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แผนผังสายธารคณุคา คือ อะไรุ

การจดัการสายธารคณุคา คือ อะไร 

ทําไมจึงตองจัดการสายธารคณุคา

แนวทาง 10 ขั้นตอนในการวาดแผนผงัสายธารแหงคณคาแนวทาง 10 ขนตอนในการวาดแผนผงสายธารแหงคุณคา

 ขอควรระวัง มารยาท และขอควรจํา

Work Shop



วัตถประสงคของการฝกอบรม

ื่ ใ   ใ  ํ ไ ึ  ิ ั 

วตถุประสงคของการฝกอบรม

  เพือใหเขาใจวาทําไมจึงตองบริหารจดัการสายธารคณุคา

สามารถใชแนวทางที่เปนขั้นเปนตอนในการจัดการสายธารคณคาได  สามารถใชแนวทางทเปนขนเปนตอนในการจดการสายธารคณุคาได

สามารถวาดแผนผังสายธารแหงคณคาสถานะปจจบันได  สามารถวาดแผนผงสายธารแหงคุณคาสถานะปจจุบนได

สามารถนําเครือ่งมือลีนไปใชวางแผนเพื่อการปรบัปรงได  สามารถนาเครองมอลนไปใชวางแผนเพอการปรบปรุงได

  สดุทาย เพือ่ใหสามารถนําสายธารคณุคาไปใชเปนเครื่องมือที่สําคญัุ ุ ญ

เพื่อใหบรรลุถึงวิสยัทศันแบบลีนได



แผนผังสายธารคณคา คือ อะไรแผนผงสายธารคุณคา คอ อะไร
แผนผังสายธารคณคาเปนเครื่องมือสําหรับการวินิจฉัยที่มีประโยชนมาก มันแสดงใหแผนผงสายธารคุณคาเปนเครองมอสาหรบการวนจฉยทมประโยชนมาก มนแสดงให
เห็น “ภาพของโรงงานบนหนึ่งหนากระดาษ” 

 
้แผนผังสายธารคุณคามีสวนประกอบดังตอไปนี้:

กระบวนการหลักๆที่ผลิตภัณฑไหลผาน

่ปริมาณสินคาคงคลังที่อยูขางหนาแตละกระบวนการ

ขอมูลที่สําคัญของกระวนการ เชน รอบเวลาการทํางาน (cycle time), เวลาที่ใชในการ
ปรับเปลี่ยนรน( h ti ) จํานวนกะงาน ( f hift k d) อัตราของดี ( i ld)ปรบเปลยนรุน(changeover times), จานวนกะงาน (no. of shifts worked), อตราของด (yield)

เปนตน

ขั้นตอนการตรวจสอบ

วงจรการแกไขชิ้นงาน (Rework loops)

การวาดแผนผังสายธารคุณคา (จากความสูง 30,000 ฟุต) ชวยใหเราเหน็ไดอยาง
ชัดเจนวาควรประยุกตใชเครื่องมือลีน (และ six sigma) ที่ไหน



แผนผังสายธารคณุคา คือ อะไร ุ

Inventory Control
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3 shift/6days
Yield: 100%

UD = 2 hr/wk 

10 sec 21 sec 32 sec
24 hrs6 hrs20 hrs 2.4 hrs



แผนผังสายธารคุณคา คือ อะไร 

Inventory Control

Output/
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2 m/cs

UD 10 h / k
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3 shift/6days
Yield: 100%

UD = 0 
3 shift/6days
Yield: 100%

UD = 14 hr/wk 

120 sec 600 sec 90 sec
8 hrs 10sec 6 hrs 48 hrsR 4 hrs



การจัดการสายธารคณุคา คือ อะไรุ

การจัดการสายธารคุณคา คอื กระบวนการในการวางแผนและเชื่อมโยงความคิด

ริเริ่มในการปรับปรุงผานการเฝาติดตามและการวิเคราะหขอมูลอยางเปนระบบ

ป ี่ ป ั้ ป ใ ํ  ใ  ไ  ี่ส   ิ่เปนแนวทางทเปนขนเปนตอนในการทาความเขาใจวาอะไรบางทสรางคุณคาเพม

และ ”ความสูญเปลา” อยูตรงไหนบางในโซอุปทานของคุณ

เปนการรวมกันเขาของ “Best Practices” ทีใ่ชกันในบริษัทชั้นนําระดับโลกที่อยู

ใน Fortune 500 ซึ่งประสบความสําเร็จในการนําการปรับปรงแบบลีนไปใชและใน Fortune 500 ซงประสบความสาเรจในการนาการปรบปรุงแบบลนไปใชและ

สามารถทําใหเกิดความสําเร็จแบบยั่งยืนได

เปนแนวทางที่เปนวิทยาศาสตรที่ทําใหคุณรูวาคุณควรจะพุงความสนใจในการ

ปรับปรงแบบลีนที่จดใดเพื่อใหเกิดผลสงสดปรบปรุงแบบลนทจุดใดเพอใหเกดผลสูงสุด



ทําไมจึงตองจัดการสายธารคุณคา

ความทาทาย

การปรับปรงกระบวนการเปนกญแจสําคัญเพื่อการอยรอดทกวันนี้ การปรบปรุงกระบวนการเปนกุญแจสาคญเพอการอยูรอดทุกวนน

ไมมีทางอื่นอีกแลวในการจัดสงผลิตภัณฑที่มีคณภาพสมบรณ ไมมทางอนอกแลวในการจดสงผลตภณฑทมคุณภาพสมบูรณ

    แบบ ตรงเวลา ในขณะที่ก็ลดสินคาคงคลังลง ตอบสนองลูกคาไดดี

่ ้ ่ ้    ยิ่งขึ้น และทําใหธุรกิจเจริญเติบโตโดยใชทรัพยากรที่มีมากขึ้น

 การปรับปรุงกระบวนการมีดวยกันหลายวิธี แตไมวาจะวิธีไหน ก็

     เปนการยากที่จะทําใหผลลัพธที่ไดเกิดอยางยั่งยืนหากไมมีตรรกะ

     ที่จําเปนรองรบั รวมทัง้หลักการที่ถูกกําหนดอยางชัดเจนและระบบ

การบริหารจัดการที่ดี     การบรหารจดการทด



ทําไมจึงตองจัดการสายธารคุณคา
ความสําเร็จของโตโยตา

ตรรกะ

จัดองคกรเพื่อจัดการสายธารคุณคาทั้งสายสําหรับแตละผลิตภัณฑ แทนที่จะ
จัดการและพยายามใหไดรับประโยชนสูงสุดจากทรัพยสินและแตละสวนของ
บริษัทแบบแยกสวนกัน

ัหลักการ

ดึงผลิตภัณฑที่ลูกคาตองการโดยทําใหไหลผานระบบอยางรวดเร็ว แทนที่จะผลิต
 ิ ั  ี่ ็ ใ โ ัตามการพยากรณและขายผลิตภัณฑทีถูกเก็บอยูในโกดัง

ิ ัระบบบรหารจดการ

ตามความสามารถและความรวดเร็วของการดําเนินงาน แทนที่จะพึ่งพาระบบ
ส ส ศส ี่ ี สสารสนเทศสวนกลางทมราคาแสนแพง



ทําไมจึงตองจัดการสายธารคุณคาุ



แผนผังสายธารคณุคา คือ อะไร ุ

สายธารคุณคา คือ กระบวนการที่วัตถุดิบไหลผานตั้งแตไดรับมา

จากผูจัดสงวัตถุดิบไปจนกระทั่งถึงมือลูกคา รวมถึงการดําเนินงานู ุ ู

ในการเปลี่ยนรูปรางวัตถุดิบใหกลายเปนผลิตภัณฑที่ลูกคาเต็มใจที่

จะควักกระเปาจาย และการไหลของขอมลูสารสนเทศภายในและู

ระหวางกับลูกคาและผูจัดสงวัตถุดิบดวย

คําถาม

้ ่ ่1. การดําเนินงานทุกอยางในกระบวนการทังหมดของคุณเพิมคุณคาทีลูกคาเต็มใจ

ที่จะจายเงินหรอืไม ?
2. การไหลของขอมูลสารสนเทศของคุณมปีระสทิธิผลหรือไม ?



แผนผังสายธารคณุคา คือ อะไร 

ธรกิจหลกัของบรษิัทผผลติ คือ การเปลีย่นวัตถดิบใหเปนธุรกจหลกของบรษทผูผลต คอ การเปลยนวตถดุบใหเปน

สินคาสําเร็จรปูที่ม ี“คุณคา” ที่ลกูคาตองการและเตม็ใจ 

“จายเงิน”

สายธารคณุคา คือ กระบวนการและการกระทําที่เปลีย่นุ

วัตถดุิบใหเปนสินคาสําเร็จรปู (หลอ, ตัด, โคงงอ, ประกอบ

ป เปนตน)



ความหมายของคุณคาุ
ในการผลิตแบบลีน ลูกคาเปนคนกําหนดคุณคาของผลิตภัณฑแตเพียงผูเดียว

ผลิตภัณฑตองตอบสนองความตองการของลกคาทั้งในดานเวลาและราคาผลตภณฑตองตอบสนองความตองการของลูกคาทงในดานเวลาและราคา

ความซับซอนยุงยากเปนพันๆอยางที่ผูผลิตทําเพื่อใหสามารถจัดสง

    ผลิตภัณฑได โดยทั่วไปมักเปนสิ่งที่ลูกคาไมเคยสนใจเลย

การกําหนดคณคาในการผลิตแบบลีน คือ การทําความเขาใจกิจกรรมตางๆการกาหนดคุณคาในการผลตแบบลน คอ การทาความเขาใจกจกรรมตางๆ

    ที่จําเปนสําหรับการผลิตผลิตภัณฑหนึ่งๆ แลวทําใหกระบวนการทั้งหมด

 ไ  ี ี่ โ     สรางผลงานไดดีทีสุดโดยมองจากมุมมองของลูกคา

มมมองนี้มีความสําคัญมากๆ เพราะวามันชวยใหเราทราบอยางชัดเจนวามุมมองนมความสาคญมากๆ เพราะวามนชวยใหเราทราบอยางชดเจนวา

    กิจกรรมใดเพิ่มคุณคา กิจกรรมใดไมเพิ่มคุณคาแตหลีกเลี่ยงไมได และ

กิจกรรมใดทีไ่มเพิ่มคณคาและสามารถหลีกเลี่ยงได    กจกรรมใดทไมเพมคุณคาและสามารถหลกเลยงได



แผนผังสายธารคุณคา คือ อะไร ุ

สายธารคณคาประกอบไปดวยทกอยาง รวมถึง กิจกรรมที่ไมเพิ่มสายธารคณุคาประกอบไปดวยทกุอยาง รวมถง กจกรรมทไมเพม

คุณคา ที่ทาํใหกระบวนการสรางคุณคาเกิดขึน้ได:-

การสื่อสารตลอดทั้งโซอปุทาน

การลําเลียงและขนยายวตัถุดิบ

การวางแผนและการกําหนดตารางการผลิตการวางแผนและการกาหนดตารางการผลต

เครอืขายกระบวนการและการดําเนินงานที่วัสดุและขอมูลุ ู

สารสนเทศไหลผานขณะที่กาํลงัเกิดการเปลีย่นแปลงรูปราง



ขอดขีองแผนผงัสายธารคุณคา
ชวยใหเหน็ big picture ไมใชแคเพียงกระบวนการใดกระบวนการหนึ่ง

นอกจากชวยใหเหน็ความสญเปลาแลว ยังชี้ใหเห็นถงึ ตนตอของความสญนอกจากชวยใหเหนความสูญเปลาแลว ยงชใหเหนถง ตนตอของความสูญ

     เปลา ใน VSM ดวย

เมื่อคุณตองการเหน็ภาพรวมของโรงงานสําหรับการตัดสินใจเชิงกลยุทธ คุณ

     ตองดูใหเหน็ big picture เพราะมันชวยใหคุณเห็นถึงการไหลของสิ่งตางๆ

ชวยใหการตัดสินใจเปลี่ยนแปลงเกี่ยวกับการไหลจับตองไดมากขึ้น จึงทํา

     ใหการพดคยกันมีความชัดเจนู ุ

แสดงใหเหน็ถึงความเชื่อมโยงระหวางการไหลของขอูลสารสนเทศและการ

ไ ั ิ ไ  ี ื่ ื ื่ ใ ี  ี่ โ  ี้ไ      ไหลของวัตถุดิบ ไมมีเครืองมืออืนใดอีกแลวทีสามารถตอบโจทยนีได

เปนเหมือน ภาษากลาง สําหรับการสื่อสารเกี่ยวกับกระบวนการผลิต



10 ขั้นตอนในการวาดแผนผังสายธารคุณคา

ขั้นที่ 1: เลือกสายธารคณคาเพื่อปรับปรงขนท 1: เลอกสายธารคุณคาเพอปรบปรุง

ขั้นที่ 2: วาดรูปขั้นตอนของกระบวนการ

ขั้นที่ 3: รวบรวมขอมูลของกระบวนการและใสลงไปในกลองกระบวนการ

ขั้นที่ 4: วาดรปคลังวัตถดิบและคลังสินคาสําเร็จรปขนท 4: วาดรูปคลงวตถุดบและคลงสนคาสาเรจรูป

ขั้นที่ 5: คํานวณเวลารอคอย

ขั้นที่ 6: ลงไปในสายการผลิตและนับสินคาคงคลังระหวางผลิต (WIP)

ขั้นที่ 7: คํานวณเวลารอคอยอันเนื่องมาจาก WIPขนท 7: คานวณเวลารอคอยอนเนองมาจาก WIP

ขั้นที่ 8: ชี้บงวงจรการแกไขชิ้นงาน

้ ่ขั้นที่ 9: วาดเสนทางการไหลของขอมูลสารสนเทศ

ขั้นที่ 10: คํานวณคา Velocity Ratioy

VSM เปนเทคนิคการวินิจฉัยที่ทรงพลังในการชี้ใหเห็นถึงกิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคา



ขั้นที่ 1: เลือกสายธารคุณคาเพื่อปรับปรุงุ ุ

โดยทัว่ไป ในโรงงานมกัมสีายธารคุณคามากกวาหนึ่ง 

   ที่เปนเชนนี้กเ็พราะฐานลูกคาที่หลากหลายและสายธาร

   คุณคาของลกูคามีความเฉพาะเจาะจง

การตดัสินใจเลือกสายธารคณุคาเพื่อการปรบัปรงุมี

   ความสําคัญมาก เพื่อใหสามารถใชทรพัยากรที่มีอยู

   อยางเกิดประโยชนสูงสุดและเพื่อใหเห็นผลลพัธจาก

็ ี่ ี่  ไ ไ    การปรบัปรงุเรว็ทีสุดเทาทีจะเปนไปได



ขั้นที่ 1: เลือกสายธารคุณคาเพื่อปรับปรุง

การวิเคราะหปริมาณของผลิตภัณฑ (Product-Quantity Analysis)

ทําการวิเคราะหแบบ PQ เพื่อดูวามีกลุมผลิตภัณฑที่มีปริมาณมากเพียงพอที่

    คุมคาจะทาํหรือไมุ

การวิเคราะหแบบ PQ ใชแผนภูมิพาเรโตเพื่อแสดง Product Mix กฎ 20:80 

  ิ ั  ี่ ีป ิ  ี่ ีป ิ    ชวยแยกกลุมผลิตภัณฑทีมีปริมาณมากออกจากกลุมทีมีปริมาณนอย

การวิเคาะหแบบ PQ ตองรวบรวมขอมูลการผลิตยอนหลัง 3-6 เดือนเปนู

    อยางนอย อัตราสวนขอมูลในอุดมคติ คือ ใชขอมูลยอนหลัง 4 เดือนและ

    ขอมูลจาการพยากรณ 2 เดือนขางหนา

กรอกขอมูลปริมาณของผลิตภัณฑ (จากมากสุดไปนอยสุด) ใน 
    PQ Analysis Sheet    PQ Analysis Sheet

วาดแผนภูมิพาเรโตโดยใชขอมูลจาก PQ Analysis Sheet



ขั้นที่ 1: เลือกสายธารคุณคาเพื่อปรับปรุง

PQ Analysis Sheet

ุ ุ



ขั้นที่ 1: เลือกสายธารคุณคาเพื่อปรับปรุง
PQ Analysis Pareto Chart- กฎ 20:80  

ุ ุ

PQ Parateo Chart
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ขั้นที่ 1: เลือกสายธารคุณคาเพื่อปรับปรุงุ ุ

ธุรกิจทุกวันนี้ โรงงานหนึง่ๆตองผลิตผลิตภณัฑเปนรอยๆประเภท การ

วาดสายธารคุณคาของทกุผลติภัณฑยอมเปนไปไมไดในทางปฎิบัติ

Product Group Matrix ชวยจัดกลุมผลิตภณัฑทีผ่านกระบวนการผลิตที่

คลายกันเขาดวยกนัคลายกนเขาดวยกน

การสราง Product Group Matrix กเ็พยีงแคกากบาทใน Product Group Matrixการสราง Product Group Matrix กเพยงแคกากบาทใน Product Group Matrix 

Template กระบวนการที่ผลิตภณัฑนัน้ไหลผานจากกระบวนการ

ปลายทางไปยังตนทาง (ดตวัอยางของ ในหนาถดัไป)ปลายทางไปยงตนทาง (ดูตวอยางของ matrix ในหนาถดไป)



ขั้นที่ 1: เลือกสายธารคุณคาเพื่อปรับปรุง

Product Group Matrix Template Checked

สินคา

สําเร็จรูป

กระบวนการ

ตนทาง

D t St & M hiDownstream Step & Machine

   สวนใหญแลวกระบวนการผลิตที่แตกตางกันสําหรับลกคาคนละรายมักจะอยที่   สวนใหญแลวกระบวนการผลตทแตกตางกนสาหรบลูกคาคนละรายมกจะอยูท

กระบวนการปลายทาง กระบวนการตนทางมักจะเหมือนกัน



ขั้นที่ 1: เลือกสายธารคุณคาเพื่อปรับปรุงุ ุ
Product Groups Identified

สินคาสินคา กระบวนการกระบวนการสนคาสนคา

สําเร็จรูปสําเร็จรูป

กระบวนการกระบวนการ

ตนทางตนทาง

Downstream Step & Machine

--  ผลิตภัณฑผลิตภัณฑ  A,A, BB && CC ผานสายธารคุณคาที่คลายกันผานสายธารคุณคาที่คลายกัน  

ิ ั ิ ั    ี ่  ั  ี ่  ั
ดังนั้น จึงมี ดังนั้น จึงมี 33 กลุมผลิตภัณฑหลักดวยกันกลุมผลิตภัณฑหลักดวยกัน

--  ผลิตภัณฑผลิตภัณฑ DD && EE ผานสายธารคุณคาทีคลายกันผานสายธารคุณคาทีคลายกัน  

--  ผลิตภัณฑผลิตภัณฑ F,F, GG && HH ผานสายธารคุณคาที่คลายกนัผานสายธารคุณคาที่คลายกนั  

ุุ

ที่ตองวาดแผนผังสายธารคุณคาที่ตองวาดแผนผังสายธารคุณคา



ขั้นที่ 2: วาดรูปขั้นตอนของกระบวนการ

กระบวนการทางธุรกิจ คือ อะไร?

่ ่ลําดับของกจิกรรมการทํางานทเีฉพาะเจาะจงทีดําเนนิไปตามเวลา

และสถานที ่โดยมจีุดเริ่มตน จุดเสร็จสิ้นและ input กับ output ที่ถกูุ ุ ู

กําหนดไวอยางชัดเจน

 เหตุการณ Inputs กระบวนการ Outputs ลูกคา

• วัสดุ • การเปลี่ยนรูปราง • ผลิตภัณฑ • การวัดผล• สิ่งกระตน
ุ

• ขอมูล

• วิธีการ

• คน

• ิ่ 

ู

• กิจกรรม

• ระบบ & วิธีการ

• การใชทรัพยากร

• บริการ • ปริมาณ

• คุณภาพ

• ความยืดหยุน

• สงกระตุน

       
กระบวนการทางธรกิจ เปนโครงสรางที่องคกรทําใหเกิดเปนรปเปนรางขึ้นเพื่อทํา

• สิงแวดลอม

• อุปกรณ

กระบวนการทางธุรกจ เปนโครงสรางทองคกรทาใหเกดเปนรูปเปนรางขนเพอทา

สิ่งที่จําเปนในการสรางคุณคาใหกับลูกคา



ขั้นที่ 2: วาดรูปขั้นตอนของกระบวนการ
Inputs, Outputs และ ลูกคา

กระบวนการทั้งหมดตองตอบสนองความตองการของลูกคา

ความตองการของลูกคาแสดงในรูปของราคา เวลาและคุณภาพ

คยกับลกคา แทนที่จะคิดเอาเองวาลกคาตองการอะไร

แผนงาน

แผนงาน บอกใหรูวา Inputs เขาไปสงผลตอ
 ื่  ไ ื่ ไ  ไ

คุยกบลูกคา แทนทจะคดเอาเองวาลูกคาตองการอะไร

ลูกคาเปนไดทั้งภายในและภายนอก
กระบวนการตอเนืองอยางไร เมือไร เทาไร และ
นานแคไหน 

Inputs กระบวนการ Outputs ลูกคาผูจัดสงวัตถุดิบ

Outputs คือ สิ่งที่ถูกผลิตโดยกระบวนการหนึ่งๆเพือ่ใหเกิดประโยชน

กับลูกคา หรือเพื่อเปน Input ใหกับกระบวนการหรือกิจกรรมถัดไป

Inputs สามารถเปนไดทั้ง 

วัตถุดิบ คนและขอมูลที่
กระบวนการหนึ่งๆไดรับและใช

ผูจัดสงวัตถุดิบ คือ 
ผูจัดหา input 

ตางๆ

Outputs ของกระบวนการเปนไดทั้งสินคาหรอืบริการ ขอมูล

สารสนเทศหรือการตัดสินใจ

ๆ
ประโยชนจากมนัเพื่อทําใหเกิด 

Output



ขั้นที่ 2: วาดรูปขั้นตอนของกระบวนการ

Mega Process
ใ ั ี่ใ  ี่ ิ โ ี่ ี  

Process Model Hierarchy

กระบวนการในระดับทีใหญทีสุดของธุรกิจ โดยเฉลียจะมีอยูระหวาง 4-6

กระบวนการที่ประกอบกันเปน สายธารคุณคาหลักของธุรกิจ สวนที่เหลือ
เปนเพียงกระบวนการสนับสนุน

Mega

ุ

Major Process
เปนการแตก mega process เพื่อแสดงใหเหน็ถึงกลุมกระบวนการยอย หาก

ี่

Major

นํา major processes มารวมกันเขา ก็จะกลายเปน mega process ทีสมบูรณ

S b
Sub

Sub-processes
เปนการแตกยอยลงไปอีกของ major process ที่แสดงใหเห็นถงึกลุมของ 

sub-process จํานวนที่เหมาะสมของ sub-process เพื่อเชื่อมระหวาง major 

ไ ไA ti it processes และ activities ไมสามารถกําหนดไดแนนอนตายตัว

Activity
่ ่ ่ ่

Activity

y
คือ หนึ่งหนวยของงานที่ถกูกระทําโดยหนึ่ง job function ในชวงเวลาหนึ่ง 
ดวยการดําเนินงานแบบหนึ่ง ในสถานที่แหงหนึ่ง 



ขั้นที่ 2: วาดรูปขั้นตอนของกระบวนการ
แผนผังสายธารคุณคาที่ดีจะแสดงใหเห็นราวๆ 5-15 กระบวนการ แตกตางกันได
ตามแต Manufacturing Operation แตละประเภท 

่ ่แผนผังที่มีเพียง 1-3 กระบวนการ ไมสามารถแสดงรายละเอียดหรือเรือ่งราว
อะไรได

ี่ ื ไ ไ ีแตวาแผนผังทียาว 3 หนาหรือตัวอักษรเล็กมากจนอานไมออกก็ไมมีประโยชน

 ใ  ี ํ ั้ ี่ ี ื่ ใ สื่พยายามแบงกระบวนการใหมจานวนขนตอนทมากเพยงพอเพอใหสอความหมาย

เมื่อเราตองการรายละเอียดที่มากยิ่งขึ้น เราสามารถรวมขั้นตอนกระบวนการ
ยอยๆใหเปนกระบวนการที่ใหญขึ้นแลวเขียนแผนผังสายธารคณคาสําหรับยอยๆใหเปนกระบวนการทใหญขนแลวเขยนแผนผงสายธารคุณคาสาหรบ
กระบวนการนั้นโดยเฉพาะ

เมื่อแผนผังมีรายละเอยีดที่ไมเพียงพอ เราสามารถแตกขั้นตอนกระบวนการเมอแผนผงมรายละเอยดทไมเพยงพอ เราสามารถแตกขนตอนกระบวนการ
หนึ่งๆใหเห็นรายละเอียดภายในมากยิ่งขึ้นได

ิ  ั ้ ั โ ี ไ ิ  ั้ ั โ ี ไ คุณคิดวาขันตอนกระบวนการหลักๆของโรงงานคุณมีอะไรบางคุณคิดวาขันตอนกระบวนการหลักๆของโรงงานคุณมีอะไรบาง



ขั้นที่ 2: วาดรปูขั้นตอนของกระบวนการ

Op: 10 Op: 20 Op: 30 Op: 40 Op: 50 Op: 60

่ ้ ่นีเปนตัวอยางของขันตอนสําคัญในกระบวนการ เมอืคุณกําหนดเรียบรอยแลว 

ตอนนี้คณุก็สามารถตัดสินใจไดแลววาคุณควรจะเก็บขอมูลอะไรของ operation นั้น

ไ ี ่ ไ ี ไ ี้บาง ไมมีขอกําหนดตายตัว แตโดยทัวไปแลว มักจะมีขอมูลดังตอไปน:ี 

Batch sizes

Process Time (Batch Cycle Time)

Change Over Time (Product Conversion and PM time) 

No  of shiftsNo. of shifts

Yield

No. of machines



สัญลักษณการไหลของวสัดสญล ณ รไ ล วส ุ

การประกอบ C/T = 45secการประกอบ C/T  45sec
C/O = 30min
3 Shifts
2% Scrap

Mon.
+Wed FIFO

Max.  ## pieces
โรงงาน

กลองขอมูล การไหลแบบเขากอนออกกอนเบิกหรือคึงสงสนิคาทางรถยนตกระบวนการผลิตลูกคาหรือผูจัดสงวตัถุดบิ

I
### pieces (#day) .

ซูเปอรมารเกต็ โกดังCross-dockสินคาคงคลังการสงสนิคาสําเร็จรูปใหลูกคาลูกศร แบบผลัก

ขนสงแบบเรงดวน
เสนทางวิง่วน

Milk Run
สงสนิคาทางรถไฟ

สงสนิคาทางอากาศ



สัญลักษณการไหลของขอมลสญลกษณการไหลของขอมลู

OXOXWeekly
Schedule

การไหลของขอมูลผานทาง

อิเล็คทรอนิกส
ปรับเรียบการผลิตแผนงานการไหลของขอมูลดวยมือโทรศัพทคัมบังมาเปนชดุ

I N

การกําหนดแผนแบบ 

“Go See”
คาํสัง่ซื้อศูนยควบคุมคัมบังผลิตคัมบังเบิกคัมบังสัญญาณ

Sequenced-Pull 
Ballคัมบังอเิลค็ทรอนิกสกลองใสคมับัง



สัญลักษณทั่วไปสญลกษณทวไป

สินคาคงคลังเผื่อ

การทําไคเซ็น พนักงาน ความไมแนนอนหรือ

เผื่อฉุกเฉิน



ขั้นที่ 3: ใสขอมลของกระบวนการขนท 3: ใสขอมลูของกระบวนการ
ใสขอมลที่เกี่ยวของกับกระบวนการลงในในกลองขอมลใสขอมูลทเกยวของกบกระบวนการลงในในกลองขอมูล

Op: 10 Op: 20 Op: 30 Op: 40 Op: 50 Op: 60

P/T= 10 secs
C/O N/A

Batch size 1

11 m/cs
P/T= 21 secs
PM 4 h /d

Batch size 1

18 m/cs
P/T= 32 secs
C/O 9 h / k

Batch size 1

40 m/cs
P/T= 120 secs
C/O N/A

Batch size 100

2 m/cs
P/T= 600 secs
PM 4 h /d

Batch size 100

6 m/cs
P/T= 90 secs
C/O 12 hr/wk

Batch size 100

2 m/cs

C/O= N/A

3 shift/6days
Yield: 100%

UD = 0  
PM= 4 hr/day

3 shift/6days
Yield: 100%

UD = 1 hr/day 
C/O= 9 hr/wk

3 shift/6days
Yield: 100%

UD = 2 hr/wk 
C/O= N/A

3 shift/6days
Yield: 100%

UD = 10 hr/wk 
PM= 4 hr/day

3 shift/6days
Yield: 100%

UD = 0 
C/O= 12 hr/wk

3 shift/6days
Yield: 100%

UD = 14 hr/wk 

ขอมลูเหลานี้เปนขอมลูหลักที่ใชใน VSM

Process Time (P/T) เปนเวลาตอ batch

Changeover Time & PM time เปนเวลาที่ใชในหนึ่งครั้งChangeover Time & PM time เปนเวลาทใชในหนงครง
UD = Unplanned Downtime 



ขั้นที่ 3: ใสขอมูลของกระบวนการ

ใส (หรือ ) ไวที่บันไดขั้นลาง ใตใส Process Time (หรอ Batch Cycle Time) ไวทบนไดขนลาง ใต

กลองขอมูลแตละกลองู

Op: 10 Op: 20 Op: 30Op: 10

Batch size 1

11 m/cs

Op: 20

Batch size 1

18 m/cs

Op: 30

Batch size 1

40 m/cs
P/T= 10 secs
C/O= N/A

3 shift/6days
UD = 0  

P/T= 21 secs
PM= 4 hr/day

3 shift/6days
UD = 1 hr/day 

P/T= 32 secs
C/O= 9 hr/wk

3 shift/6days
UD = 2 hr/wk 

10 sec 21 sec 32 sec

Yield: 100% Yield: 100% Yield: 100%

10 sec 21 sec 32 sec



ขั้นที่ 3: ใสขอมลของกระบวนการขนท 3: ใสขอมูลของกระบวนการ

Op: 40

Batch size 100

2 /

Op: 50

Batch size 100

6 /

Op: 60

Batch size 100

P/T= 120 secs
C/O= N/A

2 m/cs

UD = 10 hr/wk 

P/T= 600 secs
PM= 4 hr/day

6 m/cs

UD = 0 

P/T= 90 secs
C/O= 12 hr/wk

2 m/cs

UD = 14 hr/wk 
3 shift/6days
Yield: 100%

3 shift/6days
Yield: 100%

3 shift/6days
Yield: 100%

120 sec 600 sec 90 sec



ขั้นที่ 4: วาดรปคลงัวัตถดิบและคลงัสินคาสําเร็จรปขนท 4: วาดรูปคลงวตถุดบและคลงสนคาสาเรจรูป
วัตถดุบิถกูจดัสงมาที่โรงงานอยางไร และความถี่เทาไร

่คาเฉลีย่ของสินคาคงคลงัในคลังสินคาเปนเทาไร

‘Daily Going Rate’ (End Of Line Rate) มีคาเทาไรDaily Going Rate  (End Of Line Rate) มคาเทาไร

Op: 10

Batch size 1

Op: 20

Batch size 1

Op: 30

Batch size 1
R St

55.2k pcs 
Daily Pull

P/T= 10 secs
C/O= N/A

11 m/cs
P/T= 21 secs
PM= 4 hr/day

18 m/cs
P/T= 32 secs
C/O= 9 hr/wk

40 m/cs.
Rec Store

Daily Pull

3 shift/6days
Yield: 100%

UD = 0  
3 shift/6days
Yield: 100%

UD = 1 hr/day 
3 shift/6days
Yield: 100%

UD = 2 hr/wk 

10 sec 21 sec 32 sec



ขั้นที่ 5: คาํนวณเวลารอคอย
ถา DGR / EOL คือ 66k ตอ 1 วัน, อัตราความตองการตอ 1 ชั่วโมง ก็คือ 66/24 = 2.75k

จากการตรวจเช็ค มีวัตถดิบอย 55 2k ชิ้นที่คลังวัตถดิบจากการตรวจเชค มวตถุดบอยู 55.2k ชนทคลงวตถุดบ

ซึ่งมีคาเทากับ 55.2/2.75 = 20 ชั่วโมงของความตองการของลูกคา

ตัวเลข 20 ชั่วโมง เปนคาประมาณที่ผลิตภัณฑใชเวลาอยในคลังวัตถดิบ รอคอยตวเลข 20 ชวโมง เปนคาประมาณทผลตภณฑใชเวลาอยูในคลงวตถุดบ รอคอย
ผานกระบวนการผลิต จนกระทั่งถูกดึงออกจากโรงงานไป

กรอก “เวลารอคอย” ที่คํานวณไดลงไปที่บันไดขั้นบนกรอก เวลารอคอย ทคานวณไดลงไปทบนไดขนบน

.
Rec Store

20 hrs

55.2k pcs
Daily Pull

10 sec 21 sec 32 sec



ขั้นที่ 6: ลงไปในสายการผลิตและนบั WIPขนท 6: ลงไปในสายการผลตและนบ WIP

ี่นับ WIP ทีอยูขางหนาแตละกระบวนการ

ตัวอยางขางลาง WIP ไดถกูนับตามจุดตางๆ และแสดงไวใน VSMู ุ ๆ

DGR 66k/dDGR= 66k/day

II II

Op: 10

Batch size 1

11 m/cs

Op: 20

Batch size 1

18 m/cs

Op: 30

Batch size 1

40 m/cs
Rec Store

55.2k pcs
Daily Pull

66k pc

I
16k pc

I
6.6k pc

I
0 pc

I
P/T= 10 secs
C/O= N/A

3 shift/6days

11 m/cs

UD = 0  

P/T= 21 secs
PM= 4 hr/day

3 shift/6days

18 m/cs

UD = 1 hr/day 

P/T= 32 secs
C/O= 9 hr/wk

3 shift/6days

40 m/cs

UD = 2 hr/wk 

.

20 hrs

3 shift/6days
Yield: 100%

3 shift/6days
Yield: 100%

3 shift/6days
Yield: 100%

10 sec 21 sec 32 sec
20 hrs



ขั้นที่ 6: ลงไปในสายการผลิตและนับ WIPขนท 6: ลงไปในสายการผลตและนบ WIP

Op: 40

Batch size 100

Op: 50

Batch size 100

Op: 60

Batch size 100 Prod Store

16k pc 132k pc

I
22k pc

I
10sec

P/T= 120 secs
C/O= N/A

2 m/cs

UD = 10 hr/wk

P/T= 600 secs
PM= 4 hr/day

6 m/cs

UD = 0

P/T= 90 secs
C/O= 12 hr/wk

2 m/cs

UD = 14 hr/wk

.
Max.## pieces

FIFO

3 shift/6days
Yield: 100%

UD  10 hr/wk 
3 shift/6days
Yield: 100%

UD  0 
3 shift/6days
Yield: 100%

UD  14 hr/wk 

120 sec 600 sec 90 sec



ขั้นที่ 6: ลงไปในสายการผลิตและนบั WIP

จากตวัอยาง WIP ทั้งหมดในแตละจุดถกูแสดงไวในเปนกอนเดยีว

Op: 30

Batch size 1

Op: 20

Batch size 1

Op: 10

Batch size 1

66k pc
I

16k pc
I

6.6k pc
I

P/T= 32 secs

Batch size 1

40 m/cs
P/T= 21 secs

Batch size 1

18 m/cs
P/T= 10 secs

Batch size 1

11 m/cs

เราสามารถแสดง WIP เปน output ที่ออกจากกระบวนการ กําลังขน

ยายระหวางกระบวนการ และเปน input ที่รอเขากระบวนการถดัไปยายระหวางกระบวนการ และเปน input ทรอเขากระบวนการถดไป

ได
Op: 30Op: 20Op: 10 I I

I 6.6k pc

I

Op: 30

P/T 32

Batch size 1

40 m/cs

Op: 20

P/T 21

Batch size 1

18 m/cs

Op: 10

P/T 10

Batch size 1

11 m/cs I

7k pc

I I

14k pc

2k pc
I 6.6k pcP/T= 32 secsP/T= 21 secsP/T= 10 secs 7k pc

I
12k pc

I
40k pc

I



ขั้นที่ 7: คาํนวณเวลารอคอยอันเนื่องมาจาก WIP
ใ  ิ ี ิ ํ ี ั ื่ ํ ัเราใชวิธคีดิและคาํนวณแบบเดยีวกนัเพือหาเวลารอคอยสําหรับ

วัตถดุบิในคลังวัตถดุิบ

ที่ขางหนา Op 20: 
WIP = 16kWIP = 16k
DGR = 66k

ฉะนัน้ 16k / 66k = 24% ของหนึ่งวัน = 6 ชั่วโมง

Op: 10

Batch size 1

Op: 20

Batch size 1

Op: 30

Batch size 1

55.2k pcs 
Daily Pull

66k pc

I
16k pc

I
6.6k pc

I
0 pc

I
P/T= 10 secs
C/O= N/A

Batch size 1

11 m/cs
P/T= 21 secs
PM= 4 hr/day

Batch size 1

18 m/cs
P/T= 32 secs
C/O= 9 hr/wk

Batch size 1

40 m/cs.
Rec Store

Daily Pull

3 shift/6days
Yield: 100%

UD = 0  
3 shift/6days
Yield: 100%

UD = 1 hr/day 
3 shift/6days
Yield: 100%

UD = 2 hr/wk 

10 sec 21 sec 32 sec
6 hrs20 hrs



ขั้นที่ 7: คาํนวณเวลารอคอยอนัเนือ่งมาจาก WIP

ที่ขางหนา O 30 ทขางหนา Op 30: 

WIP = 66k
DGR = 66k

ฉะนั้น 66k / 66k = 100% ของหนึ่งวัน = 24 ชั่วโมง
Op: 10

Batch size 1

11 /

Op: 20

Batch size 1

18 /

Op: 30

Batch size 1

40 /
Rec Store

55.2k pcs 
Daily Pull

66k pc

I
16k pc

I
6.6k pc

I
0 pc

I
P/T= 10 secs
C/O= N/A

11 m/cs

UD = 0  

P/T= 21 secs
PM= 4 hr/day

18 m/cs

UD = 1 hr/day 

P/T= 32 secs
C/O= 9 hr/wk

40 m/cs

UD = 2 hr/wk 

.

24 h6 h20 h 2 4 h

3 shift/6days
Yield: 100%

3 shift/6days
Yield: 100%

3 shift/6days
Yield: 100%

10 sec 21 sec 32 sec
24 hrs6 hrs20 hrs 2.4 hrs



ขั้นที่ 7: คาํนวณเวลารอคอยอนัเนือ่งมาจาก WIP

    ทีจุ่ดเกบ็ผลติภัณฑในสายการผลติ มีผลิตภณัฑอยู 132K

รอสงไปยงั hub ผลิตภัณฑ 132K นี้คิดเปน 2 วันของ DGR

Op: 40 Op: 50 Op: 60

II

Op: 40

Batch size 100

2 m/cs

Op: 50

Batch size 100

6 m/cs

Op: 60

Batch size 100

2 m/cs
Prod Store

Max.## pieces

FIFO

16k pc 132k pc

I
22k pc

I
10sec

P/T= 120 secs
C/O= N/A

3 shift/6days
UD = 10 hr/wk 

P/T= 600 secs
PM= 4 hr/day

3 shift/6days
UD = 0 

P/T= 90 secs
C/O= 12 hr/wk

3 shift/6days
UD = 14 hr/wk 

.FIFO

8 hrs 10sec 6 hrs 48 hrs

y
Yield: 100%

y
Yield: 100%

y
Yield: 100%

120 sec 600 sec 90 sec



ขั้นที่ 8: ชี้บงวงจรการแกไขชิ้นงาน

ในโรงงานจํานวนมาก มักจะมีวงจรการแกไขชิ้นงานอยูดวย เราเรียกมันวา 

“Hidden Factories” มีความสําคัญในการแสดงวงจรการแกไขงานเหลานี้

ลงไปดวย เพราะวามันสงผลตอ ความเร็ว ความสามารถในการคาดการณ 

และความคุมคาของเงินลงทุน

ในตัวอยาง วงจรการแกไขงานถูกแสดงไวระหวาง Op 40 และ Op 50

ปริมาณงานที่ตองถกแกไขไดถกรวมเขาไปใน ‘Elapsed Time’ ใน VSM ขางลางดวยปรมาณงานทตองถูกแกไขไดถูกรวมเขาไปใน Elapsed Time ใน VSM ขางลางดวย

Op: 40 Op: 50 Op: 60Rework

16k pc 132k pc

I

11.6k pc

22k pc

I
10sec

P/T= 120 secs
C/O N/A

Batch size 100

2 m/cs
P/T= 600 secs
PM 4 h /d

Batch size 100

6 m/cs
P/T= 90 secs
C/O 12 h / k

Batch size 100

2 m/cs .
Prod Store

Max.## pieces

FIFO

132k pc22k pcC/O= N/A

3 shift/6days
Yield: 100%

UD = 10 hr/wk 
PM= 4 hr/day

3 shift/6days
Yield: 100%

UD = 0 
C/O= 12 hr/wk

3 shift/6days
Yield: 100%

UD = 14 hr/wk 

120 sec 600 sec 90 sec
8 hrs 10sec 6 hrs 48 hrsR 4 hrs



ขั้นที่ 9: วาดเสนทางการไหลของขอมลูสารสนเทศู
     ขึน้อยูกับวาระบบขอมูลสารสนเทศของโรงงานถกูสรางขึ้นมาอยางไร 
ขอมลสารสนเทศเกีย่วกบั output ระดบัสินคาคงคลัง yield และอื่นๆ ไดถกขอมูลสารสนเทศเกยวกบ output ระดบสนคาคงคลง yield และอนๆ ไดถกู
ปอนกลับจากสถานีงานไปยังระบบ ERP

Inventory Control

DGR= 66k/day

Output/
Inventory

Output/
Inventory

Output/
InventoryInventory Inventory Inventory

Op: 10 Op: 20 Op: 30

55.2k pcs Daily Pull
66k pc

I
16k pc

I
6.6k pc

I
P/T= 10 secs

Batch size 1

11 m/cs
P/T= 21 secs

Batch size 1

18 m/cs
P/T= 32 secs

Batch size 1

40 m/cs
0 pc

I.
Rec Store



ขั้นที่ 10: คาํนวณคา Velocity Ratio

Velocity Ratio เปน speed metric ที่บอกใหรูวาชิ้นงานไหลผาน

โรงงานไดเรว็แคไหน (นับตั้งแตถกเบิกเขาไปในโร นไ เรวแ ไ น (น แ ถู เ เ ไ ใน

สายการผลิตจนกระทั่งออกจากสายการผลิต)

ั  ิ  ิ ั  ึ ่ ีตัวอยาง: สมมติวาผลิตภัณฑหนึงมี Total Process Time

ทั้งหมดเปนเวลา 2 วัน ถา Elapsed Time คือ 12 วัน (MCT) ฉะนั้น 

Velocity Ratio ก็จะเทากับ
Elapsed Time* =    12 days
Process Time                  2 daysy

Velocity Ratio  คือ 6 *Elapsed time = Process Time +  Queue Time +          
Transport Time

Guideline สําหรับเปาหมายคา Velocity Ratio ระดับโลก อยูที ่
1.5-3.5

1.5 สําหรับ continuous flow operations

3.5 สําหรับ discrete operations



ขั้นที่ 10: คาํนวณคา Velocity Ratio

WIP

Elapsed Time

WIP
Raw Material

Output/
Inventory

Output/
Inventory

Output/
Inventory

DGR= 66k/day Op: 10

Batch size 1

Op: 20

Batch size 1

Op: 30

Batch size 1
Rec Store

55.2k pcs 
Daily Pull
66k

66k pc

I
16k pc

I
6.6k pc

I
0 pc

I
P/T= 10 secs
C/O= N/A

11 m/cs

UD = 0  

P/T= 21 secs
PM= 4 hr/day

18 m/cs

UD = 1 hr/day 

P/T= 32 secs
C/O= 9 hr/wk

40 m/cs

UD = 2 hr/wk 

.

66k pcs 

24 hrs6 hrs20 hrs 2 4 hrs

3 shift/6days
Yield: 100%

3 shift/6days
Yield: 100%

y
3 shift/6days
Yield: 100%

10 sec 21 sec 32 sec
24 hrs6 hrs20 hrs 2.4 hrs



ขั้นที่ 10: คํานวณคา Velocity Ratioขนท 10: คานวณคา Velocity Ratio

WIP Finished
Elapsed Time

Finished 
Goods

Output/
Inventory

Output/
Inventory

Output/
Inventory Inventory 

Status

II

11.6k pc

Op: 40

Batch size 100

2 m/cs

Op: 50

Batch size 100

6 m/cs

Op: 60

Batch size 100

2 m/cs
Prod Store

Max.## pieces

Rework

16k pc 132k pc

I
22k pc

I
10sec

P/T= 120 secs
C/O= N/A

3 shift/6days

2 m/cs

UD = 10 hr/wk 

P/T= 600 secs
PM= 4 hr/day

3 shift/6days

6 m/cs

UD = 0 

P/T= 90 secs
C/O= 12 hr/wk

3 shift/6days

2 m/cs

UD = 14 hr/wk 

.FIFO

8 hrs 10sec 6 hrs 48 hrsR 4 hrs

3 shift/6days
Yield: 100%

3 shift/6days
Yield: 100%

3 shift/6days
Yield: 100%

120 sec 600 sec 90 sec
8 hrs 10sec 6 hrs 48 hrsR 4 hrs



ขั้นที่ 10: คํานวณคา Velocity Ratioขนท 10: คานวณคา Velocity Ratio

Elapsed Time

Op 10 Op 20 Op 30

Elapsed Time

10 sec 21 sec 32 sec
24 hrs6 hrs20 hrs 2.4 hrs

Elapsed Time

120 sec 600 sec 90 sec
8 hrs 10sec 6 hrs 48 hrs

Op 40 Op 50 Op 60
R 4 hrs

120 sec 600 sec 90 sec

Elapsed Time ถูกนับโดยเริ่มตั้งแตเวลาที่ชิ้นงานถกูเบิกเขาไปในสายการผลิตและหยุดนับเมื่อู ู ุ

ชิ้นงานถกูสงออกจากสายการผลิตไปยงัคลังสินคา



ขั้นที่ 10: คาํนวณคา Velocity Ratio

Elapsed Time = 10 secs + 6 hrs + 21 secs + 24 hrs + 90 secs + 6 hrsElapsed Time = 10 secs + 6 hrs + 21 secs + 24 hrs + ... 90 secs + 6 hrs 

= 50.4 hrs + 14.5 mins

= 50.6 hrs50 6 s

Process Time = 10 secs + 21 secs + 32 secs + 120 secs + 600 secs + 90 secs

= 873 secs

= 14.6 mins

0 24 hrs= 0.24 hrs

Velocity Ratio = 50.6 / 0.24  = 211y

ชัดเจนวา นี่ไมใชตัวอยางของ ชัดเจนวา นี่ไมใชตัวอยางของ World Class operation!World Class operation! อยางแนนอนอยางแนนอนชดเจนวา นไมใชตวอยางของ ชดเจนวา นไมใชตวอยางของ World Class operation!World Class operation! อยางแนนอนอยางแนนอน



แผนผังสายธารคุณคาที่เสร็จแลว

I t C t l

DGR= 66k/day

Inventory Control

DGR  66k/day

Output/
Inventory

Output/
Inventory

Output/
Inventory

Op: 10

Batch size 1

11 /

Op: 20

Batch size 1

18 /

Op: 30

Batch size 1

40 /
Rec Store

55.2k pcs 
Daily Pull
66k pcs

66k pc

I
16k pc

I
6.6k pc

I
0 pc

I
P/T= 10 secs
C/O= N/A

11 m/cs

UD = 0  

P/T= 21 secs
PM= 4 hr/day

18 m/cs

UD = 1 hr/day 

P/T= 32 secs
C/O= 9 hr/wk

40 m/cs

UD = 2 hr/wk 

.

66k pcs 

24 hrs6 hrs20 hrs 2.4 hrs

3 shift/6days
Yield: 100%

3 shift/6days
Yield: 100%

3 shift/6days
Yield: 100%

10 sec 21 sec 32 sec



แผนผงัสายธารคุณคาทีเ่สร็จแลว (ตอ)

Inventory ControlInventory Control

Output/
Inventory

Output/
Inventory

Output/
Inventory

Inventory 
Status

11.6k pc
Rework

II

Op: 40

Batch size 100

2 m/cs

Op: 50

Batch size 100

6 m/cs

Op: 60

Batch size 100

2 m/cs
Prod Store

Max.## pieces

16k pc 132k pc

I
22k pc

I
10sec

P/T= 120 secs
C/O= N/A

3 shift/6days

2 m/cs

UD = 10 hr/wk 

P/T= 600 secs
PM= 4 hr/day

3 shift/6days

6 m/cs

UD = 0 

P/T= 90 secs
C/O= 12 hr/wk

3 shift/6days

2 m/cs

UD = 14 hr/wk 

.FIFO

8 hrs 10sec 6 hrs 48 hrsR 4 hrs

3 shift/6days
Yield: 100%

3 shift/6days
Yield: 100%

3 shift/6days
Yield: 100%

120 sec 600 sec 90 sec
8 hrs 10sec 6 hrs 48 hrsR 4 hrs



Title: What you are talking about.

A3 format

Background Countermeasures
Why are you talking about it?

Current Situation

What is your proposed 
countermeasure(s)?  

Plan
Where do we stand?

Analysis
-What is the root cause(s) of the problem?

What activities will be required for 
implementation and who will be 
responsible for what and when?

Goal

( ) p

Follow - up
Where we need to be?
What is the specific change you want to How we will know if the actions have the 

52

What is the specific change you want to 
accomplish now? impact needed? What remaining issues 

can be anticipated?



A3 format

53



ขอควรระวงัเกีย่วกับ Batch Sizes

ใน VSM, Elapsed Time คือ เวลาทั้งหมดที่ผลิตภัณฑอยูใน

่เครื่องจกัรหรือใชในการผานกระบวนการ

ตวัอยางเชน ที่ Op 60, Process Time คือ 90 วนิาที ซึ่งเปนเวลา

ทั้งหมดที่ผลิตภัณฑอยในเครื่องจักร ตวัเลขนี้เปนตวัเลขทีต่องทงหมดทผลตภณฑอยูในเครองจกร ตวเลขนเปนตวเลขทตอง

นําไปใสไวบันไดขั้นลางใตกระบวนการ

หาม ระบุวา Elapsed Time คือ 0.9 วินาทีเด็ดขาด (90 วินาท/ี100 ชิ้น)
• Elapsed Time คือ 90 วินาที

Op: 60

Batch size 100Elapsed Time คอ 90 วนาท

• Process Time สําหรับงาน 1 Batch คือ 90 วินาที

• รอบเวลาการทํางาน (Cycle Time) สําหรับงานหนึ่งชิน้ คือ 0.9 วินาที

90

P/T= 90 secs
6 m/cs

90 sec



มารยาทในการเกบ็ขอมูลสําหรบั VSM

1.  สื่อสารไปยังทุกพื้นที่ที่คุณจะไปทําการศึกษากอนจะไปที่จุดปฏิบัติงาน

2.  แนะนําตัวตามความเหมาะสมเมื่อไปยังพื้นที่ปฏิบัติงาน

3.  อธิบายจุดประสงคในการมาศึกษาการปฏิบัติงานของคุณ

4. เปดรับและซื่อสัตยตอคําตอบของคําถามหรือปญหาที่อาจเกิดขึ้นญ

5.  เคารพสถานที่ทํางานของพนักงาน และกลาวขอบคุณพวกเขาสําหรับความ

ืชวยเหลือ



ขอควรจาํเกี่ยวกับ VSM

คุณตองรูจักที่ที่คุณอยู กอนจะตัดสนิใจไดวาคุณตองการจะไปที่ไหน

วาดทั้ง การไหลของขอมลสารสนเทศ และ การไหลของวัตถดิบวาดทง การไหลของขอมูลสารสนเทศ และ การไหลของวตถุดบ

เลือกกลุมผลิตภัณฑมาทํา ไมจําเปนตองทาํกับทุกๆผลิตภัณฑที่มี

วาดโดยใชไอคอนวาดโดยใชไอคอน

วาดขั้นตอนทุกกระบวนการจากประตทูางเขาถึงประตทูางออก โดยการเดินตามการไหลของงาน

ใช “ขอมลจริง” ไมใช “ขอมลมาตรฐาน” ที่มีอยในมือใช “ขอมูลจรง” ไมใช “ขอมูลมาตรฐาน” ทมอยูในมอ

บันทึกเฉพาะกระบวนการเทานัน้ ไมตองบันทึกขอยกเวนจากกระบวนการ

 ิ ื  ป ี่ ป ั ั้วาดดวยดินสอหรือวาดบนกระดาน เพราะคณุอาจตองเปลียนแปลงมันหลายครัง

Electronic VSM เหมาะที่จะใชสําหรับการนําเสนอ แตมันเปนการงายกวาที่

 ื ใ ั้จะวาดดวยมือในครังแรก

โดยธรรมชาติแลว VSM จะเปลี่ยนแปลงอยูเสมอ ฉะนัน้ เราจึงควรหมั่นปรับ

 ใ ขอมูลใหทนัสมัยอยูเสมอ



WorkshopWorkshop
แผนผังสายธารคณคาแผนผงสายธารคณุคา


