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บทคดัย่อ 

งานวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตยาฉีดผงท่ีทาํให้เกิดผลผลิตมากท่ีสุด จาก

ขอ้มูล เดือน กนัยายน พ.ศ. 2554 – สิงหาคม พ.ศ. 2555 ท่ีไดจ้ากฝ่ายวางแผนของ โรงงานกรณีศึกษา พบวา่ ปริมาการ

ผลิตไม่ตอบสนองต่อปริมาณการสัง่ซ้ือของลูกคา้ โดยปริมาณการผลิตรองรับประมาณ 89% ของปริมาณการสัง่ซ้ือ ซ่ึงมี

ค่าเสียโอกาสประมาณ 2.9 ลา้นบาทต่อเดือน ผูว้ิจยัมีความสนใจท่ีจะลดขั้นตอนและรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) 

โดยมีแนวคิดท่ีจะประยุกต์ใช ้การศึกษาการทาํงาน (Work Study) และวิธีการออกแบบเพ่ือประกอบ  (Design for 

Assembly: DFA) เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต โดยหาเวลามาตรฐานในการทาํงานและลดขั้นตอนในการทาํงานท่ี

ไม่จาํเป็น พร้อมออกแบบบรรจุภณัฑท่ี์สามารถลดขั้นตอนและเวลาในการทาํงาน เพ่ือเพ่ิมปริมาณการผลิตให้สามารถ

ตอบสนองต่อปริมาณการสัง่ซ้ือจากลูกคา้ ผลจากการศึกษาทาํใหส้ามารถลดเวลาท่ีใชใ้นการผลิตลงได ้34.62 % และทาํ

ใหส้ามารถรอบรับปริมาณการสัง่ซ้ือไดเ้พ่ิมข้ึนจากเดิมเป็น 95% คิดเป็นเงินท่ีไดก้ลบัมา 1.45 ลา้นบาทต่อเดือน 

 

ABSTRACT 

The objective of this research aims to improve the process of manufacturing injection powder to increase 

productivity. The researcher collects data for September 2011 to August 2012 from the Planning Department.  Found 

Productivity did not respond to orders quantity from customers. Productivity for Production for about 89% of the 

order quantity. The opportunity cost of approximately 2.9 million baht per month. Researchers applied Work Study to 

standard best practices, and Design for Assembly: DFA to reduce process is not necessary to ate the productivity 

produced. To productivity respond to orders quantity from customers. According to the results, the outcome to reduce 

process and cycle time 34.62% and increased 95% respond to orders quantity that was returned to 1.45 million baht 

per month. 
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บทนํา 

ในปัจจุบนัของอุตสาหกรรมยามีการแข่งขนักนั

สูง เน่ืองจากยาเป็นปัจจยัส่ีในความตอ้งการพ้ืนฐานของ

มนุษย ์ทาํใหอุ้ตสาหกรรมยามีขยายตวั กลยทุธ์ต่างๆ ได้

ถูกนาํออกมาใชเ้พ่ือสร้างความไดเ้ปรียบทางธุรกิจ เช่น 

การจดัการคลงัสินคา้ การปรับปรุงการวางแผนการผลิต 

และการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือเพ่ิมผลผลิตเป็น

ปัจจยัหน่ึงท่ีมีความสาํคญั คือ ในอุตสาหกรรมยา ตอ้งมี

การพฒันาประสิทธิภาพในการผลิตยาอยา่งต่อเน่ือง ซ่ึง

จะส่งผลให้ลดตน้ทุนในการผลิตและเพ่ิมผลผลิตใน

กระบวนการ ทาํใหอุ้ตสาหกรรมไดเ้ปรียบคู่แข่งในดา้น

ตน้ทุนการผลิตท่ีตํ่าและเพ่ิมกาํไรในอุตสาหกรรมยา 

ดงันั้น การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตใน

อุตสาหกรรมยา เป็นการเพ่ือเพ่ิมผลผลิตในกระบวนการ

ผลิตและยงัสามารถลดตน้ทุนในการผลิตไดอี้กดว้ย จึง

เป็นส่ิงสาํคญัท่ีผูบ้ริหารองคก์รไม่ควรมองขา้ม 

โรงงานกรณีศึกษา เป็นโรงงานท่ีผลิตยาเพ่ือ

ส่งออกทั้งในประเทศและต่างประเทศ ปัจจุบนัโรงงาน

กรณีศึกษากาํลงัประสบปัญหาการส่งมอบสินคา้ไม่ทนั

ความต้องการของลูกค้า เน่ืองจากเกิดปัญหาคอขวด 

(Bottle Neck) ในการผลิต กล่าวคือ แต่ละรุ่นการผลิตใช้

เวลาในการผลิตนานทาํให้เกิดการรอคอยงานระหว่าง

การผลิต เน่ืองจากรอคอยงานในขั้นตอนถดัไป ดงันั้น 

การปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยการลดเวลาในการ

ผลิตจะทาํให้เกิดสมดุลการผลิตท่ีเหมาะสมจึงเป็นส่ิง

สาํคญัท่ีจะสามารถทาํให้ บริษทักรณีศึกษาสามารถส่ง

มอบสินคา้ให้แก่ลูกคา้ไดท้นัเวลา ทาํให้ลดตน้ทุนการ

ผลิตยา และสร้างประโยชน์ให้แก่โรงงานกรณีศึกษา

มากท่ีสุด 

จากข้อมูลพบว่า  ปริมาณการสั่ง ซ้ือยาของ

โรงงานกรณีศึกษาพบว่า ยาประเภท Cephalosporin 

เป็นยาท่ีทาํกาํไรใหโ้รงงานกรณีศึกษามากท่ีสุด งานวิจยั

น้ี ผู ้วิ จัย สน ใ จ ศึ ก ษ า เ ฉ พ าะ ก ร ะ บ วน ก าร ผ ลิ ต ย า 

Cephalosporin ในโรงงานกรณีศึกษา เน่ืองจากเป็น

ประเภทยาท่ีมีปริมาณการสั่งซ้ือจาํนวนมากและเป็น

ประเภทท่ีทาํโรงงานกรณีศึกษามีกาํไรสูงท่ีสุด 

จากขอ้มูล เดือน กนัยายน พ.ศ. 2554 – สิงหาคม 

พ.ศ. 2555 พบว่าปริมาณการผลิตไม่ตอบสนองต่อ

ปริมาณการสั่งซ้ือ โดยปริมาณการผลิตคิดเป็น 89% 

ของปริมาณการสัง่ซ้ือ  

 

 
ภาพที ่1 ยอดขายของโรงงานกรณีศึกษา 

 

ปัจจุบนัโรงงานกรณีศึกษาเสียโอกาสในการขาย 

เน่ืองจากโรงงานกรณีศึกษาประสบปัญหาส่งมอบยาไม่

ทนัความตอ้งการของลูกคา้ จากขอ้มูล เดือน กนัยายน 

พ.ศ. 2554 – สิงหาคม พ.ศ. 2555 พบวา่ปริมาณการผลิต

ไม่ตอบสนองต่อปริมาณการสัง่ซ้ือ โดยปริมาณการผลิต

คิดเป็น 89% ของปริมาณการสัง่ซ้ือ 
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 ตารางที่ 1 ปริมาณการผลิตเทียบกบัปริมาณการสั่งซ้ือ 

(Batch/Month) 

 

 
ภาพที ่2 กราฟเปรียบเทียบปริมาณการผลิตและปริมาณ

การสัง่ซ้ือ 

 

จากตารางท่ี 1 พบวา่ปริมาณส่งมอบโดยเฉล่ีย

คิดเป็น 89% ของปริมาณการสั่งซ้ือ ซ่ึงเสียโอกาสใน

การขายประมาณ 4 Batchต่อเดือน หรือเฉล่ีย 2,900,000 

บาท ตามตารางท่ี 2 

 

 

 

ตารางที ่2 ขอ้มูลค่าเสียโอกาสในการส่งมอบ 

 

 
ภาพที ่3 ค่าเสียโอกาส (บาท) ในการส่งมอบ 

 

จากปัญหาการส่งมอบสินค้าไม่ครบตาม

ปริมาณการสัง่ซ้ือ พบวา่ปัญหาท่ีเกิดจากมีรอบการผลิต

ยา (Cycle Time) นาน เกิดความไม่สมดุลใน

สายการผลิต มีปัญหาคอขวดทาํให้มีตน้ทุนในการผลิต

สูงเกินความจาํเป็นทาํให้ส่งมอบสินคา้ไม่ทันกาํหนด

ของลูกคา้ ผูว้ิจัยมีความสนใจท่ีจะลดเวลาท่ีใชใ้นการ

ผลิต โดยมีแนวคิดท่ีจะประยกุตใ์ช ้การศึกษางาน (Work 

พ.ศ.2554 - 

2555 

มูลค่าการ

ส่ังซื้อ 

(บาท) 

มูลค่าการ

ผลติ (บาท) 

ค่าเสีย

โอกาส 

(บาท) 

กนัยายน 27,040,000 21,840,000 5,200,000 

ตุลาคม 24,960,000 21,840,000 3,120,000 

พฤศจกิายน 24,960,000 21,840,000 3,120,000 

ธันวาคม 23,920,000 21,840,000 2,080,000 

มกราคม 23,920,000 23,920,000 - 

กมุภาพนัธ์ 26,000,000 21,840,000 4,160,000 

มนีาคม 27,040,000 22,880,000 4,160,000 

เมษายน 22,880,000 22,880,000 - 

พฤษภาคม 23,920,000 20,800,000 3,120,000 

มถุินายน 28,080,000 23,920,000 4,160,000 

กรกฎาคม 24,960,000 22,880,000 2,080,000 

สิงหาคม 26,000,000 21,840,000 4,160,000 

เฉลีย่ 25,306,667 22,360,000 2,946,667 

พ.ศ. 2554 - 

2555 

ปริมาณ

การส่ังซื้อ 

ปริมาณ

การผลติ 

ร้อยละ 

กนัยายน 26 21 80.77% 

ตุลาคม 24 21 87.50% 

พฤศจกิายน 24 21 87.50% 

ธันวาคม 23 21 91.30% 

มกราคม 23 23 100.00% 

กมุภาพนัธ์ 25 21 84.00% 

มนีาคม 26 22 84.62% 

เมษายน 22 22 100.00% 

พฤษภาคม 23 20 86.96% 

มถุินายน 27 23 85.19% 

กรกฎาคม 24 22 91.67% 

สิงหาคม 25 21 84.00% 

เฉลีย่ 25 21 88.62% 
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Study) โดยหาเวลามาตรฐานในการทาํงานและวิธีการ

ออกแบบเพ่ือการประกอบ (Design for Assembly: DFA) 

เพ่ือลดขั้นตอนในการทาํงานท่ีไม่จาํเป็นและลดเวลาใน

การผลิต ซ่ึงจะทําให้ เวลาท่ีใช้ในการผลิตสามารถ

ตอบสนองต่อปริมาณการสัง่ซ้ือจากลูกคา้  

 

วตัถุประสงค์การวจัิย 

ลด Cycle Time ในกระบวนการผลิตยา เพิ่ม

ปริมาณการผลิต ให้สามารถตอบสนองต่อปริมาณ

การสั่งซ้ือของลูกค้า 

 

วธีิการวจัิย 

1. ศึกษาสภาพการดาํเนินงานของโรงงานกรณีศึกษา

และปัญหาท่ีเกิดข้ึน 

เป็นการศึกษากระบวนการผลิตยาฉีดผง ซ่ึง

หลงัจากผูว้ิจัยเขา้ไปศึกษากระบวนการผลิต สามารถ

อธิบายไดด้งัน้ี 

 
ภาพที ่4 กระบวนการผลิตยาฉีดผง 

 

จากการศึกษากระบวนการผลิตยาฉีดผงพบวา่ 

ท่ีกระบวนการส่องผงปนเป้ือนและกระบวนการบรรจุ

หีบห่อ ใช้เวลานานในการผลิต และท่ีกระบวนการ

ดั ง ก ล่ า ว เ กิ ด ปั ญ ห า ค อ ข ว ด  คื อ มี ก า ร ร อ ง า น ท่ี

กระบวนการดงักล่าว โดยแสดงเวลาการทาํงานไดด้ัง 

ตารางท่ี 3 
 

ตารางที่ 3 เวลาแต่ละกระบวนการท่ีใช้ในการผลิต      

ยาฉีดผง 

 
 

 จ า ก เ ว ล า ท่ี ใ ช้ ใ น ก า ร ผ ลิ ต จ ะ เ ห็ น ว่ า  ท่ี

กระบวนการส่องผงปนเป้ือน และ บรรจุหีบห่อทาํงาน

ออกไม่ทนักระบวนการบรรจุยา  

2. ระบุแนวทางในการปรับปรุงเพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพ

ในการผลิต 

 จากการวิเคราะห์ข้อมูลการผลิต พบว่า เกิด

ปัญหาคอขวดท่ีกระบวนการส่องผงปนเป้ือนและ

กระบวนการบรรจุหีบห่อ ใชเ้วลานานในการผลิต ทาํให้

มีงานรอท่ีกระบวนการดังกล่าว แนวทางในการ

ปรับปรุงคือ จดัทาํสมดุลการผลิต ท่ีกระบวนการทั้ง 2  

กระบวนการส่องผงปนเป้ือน 

 

 
ภาพที ่5 ขั้นตอนการส่องผงปนเป้ือน 

ขั�นตอน เวลา(ชม.)
วัตถุดิบ 1

เตรียมอุปกรณ์ 9
บรรจุยา 4.8

เตรียม+ บรรจุ 13.8
ส่องผงปนเปื�อน 27.0

บรรจุหีบห่อ
-ติดฉลาก 6.3
-แกะถาด 2.8

-จัดนํ�าใส่ถาด 3.0
-จัดยาใส่ถาด 3.0
บรรจุหีบห่อ 8.9

รวม บรรจุหีบห่อ 23.9
ทั�งหมด 64.7
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 ท่ีกระบวนการส่องผงปนเป้ือน เน่ืองจากเป็น

กระบวนการท่ีใชค้นในการตรวจสอบขวดยาฉีด จึงจะ

ทําการเพ่ิม พนง. เพ่ิมเข้าไปเพ่ือให้เวลาการทํางาน

ใกลเ้คียงกบัขั้นตอนการบรรจุ  

กระบวนการบรรจุหีบห่อ 

 ท่ีกระบวนการบรรจุหีบห่อ ผู ้วิจัยพบว่ามี

ขั้นตอนท่ีไม่เกิดมูลค่าและทาํให้เสียเวลามากในการ

ผลิตคือ  

 
ภาพที ่6  ขั้นตอนการแกะถาดพลาสติกใส่ยา 

 

 
ภาพที ่7 ขั้นตอนการจดัยาลงถาด 

 

ซ่ึงขั้นตอนดงักล่าวลว้นตอ้งใช ้พนง.ในการ

ทํางาน จึงทําให้เสียเวลาในการผลิต หลังจากได้คน

เตรียมถาดและยาใส่ในถาดพลาสติกแล้ว จึงนําเข้า

เคร่ืองบรรจุหีบห่ออตัโนมติัอีกที จากกล่องยาสาํเร็จรูป

ท่ีมีการใช้ถาดพลาสติก ผูว้ิจัยได้เสนอวิธีการในการ

บรรจุยาสําเ ร็จรูปแบบใหม่ ซ่ึงจะไม่มีการใช้ถาด

พลาสติก และเพ่ิมช่องใส่นํ้ ากลัน่และยาในกล่องเด่ียว

กนั ซ่ึงจะช่วยลด 2 ขั้นตอนดงักล่าว ดงัน้ี 

 

 
 

 
 

ภาพที ่8 กล่องยาสาํเร็จรูป (แบบเดิม) 

 

ภาพที ่9 กล่องยาสาํเร็จรูป (แบบใหม่) 

 

 ซ่ึงหลงัจากลองเสนอกล่องยาสําเร็จรูปแบบ

ใหม่ ในส่วนของโรงงานกรณีศึกษา มีความสนใจ 

เน่ืองจากช่วยลดเวลาการผลิต ผูว้ิจยัจึงร่วมดาํเนินการ

ออกแบบและติดต่อตวัแทนจาํหน่ายกล่องเพ่ือ สั่งผลิต

กล่องแบบใหม่ และติดต่อตวัแทนจาํหน่ายเคร่ืองบรรจุ

หีบห่ออตัโนมติัเพ่ือสัง่ทาํ อะไหล่เคร่ืองจกัรเพ่ือให้ลอง

รับแบบกล่องใหม่น้ี จากนั้นจึงนาํมาทดลองในการผลิต

ต่อไป 
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ภาพที ่10 แบบกล่องใหม่ 

 

3. ผลการทดลอง 

 ในกระบวนการส่องผงปนเป้ือน ท่ีมีการเพ่ิม 

พนง. เขา้ทาํงานจากเดิม 6 คน เพ่ิมเป็น 12 คน พบว่า 

เดิมใชเ้วลาในการทาํงาน 27 ชม.  หลงัจากเพ่ิมเป็น 12 

คนทาํใหเ้วลาในการทาํงาน ลดลงเหลือ 13.3 ชม. ซ่ึงทาํ

ใหไ้ม่มีคอขวดในกระบวนการส่องผงท่ีตอ้งรองานจาก

ห้องบรรจุยา แต่จะต้นทุนในการผลิตต่อรุ่นการผลิต

เพ่ิมข้ึน กล่าวคือ ค่าแรงวนัละ 300 บาท ทาํงาน 9 ชม. 

จะไดว้า่ ต่อรุ่นการผลิตมีตน้ทุนเพ่ิม 2,660 บาทเฉล่ียต่อ

เดือน ผลิต 21 รุ่นจะไดต้น้ทุนต่อเดือน 55,860 บาทต่อ

เดือน 

 

ตารางที ่4  เปรียบเทียบเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการส่องผง

ปนเป้ือนก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 

 

 ในกระบวนการบรรจุหีบห่อ เน่ืองจากมีการ

ปรับเปล่ียนกล่องยาสําเร็จรูป เพ่ือบรรจุยาใหม่ ทาํให ้

ลดขั้นตอนในการทาํงานลง 2 ขั้นตอน คือ ขั้นตอนการ

แกะถาดพลาสติกเพ่ือบรรจุยา และ การจัดยาลงถาด

พลาสติก จากการทดลองพบว่า จากกล่องแบบเก่าใช้

เวลาในการทํางาน 23.9 ชม. แต่หลังจากมีการ

ปรับเปล่ียนแบบกล่องซ่ึงทําให้ ลดขั้ นตอนในการ

ทาํงานลง 2 ขั้นตอน นอกจากน้ียงัมีการติดต่อกบัลูกคา้

เพ่ือแจ้งถึงการเปล่ียนแปลงลักษณะบรรจุภัณฑ์และ

คํานึงถึงความปลอดภัยในการเก็บรักษาของสินค้า

ระหว่างจดัเก็บและขนส่ง โดยทาํการทดสอบใชก้ล่อง

แบบใหม่ และให้สินค้าไหลตามกระบวนการผลิต

จนกระทั่งส่งถึงมือลูกค้า พบว่าไม่เ กิดของเสียใน

ระหว่างการจดัเก็บและขนส่ง ลูกคา้ยอกรับท่ีจะทาํการ

เปล่ียนกล่องบรรจุภณัฑ์แบบใหม่ จากการเปล่ียนแบบ

บรรจุภณัฑ ์ทาํให้ใชเ้วลาในการทาํการเพียง 15.2 ชม. 

ตามตารางท่ี 5  

 

ตารางที่ 5 เปรียบเทียบเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการบรรจุ

หีบห่อก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 

 

ก่อน หลัง
บรรจุหีบห่อ
-ติดฉลาก 6.3 6.3
-แกะถาด 2.8 -

-จัดนํ�าใส่ถาด 3.0 -
-จัดยาใส่ถาด 3.0 -
บรรจุหีบห่อ 8.9 8.9

รวม 23.9 15.2

เวลาที�ใช้ (ชม.)

 
 

ผลการวจัิย 

 จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตยาฉีดผง 

โดยใชห้ลกัการ การจดัสมดุลการผลิต และลดขั้นตอนท่ี

ไม่เ กิดมูลค่าในกระบวนการผลิต  ซ่ึงวิ เคราะห์

ผลเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุงกระบวนการ

ผลิตดงัตารางท่ี 6 
 

ตารางที่ 6 เปรียบเทียบเวลาท่ีใช้ในการผลิตยาฉีดผง

ก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 

 

ก่อน หลัง
ขั�นตอน เวลา(ชม.) รวม(ชม.)
วัตถุดิบ 1 1

เตรียมอุปกรณ์ 9 9
บรรจุยา 4.8 4.8

เตรียม+ บรรจุ 13.8 13.8
ส่องผงปนเปื�อน 27.0 13.3

บรรจุหีบห่อ
-ติดฉลาก 6.3 6.3
-แกะถาด 2.8

-จัดนํ�าใส่ถาด 3.0
-จัดยาใส่ถาด 3.0
บรรจุหีบห่อ 8.9 8.9

รวม บรรจุหีบห่อ 23.9 15.2
ทั�งหมด 64.7 42.3

เวลาการทํางาน

ก่อน หลัง
ส่องผงปนเปื�อน 27.0 13.3

เวลาที�ใช้ (ชม.)
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อภิปรายและสรุปผลการวจัิย 

การดําเนินการทํางานวิจัย ท่ีผ่านมาโดยมี

วตัถุประสงค ์ลด Cycle Time ในกระบวนการผลิต

ยา เพิ่มปริมาณการผลิต ให้สามารถตอบสนองต่อ

ป ริ ม า ณ ก า ร สั ่ง ซื้ อ ข อ ง ล ูก ค ้า ซ่ึงดํา เ นินการโดย

การศึกษาขอ้มูล วิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุท่ีเกิดข้ึน 

พบวา่ปัญหาหลกัท่ีสาํคญั คือ คอขวดในกระบวนการ

ผลิตท่ี กระบวนการส่องผงปนเป้ือนและกระบวนการ

บรรจุหีบห่อ ดงันั้น จึงมีการปรับปรุงกระบวนการผลิต

โดย จัดทําสมดุลการผลิตท่ี  กระบวนการส่องผง

ปนเ ป้ือนและกระบวนการบรรจุ หีบห่ อ โดยใน

กระบวนการส่องผงปนเป้ือนได้ทําการเพ่ิมจํานวน

พนักงานเพ่ือให้สามารถรองรับปริมาณการผลิตจาก

ห้องบรรจุยาได้ โดยจากเดิมใช้เวลาในการทาํงาน 27 

ชม. ลดลงเหลือ 13.3 ชม. และท่ีกระบวนการบรรจุหีบ

ห่อได้มีการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดย ออกแบบ

กล่องบรรจุยาสาํเร็จรูปแบบใหม่ ซ่ึงสามารถลดขั้นตอน

ในกระบวนการผลิตได้ ทาํให้เวลาท่ีใช้ในขั้นตอนน้ี

ลดลงโดยจากเดิมใชเ้วลาในการทาํงาน 23.9 ชม. ลดลง

เหลือ 15.2 ชม. และจากกระบวนการผลิตสามารถลด

เวลาในการผลิตลงได ้34.62 % ต่อรุ่นการผลิตและทาํ

ให้สามารถรอบรับปริมาณการสั่งซ้ือไดเ้พ่ิมข้ึนจากเดิม

เป็น 95% คิดเป็นเงินท่ีได้กลบัมา 1.45 ลา้นบาทต่อ

เดือน ซ่ึงตรงตามวตัถุประสงคข์องงานวจิยั 
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