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บทคัดย่อ 
 กำรศึกษำนี้ มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษำและหำแนวทำงลดควำมสูญ
เปล่ำในกระบวนกำรผลิต กำรประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีนและลดเวลำน ำ 
(Lead Time) ในกำรผลิตรถกึ่งพ่วงลดลง ซึ่งปัจจุบัน พบว่ำ โรงงำน
กรณีศึกษำประสบปัญหำกำรผลิตส่งมอบล่ำช้ำ ไม่ตอบสนองควำมต้องกำร
ลูกค้ำ โดยอดีตโรงงำนกรณีศึกษำมีกำรหยุดรอคอยระหว่ำงกระบวนกำรผลิต 
ซึ่งท ำให้กำรใช้เครื่องจักรยังไม่เต็มประสิทธิภำพ มีกำรจัดเก็บสินค้ำคงคลัง
จ ำนวนมำกใช้ระยะเวลำนำนและมีเวลำน ำในกำรผลิต (Production Lead 
Time) ยำวนำน โดยก ำหนดเป้ำหมำยลดเวลำน ำ (Production Lead Time) 
ลดลงร้อยละ 30 ผลกำรศึกษำ พบว่ำ มีประเด็นที่ปรับปรุง 3 ประเด็น 1) ลด
เวลำน ำ (Lead Time) คลังสินค้ำ โดยกำรเปลี่ยนแปลงวิธีจัดท ำกำรวำงแผน
วัสดุ ไม่สต๊อควัตถุดิบนำนและปริมำณมำก โดยปรับปรุงวิธีกำรท ำแผนควำม
ต้องกำรวัสดุ ปรับปรุงกระบวนกำรจัดซื้อ โดยปรับปรุงจุดสั่งซื้อ (Re-Oder 
Point) และ Two-Bin System และปรับปรุงรอบกำรส่งวัตถุดิบ พบว่ำ 
สำมำรถลดลง 96 ชั่วโมง คิดเป็น ร้อยละ 85.71 2) กำรเพิ่มประสิทธิภำพ
กำรจัดส่ง กำรจัดเก็บชิ้นส่วนด้ำนท้ำยไลส์ประกอบ ลดเวลำกำรค้นหำ
ชิ้นส่วน โดยกำรปรับปรุงอุปกรณ์เพื่อจัดส่งชิ้นส่วน คือ Dolly Cart  ซึ่ง
สำมำรถระบุ ลักษณะกำรวำง กำรจัดเรียงสำมำรถลดลง 56 ชั่วโมง คิดเป็น
ร้อยละ 98  3) ลดเวลำน ำกำรท ำสี โดยกำรปรับปรุงเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบ 
จำกกำรท ำสีระบบสีน้ ำมัน เป็นระบบสีแห้งเร็วโพลียูรีเทรน สำมำรถลดลง 
22.17 ชั่วโมง คิดเป็น ร้อยละ 51.83 ภำพรวมกำรปรับปรุงด้วย กำร
ประยุกต์ใช้ระบบกำรผลิตแบบลีน สำมำรถลดเวลำน ำ (Production Lead 
Time) จำกเดิม 459 ชั่วโมง ลดลงเหลือ 289.85 ชั่วโมง คิดเป็นลดลง ร้อยละ 
37.53 
 
ค ำส ำคัญ : ระบบกำรผลิตแบบลีน  
 
Abstract  
 The purpose of this study is to reduce waste in the process. 
The application of lean thinking and reduce lead times in the 
production of semi-trailers. Former case industry had production 
problems delayed delivery, make to can not responding to customer 
needs.  And stop waiting for the manufacturing process. The machine 

is not working efficiently. The inventory over stock and a long 
production lead time. The target to reduce lead time 30 percent.  The 
results showed that Issues Update 3 Item 1) Warehouse reduces the 
lead time by changing the planning material. Control is a material and 
volume, by improving the plan material requirements. Improve the 
procurement process in order to improve the (Re-Oder Point) and 
Two-Bin System and improve the delivery of raw materials was 
reduced by 96 hours, or 85.71 percent. 2) To increase the efficiency 
of delivery, storing parts of the assembly lies and reduce the time to 
find parts by improving equipment to shipping parts is Dolly Cart. You 
can specify the nature of the arrangement can be reduced to 56 
hours, or 98 percent. 3) The painting reduces time process, by 
improving the Oil paint system Fast drying system PolyUrethane. All 
can be reduced 22.17 hours, or 51.83 percent. Overall improvement 
with the application of Lean manufacturing, can be reduce the 
production lead time from 459 hours down to 289.85 hours, 
representing a drop of 37.53 percent. 
Keywords : Lean Manufacturing. 
 
1. บทน า 
 โรงงำนกรณีศึกษำ เป็นโรงงำนอุตสำหกรรมผลิตรถพ่วงและรถกึ่ง
พ่วง ก่อตั้งเมื่อปี พ.ศ. 2512 ภำพรวมอุตสำหกรรมรถพ่วงและรถกึ่งพ่วง มี
แนวโน้วสูงขึ้นอย่ำงต่อเนื่องทุกปี โรงงำนกรณีศึกษำเป็นโรงงำนระดับแนว
หน้ำของประเทศไทย มีส่วนแบ่งกำรตลำดประเภทสินค้ำรถกึ่งพ่วงบรรทุกตู้
คอนเทรนเนอร์และรถกึ่งพ่วงพื้นเรียบในประเทศไทย ปี 2556 อันดับ 1 
 ปัจจุบันโรงงำนกรณีศึกษำประสบปัญหำกำรผลิตส่งมอบล่ำช้ำ ไม่
ทันเวลำส่งมอบไม่ตอบสนองควำมต้องกำรลูกค้ำและต้องเผชิญกับกำร
แข่งขันที่รุนแรง ท ำให้ผู้ผลิตต้องแสวงหำแนวทำงกำรผลิตที่สำมำรถ
ตอบสนองควำมต้องกำรของลูกค้ำได้อย่ำงแท้จริง โดยอดีตโรงงำน
กรณีศึกษำใช้รูปแบบกำรผลิตแบบผลัก (Push System) ท ำให้มีช่วงเวลำใน
กำรหยุดรอคอยระหว่ำงกำรผลิตกระบวนกำรผลิต ซึ่งท ำให้กำรใช้เครื่องจักร
ยังไม่เต็มประสิทธิภำพ จึงท ำให้ต้นทุนกำรผลิตของโรงงำนมีค่ำสูงจำกกำร
เก็บสินค้ำคงคลัง มีเวลำน ำในกำรผลิต (Production Lead Time) ยำวนำน 



 

 

ซึ่งปัจจุบันใช้เวลำน ำกำรผลิต (Production Lead Time) อยู่ที่ 464 ชั่วโมง 
ท ำให้ระยะเวลำส่งมอบลูกค้ำล่ำช้ำ ส่งผลกระทบต่อควำมพึงพอใจด้ำน
ระยะเวลำกำรส่งมอบ ผู้บริหำรของโรงงำนกรณีศึกษำจึงก ำหนดนโยบำยใน
กำรลดระยะเวลำน ำ (Production Lead Time) ลงอย่ำงน้อยร้อยละ 20 หรือ 
371.2 ชั่วโมง 
 จำกประเด็นดังกล่ำวจึงท ำกำรศึกษำเพื่อเพิ่มประสิทธิภำพกำรผลิต
ตั้งแต่กระบวนกำรรับควำมต้องกำรลูกค้ำ จนเป็นสินค้ำส ำร็จรูป โดยลดเวลำ
น ำ (Production Lead Time) โดยเลือกกำรใช้ระบบกำรผลิตแบบลีน (Lean 
Manufacturing) [1,2] ที่มุ่งเน้นแนวคิดกำรสร้ำงคุณค่ำกำรส่งมอบต่อลูกค้ำ 
กระบวนกำรกำรจัดกำรสำยธำรคุณค่ำ (Value Stream Management) และ
ปรับปรุงกระบวนกำรด้วยกำรประยุกต์ใช้เครื่องมือไคเซ็นเทคนิค (Kaizen) 
ดังนั้น จึงสนใจศึกษำกำรประยุกต์ใช้ระบบกำรผลิตแบบลีนในอุตสำหกรรม
กำรผลิตรถกึ่งพ่วง ของโรงงำนอุตสำหกรรมผลิตรถพ่วงและรถกึ่งพ่วง
ตัวอย่ำง โดยกำรวิเครำะห์สำยธำรคุณค่ำและปรับปรุงระยะเวลำน ำ 
(Production Lead Time) โดยใช้ไคเซ็นในกำรลดเวลำกำรสูญเสีย 7 ประกำร 
(7 Waste) [3] 
 
2. วิธีการศึกษา 
โดยมขีั้นตอนกำรศึกษำและด ำเนินงำน ดังนี ้
 1. ศึกษำสภำพปัจจุบันของโรงงำนกรณีศึกษำ  
 2. ส ำรวจและรวบรวมข้อมูลภำพปัจจุบันโดยกำรลงพื้นที่จริงเพื่อให้
สำมำรถได้รับข้อมูลที่แท้จริง 
 3. วิเครำะห์ข้อมูลสภำพปัจจุบันเพื่อให้ทรำบถึงสำเหตุที่แท้จริงของ
กระบวนกำรที่เกิดควำมสูญเปล่ำมำกที่สุด 
 4. ระบุปัญหำและหำแนวทำงกำรปรับปรุงเพื่อเป็นแนวทำงเบื้องต้นใน
กำรลดเวลำน ำ (Lead Time) ในกระบวนกำรผลิต 
 5. ท ำกำรปรับปรุงโดยประยุกต์ใช้ระบบกำรผลิตแบบลีน (Lean 
Manufacturing) 
 6. สรุป วิเครำะห์ผล 
 
3. ผลการศึกษา 
3.1 ศึกษาสภาพปัจจุบนัของโรงงานกรณีศึกษา 
 โรงงำนกรณีศึกษำ เป็นผู้ผลิตยำนพำหนะขนส่ง ในธุรกิจโลจิสติกส์ มี
ประสบกำรณ์ท ำงำนมำกกว่ำ 40 ปี เป็นผู้เชี่ยวชำญกำรออกแบบรถบรรทุก
สินค้ำ รถบรรทุกตู้คอนเทรนเนอร์ รถบรรทุกรถยนต์ จำกกำรศึกษำ พบว่ำ 
ผลิตภัณฑ์ที่มีสัดส่วนควำมสำมำรถในกำรสร้ำงรำยได้สูงสุด คือ รถกึ่งพ่วง
ซึ่งมีอยู่ 3 รุ่น คือ รุ่น PS3-SC1250B รุ่น PS2-SC1250B และ รุ่น PS3-
SC1250C แต่จำกสดส่วนรำยได้ ตำมรูปที่ 1 พบว่ำรุ่นที่สำมำรถขำยได้มำก
ที่สุด คือ รุ่น PS3-SC-1250B ซึ่งสำมำรถท ำรำยได้ ร้อยละ 63 ของ
ผลิตภัณฑ์รถกึ่งพ่วงทั้งหมด ดังนั้นจึงเลือกปรับปรุงที่ Model ดังกล่ำว 
 
 
 
 

 
รูปที่ 1 ข้อมูลสัดส่วนกำรท ำรำยได้ของรถกึ่งพ่วง 

 
3.2 ก าหนดเป้าหมายการด าเนินกิจกรรม 

 ตั้งเป้ำหมำยตำมผู้บริหำรก ำหนดและตำมควำมต้องกำรส่งมอบ
ลูกค้ำ คือ ลดระยะเวลำน ำลดลงไม่น้อยกว่ำ ร้อยละ 30 และก ำหนด
มูลค่ำเพิ่มจำกกำรสูญเสียโอกำสทำงธุรกิจไม่ต่ ำกว่ำเดือนละ 9.6 ล้ำนบำท
ต่อเดือน หรือ 115.2 ล้ำนบำทต่อปี 
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รูปที่ 2 เป้ำหมำยภำพรวม 

 
3.3 วิเครำะห์ประเด็นปัญหำสภำพปัจจุบันที่เกิดข้ึน 
 จำกกำรศึกษำสภำพปัญหำของโรงงำนกรณีศึกษำในปัจจุบันและ
ย้อนหลังเป็นเวลำ 6 เดือน พบปัญหำดังต่อไปนี้ คือ 
 ประเด็นที่ 1 กระบวนกำรรับวัตถุดิบเข้ำ พบว่ำ มีกำรสั่งซื้อและ
เรียกเข้ำวัตถุดิบล่วงหน้ำ ในปริมำณครำวละมำกๆ ซึ่งเป็นกำรเก็บสต๊อคเพื่อ
เป็นกำรประกันว่ำสำมำรถมีของใช้อย่ำงเพียงพอในกระบวนกำรผลิต หรือ
จำกกำรเจรจำซื้อขำยต้องกำรมีส่วนลดมำกๆ ซึ่งท ำให้เกิดต้นทุนจม และ
วัตถุดิบเสื่อมคุณภำพ รวมถึงควำมต้องกำรใช้พื้นที่มำก นับเป็นควำมสูญ
เปล่ำในกำรจัดเก็บวัตถุดิบคงคลัง (Inventory) เพรำะต้องใชแวลำเก็บนำน
หลำยวัน และขณะเดียวกันยัง พบว่ำ กำรจัดวำงวัตถุดิบ ไม่เป็นระบบ มีกำร
วำงกลำงแจ้ง ตำกแดด ตำกฝน เกิดสนิมได้ง่ำย ท ำให้กระบวนกำรผลิตกำร
เชื่อมและกระบวนกำรท ำสีท ำได้ยำก เป็นควำมสูญเปล่ำในกำรจัดเก็บสินค้ำ
คงคลัง (Inventory) เกิดวัตถุดิบเสื่อมคุณภำพ และเกิดควำมสูญเปล่ำในกำร
ขนส่ง (Transportation) ซ้ ำซ้อนหลำยครั้ง 
 ประเด็นที่ 2 กระบวนกำรจัดส่งชิ้นส่วนเข้ำไลส์ประกอบ พบว่ำ มี



 

 

กำรใช้เวลำในจัดเก็บชิ้นส่วนส่วนที่แผนกชิ้นส่วนคลังสินค้ำเป็นเวลำนำน 
เวลำน ำ (Production Lead Time) 3,360 นำที เมื่อต้องจัดส่งชิ้นส่วนตำม
แผนกำรผลิต พนักงำนของคลังสินค้ำ จะด ำเนินกำรจัดแพ็คกิ้งชิ้นส่วน
ทั้งหมดลงบนพำเลสเดียวทุกรำยกำร แต่พบปัญหำไม่สำมำรถหยิบเข้ ำ
ประกอบได้โดยสะดวก เป็นควำมสูญเปล่ำในกำรเคลื่อนไหว (Motion) 
ผู้ปฏิบัติงำนต้องก้มลงค้นหำชิ้นส่วนที่ต้องกำร เกิดควำมอ่อนล้ำต่อร่ำงกำย
และกำรผลิตล่ำช้ำ 
 ประเด็นที่ 3 กระบวนกำรท ำสี กระบวนท ำสีเริ่มต้นจำกพ่นสีรองพื้น
จนถึงเก็บรำยละเอียดสี ใช้เวลำในกำรผลิต Production Lead Time คือ 
2,595 นำที (พ่นสีรองพื้น 195 นำที พ่นทับหน้ำ 1,550 นำที และเก็บ
รำยละเอียด 850 นำที) เป็นควำมสูญเปล่ำจำกกำรรอคอย (Delay) ปัจจัย
กำรผลิต วัตถุดิบสี ประเภทสี 1 K ซึ่งกำรเซ็ตตัว กำรแห้งตัวใช้เวลำนำน 
โรงงำนกรณีศึกษำจึงมีกำรก ำหนดวิธีปฏิบัติงำน แต่ละขั้นตอนให้เวลำท ำงำน
ทั้งวันและปล่อยเวลำเซ็ตตัวให้เป็นช่วงเวลำกลำงคืน  อีกทั้งยังเป็นกำรผลิต
แบบผลิตภัณฑ์คงที่ (Product Fix) ซึ่งต้องใช้เวลำกำรผลิตนำน และใช้พื้นที่
มำก ใช้พนักงำนในกำรท ำสีหลำยกลุ่ม  
 
3.4 จัดท าแผนการด าเนินงานเพ่ือด าเนินการปรับปรุง 
 
ตำรำงที่ 1 แผนกำรด ำเนินงำนเพื่อด ำเนินกำรปรับปรุง 

ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค.
1 ลด Production Lead Time คลังสินค้า

1. ปรับปรุงมาตรฐานวิธืท างานแผนความต้องการวัสดุ 
2. ปรับปรุงการจัดซือ้
3. ปรับปรุงรอบการส่งวัตถุดิบ
4. จัดทีมและมอบหมายผูร้ับผิดชอบพื้นที่โดยเฉพาะ 5ส
5. ก าหนดกิจกรรม 5ส ทุกพื้นที่ ทุกคนมีส่วนร่วม
6. ก าหนดตารางเวลาท า 5ส พร้อมกัน
7. ก าหนดพื้นที่จัดเก็บให้เป็นสัดส่วน แยกจากกัน 
8. จัดเรียงในชั้นเก็บ พร้อมส่งมอบในพื้นที่ร่ม

2 เพิ่มประสิทธิภาพการจัดส่งชิ้นส่วน
1. ลด Lead Time การจัดเก็บชิ้นส่วน
2. ลดเวลาการค้นหาชิ้นส่วน
3. ลดพื้นที่จัดวางชิ้นส่วน

3 ลด Lead Time การท าสี 

ประเด็น รายการ ระยะเวลา

 
 
ประเด็นในกำรศึกษำ 3 ประเด็นหลัก 
Kaizen 1 : ลดเวลำน ำ Lead Time คลังวัตถุดิบโดยกำรปรับปรุง 
 1. ปรับปรุงวิธีกำรท ำแผนควำมต้องกำรวัสดุ MRP ให้สัมพันธ์กับ
แผนผลิตหลัก (Master Production Schedule) รำยกำรวัสดุ (Bill of 
Material) และใบบันทึกสถำนะภำพวัตถุดิบคงคลัง 
 2. ปรับปรุงกระบวนกำรจัดซื้อ โดยปรับปรุงจุดสั่งซื้อ (Re-Oder 
Point) และ Two-Bin System 

 3. ปรับปรุงรอบกำรส่งวัตถุดิบ โดยก ำหนดจุดควบคุมปริมำณจำก
วัตถุดิบรอเข้ำกระบวนกำรผลิตชิ้นส่วน (Standard Stock) สโตร์วัตถุดิบ 
(Safety Stock) และสต๊อคที่ Supplier (Supplier Safety Stock) 
 จำกกำรปรับปรุง Kaizen ลดเวลำน ำ (Production Lead Time) 
คลังวัตถุดิบ พบว่ำ เดิมใช้เวลำน ำ 112 ชั่วโมง แต่หลังจำกท ำกำรปรับปรุง
แล้วสำมำรถลดเวลำน ำ (Production Lead Time) คลังวัตถุดิบลดลงเหลือ 
16 ชั่วโมง คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ลดลง ร้อยละ 85.71 
 
Kaizen 2 : เพิ่มประสิทธิภำพกำรจัดส่งชิ้นส่วน  
 1. ลดเวลำน ำ (Production Lead Time) กำรจัดเก็บชิ้นส่วนก่อนส่ง
เข้ำไลส์ประกอบ โดยปรับปรุงรูปแบบกำรผลิตโดยวำงแผนกำรผลิตตรงตำม
รุ่นกำรผลิต รูปแบบกำรผลิตชิ้นส่วนแบบระบบดึง (Pull System) เมื่อไม่มี
ควำมต้องกำรจำกไลส์ประกอบ เช่น เปลี่ยนรุ่นผลิต หรือเครื่องจักรเสียซ่อม
หลำยชั่วโมง งำนชิ้นส่วนจะถูกชะลอกำรผลิตออกไป และเปลี่ยนวิธีกำร
ท ำงำนในกำรจัดเตรียมชิ้นส่วน เข้ำ Dolly Cart ก ำหนดหน้ำที่ให้แผนก
ชิ้นส่วนเป็นผู้รับผิดชอบเพื่อควำมคล่องตัว 
 จำกกำรปรับปรุง Kaizen ลดระยะเวลำจัดเก็บชิ้นส่วนที่คลังสินค้ำ 
พบว่ำ เดิมใช้เวลำน ำ 3,360 นำที แต่หลังจำกท ำกำรปรับปรุงแล้วสำมำรถ
ลดเวลำน ำ (Production Lead Time) คลังชิ้นส่วน ลดลงเหลือ 60 นำที คิด
เป็นเปอร์เซ็นต์ลดลง ร้อยละ 98.21 
 2. ลดเวลำกำรค้นหำชิ้นส่วน โดยกำรปรับปรุงอุปกรณ์เพื่อจัดส่ง
ชิ้นส่วน คือ Dolly Cart ซึ่งสำมำรถระบุลักษณะกำรวำง กำรจัดเรียง ได้
จ ำนวนครบถ้วนตำมก ำหนด 
 จำกกำร Kaizen ลดระยะเวลำกำรค้นหำชิ้นส่วน พบว่ำ เดิมใช้เวลำ
น ำ 60 นำที แต่หลังจำกท ำกำรปรับปรุงแล้วสำมำรถลดเวลำน ำ (Lead 
Time) ลดลงเหลือ 1 นำที คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ลดลง ร้อยละ 98.33 
 3. ลดพื้นที่จัดวำงชิ้นส่วน โดยกำรปรับปรุงวิธีกำรท ำงำน ซึ่งไม่ต้อง
ขนย้ำยชิ้นส่วนเพื่อโอนชิ้นส่วนเข้ำคลังสินค้ำ แต่จัดให้มีสโตร์ท้ำยไลส์ เพื่อ
จัดเก็บชิ้นส่วนจ ำนวนล็อตเล็ก โดยก ำหนดพื้นที่จัดวำง Dolly Cart ที่บริเวณ
ท้ำยไลส์ประกอบ 
 จำกกำร Kaizen ลดควำมสูญเปล่ำของพื้นที่ในกำรจัดเตรียม
ชิ้นส่วน พบว่ำ เดิมใช้พื้นที่ 256 ตำรำงเมตร แต่หลังจำกท ำกำรปรับปรุงแล้ว
สำมำรถลดลงเหลือ 24 ตำรำงเมตร ลดลงคิดเป็น ร้อยละ 90.62 
 
Kaizen 3 : ลดเวลำน ำ (Production Lead Time) กำรท ำสี  
 โดยกำรปรับปรุงเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบ จำกกำรท ำสีระบบสีน้ ำมัน 
เป็นระบบสีแห้งเร็ว โพลียูรีเทรน ประกอบด้วย  
 1. สีรองพื้นอีพอ็คซี่ 
 2. ทินเนอร์ผสมสีอีพอ็คซี่ 
 3. ฮำร์ดเดนเนอร์ผสมสีอีพอ็คซี่ 
 4. สีทับหน้ำ 2K โพลียูรีเทน 
 5. ทินเนอร์ผสมสี 2K โพลียูรีเทน 
 6. ฮำร์ดเดนเนอร์ผสมสี 2K โพลียูรีเทน 
 จำกกำร Kaizen กระบวนท ำสี พบว่ำ สำมำรถลดเวลำกำรผลิตน ำ 



 

 

(Production Lead Time) ลงจำกเดิม 43.25 ชั่วโมง ลงเหลือ 20.83 ชั่วโมง 
คิดเป็น ร้อยละ 51.83 และสำมำรถลดควำมสูญเสียจำกกำรรอคอย 
(Production Delay) จำก 32 ชั่วโมง เหลือ 10.50 ชั่วโมง หรือ คิดเป็น ร้อย
ละ 67.19 
 
ตำรำงที่ 2 สรุปผลกำรปรับปรุงภำพรวม 

จดุปรับปรุง ผลที่ได้ หน่วย
ก่อน

ปรับปรุง
หลัง

ปรับปรุง
ผลต่าง

% Leadtime 
Reduction

1. ลดเวลาน า Lead Time คลังวัตถุดิบ Production Lead Time ชั่วโมง 112 16 96 85.71%
2. เพิ่มประสิทธิภาพการจัดส่งชิ้นส่วน Production Lead Time ชั่วโมง 56 1 55 98.21%

 -ลดเวลาการค้นหาชิ้นส่วน Production Lead Time ชั่วโมง 1 0.016 0.984 98.33%
3. ลด Lead Time การท าสี Production Lead Time ชั่วโมง 43 20.83 22.17 51.83%

174.15 49.47%ลด LeadTime รวม (ชั่วโมง)  
 
 ผลกำรปรับปรุงด้วยกำรประยุกต์ใช้ระบบกำรผลิตแบบลีน สำมำรถ
ลดเวลำน ำ (Production Lead Time) จำกเดิม 464 ชั่วโมง ก ำหนดเป้ำหมำย
เวลำน ำ (Production Lead Time) ลดลง ร้อยละ 20 แต่เกิดจริงสำมำรถ
ลดลงเหลือ 289.85 ชั่วโมง คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ลดลง ร้อยละ 37.53 ซึ่ง
มำกกว่ำที่ตั้งเป้ำหมำยไว้ 
 
4. สรุป 
 ผลกำรปรับปรุงด้วยกำรประยุกต์ใช้ระบบกำรผลิตแบบลีน สำมำรถ
ลดเวลำน ำ (Lead Time) คลังสินค้ำ โดยกำรเปลี่ยนแปลงวิธีจัดท ำกำร
วำงแผนวัสดุ ไม่สต๊อควัตถุดิบนำนและปริมำณมำก โดยปรับปรุงวิธีกำรท ำ
แผนควำมต้องกำรวัสดุ ปรับปรุงกระบวนกำรจัดซื้อ โดยปรับปรุงจุดสั่งซื้อ 
(Re-Oder Point) และ Two-Bin System และปรับปรุงรอบกำรส่งวัตถุดิบ 
พบวำ่ สำมำรถลดลง 96 ชั่วโมง คิดเป็น ร้อยละ 85.71 
 กำรเพิ่มประสิทธิภำพกำรจัดส่ง กำรจัดเก็บชิ้นส่วนด้ำนท้ำยไลส์
ประกอบ ลดเวลำกำรค้นหำชิ้นส่วน โดยกำรปรับปรุงอุปกรณ์เพื่อจัดส่ง
ชิ้นส่วน คือ Dolly Cart  ซึ่งสำมำรถระบุ ลักษณะกำรวำง กำรจัดเรียง
สำมำรถลดลง 56 ชั่วโมง คิดเป็นร้อยละ 98 
 ลดเวลำน ำกำรท ำสี โดยกำรปรับปรุงเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบ จำกกำร
ท ำสีระบบสีน้ ำมัน เป็นระบบสีแห้งเร็วโพลียูรีเทรน สำมำรถลดลง 22.17 
ชั่วโมง คิดเป็น ร้อยละ 51.83 ภำพรวมกำรปรับปรุงด้วย กำรประยุกต์ใช้
ระบบกำรผลิตแบบลีน สำมำรถลดเวลำน ำ (Production Lead Time) จำก
เดิม 459 ชั่วโมง ลดลงเหลือ 289.85 ชั่วโมง คิดเป็นลดลง ร้อยละ 37.53 
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