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คำนำ 
 

หนังสือ 25 แนวทางลดต้นทุนด้วยเทคโนโลยี ระบบ และกระบวนการ เล่มนี้จัดทำขึ้นเป็น 

เล่มท่ี 2 ในหมวดแนวทางการลดต้นทุน โดยมุ่งเน้นการลดต้นทุนผ่าน เทคโนโลยีดิจิทัล ระบบการ

ทำงาน และการจัดการกระบวนการ โดยใช้แนวคิด Digitalization เป็นกลไกสำคัญในการยกระดับ

การปรับปรุงกระบวนการผลิต การใช้ข้อมูล การติดตามผลแบบทันที และการตัดสินใจบนฐานข้อมูล

จริง ซึ่งเป็นองค์ประกอบสำคัญของการเพ่ิมประสิทธิภาพในอุตสาหกรรมไฟฟ้า อิเล็กทรอนิกส์ และ 

เซมิคอนดักเตอร์ เนื้อหาถูกเรียบเรียงจากแนวคิดและผลการศึกษาของผู้เขียนในงานวิจัยเรื่องแนว

ทางการลดต้นทุนในอุตสาหกรรมไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ แล้วพัฒนาเป็น 25 บทในลักษณะคู่มือเชิง

ปฏิบัติ เพ่ือถ่ายทอดแนวทางที่สามารถนำไปประยุกต์ใช้กับการบริหารกระบวนการผลิต ระบบดิจิทัล 

เทคโนโลยี เครื่องจักร คุณภาพ และข้อมูลในองค์กรอุตสาหกรรมได้อย่างเป็นระบบ 

ในเล่มแรก ผู้เขียนได้นำเสนอแนวทางการลดต้นทุนด้านวัตถุดิบและซัพพลายเชน ซึ่งเป็น

ต้นทุนหลักของภาคอุตสาหกรรม ส่วนเล่มที่ 2 นี้ขยายมมุมองมายังต้นทุนที่ซ่อนอยู่ในกระบวนการ

ผลิต เช่น เวลารอคอย คอขวด การตั้งเครื่องจักร ของเสีย การตรวจซ้ำ การใช้ข้อมูลไม่ทันเวลา 

เครือ่งจักรหยุดกะทันหัน และกิจกรรมที่ไม่สร้างคุณค่าให้กับลูกค้า ต้นทุนเหล่านี้มักไม่ปรากฏชัด 

ในราคาซื้อหรือบัญชีต้นทุนรายวัน แต่สะสมเป็นภาระท่ีกระทบต่อประสิทธิภาพ คุณภาพ การส่งมอบ 

และความสามารถในการแข่งขันขององค์กรโดยตรง หนังสือเล่มนี้จึงตั้งใจชี้ให้เห็นว่า การลดต้นทุน 

ที่ยั่งยืนไม่ใช่เพียงการลดค่าใช้จ่ายเฉพาะหน้า แต่คือการทำให้กระบวนการทำงานมองเห็นได้ วัดผลได้ 

วิเคราะห์ได้ และปรับปรุงได้ด้วยข้อมูลที่ถูกต้อง 

เนื้อหาในแต่ละบทถูกออกแบบให้เป็น “ฉบับสรุป 1 หน้า” เพ่ือให้ผู้อ่านสามารถเข้าใจแนวคิด

สำคัญได้รวดเร็ว เห็นแนวทางนำไปใช้จริง มีตัวชี้วัดที่ควรติดตาม ข้อควรระวัง และเช็กลิสต์สำหรับ

ผู้บริหาร โดยเน้นการเชื่อมโยงเครื่องมือดั้งเดิมด้านการผลิต เช่น Line Balancing, Lean, OEE, PDCA 

และ Six Sigma เข้ากับเครื่องมือยุคใหม่ เช่น Dashboard, IoT, Automation, Big Data, Predictive 

Analytics และ Digital Workflow จุดมุ่งหมายไม่ใช่ให้ทุกองค์กรนำทุกเครื่องมือไปใช้พร้อมกัน แต่ให้

สามารถเลือกแนวทางที่เหมาะสมกับปัญหา ความพร้อมของข้อมูล เทคโนโลยี บุคลากร และบริบท

ของโรงงานตนเองได้อย่างมีหลักคิด 
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ผู้เขียนหวังว่าหนังสือเล่มนี้จะเป็นคู่มือที่ช่วยให้ผู้บริหาร วิศวกร ฝ่ายผลิต ฝ่ายคุณภาพ ฝ่าย

ซ่อมบำรุง ฝ่ายวางแผน ฝ่ายเทคโนโลยีสารสนเทศ และผู้เกี่ยวข้องกับการปรับปรุงกระบวนการ 

สามารถมองเห็นโอกาสในการลดต้นทุนอย่างเป็นระบบ โดยไม่ลดทอนคุณภาพ ความปลอดภัย 

มาตรฐานการผลิต หรือขวัญกำลังใจของพนักงาน การลดต้นทุนในยุคดิจิทัลควรเกิดจากการลด 

ความสูญเปล่า เพ่ิมความแม่นยำของข้อมูล ปรับปรุงวิธีทำงาน พัฒนาเทคโนโลยี และสร้างวัฒนธรรม 

การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง หากหนังสือเล่มนี้สามารถช่วยให้องค์กรใดองค์กรหนึ่งมองเห็นต้นทุนที่ซ่อน

อยู่ ใช้ข้อมูลได้ดีขึ้น หรือยกระดับกระบวนการทำงานให้มีประสิทธิภาพมากข้ึน แม้เพียงส่วนหนึ่ง ก็ถือ

เป็นคุณค่าและกำลังใจสำคัญของผู้เขียน 

ท้ายที่สุดนี้ ผู้เขียนขอขอบคุณคณาจารย์ ผู้เชี่ยวชาญ ผู้ทรงคุณวุฒิ ผู้บริหารภาคอุตสาหกรรม 

เพื่อนร่วมงาน และทุกท่านที่มีส่วนสนับสนุนงานวิจัยและองค์ความรู้ที่เป็นพื้นฐานของหนังสือชุดนี้ 

ความรู้และประสบการณ์จากภาคอุตสาหกรรมจริงเป็นแรงบันดาลใจสำคัญในการเรียบเรี ยงหนังสือ

เล่มนี้ให้เป็นภาษาที่อ่านง่าย กระชับ และนำไปใช้ได้จริง ผู้เขียนหวังเป็นอย่างยิ่งว่าหนังสือเล่มนี้  

จะเป็นส่วนหนึ่งในการสนับสนุนให้องค์กรไทยก้าวสู่การลดต้นทุนอย่างชาญฉลาด ด้วยเทคโนโลยี 

ระบบ ข้อมูล และกระบวนการที่เข้มแข็งมากขึ้น 

 

   ดร.พิชัย ศิริกิจ 

กรกฎาคม 2569 
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บทนำ 

 

ในอุตสาหกรรมไฟฟ้า อิเล็กทรอนิกส์ และเซมิคอนดักเตอร์ ความสามารถในการแข่งขันไม่ได้

เกิดจากราคาขายเพียงอย่างเดียว แต่ข้ึนอยู่กับการควบคุมต้นทุน คุณภาพ ความเร็ว และความ

น่าเชื่อถือของกระบวนการผลิต หนังสือเล่มนี้เป็น เล่มที่ 2 ในหมวดแนวทางการลดต้นทุน โดย 

ต่อยอดจากเล่มแรกท่ีเน้นด้านวัตถุดิบและซัพพลายเชน มาสู่การลดต้นทุนที่ซ่อนอยู่ในกระบวนการ

ผลิต เช่น เวลารอคอย คอขวด เครื่องจักรหยุด ของเสีย การตรวจซ้ำ การเคลื่อนย้ายเกินจำเป็น และ

กิจกรรมที่ไม่สร้างคุณค่า 

เนื้อหาทั้ง 25 บทมุ่งนำเสนอแนวทางการจัดการกระบวนการอย่างเป็นระบบ ผ่านเครื่องมือสำคัญ เช่น 

Line Balancing, R&D, SPC, Six Sigma, Real Time Monitoring, Preventive Maintenance, 

OEE, Lean, Automation, IoT, PDCA, 3R และ Big Data โดยแต่ละบทถูกออกแบบเป็นคู่มือเชิง

ปฏิบัติแบบ “ฉบับสรุป 1 หน้า” ประกอบด้วยแนวคิดหลัก วิธีนำไปใช้ ตัวชี้วัด ข้อควรระวัง และ 

เช็กลิสต์สำหรับผู้บริหาร เพื่อให้ผู้อ่านเลือกใช้เครื่องมือให้เหมาะกับปัญหาและความพร้อมขององค์กร 

ผู้อ่านสามารถใช้หนังสือเล่มนี้เป็นแนวทางวิเคราะห์ปัญหากระบวนการ ใช้เป็นหัวข้อประชุมทีม 

ข้ามสายงาน หรือใช้เป็นเช็กลิสต์ตรวจสุขภาพสายการผลิต การนำไปใช้ควรเริ่มจากปัญหาที่มี

ผลกระทบสูงและมีข้อมูลรองรับ เช่น คอขวดหลัก เครื่องจักรหยุดบ่อย ของเสียสูง หรือกิจกรรมที่ไม่

สร้างคุณค่าจำนวนมาก จากนั้นกำหนดเป้าหมาย ทดลองนำร่อง ติดตามตัวชี้วัด และขยายผล 

เมื่อเห็นผลลัพธ์ชัดเจน 

หัวใจสำคัญของหนังสือเล่มนี้คือการทำให้ “ต้นทุนกระบวนการ” เป็นเรื่องที่ทุกฝ่ายมองเห็นและ

ร่วมกันบริหารได้ ไม่ใช่ภาระของฝ่ายผลิตเพียงฝ่ายเดียว เมื่อฝ่ายผลิต วิศวกรรม คุณภาพ ซ่อมบำรุง 

วางแผน และผู้บริหารใช้ข้อมูลเดียวกัน เข้าใจเป้าหมายเดียวกัน และมองกระบวนการในระบบ

เดียวกัน องค์กรจะสามารถลดต้นทุนได้โดยยังคงรักษาคุณภาพ ความปลอดภัย และความสามารถ 

ในการแข่งขันระยะยาว 
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บทที่ 1 การออกแบบสายการผลิตให้มีความสมดุล (Line Balancing) เพ่ือลดต้นทุน

กระบวนการ 

 

Line Balancing คือการออกแบบสมดุลงานในแต่ละสถานีของสายการผลิตให้มีภาระงาน

ใกล้เคียงกัน เพ่ือให้การไหลของงานต่อเนื่อง ลดเวลารอคอย ลดคอขวด และลดการใช้แรงงานหรือ

เครื่องจักรเกินความจำเป็น ในยุค Digitalization การทำ Line Balancing ไม่ควรอาศัยการสังเกตหน้า

งานเพียงอย่างเดียว แต่ควรใช้ข้อมูลเวลาจริงจากระบบผลิต เครื่องจักร เซนเซอร์ หรือ Dashboard 

เพ่ือมองเห็น Cycle Time, Takt Time, WIP และจุดคอขวดอย่างแม่นยำ การนำไปใช้ควรเริ่มจากการ

เก็บข้อมูลเวลามาตรฐานด้วยระบบดิจิทัล จัดทำแผนผังกระบวนการ วิเคราะห์ความแตกต่างระหว่าง 

Takt Time กับ Cycle Time แล้วจัดสรรงาน คน และเครื่องจักรใหม่ให้สอดคล้องกับแผนการผลิต 

ตัวชี้วัดที่ควรติดตาม ได้แก่ ประสิทธิภาพสายการผลิต อัตราการใช้ประโยชน์เครื่องจักร เวลารอคอย 

ปริมาณงานระหว่างผลิต และจำนวนคอขวดที่ตรวจพบจากข้อมูลจริง ข้อควรระวังคือการปรับสมดุล

ไม่ควรมองเฉพาะความเร็ว แต่ต้องคำนึงถึงคุณภาพ ความปลอดภัย และภาระงานของพนักงาน ควรใช้

ร่วมกับ Standard Work, Digital Dashboard, Work Study, Layout Improvement และ Kaizen  

เช็กลิสต์สำหรับผู้บริหาร: องค์กรมีข้อมูลเวลามาตรฐานที่เก็บจากระบบจริงหรือไม ่ 

มี Dashboard แสดงคอขวดของสายการผลิตหรือไม่ มีการปรับสมดุลตามข้อมูลเมื่อปริมาณผลิต

เปลี่ยนแปลงหรือไม่ และมีการทบทวนผลหลังปรับปรุงว่าต้นทุน เวลา และ WIP ลดลงจริงหรือไม่ 
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บทที่ 2 การจัดสรรงบประมาณวิจัยและพัฒนาอย่างต่อเนื่อง 

 

การจัดสรรงบประมาณด้านวิจัยและพัฒนา หรือ R&D เป็นการลงทุนเพ่ือสร้างความสามารถ

ในการแข่งขันและลดต้นทุนเชิงโครงสร้าง โดยเฉพาะเมื่อเชื่อมโยงกับเทคโนโลยีดิจิทัล ระบบข้อมูล 

และการปรับปรุงกระบวนการผลิต R&D ในยุค Digitalization ควรมุ่งทั้งการพัฒนาผลิตภัณฑ์ 

กระบวนการ วัสดุทดแทน ระบบอัตโนมัติ และเครื่องมือวิเคราะห์ข้อมูล เพ่ือเพ่ิม Yield ลด Defect 

Rate ลด Downtime และลดการใช้ทรัพยากร การนำไปใช้ควรเริ่มจากการกำหนดเป้าหมาย R&D ที่

เชื่อมกับต้นทุนจริง เช่น ลดของเสีย ลดพลังงาน หรือเพ่ิมความแม่นยำของข้อมูล แล้วจัดสรรงบให้

โครงการนำร่องที่มีตัวชี้วัดชัดเจนและมีทีมข้ามสายงานร่วมดำเนินการ ตัวชี้วัดที่ควรติดตาม ได้แก่ 

มูลค่าต้นทุนที่ลดลง ระยะเวลาคืนทุน จำนวนโครงการที่นำไปใช้จริง อัตราของเสียก่อนและหลัง

ปรับปรุง และระดับการใช้ระบบดิจิทัลในกระบวนการ ข้อควรระวังคือ R&D ต้องไมแ่ยกจากข้อมูลหน้า

งาน มิฉะนั้นอาจได้ผลลัพธ์ที่ใช้จริงไม่ได้ ควรใช้ร่วมกับ Design for Manufacturing, Value 

Engineering, Data Analytics, Lean และ Kaizen 

เช็กลิสต์สำหรับผู้บริหาร: องค์กรมีงบ R&D ที่ผูกกับเป้าหมายลดต้นทุนหรือไม่ มีโครงการ

ดิจิทัลที่ตอบโจทย์ปัญหาจริงหรือไม่ มีตัวชี้วัดผลตอบแทนชัดเจนหรือไม่ และมีการขยายผลจาก

โครงการนำร่องสู่การใช้งานจริงหรือไม่ 
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บทที่ 3 การผลิตแบบ Mass เพื่อลดการปรับตั้งเคร่ืองจักร 

 

การผลิตแบบ Mass หรือการผลิตในปริมาณมากช่วยลดต้นทุนต่อหน่วยผ่านการใช้เครื่องจักร 

แรงงาน และเวลาเตรียมการผลิตให้เกิดประโยชน์สูงสุด โดยเฉพาะต้นทุนจากการปรับตั้งเครื่องจักร

หรือ Machine Setup ในยุคดิจิทัล การวางแผน Mass Production ควรอาศัยข้อมูลจากระบบวาง

แผนการผลิต คำสั่งซื้อจริง ความถ่ีการเปลี่ยนรุ่น Setup Time กำลังการผลิต และระดับสินค้าคงคลัง 

เพ่ือกำหนดขนาดล็อตที่เหมาะสม ไม่ใช่ผลิตมากเพียงเพ่ือให้ต้นทุนต่อหน่วยต่ำลง การนำไปใช้ควรเริ่ม

จากการเชื่อมข้อมูลคำสั่งซื้อ แผนผลิต เครื่องจักร และคลังสินค้า แล้วใช้ Dashboard หรือระบบ

วิเคราะห์เพ่ือจัดกลุ่มผลิตภัณฑ์ท่ีมีลักษณะใกล้เคียงกัน วางลำดับการผลิตให้ลดการเปลี่ยนรุ่น และ

ประเมินผลกระทบต่อสต๊อกสำเร็จรูป ตัวชี้วัดที่ควรติดตาม ได้แก่ จำนวนครั้งการตั้งเครื่อง เวลาตั้ง

เครื่องเฉลี่ย อัตราการใช้ประโยชน์เครื่องจักร ต้นทุนต่อหน่วย ระดับสินค้าคงคลัง และอัตราส่งมอบ

ตรงเวลา ข้อควรระวังคือการผลิตแบบ Mass ทีไ่มม่ีข้อมูลตลาดและสต๊อกสนับสนุนอาจทำให้เกิด

สินค้าคงคลังเกิน ความล้าสมัย และเงินทุนจม ควรใช้ร่วมกับ Demand Forecasting, MRP, SMED, 

Digital Production Planning และ Kanban 

เช็กลิสต์สำหรับผู้บริหาร: องค์กรมีข้อมูลต้นทุนการตั้งเครื่องจริงหรือไม่ มีระบบช่วยตัดสินใจ

เรื่องขนาดล็อตหรือไม่ มีการเปรียบเทียบต้นทุนผลิตกับต้นทุนสต๊อกหรือไม่ และมีการทบทวนแผน

ผลิตด้วยข้อมูลคำสั่งซื้อและตลาดล่าสุดหรือไม่ 
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บทที่ 4 การพัฒนาระบบการผลิตและลดขั้นตอนทีไ่มจ่ำเป็น 

 

การพัฒนาระบบการผลิตและลดขั้นตอนที่ไม่จำเป็นเป็นหัวใจของการลดต้นทุนด้วยระบบ

และกระบวนการ เพราะขั้นตอนที่ไม่สร้างคุณค่า เช่น การรอคอย การตรวจซ้ำ การอนุมัติหลายชั้น 

การเคลื่อนย้ายเกินจำเป็น และการบันทึกข้อมูลซ้ำ ล้วนเป็นต้นทุนแฝงที่สะสมอยู่ในงานประจำวัน ใน

มุมมอง Digitalization การปรับปรุงกระบวนการควรเริ่มจากการทำให้ข้อมูลการไหลของงานมองเห็น

ได้จริง ผ่าน Process Mapping, Workflow System, Digital Form หรือ Dashboard เพื ่อระบุ 

จุดล่าช้าและงานซ้ำซ้อนอย่างเป็นหลักฐาน การนำไปใช้ควรเริ่มจากการทำแผนผังกระบวนการตั้งแต่

รับคำสั่งซื ้อจนถึงส่งมอบ วิเคราะห์กิจกรรมที่เป็น Value Added และ Non-Value Added แล้ว

กำหนดแนวทางลด ตัด รวม ทำให้ง่ายขึ้น หรือเปลี่ยนเป็นระบบอัตโนมัติเมื่อเหมาะสม ตัวชี้วัดที่ควร

ติดตาม ได้แก่ Lead Time, Waiting Time, WIP, Rework, Defect Rate จำนวนขั้นตอน และต้นทุน

แรงงานต่อหน่วย ข้อควรระวังคือการลดขั ้นตอนไม่ควรตัดกิจกรรมที่จำเป็นต่อคุณภาพ ความ

ปลอดภัย หรือข้อกำหนดลูกค้าออกโดยไม่ประเมินความเสี ่ยง ควรใช้ร ่วมกับ Value Stream 

Mapping, Lean, Digital Workflow, Risk Assessment และ Standard Work 

เช็กลิสต์สำหรับผู้บริหาร: องค์กรมองเห็นกระบวนการจริงผ่านข้อมูลหรือไม่ มีการระบุ

ขั้นตอนที่ไม่สร้างคุณค่าด้วยหลักฐานหรือไม่ มีการปรับขั้นตอนก่อนนำขึ้นระบบดิจิทัลหรือไม่ และมี

การวัดผลหลังปรับปรุงว่าต้นทุน เวลา และข้อผิดพลาดลดลงจริงหรือไม่ 
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บทที่ 5 การใช้สถิติในการควบคุมและปรับปรุงการผลิต 

 

การใช้สถิติในการควบคุมและปรับปรุงการผลิต เช่น SPC และ Six Sigma เป็นเครื่องมือ

สำคัญในการลดความแปรปรวนของกระบวนการ ซึ่งเป็นสาเหตุของของเสีย งานแก้ไขซ้ำ การหยุด

เครื่อง และต้นทุนคุณภาพ ในยุคดิจิทัล เครื่องมือสถิติจะมีประสิทธิภาพมากขึ้นเมื่อข้อมูลถูกเก็บจาก

กระบวนการจริงอย่างต่อเนื่อง เช่น ข้อมูลจากเครื่องจักร เซนเซอร์ ระบบตรวจสอบคุณภาพ หรือ 

Digital Dashboard ทำให้องค์กรตรวจจับแนวโน้มผิดปกติได้ก่อนเกิดของเสียจำนวนมาก การนำ SPC 

ไปใช้ควรเริ่มจากกระบวนการที่มีผลต่อคุณภาพสูง กำหนดค่าควบคุมสำคัญ วิธีเก็บข้อมูล ความถี่ และ

เกณฑ์แจ้งเตือนแบบดิจิทัล ส่วน Six Sigma ควรใช้กบัปัญหาที่ต้องวิเคราะห์เชิงลึกตามแนวทาง 

DMAIC ได้แก่ Define, Measure, Analyze, Improve และ Control ตัวชี้วัดที่ควรติดตาม ได้แก่ 

Defect Rate, Yield, Process Capability, Cost of Poor Quality จำนวนปัญหาซ้ำ และเวลาการ

แก้ไขปัญหา ข้อควรระวังคือข้อมูลที่ใช้ต้องถูกต้อง สอบเทียบได้ และเก็บอย่างสม่ำเสมอ มิฉะนั้น 

Dashboard หรือรายงานสถิติอาจนำไปสู่การตัดสินใจผิด ควรใช้ร่วมกับ Real Time Monitoring, 

Calibration System, Data Governance, Root Cause Analysis และการฝึกอบรมพนักงาน 

เช็กลิสต์สำหรับผู้บริหาร: องค์กรมีข้อมูลกระบวนการที่น่าเชื่อถือหรือไม่ มี Control Chart 

หรือ Dashboard ในจุดวิกฤตหรือไม่ มีทีมที่เข้าใจสถิติและข้อมูลดิจิทัลหรือไม่ และมีการเปลี่ยนผล

วิเคราะห์ให้เป็นมาตรการป้องกันที่ใช้จริงหรือไม่ 
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บทที่ 6 ระบบตรวจสอบกระบวนการแบบ Real Time Monitoring 

 

Real Time Monitoring คือระบบตรวจสอบสถานะและคุณภาพของกระบวนการผลิตแบบ

ทันที โดยใช้ข้อมูลจากเครื่องจักร เซนเซอร์ ระบบควบคุม และฐานข้อมูลการผลิต เพ่ือให้ผู้ปฏิบัติงาน

และผู้บริหารมองเห็นความผิดปกติได้รวดเร็วกว่าการตรวจสอบแบบรอบเวลา ในยุค Digitalization 

ระบบนี้เป็นพื้นฐานของโรงงานที่ขับเคลื่อนด้วยข้อมูล เพราะช่วยเปลี่ยนข้อมูลหน้างานให้เปน็

สัญญาณเตือน การตัดสินใจ และการปรับปรุงกระบวนการแบบทันเวลา การนำไปใช้ควรเริ่มจากการ

กำหนดจุดวิกฤตของกระบวนการ เช่น อุณหภูมิ แรงดัน ความเร็วเครื่องจักร ค่าความคลาดเคลื่อน 

อัตราของเสีย และสถานะการหยุดเครื่อง จากนั้นเชื่อมข้อมูลเข้าสู่ Digital Dashboard กำหนดเกณฑ์

แจ้งเตือน ผู้รับผิดชอบ และข้ันตอนตอบสนองเมื่อเกิดความผิดปกติ ตัวชี้วัดที่ควรติดตาม ได้แก่ เวลา

การตอบสนอง อัตราของเสียแบบทันที จำนวนเหตุการณ์ผิดปกติซ้ำ ระยะเวลาหยุดเครื่อง อัตราการ

แจ้งเตือนที่นำไปสู่การแก้ไขจริง และต้นทุนคุณภาพที่ลดลง ข้อควรระวังคือระบบติดตามแบบทันทีไม่

ควรเป็นเพียงหน้าจอแสดงข้อมูล แต่ต้องเชื่อมกับการตัดสินใจและการแก้ไขหน้างาน ควรใช้ร่วมกับ 

SPC, Andon, IoT, Digital Dashboard, Standard Work และ Root Cause Analysis 

เช็กลิสต์สำหรับผู้บริหาร: องค์กรกำหนดจุดวิกฤตที่ต้องติดตามแบบทันทีแล้วหรือไม่ มี 

Dashboard ที่แสดงข้อมูลจริงหรือไม่ มีผู้รับผิดชอบต่อสัญญาณเตือนหรือไม่ และมีการนำข้อมูลแบบ 

Real-time ไปใช้ลดต้นทุนและปรับปรุงกระบวนการจริงหรือไม่ 
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บทที่ 7 การวางแผนซ่อมบำรุงเครื่องจักรเพ่ือป้องกันการหยุดกะทันหัน 

 

การวางแผนซ่อมบำรุงเครื่องจักรเป็นแนวทางสำคัญในการลดต้นทุนกระบวนการ เพราะ

เครื่องจักรที่หยุดกะทันหันหรือ Machine Breakdown ทำให้เกิดต้นทุนแฝงทั้งเวลาผลิตที่สูญเสีย  

ค่าซ่อมฉุกเฉิน ของเสียจากการเริ่มต้นใหม่ และความเสี่ยงต่อการส่งมอบลูกค้า ในยุคดิจิทัล การซ่อม

บำรุงควรพัฒนาจากการซ่อมหลังเสียไปสู่ Preventive และ Predictive Maintenance โดยใช้ข้อมูล

จากเครื่องจักร เช่น การสั่นสะเทือน อุณหภูมิ กระแสไฟฟ้า ชั่วโมงการทำงาน และประวัติการหยุด

เครื่อง เพ่ือคาดการณ์ความเสี่ยงก่อนเกิดปัญหา การนำไปใช้ควรเริ่มจากการจัดทำทะเบียนเครื่องจักร

สำคัญ แบ่งระดับความเสี ่ยง เชื ่อมข้อมูลเครื ่องจักรกับระบบซ่อมบำรุ ง และใช้ Maintenance 

Dashboard ติดตามสถานะ แผน PM อะไหล่ และประวัติการซ่อม ตัวชี ้ว ัดที ่ควรติดตาม ได้แก่ 

MTBF, MTTR, Downtime, PM Compliance, ค่าใช้จ่ายซ่อมบำรุงต่อหน่วย และผลกระทบต่อ 

OEE ข้อควรระวังคือการเก็บข้อมูลเครื่องจักรจำนวนมากโดยไม่มีเกณฑ์วิเคราะห์อาจทำให้เกิดข้อมูล

ล้นแต่ไม่เกิดการป้องกัน ควรใช้ร่วมกับ TPM, IoT Sensor, Predictive Analytics, Spare Parts 

Management และ OEE Analysis 

เช็กลิสต์สำหรับผู้บริหาร: องค์กรมีข้อมูลเครื่องจักรที่เป็นระบบหรือไม่ มี Dashboard แสดง

สถานะซ่อมบำรุงหรือไม่ มีการใช้ข้อมูลเพ่ือคาดการณ์ความเสียหายหรือไม่ และมีการเชื่อมโยงผลซ่อม

บำรุงกับต้นทุน Downtime และ OEE จริงหรือไม่ 



25 แนวทางลดต้นทุนด้วยเทคโนโลยี ระบบ และกระบวนการ 

หน้า 13 

บทที่ 8 การใช้ที่ปรึกษาด้านการบริหารงานผลิต 

 

การใช้ที่ปรึกษาด้านการบริหารงานผลิตช่วยให้องค์กรมองเห็นปัญหากระบวนการจากมุมมอง

ภายนอก โดยเฉพาะปัญหาที่เกิดซ้ำจนคนในองค์กรคุ้นชินและอาจมองข้าม ในยุค Digitalization ที่

ปรึกษาควรช่วยมากกว่าการปรับ Layout หรือเพ่ิมผลผลิต แต่ควรช่วยวางระบบข้อมูล ตัวชี้วัด 

Dashboard, OEE และแนวทางลดของเสียให้วัดผลได้ การนำไปใช้ควรเริ่มจากการระบุปัญหาหลัก 

เช่น ต้นทุนต่อหน่วยสูง ของเสียมาก Lead Time ยาว Downtime สูง หรือข้อมูลไม่เชื่อมโยง จากนั้น

กำหนดขอบเขตงาน ผลลัพธ์ ตัวชี้วัด ระยะเวลา งบประมาณ และทีมภายในที่จะทำงานร่วมกัน เพ่ือให้

เกิดการถ่ายทอดความรู้และดำเนินการต่อได้เอง ตัวชี้วัดที่ควรติดตาม ได้แก่ มูลค่าต้นทุนที่ลดลง 

ระยะเวลาคืนทุน จำนวนมาตรการที่นำไปใช้จริง อัตราของเสียก่อนและหลังปรับปรุง ผลผลิตต่อชั่วโมง 

และระดับความสามารถของทีมภายใน ข้อควรระวังคือไม่ควรพึ่งพาที่ปรึกษาโดยไมส่ร้างความสามารถ

ภายใน หรือจ้างเพื่อทำรายงานโดยไม่มีการเปลี่ยนแปลงจริง ควรใช้ร่วมกับ Project Charter, KPI 

Dashboard, Knowledge Transfer, Kaizen Event และ Change Management 

เช็กลิสต์สำหรับผู้บริหาร: องค์กรกำหนดปัญหาและเป้าหมายจากข้อมูลจริงหรือไม่ มีทีม

ภายในร่วมเรียนรู้หรือไม่ มีตัวชี้วัดด้านต้นทุนและดิจิทัลชัดเจนหรือไม่ และมีแผนถ่ายทอดความรู้หลัง

จบโครงการหรือไม่ 
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บทที่ 9 การบริหารประสิทธิภาพเคร่ืองจักร OEE 

 

OEE หรือ Overall Equipment Efficiency คือดัชนีวัดประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร 

ประกอบด้วย Availability, Performance และ Quality การติดตาม OEE ช่วยให้องค์กรมองเห็น

ความสูญเสียจากเครื่องจักรหยุด ความเร็วลดลง หรือของเสีย ในยุคดิจิทัล OEE ควรถูกยกระดับจาก

การบันทึกด้วยมือเป็นระบบเก็บข้อมูลอัตโนมัติจากเครื่องจักร เซนเซอร์ และระบบผลิต เพ่ือให้เห็น

สถานะรายเครื่อง รายสายการผลิต และรายกะแบบทันที การนำไปใช้ควรเริ่มจากเครื่องจักรคอขวด 

กำหนดเวลาผลิตตามแผน เวลาหยุดเครื่อง สาเหตุการหยุด ความเร็วมาตรฐาน จำนวนผลิตจริง และ

จำนวนของดี จากนั้นแสดงผลผ่าน OEE Dashboard และแยกความสูญเสีย เช่น Breakdown, 

Setup, Minor Stop, Speed Loss และ Defect เพ่ือนำไปทำโครงการปรับปรุง ตัวชี้วัดที่ควรติดตาม 

ได้แก่ ค่า OEE รายเครื่องจักร ค่า Availability, Performance, Quality, Downtime ตามสาเหต ุ

อัตราของเสีย และมูลค่าต้นทุนสูญเสียจาก OEE ต่ำ ข้อควรระวังคือข้อมูล OEE ต้องถูกต้องและไม่ควร

ถูกใช้เพื่อตำหนิพนักงาน แต่ควรใช้เพ่ือค้นหาความสูญเสียและพัฒนากระบวนการร่วมกัน ควรใช้

ร่วมกับ TPM, SMED, Digital Dashboard, Preventive Maintenance และ Root Cause Analysis 

เช็กลิสต์สำหรับผู้บริหาร: องค์กรเก็บข้อมูล OEE จากระบบจริงหรือไม่ มี Dashboard แสดง

สาเหตุความสูญเสียหรือไม่ มีการเลือกปัญหาหลักไปปรับปรุงหรือไม่ และค่า OEE ที่ดีข้ึนสะท้อนการ

ลดต้นทุนจริงหรือไม่ 
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บทที่ 10 ระบบตรวจสอบความผิดปกติเครื่องจักรแบบทันที 

 

Equipment Real Time Monitoring คือระบบติดตามสถานะเครื่องจักรแบบทันที เพ่ือให้

ทราบว่าเครื่องจักรกำลังเดินเครื่อง หยุดเครื่อง หรือเกิดสัญญาณผิดปกติ ระบบนี้เป็นส่วนสำคัญของ 

Digitalization ในโรงงาน เพราะช่วยเชื่อมข้อมูลเครื่องจักรเข้าสู่ IoT Platform หรือ Maintenance 

Dashboard ทำให้ฝ่ายผลิตและซ่อมบำรุงเห็นข้อมูลเดียวกัน ลดเวลาค้นหาปัญหา และตอบสนองได้

เร็วขึ้น การนำไปใช้ควรเริ่มจากเครื่องจักรสำคัญที่มีผลต่อคอขวดหรือต้นทุนสูง แล้วกำหนดข้อมูล 

ที่ต้องติดตาม เช่น สถานะเดินเครื่อง อุณหภูมิ การสั่นสะเทือน กระแสไฟฟ้า ความเร็ว จำนวน 

การหยุดสั้น และสัญญาณเตือน พร้อมกำหนดเกณฑ์แจ้งเตือนและผู้รับผิดชอบให้ชัดเจน ตัวชี้วัดที่ควร

ติดตาม ได้แก่ จำนวนครั้งการหยุดฉุกเฉิน เวลาหยุดเครื่องรวม เวลาตอบสนอง ค่า MTBF, MTTR และ

ผลกระทบต่อ OEE ข้อควรระวังคือไม่ควรเริ่มจากการเก็บข้อมูลจำนวนมากโดยไม่มีแผนใช้ข้อมูล ควร

กำหนดวัตถุประสงค์ มาตรฐานข้อมูล และผู้รับผิดชอบก่อน ควรใช้ร่วมกับ Predictive 

Maintenance, TPM, IoT Platform, Data Governance และ Spare Parts Planning 

เช็กลิสต์สำหรับผู้บริหาร: องค์กรเลือกเครื่องจักรสำคัญสำหรับติดตามแล้วหรือไม่ มีข้อมูล 

ที่สัมพันธ์กับความเสียหายจริงหรือไม่ มีระบบแจ้งเตือนและผู้รับผิดชอบหรือไม่ และข้อมูลเครื่องจักร 

ถูกนำไปใช้ปรับแผนซ่อมบำรุงและลดต้นทุนจริงหรือไม่ 
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บทที่ 11 การลดขั้นตอนการผลิตที่ไม่จำเป็น 

 

การลดขั้นตอนการผลิตที่ไม่จำเป็นเป็นแนวทางสำคัญในการลดต้นทุนแฝง เพราะทุกข้ันตอน

ที่ไม่สร้างคุณค่าโดยตรงต่อผลิตภัณฑ์หรือลูกค้า เช่น การรอคอย การส่งต่องานซ้ำซ้อน การอนุมัติ

ล่าช้า หรือการบันทึกข้อมูลซ้ำ ล้วนทำให้เวลาและทรัพยากรถูกใช้เกินจำเป็น ในยุค Digitalization 

การลดขั้นตอนควรใช้ข้อมูลจาก Process Mapping, Digital Workflow, ERP/MES, Time Stamp 

และ Dashboard เพ่ือมองเห็นจุดสูญเสียอย่างเป็นหลักฐาน การนำไปใช้ควรเริ่มจากการทำแผนผัง

กระบวนการจริง ตั้งแต่รับวัตถุดิบ ผลิต ตรวจสอบ จนถึงส่งมอบ แล้วแยกกิจกรรมเป็น Value Added, 

Non-Value Added และ Necessary Non-Value Added จากนั้นลด ตัด รวม หรือทำให้ง่ายขึ้นใน

จุดที่เหมาะสม ตัวชี้วัดที่ควรติดตาม ได้แก่ จำนวนขั้นตอน Lead Time, Waiting Time, WIP, 

Rework, Defect Rate ต้นทุนแรงงานต่อหน่วย และอัตราส่งมอบตรงเวลา ข้อควรระวังคือไม่ควรตัด

กิจกรรมที่จำเป็นต่อคุณภาพ ความปลอดภัย หรือข้อกำหนดลูกค้าโดยไม่ประเมินความเสี่ยง ควรใช้

ร่วมกับ Value Stream Mapping, Digital Workflow, Lean, Risk Assessment และ Standard 

Work 

เช็กลิสต์สำหรับผู้บริหาร: องค์กรมองเห็นขั้นตอนจริงผ่านข้อมูลดิจิทัลหรือไม่ มี Dashboard 

แสดงเวลารอคอยและงานค้างหรือไม่ มีการปรับกระบวนการก่อนนำขึ้นระบบหรือไม่ และมีการวัดผล

ว่าต้นทุน เวลา และของเสียลดลงจริงหรือไม่ 
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บทที่ 12 กลยุทธ์ขนาดการผลิตที่เหมาะสม (Economy of Scale) 

 

Economy of Scale หรือกลยุทธ์ขนาดการผลิตที่เหมาะสม คือการวางแผนปริมาณการผลิต

ให้ใช้ต้นทุนคงที่ เครื่องจักร แรงงาน พ้ืนที่ และระบบสนับสนุนได้คุ้มค่าท่ีสุด ในยุคดิจิทัล การตัดสินใจ

เรื่องขนาดล็อตไม่ควรอาศัยประสบการณ์เพียงอย่างเดียว แต่ควรใช้ข้อมูลจากคำสั่งซื้อจริง พยากรณ์

ความต้องการ กำลังการผลิต Setup Time, Inventory, Lead Time และต้นทุนรวม เพ่ือหาจุดสมดุล

ระหว่างต้นทุนต่อหน่วยกับความยืดหยุ่นของตลาด การนำไปใช้ควรเริ่มจากการเชื่อมข้อมูลฝ่ายขาย 

ผลิต คลังสินค้า และจัดซื้อเข้ากับระบบวางแผน เช่น MRP, S&OP หรือ Production Planning 

Dashboard จากนั้นวิเคราะห์ขนาดล็อตที่เหมาะสมตามกลุ่มสินค้า ความถี่คำสั่งซื้อ ความสามารถ

เครื่องจักร และความเสี่ยงจากสินค้าคงคลัง ตัวชี้วัดที่ควรติดตาม ได้แก่ ต้นทุนต่อหน่วย อัตราการใช้

กำลังการผลิต Inventory Turnover, Finished Goods Stock, Lead Time และอัตราส่งมอบตรง

เวลา ข้อควรระวังคือการผลิตมากเกินไปอาจทำให้เกิดสินค้าคงคลังล้น เงินทุนจม และความเสี่ยง

สินค้าล้าสมัย จึงควรใช้ข้อมูลล่าสุดและทบทวนแผนอย่างต่อเนื่อง ควรใช้ร่วมกับ Demand 

Forecasting, MRP, S&OP, Capacity Planning และ Inventory Analytics 

เช็กลิสต์สำหรับผู้บริหาร: องค์กรมีข้อมูลต้นทุนต่อหน่วยในแต่ละขนาดล็อตหรือไม่ มีระบบ

ช่วยจำลองผลกระทบของการผลิตแต่ละปริมาณหรือไม่ มีการประเมินความเสี่ยงสต๊อกส่วนเกินหรือไม ่

และมีการทบทวนขนาดการผลิตเมื่อคำสั่งซื้อหรือตลาดเปลี่ยนแปลงหรือไม่ 
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บทที่ 13 การพัฒนากระบวนการเพ่ือเพ่ิมผลผลิตและความเร็วเครื่องจักร 

 

การพัฒนากระบวนการเพื่อเพิ่มผลผลิตและความเร็วเครื่องจักรช่วยลดต้นทุนต่อหน่วย 

เพราะทำให้องค์กรผลิตได้มากขึ้นภายใต้เวลาและทรัพยากรเดิม ในยุค Digitalization การปรับ

ความเร็วควรใช้ข้อมูลจากเครื่องจักร เซนเซอร์ OEE Dashboard และระบบผลิต เพ่ือระบุคอขวดและ

เงื ่อนไขที ่เหมาะสม การนำไปใช้ควรเร ิ ่มจากการ เก็บข้อมูล Cycle Time, Machine Speed, 

Downtime, Defect Rate และ Yield แล้วทดลองปรับพารามิเตอร์ในขอบเขตที่ควบคุมได้ ก่อน

กำหนดเป็นมาตรฐานใหม่ ตัวชี ้ว ัดที ่ควรติดตาม ได้แก่ ผลผลิตต่อชั ่วโมง Cycle Time, OEE, 

Performance Rate, Yield, Downtime อัตราของเสีย และต้นทุนต่อหน่วย ข้อควรระวังคือการเพ่ิม

ความเร็วโดยไม่วิเคราะห์ข้อมูลอาจทำให้ของเสียเพิ่ม เครื่องจักรสึกหรอเร็ว หรือเกิดความเสี่ยงด้าน

คว ามปลอดภ ั ย  คว ร ใช ้ ร ่ ว มก ั บ  OEE Analysis, SPC, Real Time Monitoring, Preventive 

Maintenance และ Digital Experiment Log 

เช็กลิสต์สำหรับผู้บริหาร: องค์กรทราบคอขวดจากข้อมูลจริงหรือไม่ มี Dashboard แสดงผล

ก่อนและหลังปรับพารามิเตอร์หรือไม่ มีการประเมินผลต่อคุณภาพและความปลอดภัยหรือไม่ และมี

การกำหนดมาตรฐานใหม่บนฐานข้อมูลจริงหรือไม่ 
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บทที่ 14 การใช้ Lean เพ่ือลดความสูญเสีย 7 ประการ 

 

Lean คือแนวคิดการผลิตที่มุ่งสร้างคุณค่าให้ลูกค้าด้วยการลดความสูญเสีย 7 ประการ ได้แก่ 

ผลิตเกิน รอคอย เคลื่อนย้าย ทำงานเกินจำเป็น สินค้าคงคลังเกิน การเคลื่อนไหวที่ไม่จำเป็น และของ

เสีย ในยุคดิจิทัล Lean ควรถูกยกระดับเป็น Digital Lean โดยใช้ข้อมูลจาก MES, ERP, IoT, 

Dashboard และ Value Stream Mapping เพ่ือมองเห็นความสูญเสียจริง การนำไปใช้ควรเริ่มจาก

การทำแผนที่สายธารคุณค่าด้วยข้อมูล เช่น Lead Time, WIP, Defect Rate และ Downtime แลว้

เลือกโครงการที่ให้ผลกระทบสูง เช่น ลดเวลารอคอย ปรับ Layout ลดสต๊อกระหว่างผลิต หรือป้องกัน

ของเสียตั้งแต่ต้นทาง ตัวชี้วัดที่ควรติดตาม ได้แก่ Lead Time, WIP, Inventory Turnover, Defect 

Rate, Productivity, OEE และต้นทุนต่อหน่วย ข้อควรระวังคือ Lean ไม่ใช่การลดคนระยะสั้น แต่คือ

การออกแบบกระบวนการให้สร้างคุณค่าและใช้ข้อมูลลดความสูญเสีย ควรใช้ร่วมกับ Kaizen, 5S, 

Standard Work, Kanban, Pull System และ Digital Visual Management 

เช็กลิสต์สำหรับผู้บริหาร: องค์กรมีข้อมูลความสูญเสียที่มองเห็นได้จริงหรือไม่ มี Digital 

VSM หรือ Dashboard ช่วยหาจุดปรับปรุงหรือไม่ มีโครงการ Lean ที่วัดผลด้วยข้อมูลหรือไม่ และมี

การปลูกฝังให้ทุกระดับใช้ข้อมูลร่วมกันหรือไม่ 



ดร.พิชัย ศิริกิจ 

 

บทที่ 15 การลดกิจกรรมที่ไม่เกิดคุณค่า (Non-Value Added) 

 

กิจกรรมที่ไม่เกิดคุณค่า หรือ Non-Value Added คือกิจกรรมที่ใช้เวลา แรงงาน พ้ืนที่ หรือ

ทรัพยากร แต่ไม่เพ่ิมคุณค่าให้ผลิตภัณฑ์ เช่น การรอคอย ตรวจซ้ำ แก้ไขงานซ้ำ กรอกข้อมูลซ้ำ หรือ

ค้นหาเครื่องมือ ในยุค Digitalization ควรใช้ข้อมูลจาก Workflow Log, Digital Form, MES, ERP, 

Time Stamp และ Dashboard เพ่ือมองเห็นเวลาที่ไม่สร้างคุณค่าและงานซ้ำซ้อน การนำไปใช้ 

ควรเริ่มจากการวิเคราะห์ขั้นตอนจริง แยกกิจกรรมเป็น Value Added, Non-Value Added และ 

Necessary Non-Value Added จากนั้นลดการรอคอย ปรับ Layout ลดการบันทึกซ้ำ และควบคุม

คุณภาพที่ต้นทาง ตัวชี้วัดที่ควรติดตาม ได้แก่ สัดส่วนเวลาที่สร้างคุณค่า Lead Time, Waiting Time, 

Rework, Handover Count จำนวนข้อมูลที่บันทึกซ้ำ และต้นทุนต่อหน่วย ข้อควรระวังคือกิจกรรม

บางอย่างจำเป็นต่อกฎหมาย ความปลอดภัย หรือข้อกำหนดลูกค้า จึงต้องประเมินก่อนลดหรือยกเลิก 

ควรใช้ร่วมกับ Lean, Kaizen, Process Mining, Digital Workflow, 5 Why และ Standard Work 

เช็กลิสต์สำหรับผู้บริหาร: องค์กรเห็นกิจกรรมที่ไม่สร้างคุณค่าจากข้อมูลจริงหรือไม่ มีการวัด

เวลารอคอยและงานซ้ำซ้อนหรือไม่ มีเจ้าของกระบวนการรับผิดชอบหรือไม่ และการลด Non-Value 

Added ส่งผลต่อต้นทุน เวลา และคุณภาพจริงหรือไม่ 
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บทที่ 16 การนำระบบอัตโนมัติและหุ่นยนต์มาใช้ในสายการผลิต 

 

การนำระบบอัตโนมัติและหุ่นยนต์มาใช้ในสายการผลิตช่วยลดต้นทุนระยะยาว โดย

เฉพาะงานที่ทำซ้ำ มีความเสี่ยงสูง ต้องการความแม่นยำ หรือมีความแปรปรวนจากแรงงานคน ในยุค 

Digitalization ระบบอัตโนมัติควรเชื่อมกับ MES, OEE Dashboard, Robot Controller และระบบ

คุณภาพ เพ่ือวัดผลด้านต้นทุน คุณภาพ และประสิทธิภาพได้จริง การนำไปใช้ควรเริ่มจากการเลือกงาน

ที่เหมาะสมด้วยข้อมูล เช่น งานหยิบจับ ประกอบ ตรวจสอบ บรรจุ หรือขนย้าย แล้วประเมิน ROI, 

Cycle Time, Defect Rate, Safety Risk และความพร้อมของพ้ืนที่ บุคลากร และซ่อมบำรุง ควรเริ่ม

จากโครงการนำร่องก่อนขยายผล ตัวชีว้ัดที่ควรติดตาม ได้แก่ ผลผลิตต่อชั่วโมง อัตราของเสีย ต้นทุน

แรงงานต่อหน่วย Cycle Time, OEE, Robot Utilization ระยะเวลาคืนทุน และเวลาหยุดของระบบ

อัตโนมัติ ข้อควรระวังคือระบบที่ไม่เชื่อมกับกระบวนการจริงอาจสร้างคอขวดใหมห่รือต้นทุน 

ซ่อมบำรุงสูง ควรใช้ร่วมกับ Process Mapping, ROI Analysis, Digital Twin, Preventive 

Maintenance และการพัฒนาทักษะพนักงาน 

เช็กลิสต์สำหรับผู้บริหาร: องค์กรเลือกงานอัตโนมัติจากข้อมูลความสูญเสียจริงหรือไม่ มีการ

คำนวณความคุ้มค่าก่อนลงทุนหรือไม่ มีระบบข้อมูลติดตามผลหลังติดตั้งหรือไม่ และระบบอัตโนมัติ

ช่วยลดต้นทุน เพิ่มคุณภาพ และเพ่ิมความปลอดภัยจริงหรือไม่ 
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บทที่ 17 การใช้เซนเซอร์อัตโนมัตแิทนการตรวจสอบด้วยคน 

 

การใช้เซนเซอร์อัตโนมัติแทนการตรวจสอบด้วยคนช่วยให้การควบคุมคุณภาพและ

กระบวนการต่อเนื่อง รวดเร็ว และแม่นยำขึ้น ในยุคดิจิทัล เซนเซอร์เป็นแหล่งข้อมูลสำคัญที่เชื่อมกับ 

SPC, Real Time Monitoring, Quality Dashboard และระบบแจ้งเตือน เพื่อป้องกันของเสียก่อน

เกิดต้นทุนจำนวนมาก การนำไปใช้ควรเริ ่มจากจุดตรวจสอบที ่มีผลต่อคุณภาพ ต้นทุน หรือ  

ความปลอดภัยสูง เช่น ขนาด น้ำหนัก สี อุณหภูมิ แรงดัน การสั่นสะเทือน หรือตำแหน่งชิ้นงาน 

จากนั้นกำหนดค่ามาตรฐาน ความคลาดเคลื่อน เกณฑแ์จ้งเตือน วิธีสอบเทียบ และข้ันตอนตอบสนอง 

ข้อมูลควรถูกบันทึกเพ่ือวิเคราะห์แนวโน้มและป้องกันปัญหาซ้ำ ตัวชี้วัดที่ควรติดตาม ได้แก่ อัตราการ

ตรวจพบความผิดปกติ เวลาตอบสนอง Defect Rate, False Alarm Rate จำนวนงานหลุดรอด และ

ต้นทุนการตรวจสอบต่อหน่วย ข้อควรระวังคือเซนเซอร์ที่ไมส่อบเทียบหรือไม่เชื่อมระบบข้อมูลอาจทำ

ให้ตัดสินใจผิด ควรใช้ร่วมกับ Calibration System, Error Proofing, Data Governance, SPC และ 

Root Cause Analysis 

เช็กลิสต์สำหรับผู้บริหาร: องค์กรเลือกจุดติดตั้งเซนเซอร์จากข้อมูลปัญหาจริงหรือไม่ มีการ

สอบเทียบและตรวจสอบความน่าเชื่อถือของข้อมูลหรือไม่ มี Dashboard แจ้งเตือนและวิเคราะห์

แนวโน้มหรือไม่ และข้อมูลจากเซนเซอร์ถูกนำไปลดของเสียจริงหรือไม่ 
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บทที่ 18 การใช้ IoT เพ่ือพัฒนาเครื่องจักรสู่ Smart Machine 

 

IoT หรือ Internet of Things คือการเชื่อมต่อเครื่องจักร อุปกรณ์ และระบบควบคุมเข้าสู่

เครือข่ายข้อมูล เพ่ือพัฒนาเครื่องจักรสู่ Smart Machine ที่ส่งข้อมูล วิเคราะห์สถานะ และสนับสนุน

การตัดสินใจได้ ในยุค Digitalization, IoT เป็นพื้นฐานของการติดตามแบบทันที การวิเคราะห์

ประสิทธิภาพ และการบำรุงรักษาเชิงพยากรณ์ การนำไปใช้ควรเริ่มจากเครื่องจักรที่เป็นคอขวด มี

ต้นทุนสูง หรือมีผลต่อคุณภาพ แล้วกำหนดข้อมูลจำเป็น เช่น สถานะเดินเครื่อง ความเร็ว อุณหภูมิ 

การสั่นสะเทือน กระแสไฟฟ้า พลังงาน จำนวนชิ้นงาน และเวลาหยุดเครื่อง ข้อมูลควรเข้าสู่ IoT 

Platform หรือ Dashboard เพ่ือวิเคราะห์แนวโน้มและแจ้งเตือน ตัวชี้วัดที่ควรติดตาม ได้แก่ OEE, 

Downtime, MTBF, MTTR, Energy Consumption, Alert Accuracy และต้นทุนซ่อมบำรุงต่อ

หน่วย ข้อควรระวังคือต้องคำนึงถึงความถูกต้องของข้อมูล ความเสถียรเครือข่าย ความปลอดภัยไซ

เบอร ์และความสามารถของบุคลากรในการแปลผล ควรใช้ร่วมกับ Predictive Maintenance, Data 

Governance, Cybersecurity และ Analytics 

เช็กลิสต์สำหรับผู้บริหาร: องค์กรเลือกเครื่องจักรเป้าหมายสำหรับ IoT จากผลกระทบด้าน

ต้นทุนหรือไม่ มีการกำหนดข้อมูลจำเป็นชัดเจนหรือไม่ มีระบบวิเคราะห์และแจ้งเตือนที่ใช้ได้จริง

หรือไม่ และมีมาตรการดูแลความปลอดภัยข้อมูลรองรับหรือไม่ 
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บทที่ 19 การใช้ระบบสารสนเทศแทนแบบฟอร์มกระดาษ 

 

การใช้ระบบสารสนเทศแทนแบบฟอร์มกระดาษเป็นจุดเริ่มต้นสำคัญของ Digitalization ใน

โรงงาน เพราะเปลี่ยนข้อมูลที่กระจัดกระจายให้เป็นข้อมูลดิจิทัลที่ค้นหา วิเคราะห์ และใช้ตัดสินใจ 

ได้ทันเวลา แบบฟอร์มกระดาษมักทำให้เกิดการบันทึกซ้ำ ข้อมูลสูญหาย และการอนุมัติล่าช้า การ

นำไปใช้ควรเริ่มจากแบบฟอร์มที่ใช้มากหรือมีผลต่อการตัดสินใจ เช่น ใบตรวจสอบคุณภาพ ใบบันทึก

การผลิต ใบแจ้งซ่อม ใบเบิกวัตถุดิบ และรายงานของเสีย จากนั้นปรับกระบวนการให้ง่ายก่อนนำขึ้น

ระบบ กำหนดมาตรฐานข้อมูล ผู้รับผิดชอบ และสิทธิ์การเข้าถึง ตัวชี้วัดที่ควรติดตาม ได้แก่ จำนวน

แบบฟอร์มกระดาษท่ีลดลง เวลาอนุมัติ จำนวนข้อผิดพลาดจากการกรอกข้อมูล เวลาค้นหาข้อมูล 

ต้นทุนเอกสาร และอัตราการใช้ข้อมูลในรายงานหรือ Dashboard ข้อควรระวังคือไม่ควรนำขั้นตอน

กระดาษเดิมใส่ในระบบโดยไม่ปรับปรุง เพราะจะไม่ลดความสูญเสีย ควรใช้ร่วมกับ Process 

Simplification, Digital Workflow, Data Standardization, User Training และ Change 

Management 

เช็กลิสต์สำหรับผู้บริหาร: องค์กรทราบว่าแบบฟอร์มใดสร้างต้นทุนและความล่าช้ามากที่สุด

หรือไม่ มีการปรับกระบวนการก่อนทำระบบหรือไม่ มีมาตรฐานข้อมูลและเจ้าของข้อมูลหรือไม่ และ

ระบบสารสนเทศช่วยลดเวลา ลดข้อผิดพลาด และเพ่ิมการใช้ข้อมูลจริงหรือไม่ 
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บทที่ 20 การนำนวัตกรรมและเทคโนโลยีสมัยใหม่เข้าสู่กระบวนการผลิต 

 

การนำนวัตกรรมและเทคโนโลยีสมัยใหม่เข้าสู่กระบวนการผลิตช่วยเพ่ิมขีดความสามารถและ

ลดต้นทุนอย่างยั่งยืน เทคโนโลยี เช่น ระบบอัตโนมัติ ปัญญาประดิษฐ์ การวิเคราะห์ข้อมูล เซนเซอร์ 

IoT, Real Time Monitoring, Digital Twin และซอฟต์แวร์วางแผนการผลิต จะสร้างคุณค่าได้เมื่อ

เชื่อมกับปัญหาจริง ไม่ใช่ลงทุนตามกระแส การนำไปใช้ควรเริ่มจากการระบุปัญหาหลัก เช่น ต้นทุนต่อ

หน่วยสูง ของเสียมาก ข้อมูลล่าช้า เครื่องจักรหยุดบ่อย หรือส่งมอบไม่ตรงเวลา จากนั้นคัดเลือก

เทคโนโลยีที่ตอบโจทย์ ประเมินความคุ้มค่า ความเข้ากันได้กับระบบเดิม ความพร้อมของบุคลากร 

และความเสี่ยง ควรทดลองในขอบเขตเล็กก่อนขยายผล ตัวชี้วัดที่ควรติดตาม ได้แก่ ต้นทุนที่ลดลง 

ระยะเวลาคืนทุน อัตราของเสีย ผลผลิตต่อชั่วโมง Lead Time, OEE, Data Accuracy และระดับการ

ใช้งานของพนักงาน ข้อควรระวังคือเทคโนโลยีที่ไม่เหมาะกับบริบทอาจกลายเป็นภาระต้นทุนใหม่ ควร

ใช้ร่วมกับ Technology Roadmap, Pilot Project, ROI Analysis, Data Governance และ 

Change Management 

เช็กลิสต์สำหรับผู้บริหาร: องค์กรมีแผนเทคโนโลยีที่เชื่อมโยงกับเป้าหมายลดต้นทุนหรือไม่ 

เลือกเทคโนโลยีจากปัญหาจริงหรือไม่ มีการทดลองและวัดผลก่อนขยายผลหรือไม่ และมีการพัฒนา

คน กระบวนการ และข้อมูลให้พร้อมรองรับเทคโนโลยีใหม่หรือไม่ 
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บทที่ 21 ระบบข้อเสนอแนะเพ่ือปรับปรุงกระบวนการ 

 

ระบบข้อเสนอแนะเพ่ือปรับปรุงกระบวนการ เช่น Kaizen และ Suggestion System ช่วยให้

องค์กรใช้ความรู้ของพนักงานหน้างานมาพัฒนากระบวนการอย่างต่อเนื่อง ในยุค Digitalization ควร

ยกระดับจากกล่องความคิดเห็นหรือแบบฟอร์มกระดาษไปสู่ Digital Suggestion System ทีบ่ันทึก 

ติดตาม ประเมินผล และแสดงสถานะได้โปร่งใส ข้อเสนอควรเชื่อมกับปัญหาจริง เช่น ของเสีย 

Downtime, Waiting Time, Rework หรือความปลอดภัย การนำไปใช้ควรเริ่มจากช่องทางดิจิทัลที่ใช้

ง่าย เช่น แบบฟอร์มออนไลน์ แอปภายใน หรือ QR Code หน้างาน พร้อมกำหนดผู้รับผิดชอบ 

ระยะเวลาตอบกลับ เกณฑ์คัดเลือก วิธีทดลอง และระบบรางวัล ตัวชีว้ัดที่ควรติดตาม ได้แก่ จำนวน

ข้อเสนอ อัตรานำไปทดลองใช้ อัตรานำไปใช้จริง มูลค่าต้นทุนที่ลดลง ระยะเวลาตอบกลับ และอัตรา

การมีส่วนร่วม ข้อควรระวังคือระบบจะไม่มีคุณค่าหากพนักงานเสนอแล้วไม่ได้รับการตอบกลับหรือไม่

เห็นผลลัพธ์ ควรใช้ร่วมกับ Kaizen Dashboard, Digital Workflow, KPI Tracking, Visual 

Management และระบบรางวัลที่เหมาะสม 

เช็กลิสต์สำหรับผู้บริหาร: องค์กรมีช่องทางดิจิทัลให้พนักงานเสนอแนวคิดหรือไม่ มี 

Dashboard ติดตามสถานะข้อเสนอหรือไม่ มีการวัดผลประโยชน์จากข้อเสนอจริงหรือไม่ และมี

วัฒนธรรมให้พนักงานใช้ข้อมูลและเสนอแนวคิดอย่างต่อเนื่องหรือไม่ 
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บทที่ 22 การบริหารการผลิตด้วยระบบ PDCA 

 

PDCA คือวงจรการปรับปรุงงานอย่างเป็นระบบ ประกอบด้วย Plan, Do, Check และ Act 

ในยุคดิจิทัล PDCA ควรขับเคลื่อนด้วยข้อมูลจริงผ่าน KPI Dashboard เพ่ือเลือกปัญหา วางแผน 

ทดลอง ตรวจสอบผลก่อน–หลัง และยกระดับเป็นมาตรฐานใหม่ การนำไปใช้ควรเริ่มจากปัญหาที่มีผล

ต่อต้นทุน เช่น ของเสียสูง เครื่องจักรหยุดบ่อย Lead Time ยาว หรือ OEE ต่ำ จากนั้นกำหนด

เป้าหมาย วิธีทดลอง แหล่งข้อมูล เกณฑ์วัดผล และผู้รับผิดชอบ ข้อมูลผลลัพธ์ควรถูกบันทึกในระบบ

เพ่ือให้ตรวจสอบย้อนหลังและขยายผลได้ ตัวชี้วัดที่ควรติดตาม ได้แก่ จำนวนโครงการ PDCA ที่สำเร็จ 

อัตราของเสียก่อน–หลัง ต้นทุนที่ลดลง ระยะเวลาปิดปัญหา จำนวนปัญหาซ้ำ และระดับการปฏิบัติ

ตามมาตรฐานใหม่ ข้อควรระวังคือ PDCA ไม่ควรเป็นเพียงแบบฟอร์มรายงาน แต่ต้องมีข้อมูลจริง การ

ติดตามผล และการปรับมาตรฐาน ควรใช้ร่วมกับ Root Cause Analysis, 5 Why, Digital Standard 

Work, KPI Review และ Kaizen 

เช็กลิสต์สำหรับผู้บริหาร: องค์กรใช้ข้อมูลจากระบบเพ่ือเลือกปัญหา PDCA หรือไม่ มีข้อมูล

ก่อน–หลังที่ตรวจสอบได้หรือไม่ มีการบันทึกบทเรียนและมาตรฐานใหม่ในระบบหรือไม่ และมีการ

ป้องกันปัญหาเดิมไม่ให้เกิดซ้ำหรือไม่ 
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บทที่ 23 การใช้เทคโนโลยี 3R ในกระบวนการผลิต 

 

เทคโนโลยี 3R ได้แก่ Reduce, Reuse และ Recycle ช่วยลดต้นทุนควบคู่กับการใช้

ทรัพยากรอย่างรับผิดชอบ ในยุค Digitalization ควรใช้ข้อมูลจริงจากกระบวนการ เช่น เศษวัตถุดิบ 

พลังงาน น้ำ วัสดุบรรจุภัณฑ์ ของเสีย และต้นทุนกำจัด เพ่ือเชื่อมโยงผลประหยัดกับเป้าหมาย

สิ่งแวดล้อมหรือ ESG การนำไปใช้ควรเริ่มจาก Waste Mapping และบันทึกข้อมูลของเสียด้วยระบบ

ดิจิทัล แยกประเภทตามแหล่งกำเนิด สาเหตุ ปริมาณ มูลค่า และแนวทางจัดการ จากนั้นวิเคราะห์วา่

ส่วนใดควรลดตั้งแต่ต้นทาง นำกลับมาใช้ซ้ำ หรือรีไซเคิล ตัวชี้วัดที่ควรติดตาม ได้แก่ ปริมาณของเสีย

ต่อหน่วยผลิต ต้นทุนวัตถุดิบต่อหน่วย รายได้จากเศษวัสดุ ต้นทุนกำจัดของเสีย อัตราการนำกลับมาใช้

ซ้ำ พลังงานที่ลดลง และข้อมูลคาร์บอนที่เกี่ยวข้อง ข้อควรระวังคือการนำวัสดุกลับมาใช้ซ้ำต้องไม่

กระทบคุณภาพ ความปลอดภัย หรือข้อกำหนดลูกค้า ควรใช้ร่วมกับ Environmental Dashboard, 

Material Yield Analytics, Lean, ESG Data และระบบคัดแยกของเสีย 

เช็กลิสต์สำหรับผู้บริหาร: องค์กรมีข้อมูลของเสียแบบดิจิทัลหรือไม่ มี Dashboard ติดตาม

ผล Reduce, Reuse, Recycle หรือไม่ มีการเชื่อมโยงผลประหยัดกับเป้าหมายสิ่งแวดล้อมหรือไม่ 

และมีเจ้าของข้อมูลและผู้รับผิดชอบการลดของเสียชัดเจนหรือไม่ 



25 แนวทางลดต้นทุนด้วยเทคโนโลยี ระบบ และกระบวนการ 

หน้า 29 

บทที่ 24 การประเมินประสิทธิภาพการผลิตอย่างสม่ำเสมอ 

 

การประเมินประสิทธิภาพการผลิตอย่างสม่ำเสมอเป็นพ้ืนฐานของการบริหารต้นทุน เพราะ

องค์กรไม่สามารถปรับปรุงสิ่งที่ไม่ได้วัดได้อย่างถูกต้อง ในยุคดิจิทัล ควรใช้ Production 

Performance Dashboard ที่แสดงข้อมูลสำคัญ เช่น OEE, Yield, Defect Rate, Productivity, 

Downtime, Cost per Unit และ Energy per Unit เพ่ือให้ผู้บริหารและทีมหน้างานเห็นปัญหา

เดียวกัน การนำไปใช้ควรเริ่มจากการกำหนดตัวชี้วัดหลักท่ีเชื่อมกับเป้าหมายลดต้นทุน พร้อมกำหนด

แหล่งข้อมูล วิธีเก็บ ความถี่ ผู้รับผิดชอบ และรอบประชุมทบทวนผล ตัวชี้วัดที่ควรติดตาม ได้แก่  

ค่า OEE รายเครื่องจักร Yield, Defect Rate, Downtime, Productivity, Cost per Unit และต้นทุน

สูญเสียจากความผิดปกติ ข้อควรระวังคือการมีตัวชี้วัดมากเกินไปอาจทำให้ทีมงานสับสน ควรเลือก

ตัวชี้วัดที่สัมพันธ์กับต้นทุนและนำไปสู่การตัดสินใจจริง ข้อมูลต้องถูกต้อง มีเจ้าของข้อมูล และ

ตรวจสอบได้ ควรใช้ร่วมกับ KPI Dashboard, Daily Management, Root Cause Analysis, PDCA 

และ Visual Management 

เช็กลิสต์สำหรับผู้บริหาร: องค์กรมี Dashboard ประสิทธิภาพการผลิตที่ใช้จริงหรือไม่ ข้อมูล

มาจากแหล่งที่น่าเชื่อถือหรือไม่ มีการประชุมทบทวนผลและกำหนดมาตรการแก้ไขหรือไม่ และ

ตัวชี้วัดเชื่อมโยงกับเป้าหมายลดต้นทุนขององค์กรหรือไม่ 
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บทที่ 25 การจัดเก็บข้อมูลการผลิตเพ่ือวิเคราะห์ Big Data 

 

การจัดเก็บข้อมูลการผลิตเพื่อวิเคราะห์ Big Data ช่วยให้องค์กรเปลี่ยนข้อมูลกระบวนการ

ผลิตเป็นความรู้สำหรับลดต้นทุนและเพ่ิมประสิทธิภาพ ในยุค Digitalization ข้อมูลจากเครื่องจักร 

ระบบผลิต คุณภาพ ซ่อมบำรุง พลังงาน และวัตถุดิบควรถูกจัดเก็บอย่างเป็นระบบ เพ่ือวิเคราะห์

แนวโน้ม ค้นหาความสัมพันธ์ของปัญหา และตัดสินใจเชิงป้องกัน การนำไปใช้ควรเริ่มจากการกำหนด

วัตถุประสงค์ของข้อมูล เช่น ลดของเสีย ลด Downtime เพ่ิม OEE ลดพลังงาน หรือปรับปรุงการ

วางแผนผลิต จากนั้นกำหนดแหล่งข้อมูล มาตรฐานข้อมูล ความถี่ เจ้าของข้อมูล และการเชื่อมโยง

ระหว่าง Machine Data, MES, ERP, Quality System และระบบซ่อมบำรุง ตัวชี้วัดที่ควรติดตาม 

ได้แก่ ความครบถ้วนและความถูกต้องของข้อมูล จำนวนรายงานหรือโมเดลที่นำไปใช้จริง จำนวน

ปัญหาที่คาดการณ์ได้ล่วงหน้า เวลาตัดสินใจที่ลดลง และมูลค่าต้นทุนท่ีลดลง ข้อควรระวังคือ Big Data 

ไม่ใช่การเก็บข้อมูลให้มากที่สุด แต่ต้องเก็บข้อมูลที่ถูกต้อง ใช้ได้จริง ปลอดภัย และเชื่อมกับการ

ตัดสินใจ ควรใช้ร่วมกับ Data Governance, IoT, Digital Dashboard, Predictive Analytics, AI 

และ Cybersecurity 

เช็กลิสต์สำหรับผู้บริหาร: องค์กรกำหนดวัตถุประสงค์ของข้อมูลชัดเจนหรือไม่ มีมาตรฐาน

ข้อมูลและเจ้าของข้อมูลหรือไม่ ข้อมูลถูกนำไปใช้ปรับปรุงกระบวนการจริงหรือไม่ และมีมาตรการ

ดูแลความปลอดภัย ความถูกต้อง และการเข้าถึงข้อมูลอย่างเหมาะสมหรือไม่ 
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สรุปท้ายเล่ม 

หนังสือเล่มนี้ได้นำเสนอ 25 แนวทางการลดต้นทุนด้วยเทคโนโลยี ระบบ และกระบวนการ 

โดยมีแก่นหลักร่วมกันคือ การลดต้นทุนอย่างยั่งยืนไม่ใช่การลดคุณภาพ ลดมาตรฐาน หรือผลักภาระ

ไปยังฝ่ายใดฝ่ายหนึ่ง แต่คือการทำให้กระบวนการทำงานมองเห็นได้ วัดผลได้ วิเคราะห์ได้ และ

ปรับปรุงได้บนฐานของข้อมูลจริง ในยุค Digitalization ต้นทุนจำนวนมากไม่ได้ปรากฏอยู่ในราคาซื้อ

หรือค่าใช้จ่ายโดยตรงเท่านั้น แต่ซ่อนอยู่ในเวลารอคอย คอขวด เครื่องจักรหยุด ของเสีย การตรวจซ้ำ 

การบันทึกข้อมูลซ้ำ และการตัดสินใจที่ล่าช้าหรือไม่แม่นยำ 

ตลอดทั้งเล่ม ผู้อ่านจะเห็นว่าเครื่องมือด้านการผลิตแบบดั้งเดิม เช่น Line Balancing, Lean, 

OEE, PDCA, SPC และ Six Sigma ยังคงมีความสำคัญ แต่เมื่อเชื่อมเข้ากับเทคโนโลยีดิจิทัล เช่น 

Dashboard, IoT, Automation, Big Data, Predictive Analytics, Digital Workflow และ Data 

Governance เครื่องมือเหล่านี้จะมีพลังมากขึ้น เพราะองค์กรสามารถมองเห็นปัญหาได้เร็วขึ้น 

วิเคราะห์สาเหตุได้แม่นยำขึ้น และติดตามผลการปรับปรุงได้ชัดเจนขึ้น 

หัวใจสำคัญของหนังสือเล่มนี้คือ การลดต้นทุนต้องอาศัยการทำงานข้ามสายงาน ฝ่ายผลิต 

ไม่สามารถลดต้นทุนได้อย่างยั่งยืนหากไม่มีข้อมูลจากฝ่ายวิศวกรรม คุณภาพ ซ่อมบำรุง วางแผน ไอที 

การเงิน และผู้บริหาร องค์กรที่ต้องการลดต้นทุนอย่างจริงจังจึงต้องมีระบบข้อมูลกลาง ตัวชี้วัดรว่ม 

และเวทีตัดสินใจร่วมกัน เพ่ือให้ทุกฝ่ายมองปัญหา ต้นทุน และผลลัพธ์ในระบบเดียวกัน 

การนำแนวทางทั้ง 25 บทไปใช้ไม่จำเป็นต้องเริ่มพร้อมกันทั้งหมด องค์กรควรเริ่มจากปัญหา 

ที่มีผลกระทบสูงและมีข้อมูลรองรับ เช่น เครื่องจักรหยุดบ่อย ของเสียสูง คอขวดชัดเจน ข้อมูล 

ไม่ทันเวลา หรือกระบวนการมีข้ันตอนซ้ำซ้อน จากนั้นเลือกเครื่องมือที่เหมาะสม ทดลองใช้ในพ้ืนที่ 

นำร่อง กำหนดตัวชี้วัด ติดตามผล และขยายผลเมื่อเห็นผลลัพธ์จริง การลดต้นทุนที่แท้จริงจึงไม่ใช่ 

การทำให้ทุกอย่างถูกท่ีสุด แต่คือการใช้ทรัพยากรให้คุ้มค่าที่สุด ด้วยเทคโนโลยี ระบบ ข้อมูล และ

กระบวนการที่เข้มแข็ง 
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ปกหลัง 

25 แนวทางลดต้นทุนดว้ยเทคโนโลยี ระบบ และกระบวนการ 

Digitalization • Automation • IoT • Dashboard • Big Data • OEE • Lean 

ในโลกอุตสาหกรรมที่ข้อมูลเปลี่ยนแปลงทุกวินาที การลดต้นทุนไม่ใช่เพียงการตัดค่าใช้จ่าย

หรือลดราคาซื้อ แต่คือการมองเห็นความสูญเปล่าที่ซ่อนอยู่ในระบบ และเปลี่ยนข้อมูลให้กลายเป็น

การตัดสินใจที่แม่นยำขึ้น หนังสือเล่มนี้ถ่ายทอดแนวทางการลดต้นทุนในยุค Digitalization ผ่าน

เครื่องมือสำคัญ 25 เรื่อง ตั้งแต่ Line Balancing, R&D, SPC, Six Sigma, Real Time Monitoring, 

Preventive Maintenance, OEE, Lean, Automation, IoT, PDCA, 3R ไปจนถึง Big Data และ 

Data Governance 

เหมาะสำหรับ: ผู้บริหาร วิศวกร ฝ่ายผลิต ฝ่ายคุณภาพ ฝ่ายซ่อมบำรุง ฝ่ายวางแผน ฝ่ายไอที 
และผู้ท่ีต้องการสร้างระบบลดต้นทุนด้วยข้อมูลจริง 
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และเช็กลิสต์สำหรับผู้บริหาร 

การลดต้นทุนที่แท้จริง ไมใ่ช่การทำให้ทุกอย่างถูกที่สุด แต่คือการใช้เทคโนโลยี ระบบ 

ข้อมูล และกระบวนการให้คุ้มค่าที่สุด 
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