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บทคัดยอ 
 การแขงขันทางดานธุรกิจในทุกวันนี้มีแนวโนมท่ีสูงยิ่งข้ึน ภาคธรุกิจอุตสาหกรรมตางก็แขงขันกันอยูตลอดเวลา เพ่ือสู
กับการแขงขันการวิจัยและพัฒนาเปนสิ่งท่ีจําเปน สําหรับในสวนของระบบการผลิตก็ถูกพัฒนาใหมีประสิทธิภาพอยางเต็มท่ี 
ลดความสูญเสียในดานตางๆ ไมวาจะเปน เวลา วัตถุดิบ โอกาส เงินทุน และอ่ืนๆ เพ่ือใหสามารถแขงขันได แตการพัฒนา
จําเปนตองใชเงินทุน และทรัพยากรในการดําเนินการ ซึ่งองคกรขนาดเล็กที่ยังไมพรอมในการลงทุนจึงประสบปญหา ดังนั้นใน
การศึกษาครั้งนี้จึงนําเสนอการทํารายงาน A3 เพ่ือใชในการพัฒนาระบบการผลิต โดยเปนระบบที่งายตอการทําความเขาใจ 
และยังไมตองลงทุนมากในการดําเนินการ ในการศึกษาครั้งน้ีไดนํารายงาน A3 ไปทดลองใชพัฒนาในโรงงานผลิตยาแผน
ปจจุบัน โดยจุดประสงคเพ่ือลดรอยละการเกิดการขัดของจากเวลาการทํางานทั้งหมดลง โดยเขาไปศึกษาเพ่ือหาจุดที่มีการเกิด
การขัดของมากที่สุด ที่หนวยบรรจุยาเม็ด – ยาซอง เขาไปแกไขปญหาที่ระบบเครื่องจักร SP 01 Sachet Packing Machine 
(Mucil) โดยมีรอยละการเกิดการขัดของท่ีรอยละ 5.38 ดังนั้นจึงนํารายงาน A3 ไปใชเพื่อจัดการปญหาบนเครื่อง SP 01 
Sachet Packing Machine (Mucil) ผลท่ีไดจากการศึกษาแสดงใหเห็นวาสามารถแกไขปญหาการเกิดการขัดของในจุดที่เขา
ไปศึกษาได  
คําสําคัญ:  รายงาน A3, การเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต, การบํารุงรักษา 
 

Abstract 
 The current business landscape is characterized by intensifying competition, necessitating 
continuous research and development efforts. Efficient production systems have become imperative, 
aiming to minimize losses in various areas such as time, raw materials, opportunities, and capital to 
maintain competitiveness. However, the development of such systems requires substantial capital and 
resources. This study proposes the utilization of the A3 report as a cost-effective approach for production 
system development, offering simplicity and ease of implementation. Specifically, the A3 report was 
employed in a trial development within modern pharmaceutical factories. The objective was to 
investigate and identify the primary source of disruptions within the tablet-sachet packing unit (breakdown 
rate 5.38), with the aim of reducing the percentage of total working time affected. The study focused on 
resolving issues pertaining to the SP 01 Sachet Packing Machine (Mucil) system using the A3 report 
methodology. Consequently, this research demonstrates the effective application of the A3 report in 
addressing the challenges faced by the SP 01 system and serves as a practical example for improving 
production systems in the pharmaceutical industry.                               
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บทนํา 
 ในสภาวะปจจุบันที่มีการแขงขันทางการตลาดทางอุตสาหกรรมจึงนําแนวคิดแบบลีน (learn Thingking) มาใชใน
อุตสาหกรรมเพื่อสูกับการแขงขัน [1] และแนวคิดแบบลีนก็ยังถูกยอมรับอยางกวางขวางวาแนวคิดแบบนี้จะนําไปสู
ประสิทธิภาพการทํางานที่ดี [2] ยิ่งไปกวานั้น Thangarajoo และ Smith [3] ยังไดนิยามแนวคิดแบบลีนวา เปนแนวทางไปสู
ระบบการผลิตที่มีประสิทธิภาพในการสรางมูลคาใหแกผูบริโภค รวมถึงองคกร การนําแนวคิดแบบลีนไปประยุกตใชในงาน
อุตสาหกรรมอยางกวางขวางเนื่องจากชวยพัฒนาในดานตางๆ ตามท่ีนําไปประยุกตใช เชน การลดสินคาคงคลัง ลดของเสีย 
ลดเวลาการรอคอย ลดงานเสีย และอ่ืนๆ ซึ่งนําไปสูตนทุนทางการเงนิที่ลดลงได  [4-5]  
 เนื่องจากวิธีการที่ใชเพ่ือพัฒนา หรือแกปญหาตามแนวคิดแบบลีนเพื่อใหไดระบบที่ดี และมีการพัฒนาอยางตอเนื่อง 
A3 (A3 Problem Solving Report)  เปนวิธีหนึ่งที่เขาใจงายตอการใชงาน และเปนหนึ่งในจุดเริ่มตนของแนวคิดแบบลีน ซึ่ง
เปนวิธีการที่ถูกนํามาใชโดย บริษัท Toyota และตอมาก็ถูกใชอยางแพรหลาย [6] นอกจากนั้น A3 ยังเปนวิธีที่ชวยพัฒนา
ระบบจากการที่นําแนวคิดแบบลีนมาใชในการแกปญหา ผานการกําหนดโครงสราง สรุปผล และจดบันทึกข้ันตอนใน
กระบวนการ [7-8] วิธีการทํารายงาน A3 เปนวิธีการที่ใชแกปญหารวมกับการรายงานสถานะ และขอเสนอโดยตลอด [9] ซึ่ง
เปนสวนที่สําคัญท่ีผลที่ไดจากการประยุกตใชรายงาน A3 ไปใชในการปรับปรุงระบบในภาคสวนตางๆ ของสายงาน และนําทุก
สวนสายงานที่ไดปรับปรุงมาใชเพ่ือใหไดระบบการผลิตแบบลีน (Lean Production System : LPS) [10] นอกจากนี้รายงาน 
A3 ยังถูกนําไปตอยอดในการใชงานในระบบการผลิตโดย Toyota เพื่อสรางเปนกิจกรรมสําหรับการพัฒนาอยางตอเนื่อง 
(Kaizen) [9]  
 ในการศึกษาครั้งนี้จะนําเอาแนวคิดแบบลีนมาพัฒนาเพื่อใชในอุตสาหกรรม โดยมุงเนนวิธีการท่ีเขาใจงาย และ
สามารถปฏิบัติตอเนื่องเพื่อสรางระบบการพัฒนาอยางตอเนื่องไดเอง ดังนั้นจึงเลือกรายงาน A3 มาประยุกตใชในการศึกษามี
เปาหมายสรางระบบเพื่อใหโรงงานขนาดเล็กที่ยังไมมีการพัฒนาอยางเปนระบบนําไปใช และทําความเขาใจไดงาย  
 

วิธีดําเนินการวิจัย         
 การศึกษาครั้งน้ีมีแผนที่จะนํารายงาน A3 เพ่ือมาใชในการพัฒนาโรงงานขนาดเล็ก โดยในการศึกษาไดใชโรงงานผลิต
ยารักษาโรคแผนปจจุบันในการทดลองศึกษา ผลิตภัณฑของทางโรงงานเปน ยาเม็ด ยาผง ยาน้ํา และยาแคปซูล โดยมี
กระบวนการผลิตแตละประเภทแตกตางกัน และในการผลิตในสวนของการนําวัตถุดิบผานกระบวนการใชแรงงานคนในการ
ควบคุมการทํางาน รวมถึงใชแรงงานคนในการควบคุมสวนอ่ืนๆ ใหเปนไปตามมาตรฐาน GMP เพ่ือใหไดยารักษาโรคที่ผานการ
ขึ้นทะเบียน อย. และเมื่อศึกษาในกระบวนการพบวาปญหาการหยุดชะงักของการผลิตจากการที่ เครื่องจักรชํารุด 
(Breakdown) เกิดขึ้น และสงผลตอการผลิตโดยรวมโดยมีรายละเอียดตามตารางที ่1 ดังน้ันในการศึกษาครั้งน้ีจึงเลือกที่จะเขา
ไปศึกษาในสวนของการลดการเกิดการขัดของโดยใชรายงาน A3 ในการศึกษา 

ในข้ันตอนการออกแบบ จะนํารายงาน A3 โดยวิธีตามปกติทั่วไปจะมีสวนประกอบ 7 สวนไดแก 1. ประวัติ              
2. สถานการณปจจุบัน 3. เปาหมาย 4. การวิเคราะห 5. นําเสนอมาตรการตอบโต 6. แผนการนําไปประยุกตใช และ                
7. การติดตามผล ซึ่งในการนําไปใชจริงควรปรับเปลี่ยนใหเหมาะกับปญหาที่เจอ [4] ในการศึกษาครั้งได ดังน้ันการศึกษาครั้งน้ี
จึงไดออกแบบรายงาน A3 เพื่อใหเหมาะสมกับการศึกษาเพื่อลดการเกิดการขัดของ สําหรับโรงงานผลิตยาแผนปจจุบัน โดย
กําหนดข้ันตอนใหมดังตอไปนี ้

1. ขอมูลพ้ืนฐาน (Background) เลาถึงเหตุใดจึงเกิดปญหา ปญหาเกิดจากอะไร และระบุปญหา 
2. สภาพปจจุบัน (Current Condition) สถานการณปจจุบันขณะนั้น 
3. เปาหมาย (Goal) จุดมุงหมายของการแกปญหา หรือขอบเขตหลังจากแกปญหาเสร็จ 
4. วิเคราะหรากเหงาของปญหา (Root Cause Analysis) สาเหตุท่ีทําใหเกิดปญหา 
5. มาตรการแกไข (Countermeasures) กําหนดและปฏิบัติตามมาตราเพื่อแกไขปญหา 
6. การตรวจสอบผล (Check Effect Confirmation) ผลหลังจากการแกไขปญหา 
7. ติดตามผล (Follow Up Action) ติดตาม และสรางมาตรฐาน 
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จากขั้นตอน รายงาน A3 ที่กําหนดใหม สามารถนํามาสรุปไดตามภาพที่ 1 และหลังจากที่ไดออกแบบแนวคิดใน
การศึกษารายงาน A3 สําหรับโรงงานผลิตยาในการศึกษาครั้งนี้แลว ไดนําวิธีการที่ไดออกแบบ ไปทดลองใชเปนระยะเวลา 1 
เดือน  

 

 
ภาพที่ 1  กรอบแนวคิดรายงาน A3 สําหรับการศึกษาครั้งนี ้

 
           ในสวนของการคิดการขัดของ ในการศึกษาครั้งน้ีจะคิดอยูในรูปแบบรอยละ โดยมีวิธีคิดจากสมการที ่1 

_
_ 100

_

Breakdown time
Breakdown rate x

Operation time
                                      (1) 

 Breakdown Rate คือ อัตราการเกิดการขัดของ       

  Breakdown Time คือ เวลาที่ตองหยุดทํางานจากการเกิดการขัดของ     

  Operation Time คือ เวลาทํางานทั้งหมด 

ผลการศึกษา 
 หลังจากที่ไดนําแผนที่ออกแบบไวไปใชในการศึกษาเพื่อลดการเกิดการขัดของในโรงงานผลิตยาแผนปจจุบัน ผลที่ได
จากการทดลองในโรงงานเปนดังตอไปนี ้
 1. ผลการศึกษาขอมูลพื้นฐาน  
 ผลการศึกษาขอมูลพ้ืนฐานที่เกี่ยวของกับการเกิดการขัดของ พบขอมูลการเกิดการขัดของ ยอนหลัง 6 เดือนโดยรวม
ทุกหนวยงานมีคาโอกาสการเกิดเฉลี่ยอยูที่รอยละ 2.45 โดยมีรายละเอียดดังตารางที ่1 
 
ตารางที่ 1  รอยละการเกิดการขัดของของเครื่องจักรจากทุกหนวยงาน ยอนหลัง 6 เดือน  

หนวยงาน รอยละการเกิดการขัดของรวม 
ฝายวิศวกรรม 0.02 
หนวยโรงขนม 2.32 
หนวย Cephalosporins 2.53 
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หนวยงาน รอยละการเกิดการขัดของรวม 
หนวยบรรจุยาน้ํา 1.81 
หนวยบรรจุยาเม็ด – ยาซอง 8.25 
หนวยผสมยาเม็ด – ยาซอง 2.73 
หนวยไซรัป 1.80 
หนวยเคลือบยาเม็ด 1.53 
หนวยตอกยาเม็ด 2.25 
หนวยบรรจุยาฟอยล 2.53 
หนวยผสมยาย้ํา 1.67 
หนวยพิมพฉลาก 1.58 
หนวยลางขวด 2.87 
เฉลี่ย 2.45 

 คาจากตารางที่ 1 พบวารอยละการเกิดการขัดของมีการเกิดขึ้นในหนวยบรรจุยาเม็ด – ยาซอง จากขอมูลในสวนน้ี 
จึงนําไปสูการศึกษาตอในรายละเอียดของเครื่องจักรในหนวยบรรจุยาเม็ด – ยาซอง และเมื่อศึกษาในสวนเครื่องจักร พบวา ใน
หนวยงานนี้ มีเครื่องจักรท้ังหมด 3 เครื่อง และมีรอยละการเกิดการขัดของ ในรอบ 6 เดือนที่ผานมาดังตารางที่ 2 
 
ตารางที่ 2  รายละเอียดการเครื่องจักรในหนวยงานบรรจุยาเม็ด – ยาซอง 

เคร่ืองจักร รอยละการเกิดการขัดของ 
SP 01 Sachet Packing Machine (Mucil) 5.38 
SP 02 Sachet Packing Machine (T.O.S.) 2.8 
SS 01 เครื่องปดผนักซองยา Lobacin 0.07 

 ตารางท่ี 2 แสดงใหเห็นวา เครื่องจักร SP 01 Sachet Packing Machine (Mucil) มีรอยละการเกิดการขัดของสูง
ที่สุด อาจเปนสาเหตุหลักที่กําหนดรอยละการเกิดการขัดของของหนวยบรรจุยาเม็ด – ยาซอง ดังนั้นในขั้นตอนตอไป จึง
ทําการศึกษาสภาพปจจุบันของเครื่องจักร SP 01 Sachet Packing Machine (Mucil) และในรายละเอียดตอไป 
 
 2. ผลการศกึษาสภาพปจจุบัน  
 ในข้ันตอนนี้จะเขาไปศึกษาปญหาในสวนประกอบของเครื่องจักร SP 01 Sachet Packing Machine (Mucil) โดย
ศึกษาขอมูลปญหาที่ทําใหเกิดการขัดของ และความถี่ในการเกิดข้ึนโดยมีรายละเอียดดังตารางที่ 3 
ตารางที่ 3  ปญหาที่ทําใหเกิดการขัดของของเครื่อง SP 01 Sachet Packing Machine (Mucil) และความถี่ 

ปญหาที่ทําใหเกิดการขัดของ เฉลี่ย ครั้ง/เดือน 
รอยซีลรั่ว ขาด ทะลุ 10 
กรรไทรจับมารคไมอยู 1 
ตัวประดันกอบไมรอน 1 
สายพานเสนบนขาด 1 
ลมเขาซองยาเยอะ 1 
สปริงกรรไกรชํารุด 1 

 3. ผลการตั้งเปาหมาย  
 การศึกษาครั้งนี้พบวา สภาพปจจุบันพบปญหาการเกิดมากที่สุดที่แผนก หนวยบรรจุยาเม็ด – ยาซอง และเมื่อ
พิจารณาในรายละเอียดเครื่องจักรพบ SP 01 Sachet Packing Machine (Mucil) เปนเครื่องจักรท่ีมีรอยละการเกิดมากที่สุด 
ดังนั้นในการศึกษาครั้งนี้ จึงมีการตั้งเปาเพ่ือลดการขัดของในเครื่องจักร SP 01 Sachet Packing Machine (Mucil) โดยมี
เปาหมายเปนไปดังตารางที ่4 



Journal of Science and Technology Thonburi University     19 
 
 
 
 

Vol 7 NO 1 Jan – Jun 2023 

ตารางที่ 4  ปญหาที่ทําใหเกิดการขัดของของเครื่อง SP 01 Sachet Packing Machine (Mucil) และความถี่ 
เปาหมาย รอยละการเกิดการขัดของ 

ปจจุบนั เปาหมาย 
SP 01 Sachet Packing Machine (Mucil) 5.38 2 

 4. ผลการวิเคราะหรากเหงาของปญหา  
 ในขั้นตอนนี้จะศึกษาถึงปญหาที่ทําใหเกิดการขัดของในเครื่องจักร SP 01 Sachet Packing Machine (Mucil) โดย
ในการศึกษาขั้นตอนนี้ แผนผังสาเหตุและผล ไดถูกนํามาใชเพ่ือพิจารณาถึงสาเหตุท่ีทําใหรอยละการเกิดการขัดของข้ึน โดยมี
รายละเอียดดังภาพที่ 2 

 
ภาพที ่2  แผนผังสาเหตุและผลสําหรับปญหาการขัดของในเครื่องจักร SP 01 Sachet Packing Machine (Mucil) 

 
 5. ผลการออกแบบมาตรการตอบโต  
 ขอมูลที่ไดจากการวิเคราะหดวยแผนผังสาเหตุและผลในภาพที ่2 ผลท่ีไดจะเปนสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหา การศึกษา
ครั้งนี้ไดนําสาเหตุมาวิเคราะห และกําหนดมาตรการตอบโต เพ่ือแกไขปญหาที่พบ ซึ่งมาตรการท่ีได เปนไปดังตารางที ่5 
ตารางที่ 5  มาตรการตอบโตปญหาการเกิดการขัดของ สําหรับปญหาการขัดของในเครื่องจักร SP 01 Sachet Packing 
Machine (Mucil) 

ปญหา และสาเหต ุ มาตรการ วิธีปฏิบัต ิ
รอคอยอะไหล 

- ไมมีการควบคุมสตอกอะไหล 
1. จัดทําอะไหลสํารอง 
2. ทํามาตรฐานการควบคุม

คลังอะไหล 

1. จัดทําเอกสารมาตรฐาน
ควบคุมอะไหลคงคลัง 

เครื่องเสียบอย 
- สายเทอรโมคอปเปดเสีย 
- Bolt ยึดแมพิมพคลาดตัว 

1. เปลี่ยนอะไหลสํารองท้ังหมด 1. เอกสารมาตรฐานการ
ควบคุมอะไหล 

2. จัดทํ ามาตรฐานการทํ า
การบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

รอชางมาซอมนาน 
- ขั้นตอนการแจงซอมซ้ําซอน 

1. เปลี่ยนวิธกีารแจงซอม 
2. ลดข้ันตอนการซอมบํารุง 

1. จัดทําเอกสารมาตรฐาน
งานซอมบํารุง 
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ปญหา และสาเหต ุ มาตรการ วิธีปฏิบัต ิ
การซอมนานเกินไป 

- พนักงานใหม 
- ชางขาดความชํานาญ 

1. ฝกอบรม On Job Training 
: OJT 

1. ทําโครงการพี่ สอนนอง 
แ บ บ  OJT จั บ คู ช า ง
ชํานาญงานกับพนักงาน
ใหม 

 6. ตรวจสอบผลหลังจากแกปญหาแลว  
 จากมาตรการที่ไดออกแบบมาเพ่ือแกไขปญหาตามตารางท่ี 5 ไดถูกนําไปปฏิบัติเปนระยะเวลา 1 เดือน ผลที่ไดแสดง
ใหเห็นวาการไมพบการเกิดการขัดของในเครื่อง SP 01 Sachet Packing Machine (Mucil) ดังภาพที ่3  

 
ภาพที่ 3  การเกิดการขัดของกอนและหลังใชมาตรการของเครื่อง SP 01 Sachet Packing Machine (Mucil) 

 
 7. ติดตามผล  
 หลังจากที่ไดทําการศึกษา และออกแบบมาตรการแกไขปญหาในเครื่อง SP 01 Sachet Packing Machine (Mucil) 
แลวนั้น การศึกษาครั้งน้ีไดติดตามผล แบบนํารูปแบบการศึกษาท่ีไดใชศึกษาไปออกแบบมาตรฐานเพื่อการพัฒนา โดยมี
เปาหมายเพ่ือใหสามารถนําไปพัฒนาในสวนอ่ืนๆ ของโรงงานไดเพื่อสรางกิจกรรมการพัฒนาอยางตอเนื่อง (Kaizen) ใน
รูปแบบของรายงาน A3 ที่งายตอการทําความเขาใจ และนําไปใช  

 

สรุปผลการศึกษา และอภิปรายผล 
 การศึกษาครั้งน้ีเปนการนําแนวคดิแบบลีนมาใชในอุตสาหกรรม โดยนําวิธกีารทํารายงาน A3 มาใชเพราะเปนวธิทีี่ไม
ยากในการทําความเขาใจ เพ่ือสรางรูปแบบมาตรฐานการพัฒนาใหโรงงานที่ยังไมมีระบบ หรือหนวยงานในการพัฒนาอยาง
เปนระบบ เพ่ือนําไปใชพัฒนาระบบ และสามารถสรางระบบ หรือมาตรฐานเพ่ือนําไปพัฒนาในสวนอื่นๆ ตอไปอยางตอเนื่อง 
เปนขั้นตอนแรกที่จะนําไปสู ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Production System : LPS) ตอไป  
 โดยในการศึกษาทําการนํารายงาน A3 ไปทดลองใชในโรงงานผลิตยาแผนปจจุบัน ซึ่งทางโรงงานยังไมมีฝายที่
รับผิดชอบ ทางดานการพัฒนา ดังนั้นในการศึกษา จึงประสานกับหนวยงานตางๆ เพ่ือใหสรางระบบเพื่อพัฒนาลดความ
สูญเสีย ประกอบกับรายงาน A3 เปนวธิีที่เขาใจงาย จึงไดรับความรวมมือจากหนวยงานตางๆ โดยนําขอมูลปญหามาวิเคราะห 
พบสิ่งที่นํามาซึ่งความสูญเสียของโรงงาน พบในระบบการผลิตมีการเกิดการขัดของข้ึนบอย จึงทําใหระบบการผลิตไมเปนไป
ตามที่ตองการ ดังนั้นในการศึกษาจึงกําหนดเปาหมายเพ่ือลดความสูญเสียจากการเกิดการขัดของ และเมื่อพิจารณาใน
รายละเอียดพบการเกิด การขัดของสวนใหญเกิดจากหนวยงานบรรจุยาเม็ด – ยาซอง โดยมีการเกิดการขัดของข้ึนมากใน
ระบบของเครื่องจักร SP 01 Sachet Packing Machine (Mucil) ดังนั้นในการศึกษานี้จึงไดนํารายงาน A3 มาใชในการ
แกปญหาการเกิดการขัดของในเครื่องจักร SP 01 Sachet Packing Machine (Mucil) โดยในขั้นตอนการทํารายงาน A3 ครั้ง
นี้ไดแบงกระบวนการทําเปน 7 ข้ันตอน ประกอบดวย 1. ศึกษาขอมูลพ้ืนฐาน 2. ศึกษาสภาพปจจุบัน 3. ตั้งเปาหมาย 4.
วิเคราะหรากเหงาของปญหา 5. ออกแบบมาตรการตอบโต 6. ตรวจสอบผลหลังแกปญหา 7. ติดตามผล ผลท่ีไดจากการ
ทดลองทํารายงาน A3 ในการแกปญหาหลังทดลองไป 1 เดือน สามารถแกไขปญหาการเกิดการขัดของของเครื่อง SP 01 
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Sachet Packing Machine (Mucil) จากรอยละ 5.38 ของเวลาทํางานใหหมดไปได แสดงใหเห็นถึงการนํารายงาน A3 ที่นํา
ประยุกตใชสามารถแกปญหาไดอยางมีประสิทธิภาพ แตวาการพัฒนาอยางตอเน่ืองเปนสิ่งท่ีจําเปนตองดําเนินการตอตามแบบ
มาตรฐานการแกปญหาที่ไดออกแบบไว โดยไปใชในเครื่องจักร หรือระบบอื่นๆ ตอไป 
 จากการศึกษาครั้งนีไ้ดนํารายงาน A3 มาประยุกตใชในโรงงานเพ่ือแกปญหาการขัดของแสดงใหเห็นวา วิธีการนี้เปน
วิธีการที่งายในการทําความเขาใจสําหรับหนวยงาน องคการ หรือโรงงาน ที่ยังไมมีระบบการพัฒนา หรือฝายพัฒนา แตจะ
เริ่มตนศึกษาเพ่ือพัฒนาระบบการผลิต ลดความสูญเสยี และยังไมตองลงทุนมาก สามารถนําไปประยุกตใชภายใตทรัพยากรที่มี
เพ่ือพัฒนาระบบ และเปนจุดเริ่มตนในการนําแนวคิดแบบลีนมาใชในการพัฒนา เพ่ือนําไปสูระบบการผลิตแบบลีนตอไป  
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