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บทคัดย่อ 

 การศกึษาคร้ังนี้ มีวัตถุประสงค์เพ่ือศกึษาการน าระบบการผลิตแบบลีนมาประยุกต์ใช้ในการท างาน

จริง เพ่ือหาแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตของผลิตภัณฑ์ และลดต้นทุนสินค้าในผลิตภัณฑ์

คอลลาเจน ชนิดผง ของบริษัท โรงงานเภสัชอุตสาหกรรม เจเอสพี (ประเทศไทย) จ ากัด  โดยการศึกษาได้

ใช้หลักการวิเคราะห์ความสูญเปล่า 7 ประการ  

 การด าเนนิงานเร่ิมจากศึกษากระบวนการผลิต โดยวิเคราะห์กระบวนการการผลิตว่าเกิดความสูญ

เปล่าหรือไม่ โดยใช้แผนภาพแสดงสาเหตุและผล และใช้หลักการวิเคราะห์ความสูญเปล่า 7 ประการ พบว่า

มีความสูญเปล่าเกิดขึน้ ซึ่งเกิดจากมีขั้นตอนการท างานท่ีซ้ าซ้อน การใช้วัสดุบรรจุภัณฑ์ท่ีเกินความจ าเป็น 

และการออกแบบบรรจุภัณฑ์ไม่มีความเหมาะสม หลังจากด าเนินการปรับปรุงลดขั้นตอนท างานท่ีซ้ าซ้อน

ออก โดยการปรับเปลี่ยนการใช้ถุงสวมกล่อง เป็นการติดสติ๊กเกอร์ปิดฝากล่องแทน และปรับปรุงบรรจุ

ภัณฑ์ให้มีขนาดเล็กลงให้พอดีกับซอง  ปรากฏว่าสามารถลดต้นทุนผลิตภัณฑ์ลงได้ 0.79บาทต่อกล่อง 

หรือร้อยละ 0.35 และสามารถลดระยะเวลาการผลิต 32.88 ชั่วโมงตอ่ 1 คร้ังการผลิต หรือร้อยละ 14.04 

ค าส าคัญ: การผลิตแบบลีน; ลดตน้ทุนกระบวนการผลิต 

 

 

 

                                                                 
ปรับปรงุจากการประชุมวิชาการระดับชาติ ครั้งที่ 4 มหาวิทยาลัยสยาม 
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Abstract 

The objective of this independent study is application of lean manufacturing to production, 

improve the effectiveness and reduce cost of Collagen Powder by JSP Pharmaceutical Manufacturing 

(Thailand) Co., Ltd. This report has analyze seven wastes. This study has study production process, 

analyze cause by cause and effect diagram and seven wastes. As a result, a duplicated process, over 

use packaging and unsuitable design package. After improving the reduce the production process, 

redesign package the cost of reduce 0.79 Baht per box or 0.35 percent and reduce lead time 32.88 

hours per batch size or 14.04 percent 

Keyword: lean Manufacturing; reduce cost  

 

บทน า 
จากสภาพการแข่งขันทางเศรษฐกิจในปัจจุบันท่ีสูงขึ้นอย่างต่อเนื่องท าให้ผู้ประกอบการท้ังภาค

บริการและภาคอุตสาหกรรมตา่งตอ้งปรับตัวเพ่ือให้ธุรกิจสามารถด าเนินต่อไปได้ ท้ังนี้ในการปรับตัวของ

ผู้ประกอบการจะต้องท าในทุกๆด้านของธุรกิจ การพัฒนาสินค้าและบริการอย่างต่อเนื่อง เคร่ืองมือ 

เคร่ืองจักรมีความพร้อมใช้งาน บุคคลากรตอ้งมีความรู้ความสามารถ การสื่อสารระหว่างภายในองค์กร

และภายนอกองค์กรตอ้งมีประสิทธิภาพ เพ่ือให้ได้มาซึ่งคุณภาพสินค้าและบริการท่ีดี ในต้นทุนท่ีเหมาะสม 

อีกท้ังสามารถสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้าและมีศักยภาพอยู่เหนอืกว่าคู่แข่ง ปัจจุบันแนวคิดการพัฒนา

ปรับปรุงประสิทธิภาพขององค์กรไม่จ าเป็นจะตอ้งมาจากความตอ้งการขององค์กรเพียงอย่างเดียว ในส่วน

ของลูกค้าเองก็มีความตอ้งการสินค้าหรือบริการท่ีมีประสิทธิภาพท่ีด ีคุณภาพท่ีได้มาตรฐาน ต้นทุนสินค้าท่ี

ลดลง ดังนัน้จึงน ามาซึ่งความร่วมมือระหว่างองค์กรกับลูกค้าในการช่วยกันพัฒนา ปรับปรุง กระบวนก าร

ตา่งๆ เพ่ือก่อให้เกิดประสิทธิภาพการท างานท่ีดขีึน้ ซึ่งเป็นสร้างความสัมพันธ์ท่ีดีระหว่างองค์กรกับลูกค้า

ในการเป็นคู่ค้า (Partner) ร่วมกันในระยะยาว การบริหารลูกค้าสัมพันธ์เป็นกิจกรรมทางการตลาดและการ

ให้บริการลูกค้าเพ่ือสร้างความสัมพันธ์ท่ีดกีับลูกค้า และพัฒนาความสัมพันธ์ระหว่างธุรกิจกับลูกค้าให้ได้

ประโยชน์ท้ังสองฝ่ายอย่างตอ่เนื่องในระยะเวลายาวนานจากการท่ีลูกค้ามีความประทับใจ มีความเข้าใจ 

และการรับรู้ท่ีดีในตราสินค้า (Ngai, 2005; Schoder, & Madeja, 2004) โดยมีจุดมุ่งหมายเพ่ือการเพ่ิม

ยอดขายในระยะยาว เพ่ิมโอกาสในการเติบโตของธุรกิจ สร้างชื่อเสียงและภาพพจน์ท่ีดีของบริษัท และ

สามารถแนะน าธุรกิจและสินค้าให้ลูกค้าอื่นได้ทราบ (Lee & Turban, 2001; Schoder, & Madeja, 2004) 

การบริหารลูกค้าสัมพันธ์เป็นการสานความสัมพันธ์กับลูกค้าอย่างตอ่เนื่องด้วยการเรียนรู้เกี่ยวกับตัวลูกค้า 

ความตอ้งการ และพฤติกรรมของลูกค้าในทุกด้านจากการปฏิสัมพันธ์ของลูกค้าท าให้ทราบข้อมูลลูกค้า 

และน าข้อมูลเหล่านัน้มาใช้ในการพัฒนาสินค้าและบริการให้เหมาะสมกับลูกค้าแต่ละรายหรือแต่ละกลุ่ม

เพ่ือตอบสนองความตอ้งการของลูกค้าได้อย่างตรงใจ(กุณฑลี ร่ืนรมย์, 2557) 
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บริษัท โรงงานเภสัชอุตสาหกรรมเจเอสพี (ประเทศไทย) จ ากัด ซึ่งเป็นผู้ รับจ้างผลิตสินค้าให้กับ

ลูกค้า โดยเฉพาะกลุ่มลุกค้าท่ีเป็นบริษัทต่างชาติ ซึ่งจะมีนโยบายการลดต้นทุนสินค้าให้ได้ เม่ือมีการสั่ง

ผลิตสินค้าไปในระยะเวลาหนึ่ง ดังนั้นจึงได้มีการร่วมมือกันระหว่างลูกค้ากับบริษัทในการท่ีจะพัฒนา

ปรับปรุงกระบวนการท างานตา่งๆ เพ่ือได้ประสิทธิภาพสูงสุด สามารถลดต้นทุนสินค้า และสร้าง ความ

ย่ังยืนของสินค้าได้ในระยะยาว อีกท้ังลูกค้าได้ให้แนวทางในการปรับลดต้นทุน ซึ่งปรับลดต้นทุนในกระบวน

บรรจุสินค้า โดยการน าระบบการผลิตแบบลีน (Lean Production) ซึ่งเป็นชุดเคร่ืองมือหรือเทคนิคท่ีใช้ก าจัด

ความสูญเปล่าของกระบวนการผลิต เพ่ือให้ได้สนิค้าท่ีมีประสิทธิภาพ โดยใช้ต้นทุนการผลิตต่ าและใช้เวลา

ในการผลิตสั้นท่ีสุด ส่งมอบสินค้าท่ีลูกค้าตอ้งการอย่างมีคุณภาพและทันเวลา (McCullen & Towill, 2001; 

ประภาศรี พงศ์ธนาพานิช, 2555) มาใช้ในการกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์ซึ่งจะมุ่งเน้นในกระบวนการ

บรรจุ โดยท าการเลือกสินค้า คือ ผลิตภัณฑ์เสริมอาหารคอลลาเจน ชนิดผง Collagen Powder Dietary 

Supplement Product มาท าการศึกษา ท้ังนี้ผลิตภัณฑ์ดังกล่าวเป็นผลิตภัณฑ์ลูกค้ามีการสั่งผลิตอย่าง

สม่ าเสมอ ซึ่งผลิตมาเป็นระยะเวลา 3 ปี เข้าสู่ปีท่ี 4 ท้ังนี้จากข้อตกลงร่วมกันระหว่างบริษัทและลูกค้าใน

การท่ีจะตอ้งลดต้นทุนสนิค้าเม่ือมีการผลิตสนิค้าตอ่เนื่องมา 3 ปี  

ดังนัน้การศกึษาในคร้ังนี้จะเป็นการศกึษากระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์เสริมอาหารคอลลาเจน 

ชนิดผง (Collagen Powder Dietary Supplement Product) ท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพการผลิต และต้นทุนของ

ผลิตภัณฑ์ พร้อมท้ังเสนอแนะแนวทางการเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต และการลดต้นทุนของ

ผลิตภัณฑ์ 

 

วัตถุประสงค์ของการวจัิย 

เพ่ือศกึษาการน าระบบการผลิตแบบลีนมาประยุกต์ใช้ในการท างานจริง  โดยการน าความสูญเปล่า 7 

ประการใช้ในการวิเคราะห์  

 

วธิีด าเนนิการวจัิย 

งานวิจัยคร้ังนี้ได้น าหลักการผลิตแบบลีน (Lean Production) มาประยุกต์ใช้เพ่ือเป็นแนวทางในการ

เพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตและการลดต้นทุน โดยการน าความสูญเปล่า 7 ประการมาใช้

วิเคราะห์กระบวนการผลิต ดังนัน้ผู้วิจัยได้ท าการศกึษากระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์เสริมอาหารคอลลา

เจนชนิดผง ท้ัง 7 ขั้นตอน กระบวนการผลิตเร่ิมตั้งแต่การรับวัตถุดิบ ไปจนกระท่ังเป็นสินค้าส าเร็จรูป มี

กระบวนการดังนี้ 

1) ขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบตามจ านวนท่ีแจ้งในใบเบิกวัตถุดิบซึ่งจะตรงกับข้อมูลบันทึกการผลิต  

2) การเข้าเคร่ืองบรรจุซอง เป็นขั้นตอนตัง้แตก่ารตัง้เคร่ืองให้ได้ตามท่ีก าหนด คือ 1 ซองบรรจุ 3 

กรัม พร้อมกับตัง้การพิมพ์ L/C No. Mfg. Date และBest Before  
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3) การตรวจสอบการร่ัวของซอง เป็นขั้นตอนการตรวจสอบการร่ัวของซองทุกๆ 20 นาที  

4) การพิมพ์ชื่อสินค้าบนซอง โดยใช้เคร่ืองพิมพ์อิงค์ เจ๊ท (Ink Jet)  

5) การเตรียมกล่อง โดยการน ากล่องไปพิมพ์เลขรุ่นท่ีผลิต วันท่ีผลิต และควรบริโภคก่อน  

6) การบรรจุลงซองลงกล่อง โดยบรรจุจ านวน 30 ซองตอ่กล่อง  

7) การบรรจุฟิลม์หด (Shrink Film) และบรรจุลงกล่องลูกฟูก 

 เร่ิมตน้จากการวิเคราะห์ขั้นตอนการผลิตท้ังหมด รวมท้ังการวิเคราะห์บรรจุภัณฑ์ท่ีใช้ เพ่ือดู

ค่าใช้จ่ายท่ีเกิดขึน้ ระยะเวลาท่ีใช้ โดยน าขั้นตอนท้ัง 7 มาวิเคราะห์หาความสูญเปล่า จากนั้นจะท าการ

วิเคราะห์หาสาเหตุ เพ่ือตน้หาความสัมพันธ์ของสาเหตุและผล ซึ่งมีผลต่อกระบวนการผลิตหรือไม่ ขั้นตอน

นี้จะท าการวิเคราะห์ถึงการลดต้นทุนท่ีเกิดจากระบวนการผลิต โดยจะใช้แผนภาพแสดงเหตุและผล

พิจารณาสาเหตุท่ีเกิดจากวัตถุดิบ เคร่ืองจักร พนักงาน และวิธีการท างาน   

ท าการศกึษาขั้นตอนการผลิตท้ัง 7 ขั้นตอน โดยการวิเคราะห์การท างานในแตล่ะขั้นตอนดังนี้ 

ขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบ จะใช้จ านวนพนักงานท้ังหมด 3 ท่าน คือพนักงานควบคุมห้องวัตถุดิบ 

จ านวน 2 ท่าน พนักงานควบคุมห้องวัตถุดิบท าการเตรียมวัตถุดิบจากห้องเก็บวัตถุดิบ จากนั้นน าส่ง

วัตถุดิบไปท่ีห้องบรรจุ ตามจ านวนท่ีแจ้งไว้ในใบเบิกวัตถุดิบ ซึ่งจะตอ้งตรงตามข้อมูลบันทึกการผลิต ซึ่งใน 

1 คร้ังการผลิตจะใช้วัตถุดิบชนิดเดียวคือ Fish Collagen จ านวน 450 จะใช้พนักงานท้ังหมด 3 ท่าน คือช่าง

ประจ าเคร่ืองบรรจุซอง 1 ท่าน พนักงานควบคุมการบรรจุซอง 1 ท่าน และพนักงานฝ่ายควบคุมคุณภาพ 

โดยช่างประจ าเคร่ืองจะท าการตั้งเคร่ืองบรรจุซองให้ได้ตามท่ีก าหนด คือ 1 ซอง บรรจุ 3 กรัม เม่ือตั้ง

เคร่ืองได้ตามก าหนดแล้วจะท าการทดสอบความเท่ียงตรงของเคร่ือง โดยเดินเคร่ืองแล้วส่งให้ฝ่ายควบคุม

คุณภาพตรวจสอบน้ าหนักว่าได้ตามเกณฑ์ คือ 3 กรัมต่อซอง เม่ือฝ่ายควบคุมคุณภาพแจ้งให้สามารถ

ด าเนนิการบรรจุตอ่ไปได้ ช่างประจ าเคร่ืองจะส่งตอ่งานให้พนักงานควบคุมการบรรจุซองด าเนิ นการต่อ จน

บรรจุครบตามจ านวน 150,000 ซอง และระยะเวลาท่ีใช้ท้ังหมด 90.29 ชั่วโมง หรือ 11.28 วัน 

 ขั้นตอนการทดสอบซองร่ัว ซึ่งจะท าการทดสอบทุกๆ 20 นาที จะท าการสุ่มจ านวน 5 ซองมา

ทดสอบการร่ัว โดยจะเร่ิมเม่ือมีการเดินเคร่ืองบรรจุไป 20 นาที พนักงานฝ่ายควบคุมคุณภาพ (Inspector 

Line) จะท าการสุ่มขึน้มาจ านวน 5 ซอง โดยน าไปทดสอบกับเคร่ืองทดสอบซองร่ัว ซึ่งจะน าซองไปจุ่มลงน้ า

แล้วบีบ ถ้าบีบแล้วพบว่ามีฟองอากาศออกแสดงว่าซองนั้นร่ัว แต่ถ้าบีบแล้วไม่พบฟองอากาศออกมา 

หรือไม่มีน้ าซึมเข้าไปในซอง แสดงว่าซองไม่มีการร่ัวระยะเวลาท่ีใช้ ท้ังหมด 2.79 วัน 

ขั้นตอนการพิมพ์ชื่อสินค้าบนซอง จะใช้พนักงานจ านวน 2 ท่าน โดยจะพิมพ์ชื่อสินค้าบนซองทุก

ซอง จากจ านวนการผลิต 1 คร้ัง คือ 150,000 ซอง จากความสามารถของเคร่ืองพิมพ์อิงค์ เจ็ท (Ink Jet) 

จะสามารถพมิพ์ได้จ านวน 6,000 ซอง ตอ่ชั่วโมง ระยะเวลาท่ีใช้ท้ังหมด 3.13 วัน  

ขั้นตอนการเตรียมกล่องเพ่ือบรรจุซอง จะใช้พนักงานท้ังหมด 4 ท่าน คือ พนักงานควบคุมบรรจุ

ภัณฑ์ 1 ท่าน และพนักงานประจ าเคร่ืองพิมพ์อักษร 2 ท่าน และพนักงานฝ่ายควบคุมคุณภาพ 1 ท่าน โดย

พนักงานควบคุมบรรจุภัณฑ์จะท าการเบิกบรรจุภัณฑ์ให้ได้ตามจ านวนท่ีแจ้งไว้ในใบเบิกบรรจุภัณฑ์ ซึ่ง
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จะตอ้งตรงตามข้อมูลบันทึกการผลิต ซึ่งใน 1 คร้ังการผลิตจะใช้กล่องจ านวน 5,000 ใบ จากนั้นน าส่งให้

พนักงานประจ าเคร่ืองพิมพ์อักษร เพ่ือด าเนินการพิมพ์ เลขรุ่นท่ี วัน ท่ีผลิต และวันหมดอายุซึ่งจะดูตาม

ข้อมูลบันทึกการผลิต เม่ือเร่ิมเดินเคร่ืองจะท าการพิมพ์ข้อความตามท่ีก าหนดไว้ แล้วน าส่งฝ่ายควบคุม

คุณภาพตรวจสอบให้แนใ่จอีกคร้ัง เม่ือพนักงานฝ่ายควบคุมคุณภาพตรวจสอบความถูกต้องเรียบร้อยแล้ว 

พนักงานประจ าเคร่ืองพิมพ์อักษรจะด าเนินการพิมพ์ข้อความท่ีกล่องจนครบตามจ านวน ระยะเวลาท่ีใช้

ท้ังหมด 3.00 ชั่วโมง  

 ขั้นตอนการบรรจุซองลงกล่อง มีการใช้พนักงานจ านวน 4 ท่าน พนักงานบรรจุ 3 ท่าน และ

พนักงานฝ่ายควบคุมคุณภาพ 1 ท่าน โดยพนักงานบรรจุจะท าการเรียงซองคอลลาเจนจ านวน 30 ซอง 

แล้วบรรจุลงกล่อง จากนั้นปิดฝากล่อง พนักงานบรรจุจะด าเนนิการบรรจุซองลงกล่องจนครบตามจ านวน 

5,000 กล่อง เม่ือมีการบรรจุซองลงกล่องจะมีพนักงานจากฝ่ายควบคุมคุณภาพมาท าการสุ่มตรวจสอบ

ความถูกตอ้งซึ่งจะตรวจนับซองท่ีบรรจุว่าครบ 30 ซองตอ่กล่อง ข้อความชื่อสินค้าบนซอง ข้อความเลขรุ่น

สินค้า วันท่ีผลิต และควรบริโภคก่อน โดยมีการสุ่มจ านวน 30 กล่อง และจะสุ่มเพียงคร้ังเดียว ระยะเวลาท่ี

ใช้ท้ังหมด 10.42 วัน 

 ขั้นตอนการบรรจุฟิลม์หด (Shrink Film) มีการใช้พนักงาน 4 คน น ากล่องคอลลาเจนมาสวมฟิล์ม

หด (Shrink Film) แล้วน าเข้าเคร่ืองอุโมงค์ลมร้อน เพ่ือให้ฟิลม์หดรัดพอดีกล่อง ระยะเวลาท่ีใช้ท้ังหมด 1.15 

วัน 

 

ทฤษฎี กรอบแนวคิดการวจัิยและผลงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) เป็นปรัชญาการผลิต ท่ีมีพ้ืนฐานความแตกต่างของแนวคิด

การผลิต จากการไหลในการผลิตตัง้แตว่ัตถุดิบจนกลายเป็นผลิตภัณฑ์ และตั้งแต่การออกแบบผลิตภัณฑ์

จนถึงการบริการลูกค้า โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือก าจัดความสูญเปล่า)และผลิตสินค้าให้ตรงกับความต้องการ 

จึงถือว่าเป็นแนวทางการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตให้กับอุตสาหกรรมได้อย่างเป็นระบบ (Nickels, McHugh 

& McHugh, 2002; Feld, 2001) 

 

ความสูญเปล่า 7 ประการ  

 ความสูญเปล่าจากการผลิตท่ีไม่สามารถขจัดออกไปได้หมด แต่สามารถลดให้เหลือน้อยท่ีสุดได้ 

โดยโรงงานโตโยตา้ ผู้ผลิตรถยนตค่์ายญี่ปุ่นรายใหญ่ได้ก าหนดความสูญเปล่าไว้ 7 ประการ สามารถพบได้

โดยท่ัวไปในโรงงานอุตสาหกรรม คือ  

1) ความสูญเปล่าจากการผลิตของเสีย  

2) ความสูญเปล่าจากการผลิตมาเกินความจ าเป็น  

3) ความสูญเปล่าจากการรอคอย  
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4) ความสูญเปล่าจากการมีสนิค้าคงคลังมากเกินความจ าเป็น 

5) ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนย้ายและขนย้ายท่ีไม่จ าเป็น  

6) ความสูญเปล่าจากกระบวนการท่ีไม่มีประสิทธิภาพ  

7) ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวของร่างกายท่ีไม่จ าเป็น  

ผลการวจัิย 

จากรายละเอียดกระบวนการผลิตคอลลาเจน ชนิดผง ท้ัง 7 ขั้นตอน ได้น าแนวทางการผลิตแบบ

ลีนมาใช้ โดยการน าความสูญเปล่า 7 ประการมาวิเคราะห์ในแต่ละขั้นตอนกระบวนการผลิต เพ่ือหาว่าใน

แตล่ะขั้นตอนการผลิตมีความสูญเปล่าเกิดขึ้นหรือไม่ พร้อมอธิบายความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้น อาการของ

ขั้นตอนการท างานอะไรท าให้เกิดความสูญเปล่า   

 

ตารางท่ี 1 การวิเคราะห์ความสูญเปล่าท่ีเกิดขึน้ 

ล าดับ ชนิดของความสูญเปล่า รายละเอียด 

1 ความสูญเปล่าจากกระบวนการท่ีไม่มี

ประสิทธิภาพ (Inefficient Process)  

เกิดจากเม่ือเข้าซองบรรจุผงแล้วตอ้งมาพิมพ์ชื่อสินค้า

บนซอง 

2 ความสูญเปล่าจากการรอคอย 

(Waste Due to Waiting)  

 

มีการรอคอยจากการท่ีบรรจุฟิลม์หด เม่ือผ่านอุโมงค์ลม

ร้อนแล้วจะตอ้งรอให้กล่องคลายความร้อนก่อนแล้วจึง

จะสามารถจัดเรียงลงกล่องลูกฟูกได้  

 

เม่ือได้ทราบความสูญเปล่าท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิตแล้ว ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีเกิดขึ้น 

โดยการใช้แผนภาพแสดงเหตุและผลพิจารณาสาเหตุท่ีเกิดจากวัตถุดิบ เคร่ืองจักร พนักงาน และวิธีการ 

ท้ังนี้นอกจากการน าแผนภาพแสดงสาเหตุและผล  วิเคราะห์ความสูญเปล่าแล้ว ผู้ศึกษาได้

ท าการศกึษาเพ่ิมในสว่นของบรรจุภัณฑ์ของคอลลาเจน ชนิดผง ซึ่งท าให้พบว่ากล่องท่ีใช้บรรจุซองคอลลา

เจน ชนิดผงมีขนาดใหญ่เกินความจ าเป็น ดังนัน้จึงได้น ากล่องมาท าการวิเคราะห์ความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้น

ดังนี้ 

 การออกแบบบรรจุภัณฑ์กล่องท่ีใช้มีขนาดใหญ่เกินความจ าเป็น เม่ือเทียบกับขนาดซอง โดยกล่อง

มีขนาด 9x10.7x10 เซนติเมตร (กว้างxยาวxสูง) และขนาดซอง 8.5x5 เซนติเมตร (กว้างxยาว) ความ

แตกต่างระหว่างกล่องและซอง คือกล่องมีความสูงมากกว่าซองถึง 1.5 เซนติเมตร ซึ่งเป็นการใช้วัสดุกล่อง

ท่ีเกินความจ าเป็น ท้ังนี้ขนาดกล่องดังกล่าวมีราคา 24.40 บาท  
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ตารางท่ี 2 สรุปสาเหตุของปัญหา 

ปัญหา สาเหตุของปัญหา 

ความสูญเปล่าจากการพิมพ์ชื่อสินค้าบนซอง มีขั้นตอนการท างานท่ีซ้ าซ้อน 

ความสูญเปล่าจากการบรรจุฟิล์มหด มีการรอคอยและใช้วัสดุบรรจุภัณฑ์ท่ีเกินความจ าเป็น 

กล่องมีขนาดใหญ่เกินไป ไม่มีการออกแบบสินค้าก่อนการผลิต  

 

สรุปผลและอภิปรายผล 

1. ด าเนนิแก้ไขแบบซองบรรจุซึ่งจากเดิมพิมพ์เฉพาะโลโก้สินค้า แก้เป็นพิมพ์ชื่อสินค้า คอลลาเจน 

ชนิดผงลงบนซอง โดยการสั่งท าบล๊อกใหม่เพ่ิมชื่อสินค้า ซึ่งเม่ือซองมีการพิมพ์ชื่อคอลลาเจน ชนิดผงไว้

แล้ว เม่ือบรรจุผงคอลลาเจนลงซองเรียบร้อยแล้วสามารถน าซองมาบรรจุลงกล่องได้ทันที โดยสามารถตัด

กระบวนการพิมพ์ชื่อสินค้าบนซอง และสามารถลดแรงงานได้ 

2. ด าเนนิการเปลี่ยนการใช้ถุงสวมมาเป็นการตดิสติ๊กเกอร์วงกลมใสแทน ซึ่งสามารถลดเวลาการ

รอคอยจากการใช้ฟิลม์หดท่ีต้องใช้แรงงานมาสวมฟิล์มท่ีกล่องแล้วน าไปผ่านเคร่ืองอุโ มงค์ลมร้อน ซึ่ง

จะตอ้งรอให้เย็นก่อนจะน ามาบรรจุลงกล่องลูกฟูกได้ อีกท้ังยังสามารถลดต้นทุนแรงงานคน และลดต้นทุน

ในการเปลี่ยนฟิลม์หดเป็นสติ๊กเกอร์วงกลมใสอีกด้วย 

3. ด าเนนิการเปลี่ยนขนาดกล่องให้มีขนาดเหมาะสมกับซองซึ่งสามารถลดต้นทุนของกล่องได้  

 

ตารางท่ี 3 สรุปค่าใช้จ่ายและจ านวนแรงงานท่ีเกิดขึน้ก่อนปรับปรุง และหลังปรับปรุง 

รายการท่ีปรับปรุง ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ส่วนต่าง ร้อยละ 

ค่าแม่พิมพ์ซอง - 0.97 -0.97 บาท - 

ค่าสติ๊กเกอร์วงกลมใส  

(จากฟลิ์มหด) 

0.56 บาท 0.10 บาท 0.46 บาท 82.14 

ค่ากล่อง 24.40 บาท 23.10 บาท 1.30 บาท 5.33 

ชั่วโมงแรงงาน 234.21 ชั่วโมง 201.21 ชั่วโมง 32.88 ชั่วโมง 14.04 

  

 เม่ือได้แนวทางการแก้ไข ท าการประเมินค่าใช้จ่ายท่ีต้องใช้ในการปรับปรุง โดยเป็นค่าใช้จ่ายท่ี

เกิดขึน้จาก ค่าแม่พิมพ์ซอง 7,000 บาท ซึ่งจะมีค่าใช้จ่ายเพ่ิมขึน้ 0.97 บาทตอ่กล่อง  

 ผลการด าเนนิงานจริงนัน้สามารถลดต้นทุนสนิค้าให้กับลูกค้าได้ในส่วนของการเปลี่ยนมาใช้ ซอง

พิมพ์ชื่อสินค้า สติ๊กเกอร์วงกลมใส การปรับขนาดกล่อง เป็นจ านวนเงิน 0.79 บาทตอ่กล่อง  
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ตน้ทุนคอลลาเจน ชนิดผง  = 224 บาท 

จากการปรับปรุงสามารถลดต้นทุนได้ = (0.46+1.30) – 0.97 = 0.79 บาท 

ตน้ทุนคอลลาเจน ชนิดผงท่ีลดลง = 224 - 0.79   

     = 223.21 บาท      

สามารถลดต้นทุนได้ร้อยละ   = (0.79 x 100) ÷ 224 

     = 0.35 

 

 ดังนัน้หลังการปรับปรุงจะสามารถลดต้นทุนได้กล่องละ 0.79 บาท คิดเป็นร้อยละ 0.43 ส าหรับ

การผลิตคร้ังแรกหลังการปรับปรุง 

 

ตารางท่ี 4 สรุปผลหลังจากการปรับปรุง 

รายการท่ีสามารถลดต้นทุนได้ ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

1. แรงงาน 20 คน 16 คน 

2. ตน้ทุน 224 บาทตอ่กล่อง 223.21 บาทตอ่กล่อง 

3. ระยะเวลาการผลิต 29.28 วัน 25.17 วัน 

 

ผลการด าเนนิการจริงสามารถลดต้นทุนสินค้าได้จากเดิมราคา 224 บาทต่อกล่อง ลดลงเหลือ 

223.21 บาทตอ่กล่อง ลดลง 0.79 บาทตอ่กล่อง คิดเป็นร้อยละ 0.35 ซึ่งจากเป้าหมายของลูกค้าก าหนดไว้

คืออย่างนอ้ยร้อยละ 0.5-1 แตเ่นื่องจากมีค่าใช้จ่ายเกิดขึ้นท าให้ส าหรับการปรับปรุงคร้ังแรกยังไม่ได้ตาม

เป้าหมาย แตเ่ม่ือมีการผลิตคร้ังตอ่ไปจะสามารถลดต้นทุนสนิค้าลงได้เป็น 1.76 บาทต่อกล่อง คิดเป็นร้อย

ละ 0.79 ซึ่งจะเป็นไปตามเป้าหมายท่ีลูกค้าก าหนดไว้ อันเป็นผลมาจากการปรับเปลี่ยนบรรจุภัณฑ์ซอง

พิมพ์ลายชื่อสินค้า สติ๊กเกอร์วงกลมใส ปรับขนาดกล่อง และสามารถลดระยะเวลาการผลิตจาก 29.28 วัน 

เป็น 25.17 วัน คิดเป็นร้อยละ 14.04  
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ตารางท่ี 5 สรุปการเปลี่ยนแปลงบรรจุภัณฑ์ 

 

รายการปรับปรุง ก่อนการปรับปรุง หลังปรับปรุง 

เปลี่ยนซองเป็นซองพิมพ์

ชื่อสินค้า 

 

 

 

 

 

 

 

 

เปลี่ยนจากการใช้ฟิลม์หด 

เป็นการตดิสติ๊กเกอร์

วงกลมใส 

 

 

 

 

 

 

 

ปรับความสูงของกล่องลง

มา เพ่ือให้เหมาะสมกับซอง 

 

 

 

 

 

 

 

 

ข้อเสนอแนะ  

1. ในการแก้ ปัญหาของการลดความสูญเปล่าของการผลิตคอลลาเจน ชนิดผงนั้นควรใ ห้

ความส าคัญ และความร่วมมือจากฝ่ายต่างๆ เช่น ฝ่ายผลิต ฝ่ายควบคุมคุณภาพ ฝ่ายวิจัยพัฒนา ฝ่าย

ออกแบบ ฝ่ายซ่อมบ ารุง และฝ่ายดูแลลูกค้า เพ่ือให้สามารถแก้ปัญหาอยากถูกจุด และมีการปรับปรุง

อย่างตอ่เนื่อง  

2. ฝ่ายจัดหา จัดซื้อของบริษัทร่วมมือกับลูกค้าในการวางแผนการสั่งซื้อวัตถุดิบ เพ่ือให้ได้วัตถุดิบ

ตรงตามก าหนดเวลาท่ีต้องการผลิต จากเดิมก าหนดในการสั่งซื้อวัตถุดิบ คือ ระยะเวลา 30 วัน ในการ

เรียกวัตถุดิบเข้าบริษัท ถ้ามีการวางแผนร่วมกันระหว่างบริษัท ลูกค้า และผู้ขายวัตถุดิบจะสามารถช่วยลด
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ระยะเวลาในการรอคอยวัตถุดิบ พร้อมท้ังด าเนนิการหาวัตถุดิบเพ่ือเป็นแหล่งส ารองส าหรับกรณีวัตถุดิบ

หลักประสบปัญหาขาดแคลน  

3. ฝ่ายจัดหา จัดซื้อของบริษัทร่วมมือกับลูกค้าในการวางแผนการสั่งซื้อบรรจุภัณฑ์ บริษัทได้มีการ

ก าหนดการสั่งซื้อบรรจุภัณฑ์ คือ ระยะเวลา 30 วัน ในการเรียกบรรจุภัณฑ์เข้าบริษัท ท้ังนี้ควรท าการ

วางแผนสั่งซื้อล่วงหนา้ 6 เดอืน หรือ 1 ปี  แล้วก าหนดการเรียกเข้าบรรจุภัณฑ์ให้ตรงตามก าหนดเวลาท่ี

ตอ้งการใช้ ท้ังนี้ให้โรงพิมพ์เตรียมความพร้อมของบรรจุภัณฑ์ ถ้ามีการเรียกเข้าก็จะสามารถจัดส่งได้ทันที 

บริษัทไม่ต้องมีการเก็บเป็นสตอ๊กไว้ ซึ่งจะสามารถช่วยลดระยะเวลาในการรอคอยการบรรจุภัณฑ์  
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