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ค ำน ำ 
“เวลำเป็นเงินเป็นทอง” เป็นสุภาษิตท่ีเราคุ้นเคยเป็นอย่างดี ซึ่งแสดงให้เห็นว่าเราให้ความส าคัญ

กับเวลาที่เสียไปกับการท ากิจกรรมใดกิจกรรมหนึ่ง หรือกับการไม่ท ากิจกรรมใดๆ เลย ค่อนข้างมาก ส าหรับ
ผู้น าแนวคิดลีนไปใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต (Lean practitioner) เวลาเป็นตัวแปรส าคัญตัวหนึ่งที่
ใช้ในการศึกษาและวิเคราะห์ ค าศัพท์พ้ืนฐานเกี่ยวกับเวลาที่ถูกน ามาใช้ในการศึกษาและ วิเคราะห์อยู่เสมอ
ได้แก่ Takt time, Cycle time, และ Lead time ค าศัพท์เหล่านี้เป็นค าศัพท์พ้ืนฐานที่ ใช้กันในวงการ
วิศวกรรมอุตสาหการ (Industrial engineering) มาเป็นเวลานานแล้ว ส าหรับผู้ที่ไม่ได้ ส าเร็จการศึกษามา
ด้านนี้ หากสืบค้นในอินเทอร์เน็ตก็จะพบบทความ, Blog, หรือ Forum ต่างๆ จ านวนมากที่อธิบาย
ความหมายของค าศัพท์เหล่านี้ รวมทั้งตัวอย่างการค านวณ  

กระบวนการเรียนรู้และท าความเข้าใจ Takt time, Cycle time, และ Lead time ดูเหมือนจะ
ตรงไปตรงมาและไม่มีอะไรซับซ้อน อย่างไรก็ตาม จากการสืบค้นในอินเทอร์เน็ตพบว่า แม้แต่ Lean 
practitioner ผู้คร่ าหวอดในการปรับปรุงกระบวนการผลิต ก็มีการให้นิยามความหมายของค าศัพท์เหล่านี้ไม่
ชัดเจนหรือแตกต่างกันไป หรือแม้กระทั่งมีความสับสนในความหมายของค าศัพท์เหล่านี้ ดังจะเห็นได้จาก
บทความ [1], [2], [3], [4], [5], [6] และ [7] จากการสังเกตพบว่ามีบางกรณีท่ีค าอธิบายจากแหล่งข้อมูล
หนึ่งขัดแย้งกับอีกแหล่งข้อมูลหนึ่ง หรือแม้กระทั่งค าอธิบายและตัวอย่างที่ยกขึ้นมาในแหล่งข้อมูลเดียวกัน
ขัดแย้งกันเอง ดังนั้น ค าศัพท์ธรรมดาที่เป็นพื้นฐานในการสื่อสารก็ไม่น่าจะธรรมดาอย่างที่ดูเหมือนจะเป็น 
ผู้เขียนจึงได้สืบค้น พยายามท าความเข้าใจ เปรียบเทียบความหมายที่แต่ละคนเข้าใจในค าศัพท์แต่ละค า 
และเขียนบทความนี้ขึ้นมา ไม่ใช่เพื่อตัดสินว่าความหมายใดถูกหรือความหมายใดผิด แต่เพ่ือให้เห็นว่า ใน
ค าศัพท์แต่ละค า มีประเด็นใดที่คนส่วนใหญ่เข้าใจตรงกัน และมีประเด็นใดที่หลายคนเข้าใจแตกต่างกัน  
ทั้งนี้ เพื่อว่าหากมีความเข้าใจที่ไม่ตรงกันระหว่างการสื่อสาร ผู้ส่งสารหรือผู้รับสารจะได้สามารถซักไซ้ไล่เลียง
ในประเด็นต่างๆ เพ่ือให้เกิดความเข้าใจร่วมกันได้ในที่สุด ซึ่งจะน ามาสู่การท างานร่วมกันด้วยความเข้าใจ  

ควำมหมำยของ Takt Time 
Takt time (T/T หรือ T.T.) เป็นค าที่มีรากศัพท์มาจากภาษาเยอรมัน แปลว่าจังหวะดนตรี ([4], 

[8], [9], [10], และ [11]) ที่มาที่ไปของค าศัพท์สามารถดูได้ในบทความ [12] และ [13] จากการสืบค้นข้อมูล
ในอินเทอร์เน็ต แม้ว่าจะมีการกล่าวถึงความสับสนในความหมายระหว่าง Takt time, Cycle time, และ 
Lead time ที่มีอยู่จ านวนมาก ผู้เขียนพบว่า Takt time เป็นค าที่ผู้อธิบายความหมายในวงการส่วนใหญ่
เข้าใจตรงกันมากที่สุด (เม่ือเปรียบเทียบกับความเข้าใจความหมายของ Cycle time และ Lead time)  
คือหมายถึง อัตรำที่สินค้ำต้องถูกผลิตเพื่อให้ทันต่อควำมต้องกำรของลูกค้ำ มีหน่วยเป็น เวลำต่อ 
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หน่วยสินค้า เช่น 30 วินาทีต่อช้ิน, 5 นาทีต่อกล่อง, 2 ช่ัวโมงต่อคัน เป็นต้น การคำนวณ Takt time หา

ได้จาก: 

 

T.T. = [เวลาทำงานปกติสทุธิ] / [จำนวนสินค้าที่ต้องการ] (1) 

 

ทั้งน้ี เวลาทำงานปกติสุทธิและจำนวนสินค้าที่ต้องการ ต้องพิจารณาบนฐานช่วงเวลาเดียวกัน 

เช่น ต่อวันเหมือนกัน ต่อสัปดาห์เหมือนกัน หรือต่อเดือนเหมือนกัน เพื่ออธิบายให้เห็นภาพชัดเจนข้ึน 

พิจารณาตัวอย่างที่ 1 ดังน้ี: 

 

ตัวอย่างท่ี 1: ลูกค้ามีความต้องการสินค้า A จำนวน 5,400 ช้ิน/สัปดาห์ บริษัทผู้ผลติรายหน่ึงมี

สายการผลิตที่ใช้สำหรับผลิตสินค้า A ซึ่งต้องใช้วัตถุดิบ RM 1 และ RM 2 สายการผลิตดังกล่าว

ประกอบด้วยเครื่องจักร 3 เครือ่ง และ พนักงานในสายการผลิตจำนวน 3 คน บริษัทกำหนดให้พนักงาน

ทำงาน 6 วันต่อสปัดาห์ วันละ 9 ช่ัวโมง ภายใน 9 ช่ัวโมงน้ีกำหนดให้พกัเบรคเที่ยง 1 ช่ัวโมง พกัเบรคเช้า 

15 นาที และพักเบรคบ่าย 15 นาที แผนภาพกรณีน้ีแสดงได้ดังภาพที่ 1 คำถามคือ Takt time (T.T.) ใน

กรณีน้ีมีค่าเป็นเท่าไร 

 

 
ภาพที่ 1: แผนภาพแสดงการไหลของวัสดุ แผนการผลิตสินค้า และความต้องการของลูกค้า 

 

จากข้อมลูที่ได้รบัมา Takt time สามารถคำนวณได้โดยการพิจารณาช่วงเวลา 1 สปัดาห ์ซึ่งมี

เวลาทำงานปกติสุทธิ (หักเวลาพกัเบรค) ที่คำนวณได้ดังน้ี: 

 

[เวลาทำงานปกติสุทธิ] = 6 day/wk x (9 hr – 1 hr 30 min)/day x 3,600 s/hr 

 = 162,000 s/wk 

Production line Product A 

Customer 

Need 

5,400 pc/wk 
RM 1 

RM 2 

Working hour: 9 hr/day x 6 day/wk 

Number of machines: 3 machines 

Number of operators: 3 operators Observer 
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จากสมการ (1) Takt time สามารถคำนวณได้จาก: 

 

T.T. = [เวลาทำงานปกติสุทธิ] / [จำนวนสินค้าที่ต้องการ] 

 = [162,000 s/wk]/[5,400 pc/wk] 

 = 30 s/pc 

 

ดังน้ัน Takt time ในกรณีน้ีมีค่าเป็น 30 วินาที/ช้ิน น่ันหมายความว่า หากมีผู้สงัเกตการณ์ไปจับ

เวลาเพือ่หาค่าช่วงเวลาระหว่างที่สินค้าช้ินหน่ึงไหลออกมาจนถึงสินค้าช้ินถัดไปไหลออกมา เรียกค่าน้ีว่า 

X1 ถ้า X มีค่าน้อยกว่า T.T. (น้อยกว่า 30 วินาที) แปลว่าสายการผลิตน้ีผลิตสินค้า A ได้เร็วกว่าความ

ต้องการของลกูค้า ถ้า X มีค่ามากกว่า T.T. แปลว่าสายการผลิตน้ีผลิตสินค้า A ได้ช้ากว่าความต้องการ

ของลูกค้า (ผลิตไมท่ันต่อความต้องการ) และถ้า X มีค่าเท่ากับ T.T. แปลว่าสายการผลิตน้ีผลิตสินค้า A ได้

พอดีกับความต้องการของลูกค้า แน่นอนว่าในทางปฏิบัติ ค่า X ที่ได้จากการจบัเวลาระหว่างแต่ละคู่ของ

สินค้าที่ไหลออกมามีความผันผวนแตกต่างกันไป อาจเป็น 25 วินาทีบ้าง 29 วินาทบี้าง ค่าที่ใช้

เปรียบเทียบกับ T.T. กจ็ะเป็นค่าเฉลี่ยน่ันเอง ภาพที่ 2 แสดงตัวอย่างของกรณีทีส่ายการผลิตน้ีผลิตสินค้า

ไม่ทัน (X > T.T.) หน้าที่ของ Lean practitioner คือต้องพยายามหาวิธีลด X ใหล้งมาใกลเ้คียงกบั T.T. 

มากที่สุด 

 

 
ภาพที่ 2: ตัวอย่างกรณีที่สายการผลิตผลิตสินค้าได้ไม่ทันต่อความต้องการของลูกค้า 

 

                                         
1 ในความเป็นจริงมีการนิยามคำศพัท์สำหรับเรียกค่า X แตกต่างกันออกไป ในท่ีนี้ ผู้เขียนมีเจตนาไม่ต้องการใหผู้้อ่านยึดติดกับคำศัพท์อ่ืนใดท่ีมีการนิยามมาก่อน เพื่อ

หลีกเลี่ยงการถกเถยีงเก่ียวกับคำศัพท์สำหรับเรียก X และมุ่งเป้าไปท่ีการทำความเข้าใจ Takt time 

T.T. = 30 s 

X 

X > T.T. 

(ผลิตไม่ทัน) 

ต้องพยายาม

ลด X 

เวลา [s] 

กรณี 
(1) 
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จากการคำนวณในตัวอย่างที่ 1 จะเห็นว่าการคำนวณ Takt time ไม่ได้ใช้ข้อมูลจำนวน

เครื่องจักรและจำนวนพนักงานในการคำนวณเลย นอกจากน้ัน ก็ยังไม่สนใจว่าใช้วัตถุดิบกี่ชนิดหรอื

ตำแหน่งใดที่วัตถุดิบถูกป้อนเข้า เพียงแค่ใช้ข้อมูลความต้องการของลูกค้าและเวลาที่วางแผนทำการผลิต

เท่าน้ัน ซึ่งแสดงใหเ้ห็นว่า Takt time เป็นตัวเลขทีบ่่งช้ีถึงความต้องการ (ในการผลิต) ไม่ใช่

ความสามารถ (ในการผลิต) บางครัง้จงึมีการใช้คำว่า Customer takt แทน Takt time ([6]) เพื่อเน้นว่า

เป็นค่าทีส่ะท้อนมาจากฝั่งของลกูค้าเป็นหลัก ส่วนความสามารถในการผลิต ซึ่งในตัวอย่างที่ 1 สะท้อน

โดย X เป็นอีกตัวเลขหน่ึง ซึง่นำมาเปรียบเทียบกบั T.T. เพือ่ประเมินว่าสายการผลิตน้ีสามารถตอบสนอง

ความต้องการของลูกค้าได้ทันหรือไม่ หรือมกีารผลิตมากเกนิความจำเป็น (Overproduction) หรือไม ่

ความแตกต่างระหว่างความสามารถที่เป็นอยู่และความสามารถที่ควรจะเป็น มากน้อยเพียงใด ตัวอย่าง

การคำนวณอื่นๆทำนองเดียวกันสามารถดูได้ในบทความ [8], [10], [11], และ [14] 

ตัวอย่างที ่1 เป็นการอธิบายความหมายของ Takt time แบบที่ง่ายทีสุ่ด อย่างไรก็ตาม ใน

สถานการณ์จริงซึ่งมีรายละเอียดและความซบัซ้อนมากกว่าน้ี ความหมายของ Takt time สำหรับ Lean 

practitioner แต่ละคนกอ็าจแตกต่างกันไป สถานการณ์ดังกล่าวแบ่งได้เป็นหลายกรณี เช่น กรณีที่มเีวลา

สูญเสียนอกจากเวลาพัก กรณีที่มสีถานีขนาน เป็นต้น บทความน้ีจะเจาะลกึเฉพาะกรณีแรกเท่าน้ัน 

 

กรณีท่ีมีเวลาสูญเสียนอกจากเวลาพัก 

จากตัวอย่างที่ 1 การหักเวลาพักเบรคออกจากเวลาที่ใช้คำนวณ Takt time เป็นเรื่องปกติที ่

Lean practitioner เข้าใจตรงกันโดยส่วนใหญ่ เพราะเวลาพักเบรคเป็นเวลาที่ได้รับการวางแผนให้ไม่มี

การผลิตอยู่แล้ว อย่างไรก็ตาม ในทางปฏิบัตินอกจากเวลาพกัเบรคแล้วยังมเีวลาอื่นๆทีสู่ญเสียไปอีก เช่น 

ประชุมบริษัท, เครื่องจักรเสีย, Changeover (Setup เมื่อมกีารเปลี่ยนสินค้าทีจ่ะผลิต), บำรุงรักษา

เครื่องจักร, Warm-up, Shutdown เป็นต้น ซึ่งพบว่าการหกัเวลาสูญเสียเหล่าน้ีออกจากเวลาที่ใช้คำนวณ 

Takt time หรือไม่น้ัน มีความเห็นและการปฏิบัติที่แตกต่างกันไป บทความ [7] แนะนำใหหั้กเวลาหยุดที่

ไม่ได้วางแผน (unplanned หรือ unscheduled downtime) ออกไป เช่น เครื่องจักรเสีย เป็นต้น 

ในขณะที่บทความ [6] แนะนำใหร้วมเวลาหยุดดังกล่าว รวมทั้ง changeover เข้าไปในเวลาที่ใช้คำนวณ 

Takt time ด้วย น่ีคือตัวอย่างของการตีความและการคำนวณ Takt time ทีห่ลากหลายในสถานการณ์ที่

มีความซับซอ้น (และตรงกบัความเป็นจรงิ) มากกว่าสถานการณ์อย่างง่ายที่มีไว้สำหรับอธิบายความหมาย

พื้นฐานของคำว่า Takt time 

 เพื่ออธิบายให้เห็นภาพชัดเจนข้ึน พิจารณาตัวอย่างที่ 2 ซึง่ยกมาจากตัวอย่างที่ 1 แต่เพิม่เติม

ข้อมูลสถิติเครื่องจกัรเสียดังน้ี: 
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ตัวอย่างท่ี 2: จากข้อมลูสถิติทีผ่่านมาพบว่าเครื่องจกัรที่ใช้ในการผลิตสินค้า A ในตัวอย่างที่ 1 มอีัตราการ

เสียและทำให้ต้องหยุดการผลิตโดยเฉลี่ยเป็น 3 ช่ัวโมง/สปัดาห ์ในกรณีน้ี Takt time (T.T.) จะมีค่าเป็น

เท่าไร หากคำนวณโดยการหักเวลาเครื่องจักรเสียออกไป 

 
ภาพที่ 3: แผนภาพแสดงการไหลของวัสดุ แผนการผลิตสินค้า และความต้องการของลูกค้า 

สำหรับกรณีที่สายการผลิตมีการเสียของเคร่ืองจักรและต้องหยุดการผลิตเป็นคร้ังคราว 

 

[อัตราการเสียของเครื่องจักร] = 3 hr/wk x 1/6 wk/day 

 = 1/2 hr/day 

 = 30 min/day 

 

[เวลาทำงานปกติสุทธิ] = 6 day/wk x (9 hr – 1 hr 30 min – 30 min)/day x 3,600 s/hr 

 = 151,200 s/wk 

จากสมการ (1) Takt time สามารถคำนวณได้จาก: 

 

T.T. = [เวลาทำงานปกติสุทธิ] / [จำนวนสินค้าที่ต้องการ] 

 = [151,200 s/wk]/[5,400 pc/wk] 

 = 28 s/pc 

 

ดังน้ัน Takt time ในกรณีน้ี มีค่าเป็น 28 วินาที/ช้ิน เทียบกบั Takt time ที่ไมห่ักเวลา

เครื่องจักรเสีย 30 วินาที/ช้ิน เพื่อใหง้่ายต่อการอธิบายการคำนวณและการใช้งาน Takt time ทัง้ 2 

แนวคิด ผู้เขียนเรียก Takt time ที่ไม่มีการหกัเวลาหยุดอื่นใดนอกจากเวลาพักเบรคว่า T.T.a และเรียก 

Takt time ที่มกีารหักเวลาหยุดอื่นๆเพิม่เติมว่า T.T.b 

 

Production line Product A 

Customer 

Need 

5,400 pc/wk 
RM 1 

RM 2 

Working hour: 9 hr/day x 6 day/wk 

Number of machines: 3 machines 

Number of operators: 3 operators 

Machine breakdown: 3 hr/wk 
Observer 
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 Takt time ทั้ง 2 แนวคิด ในตัวอย่างที่ 1 (T.T.a) และ ตัวอย่างที่ 2 (T.T.b) เกิดจากการคำนวณ

ที่ใช้ตัวเลขความต้องการของลกูค้าเป็นตัวต้ัง ยังไม่ใช่ตัวเลขที่ผลิตได้จรงิ สมมุติว่ามีการเดินสายการผลิต

โดยที่เครื่องจกัรไมเ่สีย และข้อมลูช่วงเวลาระหว่างที่สินค้าช้ินหน่ึงไหลออกมาจนถึงสินค้าช้ินถัดไปไหล

ออกมาพบว่ามีค่าเป็น X (ยกมาจากคำอธิบายภาพที่ 2) นอกจากน้ัน ข้อมลูสถิติทำให้สามารถคำนวณ

เวลาสญูเสียเฉลี่ยต่อช้ินงานได้เปน็ DX ความพยายามปรบัปรุงสายการผลิตโดยใช้ T.T.a และ T.T.b 

แสดงได้ดังภาพที่ 4 

 

 
ภาพที่ 4: เปรียบเทียบการใช้ค่า T.T.a และ T.T.b โดยมีคา่ X เป็นค่าอ้างอิง 

สำหรับ Lean practitioner ที่มอง X (ตัวเลขทีเ่กบ็มาจากสถานการณ์ที่ไมม่เีครื่องจักรเสีย) เป็น

ตัวถูกขับเคลื่อนใหเ้ข้าใกล้ Takt time หากใช้ T.T.a เป็น Takt time (กรณี 2) แม้ว่าจะปรับปรงุให้ X 

เท่ากับ Takt time ได้ แต่ก็ยังผลิตไม่ทัน เน่ืองจากมีการสญูเสียเวลาจากเครือ่งจกัรเสีย (DX) ที่ยังไม่ได้

นำมาคำนวณ แต่หากใช้ T.T.b เป็น Takt time (กรณี 3) กจ็ะเป็นการเผื่อเวลาที่สญูเสียจากเครือ่งจักร

เสียไว้แล้ว ทำใหส้ามารถผลิตสินค้าได้พอดีกับความต้องการของลูกค้า สำหรบั Lean practitioner ที่มอง 

X เป็นตัวถูกขับเคลื่อนใหเ้ข้าใกล้ Takt time การใช้ T.T.b เป็น Takt time จึงสมเหตุสมผล 

เมื่อย้อนไปดู Lean practitioner ที่ใช้ T.T.a เป็น Takt time ตัวแปรที่ถูกขับเคลื่อนใหเ้ข้าใกล้ 

Takt time กลับไม่ใช่ X เน่ืองจากเป็นทีเ่ข้าใจดีอยู่แล้วว่าค่า X ที่เกบ็ได้เป็นค่าที่ไม่รวมเวลาสูญเสียอีก

หลายอย่าง แต่เป็น X¢ ซึง่รวมเวลาสูญเสียเหล่าน้ัน (DX) เข้าไปด้วย มุมมองของการปรบัปรุง

สายการผลิตโดย Lean practitioner ที่ใช้ T.T.a เป็น Takt time แสดงได้ดังภาพที่ 5 

 

T.T.a = 30 s  

( 

X 

เวลา [s] 

กรณี 

เวลาที่เกิดจากเคร่ืองจักรเสีย 

(1) 

ก่อนปรับปรุง 

(2) 

หลังปรับปรุง 

X = T.T.a 

T.T.b = 28 s 

(3) 

หลังปรับปรุง 

X = T.T.b 

 ผลิต 

ไม่ 

ทัน 

 ผลิต 

พอ 

ดี 

DX 

DX 
DX 

Customer 
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ภาพที่ 5: การใช้ค่า T.T.a ที่มีค่า X¢ (ไม่ใช่ X) เป็นค่าอ้างอิง 

 

 จะเห็นว่า แม้การคำนวณ Takt time ทั้ง 2 แนวทางจะแตกต่างกัน แต่เมื่อนำไปใช้งาน (ด้วย

วิธีใช้งานที่แตกต่างกัน) ทัง้หมดก็มเีป้าหมายเดียวกัน คือทำให้สายการผลิตน้ันสามารถผลิตสินค้าได้ทัน

ตามความต้องการของลกูค้าจรงิๆ ไม่ใช่ในทางทฤษฎี จุดที่แตกต่างของทัง้ 2 แนวทางคือจะนำตัวเลขส่วน

ที่เป็นเวลาสูญเสีย (DX) ไปฝากไว้ที่ตัวแปรใด ระหว่าง (1) ฝากไว้กับตัวแปรที่จะถูกขับเคลื่อนเข้าหา 

Takt time (คือฝากไว้ที่ตัวแปร X ได้เป็น X¢) หรอื (2) ฝากไว้ที่ Takt time (เดิม T.T.a ได้เป็น T.T.b) 

ภาพที่ 6 เป็นการรวมภาพที่ 4 และ ภาพที่ 5 เพื่อให้เห็นความเหมือนและความต่างของทัง้ 2 แนวทาง 

ชัดเจนข้ึน 

 

T.T.a = 30 s  

( 

X¢ 

เวลา [s] 

กรณี 
(1) 

ก่อนปรับปรุง 

(2) 

หลังปรับปรุง 

X¢ = T.T.a 

เวลาที่เกิดจาก

เคร่ืองจักรเสีย 
ผลิต 

พอ 

ดี 

DX 

DX Customer 
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ภาพที่ 6: เปรียบเทียบการใช้ค่า T.T.a และ T.T.b ซ่ึงมีค่าอ้างอิงแตกต่างกัน แต่มุ่งหวังผลลัพธ์เหมือนกัน 

 

 ประเด็นทีผู่้เขียนต้ังข้อสังเกตคือ แม้ว่าทั้ง 2 แนวทางในการให้นิยามและใช้งาน Takt time จะมี

เป้าหมายร่วมกันและใช้งานได้ทั้งคู่ การปรับปรงุกระบวนการผลิตโดยใช้ T.T.b เป็น Takt time อาจเป็น

การด่วนสรุปไปแล้วว่าการสญูเสียเวลา (DX) เดิมมีอยู่เท่าไร หลังปรบัปรุงกจ็ะมอียู่เท่าน้ัน ค่าที่ถูกนำมา

ขับเคลื่อนให้เข้าใกล ้Takt time คือค่า X ซึง่ไม่ได้รวมการสญูเสียเวลา DX เข้าไป การพยายามลด X ให้

น้อยลง แม้ว่าจะสำเร็จ แต่การสญูเสียเวลา DX ก็ยังคงมีอยู่ หากผู้ที่ใช้แนวทางน้ีไม่ได้พจิารณาให้ถ่ีถ้วน 

อาจจะพลาดโอกาสในการลดการสูญเสียเวลา DX น้ีไปได้ นอกจากน้ัน ในบางครั้งการการลด X อาจทำ

ได้ยากกว่าการลด DX การใช้ T.T.b เป็น Takt time อาจทำให้การปรบัปรุงมีต้นทุนสงูโดยไม่จำเป็น การ

ใช้ T.T.a จึงเป็นการเปิดโอกาสให้ทุกๆการสญูเสียมาอยู่ภายในกรอบความคิดของการปรับปรุง ตัวอย่าง

ของการปรบัปรุงสายการผลิตโดยใช้ T.T.a เป็น Takt time และสามารถลดการสญูเสียจากเดิม DX ให้

เป็น DX¢ ได้ มีดังแสดงในภาพที่ 7 

 

T.T.a = 30 s 

T.T.b = 28 s 

X 

เวลา [s] 

X X¢ 

(2) 

หลังปรับปรุง 

X¢ = T.T.a 

(4) 

หลังปรับปรุง 

X = T.T.b 

ไม่รวมเวลา 

เคร่ืองจักรเสีย 

รวมเวลา 

เคร่ืองจักรเสีย 

(1) 

ก่อนปรับปรุง 

X¢ > T.T.a 

(1) 

ก่อนปรับปรุง 

X > T.T.b 

กรณี 
(0) 

DX DX 

DX DX 

Customer 
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ภาพที่ 7: การใช้ T.T.a เป็นการนำการสูญเสียที่เกิดขึ้นมาอยู่ในกรอบแนวคิดของการปรับปรุงกระบวนการผลิตตั้งแตต่้น 

ส่วนการใช้ T.T.b ผู้ใช้จะต้องตระหนักด้วยตนเองให้ได้ว่ายังมีโอกาสลดการสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตได้อีก 

 

นอกจากน้ัน สำหรบั Lean practitioner หลายท่านที่ใช้ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 

(Overall Equipment Effectiveness: OEE) เป็นตัวช้ีวัดความสามารถของสายการผลิต จะทราบดีว่า

การสญูเสียน้ันมหีลายรูปแบบ ซึ่งเมือ่รวมกันแล้วควรจะสอดคล้องกบัค่า DX เพื่อปอ้งกันไม่ให้เกิดความ

สับสน Lean practitioner หลายท่านเลือกใช้ T.T.a เป็น Takt time โดยนำเวลาสญูเสียทัง้หมดที่

สะท้อนใน OEE ไปรวมไว้ทีเ่ดียวกัน ([1]) คือที ่X ได้เป็น X¢ บทความ [6] อธิบายว่าการกำหนดนิยาม

เพื่อคำนวณของ Takt time จะต้องสอดคล้องกบัการกำหนดนิยามเพื่อคำนวณ OEE 
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X X¢ 

(2) 

หลังปรับปรุง 

X¢ = T.T.a 

(4) 

หลังปรับปรุง 

X = T.T.b 

ไม่รวมเวลา 

เคร่ืองจักรเสีย 

รวมเวลา 

เคร่ืองจักรเสีย 
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กรณี 
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DX¢ < DX 

 

DX 

DX DX 

Customer 
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