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เรือ่งของเวลำ (Takt Time, Lead Time และ Cycle Time)
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ประสทิธภิำพของกระบวนกำรและตอบสนองควำมตอ้งกำรของลกูคำ้

Cycle Time (CT)

Total Value Adding Time

Process Cycle Efficiency (PCE %)

Process Lead Time (PLT)

Queue Time (QT) 

Work In Progress (WIP) 

Takt time 

Exit Rate

มมีำตรกำรใน Lean จ ำนวนมำกทีมุ่ง่เป้ำไปทีป่ระสทิธภิำพของ
กระบวนกำรเป็นหลักและตอบสนองควำมตอ้งกำรของลกูคำ้
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ขัน้ตอนและกำรค ำนวณ

Total VA Time

PLT

Available Work Time

Customer Demand

Number of items completed 

Time period to complete

PCE % = Takt time = 

Completion Rate = 
WIP

Exit Rate 
PLT = 

WIP

STEP 2 
Non-Value Add

QT 

WIP

STEP 1 
Value Add

CT 

STEP 3 
Value Add

QT 

CT CT 

Process Lead Time (PLT) 

WIP WIP WIP
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เวลาที่น ามาคดิประสิทธิภาพของระบบงาน?

Takt Time (T.T.) – อตัราในการผลิตสินคา้
จริง เทียบกบัปริมาณความตอ้งการสินคา้

Cycle Time (CT) - เวลาในการท างาน
แต่ละกระบวนการ

Lead Time (LT) – เวลาทั้งหมดตั้งแต่
รับขอ้มูลจากลูกคา้ จนถึงส่งมอบสินคา้ใหลู้กคา้
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การค านวณ Takt Time

ตัวอย่าง โรงงานผลิตหนา้กากแห่งหน่ึงมีการท างานเป็น 2 กะ กะละ 12 ชม. หรือเท่ากบั 1440 นาที ต่อ   
วนั ในแต่ละกะจะมีช่วงเวลาพกั 60 นาที, ประชุม 30 นาที, บ ารุงเคร่ืองจกัร 30 นาที

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

มีค  าสัง่ซ้ือจากลูกคา้จ านวน 100 ช้ินต่อวนั ดงันั้น Takt time ก็จะเท่ากบั 1200 / 100 = 12 นาทีต่อใบ

ใส่ค่าเผ่ือไวป้ระมาณ 10% ของค่า Takt time เราจะได้ Takt time ในการท างานจริง = 12 + (10%X12) = 13.2 นาที
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การวเิคราะห์ Cycle Time (CT)
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Process 1 Process 2 process 3

Poppy Manufacturing Process

Takt Time = 13.2 นาที

15 นาที 10 นาที 11 นาที

โรงงานน้ีมี 3 กระบวนการ ในการผลิต ซ่ึงแต่ละ กระบวนการ ใชเ้วลาดงัน้ี 15, 10 และ 11 นาที ตามล าดบั

กระบวนการท่ี 1,2 และ 3 มี Cycle time = 15, 10 และ 11 นาที ตามล าดบั
จากการค าณวนเราได้ Takt time = 13.2 นาที ดงันั้นกระบวนการท่ี 2 และ 3 จึงไม่มีปัญหาเพราะ Cycle time ต ่ากวา่ค่า Takt time

แต่กระบวนการท่ี 1 มี Cycle time สูงกวา่ Takt time ท่ี 15-13.2 = 1.8 นาที ท าให้เกิดภาวะคอขวด (Bottle neck)
ดงันั้นตอ้งท าการแกไ้ขปรับปรุง Cycle time ของกระบวนการท่ี 1 ให้ได้ Cycle time ท่ีต  ่ากวา่ 13.2 นาทีให้ได้
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อธิบาย Cycle Time กบั Lead Time

WIP

กระบวนกำร 2 

QT 

WIP

กระบวนกำร 1 

CT 

กระบวนกำร 3 

QT 

CT CT 

Lead Time (LT) 

WIP WIP WIP

Lead time คือระยะเวลาตั้งแต่รับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้จนลูกคา้ไดรั้บสินคา้ซ่ึงตวัเลขน้ีก่อนท่ีจะสามารถแจง้กบัลูกคา้วา่การผลิตหนา้กากให้ลูกคา้
1 ช้ินหลงัจากรับค าสั่งซ้ือนั้นจะใชร้ะยะเวลาหรือ Lead time เท่าไร เช่น 3 วนั เป็นตน้
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สรุปความสัมพนัธ์ระหว่าง Takt Time, Cycle Time และ Lead Time
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กฏ Littles Law

L = λ x 
W

ขำเขำ้ ขำออก

ระบบควิ: รำยกำรหรอืวตัถใุน
กจิกรรมกำรรับควิหรอืบรกิำร

L = จ านวนรายการบริการหรือวตัถุโดยเฉล่ียในระบบ
W = เวลารอเฉล่ียในระบบส าหรับสินคา้บริการหรือวตัถุ
λ = จ านวนรายการบริการหรือวตัถุท่ีมาถึง / เขา้โดยเฉล่ียต่อหน่วยเวลา
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โดยปกตแิลว้ประสทิธภิำพของกระบวนกำรจะถกูบันทกึไวอ้ยำ่งไร

Step 1

10% rework

Step 2

10% rework

Step 3

10% rework

Output

100

100 เขำ้สูก่ระบวนกำร และ  100 ออกจำกกระบวนกำร= 100% yield!

100
items
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ผลผลติปรมิำณ Yield

Yield Step 1      X      Yield Step 2      X      Yield Step 3          = RTY % 

0.9 (90%)        X        0.9 (90%)      X        0.9 (90%)          = 0.729 (72.9%) 

Step 1

x 10 rework

Step 2

x 9 rework

Step 3

x 8 rework

Output

73

100
items

กำรวดัแบบลนีนีร้วมถงึกำรสญูเสยีผลตอบแทนทัง้หมดเพือ่สรำ้งผลตอบแทน "TRUE" เรำ
เรยีกกำรสญูเสยีเหลำ่นีว้ำ่ "โรงงำนหรอืงำนทีซ่อ่นอยู"่ = 27 "รำยกำร" ไดรั้บกำรปรับปรุง
ใหม!่
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Overall equipment effectiveness (OEE) 

Availability %  X  Performance %  X  Quality % = OEE 

OEE is a Lean measure that reflects the performance of a process from 
several perspectives. 

A OEEP Qx x =

?
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การค านวณ O.E.E.
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ตัวอย่างการคดิ O.E.E.

นายป๊อปอาย เป็นพนักงานทีต้่องท างานเป็นเวลา 8 ช่ัวโมง/วนั โดยเป้าหมายต้องผลติช้ินงานให้ได้ 
240 ช้ิน ในวนันั้นนายป๊อปอาย มาสายเป็นเวลา 1 ช่ัวโมงและผลติช้ินงานได้ 220 ช้ิน 
ช้ินงานไม่ผ่าน QC 20 ช้ิน

หาค่า
Availability Rate = (480– 60 ) / 480 = 0.875 = 87.5%
Performance Rate = (2 นาที / ช้ิน x 220) / 420 = 1.05 = 105%

Quality Rate = (220– 20 ) / 220 = 0.91 = 91%

Overall Employee Effectiveness ของนายป๊อปอาย = (0.875 ×1.05 × 0.91) × 100 = 83.61 %
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กำรค ำนวณ OEE งำนบรกิำร

พนักงำน A

Available %: พนักงำนใชเ้วลำเปิดเครือ่ง 10 นำทจีำกกำรท ำงำน 100 นำทตีำมแผน= 90%

Performance %: กำรตอบสนองลกูคำ้ 9 ครัง้ทีต่อ่ชัว่โมง จำกมำตรฐำนของหน่วยงำน 
ทีก่ ำหนดไว ้10 ครัง้ตอ่ชัว่โมง = 90%

Quality %: ควำมผดิพลำด 1 ครัง้จำกกำรท ำงำนทัง้หมด 10 ครัง้= 90%

OEE ของพนักงำน A = 90% x 90 % x 90% = 72.9%
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การค านวณค่า MTBF และ MTTR ใน Total Productive Maintenance
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การค านวณค่า MTBF และ MTTR ใน Total Productive Maintenance

จ านวนคร้ังที่เคร่ืองเสีย เวลาที่ใช้งานเคร่ืองก่อนเสีย (ช่ัวโมง)
1 360

2 240

3 240

4 60

MTBF = (360)+(240)+(240)+(60) / 4 = 225 ชัว่โมง

จ านวนคร้ังที่เคร่ืองเสีย เวลาที่ใช้ซ่อมเคร่ืองจักร (ช่ัวโมง)
1 2.4

2 3.0

3 1.5

4 1

MTTR = 2.4 + 3.0 + 1.5 + 1.1 / 4 = 2 ชัว่โมง
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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



