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แผนผังสายธารคณุคา คือ อะไรุ

การจดัการสายธารคณุคา คือ อะไร 

ทําไมจึงตองจัดการสายธารคณุคา

แนวทาง 10 ขั้นตอนในการวาดแผนผงัสายธารแหงคณคาแนวทาง 10 ขนตอนในการวาดแผนผงสายธารแหงคุณคา

 ขอควรระวัง มารยาท และขอควรจํา

Work Shop



วัตถประสงคของการฝกอบรม

ื่ ใ   ใ  ํ ไ ึ  ิ ั 

วตถุประสงคของการฝกอบรม

  เพือใหเขาใจวาทําไมจึงตองบริหารจดัการสายธารคณุคา

สามารถใชแนวทางที่เปนขั้นเปนตอนในการจัดการสายธารคณคาได  สามารถใชแนวทางทเปนขนเปนตอนในการจดการสายธารคณุคาได

สามารถวาดแผนผังสายธารแหงคณคาสถานะปจจบันได  สามารถวาดแผนผงสายธารแหงคุณคาสถานะปจจุบนได

สามารถนําเครือ่งมือลีนไปใชวางแผนเพื่อการปรบัปรงได  สามารถนาเครองมอลนไปใชวางแผนเพอการปรบปรุงได

  สดุทาย เพือ่ใหสามารถนําสายธารคณุคาไปใชเปนเครื่องมือที่สําคญัุ ุ ญ

เพื่อใหบรรลุถึงวิสยัทศันแบบลีนได



แผนผังสายธารคณคา คือ อะไรแผนผงสายธารคุณคา คอ อะไร
แผนผังสายธารคณคาเปนเครื่องมือสําหรับการวินิจฉัยที่มีประโยชนมาก มันแสดงใหแผนผงสายธารคุณคาเปนเครองมอสาหรบการวนจฉยทมประโยชนมาก มนแสดงให
เห็น “ภาพของโรงงานบนหนึ่งหนากระดาษ” 

 
้แผนผังสายธารคุณคามีสวนประกอบดังตอไปนี้:

กระบวนการหลักๆที่ผลิตภัณฑไหลผาน

่ปริมาณสินคาคงคลังที่อยูขางหนาแตละกระบวนการ

ขอมูลที่สําคัญของกระวนการ เชน รอบเวลาการทํางาน (cycle time), เวลาที่ใชในการ
ปรับเปลี่ยนรน( h ti ) จํานวนกะงาน ( f hift k d) อัตราของดี ( i ld)ปรบเปลยนรุน(changeover times), จานวนกะงาน (no. of shifts worked), อตราของด (yield)

เปนตน

ขั้นตอนการตรวจสอบ

วงจรการแกไขชิ้นงาน (Rework loops)

การวาดแผนผังสายธารคุณคา (จากความสูง 30,000 ฟุต) ชวยใหเราเหน็ไดอยาง
ชัดเจนวาควรประยุกตใชเครื่องมือลีน (และ six sigma) ที่ไหน



แผนผังสายธารคณุคา คือ อะไร ุ

Inventory Control

DGR= 66k/day

Output/
Inventory

Output/
Inventory

Output/
Inventory

Op: 10

Batch size 1

Op: 20

Batch size 1

Op: 30

Batch size 1

55.2k pcs 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
66k pcs 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
24 hrs6 hrs20 hrs 2.4 hrs



แผนผังสายธารคุณคา คือ อะไร 

Inventory Control

Output/
Inventory

Output/
Inventory

Output/
Inventory

Inventory 
Status

Re o k
11.6k pc

Op: 40

Batch size 100

Op: 50

Batch size 100

Op: 60

Batch size 100
Prod Store

Rework

16k pc 132k pc

I
22k pc

I
10sec

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

2 m/cs

UD 10 h / k

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 h / k

Max.## pieces

FIFO .
Prod Store

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
8 hrs 10sec 6 hrs 48 hrsR 4 hrs



การจัดการสายธารคณุคา คือ อะไรุ

การจัดการสายธารคุณคา คอื กระบวนการในการวางแผนและเชื่อมโยงความคิด

ริเริ่มในการปรับปรุงผานการเฝาติดตามและการวิเคราะหขอมูลอยางเปนระบบ

ป ี่ ป ั้ ป ใ ํ  ใ  ไ  ี่ส   ิ่เปนแนวทางทเปนขนเปนตอนในการทาความเขาใจวาอะไรบางทสรางคุณคาเพม

และ ”ความสูญเปลา” อยูตรงไหนบางในโซอุปทานของคุณ

เปนการรวมกันเขาของ “Best Practices” ทีใ่ชกันในบริษัทชั้นนําระดับโลกที่อยู

ใน Fortune 500 ซึ่งประสบความสําเร็จในการนําการปรับปรงแบบลีนไปใชและใน Fortune 500 ซงประสบความสาเรจในการนาการปรบปรุงแบบลนไปใชและ

สามารถทําใหเกิดความสําเร็จแบบยั่งยืนได

เปนแนวทางที่เปนวิทยาศาสตรที่ทําใหคุณรูวาคุณควรจะพุงความสนใจในการ

ปรับปรงแบบลีนที่จดใดเพื่อใหเกิดผลสงสดปรบปรุงแบบลนทจุดใดเพอใหเกดผลสูงสุด



ทําไมจึงตองจัดการสายธารคุณคา

ความทาทาย

การปรับปรงกระบวนการเปนกญแจสําคัญเพื่อการอยรอดทกวันนี้ การปรบปรุงกระบวนการเปนกุญแจสาคญเพอการอยูรอดทุกวนน

ไมมีทางอื่นอีกแลวในการจัดสงผลิตภัณฑที่มีคณภาพสมบรณ ไมมทางอนอกแลวในการจดสงผลตภณฑทมคุณภาพสมบูรณ

    แบบ ตรงเวลา ในขณะที่ก็ลดสินคาคงคลังลง ตอบสนองลูกคาไดดี

่ ้ ่ ้    ยิ่งขึ้น และทําใหธุรกิจเจริญเติบโตโดยใชทรัพยากรที่มีมากขึ้น

 การปรับปรุงกระบวนการมีดวยกันหลายวิธี แตไมวาจะวิธีไหน ก็

     เปนการยากที่จะทําใหผลลัพธที่ไดเกิดอยางยั่งยืนหากไมมีตรรกะ

     ที่จําเปนรองรบั รวมทัง้หลักการที่ถูกกําหนดอยางชัดเจนและระบบ

การบริหารจัดการที่ดี     การบรหารจดการทด



ทําไมจึงตองจัดการสายธารคุณคา
ความสําเร็จของโตโยตา

ตรรกะ

จัดองคกรเพื่อจัดการสายธารคุณคาทั้งสายสําหรับแตละผลิตภัณฑ แทนที่จะ
จัดการและพยายามใหไดรับประโยชนสูงสุดจากทรัพยสินและแตละสวนของ
บริษัทแบบแยกสวนกัน

ัหลักการ

ดึงผลิตภัณฑที่ลูกคาตองการโดยทําใหไหลผานระบบอยางรวดเร็ว แทนที่จะผลิต
 ิ ั  ี่ ็ ใ โ ัตามการพยากรณและขายผลิตภัณฑทีถูกเก็บอยูในโกดัง

ิ ัระบบบรหารจดการ

ตามความสามารถและความรวดเร็วของการดําเนินงาน แทนที่จะพึ่งพาระบบ
ส ส ศส ี่ ี สสารสนเทศสวนกลางทมราคาแสนแพง



ทําไมจึงตองจัดการสายธารคุณคาุ



แผนผังสายธารคณุคา คือ อะไร ุ

สายธารคุณคา คือ กระบวนการที่วัตถุดิบไหลผานตั้งแตไดรับมา

จากผูจัดสงวัตถุดิบไปจนกระทั่งถึงมือลูกคา รวมถึงการดําเนินงานู ุ ู

ในการเปลี่ยนรูปรางวัตถุดิบใหกลายเปนผลิตภัณฑที่ลูกคาเต็มใจที่

จะควักกระเปาจาย และการไหลของขอมลูสารสนเทศภายในและู

ระหวางกับลูกคาและผูจัดสงวัตถุดิบดวย

คําถาม

้ ่ ่1. การดําเนินงานทุกอยางในกระบวนการทังหมดของคุณเพิมคุณคาทีลูกคาเต็มใจ

ที่จะจายเงินหรอืไม ?
2. การไหลของขอมูลสารสนเทศของคุณมปีระสทิธิผลหรือไม ?



แผนผังสายธารคณุคา คือ อะไร 

ธรกิจหลกัของบรษิัทผผลติ คือ การเปลีย่นวัตถดิบใหเปนธุรกจหลกของบรษทผูผลต คอ การเปลยนวตถดุบใหเปน

สินคาสําเร็จรปูที่ม ี“คุณคา” ที่ลกูคาตองการและเตม็ใจ 

“จายเงิน”

สายธารคณุคา คือ กระบวนการและการกระทําที่เปลีย่นุ

วัตถดุิบใหเปนสินคาสําเร็จรปู (หลอ, ตัด, โคงงอ, ประกอบ

ป เปนตน)



ความหมายของคุณคาุ
ในการผลิตแบบลีน ลูกคาเปนคนกําหนดคุณคาของผลิตภัณฑแตเพียงผูเดียว

ผลิตภัณฑตองตอบสนองความตองการของลกคาทั้งในดานเวลาและราคาผลตภณฑตองตอบสนองความตองการของลูกคาทงในดานเวลาและราคา

ความซับซอนยุงยากเปนพันๆอยางที่ผูผลิตทําเพื่อใหสามารถจัดสง

    ผลิตภัณฑได โดยทั่วไปมักเปนสิ่งที่ลูกคาไมเคยสนใจเลย

การกําหนดคณคาในการผลิตแบบลีน คือ การทําความเขาใจกิจกรรมตางๆการกาหนดคุณคาในการผลตแบบลน คอ การทาความเขาใจกจกรรมตางๆ

    ที่จําเปนสําหรับการผลิตผลิตภัณฑหนึ่งๆ แลวทําใหกระบวนการทั้งหมด

 ไ  ี ี่ โ     สรางผลงานไดดีทีสุดโดยมองจากมุมมองของลูกคา

มมมองนี้มีความสําคัญมากๆ เพราะวามันชวยใหเราทราบอยางชัดเจนวามุมมองนมความสาคญมากๆ เพราะวามนชวยใหเราทราบอยางชดเจนวา

    กิจกรรมใดเพิ่มคุณคา กิจกรรมใดไมเพิ่มคุณคาแตหลีกเลี่ยงไมได และ

กิจกรรมใดทีไ่มเพิ่มคณคาและสามารถหลีกเลี่ยงได    กจกรรมใดทไมเพมคุณคาและสามารถหลกเลยงได



แผนผังสายธารคุณคา คือ อะไร ุ

สายธารคณคาประกอบไปดวยทกอยาง รวมถึง กิจกรรมที่ไมเพิ่มสายธารคณุคาประกอบไปดวยทกุอยาง รวมถง กจกรรมทไมเพม

คุณคา ที่ทาํใหกระบวนการสรางคุณคาเกิดขึน้ได:-

การสื่อสารตลอดทั้งโซอปุทาน

การลําเลียงและขนยายวตัถุดิบ

การวางแผนและการกําหนดตารางการผลิตการวางแผนและการกาหนดตารางการผลต

เครอืขายกระบวนการและการดําเนินงานที่วัสดุและขอมูลุ ู

สารสนเทศไหลผานขณะที่กาํลงัเกิดการเปลีย่นแปลงรูปราง



ขอดขีองแผนผงัสายธารคุณคา
ชวยใหเหน็ big picture ไมใชแคเพียงกระบวนการใดกระบวนการหนึ่ง

นอกจากชวยใหเหน็ความสญเปลาแลว ยังชี้ใหเห็นถงึ ตนตอของความสญนอกจากชวยใหเหนความสูญเปลาแลว ยงชใหเหนถง ตนตอของความสูญ

     เปลา ใน VSM ดวย

เมื่อคุณตองการเหน็ภาพรวมของโรงงานสําหรับการตัดสินใจเชิงกลยุทธ คุณ

     ตองดูใหเหน็ big picture เพราะมันชวยใหคุณเห็นถึงการไหลของสิ่งตางๆ

ชวยใหการตัดสินใจเปลี่ยนแปลงเกี่ยวกับการไหลจับตองไดมากขึ้น จึงทํา

     ใหการพดคยกันมีความชัดเจนู ุ

แสดงใหเหน็ถึงความเชื่อมโยงระหวางการไหลของขอูลสารสนเทศและการ

ไ ั ิ ไ  ี ื่ ื ื่ ใ ี  ี่ โ  ี้ไ      ไหลของวัตถุดิบ ไมมีเครืองมืออืนใดอีกแลวทีสามารถตอบโจทยนีได

เปนเหมือน ภาษากลาง สําหรับการสื่อสารเกี่ยวกับกระบวนการผลิต



10 ขั้นตอนในการวาดแผนผังสายธารคุณคา

ขั้นที่ 1: เลือกสายธารคณคาเพื่อปรับปรงขนท 1: เลอกสายธารคุณคาเพอปรบปรุง

ขั้นที่ 2: วาดรูปขั้นตอนของกระบวนการ

ขั้นที่ 3: รวบรวมขอมูลของกระบวนการและใสลงไปในกลองกระบวนการ

ขั้นที่ 4: วาดรปคลังวัตถดิบและคลังสินคาสําเร็จรปขนท 4: วาดรูปคลงวตถุดบและคลงสนคาสาเรจรูป

ขั้นที่ 5: คํานวณเวลารอคอย

ขั้นที่ 6: ลงไปในสายการผลิตและนับสินคาคงคลังระหวางผลิต (WIP)

ขั้นที่ 7: คํานวณเวลารอคอยอันเนื่องมาจาก WIPขนท 7: คานวณเวลารอคอยอนเนองมาจาก WIP

ขั้นที่ 8: ชี้บงวงจรการแกไขชิ้นงาน

้ ่ขั้นที่ 9: วาดเสนทางการไหลของขอมูลสารสนเทศ

ขั้นที่ 10: คํานวณคา Velocity Ratioy

VSM เปนเทคนิคการวินิจฉัยที่ทรงพลังในการชี้ใหเห็นถึงกิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคา



ขั้นที่ 1: เลือกสายธารคุณคาเพื่อปรับปรุงุ ุ

โดยทัว่ไป ในโรงงานมกัมสีายธารคุณคามากกวาหนึ่ง 

   ที่เปนเชนนี้กเ็พราะฐานลูกคาที่หลากหลายและสายธาร

   คุณคาของลกูคามีความเฉพาะเจาะจง

การตดัสินใจเลือกสายธารคณุคาเพื่อการปรบัปรงุมี

   ความสําคัญมาก เพื่อใหสามารถใชทรพัยากรที่มีอยู

   อยางเกิดประโยชนสูงสุดและเพื่อใหเห็นผลลพัธจาก

็ ี่ ี่  ไ ไ    การปรบัปรงุเรว็ทีสุดเทาทีจะเปนไปได



ขั้นที่ 1: เลือกสายธารคุณคาเพื่อปรับปรุง

การวิเคราะหปริมาณของผลิตภัณฑ (Product-Quantity Analysis)

ทําการวิเคราะหแบบ PQ เพื่อดูวามีกลุมผลิตภัณฑที่มีปริมาณมากเพียงพอที่

    คุมคาจะทาํหรือไมุ

การวิเคราะหแบบ PQ ใชแผนภูมิพาเรโตเพื่อแสดง Product Mix กฎ 20:80 

  ิ ั  ี่ ีป ิ  ี่ ีป ิ    ชวยแยกกลุมผลิตภัณฑทีมีปริมาณมากออกจากกลุมทีมีปริมาณนอย

การวิเคาะหแบบ PQ ตองรวบรวมขอมูลการผลิตยอนหลัง 3-6 เดือนเปนู

    อยางนอย อัตราสวนขอมูลในอุดมคติ คือ ใชขอมูลยอนหลัง 4 เดือนและ

    ขอมูลจาการพยากรณ 2 เดือนขางหนา

กรอกขอมูลปริมาณของผลิตภัณฑ (จากมากสุดไปนอยสุด) ใน 
    PQ Analysis Sheet    PQ Analysis Sheet

วาดแผนภูมิพาเรโตโดยใชขอมูลจาก PQ Analysis Sheet



ขั้นที่ 1: เลือกสายธารคุณคาเพื่อปรับปรุง

PQ Analysis Sheet

ุ ุ



ขั้นที่ 1: เลือกสายธารคุณคาเพื่อปรับปรุง
PQ Analysis Pareto Chart- กฎ 20:80  

ุ ุ

PQ Parateo Chart
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ขั้นที่ 1: เลือกสายธารคุณคาเพื่อปรับปรุงุ ุ

ธุรกิจทุกวันนี้ โรงงานหนึง่ๆตองผลิตผลิตภณัฑเปนรอยๆประเภท การ

วาดสายธารคุณคาของทกุผลติภัณฑยอมเปนไปไมไดในทางปฎิบัติ

Product Group Matrix ชวยจัดกลุมผลิตภณัฑทีผ่านกระบวนการผลิตที่

คลายกันเขาดวยกนัคลายกนเขาดวยกน

การสราง Product Group Matrix กเ็พยีงแคกากบาทใน Product Group Matrixการสราง Product Group Matrix กเพยงแคกากบาทใน Product Group Matrix 

Template กระบวนการที่ผลิตภณัฑนัน้ไหลผานจากกระบวนการ

ปลายทางไปยังตนทาง (ดตวัอยางของ ในหนาถดัไป)ปลายทางไปยงตนทาง (ดูตวอยางของ matrix ในหนาถดไป)



ขั้นที่ 1: เลือกสายธารคุณคาเพื่อปรับปรุง

Product Group Matrix Template Checked

สินคา

สําเร็จรูป

กระบวนการ

ตนทาง

D t St & M hiDownstream Step & Machine

   สวนใหญแลวกระบวนการผลิตที่แตกตางกันสําหรับลกคาคนละรายมักจะอยที่   สวนใหญแลวกระบวนการผลตทแตกตางกนสาหรบลูกคาคนละรายมกจะอยูท

กระบวนการปลายทาง กระบวนการตนทางมักจะเหมือนกัน



ขั้นที่ 1: เลือกสายธารคุณคาเพื่อปรับปรุงุ ุ
Product Groups Identified

สินคาสินคา กระบวนการกระบวนการสนคาสนคา

สําเร็จรูปสําเร็จรูป

กระบวนการกระบวนการ

ตนทางตนทาง

Downstream Step & Machine

--  ผลิตภัณฑผลิตภัณฑ  A,A, BB && CC ผานสายธารคุณคาที่คลายกันผานสายธารคุณคาที่คลายกัน  

ิ ั ิ ั    ี ่  ั  ี ่  ั
ดังนั้น จึงมี ดังนั้น จึงมี 33 กลุมผลิตภัณฑหลักดวยกันกลุมผลิตภัณฑหลักดวยกัน

--  ผลิตภัณฑผลิตภัณฑ DD && EE ผานสายธารคุณคาทีคลายกันผานสายธารคุณคาทีคลายกัน  

--  ผลิตภัณฑผลิตภัณฑ F,F, GG && HH ผานสายธารคุณคาที่คลายกนัผานสายธารคุณคาที่คลายกนั  

ุุ

ที่ตองวาดแผนผังสายธารคุณคาที่ตองวาดแผนผังสายธารคุณคา



ขั้นที่ 2: วาดรูปขั้นตอนของกระบวนการ

กระบวนการทางธุรกิจ คือ อะไร?

่ ่ลําดับของกจิกรรมการทํางานทเีฉพาะเจาะจงทีดําเนนิไปตามเวลา

และสถานที ่โดยมจีุดเริ่มตน จุดเสร็จสิ้นและ input กับ output ที่ถกูุ ุ ู

กําหนดไวอยางชัดเจน

 เหตุการณ Inputs กระบวนการ Outputs ลูกคา

• วัสดุ • การเปลี่ยนรูปราง • ผลิตภัณฑ • การวัดผล• สิ่งกระตน
ุ

• ขอมูล

• วิธีการ

• คน

• ิ่ 

ู

• กิจกรรม

• ระบบ & วิธีการ

• การใชทรัพยากร

• บริการ • ปริมาณ

• คุณภาพ

• ความยืดหยุน

• สงกระตุน

       
กระบวนการทางธรกิจ เปนโครงสรางที่องคกรทําใหเกิดเปนรปเปนรางขึ้นเพื่อทํา

• สิงแวดลอม

• อุปกรณ

กระบวนการทางธุรกจ เปนโครงสรางทองคกรทาใหเกดเปนรูปเปนรางขนเพอทา

สิ่งที่จําเปนในการสรางคุณคาใหกับลูกคา



ขั้นที่ 2: วาดรูปขั้นตอนของกระบวนการ
Inputs, Outputs และ ลูกคา

กระบวนการทั้งหมดตองตอบสนองความตองการของลูกคา

ความตองการของลูกคาแสดงในรูปของราคา เวลาและคุณภาพ

คยกับลกคา แทนที่จะคิดเอาเองวาลกคาตองการอะไร

แผนงาน

แผนงาน บอกใหรูวา Inputs เขาไปสงผลตอ
 ื่  ไ ื่ ไ  ไ

คุยกบลูกคา แทนทจะคดเอาเองวาลูกคาตองการอะไร

ลูกคาเปนไดทั้งภายในและภายนอก
กระบวนการตอเนืองอยางไร เมือไร เทาไร และ
นานแคไหน 

Inputs กระบวนการ Outputs ลูกคาผูจัดสงวัตถุดิบ

Outputs คือ สิ่งที่ถูกผลิตโดยกระบวนการหนึ่งๆเพือ่ใหเกิดประโยชน

กับลูกคา หรือเพื่อเปน Input ใหกับกระบวนการหรือกิจกรรมถัดไป

Inputs สามารถเปนไดทั้ง 

วัตถุดิบ คนและขอมูลที่
กระบวนการหนึ่งๆไดรับและใช

ผูจัดสงวัตถุดิบ คือ 
ผูจัดหา input 

ตางๆ

Outputs ของกระบวนการเปนไดทั้งสินคาหรอืบริการ ขอมูล

สารสนเทศหรือการตัดสินใจ

ๆ
ประโยชนจากมนัเพื่อทําใหเกิด 

Output



ขั้นที่ 2: วาดรูปขั้นตอนของกระบวนการ

Mega Process
ใ ั ี่ใ  ี่ ิ โ ี่ ี  

Process Model Hierarchy

กระบวนการในระดับทีใหญทีสุดของธุรกิจ โดยเฉลียจะมีอยูระหวาง 4-6

กระบวนการที่ประกอบกันเปน สายธารคุณคาหลักของธุรกิจ สวนที่เหลือ
เปนเพียงกระบวนการสนับสนุน

Mega

ุ

Major Process
เปนการแตก mega process เพื่อแสดงใหเหน็ถึงกลุมกระบวนการยอย หาก

ี่

Major

นํา major processes มารวมกันเขา ก็จะกลายเปน mega process ทีสมบูรณ

S b
Sub

Sub-processes
เปนการแตกยอยลงไปอีกของ major process ที่แสดงใหเห็นถงึกลุมของ 

sub-process จํานวนที่เหมาะสมของ sub-process เพื่อเชื่อมระหวาง major 

ไ ไA ti it processes และ activities ไมสามารถกําหนดไดแนนอนตายตัว

Activity
่ ่ ่ ่

Activity

y
คือ หนึ่งหนวยของงานที่ถกูกระทําโดยหนึ่ง job function ในชวงเวลาหนึ่ง 
ดวยการดําเนินงานแบบหนึ่ง ในสถานที่แหงหนึ่ง 



ขั้นที่ 2: วาดรูปขั้นตอนของกระบวนการ
แผนผังสายธารคุณคาที่ดีจะแสดงใหเห็นราวๆ 5-15 กระบวนการ แตกตางกันได
ตามแต Manufacturing Operation แตละประเภท 

่ ่แผนผังที่มีเพียง 1-3 กระบวนการ ไมสามารถแสดงรายละเอียดหรือเรือ่งราว
อะไรได

ี่ ื ไ ไ ีแตวาแผนผังทียาว 3 หนาหรือตัวอักษรเล็กมากจนอานไมออกก็ไมมีประโยชน

 ใ  ี ํ ั้ ี่ ี ื่ ใ สื่พยายามแบงกระบวนการใหมจานวนขนตอนทมากเพยงพอเพอใหสอความหมาย

เมื่อเราตองการรายละเอียดที่มากยิ่งขึ้น เราสามารถรวมขั้นตอนกระบวนการ
ยอยๆใหเปนกระบวนการที่ใหญขึ้นแลวเขียนแผนผังสายธารคณคาสําหรับยอยๆใหเปนกระบวนการทใหญขนแลวเขยนแผนผงสายธารคุณคาสาหรบ
กระบวนการนั้นโดยเฉพาะ

เมื่อแผนผังมีรายละเอยีดที่ไมเพียงพอ เราสามารถแตกขั้นตอนกระบวนการเมอแผนผงมรายละเอยดทไมเพยงพอ เราสามารถแตกขนตอนกระบวนการ
หนึ่งๆใหเห็นรายละเอียดภายในมากยิ่งขึ้นได

ิ  ั ้ ั โ ี ไ ิ  ั้ ั โ ี ไ คุณคิดวาขันตอนกระบวนการหลักๆของโรงงานคุณมีอะไรบางคุณคิดวาขันตอนกระบวนการหลักๆของโรงงานคุณมีอะไรบาง



ขั้นที่ 2: วาดรปูขั้นตอนของกระบวนการ

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

่ ้ ่นีเปนตัวอยางของขันตอนสําคัญในกระบวนการ เมอืคุณกําหนดเรียบรอยแลว 

ตอนนี้คณุก็สามารถตัดสินใจไดแลววาคุณควรจะเก็บขอมูลอะไรของ operation นั้น

ไ ี ่ ไ ี ไ ี้บาง ไมมีขอกําหนดตายตัว แตโดยทัวไปแลว มักจะมีขอมูลดังตอไปน:ี 

Batch sizes

Process Time (Batch Cycle Time)

Change Over Time (Product Conversion and PM time) 

No  of shiftsNo. of shifts

Yield

No. of machines



สัญลักษณการไหลของวสัดสญล ณ รไ ล วส ุ

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

Mon.
+Wed FIFO

Max.  ## pieces
โรงงาน

กลองขอมูล การไหลแบบเขากอนออกกอนเบิกหรือคึงสงสนิคาทางรถยนตกระบวนการผลิตลูกคาหรือผูจัดสงวตัถุดบิ

I
### pieces (#day) .

ซูเปอรมารเกต็ โกดังCross-dockสินคาคงคลังการสงสนิคาสําเร็จรูปใหลูกคาลูกศร แบบผลัก

ขนสงแบบเรงดวน
เสนทางวิง่วน

Milk Run
สงสนิคาทางรถไฟ

สงสนิคาทางอากาศ



สัญลักษณการไหลของขอมลสญลกษณการไหลของขอมลู

OXOXWeekly
Schedule

การไหลของขอมูลผานทาง

อิเล็คทรอนิกส
ปรับเรียบการผลิตแผนงานการไหลของขอมูลดวยมือโทรศัพทคัมบังมาเปนชดุ

I N

การกําหนดแผนแบบ 

“Go See”
คาํสัง่ซื้อศูนยควบคุมคัมบังผลิตคัมบังเบิกคัมบังสัญญาณ

Sequenced-Pull 
Ballคัมบังอเิลค็ทรอนิกสกลองใสคมับัง



สัญลักษณทั่วไปสญลกษณทวไป

สินคาคงคลังเผื่อ

การทําไคเซ็น พนักงาน ความไมแนนอนหรือ

เผื่อฉุกเฉิน



ขั้นที่ 3: ใสขอมลของกระบวนการขนท 3: ใสขอมลูของกระบวนการ
ใสขอมลที่เกี่ยวของกับกระบวนการลงในในกลองขอมลใสขอมูลทเกยวของกบกระบวนการลงในในกลองขอมูล

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 

ขอมลูเหลานี้เปนขอมลูหลักที่ใชใน VSM

Process Time (P/T) เปนเวลาตอ batch

Changeover Time & PM time เปนเวลาที่ใชในหนึ่งครั้งChangeover Time & PM time เปนเวลาทใชในหนงครง
UD = Unplanned Downtime 



ขั้นที่ 3: ใสขอมูลของกระบวนการ

ใส (หรือ ) ไวที่บันไดขั้นลาง ใตใส Process Time (หรอ Batch Cycle Time) ไวทบนไดขนลาง ใต

กลองขอมูลแตละกลองู

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: ใสขอมลของกระบวนการขนท 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: วาดรปคลงัวัตถดิบและคลงัสินคาสําเร็จรปขนท 4: วาดรูปคลงวตถุดบและคลงสนคาสาเรจรูป
วัตถดุบิถกูจดัสงมาที่โรงงานอยางไร และความถี่เทาไร

่คาเฉลีย่ของสินคาคงคลงัในคลังสินคาเปนเทาไร

‘Daily Going Rate’ (End Of Line Rate) มีคาเทาไรDaily 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
ถา DGR / EOL คือ 66k ตอ 1 วัน, อัตราความตองการตอ 1 ชั่วโมง ก็คือ 66/24 = 2.75k

จากการตรวจเช็ค มีวัตถดิบอย 55 2k ชิ้นที่คลังวัตถดิบจากการตรวจเชค มวตถุดบอยู 55.2k ชนทคลงวตถุดบ

ซึ่งมีคาเทากับ 55.2/2.75 = 20 ชั่วโมงของความตองการของลูกคา

ตัวเลข 20 ชั่วโมง เปนคาประมาณที่ผลิตภัณฑใชเวลาอยในคลังวัตถดิบ รอคอยตวเลข 20 ชวโมง เปนคาประมาณทผลตภณฑใชเวลาอยูในคลงวตถุดบ รอคอย
ผานกระบวนการผลิต จนกระทั่งถูกดึงออกจากโรงงานไป

กรอก “เวลารอคอย” ที่คํานวณไดลงไปที่บันไดขั้นบนกรอก 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 ทีอยูขางหนาแตละกระบวนการ

ตัวอยางขางลาง WIP ไดถกูนับตามจุดตางๆ และแสดงไวใน 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

จากตวัอยาง WIP ทั้งหมดในแตละจุดถกูแสดงไวในเปนกอนเดยีว

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 เปน output ที่ออกจากกระบวนการ กําลังขน

ยายระหวางกระบวนการ และเปน input ที่รอเขากระบวนการถดัไปยายระหวางกระบวนการ 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  ิ ี ิ ํ ี ั ื่ ํ ัเราใชวิธคีดิและคาํนวณแบบเดยีวกนัเพือหาเวลารอคอยสําหรับ

วัตถดุบิในคลังวัตถดุิบ

ที่ขางหนา 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

ที่ขางหนา 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

    ทีจุ่ดเกบ็ผลติภัณฑในสายการผลติ มีผลิตภณัฑอยู 132K

รอสงไปยงั hub ผลิตภัณฑ 132K นี้คิดเปน 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: ชี้บงวงจรการแกไขชิ้นงาน

ในโรงงานจํานวนมาก มักจะมีวงจรการแกไขชิ้นงานอยูดวย เราเรียกมันวา 

“Hidden Factories” มีความสําคัญในการแสดงวงจรการแกไขงานเหลานี้

ลงไปดวย เพราะวามันสงผลตอ ความเร็ว ความสามารถในการคาดการณ 

และความคุมคาของเงินลงทุน

ในตัวอยาง วงจรการแกไขงานถูกแสดงไวระหวาง Op 40 และ Op 50

ปริมาณงานที่ตองถกแกไขไดถกรวมเขาไปใน ‘Elapsed Time’ ใน VSM ขางลางดวยปรมาณงานทตองถูกแกไขไดถูกรวมเขาไปใน 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: วาดเสนทางการไหลของขอมลูสารสนเทศู
     ขึน้อยูกับวาระบบขอมูลสารสนเทศของโรงงานถกูสรางขึ้นมาอยางไร 
ขอมลสารสนเทศเกีย่วกบั output ระดบัสินคาคงคลัง yield และอื่นๆ ไดถกขอมูลสารสนเทศเกยวกบ output ระดบสนคาคงคลง yield และอนๆ ไดถกู
ปอนกลับจากสถานีงานไปยังระบบ 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: คาํนวณคา Velocity Ratio

Velocity Ratio เปน speed metric ที่บอกใหรูวาชิ้นงานไหลผาน

โรงงานไดเรว็แคไหน (นับตั้งแตถกเบิกเขาไปในโร นไ เรวแ ไ น (น แ ถู เ เ ไ ใน

สายการผลิตจนกระทั่งออกจากสายการผลิต)

ั  ิ  ิ ั  ึ ่ ีตัวอยาง: สมมติวาผลิตภัณฑหนึงมี Total Process Time

ทั้งหมดเปนเวลา 2 วัน ถา Elapsed Time คือ 12 วัน (MCT) ฉะนั้น 

Velocity Ratio ก็จะเทากับ
Elapsed Time* =    12 days
Process Time                  2 daysy

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

Guideline สําหรับเปาหมายคา Velocity Ratio ระดับโลก อยูที ่
1.5-3.5

1.5 สําหรับ continuous flow operations

3.5 สําหรับ discrete operations



ขั้นที่ 10: คาํนวณคา 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: คํานวณคา 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: คํานวณคา 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 ถูกนับโดยเริ่มตั้งแตเวลาที่ชิ้นงานถกูเบิกเขาไปในสายการผลิตและหยุดนับเมื่อู ู ุ

ชิ้นงานถกูสงออกจากสายการผลิตไปยงัคลังสินคา



ขั้นที่ 10: คาํนวณคา 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

ชัดเจนวา นี่ไมใชตัวอยางของ ชัดเจนวา นี่ไมใชตัวอยางของ World Class operation!World Class operation! อยางแนนอนอยางแนนอนชดเจนวา นไมใชตวอยางของ ชดเจนวา นไมใชตวอยางของ World Class operation!World Class operation! อยางแนนอนอยางแนนอน



แผนผังสายธารคุณคาที่เสร็จแลว

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



แผนผงัสายธารคุณคาทีเ่สร็จแลว (ตอ)

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



ขอควรระวงัเกีย่วกับ Batch Sizes

ใน VSM, Elapsed Time คือ เวลาทั้งหมดที่ผลิตภัณฑอยูใน

่เครื่องจกัรหรือใชในการผานกระบวนการ

ตวัอยางเชน ที่ Op 60, Process Time คือ 90 วนิาที ซึ่งเปนเวลา

ทั้งหมดที่ผลิตภัณฑอยในเครื่องจักร ตวัเลขนี้เปนตวัเลขทีต่องทงหมดทผลตภณฑอยูในเครองจกร ตวเลขนเปนตวเลขทตอง

นําไปใสไวบันไดขั้นลางใตกระบวนการ

หาม ระบุวา 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



มารยาทในการเกบ็ขอมูลสําหรบั VSM

1.  สื่อสารไปยังทุกพื้นที่ที่คุณจะไปทําการศึกษากอนจะไปที่จุดปฏิบัติงาน

2.  แนะนําตัวตามความเหมาะสมเมื่อไปยังพื้นที่ปฏิบัติงาน

3.  อธิบายจุดประสงคในการมาศึกษาการปฏิบัติงานของคุณ

4. เปดรับและซื่อสัตยตอคําตอบของคําถามหรือปญหาที่อาจเกิดขึ้นญ

5.  เคารพสถานที่ทํางานของพนักงาน และกลาวขอบคุณพวกเขาสําหรับความ

ืชวยเหลือ



ขอควรจาํเกี่ยวกับ VSM

คุณตองรูจักที่ที่คุณอยู กอนจะตัดสนิใจไดวาคุณตองการจะไปที่ไหน

วาดทั้ง การไหลของขอมลสารสนเทศ และ การไหลของวัตถดิบวาดทง การไหลของขอมูลสารสนเทศ และ การไหลของวตถุดบ

เลือกกลุมผลิตภัณฑมาทํา ไมจําเปนตองทาํกับทุกๆผลิตภัณฑที่มี

วาดโดยใชไอคอนวาดโดยใชไอคอน

วาดขั้นตอนทุกกระบวนการจากประตทูางเขาถึงประตทูางออก โดยการเดินตามการไหลของงาน

ใช “ขอมลจริง” ไมใช “ขอมลมาตรฐาน” ที่มีอยในมือใช “ขอมูลจรง” ไมใช “ขอมูลมาตรฐาน” ทมอยูในมอ

บันทึกเฉพาะกระบวนการเทานัน้ ไมตองบันทึกขอยกเวนจากกระบวนการ

 ิ ื  ป ี่ ป ั ั้วาดดวยดินสอหรือวาดบนกระดาน เพราะคณุอาจตองเปลียนแปลงมันหลายครัง

Electronic VSM เหมาะที่จะใชสําหรับการนําเสนอ แตมันเปนการงายกวาที่

 ื ใ ั้จะวาดดวยมือในครังแรก

โดยธรรมชาติแลว VSM จะเปลี่ยนแปลงอยูเสมอ ฉะนัน้ เราจึงควรหมั่นปรับ

 ใ ขอมูลใหทนัสมัยอยูเสมอ



WorkshopWorkshop
แผนผังสายธารคณคาแผนผงสายธารคณุคา


