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ส่วนท่ี 1 เน้ือหา/องค์ความรูจ้ากการเข้าร่วมโครงการ  

 วัตถุประสงค์ของการจัด Multicountry Observational Study Mission on Best Practices  
in Lean and Digital Transformation for SMEs เพื่อศึกษาการบริหารระบบลีน (Lean Management) ของ
ผู้ประกอบการขนาดกลางและขนาดย่อม (SME) ในประเทศตุรเคีย โดยมีการประยุกต์ใช้ดิจิทัลเทคโนโลยีเข้ากับระบบลีน ผ่าน
การเรียนรู้เชิงปฏิบัติการในโรงงานต้นแบบ (Model Factory)  
 กระทรวงอุตสาหกรรมและเทคโนโลยีของประเทศตุรเคีย ได้ลงนามความร่วมมือด้านเทคโนโลยีกับ Directorate 
General of Strategic Research and Productivity และ UNDP ภายใต้โครงการดังกล่าวได้มีการจัดตั้ง Capability and 
Digital Transformation Centers (Model Factories) ขึ้นในประเทศตุรเคียโดยได้รับเงินสนับสนุนจาก UNDP  โดยในปัจจุบัน
ได้มกีารสร้าง Model Factory เรียบร้อยแล้วจำนวน 8 แห่ง เพื่อพัฒนาบุคลากรภาคอุตสาหกรรมให้มีความรู้ด้านลีนและดิจิทัล
เทคโนโลยี โดยในอนาคตจะมีการสร้าง Model Factory เพิ่มอีก 6 แห่งกระจายทั่วประเทศตุรเคีย (แสดงดังรูปที่ 1.) 

 

  

รูปที่ 1. แสดงการจัดตั้ง Model Factory ในประเทศตุรเคีย 
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 การจัดตั้ง Model Factory เพื่อเป็นศูนย์กลางในการฝึกอบรมและให้คำปรึกษาแนะนำเก่ียวกับลีนและดิจิทัล
เทคโนโลยี ผ่านการเรียนรู้ในสภาพแวดล้อมการทำงานจริงในโรงงานอุตสาหกรรม (แสดงดังรูปที่ 2.) โดยแบ่งเป็นการเรียนรู้
ภาคทฤษฏี 35% และภาคปฏิบัติ 65% 

 

 

รูปที่ 2. แสดงการจำลองกระบวนการผลิตใน Model Factory 
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 โดย Model Factory มีการออกแบบแนวคิดให้เป็นการฝึกอบรมเชิงปฏิบัติการ (Training and Workshop) ดัง
แสดงในรูปที่ 3. 

 

 

รูปที่ 3. แสดงการฝึกอบรมเชิงปฏิบัติการภายใน Model Factory 

 ในการฝึกอบรมหัวข้อลีนมีหลักสูตรการเรียนรู้ที่ชัดเจนแบ่งเป็น 4 session ได้แก่ Diagnosis-Design-Application-
Sustainability ดังแสดงในรูปที่ 4.  

 

รปูที่ 4. ขั้นตอนการฝึกอบรมลีน 4 Session 
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โดยการฝึกอบรมในแต่ละ sessions จะมีขั้นตอนการเรียนรู้เชิงปฏิบัติการตามขั้นตอน Learn-Transform-
Presentation โดยในขั้นตอน Learn จะเป็นการฝึกอบรมภายใน Model Factory และการ Transform และ Presentation 
จะดำเนินการภายในสถานประกอบการของผู้เรียน ดังแสดงในโปรแกรมการฝึกอบรมรูปที่ 5. 

 

 

 

รูปที่ 5. แสดง Model Factory – Learn & Transform Program 
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แสดงผลลัพธ์บางส่วนจากการเข้าร่วมโปรแกรม Model Factory ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมในประเทศตุรเคีย 
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 ในส่วนการเรียนการสอนเรื่องลีน (Lean) ณ Model Factory องค์ความรู้เก่ียวกับลีนไม่แตกต่างจากการเรียนการ
สอนในประเทศไทย เน้นแนวคิด หลักการของลีน และมุ่งเน้นการลดความสูญเสีย (Wastes) ที่เกิดขึ้นในกระบวนการทำงาน  
ดังแสดงเน้ือหาการเรียนลีนบางส่วนดังต่อไปน้ี 

Operational excellence is driven by success in three key elements 

 
 

       ความสูญเปล่า 8 ประการของลีน             3 ประเภทของงาน 
   (งานที่มีคุณค่า,งานที่ไม่มีคุณค่าแต่จำเป็น และความสูญเปล่า 

   

 

5 ปัจจัยหลักที่ส่งผลต่อความผันแปรของกระบวนการทำงาน 
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จากแนวคิดการสอนในเชิงทฤษฏี 35% และลงมือปฏิบัติ 65% หลังจากการเรียนแนวคิด หลักการ และความสูญ
เปล่า (Wastes) แล้วในแต่ละวันจะมีการลงปฏิบัติที่ Workshop ของ Model Factory  โดยมี 5 สถานีของการฝึกปฏิบัติโดย
ในแต่ละสถานีจะมีเจ้าหน้าที่ของศูนย์ฝึกแสดงการผลิตจริง (บทบาทสมมติมีการแสดงผิดขั้นตอน และแสดงให้เห็นความสูญ
เปล่าของลีน) โดยให้ผู้เรียนทำการสังเกตุการณ์ จดบันทึกเวลาและความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น ดังแสดงในรูปที่ 6. 

  

  

  
 

รูปที่ 6. แสดงตัวอย่างแบบฟอร์มที่ใช้ในการอบรมเชิงปฏิบัติการ 
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บรรยากาศการทำ Workshop ภายใน Model Factory 

   

  

ในส่วนการประยุกต์ใช้เทคโนโลยีดิจิทัลใน Model Factory ศูนย์ฝึกอบรมเมือง Konya มีจำลองสายการผลิตที่มีการ
ประยุกต์ใช้เทคโนโลยีดิจิทัล 1 สายการผลิต เพื่อใช้ฝึกการผลิตแบบลีนดังแสดงในรูปที่ 7. 

 

รูปที่ 7. แสดงสายการผลิตจำลองที่มีการประยุกต์ใช้ดิจิทัลเทคโนโลยี 
 

ดิจิทัลคัมบัง (Digital Kanban) ถูกใช้เพื่อควบคุมปริมาณการใช้วัตถุดิบให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด  โดยประยุกต์ใช้ 
RFID เทคโนโลยีเพื่อติดตาม และควบคุมปริมาณการจัดเก็บวัตถุดิบแบบ Real time แสดงในรูปที่ 8. 

 

รูปที่ 8. แสดงการประยุกต์ใช้ดิจิทัลคัมบัง(Digital Kanban) 
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Digital Standard Operation Procedure (SOP) ถูกประยุกต์ใช้เพื่อให้ง่ายต่อการเรียกข้อมูลการปฏิบัติงาน มี
ความถูกต้องของข้อมูลและทันสมัย (Update ข้อมูลง่าย) และสามารถแสดงผลในลักษณะ VDO หรือ Animation ได้ ช่วย
สนับสนุนการปฏิบัติงานที่ถูกต้องของพนักงาน แสดงในรูปที่ 9. 

  

รูปที่ 9. แสดงการประยุกต์ใช้ Digital SOP ในกระบวนการผลิต 

 
Condition Monitoring ถูกประยุกต์ใชใ้นการติดตาม และแสดงผลเงื่อนไขการผลิต หรือประสิทธิภาพของการผลิต

แบบ Real time ของเครื่องจักรและกระบวนการผลิต ข้อมูลถูกจัดเก็บผ่าน Sensor ประมวลผล และแสดงผลแบบ Real 
time ช่วยให้ผู้ปฏิบัติงานทราบถึงความผิดปกติ หรือแนวโน้มของความผิดปกติ  ซ่ึงทำให้ผู้ปฏิบัติงานสามารถจัดการกับปัญหา
หรือป้องกันการเกิดปัญหาได้อย่างรวดเร็ว (แสดงในรูปที่ 10) 

   

   

รูปที่ 10. แสดงการใช้ Condition Monitoring เพื่อติดตามสถานะการผลิต 
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 Real time Cycle Analysis (รูปที่ 11.) ถูกใช้ในการวัดรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ในแต่ละสถานีการผลิต 
หรือแต่ละเครื่องจักร  อีกทั้งยังแสดงผลในลักษณะตารางข้อมูล หรือกราฟแบบ Real time เทียบกับค่ามาตรฐานของการผลิต 
โดยจะแสดงผลในมิติต่างๆ เช่น แสดงรายผู้ควบคุมการผลิต แสดงรายกะ แสดงรายผลิตภัณฑ์ หรือแสดงในภาพรวมของการ
ผลิต เป็นต้น   

 

รูปที่ 11. แสดง Real time Cycle Analysis ของกระบวนการผลิต 

 

Statistical Process Control (SPC) แบบ Real time (รูปที่  12.) ถูกประยุกต์ใช้ ในการวัดความผันแปรของ
ผลิตภัณฑ์หรืองานระหว่างกระบวนการที่ผลิตในแต่ละเครื่องจักรซ่ึงแสดงผลแบบ Real time เพื่อให้เห็นแนวโน้มของการ
เปลี่ยนแปลงจากค่าควบคุม  ทำให้ผู้ควบคุมการผลิตสามารถแก้ไขกระบวนการผลิตได้อย่างทันเวลา ทำให้สามารถลดของเสีย
หรือลดการแก้ไขงานซ่ึงเป็นหน่ึงในความสูญเปล่า (Waste) ที่สำคัญของลีน 

 

รูปที่ 12. แสดงการประยุกต์ใช้ SPC แบบ Real time ในกระบวนการผลิต 
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 Pick by Light System and Logistic (รูปที่  13.) ถูกนำมาใช้ ในกระบวนการประกอบชิ้นงาน  (Assembly 
Process) เพื่อช่วยให้พนักงานผลิตสามารถหยิบชิ้นงานจากกล่องได้อย่างถูกต้องโดยมีการใช้สัญญาณแสงระบุลำดับการหยิบ
ชิ้นงาน  ซ่ึงจะช่วยลดความผิดพลาดในการหยิบชิ้นงานทั้งประเภทและจำนวนได้  อีกทั้งเม่ือชิ้นงานที่นำมาประกอบใกล้หมด 
Sensor จะส่งสัญญาณไปยังพนักงานที่รับผิดชอบให้มาเติมชิ้นงานในกล่อง  ซ่ึงจะช่วยลดการหยุดของกระบวนการผลิต
เน่ืองจากการขาดวัตถุดิบลงได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

  

รูปที่ 13. แสดงการประยุกต์ใช้ Pick by Light System and Logistic ในกระบวนการผลิต 

 

 Digital Performance Management (รูปที่  14.) ถูกใช้ ในการ จัดเก็บข้ อมูล รวมถึงแสดงประสิทธิผลของ
กระบวนการผลิต และตัวชี้วัด (KPIs) ทุกตัวของกระบวนการผลิต ในลักษณะ Dashboard  ซ่ึงถ้าตัวชี้วัดที่สำคัญมีค่าแนวโน้ม
ต่ำระบบจะส่งสัญญาณเตือนให้ผู้ควบคุมการผลิต และหัวหน้างานทราบแบบ Real time ทำให้สามารถทำการวิเคราะห์ และ
แก้ไขปัญหาได้อย่างทันเวลา  รวมถึงนำประวัติของข้อมูลที่สำคัญมาใช้วิเคราะห์เพื่อยกระดับประสิทธิผลของกระบวนการผลิต
ให้สูงขึ้น 

  
 

รูปที่ 14. แสดง Digital Performance Management 
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ส่วนความร่วมมือระหว่างประเทศ สถาบันเพ่ิมผลผลิตแห่งชาต ิ

หน้า 12 ของ 12  

ส่วนท่ี 2  ประโยชน์ท่ีได้รับและการขยายผลจากการเข้าร่วมโครงการ  
  
 จากการเข้าร่วมศึกษาดูงาน Model Factory ณ ประเทศตุรเคีย ในบทบาทของสถาบันเพิ่มผลผลิตแห่งชาติ ซ่ึงมี
บทบาทหน่ึงในการให้การฝึกอบรมและให้คำปรึกษาแนะนำแก่ผู้ประกอบการในการยกระดับผลิตภาพ (Productivity) องค์กร 
เห็นว่าสามารถนำแนวคิด Model Factory มาเป็นศูนย์กลางในการฝึกอบรมเชิงปฏิบัติการแก่ผู้ประกอบการภาคอุตสาหกรรม
ของประเทศไทยได้ (ซ่ึงจริงๆแล้วมีหลายหน่วยงานทั้งภาครัฐ และเอกชนของไทยได้ดำเนินการคล้ายแนวคิดของ Model 
Factory ของประเทศตุรเคีย แล้ว)  ในมุมมองของผู้เรียนคิดว่าสามารถประยุกต์ใช้ความรู้จากการอบรมโครงการของ APO ได้
ดังน้ี 

▪ Step การอบรมเชิงปฏิบัติการ Learn-Transform-Presentation ผ่านการเรียนรู้ทั้ง 4 Sessions เป็น
แนวทางการพัฒนาความรู้เก่ียวกับลีนให้ผู้ประกอบการที่สนใจทำลีนที่ดี สามารถใช้เป็นกรอบแนวคิดใน
การพัฒนาผลักสูตรการเรียนรู้เชิงปฏิบัติการเรื่องลีนในประเทศไทยได้ 

▪ การลงทุนเครื่องจักรแบบ Model Factory ที่เป็นเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตจริงในโรงงานอุตสาหกรรม 
เช่น CNC Lathe , CNC Milling เป็นต้น จะมีการใช้เงินลงทุนที่ค่อนข้างสูง ต้องมีการดูแลรักษาเป็นต้นทุน
ที่อาจต้องคำนึงถึงในระยะยาวประกอบด้วย  ในการสอนแนวคิดลีนอาจประยุกต์ใช้เครื่องจักรขนาดเล็ก/
ขนาดเบา หรือออกแบบให้เป็นกระบวนการผลิตที่ไม่ใช้เครื่องจักร เพื่อใช้ในการทำการเรียนเชิงปฏิบัติการ 
(Training + Workshop) ได้ 

▪ นอกเหนือจากการเข้าไปฝึกอบรมเชิงปฏิบัติการภายในโรงงานของผู้เรียนแล้ว  อาจจัดให้มีการรับสมัคร
โรงงานทดลองเรียนให้ผู้เรียนเข้าไปฝึกปฏิบัติแนวคิดลีนได้  โดยโรงงานทดลองเหล่าน้ันอาจได้สิทธ์ิที่จะส่ง
บุคลากรเข้ารับการฝึกอบรมโดยไม่เสียค่าใช้จ่าย และได้รับ Feedback Report ที่เก่ียวกับโอกาสในการ
ปรับปรุง (Opportunities for Improvement) ตามแนวคิดลีน จากการเปิดโอกาสให้เข้าฝึกอบรมเชิง
ปฏิบัติการภายในโรงงานของตนเองอีกด้วย 
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