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ตวัอย่าง Lean Manufacturing



What is lean manufacturing?

ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ ดว้ยตน้ทนุการผลติ

ทีเ่หมาะสม เกิดการพฒันาอย่างต่อเนื่อง



จดุมุง่หมายของระบบการผลติแบบลนีคอือะไร?



5 หลกัการของระบบการผลติแบบลนี



เครื่องมอืและเทคนิคของลนี

การก าหนดคุณค่า

•QFD

•Voice of 
Customer

•Takt time

ศายธารคุณค่า

•VSM

การไหล

•Cellular 
Manufacturing

•Mistake 
Proofing (Poka
Yoke)

•Self check 
Inspection

•Set up 
reduction

•One piece 
Flow Standard 
work

•Total 
preventive 
maintenance

การดงึ

•Kanban

•Visual control,

•5s

•Levelling 

•Quick 
changeover 

การปรบัปรุงอย่างต่อเน่ือง

•QCC

•Kaizen

•Suggestion



กรณีศึกษาบรษิทั จอย สปอรต์ จ ากดั

9/11 ถ.รชัดาภเิษก18 แขวงหว้ยขวาง เขต

หว้ยขวาง กรุงเทพฯ

การศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเองเป็นส่วนหน่ึง

ของการศึกษาตามหลกัสูตรบรหิารธรุกจิ

มหาบณัฑติ สาขาวชิาการบญัช ีโดยคุณ

ลคันา  กวนิกจิจาพร



Products



กระบวนการผลติ

จ านวน รุ่น แบบของเรอื

คายคั ส ีและลวดลายของ

เรอื 

รวมท ัง้อปุกรณเ์สรมิภายใน

เรอื วนันดัรบัสนิคา้



สญัญาณบง่ชี้

ปญัหาที ่1 ไมต่อบสนองความตอ้งการลูกคา้



ลกัษณะของปญัหาที ่1

โดยท ัว่ไป ค าส ัง่ซื้อของลูกคา้

จะไมแ่น่นอน จะเขา้มาจ านวน

มากในช่วงเวลาเดยีวกนั

ซึง่คลงัสนิคา้เป็นเครื่องมอืที่

ส  าคญัในการจดัการกบัปญัหา

นี้ 

แต่เราก็จะพบว่า “อนัทีม่ไีมต่อ้งการ ทีต่อ้งการไมม่”ี เป็นสาเหตทุี ่1

Over 
production



การวเิคราะหข์อ้มลู

สาเหตทุี ่2 Waiting 



การวเิคราะหข์อ้มลู 

(ต่อ)

Transportation Defect

Inventory Motion

Transportation

Transportation



การวเิคราะหข์อ้มลู (ต่อ)

ปญัหาที ่2 Inventory



Extra 
processing
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Lean Manufacturing



Takt time คอื เป็นช่วงเวลาสูงสุดระหวา่งชิ้นงานทีผ่ลเสร็จ หรืออตัราความตอ้งการ

ของลูกคา้จากสายการผลติ 

Customer need = 1,800 ล  า/ปี 

= 150 ล  าต่อเดอืน = 5 ล  าต่อวนั

Customer need = 288/60 ชม./ล  า 

= 4.8 ชม./ล  า = 5 ชม.ต่อล  า

Pull system



ปญัหาที ่1 ไมต่อบสนองความตอ้งการลูกคา้

Pull system



คลงัสนิคา้



ปญัหาที ่2 Inventory

Pull 

system



Kanban system

Kanban board

Production Control

Pull 

system



Levelling

24 Hrs.

Cycle time 5 Hrs. Customer need = 288/60 ชม./ล  า 

= 4.8 ชม./ล  า = 5 ชม.ต่อล  า



Flow production

Industrial 

process flow

Plant layout

Work 
procedure

สาเหตทุี ่2 Waiting



Industrial 

process flow

Plant layout

Work procedure

Transportation Defect

Inventory Motion

Transportation

Transportation



Single Minute Exchange of Dies 
SMED

External setup การเตรยีม

แม่พมิพใ์หพ้รอ้ม ก่อนเปลีย่นแม่พมิพ์

Internal setup:เปลีย่นแม่พมิพเ์รอื ขณะหยุดเครื่องีีด



Poka-Yoke

ตวันูนตรงบรเิวณตดิสติก๊เกอร ์ท าใหต้ดิสติก๊เกอรถ์กู

กลอ่งใส่นอ๊ตพอดมีาเลย



TPM ก าหนดการซ่อมบ ารุงทกุ 2 เดอืน ใชเ้วลาเีลีย่

ประมาณ 10 ช ัว่โมง เปลีย่นเป็น ทกุ 3 สปัดาห ์ใช ้

เวลาประมาณ 4 ช ัว่โมง



Future VSM



ผลลพัธ์

กอ่น หลงั

Production 
Lead Time

933 409 นาท/ีล  า

Process
Time

479 175 นาท/ีล  า


