่ๆ  เพือ่สือ่สารใหพ้นักงานทราบถงึขอ้มลูขา่วสารทีส่ าคัญของ
สถานทีท่ างาน  ซึง่จะเป็นเครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการควบคมุงานผลติ น่ันก็คอืการควบคมุความเปลีย่นแปลงน่ันเอง

อะไร คอื Visual Control
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ชนดิของ Visual  Control  :  บอรด์  เสน้  ภาพ-เงา  ป้าย  ส ี โคมไฟ

ชนดิของ Visual Control
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เพือ่ใหม้ั่นใจถงึเป้าหมายและระดับ
ประสทิธภิาพทีค่าดหวัง

เพือ่ใหแ้น่ใจวา่คนรูว้า่สิง่ทีเ่ป็น
ล าดับความส าคัญแรกๆคอือะไร

เพือ่สือ่สารเป้าหมายประสทิธภิาพที่
คาดหวังและล าดับความส าคัญ

เพือ่ใหม้ั่นใจวา่กลไกการตอบรับแบบปัจจุบันนัน้ถกู
น าไปใชก้ับทมีและผูท้ างาน

วตัถปุระสงค์

การควบคมุกระบวนการโดย Visual Management
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1. การก าหนดทศิทางขององคก์ร  เชน่  ป้ายหรอืบอรด์วสิัยทัศน ์ พันธกจิของ
องคก์ร

2. แผนการด าเนนิงาน  เชน่  บอรด์ทีแ่สดงแผนการด าเนนิงานทีร่ะบเุป้าหมาย
และผลการด าเนนิงาน

3. การรายงานสถานการณ์ปัจจุบัน  เชน่  บอรด์แสดงกราฟของผลผลติในแต่
ละสัปดาห์

4. การควบคมุการผลติ  เชน่  แผงหลอดไฟแสดงสถานะของเครือ่งจักร

5. ระบบคณุภาพ  เชน่  ภาพตัวอยา่งชิน้งานทีไ่ดม้าตรฐานกับของเสยี

6. 5 ส  และการควบคมุวัสด ุ เชน่  แผนผังผูรั้บผดิชอบพืน้ที ่ สเกลการ
ควบคมุวัสดใุนสต็อค

7. การบ ารงุรักษา  เชน่  สัญลักษณ์สทีีห่นา้ปัดเกจ

การประยกุตใ์ช ้ :
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1
• บอรด์สือ่สารตา่งๆ

2
• ‘Andon’ หรอืสญัญาณไฟตา่งๆ

3
• Kanban แสดงระบบการผลติแบบดงึ

4
• Takt, Production, Service Delivery boards

5
• Skills matrices

6
• Work instructions and standard operating procedures

เทคนคิการใช้ Visual management ทีน่ยิมใชท้ ัว่ๆไป
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• POKA - ความผดิพลาดโดยไมไ่ดต้ัง้ใจ • YOKE - การป้องกัน

ความหมายของ POKA YOKE:
‘การป้องกันความผดิพลาด’
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การก าจัด
ขอ้ผดิพลาด

เตอืนความ
ผดิพลาด

ควบคมุความ
ผดิพลาด

Shutdown process

Control flow

Warn operator

Shutdown process

Control process

Warn operator

ชนดิของ Poka Yoke
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ระดบั 1

ระดบั 2

ระดบั 2

ระดบัของการลดขอ้ผดิพลาด
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ความสมัพนัธร์ะหวา่ง เครือ่งมอื และ ระบบของ Poka Yoke

1.สามารถท าการตรวจเช็คชิน้งานแตล่ะชิน้หรอืเช็ค 100 %ได ้

2.เครือ่งมอื POKA YOKE จะตอ้งไมยุ่ง่ยากและสามารถใชใ้นการตรวจสอบชิน้งานไดท้กุ
ชิน้

3.มตีน้ทนุในการตดิตัง้ต ่า

เครือ่งมอื POKA YOKE จะมลีกัษณะ
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บทสรปุ

ตน้ทนุในการท างานอาจมหีลายรปูแบบ ทัง้ทีม่องเห็นไดง้่าย และทีไ่มง่่าย

การใชเ้ครือ่งมอืหรอืแนวคดิทีเ่รยีกวา่ลนี จะชว่ยการลดตน้ทนุได ้

การลดตน้ทนุดว้ยลนี ท าไดใ้นหลายขัน้ตอนของธุรกจิ

เครือ่งมอืทีใ่ช ้จะขึน้อยูก่ับลักษณะของตน้ทนุในการท างาน

หนา้ทีล่ดตน้ทนุ เป็นของทกุคนในองคก์ร
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What we do...

R i s k  M a n a g e m e n t  S t a n d a r d s

S u s t a i n a b i l i t y  S t a n d a r d s

O p e r a t i o n a l  P e r f o r m a n c e  S t a n d a r d s

Together with >10,000 

independent experts, BSI 

leads the development of 

global standards 

• Public Standards - PAS

• British Standards - BS

• European Standards - EN

• International Standards -

ISO

Shape
We share our 

standards and 

guidance documents 

in many formats, from 

paper to PDF or 

organization-wide 

licenses

• Online Standards 

Portal

• Network Licenses

Share
Our tutors transfer the 

knowledge and skills 

needed to embed 

excellence

• In-Company Training

• Public Training

• Internal  & Lead Auditor 

Training 

• Self Assessment tools 

• Gap Analysis

• Entropy Software™

Embed
Our assessors give 

you proven ways to 

measure, improve and 

confidently promote 

your organization

• Management Systems 

Certification

• Gap Analysis

• Verification services

• Supplier certification 

• 2nd Party Assessment 

• Self Assessment tools 

• Product Certification

• Kitemark & CE marking

Assess
We support you with 

the knowledge and 

business tools you 

need to continually 

improve

• Entropy Software™

• BSI Excellerator™ 

Report

• Supply Chain Solutions

• Six Sigma Training 

• Business Improver 

Training

Support
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Contact Information

Address: BSI Group (Thailand) Co., Ltd.

127/25 Panjathani Tower, 24th Fl. 

Nonsee Road, Chongnonsee, Yannawa, 
Bangkok 10120

Tel: 02 294 4889-92

Fax: 02 294 4467

Email: infothai@bsigroup.com

Web: www.bsigroup.com/en-th

mailto:xxxxxx@bsigroup.com

