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 This study is based on the work site process improvement by applying Value 

Stream Management. After studying and analyzing the whole process of sugar-coated 

tablet, an overall view of Value Stream Management in current state is drawn to 

represent occurred process for exposing root-cause problems, abnormal operations of 

the production process. Brainstorm is used for analysis the problems and concluding 

and improvement procedures. After improvements are implemented accordingly to the 

improvement plan, the Value Stream Management in future state is described, to define 

the method of continuous improvement, following ways of lean manufacturing. 

 The results of the application of Value Stream Management, the total 

production lead times of the whole process is decreased from 25,391.63 minutes to 

12,826.60 minutes, declining 49.48%. The total processing time of the sugar-coated 

tablet is decreased from 20,035.0 minutes to 7,992.0 minutes, declining 60.11%. The 

defect of sugar-coated tablet is decreased from 5,740.0 gm to 1,386.0 gm, declining 

75.85%. In addition, the company can save production cost to 34,761.19 baht per lot, 

and delivery lead time is reduced for better customer service. Finally, a Standard 

Operating Procedure (SOP) of the sugar-coated tablet process is standardized for 

sustainable quality control.  
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�����"�1�� 1�������
!)5������	�/�, 
��&	��$����� ���.��ก��������&�"&��!�$� !,�"�%�!ก(�����,��,�%����
$�ก��� �������ก��ก+���$�กก��ก��!,("�'$'$(

���: �������+���2�$��+�!)5��������ก!,�"�
%-�%�ก��,�6��
�!��%��	
��ก���
���: %��	�)3��	 ����� !,�"����������1��!)��� &��8	�ก(�
���
�!�� 
 '��*�ก;�1���	��!���ก��)�� )�	�)���(&8('$���ก�� ��ก��'$(
�����%-�ก�����ก��
���8���	����0�"�!)5�!���"������������"������  ก��'$(
�  $�� (Lean Manufacturing 
System) .��!)5�!���"�����&�"�+���2������("� &�"�	�������+���2%�ก��)�� )�	�'$(
/�, 
(Productivity Improvement) �$�!)5�!���"��&�"�����.�+���%-�%�ก�� �(�����ก��ก��'$(
1��
������� !��"����ก!)5���  &�"!��������)���(&8('$����	� �$�$�ก����2!��� �����!ก(�%�����
ก��'$(
 ��  ก��'$(
�  $�� (Lean Manufacturing System) �����  ก��'$(
&�"�	��!��� 
ก��ก+����������2!)$�� (Wastes) %�ก�� ��ก��'$(
 �����*��ก���(!�����ก�� ��ก�� 
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!,�"�%������.�� 	ก�� ��ก��&�"ก��%�!ก(���$���!,("� (Value Added) �$�ก�� ��ก��&�"1��
ก��%�!ก(���$���!,("� (Non-Value Added) %�ก�� ��ก��'$(
 �$������.����ก�� ��ก��&�"
1��ก��%�!ก(���$���!,("���ก1)��กก�� ��ก�� &+�%������. �(�����ก��ก�� ��%���
)���(&8('$��ก���� !,�"�
� ��������
���ก������
���: %�ก� $�ก��� ���.��'��'$(
ก4�����.
&+�%�����ก� ��$	!)9�����$��������
��1) 
 ������� '��&+�ก��*�ก;�����(,�8� ���1���	��!���ก��*�ก;��$�ก��)���	ก
�%-���  ก��
'$(
�  $�� ���%-�$�กก�� ก�����ก�����8���	���� (Value Stream Management: VSM) 
!)5�!���"�����!�����-���ก��*�ก;���� !,�"�!)5�ก���(!�����ก�� ��ก��'$(
�� !,�"������$�
����ก�� ��ก��&�"1���+�!)5���ก��กก�� ��ก�� !,�"�!,("�'$(
/�,%��ก�ก�� ��ก�� ����	��
����������2!)$��&��� 7 )��ก�� (7 Wastes or Muda) ���1��ก��%�!ก(�)����-��
��
ก�� ��ก�� !,�"�ก$��!)5�ก�� ��&�"��)���(&8('$����	� 
� ��������
���ก�����$�ก���
�$�����ก� 
 
�������
��� !�ก	�#$ก%	 
 !,�"�$�������2!)$��%�ก�� ��ก��'$(
��!�$�� ��+�
�$ ���%-�ก�����ก�����8��
�	���� )��ก� ����  
 1.  $�!�$��+���� (Production Lead Time) $���ก!�(� 35%  
 2.  $�!�$�����
��ก��!�$�� ��+�
�$$���ก!�(� 50% 
 3.  $����!���$���ก!�(� 15% 
 �+��� ��
.	)������%�ก��*�ก;���������1������ก ��� ����กde�� �(�� '��*�ก;��$�
&�����1����ก��)��-	�$�����!4��������%��(���&�"�����.&+�1�� 
 
 !�� � !�ก	�#$ก%	 
 1��ก+����� !�
ก���+�!�(�ก��*�ก;�������$�!����
��1)��� 
 1.  ก��*�ก;��������	
��ก���'$(
�������"�0�"���,��ก���&����� 100 �� !)5�
ก���*�ก;� 
 2.  *�ก;�ก�� ��ก��'$(
�� ���'$(
/��7�&�"%-�%�ก��&+�ก��*�ก;���� '$(
/��7� A 
!,�"�!)5�
�������%�ก��)�� )�	��+��� '$(
/��7�&�"��$�ก;��ก�� ��ก��&�"�$���ก��
��1) 
 3.  *�ก;�ก�� ��ก��'$(

����
�ก���� ��
.	�( !�����ก�� ��ก�� ��ก��&�"�������
�(�����+�!�4���)%�ก� $�ก��� 
$����ก��1$��������$
���: &�"%-�%�ก�����ก��'$(
�$�����

���ก�����$�ก��� 
 4.  %-�ก�����ก�����8���	���� (Value Stream Management: VSM) �$�!���"�����
��"�: �����  ก��'$(
�  $�� !,�"�ก��)�� )�	�ก�� ��ก��'$(
 



 3 

 �&��!�ก	�'�	��(��	� 
 1�������  ก���+�!�(�������ก+�������
��ก���+�!�(���� 0�"���'��ก��1$���
����
��ก���+�!�(���������)&�" 1 0�"������$�!�������
��1)��� 
 1.  *�ก;������$�$�*�ก;���  ก��'$(
�  $�� (Lean Manufacturing System) ก��
���ก�����8���	���� (Value Stream Management: VSM) !�ก�������(���  �$�&g;h�&�"
!ก�"������ 
 2.  ���
���&�����,�������� ��%��������!ก�"��ก� ก�����ก�����8���	���� %��ก�
���-(ก&�� 
 3.  *�ก;�����
��ก�� ��ก����
�#��ก��'$(
����)�  !����ก��ก� '$(
/��7�

������� 
 4.  *�ก;�ก�� ��ก���
�$�����
��ก��'$(
'$(
/��7� A �����$�!���� ���&���)3����
�+�!���&�"!ก�"������ ���ก���� ��������$�  !�(��+���� (Waste Walk) ���!ก
ก���� �� !�$� 
.���/�,�$�ก���� ��&�ก�����$ !,�"�%�&�� .��)32�
���: %�ก�� ��ก��'$(
'$(
/��7� A 
 5.  �� ��������$ ������'�'�����8���	�����.���)3��	 �� (VSM : Current State) 
,����&+�ก���(!�����ก�� ��ก���$�������2!)$��&�"����%�ก�� ��ก��'$(
  
 6.  )���	ก
�%-�ก�����ก�����8���	���� %�ก��)�� )�	�ก�� ��ก��'$(
 !,�"�&+�ก��
ก+����������2!)$��&�"�d�����%�ก�� ��ก��'$(
  
 7.  ��ก�  �(8�ก���$�!������&��ก���ก�1� ,�����+�!�(�ก��ก���ก�1�)�� )�	� 
 8.  !)��� !&�� '$&�"1��ก����$�$��ก��)�� )�	� ��	)'$ก���+�!�(�ก���$�
���!������!,�"�%-�%�ก������'�)�� )�	�
��1) 
 9.  ������'�'�����8���	�����.�������
 (VSM : Future State) 
 10.  ��	)'$ก��*�ก;�,�������!������ �$����&+������� 

11.  ���&+���)!$������(,�8� 
 
����	����)���	*�ก	�'�	��(��	� 
  �+��� ก��*�ก;� 1��ก+�������
���$�!�$�ก��&+�����������1��%�
����&�" 1 ���
!�("��+�!�(�ก��
����
�!����ก	�/�,��8� 2555 �$�!��4��(��!����ก�กh��� 2556 
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��)&�" 1 ����
��ก���+�!�(����
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����&�" 1 �'�ก���+�!�(�����$�����!�$�%�ก���+�!�(���� 

ก.,. ��.�. ��.). ,.�. �(.). ก.�. 
.�. ก.). �.�. ,.). -.�. �.�. ก.,. ��.�. ��.). ,.�. �(.). ก.�

1

*�ก;������$�$���  ก��'$(
�  $�� (Lean Manufacturing System)

 ก�����ก�����8���	���� (Value Stream Management: VSM)  

!�ก�������(���  �$�&g;h�&�"!ก�"������

2
���
���&�����,�������� ��%��������!ก�"��ก� ก�����ก�����8���	���� 

%��ก����-(ก&��

3
*�ก;�ก�� ��ก���
�$�����
��ก��'$(
'$(
/��7� A �����$�!���� 

!,�"�%�&�� .��)32�
���: %�ก�� ��ก��'$(
'$(
/��7� A

4
������'�'�����8���	�����.���)3��	 �� (VSM: Current state) ,����

&+�ก���(!�����ก�� ��ก���$�������2!)$��&�"����%�ก�� ��ก��'$(


5
��ก�  �(8�ก���$�!������&��ก���ก�1� ,�����+�!�(�ก��ก���ก�1�

)�� )�	�

6
!)��� !&�� '$&�"1��ก����$�$��ก��)�� )�	� ��	)'$ก���+�!�(�ก��

�$����!������!,�"�%-�%�ก������'�)�� )�	�
��1)

7 ������'�'�����8���	�����.�������
 (VSM: Future state)
8 ��	)'$ก��*�ก;�,�������!������ �$����&+�������
9 ���&+���)!$������(,�8�

��	'�� ��� .!ก	�'�	��(�ก	�
,.#. 2555 ,.#. 2556

5 
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��2)3�� !�ก	�#$ก%	����	'�4	56'.��� 
 1.  �����.�+������������ก�����ก���	
��ก���
��$�กก���$�����(������  
ก��'$(
�  $�� ��)���	ก
�%-�ก� �	
��ก���ก��'$(
�� !,�"�%�!ก(�)����-��'$(
/��7�

���������� �(;�& ��������.$�!�$��+���� (Production Lead Time) 
$���������.
ก+����������2!)$��%�ก�� ��ก�����'$(
/��7�
������� 
 2.  �����.%-�!)5�'$(
/��7�
���  %�ก��&+�ก��)�� )�	��+��� '$(
/��7���"�&�"��
ก�� ��ก��'$(
&�"!����ก�� ���%ก$�!���� 
 3.  �����.!,("�)���(&8('$���ก�� ��ก�� !,�"���������������.%�ก���������
%��ก�����ก�1�� 
 4.  �����.%-��������!ก�"��ก� ก�����ก�����8���	���� !,�"�ก+����������2!)$�� 
!,�"�%������.)�� )�	��	�/�,���'$(
/��7� $�
��&	�%�ก��'$(
 �$������.'$(

'$(
/��7�1�����&��!�$�
������
���ก�����$�ก��� ���'$%�$�ก���!ก(�����,��,�%�����	� 
 5.  !)5�ก�����!��(��$�!)o���ก��%� 	�$�ก�1�����������(�!4� 
$����1��������
����%�ก���ก�1�)32� !ก(�������ก�������%�����ก� 
 6.  !)5����&��%�ก��)�� )�	�ก�� ��ก��%���)���(&8('$�����
��!��"��
��1) 
. 
��	�()	�#�,�� 
  ��	�
7����4	 (Waste/Muda) ���.�� ก(�ก���%�: &�"!)5�ก(�ก���&�"%-�
��&	��$�
!�$�0�"�1��ก��%�!ก(���$���!,("��ก�'$(
/��7�%��	������$�ก��� 0�"��� 7 )��ก�� 1���ก� ������2
!)$��&�"!ก(���กก��'$(
��ก!ก(�1) (Over production) ก������� (Waiting/delay) ก�������� 
(Transportation) ก�� ��ก��'$(
1��!����� (Processing) ก��!�$�"��1� (Motion) �(����
���$��&�"1���+�!)5� (Inventory/Work in-Process) �$�-(�����!����������� ก,���� (Defect) 
  ��(��	, (Productivity) ���.�� '$'$(

���������)3����ก��'$(
 ก��!,("�����
���'$(
/�,��&+�%�
��&	�ก��'$(
$�$� 
  ���ก�กJK����'�*�ก	���(�)	 (Good Manufacturing Practice: GMP) ���.�� 
ก��ก+������$�!����$�ก!ก�7� !��"��1��$��(8�ก��%�ก��'$(
�� !,�"�!)5���
�ก��&��
กh���%�ก���� �	�ก��'$(
���$�)s( �
(
�������!�������� %�1��'$(
'$��&�"���	�/�, 
)$��/�� 
  ก	����������4	�ก����ก	���(� (In-process Control) ���.�� ก��

����� ������ก���+�!�(�ก��'$(
!,�"�
���
(�
���$�)�� ก�� ��ก���ก�+�!)5� !,�"�%�
���%���� '$(
/��7� .�ก
���
��
�����ก+��� ก���� �	��/������$������!���"��������.��
!)5�������"����ก���� �	�������ก�� ��ก�� 
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  ก	���������J�	, (Quality Control) ���.�� ������"����$�ก!ก�7��$�
�(8�ก��&�"��%�ก��'$(
 0�"�!ก�"������ก� ก���	��
������� ���ก+��� �$�ก��&���  ��ก��&+����
����ก� ���������"�/��%�����ก� %�ก���+�!�(�ก������!�ก����$��(8�ก��)s( �
(%�ก��)$���
'��� !,�"�%���"�%�1�����1����ก��)$���'�����
.	�(  ����	ก�� ���	!,�"��+�1)%-� ���1����ก��
)$���'���'$(
/��7�!,�"��+�������������� ��ก�����'���ก��
���(�������	�/�,!)5�&�"���
,�%� 
  ก����ก	���(�)	���W!��&�	�	� (Sugar Coating) ���.�� ก�� ��ก���)�
��)��ก��
.	�( &�"!)5�����)��ก� 
����
�
+���  (Formula) �$�
���(8�ก��$�ก (Procedure) 
&�"����&�! ��� 0�"����������
ก
���ก��%��
�$�
+���  
  )	��Y'���W!��&�	�	� (Sugar Coated Tablet) ���.�� '$(
/��7���!�4�&�"'���
ก�� ��ก��!�$�� ��+�
�$ 0�"�-���!,("���������������� )��&�� ก$ ��  ก$("� �$�)9��ก��
ก��!��"���$�����
���� 
  �!ก
	�����$ก��4�ก	���(� (Batch Processing Record: BPR) ���.�� !�ก���
&�"����.�������$��
�
+���  ����
��ก���+�!�(�ก��'$(
 !�$� ����������� '��)s( �
(����$�'��

�����  %��
�$�����
��ก��'$(
�� 
  
	)-	���J�4	 (Value Stream) ���.�� ก(�ก����$������!&*&�"���	���� 1����
�	����!,("��$�ก(�ก���1�����	����!,("��
��+�!)5�
���&+�%�ก�� ��ก��'$(
 !�("�
����
��� �+�
��"�0�����ก$�ก��� ��ก��&�"�����(����%�$�ก��� �����.�� 	����
��&�"!,("��	�����$�����
��&�"1��
!,("��	���� ����
��&�" !)5��	������ !,�"�$�!�$����ก+�����("�&�"1�����	������ก1)��ก
ก�� ��ก��'$(
��!�$�� ��+�
�$ 
  ������
	)-	���J�4	 (Value Stream Mapping) ���.�� �'�/�,����
ก(�ก���
���: %�ก�� ��ก��'$(
��!�$�� ��+�
�$ &�"����!���&��ก��1$�����
.	�$�ก��
1$��������$ !,�"�%������.�+���ก����� 	ก(�ก���&�"ก��%�!ก(��	����!,("� �$�1��ก��%�!ก(�
�	����!,("����������2!)$��%�ก�� ��ก��'$(
��!�$�� ��+�
�$ 
  ก(5ก������ก4!*�.�ก('��J�4	�,(�� (Value Added) ���.�� ก(�ก���&�"ก��%�!ก(�
�	����!,("�%�ก���+�!�(���� !ก�"��ก� ก��)�� !)$�"��ก�� ��ก��'$(
��!�$�� ��+�
�$ 
����
�
��
.	�( &�"%-�%�ก�� ��ก��'$(
 ���&���ก��%-������� !���"����ก� ���ก��)s( �
(ก��%�: &�"
ก��%�!ก(��	����!,("�%�
��'$(
/��7� ��ก��&�"�����
���	�&���&�"1��'$(
/��7� 
  ก(5ก������6�4ก4!*�.�ก('��J�4	�,(����45�	���� (Non-Value Added but 
Necessary) ���.�� ก(�ก����������
��ก��)s( �
(���&�"1��ก��%�!ก(��	����!,("�%�
��
'$(
/��7� �
��������+�!)5�
���&+� �$�!)5�����
��&�"1�������.ก+������ก1)��กก�� ��ก��
'$(
��!�$�� ��+�
�$1���
������.)�� )�	�%�������1�� 
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  ก(5ก������6�4ก4!*�.�ก('��J�4	�,(����6�45�	���� (Non-Value Added/Wastes) 
���.�� ก(�ก����������
��ก��)s( �
(���&�"1��ก��%�!ก(��	����!,("�%�
��'$(
/��7�!)5�����
��2!)$�� �$�!)5�ก(�ก���&�"1���+�!)5�0�"�
���ก+������ก1) !-�� !�$�%�ก������� ���!��� ���
�ก�1� �$������������ก�� ��ก�� 
  �!����	ก	���(� (Cycle Time) ���.�� !�$�&�"%-�%�ก��&+��������
�$�
ก�� ��ก��
���������'$(
/��7� ����+����1�� �����ก��&�" (1) 
 

                
 

  ���	��	 (Lead Time) ���.�� !�$�&�"%-�%�ก�� ��ก��'$(
�
�$�ก�� ��ก�� 
  ���	��	��� (Production Lead Time) ���.�� -���!�$�&�"
���ก��%�ก��'$(

�(����%�ก� $�ก��� 
����
���ก!�("�ก�� ��ก��'����!�4���ก��&�"�����(����!����$���(���� 
  ��ก6��� (Takt Time) ���.�� ��
������
���ก���(�������$�ก��� �+������ก 
!�$�&�"���+��� ก��'$(
%��
�$���� ������ ����
���ก��$�ก���
�����  
  ���	������W�!�5�ก���	�	�6'.�ก�( (Uptime) ���.�� !�$�&�"%-�!���"����ก�%�ก��
)s( �
(�����(�%��
�$�����
��ก��'$(
  ������ !�$�&�"���+��� ก��'$(
��(� (Available 
Time) ������!)5�!)���!04�
� �����ก��&�" (2) 
 

                    
   
 
 
 



����� 2 
��	กก�������� ��ก��� ���������	�����ก�������� 

 
 ����� 2 ��� 	
�
�����ก�����ก������ 2 ���� ��� ����������กก����� � !�"
�����������#�$����ก��$����� ���������%������#"��"ก��
��$ 1. !����
!�"���กก����� �      
2. �()*�!�"���กก�+��,!����� !�" 3. !����
���กก�!�"�./��ก)/"ก�#�
ก��$0�
�./�� ���������������� ����#�$����ก��$����� 	
���������/ก��1#���� 12 2��� !�"	
�
��.�����,�� 3
$	
���"1���()*�!�"���กก��������#�$�����1
 !�"	
������"�4��1
��1"�1������กก� ��0�ก�!�"�������1�������156�5�ก�7%ก)��� 
���$�"���$
,��	���� 
 
��	กก�������� 
 ก�7%ก)���+8�7%ก)	
�7%ก)��ก��!�"����#�$����ก��$����� 
����� 
 1.  !����
!�"���กก����� � 
  �9##.����.,��ก��1ก�+��,$!�"ก�,�
1�ก�!���������1���1�.�!��1ก�%��
3
$�2�"�$��$���5�ก�.�1�����$����	� (Generic Drug) ����$ก�.�1����1
���0���,�!��� 
(Public Domain) !�"��ก#ก�������)��$��16,�กK1�����1ก5��"���0�/�.����
��"��7	�$ 3
$���)����16,���������1������$!+��9##.��� (Original Drug) #����1ก 
M%��#"������������1�ก����.�5�ก���#�$!�"��N���������8� ��5���������������#"1������
�8�1ก ��5����"66�����+8��O�$����5�P�$��	1��1�Q���Q%�$��������	
� #ก�9##�$

��ก��� ��5�����)��ก�/�7%ก)��K�3�ก����#"�������ก�.�1 Generic Drug M%��������������
�./R�	
�1,� ��ก� !�"���1��,.�1+� ���#"6��$��5����"66�����+8��O�$����5�P�
�1�Q���Q%�$!�"ก���ก)���1��./R�	
� �������R��.,��ก��1���������.����������1��

��1�1�Q5�ก�!������ ��� 1.) ก�����1+��,R� (��1������"���0�R�) 2.) ก���N�
0.�ก�# SMEs 5���������4ก����1�7�ก$R�!�"1���1�1�Q +8�7%ก) #%�	
���!����
!�"�"��
ก�+��,!����� (Lean Manufacturing System) 3
$ก�56�ก�#�
ก��$0��./�� (Value 
Stream Management) 1��"$.ก,456�ก�����)��ก�/�7%ก)�����������.�ก�"���ก�+��, ����1
��"���0�+� ����1+��,R� 
 
 2.  �()*�!�"���กก�ก�+��,!����� (Lean Manufacturing) 

2.1  ���กก�������,�� 
   ก�!���������0.�ก�#����.�!���%��5��9##.��� ��5��R��.,��ก��1ก�+��,,���
��ก�������.�,���������1�$8���
 �"��ก�+��,!����� (Lean Manufacturing System) 
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�����"��ก�+��,���	
����ก�$�1�������3�ก 3
$���� �!����
1#ก�"��ก�+��,!��    
3,3$,� (Toyota Production System: TPS)  M%��������0����56�����3�ก!�"����ก��8�/ก�������
���!,ก,�����
��$ก�� �����1.���8�ก��#�
��1�8P����!�"ก�+��,��������,��������1
,���ก�����8ก�� !�"ก�1.�������8�!�������
�ก�� (Hines ; and Taylor.  2000) �"�����
1.����������./�����������������ก� (Value) !�"ก��
��1�8P���� (Waste) ก������ ก�
+��,!�����������+�5�����4ก��1�Q����118������������������ก�5���8��%��	
�
��$ก��

��1�8P���� ��1��������1,� �5�1�5���ก�
�%��5�ก�ก�"���ก����� ��1���������"��
���ก��5���ก�
ก�������.��$��,�������� 
 
,����� 2 ก�����$����$�ก�+��,!��,��c 

 
 

�	ก��� ก�� ��!������
"#$�� 

ก�� ��!���
�%����$�ก 

ก�� ��!&'��(�	� 

+��,R�/d4 ��ก��$����
,1��1,���ก�
�8ก�� 

!���
�$�ก�� ��ก��$,1
��1,���ก����
�8ก�� 

ก�����.1ก�+��, +��,,1���� +��,,1ก�
�$ก�/4 

+��,,1��1
,���ก�����8ก�� 

���3�3�$�ก�+��, ��ก)"���6��ef1�� ��1!1��$����
�������#�ก� ��ก)"
$��$���!���� 

ก�����.1
��$
��1����,��4��1
!1��$����
�������#�ก��8���ก)"
$��$c ���!���� 

��0�ก�+��, 
��$1�� ก�56��������!��
ก��	
� �������#�ก�
��,3�1�,� !����
�$�� 

ก�56��������!��ก��
	
� �������#�ก�
��,3�1�,� !����
�.��$�,4 

��1,���ก����
,�
 
 

1��$��#�ก�
 
 

,�
�����
��1�1�Q5�
ก�+��, 

,�
1���1����P
���$ก��
��1�1�Q5�ก�
+��, 
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,����� 2 ก�����$����$�ก�+��,!��,��c (,��) 

  
 ���1: �(�0���74 3�0������/.  (2548).  ก��&���(ก!)ก�� ��!������*�
�(!���ก��$��� �$ (���!,�������-���.,��): ก���12ก��3����� ��!���4ก�5&���.  
��� 7. 
 
  ก�+��,!����� ����ก�"���ก��������1����5��+8��k���,���	
� 1����K�R���1
���ก��������!,��"+��,R�/d4 ����"ก��
��$����,���"	���� 1�6���������!,��"
����,�� ��1�����1�Q�����1�ก�"���ก�	��������1���1�8P�����ก�
�%��+���������1�����
���$ก�� !+�+���$0��./�� (Value Stream Mapping) ��5���1�Q#�
ก�ก����1�8P
����+��ก�"���ก���"�1���./�����ก�"���ก��� ����ก�"������ก��5���ก�
�./������1 
(Value Added) ���� 	1�1��./������1 (Non-Value Added) !�����ก�ก�#�
ก�"���ก����	1�1�
�./������1������ก	�#กก�"���ก� �����
5����������$����.
 #ก�8�!��ก�+��,!��
!��64 (Batch) ���+��,R�/d4��
5�P����1.������5������������1��"�$�
���5�ก�"���ก�
+��,!��!��64 M%���9P�!�"�.����� ��������1�Q�r��ก��!�"!ก�	��9P�	
�3
$ก�+��,
!����� (Lean Manufacturing System) 
  2.2  ����N�ก�ก�+��, 
   ����N�ก�+��,����1#กก�+��,!��ef1��!���� (Craft Production)  1����
!��+��,!��#����1ก (Mass Production) �9##.���	
�1�ก�+��,	
�1�ก������$�!���	� 
ก����%�Q%��./R� �./�1��,��������� ,���.� ���5�ก����1��!�"����P�.
 ���ก�
,��������1,���ก�����8ก��	
��$��!��#��� (Spann; et al.  1997) ,1,����� 2 #"��K�
	
���ก�+��,!���9##.��� ก�+��,!�����#"1���1��1"�1ก���.,��ก��1ก�+��,5�
�9##.��� 3
$1.������ก��
��1�8P����5�ก�"���ก�+��,!�"1�ก�������.��$��,�������� 
(Continuous Improvement) (�(�0���74 3�0������/.  2548) 
 

�	ก��� ก�� ��!������
"#$�� 

ก�� ��!���
�%����$�ก 

ก�� ��!&'��(�	� 

��1,���ก�����8ก�� 1����$���5��	�56�
�� 

1����$���5��	�56�
�� �./�1��,����
����� ,���.� 

�./R�,1��1
,���ก�����8ก�� 
�./�1��,��������� 
,���.� ���5�ก����
1�� 
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  2.3  ��"��,�����"��ก�+��,!����� 
 

 
 

�8���� 2 ��"��,�����"��ก�+��,!����� 
 

 ���1: Strategos Learn Briefing.  (2007).  A Brief History of Lean : Just-In-
Time, Toyota Production System & Lean Manufacturing.  Online. 
    
    ก�+��,!����� (Lean Manufacturing System) �ก�
�����!�ก�1��� �.7. 1990 
#ก�������6��� wThe Machine That Changed The Worldx 3
$7�,�#�$4
K�ก�,��4 �#1�4 
��!1Kก (James P. Womack) !�"�
���$� �8��4 (Daniel Roots) ก���Q%�ก�7%ก)�����"�4
����$����$�3������"ก���Q$�,4����	1P���.O�#%���"����1����K# �1�������$����$�ก��
�"����P���.O� ���� �1��ก !�"$.3�� +�ก�7%ก)���� P���.O�1��"��ก�+��,������$ก�� x���x 
3
$ก�7%ก)��������	
�7%ก)���3���+��,�Q$�,43,3$,� ��"��7���� ��1��ก (James P. 
Womack ; and Daniel T. Jones.  1990) 
   5�6����f �.7.1910 Henry Ford !�" Alfred Sloan #ก���)�� General Motors 
	
������$��"��ก�+��,#กก�+��,���,����7�$�2�"6��+8�6��P�� (Craft Production) 
	�����ก�+��,#����1ก (Mass Production) 3
$	
�#�
�$ก�+��,��"ก��
��$�� 
�������#�ก� �������1�� !�"+��,R�/d45�������"��,�������� (Continuous System) 
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   5�6����f �.7. 1945-1970 	���#� 3�3�" (Taiichi Ohno) ��7�ก�ก�+��,!�"�
�,
�����"0����)�� Toyota Motor Corporation 	
���
����"��ก�+��,!��3
3$,� (Toyota 
Production System: TPS) �����"��ก�+��!�������� (Just In Time Manufacturing) M%��
������%������"��	
�1#ก�"���������!�"������ก�� (Suggestion System) #%�	
�
��	��8�ก���N��8�!��ก�+��,3
$����ก�+��,,���.�,�� 3
$1�+8�������P�$�� �$��#� 3,
3$
" (Eiji Toyoda) !�"�$	���#� 3�3�" #ก�����$��#� 3,3$
" 1�3�ก��$��$161
3����+��,�Q$�,4 Ford River Rouge ��������$��8���0�ก�+��,!��#����1ก (Mass 
Production) ��5���8���3����+��,�Q$�,4 Ford 56��$ก�+��,!��,���������1�Q+��,
�Q$�,4	
�����" 700 ��� 3
$3����+��,�Q$�,4 Toyota Motor �1�Q+��,	
����$ก�� 270 
��� ����#ก	
��$��$161!�"7%ก)3������� Ford �$��#� 3,3$
" 	
���.����"����0�ก�+��,
!��#����1ก 	1���1"�1ก���8�!��ก�+��,���3����+��,�Q$�,4 Toyota ���1���1
,���ก����#"+��,�Q$�,4���1��8�!�������ก��$R$5�3���� M%��!,ก,��#ก�8�!��ก�
+��,���3����+��,�Q$�,4 Ford �$�������6��!�"$���
��1����1
���������.� #%�	1�
�1�Q��N�
�����3�3�$�6����8�	
� �1���ก���13����+��,�Q$�,4 Toyota 	
���ก�7%ก)
�������N��"��ก�+��,���1ก���$	���#� 3�3�" 3
$	
�7%ก)!�������ก�+��,!��
#����1ก �����#�ก�
��$��"ก� 
������#%�	
���ก!���"��ก�+��,5�1�������
��1�8P
����!�"������"���0�R��8��.
 
��$,���.����,��ก��!�"1���1$�
�$.��1กก��!����ก�
+��,!��#����1ก ���1�6����� �"��ก�+��,!��3,3$,�!�"����,��!�����ก�+��,!��
��������
� ����ก�+��,!����� 
    2.4   ��$1������ 
   American Society For Quality (ASQ) 5����#�ก�
��1����"��ก�+��,!��
��� ����ก�����1��#�/ก�ก�#�
������$�����1
5�ก�"���ก�+��,  ��1	�Q%��������$
����78�$4 (Zero Idle Time) ���������������78�$4 (Zero Inventory)  ,�����ก�+��, 
(Scheduling) ก�	�����+��,R�/d4 ก������1
.�ก�+��,!�"�
���ก�+��, (Monden R; 
et al.  1998) 
   ก�+��,!�� Lean ����1กก��6.
����������1��!�"������  ก�+��,!�� 
Lean ��� ��N�0��1������ก���.ก�� 1�����0�ก�5�ก�������.�ก�"���ก��$��,�������� 
�������6Pก������#�
ก�!�"�"��ก�#�
ก� �����ก�#�
ก�#ก��1���	1�����118��������1
 
������1�8P����5��"��,���!,�1�������M���#�Q%����1�������������4ก� ��r�1$����P���
ก�+��,!���������ก������
���,���!,�#ก	
����5�ก�����M���	�#�Q%�ก�	
����ก�6��"����  
+����ก������
������+��,R����
�ก�� ���ก����1��������� ��56�#�$���,��ก�� �./R����
�
�%�� !�"��1�%���5#����8ก������1�%��  (Spann; et al. 1997) 
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   Allen 	
�5����1�1$���ก�+��,!����� ����ก�,�
,1��1�8P���� �����
ก�#�
��ก5���1
	�#ก�"���$��	1�1���������.
 3
$��1�8P��������.กc �������	1�ก��5���ก�

�./��,��+��,R�/d4 ก�+��,!����� (Lean Manufacturing) �������6Pก�+��, ���1����� �
��1!,ก,�����!����
5�ก�+��, #กก�	��5�ก�+��,,���!,���,Q.
��#�ก�$����
+��,R�/d4 !�",���!,�ก���ก!��+��,R�/d4#�Q%�ก����ก��8ก�� 3
$1���,Q.��"���4�����
ก�#�
��1�8P���� (Waste/Muda) !�"+��,�����5��,����1,���ก�����8ก�� (Allen J.; 
Robinson C.; and Stewart D.  2001) 
���8� 3 
 

 
   

�8���� 3 !����
!����� 
 

 ���1: �(�0���74 3�0������/.  (2548).  ก��&���(ก!)ก�� ��!������*�
�(!���ก��$��� �$ (���!,�������-���.,��): ก���12ก��3����� ��!���4ก�5&���.  
��� 11. 
 
  2.5  ���กก����� ����ก�+��,!����� 
   !����
��������� ���ก���5�������� Lean Thinking ���7�,�#�$4
K�ก�,��4 
�#1�4 ��!1Kก (James P. Womack; and Daniel T. Jones. 2003) 1����กก����� ����ก�
+��,!�����1� 5 ��"ก���� ก���$1�./�� ก������"�4�$0��./�� ก�	�� ก�
%�/
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��������
� !�"��1�1�8�/4 ��1����ก����%�Q%�ก�������.��$��,�������� 
��!�
�5��8���� 
4 

 
 

�8���� 4 ���กก����� ������� 
 

 ���1: LSS & PMP Consultants.  (n.d.).  Lss and PMP Pro.  Online. 
 
    2.5.1  ก���$1�./�� (Value Definition)  
    #.
����1,���������P ������ ��� �./�� (Value) M%���./������1�Qก���

�%��	
�3
$�8ก�����.
��$������� !�"1���1�1$กK,���1���+��,R�/d4�����$8�5��8����
+��,R�/d4,1���ก���
������� ก��"�.�./���$��!1��$� �����������,��!�ก�������P5�
!����
!����� ����ก�+��,���������ก�5�����ก����	1�Q8ก,��� !1�
��$��0�ก����Q8ก,��� กKQ��
��������1�8P���� (Waste/Muda) 
������ก�����!�"ก���#�$��1,���ก��8ก��#%���������
����P !�"���56��������1��������$ก�� Quality Function Deployment : QFD 
    ������ QFD �����������������1,���ก�����8ก��1�����"�4 3
$ก�
�����18����	
����#ก�8ก��1��ก�����$����$���1�1�Q���,����!�"�8�!��� ������
!����5�ก�,��������1,���ก�����8ก�� ���ก�����1,���ก�����8ก��1ก���

�������+8�+��,,����� 
������ก������1,���ก�����8ก��#%������������������P$��� 
   2.5.2  ก������"�4�$0��./�� (Value Stream Analysis) 
            ����ก������"�4�$0��./�� ����1,��
��$!+�+��ก�"���ก� (Process 
Mapping) 3
$���$�!+�+�����ก�"���ก� 
���8���� 6 �����!�
�5����K�Q%�ก�	�������,Q.
!�"���18� !+�+���$0��./��#"����,����กก�#ก��1�����������1
 �����!#ก!#���
ก�#ก��15
��������./������1  !�"ก�#ก��15
	1������./������1 �����5���ก�
+��,R�/d45��ก��
�8ก��5�ก�"���ก�+��,���+��,R�/d4����c  ������1�Qก�#�
ก�#ก��1���	1������./������1
��ก	�#กก�"���ก�   
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    ก����������ก�����1��"���0�R�3
$ก����� Value Stream Mapping 
ก���
5���$0��./�� (Value Stream) ���ก�#ก��1�����1
���ก�"���ก������5���ก�

+��,R�/d4 3
$+��	�,1������ก��$�ก��ก�#�
ก����ก 3 ���� 	
�!ก� ��!ก�	��9P� 
(Problem solving Task) ��ก�#�
ก�������7 (Information Management Task) !�"
��!����R��6��ก$R� (Physical Transformation Task) (�8!1กM4, �#1�4 �� !�" 3#��4, 

���$� ��.  2550)  �1��������"�4�$0��./�������$!��� #"��ก��ก�#ก��1 3 ��"�R� 
����� 
    ก�#ก��15�ก�"���ก�1��$8�
��$ก�� 3 ��"�R� 
����� 
    1.  ก�#ก��1��������./������1 (Value Added) ��� ก�#ก��1�����������
�����$��8���������,Q.
�� ���������$��./�1��,����6����� ��������118���5��ก��+��,R�/d4,1
��1,���ก�����8ก�� 
   2. ก�#ก��1���	1������./������1!,�#����� (Non-Value Added but 
Necessary) ��� ก�#ก��1���56���� ����$ก� ����������� !,�	1�	
����8���� �����./�1��,����
6����������$�!���	� ����	1�	
�����118���5��ก��,��+��,R�/d4 !,�Q�	1���กK1�+�ก�"��,��
+��,R�/d4	
�����Q�	1���กK#"��5��+��,R�/d4����	1����K#�1�8�/4	
� 
   3.  ก�#ก��1���	1������./��!�"	1�#����� (Non-Value Added/Wastes) ��� 
ก�#ก��1��� 56���� ����$ก� �����������  !,�	1�	
����8���� �����./�1��,����6�����
�����$�!���	� ����	1�	
�����118���5��ก��,��+��,R�/d4 Q�	1���กK	1�ก��5���ก�
+����$�$ ����
ก�"���ก�����1�Qก�#�
��ก#กก�"���ก�	
� 
 

 
 

�8���� 5  !����
�ก��$�ก�� Value Added 
 

 ���1 : ����04  ���!ก��.  (2547).  �5��	ก����ก�� ��!������..  ��� 5. 
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   2.5.3  ก�	�� (Flow) 
   +��,R�/d41�ก�	��+��ก�"���ก�����1�./���$��,��������!�"�1����1� 
��7#กก�����$M%��#"��	��8�ก�1��"
�����������������78�$4 ���4ก�,��c #�����,���1�
ก�������.�!�"1.������������ก�	�����+��,R�/d4!����
��K� (Rapid Product Flow) 3
$
ก�ก�#�
�.�����,��c ������1�8P���� !�"�"$"������$8��"����!+�ก����ก��$�����ก��ก�
��������	� ��5��!+�+��ก�����������ก��!�"�������1������ก��$�ก��ก�+��,
�����$�!���	�
��$ ���กก�������ก�	��1��������1�����56�5�ก���3�������!�"ก�

�����ก�+��,��� 
    2.5.3.1  ก�	��!��,�������� (Continuous Flow) 
     +��,R�/d4	��+��ก�"���ก�ก��5���ก�
�./������1 (Value Added) 
�$��,����������7#กก�����$ ������7#กก���
��������$.
�$ก�+��,�1�Q��
	
�3
$ 
     1.  �������#�ก�,���	1������ (Idle) 
     2. �1���1��������#�ก����$ (Breakdown) ������ก�����ก�����.1 
(Out of Control) ,������
�����ก�!ก�	�5��ก����8��R�"�ก,�3
$��K� 
      3.  ก���ก����.���ก)�6���r��ก�� (Preventive Maintenance: 
PM) 56�������$����.
 
     4.  #�
ก����ก�+��,���!,��"ก�"���ก�5��1���1�1
.� (Line 
Balancing) M%��#"��5��	1�1������"����ก�"���ก� (Work In Process: WIP) �����ก�
��
��
 (Bottleneck) �%�� 
     5.  �
���1/ก���$�$ 
     6.  �
ก��กK����������ก�+��, (Waiting) 
     7.  #�
+��3���� (Line Layout) 5��1���1��1"�1 
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�8���� 6 !+�+���$0��./��

Forcasting 60 Days
30 วัน

Supplier  4 days Customer
Purchasing 750,000 tab./Month

705,000 g./Month

Fax 10800 min./705000 g

Elapsed time = 16,916.04 min Takt time=0.01532 min/g

Process time = 0.0779 min/g                   65.28 g/min.
VR=ET/PT   = 217,150.706

7 วัน Flow จัดซื้อ
Lead time = 4+7+7=18 วัน=9,720 min. Production Lead Time =  25,391.63 นาที (47.02 วัน)

Fr equency Month

Frequency Month

Shipping
1

Store 1 4 2 1 6 2 14
C/T (min/g) 0.0054 C/T (min/g) 0.0041 Store C/T (min/g) 0.0029 waiting for Test

C/T (min/g) 0.0057 Waiting for C omp.
C/T (min/g) 0.0053 Waiting for C oating

C/T (min/g) 0.0553 Waiting forTest
C/T (min/g) 0.0003 C/T (min/g) 0.0084

C/O (min) 0 C/O (min) 60 C/O (min) 30 332,300 g C/O (min) 20 164,350 g C/O (mni) 68 331,450 g C/O (mni) 40 701,850 g C/O (min) 1800 C/O (mni) 0

Avail. (min) 540 Avail. (min) 540 Avail. (min) 540 Avail. (min) 540 Avail. (min) 540 Sugar coat rew ork
Avail. (min) 540 Avail. (min) 32400 Avail. (min) 540

Uptime (%) - Uptime (%) - Uptime (%) 94.44 Uptime (%) 96.3 Uptime (%) 87.41 Uptime (%) 92.59 Uptime (%) 94.44 Uptime (%) 100

WIP (g) 700000 Yield (%) - Yield (%) 101.14 Yield (%) 101.14 Yield (%) 98.87 Yield (%) 98.56 Shifts 1 Yield (%) 98.56

Shifts 1 Shifts 1 Shifts 1 Shifts 1 Shifts 1 701,850 g Shifts 1 Shifts 1

5,454  min 570.24 min 10,081.8 min 810 min Production Lead time= 25,391.63 min.
0.0041 min/g 0.0029 min/g 0.0057 min/g 0.0053 min/g 0.0553 min/g 0.0003 min/g 0.0084 min/g Processing time = 0.0779 min/g

Input 9,720           min process min.

Packing

16,916.04             Out put

 Value Stream Mapping - Current State : A  TABLETS

Production
Control

WH Inspection Mixing QC Test Compession Sugar Coating QC  FG

Weekly Schedule 
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     2.5.3.2  ก��������$�ก�+��, (Heijunka) 
     ก�+��,+��,R�/d45� Product Mix ,1���1/��1,���ก�5�!,�
�"6������ก�	��!��,��������#"��5��ก�+��,1�6�������� (Lead time) ���� ��5���1�Q
��!+�ก�+��,!�� Make � To � Stock !�"ก�����.1ก��������$�ก�+��,��5�����1/
ก�+��,ก�����1/��1,���ก�����8ก��5ก�����$�ก�� ����ก��r��ก����1�8P����#กก�
+��,1ก�ก��	� (Overproduction) ก�	��!��,����������7#กก�����$ M%��#"��	��8�ก�
1��"
�����������������78�$4 ก�ก�#�
��1�8P����#กก��กK������������!�"ก�����
���$�ก�+��,�����1"�1 ��5���1�Q���������$�+��,R�/d4	
���$ �ก�
��1$�
�$.��R$5�
ก�"���ก� 

2.5.4 ก�
%� (Pull) /��������
� (Just In Time) 
   ก�+��,�����,1���1/����8ก��,���ก�5�6���������,���ก� ���������
ก�ก�#�
����������� 5�!����
!����� ������������������
.������#"Q8ก��#�/����������
���ก��8P���� 2"����ก�+��,�����5
c ����$	1�	
�#"����ก��8P���� 
��������������PกK���
��,1��1,���ก�����8ก�����!��#��� 3
$ก�
%�+��,R�/d4����8��"�� ����1#ก 3 ���กก�
!�ก5�ก�������.� ���กก��������ก�+��,,1���1/������$���5�6���������,���ก� 
��,Q.��"���4���ก�+��,!����������
� ���ก�������1�1
.�!�"��1��1���04���
���1/ก�+��,ก����1,���ก������ก�#�
��1�8P�������1ก�ก��	� !,�5�ก��k���,���1
,���ก�1�ก������$�!����$8�,��
��� #%�	
��� Takt Time 156������������1��5�ก�#�

�1
.�ก�	�� M%�����กก����1���1����P1ก ���"ก�ก�#�
��1�8P�������#"��5�����,�� 
3
$ก��������$�$���
.���������������ก	� 
   2.5.5 ��1�1�8�/4!�� (Perfection) 
   ����#ก������5#��1,���ก�����8ก�� !�"�8��./�����,��+��,R�/d4 
#�
��!+�+���$0��./�� ����,��1��� ก��$$1����1�./�� (Value) 5��ก�������!�"
���ก��$��,����������1Q%�ก�������1�8P���� (Wastes) !�"��ก�ก�#�
��ก	�#ก
ก�"���ก��$��,�������� ,1ก�"���ก� PDCA (Plan-Do-Check-Action) 
 



 
 

 

20 

 
 

�8���� 7 ก�"���ก� PDCA 
 

 ���1: �ก�  ����$1��"��,�.  (1.�.�.)  ����^(�_�.  ���	��4. 
 
   2.6  1.11��������  
   ก�#"��ก)ก�	�	��	
���� ก�ก�#�
��1�8P������ก#ก�$0��./�� M%��กK��� 
���กก�5�ก��
,���.� (Cost Reduction) ก�ก���
������8ก��$��
����#"#�$ !�"��ก
��$
,���.� (ก�	� = �� � ,���.�) �8ก��	1����$�����+8�ก���
�� !,�$�����$ก����5����ก��

�������
��$ #%�������,.+��� ก�ก�#�
��1�8P����#%�1���1����P ���"������0�ก�
���� �5�ก���5��	
����+�ก�	��8��.
 
   ก����"�����156�#%�����ก�$.�04�����5���1�Q�$8���
	
� #%����5����1
��5#ก��ก�#�
���"�������1"�15��ก������$ก�������4ก� �����5���1�Q����.+�5�ก�
�
,���.� ����1,� �
���./R�!�"ก����1��,�����5��1ก����.
	
� ก�#�
ก��$
0��./���1�Q6��$����+����04��������	
� 
   ��r�1$�8��.
������ ���ก�ก�#�
��1�8P���������1
 �������1,���.��������
3
$��7#กก�����1�./�� ��1�8P����#�!�ก��ก���� 7 ��"ก� 
����� (!������, 
�� ; 
!�"�/".  2550) 
  1.  ��1�8P��������ก�
#กก�+��,1ก�ก��	� (Overproduction) ���ก�+��,
6��������	1�	
���!+�	��56������$5������ 
  2.  ��1�8P��������ก�
#กก�����$ (Waiting) ��������� (Idle Time) 
�"����#.
�k���,���,��c �����"����ก��k���,�ก� M%���#�ก�
#กก��
��,Q.
�� 
�$ก�+��,	1��1
.� ก���!+��ก�
+�
��
 
  3.  ��1�8P��������ก�
#กก������ (Transportation) ���ก���$�$���
.1ก
�ก����1#����� M%���ก�
#กก���+��3�������	1�
� 
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  4.  ��1�8P��������ก�
#กก�"���ก�+��, (Processing) ���1�ก�
����������
�ก��$�����ก��+��,R�/d41ก�ก����1#����� M%����1�8P��������ก�
#กก�
�����ก�+��,��� 
������1�8P����������6��!�"ก�#�
��ก$ก����.
 
  5.  ��1�8P��������ก�
#กก������������ (Inventory) �����������������1ก
�ก��	�����$8�5��8�!�������,Q.
�� 6������"����+��, !�"���������K#�8� 
  6. ��1�8P��������ก�
#กก��������	�� (Motion) ���ก��������	��5
c ���	1�1�
��1����P,��ก��k���,���5�����K#�1�8�/4 �6��ก��
��	� �
��1 ก��$��,���$8�R$5,�
#.
78�$4Q��� (Center of Gravity) ������ก�� 
������ 	1������������ก��1�ก������1 ก�1 ����
��
,�� �1$Q%���1�8P��������ก�
#กก��������	�� 
  7.  ��1�8P��������ก�
#ก6������ก����� (Defect) !�"������$ (Spoilage) ��� 
ก�+��,��������1�����ก����� ����1�ก�56����
.+�
��
 M%����1������1�8P��������ก�
�%��#ก
ก����#",���!ก�	�6��������	1��1�Q+��,	
�Q8ก,���,���!,�ก�+��,�����!�ก (First Time 
Through) !�"��1Q%�+��,R� (Productivity) ���,����8P���$	� 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

�8���� 8 ��1�8P���� ���� 7 ��"ก� 
 
 ���1: ���/�  ��1���.  (2556).  ^��$�5`���� 7 &��ก��.  ���	��4. 
 
 2.7  �������1��5��"��ก�+��,!����� 
 ก������ (Greene.  2006) 	
���N� Toolkit ���ก�+��,!����� 1������1
 27 6��
 
!�"#�!�ก��ก���� 4 ��"�R�,1+����	
�#กก�56��������1�� 
����� 
  1.  �������1��������.���,�ก�	�� (Flow) 	
�!ก� �"��+��,!��
%� (Pull)        
��1��� (Kanban) ก�	��6����
�$� (One Piece Flow) 5�. ก�#�
��1,� �ก����� 
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,����0�ก����� ก�����.1
��$�$, ก����.���ก)���+� ก����.���ก)���1.����1
���6���Q�� ก����.���ก)�6���r��ก�� !�"ก����.���ก)�6���
ก�/4 
  2.  �������1�����6��$5���ก�
��1$�
�$.�� (Flexibility) 	
�!ก� ก��
���ก�
����,����������#�ก� ก�+��,!��+�1�.�� ก�+��,!���������$� !�" Cross Trained 
Workforce 
  3.  �������1���
���5�ก����� 	
�!ก� Flow Cell, Point of Used Storage 
�"��ก�+��,��,3�1�,� Mistake Proofing ก�,��#
��$,���� Successive Check 
Inspection ก��$.
�$ก�+��, 
  4.  ����������56���N��$��,�������� 	
�!ก� Kaizen ก���ก!��ก��
��� ก�
�����"�4�ก��������9P� 56��Q�,�����.1ก�"���ก� !�"ก�!ก�	��9P��$��������1 
  ��ก#ก�������1��
��ก������,��!��� �������1���������P��ก�������1����%�� 
��r�1$�����!�
�R���1ก�#ก��1���ก�"���ก������1
 ����!+�R����!�
�ก�#ก��1
!�
�ก�	�����ก�"���ก���� Value Stream Mapping: VSM ����ก�����R�!�
�
ก�#ก��1�����1
���ก�"���ก�
��$ Cycle Time �������$.
ก�"���ก� (Down Time) ���
.
������5�ก�"���ก� (Work In-Process) ก��������$�$ ������ก�	��������18� M%��#"
6��$5����K�!+�+���$0��./���Q�"�9##.��� (Current State) ���ก�"���!�"6��$����
5����K�Q%��Q�"���,���ก�5����, �����������1������1�Q!�
�5��1����K���!+�+���$0�
�./���Q�"�9##.���1��9P�����3�ก�5�ก�������.��$8����	�� (����04   ���!ก��.  2547) 
 
  3.  !����
 ���กก�!�"�./��ก)/"ก�#�
ก��$0��./�� 
   3.1   !����
 ���กก����ก�#�
ก��$0��./�� 
   ก�#�
ก��$0��./�� (Value Stream Management)  (!������, 
�� ; !�"
�/".    2550) ก�#�
ก��$0��./�� ���ก�"���ก�5�ก���!+�!�"ก��6���13$�
3���ก� w���x ���+��ก������1!�"�����"�4���18��$�������"�� 1.������ก���N��.กc 
ก�"���ก�+��,!�"ก�#�
ก� M%��ก��5���ก�
+�ก���N�!�"��"���0�R�
��%�� ก�#�
ก�
�$0��./�� ���ก�������"�4��0��k���,����
�����.
 (Best Practice)M%��	1����$�!,��1�Q��
ก�+��,!�����	��k���,��$����"��+�����K# !,�$���1�Q��ก)ก��k���,�����	��	
�
��$ 
   3.2  �./��ก)/"���ก�#�
ก��$0��./�� 
   ก�"���ก�#�
ก��$0��./�� (Value Stream Management) (!������, 

��; !�"�/".    2550)  #"������.�ก�!����R�	��8�ก���������ก�#!����� 3
$ก�5��
3������������5����1��!����
!�����	�56��k���,�������	
��$��1���"���0�+� ��5����K�R�
	
�
��$!+�R���
�������� ก�5��R����6�
�#�!�"ก�"6��	
�5#��1 ��1Q%�ก�	��������
.
!�"���18�������7��������$8�#��� !�"ก�#�
ก��$0��./�� 1�56���0�ก���กก���ก��
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���
�.��ก���#"����5��1���"���0�+��%��	
��$��	� ก�#�
ก��$0��./�� ��� 
!������������"�� 5�����#�.��ก�5�ก���!+���#"���"��ก�������.����6��$5�����1��
ก�����1/��1,���ก�����8ก��	
���$�%�� ก�����	
���K��%���������ก�%�� !,��ก��$�ก��ก�
���"��5�������������5�����
.	��+��ก�"���ก�ก�+��,	
�,1#����"��1,���ก����
�8ก�� ก�#�
ก��$0��./�� �������������1��1��1���04����
�������� (Function) !�"

��ก��k���,�ก� (Operation) ���1��$8�5��$0��./�����	��
��$ก�������1
 ก�#�
ก��$
0��./��	1�	
�1.�������2�"ก���"$.ก,456��"�������
��ก$R�������� !,�1.������	����
�.��ก�
��$ 
   3.3 ก�"���ก�ก�#�
ก��$0��./�� 
  ก�"���ก�#�
ก��$0��./����"ก��
��$ 8 ����,�� (!������, 
��; !�"
�/".    2550) 
  ����,����� 1 ก�1.��1����8� ��� 
  ก�1.��1����8����4ก��"
��3�ก �1$Q%����4ก�����k���,��������กก��
,���.� 
���4ก����+��,��������1��./R�5�R�0.�ก�# 1���,�����ก���������������$����78�$4 ���4ก����
�k���,�	
�,1���ก���
5�
���./R� ,���.�!�"ก����1������� �������4ก����ก�#�
��1
�8P�����.ก6��
��ก#ก�$0��./������8ก�� 3,3$,����$ก!��������� True North 
  ����,����� 2 ����ก�$0��./�� 
   ����5�P��8ก��1�ก#"����+8�ก���
�$0��./��5�� !,��ก�8ก��	1�	
�ก���
5�� 
กK1� 2 ��0�ก�������6���Q������1�Q��	�56�5�ก�,�
���5#�� �$0��./��5
#"������r�1$
�����ก�������.� 	
�!ก� 
   1. ก������"�4���1/���+��,R�/d4 (Product-Quantity  Analysis) ก�
�����"�4!�� PQ (Product Quantity) ,�����#�/Q%���6�������5
���1�ก�56�1ก�����#"����
������ก ก������"�4!�� PQ #"!�
� Product Mix ��ก15��8����!+�R81����3, 
(Pareto Chart) ��������8�#�ก5��1 ก* 20:80 
   2.  ก������"�4���������+��,R�/d4 (Product-Routing Analysis) 5�ก�/����
ก������"�4��,����� PQ 	1��1�Q��.�+����6�
�#�	
� ,���56�ก������"�4������
+��,R�/d416��$5�ก�����ก�$0��./�� 
   ����,����� 3 ���$��8���������� 
   ,�������1���5#�ก��$�ก����� M%����,Q.��"���4�������,����� 3 ��� 5����11���5#
���.ก�����5#���กก������� !�"�1�Q����1�8�	���"$.ก,456�3
$ก����6���R�"���	1�	
�
������� 5��Q�"�9##.���!�"�,�1�R�"����������5�!+�R�	
� 
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   ����,����� 4 ����,���
!+�+���$0��./���Q�"�9##.��� 
   ก��
!+�+���$0��./���Q�"�9##.��� (Current State)  ����ก�!�
�5��
��K�Q%�ก�	�������,Q.!�"���18�������7 Q����!+�+���$0��./�������������1�����56�5�
ก�#�
ก�ก�������.�ก�"���ก�
��$�$,����
	1�	
� M%��5�ก�������.�ก�"���ก� ,���
1���1��1�8�!�"��1���5#5�ก�"���ก�����c ก��� #%���ก��
!+�+��กก�"���ก� M%��
#"6��$5��1����K�R�#��������1�8P���������
���ก�	�� ก�ก�#�
��1�8P����6��$5��
�1�Q�
 Lead time 5�ก�+��,��	
�!�"6��$5���1�Q+��,	
����,1��1,���ก��8ก��
	
� 
   �/"��ก��
!+�+���$0��./���Q�"�9##.��� ����ก�6��$�������1ก�
#�
ก�
��$�$,���������"3$6�4,����������k���,���  !�"ก����15����1�8�Q%���1�1$
�����P��ก)/4���56�5�ก��
!+�+���$0��./�� 
���8���� 9 กK#"��5�������
8�1�Q���#"
1����K����18�������75�ก�	��������
.!�"ก�	��������18����!��#���	
� 
   ����,����� 5 ���6��1,���
!����� 
   ����#ก����
!+�+���$0��./���Q�"�9##.��� #"��ก��"�.1,���
 ���#"
6��$5��������.��r�1$5�!+�+���$0��./���Q�"���,	
� 
   ��0�ก����
�����.
���#"��5���.��ก�	
�1��������15�ก��������� ก�5��!,��"���
��1��������1!�"������0�ก���$c �����5�����ก�����5#Q%�+�ก�"�����	
����#กก��$$1
���,���� 	1���#"����ก���!+�ก�#ก��1������.� ก�
�����ก� ก�,��#���+����04 
!�"���������$�,1��1��1"�1 
   1,���
!����������1"�1ก�����4ก�����.
,����%���$8�ก���R�"���!,��"���4ก�
��������5�P� !�"1,���
���� �������)������5�P���	�56�1�
����� 
    -  ���ก��1.��������������� (Inventory Turns) 
    -  #����������#�
�กK������������ (Days of Inventory On-hand) 
    -  ���1/����ก�����,�� 1 ���6��� (Defect Part per Million: DPPM) ����
�"
��M�ก1� (Sigma Level) 
    -  ������5�ก�+��,��1 (Total Cycle Time) ����������56�5�ก�����1�./��
��1 (Total Value Adding Time: VAT) 
    -  �������1 (Production Lead Time) 
    -  6����������������#�ก�56���	
� (Uptime) 
    -  ก����1�������,����� (On-time Delivery) 
    -  ����"���0�+�3
$��1����������#�ก� (Overall Equipment Effectiveness: 
OEE) 



 
 

 
 

25 

    -  ��1�1�Q5�ก�+��,�����!�ก!���	
��./R�,1��1,���ก� (First-
Time-through Capability) 
 

 
 

�8���� 9 ��P��ก)/4���56�5�ก��
!+�+���$0��./�� 
 
  ���1: !������, 
�� ; !�"�/".  (2550).  $(,��5,���a���ก���	aก�����b��^(�^,�. 
��� 132.   
 
    - �$���ก��$�ก���.�R�!�"��1���
R�$ ��1������,.ก�/4���	
�����$��
!�"	
�����%ก,11,� ���� OSHA 
��$ (OSHA ���� Occupational Safety and Health 
Administration ��� ���4ก�1,� �������.�R�!�"��1���
R�$5�ก�����) 
   1,���
�������ก���!�����ก����ก�.�1c 	
���$ �����5���1�Q5��ก���
���
��1"�1ก��ก��k���,���!,��"#.
!�"ก���
��1,��
�����$0��./��	
� ก���#"

�����ก�����ก��
!+�+���$0��./���Q�"���, #�����,������6����1�8P����5�
�$0��./��5��1ก��� �.
 ������ #"��	
�  ก���"�1���"��ก�+��,!����� (Lean 
Manufacturing Assessment) ก���#"����1��!+�!�"
�����ก�������.������	��8��$0�
�./����r�1$  ก���"�1��������$ก��ก������"�4��1!,ก,�� (Gap Analysis) 
   ����,����� 6 �
!+�+���$0��./���Q�"���, 
   ����,��,��	���� ก�56�ก���������4������ก��!�"��1
�������5�ก�
��ก!��!+�+���$0��./���Q�"���, 
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   !+�+���$0��./���Q�"���,��� ก����6��3�ก� �����#"	
���ก!��
!+�+���$0��./�������7#ก��1�8P����!�"1���"���0�R�1ก$����%�� ก�"���ก��

!+�+���Q�"���,�ก�
�%��5� 3 ����,��
����� 
   1.  ������1,���ก�����8ก�� ��� ����1���5#ก����1,���ก�����8ก��
�ก��$�ก��+��,R�/d4 ��1�����./��ก)/"
���./R� ����� !�"�� 
   2.  ����ก�	�� ��� ก����"��ก�+��,!��1�ก�	���$��,�����������156�
�$������Q%�����3���� �����5���8ก��R$5�!�"R$��ก	
����+��,R�/d4���Q8ก,��� 5�������
Q8ก,��� !�"5����1/���Q8ก,��� 
   3.  ����,��ก��������$�ก�+��, ��� ก�ก�"#$��5��1����1/!�"��1
��ก��$���c ก�� ������
�����������!�"6������"����ก�"���ก�+��, (WIP) !�"�����
,�����ก�����1/ก�����M������1���
��Kก������8ก�� 
   ����,����� 7 #�
��!+� Kaizen 
   ก�
�����ก��� Kaizen 5�!+�+���$0��./����"ก��
��$ 4 ����,��
����� 
   1.  �����!+�+���$0��./���Q�"���,!�"����!+��� Kaizen 
��"#��
��� 
   2.  ก���
�1.
�1$������!,��"ก�#ก��1	��MK����กc !�"�����1.
�1$
!+�R81��1.
�1$	��MK� (Kaizen Milestone Chart) 
   3.  #�
��!+�R���
�����������ก�#�
ก��$0��./��5�����K#�1�8�/4 
   4.  ����.1�,�!+���	��MK�#กeO$����� 
   ����,����� 8 ��!+��� Kaizen 	�56� 
   ����ก�
������� (Implementation Phase) 5�ก���ก�+��,!����� 5��
�1�8�/4����,���1�ก�������.��$0��./���$��,�������� ก�#ก��1 Kaizen #"1�+�ก�"��,��
�.กc �������1�����#"�6���1,��ก���$0��./����r�1$
��$  
   ก�#�
ก��$0��./��1�	
��������$�!���������1��5�ก�#�
ก�������� $������
ก�"���ก�5�ก���!+������������.� 
 
��ก������������	�����ก�������� 
 ���0��� ���1�.��ก)4  (2552) ก�7%ก)������!����������.���"���0�R�
�$ก�+��,�����!6�!�K� 3
$56�!+�+���$0��./��5�ก��"�.�9P�!�"ก�#ก��1�8P����
����ก�
�%�� �����
�����ก��!����!ก�	�3
$ก���������ก�����!��#�����Q�ก�/4

��$��1����,��4 �����#����ก���������$ก�+��,#��� #ก������ก��
���!����ก�
������.���"���0�R�,��c +��!��#�����Q�ก�/4
��$��1����,��4 +�#กก�7%ก)
�1�Q+��,	
�1ก�%������ 4.04 ,��,����� #ก�
�1	
� 2.02 ,��,����� 
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 ����� ��7��"���0��  (2552) ����ก���"$.ก,456�!����1��
!����������������.�ก�
+��,5��.,��ก��1ก�+��,6�������3�1��
�!ก�� #.
1.���1$�������#�$������ 6��$����!��
��ก���"$.ก,456�!����1��
!�����5�����ก�"���ก�+��, 3
$56��������1��ก�+��,!��
��� 	
�!ก� !+�+���$0��./��M%��#"6��$#�!�ก�./�����ก�"���ก�+��, 
 �(�0���74 3�0������/  (2548) ��"$.ก,4ก�56�ก�+���,!�����!�"!+�+���$
0��./�� �.,��ก��1+�1 (ก�+��,!��,��������!�"!��6���) ����.,��ก��1+��,���Kก
�8����/ 6��$5���1�Q#�!�ก�./�����ก�"���ก�+��, �1�Q�����"�4������ก 
��"�1��!�"������.�ก�"���ก�+��,3
$��1	
� �1�Q�#�
��1�8P����!�"�
���+��,
��1�� #ก 16.24 ��� ���� 8.56 ��� ��
���� 47.30 % !�"�
������������"����ก�"���ก�
+��,��#ก 96.35 ,��,����� ���� 10.62 ,��,����� ��
���� 88.98% 
 ก��$ก� �ก)ก1�  (2552) ก���"$.ก,456�ก�#�
ก��$0��./��5�ก�������.�
��"���0�R�ก�"���ก������#�
ก�������M��� ���+8�+��,!+����#�����Kก�����ก�4 
��$ก�
����!+�R�ก�#�
ก��$0��./�����ก�"���ก��9##.��� ��ก���"�1��!�"�"�.��1
�8P���� !�"��ก�������.�
��$���กก� Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify 
(ECRS) +����	
��������1�Q�
���������1,��
ก�"���ก�	
� 64%    
 ก/�7  0��"��N�����4  (2554) 7%ก)!�"������.�ก�"���ก����ก�3
$56�������
!+�+���$0��./�� �������ก������"�4ก�#ก��1R$5�ก�"���ก��#.
�����5���ก�
��1
��6� !�����ก�������.�ก�"���ก�5��
��%�� ����ก�������.��1�Q�
�����#ก 11.4 
��� ����� 5.2 ��� !�"�
,���.�3
$ก��
#�������ก������#ก�
�156� 7 �� �
������� 
5 �� 
 	���� �M��3� �M�; ��4��� 3��6 ��8�8; !�" 3�
�� �
� !��3�� ��� (Ibon 
Serrano Lasa; Carlos Ochoa Laburu; and Rodolfo de Castro Vila.  2008) ��ก�7%ก)
ก���"$.ก,456� VSM 5��.,��ก��1+��,ก���3��7���41��Q�� �1�Q�
 Lead time #ก 26 
�������� 22 ��� R$5����5� 6 �
��� !�"!�
�5����K��� VSM �����������1�������1
���������$�!�"��N�ก�"���ก�+��,5��	
�
����� #�����,���1�ก���ก!���$ก�+��,5��1�
��1��
�����ก�����4��"ก��ก�+��,!�",������%�Q%���56�#�$,��c 	1���#"������� !�"
��56�#�$�������$ก����#�$	� !�"ก.P!#����P5�ก��� VSM 	���"$.ก,456�5����"��
��1����K#��� 1) ,���1���1���������15�ก�5����!�"�� !�"ก���
����,1������ 
VSM  2) #�����,���!�
�5�����4ก���K�Q%���1����P5�ก�56��������1��5�ก�#�
ก�ก�
,�
���5# 3) ก�,��#�������,����� VSM M%��,�����1���1����P1ก ������#ก,���ก�
���$��"��� ��1�.�1��5�ก���	���"$.ก,456� 4) ก�5����1����P����"��������7 5) 
ก�e�ก���1��1��5��1���1�8���1�1�Q �����5������	
�����.��r�1$�����	�� 
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 $� ��� ��� ; !�"���
��ก !�� !������4ก��1 (Yang-Hua Lain; and Hendrik Van 
Lanbeghem.  2002) 	
���ก�������.�!+�+�����3�������1�3��������������3M��.������1�
��56�#�$�8� 3
$ก����������1��ก�����!��#�����Q�ก�/4 (Simulation) !�" Value 
Stream Mapping 156������5����K�R�5ก�����$�ก����1����#���ก���#"��ก������$�!���
���4ก� 3
$1�,��6����
�������P 	
�!ก� Throughput Rate, Work In Process, !�" Lead Time 
#กก�7%ก)���� VSM 1����#�ก�

����� 1) VSM �������������56����$�ก���
���$������56�
����ก�����!�
�!+�+��5�ก�	�����ก�#ก��15�ก�+��, 3
$ก��
��	�,1ก�	��!�"
��ก�#
����%ก���"	��ก�
�%����������#��� M%��#"1����#�ก�
�����"
����1�"���$
!�"#����
���1���1!,ก,��ก�����#"�1�Q#�
ก�	
� 2) 5��Q�ก�/4���3�ก!�����1����#��� ��$
���)��1���1��ก��$�8� �1$��1�� 1��$0��./�� #����1ก 	
���"ก���%��1#ก
6���������$����������$6������� ����.,��ก��1!�"+��,R�/d4  ����ก�����1�"
�������1
M��M��� !�"!������ 	1��1�Q�$8�	
�
��$��0�����	� 3) 1���$����1���� 5�ก�!��
��1�1$���!��#���#ก VSM 
������ VSM #%�ก�$�������$�3���,��4 
�c �����%�� 3
$	1�1�
ก�ก���	�56��$������������ 
 ก����� ; !�" 3�3�ก�ก��4 (Greene ; and O�Rourke.  2006) ก���Q%�ก�7%ก)ก�
+��,!�����5��.,��ก��1$ 3
$	
���ก�����$����$��R�ก�+��,!�����!�" Current 
Good Manufacturing Practice: cGMP  ก�+��,,1���ก�ก/d4 cGMP ��,Q.��"���4�����
�./R����+��,R�/d4 !�"��1����$�,��c ���ก��5���ก�
���,�$,��+8����3R� ����ก���N�
ก�"���ก�!�"ก���"ก���./R� 1�ก�,��#�����1Q8ก,������ก�"���ก�+��, ������� 
1���,Q.��"���4������
��1�8P����!�"ก�����18�������1���+��,R�/d4 �����$0��./�� 
 Lean Pharma ����ก�1�����+��1.11����� cGMP �����5�����5# ���	
���$�%��M%�� 
����$; !�" 3����� (Spear; and Bowen.  1999) 	
�1�ก�#�!�ก����ก* 4 ���������0��$��� 

����� 
 1. Standard Work �������1
#",���1�ก��"�.�������� ��
�� ���!�"+����	
� 
 2.  Clear Relationships and Communications ,���1���1��1���04���
�!�"3����5�
ก���8ก������R$5�!�"R$��ก��1Q%�+8�#�
#����$  
 3.  Simple Flow ก�	������.ก+��,R�/d4!�"���ก�#",�����$!�",����1
,���ก�����8ก�� 
 4.  Scientific Method ก�������.����56���0�ก������$7�,�4 R$5,�ก�!�"��
���+8��6��$�6P!�"�$8�5��"
��,���.
5����4ก� 
 ��������,Q.��"���4���ก*���� 4 �����������#"�����) ���ก* 4 ������#"Q8ก��	�
�k���,�ก��3����+��,!���
�1��������#"����!�������������$������1.���8�ก�+��,!����� 
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 5�ก�+��,!�� Lean Pharma ���� cGMP !�" ��� #",������ก�� 1,� �,1 
cGMP ,���	�����1ก��ก������������8กe9�5��ก�$������N�0��1���4ก���1Q%�ก�$.�04��0.�ก�#
กK#",����"����5����K� ������1���$��������9P���Kก���$������#ก����ก������$�!������
��1��
 ���ก�ก/d4�������ก���/"ก��1ก����!�"$ (Food and Drug 
Administration: FDA) ����1���#"��K�
��$ก��ก�+��,!����� ��5��1����K�R����������ก��� 
Lean Pharma 
 �������$1 ��K1 3ก�����3
 ; !M1M�� 1��ก� ; ���3�� 1���6� (William M. 
Goriwondo ; Samson Mhlanga ; and Alphonce Marecha.  2011) ก���"$.ก,4�$0�
�./��5��.,��ก��1+��,��1�9� ������
��1�8P���� 3
$56� Kaizen Blitz ���	
�#กก�
�"
1�1�����1ก�����ก������� �1�Q�
������$��	
� 20% �
�����������	
� 18% 
!�"�
ก��������	����	
� 37% 
 ���1 ����4 ; M8��� �� ก�� ; M8����
��4 �� 6�41  (Bhim Singh ; Suresh K. 
Garg ; and Surender K. Sharma.  2010) 	
���ก������1!�" Literature review #ก����
	
�#�!�ก��"�R�����#�$�ก��$�ก�� VSM ��ก���� 4 ��"�R� 	
�!ก� 1) Case Study 38%   2) 
Conceptual work 32%  3) Empirical/Modeling work 24%  4) Survey Articles 6%  
 ����#�$���	
�1�ก���"$.ก,456� VSM 3
$56�ก�/�7%ก)5��.,��ก��1��
��Kก5�
��"��7����
�$ #ก+�ก�7%ก)���� VSM �������������1���"���0�R�5�ก��"�.!�"�

��1��ก��$�����1�8P���� �1�Q�
 WIP ��	
� 80.09% �
������������� 50%, 
Production Lead Time 82.12%, Station Cycle Time 3.75%, Change Over Time 6.75% 
!�"�
ก������	
� 16.66% 
 !
���$� �# �����M�� (Daniel J. Allison.  2004) ก������$0��./�������������1��
���1���1#�����1ก5�ก�
�����0.�ก�#�9##.���!�"�1�Q������1	
�����$���ก�!������ 
���4ก�,���1�ก����$��8�!�"���������1��������	�56� ก�#�
ก����� �!�"��0�ก����+8��� ����
��������P���������.�ก������$�!���5��"
������ �	
��$��$���$�� +8�#�
ก��$0��./������
+8���!�"���+�
6��5�ก�����1��,�������������1��./��ก�������	1�1��./�� 3
$ก�ก�#�

��1�8P����5��.กc ��������$0��./��,���!,�����1,��#�Q%������.
 ��1���+�
6�����
+8�#�
ก��$0��./�� 1� 2 �������กc ��� ����!�ก����ก�������.��$0��./������ 4 
��
���3����,���!,�ก�����������#�Q%�ก������ก#ก3���� !�"������������� ก���#�/
�$0��./��5��"
�����4ก� #"���+�
6��5�ก�ก�#�
��1�8P����,��
�����$0��./�� 
+8�1�����	
��������$�����1
,���!,�+8�#�
#����$#�Q%��8ก�� 
 ����#�$���	
���ก��
���ก��3����+��,�$�������������� 6 �
�����%�� 3
$5���.ก
��1��������1 �����1�Q�
 WIP !�"���������K#�8�	
�,��ก�������$��	
� 1�������$,��ก�� 
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4% !�"����1��"���0�+�3
$��1����������#�ก�	
� 30% 3
$ก�1.������+��ก�"���ก�	��
,��
����3����
��$ก���
ก������������ �$.
ก��8P���$�������ก�
�����0.�ก�# 
 �0�, ก81�4 6�41 ; !�"�/" (Satish Kumar Sharma; et al.  2011) ก���Q%�ก�
��"$.ก,456�ก�+��,!���������!����
�������P1ก5�ก�6��$5�����4ก�1���1	
�����$�
��ก�!������5�,�
3�ก +8�#�
#����$ (Supplier) ����,��!������P5�ก�#"ก���8����	
�
����K# ����#�$���	
���ก�7%ก)+8�#�
#����$5��.,��ก��1��
$��1 (SMEs) 5���"��7
����
�$ 3
$��ก�!���+8�#�
#����$!�"5��������ก,1���กก�������	�56��� M%���1�Q
!�������������ก��$�����	
� 21 ������ 	
�#กก������1���18�#กก� Literature Review !�"
!�����ก���� 4 ก�.�1 	
�!ก� ก�$.�04ก�#�
ก�+8�#�
#����$ ก�!����9����18�ก��+8�#�
#����$ 
ก��8�/ก�+8�#�
#����$ ��1�1�Q5�ก�#�
ก�ก����1	1�!����� �����1
�ก�
#ก
ก������1���18�#ก 33 ���)�� +�#กก�#�
ก�.�1 ���
����%�����  ��1�1�Q5�ก�
#�
ก�ก����1	1�!����� !�"���
��,���.
��� ก�$.�04ก�#�
ก�+8�#�
#����$ #กก�7%ก)

��ก���#"6��$,��#���!����
���+8�#�
#����$6��$5����������ก������"�4�9##�$ 56�5�ก�
�"�.�Q�"���+8�#�
#����$5�ก������	�56� ���4ก��1�Q�����!�"������.���"���0�R� 
M%��#"6��$5��+8�#�
#����$1��������11ก�%��!�"������1��1���04���
�!�"	
���"3$6�4���1ก��
�������eO$ 
 
��(& �ก���%����������	������ก�������ก�������� 
 #ก����#�$
��ก��� �ก��$�����ก��ก�56�������!+�+���$0��./�� (VSM) 156� 
#"������������P5�ก���1��"$.ก,456�5���ก�
��"3$6�4�$��!��#���	
����� ��� ก�5����1�8�
!ก�+8��k���,���5��1���1���5#�"�������1Q%��������1�������� �����5��+8��k���,����1�Q
��"$.ก,456�	
��$��Q8ก,��� #ก!+�+���$0��./�� ��5���1�Q1����K�R�ก�	��!�"
ก�#ก��1�����1
	
��$��6�
�#� !�"��5����1�Q�"�.ก�#ก��1���ก��5���ก�
�./������1!�"	1�
ก��5���ก�
�./������1  ��5�����ก��1���1���5#ก�"���ก�!�"1����K��9P�	
���$ 6��$
5�ก�!ก�	��9P�	
�,��#.
 
 ก�#�
ก��$0��./�� �����������1��ก�#�
ก����6��$5���ก�
ก����11��5�ก�
������.�ก�"���ก�����!�"�ก�
ก�����������1 6��$5�ก������"�4�9P� �������!+�
!�"�!���������1"�15�ก�!ก�	��9P� �����������.�ก�"���5������ก�"���ก����1�
��"���0�R� 
 +8�7%ก)	
�������#�$1��"$.ก,456�5�ก�7%ก)�������� 
��$ก�����56�ก�����)��
ก�/�7%ก) 
��,����� 3 
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,����� 3 ��.�����#�$ !�"��ก������ก��$����� 
.��� 5����	� &# .���������	� ��(&������� ��������%�$�*.� 

Ibon Serrano 
Lasa; 
Carlos Ochoa 
Laburu; and  
Rodolfo de 
Castro Vila 
 
 

2008 An Evaluation of 
The Value 
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���� cGMP !�" ��� 
#",������ก�� 
1,� �,1 cGMP 
,���	�����1ก��ก��
����������8กe9�5��
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,����� 3 ��.�����#�$ !�"��ก������ก��$����� (,��) 
.��� 5����	� &# .���������	� ��(&������� ��������%�$�*.� 

William M. 
Goriwondo;  
Samson 
Mhlanga; and 
Alphonce 
Marecha 

2011 Use of the Value 
Stream Mapping 
Tool for Waste 
Reduction in 
Manufacturing 
Case Study for 
Bread 
Manufacturing in 
Zimbabwe   
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��1�8P���� 3
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���1ก�����ก�����
�� 

ก��"
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!�"Kaizen 
Blitz 

Bhim Singh;  
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Sharma 

2010 Value Stream 
Mapping: 
Literature 
Review and 
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,����� 3 ��.�����#�$ !�"��ก������ก��$����� (,��) 
.��� 5����	� &# .���������	� ��(&������� ��������%�$�*.� 

Daniel J. Allison  2004 The Application 
of Value Stream 
Management 
Principles In 
Batch 
Production 
Environment   
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,����� 3 ��.�����#�$ !�"��ก������ก��$����� (,��) 
.��� 5����	� &# .���������	� ��(&������� ��������%�$�*.� 

ก��$ก�  �ก)ก1�   2552 ก���"$.ก,456�
ก�#�
ก��$
0��./��5�ก�
������.�
��"���0�R�
ก�"���ก�
�����#�
ก���
����M��� ���+8�+��,
!+����#�
����Kก�����ก�4 

ก�����!+�+��ก�
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ก��$0��./��
���ก�"���ก�
�9##.��� ��ก�
��"�1��!�"�"�.��1
�8P���� !�"��ก�
������.�
��$���กก� 
ECRS 

ก�����
!+�+���$0�
�./�� 

ก/�7   
0��"��N�����4   

2554 ก�������.�
ก�"���ก�
���ก�3
$56�
������ VSM 

56�������!+�+���$
0��./�� �������ก�
�����"�4ก�#ก��1
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�#.
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ก�"���ก�5��
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(Bottleneck) 

 



 

����� 3 
��	�ก������������������	� 

 
   ก�����ก�	
������ก�	 �����	ก	���ก�	�	��
����	
�����	��
����� !
 "�#�
ก�$ %
ก	�����ก�����ก�	&�'�	�(!�
�)
��$����*�+,�-#)��!ก��
ก	�����+�.
/0%
�'10 "�#�
�����!�23��#���+�-)ก&	+4-#)+�.
��
�  +4-#)ก	���! ����ก	����� �����,%	&/1+��0	�

��
�!�/	�5	�,��,0	 "�#�+�.
�����!�23��#���� 0)���$&�(!�
�)
��#"! "�)
 �	กก�$ %
ก	�
����4 %0	&�ก�$ %
ก	����&0+'&	$/& ��$��1'	ก	��),)��$'%0	�ก	����� �%&6��4 
��1'	��	
,���	4()������!�23  ����ก�	���
�	'�!กก	�%�+,�	$'3��$��! �����
���  ()�
ก	���$��ก�3
�	ก	��!�ก	���
�!�/	�5	�,��,0	 (Value Stream Management: VSM) +4-#)&	
%�+,�	$'3ก�$ %
ก	���$��! �����$  ก	������	+,�-) 
��	�	� +4-#)�ก�$�! ก�$ %
ก	�
����  ���+��#&�	กก	�+(��
��
�!�/	�5	�,��,0	/6	
$����� !
()������!�23��
�   ���%

�	&	%�+,�	$'3'	ก�$ %
ก	���#�&0ก0)�'�+ก��,��,0	 ���,)(%�  +4-#)ก�	�!�,%	&/1+��0	))ก
�	กก�$ %
ก	� �'�&������	4+4�#&(��
 +&-#)��	ก	���! �������%�����
�!�/	�5	�,��,0	/6	
$
)
	,� ����$�/���
���  ()�ก�$ %
ก	�����'�!ก ก	��'�()�%!�6���$ก	��'�()�
(�)&� �/��,%	&/!&4!
53��#+ก�#�%(�)�ก!
()���0�$(!�
�)
 ()�ก�$ %
ก	������	+,�-) 

��	�	� 
 
��������������������������ก��� !ก�� 
   ���!�ก�����ก�	 �!��)�06

�	�4��	% �(%�,�)�+��	,��/��'3 +(�%!��)�'�	� 
ก���+�4F  ��
���$+ ��
 20,000,000  	� ก0)�!��+&-#)%!
��# 27 +&�	�
 2522 ���,%	&
�0%&&-)�$'%0	���6-)'��
*	%�����$*	%1�#��L
  ���!�+�.
�������	��
����� !
��$�����!�23
+/��&)	'	� ����! ก	��! �)�&	��M	
�	&'�!ก+ก�23��$%�5�ก	���#���
ก	������	 (Good 
Manufacturing Practice: GMP) �	ก/�	
!ก�	
,�$ก��&ก	�)	'	���$�	 ก�$��%�
/	5	��/�( ��$����! ก	��! �)� HALAL �	ก,�$ก��&ก	�ก�	�)�/�	&�'0���$+����� 
  ����� !
 ���!�ก�����ก�	&�4
!ก�	
�!��'&� 100 ,
 )�0�	����ก	� ��'	��	
()�
,�$ก��&ก	� ��'	� �	&����# 10 �,��/��	�)�,3ก� "�#���$ก) ��%�YL	��0	�Z �	&/	��	

()�)�,3ก�  
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����# 10 �,��/��	�)�,3ก� ���!�ก�����ก�	 
 

ก���"�#� �������#��$���%&#�'(�ก��#�'�����������)� 
  �$+ �� ก	���ก�	
���*�+,�-#)�&-)ก	�%��!�+*�����&	� (Quantitative Research) ,-) 
ก	�%��!��  ��#&�ก	�+กb (�)&�'�!ก+�.
�!%+�( ���ก	�+กb (�)&�&�ก	�+กb (�)&��  ������&� 
(Secondary Data) +4-#)+กb �% �%&(�)&���$%!��()�ก�$ %
ก	�����  ��$+กb (�)&��  �M&
�&� (Primary Data) ��$ก) ��%�ก	�/!�+ก���$�e� !������ (Observation and  Action) +�.

ก	�+กb (�)&�ก	��e� !���	
()�ก�$ %
ก	������	+,�-) 
��	�	� +4-#)��	ก	�%	���
�!�/	�
5	�,��,0	 ��$ก	�/!&�	��34
!ก�	
��$��	'
�	�	
 �
ก�$ %
ก	������	+,�-) 
��	�	� ��
,% ,�&���,���	4�����!�23 +4-#)()(�)&� %�5�ก	���	+
�
�	
 ��$+%�	��#�*��
ก	��e� !���	
 
+4-#)
�	&	��	ก	�%�+,�	$'3 ,�
'	/	+'����$/����� 
  ก	�%�+,�	$'3��1'	
���$*0%��'�+'b
��� ก4�0)���$,%	&/1+��0	��#+ก��(��
�

ก�$ %
ก	�������#*!��
&	ก(��
  ��$
�	��/0ก	�'	&	��ก	���! ����+*���h)�ก!
 ��$+4�#&
��$/��5��	4�'��ก0ก�$ %
ก	����� �����	+
�
�	&(!�
�)
�!�
�� 
 1.  ก	�,�
'	��$%�+,�	$'3��1'	����*�'�!กก	�ก	� ��'	�)�0	�&�,���	4�!#%�!��
)�,3ก� (Total Quality Management: TQM) ���ก	���$��ก�3+,�-#)�&-) QC 7 )!
����ก0 
��
�&�ก	�%�+,�	$'34	+���  ��$ Why-Why Analysis 
 2.  ��ก�	�n�e��0	�Z ��$���	
ก	�%��!���#+ก�#�%(�)� +4-#)
�	&	��$��ก�3�*�ก! 
ก�$ %
ก	���#�������� +4-#)��ก�	�!����0'�!กก	�4-�
M	
()�ก	�/!�+ก���	กeก	��3���� ก	�
+กb (�)&���$ก	�%�+,�	$'3(�)&� 
 3.  ��ก�	ก�$ %
ก	�����+4-#)
�	&	ก�	'
�+,�-#)�&-)��#�*�/�	'�! ก	��ก��(��$
��! ���� 
 4.  ก�	'
��
%�	�ก	��e� !�� ���
�	����#����	กก	�+กb (�)&�&	�!�ก��0&+4-#)��ก
��$+��()���1'	 +4-#)
�	&	%�+,�	$'3'	/	+'����#�������()���1'	 �	&'�!กก	�()� Why-
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Why Analysis  ��$�*�%�5�ก	��$�&/&)�()�/&	*�ก��&��#+ก�#�%(�)�ก! ก�$ %
ก	��!��'&�()�
�����!�23 ก0)

�	��/0ก	�ก�	'
�&	��ก	�ก	��ก��(+4-#)��! ����ก�$ %
ก	������0)�� 
   
  ก	�ก�	'
��
%�	�ก	���! ����ก�$ %
ก	� 
 +�,
�,��#+�-)ก�*� ,-) ก	��!�ก	�/	�5	�,��,0	 (Value Stream Management) ��$ 
Why-Why Analysis  +
-#)��	ก+�.
+,�-#)�&-)��#/�	,!1�	&�
%,��ก	������  ��
��$+�.

ก��ก��&��#/0�+/��&�'�4
!ก�	
��ก,
&�/0%
�0%&�
ก	��ก��(��$��! ����ก�$ %
ก	� 
 
ก���ก*�������   !ก�� '(��������#��"��+(���������ก��� !ก�� 
   ก	�+กb �%&�%  ��ก�	 ��$%�+,�	$'3(�)&��0	�Z ��#+ก�#�%(�)�ก! ก	������	+,�-) 

��	�	� ()� ���!�ก�����ก�	�
����� !
 � 0�))ก+�.
 2 ��$+�� ����ก0 
   1. (�)&��M&�&� (Primary Data) +�.
(�)&���#����	กก	�/!�+ก� �e� !�� ��$
/!&�	��34
!ก�	
()� ���!�ก�����ก�	 "�#���$ก) ��%�(�)&�(!�
�)
ก	��e� !���	
'�-)
(!�
�)
ก	�����+&b��	+,�-) 
��	�	� 
   2. (�)&�������&� (Secondary Data) +�.
(�)&���#����	กก	��% �%&(�)&� �	��	

ก	������	+,�-) 
��	�	� ��$ก) ��%�(�)&��	��	
ก	�������$��	%!
 �!�����# 27 �	,�
%ก 
,  ��	�'���	 (�)&�ก	�����()���0�$(!�
�)
 �	��	
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�)
ก	�����'�!ก �!��'&� 5 
(!�
�)
�!�����# 11 "�#���0�$(!�
�)
&��	��$+)����!��0)��
��     
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�)
ก	��/& (Mixing) +�.
ก�$ %
ก	�
�	%!�6��� �	&/����	�!  (Formula) 
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38 

�	&ก�$ %
ก	���#ก�	'
��%��
+)ก/	� !
��ก��0
ก	����� (Batch Processing Record: BPR) 
�
���+�.
���	��#&��!ก��$+�.
+&b�+�bกZ  (Granular) 4��)&/�	'�! ก�$ %
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ก	����� (In Process Control) 
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   (!�
�)
��# 3 Mineral Coating +�.
ก	�+,�-) +4-#)+4�#&�!%�	/�	,!1��#+�.
/	�
��	4%ก��05	���	&�$+ ��
��	�!  
   (!�
�)
��# 4 Sub-coating No.2 +�.
ก	�+,�-) +4-#)ก� *!�
��05	����$ก� () 
+&b��	�'�&�,%	&�,��&
 
   (!�
�)
��# 5 Smooth Coating +�.
(!�
�)
ก	�+,�-) +4-#)�'�+&b��	&���%'
�	��#
+��� (��
��$(	%(��
 "�#�(!�
�)

����	+�.
��)���	�'�+&b��	&���%��#+��� &	ก 
   (!�
�)
��# 6 Finishing/Color Coating +�.
(!�
�)
+,�-) +4-#)�'�+ก��/� 
+&b��	
�	&�$+ ��
��	�!  
   (!�
�)
��# 7 Polishing +�.
(!�
�)
ก	�+,�-) +�	+&b��	+4-#)�'�+ก��,%	&+�	��$
/%��	& 
 5.  (!�
�)
ก	� ���� (Packing) +�.
(!�
�)
/����	�()�ก�$ %
ก	����� ����$
�	
�	��#�0	
ก	�+,�-) 
��	�	���$�0	
ก	���%�/) ,���	4+��� ��)����% &	��	ก	� ������
�	*
$ �����	&�ก,�	��)�ก	� 
  
  ก	�%�+,�	$'3(�)&������!�23 
   �����	ก	�,!�+�-)ก�����!�23��#&�,%	&/�	,!1 ��%�ก	�%�+,�	$'3�	ก���&	�()�
�����!�23 (Product Quantity Analysis) '�-) PQ Analysis +4-#)+�-)ก�����!�23+�h	'&	� 
/�	'�! ก	���! ���� ���&�(!�
�)
ก	���	+
�
ก	��!�
�� 
    (!�
�)
��# 1 �% �%&(�)&����&	�,%	&��)�ก	�)��ก,�	����*�(�)&�ก	������	
�
ก��0&/�
,�	��#+�.
�	+,�-) 
��	�	� �!����0%!
��# 1 &ก�	,& 2554 { 31 5!
%	,& 2554 �!��/��
�
�	�	���# 4 
  
�	�	���# 4 (�)&�/����)�(	�/�
,�	�	+,�-) 
��	�	� 

(������� ,-������"� .�������*

1 B TABLETS 2,864,800

2 C TABLETS 1,255,800

3 H TABLETS 706,000

4 NA TABLETS 8,673,410

5 NE TABLETS 2,356,000

6 P TABLETS 983,410

7 V TABLETS 1,444,710

8 A TABLETS 4,123,410

Total 22,407,540.00  



 
 

 
 

40 

    (!�
�)
��# 2 ��	ก	�+����(�)&����+������	�! (�)&��	ก&	ก��'	
�)� ������	&
�	�	���# 5 
 
�	�	���# 5  ��	�! (�)&��)�(	�/�
,�	 +������	�! �	&&	ก��'	
�)� 

(������� ,-������"� .�������* 
1 NA TABLETS         8,673,410  
2 A TABLETS         4,123,410  
3 B TABLETS         2,864,800  
4 NE TABLETS         2,356,000  
5 V TABLETS         1,444,710  
6 C TABLETS         1,255,800  
7 P TABLETS           983,410  
8 H TABLETS           706,000  

 Total   22,407,540.00  
 

    (!�
�)
��# 3 
�	(�)&�(�	���
��	ก	�%�+,�	$'3���&	�,%	&��)�ก	� (Product 
Quantity Analysis) ���ก	�'	���&	�/$/& +�)�3+"b
�3 ��$+�)�3+"b
�3/$/& �!��/���

�	�	���# 6 
 
�	�	���# 6 �	�ก	�%�+,�	$'3���&	������!�23 (Product Quantity Analysis) 

(������� ,-������"� .�������* ���������� % % ����

1 NA TABLETS 8,673,410 8673410 38.71 38.71

2 A  TABLETS 4,123,410 12796820 18.4 57.11

3 B TABLETS 2,864,800 15661620 12.78 69.89

4 NE TABLETS 2,356,000 18017620 10.51 80.41

5 V TABLETS 1,444,710 19462330 6.45 86.86

6 C TABLETS 1,255,800 20718130 5.6 92.46

7 P TABLETS 983,410 21701540 4.39 96.85

8 H TABLETS 706,000 22,407,540 3.15 100

Total 22,407,540.00 100

PQ Analysis
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    (!�
�)
��# 4 �!���	��
�&�4	+��� �/��ก	�%�+,�	$'3���&	������!�23�
(!�
�)

��# 3 �!��/���
����# 13 
 

 
 

����# 13 ��
�&�4	+����/��ก	�%�+,�	$'3���&	������!�23 
 

   �	ก(�)&�(�	���
�$+'b
%0	�����!�23��#&����&	�ก	�����/�/��,-) NA ��	�! �)�,-) 
A  �!�
!�
�����	ก	��% �%&(�)&������!�23��#����! ก	���)�+���
�	ก�ก,�	&	��$ก) ก	�
4��	��	 +
-#)��	ก�����!�23�	+�.
�����!�23��#&���ก�$� �0)/�(�	4�0	�ก	�()��� ����,
������ ���+�.
+'����/�	,!1�
ก	�
�	(�)��)�+���
&	��$ก) ก	�,!�+�-)ก�����!�23 "�#������
�!��/���
�	�	���# 7 ��$��	ก	�%�+,�	$'3/�
,�	��#&�(�)��)�+��������	& ����# 14 
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�	�	���# 7 �/����	
%
/�
,�	��)�+���
�
�p 2553 { 2554 

,-������"� .��������0� %  % ����

A TABLETS 9 40.91 40.91

G SACHET 3 13.64 54.55

GIN 3 13.64 68.18

TRI TABLETS 2 9.09 77.27

NE TABLETS 1 4.55 81.82

SU TABLETS 1 4.55 86.36

SC TABLETS 1 4.55 90.91

BRD TABLETS (BL) 1 4.55 95.45

P 1 4.55 100

Total 22 100

.���������"��"�����1��2 2553 - 2554

 
 
 

 
 

����# 14  ��
�&�4	+����/��/�
,�	��)�+���
�p 2553 - 2554 
 

   �	ก(�)&�(�	���
/	&	�6/������%0	/�
,�	 A  +�.
�����!�23+�h	'&	��
ก	���! ����
����*�ก	��!�ก	�/	�5	�,��,0	 
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���1��+"�ก��1�ก��(�� 
 +
-#)���%� ���!�ก�����ก�	���+,�+(�	�0%&�,��ก	��0%&4!~
	�����	4 (Productivity) 
()�����$ก) ก	������	 +4-#)+4�#&(��,%	&/	&	�6�
ก	��(0�(!
)�0	��!#��-
 �!����/6	 !

+4�#&�������'0�*	�� "�#�����0	
ก	�) �&,%	&��+ก�#�%ก! ��
��$����*��
%,��()���
&	
��$��ก�3�*��
ก	���! ����ก�$ %
ก	���	�	
 ����!��'�&�ก	�) �&+ก�#�%ก! ก	���$��ก�3�*�
��
�!�/	�5	�,��,0	 "�#� ���	ก	��	��
'�)�Y�ก) �&�!���	,�n��� ��$�	,�e� !�� �/��
�
 ����# 15 ��$ ����# 16 +4-#)�'�/&	*�ก��&&�,%	&��,%	&+(�	��ก	��!�ก	�/	�5	�,��,0	��$
/	&	�6��$��ก�3�*��	
���)�0	�6ก��)� 
 

 
 

����# 15  ���	ก	�ก	�Y�ก) �&+�-#)���
��$ก	�+(��
��
�!�/	�5	�,��,0	 �	,�n��� 
 
 

 
 

����# 16   ���	ก	�ก	�) �&+�-#)���
��$ก	�+(��
��
�!�/	�5	�,��,0	 �	,�e� !�� 



 
 

 
 

44 

���1�'7�7����1	���)��8��9����%..)��� �������#�'(�������)� 
   �
(!�
�)

������ก�	��$��&�	
����0%&ก!
+(��
��
�!�/	�5	�,��,0	/6	
$����� !
 
+4-#)�'���	 6��ก��ก��&�0	�Z �
ก�$ %
ก	���#�$��	ก	���ก�	 +4-#)�'�&)�+'b
�	4��$&�,%	&
+(�	��ก�$ %
ก	�+�.
�
%�	�+���%ก!
��$*!�+�
&	ก��#�(��
 &� 4 (!�
�)
�!�
�� 
   1. ก	�%	���
�!�/	�5	�,��,0	 +4-#)�'�+'b
ก��ก��&�0	�Z �
ก�$ %
ก	�����/�
,�	 
+4-#)/	&	�6+'b
�!��ก	��'�()�(�)&���$ก	��'�()�%!�6���#�*��
ก�$ %
ก	����� �

ก	���ก�	,�!��
������'�,%	&/
���!����0ก�$ %
ก	��!�"-�)�
ก�$�!#�ก	��!�/0�/�
,�	 ก	�/!#�"-�)
+��#&��	+
�
ก	��!����0����! ,�	/!#������	กYL	�(	� ����*�+%�	��	+
�
ก	��
ก�$�!#�6��ก	�
��$+����&%!�6��� 4��)&/�	'�! ก	����� �*�+%�	�!��'&� 9,720 
	�� (18 %!
) �0)&	กb+(�	/0
ก�$ %
ก	��
����	
"�#�/	&	�6/���(�)&�����!� �	,�
%ก ก "�#�����	กก	��% �%&(�)&�
ก	������	+,�-) 
��	�	� �
�p 4.�. 2554 ��	
%
 4 Lot 
   �	ก�	,�
%ก ก �	�	���# 18 �	�	��% �%&(�)&�ก	��e� !���	
ก0)
ก	���! ���� 
((!�
�)
�/&�	 6��/0�/�
,�	+(�	,�!�) �$��$ก) ��%� ก�$ %
ก	��/&�	 &��) +%�	 0.0029 

	��/ก�!& +%�	��#�*��
ก	���! +,�-#)��!ก� 30 
	�� +%�	��#+,�-#)��!ก���	�	
����ก�� 94.44 % 
ก�$ %
ก	�,% ,�&,���	4 (Quality Control: QC) &��) +%�	 0.0057 
	��/ก�!& +%�	��#�*��

ก	���! +,�-#)��!ก� 20 
	�� +%�	��#+,�-#)��!ก���	�	
����ก�� 96.30 % ก�$ %
ก	��)ก+&b��	 
&��) +%�	 0.0053 
	��/ก�!& +%�	��#�*��
ก	���! +,�-#)��!ก� 68 
	�� +%�	��#+,�-#)��!ก���	�	

����ก�� 87.41 % ก�$ %
ก	�+,�-) 
��	�	� &��) +%�	 0.0553 
	��/ก�!& +%�	��#�*��
ก	�
��! +,�-#)��!ก� 40 
	�� +%�	��#+,�-#)��!ก���	�	
����ก�� 92.59 % ก�$ %
ก	�,% ,�&,���	4
/�
,�	/�	+�b��� (Quality Control: QC) &��) +%�	 0.0003 
	��/ก�!& +%�	��#�*��
ก	���! 
+,�-#)��!ก� 120 
	�� +%�	��#+,�-#)��!ก���	�	
����ก�� 77.78 % ก�$ %
ก	� ���� &��) +%�	 
0.0084 
	��/ก�!& +%�	��#+,�-#)��!ก���	�	
����ก�� 100 % 
   �	ก(�)&�(�	���
/	&	�6+(��
��
�!�/	�5	�,��,0	/6	
$����� !
 �!�����# 17 ��$
/	&	�6�/��ก�$ %
ก	������	���+��#&�!����0�! ���&	�ก	�/!#�"-�)()��ก,�	 +(�	/0ก	�%	�
��
ก	����� +(�	/0ก	�/!#�"-�)%!�6���  +(�	/0ก�$ %
ก	������
����	
�
ก�$�!#�/0�/�
,�	�'�ก! 
�ก,�	 "�#�ก	��'�()�(�)&���$%!�6� �$*0%��
ก	�%�+,�	$'3+4-#)+�.
(�)&��
ก	���! ����  
 2. ก	�%�+,�	$'3��
�!�/	�5	�,��,0	/6	
$����� !
 �
ก�$ %
ก	��'�()�%!�6�
��$ก	��'�()�(�)&��0	�Z �
ก�$ %
ก	������	+,�-) 
��	�	� ��
�!�/	�5	�,��,0	 �$
�/���'�+'b
,%	&/1+��0	 �!�� 7 ��$ก	� +4-#)+�.
�
%�	��
ก	�%�+,�	$'3ก��ก��&��#)�0�

ก�$ %
ก	����� +4-#)��กก��ก��&��#�&0ก0)�'�+ก��,��,0	))ก�	กก�$ %
ก	� 



 

Forcasting 60 Days
30 วัน

Supplier  4 days Customer
Purchasing 750,000 tab./Month

705,000 g./Month

Fax 10800 min./705000 g

Elapsed time = 16,916.04 min Takt time=0.01532 min/g

Process time = 0.0779 min/g                   65.28 g/min.
VR=ET/PT   = 217,150.706

7 วัน Flow จัดซื้อ
Lead time = 4+7+7=18 วัน=9,720 min. Production Lead Time =  25,391.63 นาที (47.02 วัน)

Fr equency Month

Fr equency Month

Shipping
1

Store 1 4 2 1 6 2 14
C/T (min/g) 0.0054 C/T (min/g) 0.0041 Store C/T (min/g) 0.0029 waiting for Test

C/T (min/g) 0.0057 Waiting for Comp.
C/T (min/g) 0.0053 Waiting for Coating

C/T (min/g) 0.0553 Waiting forTest
C/T (min/g) 0.0003 C/T (min/g) 0.0084

C/O (min) 0 C/O (min) 60 C/O (min) 30 332,300 g C/O (min) 20 164,350 g C/O (mni) 68 331,450 g C/O (mni) 40 701,850 g C/O (min) 1800 C/O (mni) 0

Avail. (min) 540 Avail. (min) 540 Avail. (min) 540 Avail. (min) 540 Avail. (min) 540 Sugar coat rework
Avail. (min) 540 Avail. (min) 32400 Avail. (min) 540

Uptime (%) - Uptime (%) - Uptime (%) 94.44 Uptime (%) 96.3 Uptime (%) 87.41 Uptime (%) 92.59 Uptime (%) 94.44 Uptime (%) 100

WIP (g) 700000 Yield (%) - Yield (%) 101.14 Yield (%) 101.14 Yield (%) 98.87 Yield (%) 98.56 Shifts 1 Yield (%) 98.56

Shifts 1 Shifts 1 Shifts 1 Shifts 1 Shifts 1 701,850 g Shifts 1 Shifts 1

5,454  min 570.24 min 10,081.8 min 810 min Production Lead time= 25,391.63 min.
0.0041 min/g 0.0029 min/g 0.0057 min/g 0.0053 min/g 0.0553 min/g 0.0003 min/g 0.0084 min/g Processing time = 0.0779 min/g

Input 9,720           min process min.

Packing

16,916.04             Out put

 Value Stream Mapping - Current State : A  TABLETS

Production
Control

WH Inspection Mixing QC Test Compession Sugar Coating QC  FG

Weekly Schedule 

 
 

����# 17 ��
�!�/	�5	�,��,0	/6	
$����� !
  (Value Stream Mapping { Current State) 45 
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   3. ��	ก	���! ����ก�$ %
ก	�'�!��	ก��	ก	�%�+,�	$'3 ��$�$ �ก��ก��&��#�&0
ก0)�'�+ก��,��,0	 ��$��	ก	�%	���
�!�/	�5	�,��,0	/6	
$)
	,� ('�!�ก	���! ����) 
   4. ��	ก	�+���� +��� ��
�!�/	�5	�,��,0	/6	
$����� !
��$��
�!�/	�5	�,��,0	
/6	
$)
	,� ('�!���! ����) ����*��!%*��%!���	
+%�	
�	�%& (Production Lead Time) ()�
ก�$ %
ก	������	+,�-) 
��	�	� 
   (!�
�)
�!�� 3 (!�
�)
'�!�
���$���%�+,�	$'3��$��	+
�
ก	��
 ���# 4 �0)�� 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



����� 4 
��	
���ก����ก�� 

 
           ก����ก���	
 ������ก��������������������������ก�����ก��������� ���
�
!�������������ก�"	��ก�� �����# ��$%&'���(�)�ก�����ก�������� *#�ก�������ก�+),-
ก��.�#ก��%��/�� �" (� �!�)0-%$�,�ก��ก �$�������$�#	��ก�� ��-�).ก�����ก��1#-�(�� 
*#�����$.�ก�!�ก����ก���-�$&�������"2+�����	��������%��/�� �" (� (Value Stream 
Mapping) ��-��!�������%��/�� �" (�$��%#�ก��10�����-�$&�������C� ��������ก�.ก��$�	�
1$(ก(�)0-�ก�#$&� (�����$)���(��.�#���ก��10���-�$����.�# ���# (Bottleneck) .�ก��
�
#!�����ก����������.�# ���# �����	��������%��/�� �" (�0���ก���������� ���,	
��# � 
�����!���$ (Production Lead Time) ����+�LM��+����%	� L���$	��ก��#!�����ก����ก��#���	
 
  
������������������������ !"##���  
  ก����#������%��/�� �" (� ����)0-�0M�ก�.ก��$�(��N )�ก�����ก������%�� -� 
)0-%�$��C�0M���
�ก��10�����-�$&����ก��10�������C��	�),-)�ก�����ก������ ก����ก��
 ��
��	
1#-)0- ��$%�).��
���(ก�����ก��.�#L
�.�ก������ก��.�#%(�%�� -� ก��%���L
�����$
#!�����ก����
���(1#-��� !�%�������.�กOP����� *#�),-����#!�����ก��.�ก������C��1#-������C�#��
��-�$ ),-������
�0$# 9,720 ���	 (18 ���) �(�$�กM��-�%&(ก�����ก��)�*����� ���ก��#-�� 
ก���%$ Cycle time = 0.0029 ���	/ก��$  �� �$ �"��� Cycle time = 0.0057 ���	/ก��$   
��ก�$M#�� Cycle time = 0.0053 ���	/ก��$ � ����
!���� Cycle time = 0.0553 ���	/ก��$ 
 �� �$ �"���%�� -�%!���M.�&� Cycle time = 0.0003 ���	/ก��$ ���ก�����.� Cycle time = 
0.0084 ���	/ก��$ ��$ Total Cycle Time = 0.0779 ���	/ก��$ #���������	�#)� ������	� 18 
�� ���ก ก  0���.�ก��
�กM.�#%(�%�� -�%!���M.�&�)0-ก���&ก -�  
  .�ก�-�$&��-���-�%�$��C��	��������%��/�� �" (�%C����̀..����1#- %�$��C�%#�
ก�����ก��������*#�����$��
���(���ก��%���L
�����&ก -� ��-�%&(ก��������ก������ ��-�%&(ก��
%���L
����C�#�� ��-�%&(ก�����ก������)�*�����.�ก������%�� -�%(�)0-ก���&ก -� L���ก��10����
�-�$&�������C� .�,(��)�ก����� ���0+ก���������� #���&��	� 17 #��1#-ก�(����-�)����	� 3 
  .�ก�&��	� 17 �!�ก����� ���0+������%��/�� �" (�%C����̀..���� .��0M�1#-�(� ��$
�-��ก������&ก -� � 750,000 �$M#�(��#�� 0�� 705,000 ก��$�(��#��  !���" Takt Time 
1#-��(�ก�� 0.01532 ���	/ก��$ L���ก�������̀..����),-����#!�������� $	 Total Cycle Time 
��(�ก�� 0.0779 ���	/ก��$ 0�� 25,391.63 ���	 (47.02 ���) L���1$(����(� ��$�-��ก���&ก -� 
.�กก����#������%��/�� �" (� �!�)0-�	$$�������$��
�0$#����(�$ก������.�#�	���b�       
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 ���# #���&��	� 18 ������%��/�� �" (�.����(���
����ก��� ����
!����L���$	 Cycle Time 
��(�ก�� 0.0553 ���	/ก��$ ��b���
�����	�),-��������	�%�# ��b�.�# ���# (Bottle-Neck) ���
.�ก�&��	� 27 ����&$�����*��%#����������(��ก�����ก�� ก(���������� )��� ���ก ก 
�%#�)0-�0M��(�ก�����ก��� �����b�ก�����ก���	��-��#!�����ก������������(����(�#(��  �	ก
��
�������(�$	����ก-1� (Rework) ���$	�������0�(��ก�����ก�� (Work In Process: WIP) 
��b�.!����$�ก ��b�.�#�	��-���	�#!�����ก������������(����(��#(� .�ก������%��/�� �" (� 
�	$���.�����ก��b�.�#��������
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�&��	� 18 ������%��/�� �" (�%C����̀..�����%#�.�# ���# (Bottle-Neck)

Forcasting 60 Days
30 วัน

Supplier  4 days Customer
Purchasing 750,000 tab./Month

705,000 g./Month

Fax 10800 min./705000 g

Elapsed time = 16,916.04 min Takt time=0.01532 min/g

Process time = 0.0779 min/g                   65.28 g/min.
VR=ET/PT   = 217,150.706

7 วัน Flow จัดซื้อ
Lead time = 4+7+7=18 วัน=9,720 min. Production Lead Time =  25,391.63 นาที (47.02 วัน)

Fr equency Month

Fr equency Month

Shipping
1

Store 1 4 2 1 6 2 14
C/T (min/g) 0.0054 C/T (min/g) 0.0041 Store C/T (min/g) 0.0029 waiting for Test

C/T (min/g) 0.0057 Waiting for C omp.
C/T (min/g) 0.0053 Waiting for C oating

C/T (min/g) 0.0553 Waiting forTest
C/T (min/g) 0.0003 C/T (min/g) 0.0084

C/O (min) 0 C/O (min) 60 C/O (min) 30 332,300 g C/O (min) 20 164,350 g C/O (mni) 68 331,450 g C/O (mni) 40 701,850 g C/O (min) 1800 C/O (mni) 0

Avail. (min) 540 Avail. (min) 540 Avail. (min) 540 Avail. (min) 540 Avail. (min) 540 Sugar coat rew ork
Avail. (min) 540 Avail. (min) 32400 Avail. (min) 540

Uptime (%) - Uptime (%) - Uptime (%) 94.44 Uptime (%) 96.3 Uptime (%) 87.41 Uptime (%) 92.59 Uptime (%) 94.44 Uptime (%) 100

WIP (g) 700000 Yield (%) - Yield (%) 101.14 Yield (%) 101.14 Yield (%) 98.87 Yield (%) 98.56 Shifts 1 Yield (%) 98.56

Shifts 1 Shifts 1 Shifts 1 Shifts 1 Shifts 1 701,850 g Shifts 1 Shifts 1

5,454  min 570.24 min 10,081.8 min 810 min Production Lead time= 25,391.63 min.
0.0041 min/g 0.0029 min/g 0.0057 min/g 0.0053 min/g 0.0553 min/g 0.0003 min/g 0.0084 min/g Processing time = 0.0779 min/g

Input 9,720 min process min.

Packing

16,916.04 Out put

 Value Stream Mapping - Current State : A   TABLETS

Production
Control

WH Inspection Mixing QC Test Compession Sugar Coating QC  FG

Weekly Schedule 

Bottleneck 

QCC/Kaizen 
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�ก=��>��>?�@A?B�ก� �>ก�����CA�D
�E�� 
  �&-��ก���กM��-�$&���ก��� ����
!�����������k�0$�� ���1#-�����ก��� �����
1#-���1#-�!�ก����ก��ก�����ก��� ����
!���� ��$������	� 8 
 
������	� 8  �����ก��� ����
!�����!��������k�0$��)��l 2554 
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ก��$ ก��$ % ก��$ % ก��$ ���	 ���	 ���	 /ก��$  � ���	 ���	

1 352,500 345,500 98.3 -6,000 -1.7 346,500 540 17,250 0.0498 7 0 40

2 352,500 334,400 94.87 -18,100 -5.13 348,232 540 27,900 0.0834 7 0 40

3 352,500 361,400 102.52 8,900 2.52 361,400 540 12,315 0.0341 7 0 40

4 352,500 367,900 104.37 15,400 4.37 367,900 540 19,890 0.0541 7 0 40

�n�	�� 352,500 352,550 100.59 356,008 540 20,035 0.0553 7 0 40  
 
  .�ก������	� 8 ���(� ��$%&'���(��	���)�ก�����ก��1#-�ก( ����%	��������ก-1� 
(Defect and Rework)  �������0�(��ก�����ก�� (Work In Process) ���),-����)�ก��
� ������  �&-��ก��1#-��-�1���ก�� " %C���	�.�������!�ก��%�$���"+�������-�$&�.�ก
���ก���0�-����  �ก	���ก������#M��̀'0�����%	��������ก-1��	��ก�#��
�)�ก�����ก��� ��� 
���(��̀'0��ก�#.�ก�$M#��0���.�กก��� �����
�����	� 3 �ก�#��b����������L�����ก����.�ก
ก��� �����-��$M#��$	��������� #���&��	� 19 
 

 
 

�&��	� 19 ��ก�����	��ก�#.�ก�$M#����������� 
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  ��ก�����	��ก�#.�ก�$M#������������!�)0-�$M#����#ก�� )���0�(��ก��� ����$M#�� 
%(���)0-�-���%	�����)�ก���ก��$M#�� ���ก���ก��$M#����� ��
�กM�ก�#ก��0�ก�!�)0-�-����
� 
ก�����b�����%	� #���&��	� 20 ����!�)0-ก��� ���)���
�����(�1��-��),-�������)�ก��
� ��� �����.�ก�$M#���	���b������������
��-���!�ก��� ��� �����!�)0-�����	����
��!�1#-��ก
���),-������� 0����� ��
��$M#��กM1$(�0-������.�ก�-��),-�
!���� ���)����$�"�	�%&�����.�
�!�)0-����$M#����	�� 
 

 
 

�&��	� 20 �������%	��	���)�ก�����ก��� ��� 
 
  ก����� ���0+0�%��0��ก���ก�#�������������$M#��)�ก�����ก��� ����
!�������
������"2+��k�0$�� �&-��ก������	$���1#-�(�$ก�����ก����	������#,��0�-�����	�1#-�(��ก��
Oqก���$)������� ����$�)�ก����� ���0+�̀'0� ���� -�0�%��0���	���-.��� )�ก����ก�� ��
��	

),- Why-Why Analysis ��b�� ����$�)�ก����� ���0+0�%��0����ก�0�-�����̀'0� 
 
ก��>����� Ẁ!"aW�b	� Why-Why Analysis 
  .�กก����� ���0+�̀'0�*#�),- Why-Why Analysis .���%��0������̀'0���
���-�
 �1$($	$���t��ก��� ����� 0���.�ก1#-�����$%��0������̀'0� �	$���1#-ก!�0�#
��k�0$��)�ก���������� #��������	� 10 *#�ก����#$%$�� .�ก��  ��ก��	��ก	����-��,(��ก��
ก!�0�#��/	ก�����������ก-1� #���&��	� 21  ���.�#�!����ก��#!�������� #��������	� 11 
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������	� 9 ก����� ���0+�̀'0�*#�),- Why-Why Analysis 
!"aW� W�>�@A Why 1 Why2 Why3 Why4 Why5

1.11$(���ก� ��� �� 1.1.a �-� 1.1.b �!���-��ก-���

1. �1$(�!���$ (1$()%().) 

��ก%�������ก��(�ก������

1.2  �#�(���/	���

�����#	ก�(�
1.2.a $���).)������%&�

1.2.b 1$(���v̀� ��$

 �#�0M������

2.��#��ก��)�ก��#&,�
����
���%�ก��"+� ���

�
!������ A  �-��

1$(���ก�!�ก��

� ����� A
�!���-��ก-����(��

Machine 3.Speed 1$(��(�ก�� 3.1�������	���
� (�1$( 3.1.a 1$($	$���t��

4.1 PVP K-90 % 

Excess %&�

4.2 ACACIA % 

Excess %&�

4.3 ���	�$�
!���1�-���

�ก�� 25 ���	

4.4 ��#�� �� )�ก��

�%$�
!��� Mineral

Method
5. 1$($	��/	ก��� ����	�

��b�$���t��

5.1 ���1$(1#-ก!�0�#

$���t��

����$M#��� ���Mineral 

���������

Man
1.1.c 1$($	ก����ก���	���

�-�$&�ก��

Material
4.�
!���� ��� Mineral 

0�#�ก��

1$($	$���t��ก��

�!����

 
 
������	� 10 ก!�0�#��k�0$��)�ก����������ก��� ����
!���� 

W�>�@A ก�A!���!��� �!e�W?�� 
1. �#�����!���$ (Production Lead Time) ��.�ก
�#�$��(���-�� 35% ���)��#��ก�กz� $ 2555 

25,391.6  ���	 16,504.54 ���	 

2. �#����)�ก��� ����
!������.�ก�#�$����(��
�-�� 50% ���)��#��ก�กz� $ 2555 

20,035.0 ���	 10,017.5 ���	 

3.  �#.!��������%	���.�ก�#�$��(���-�� 15 % 
���)��#��ก�กz� $ 2555 

5,740.0 ก��$ 4,879.0 ก��$ 

 
 ก��ก!�0�#��k�0$��)�ก����������ก��� ����
!���� ��b���k�0$���	�),-)�
ก����ก�� ��
��	
 *#���b�ก��ก!�0�#$�.�กOP�����0�� �&-��ก������	$���1#-$	ก�����,�$��
 ��$�0M��(���&()���%���	�%�$��C�!�1#- 
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�&��	� 21 ���ก��ก!�0�#��/	ก����������ก�����ก��� ����$M#�� 
 

  .�ก�&��	� 21 ��b���.�กก����#$%$�����%$�,�ก�	$ 1#-ก!�0�#�����������/	ก��
��������ก�����ก��� ����
!���� ���1#-ก!�0�#��b���k�0$��ก���������� ���ก���������� 
�(�1��	
 
 
ก��	
���ก��!���!���ก�����CA�D
�E�� 
  0���.�กก����� ���0+�̀'0����0�%��0����-� ����	$���1#-#!�����ก��ก!�0�#
$���ก���ก-1���-�$.�#�!�������ก��#!�����ก����$������	� 11 ���#!�����ก����-�%&(��
����
ก��#!�����ก���{����� (Implementation)  
  �����.�ก ��b��������	�#��� ��$ �#�0M�����&-�{��������0�-���� �,(� ��k�0$��
ก���������� ��/	ก���ก-1� ก�� �� �$������-��%�M. �&-�����#,�� %�$��C#!�����1#-��(��
������ �����.�กก��$	%(���(�$�����ก � 
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������	� 11 ���ก��#!�����ก����������ก��� ����
!���� 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
1. น้ํายาเคลือบ Mineral solution หนืด ประยูร,คนิษฐา แกไขครั้งที่ 1 1. ไดเม็ดยาที่เคลือบแลวมีความเรียบ

กิตติพงษ 1.Sub coat1 2. เวลาในการทํางาน
Sub coating no.1,2  1 กระบวย :Syrup 1 กระบวย 3. ไดมาตรฐานการทํางานใหม
ทั้ง 2 เที่ยว
2. Mineral coating
2.1 mineral solution 925 g:Talcum 100 g
2.2 mineral solution 925 g:Talcum 50 g
2.3 mineral solution 925 g:Talcum 25 g
2.4 mineral solution 925 g
โดยปนดวย Homo 30 นาทีตาม BPR
3. Sub coat 3
3.1 Subcoat solution 400 g (2 กระบวย): syrup 120 g (1 กระบวย)
3.1 Subcoat solution 400 g (2 กระบวย): syrup 120 g (1 กระบวย)
3.3 Subcoat solution 600 g (3 กระบวย)
3.3 Subcoat solution 600 g (3 กระบวย)

แกไขครั้งที่ 2
1.Sub coat1 1. ไดเม็ดยาที่เคลือบแลวผวิเรียบ
Sub coating no.1,2  200 g (1 กระบวย) : Syrup 120 g (1 กระบวย)
ทั้ง 2 เที่ยว
2. Mineral coating
Mineral solution ยกเวน PVP-K90 เตรียมแลวแบง
ออกสําหรับแตละเที่ยว ทั้ง 4 เที่ยว เหมือนกัน
2.1 Mineral solution 842 g:PVP K-90  83 g
โดยกอนเติมใหผสมทั้ง 2 สวนเขากัน คนดวยมือ 1 นาที
2.2 Mineral Powder 1,200 g
** เทคนิค การกวน
- ปลอยใหกลิ้ง 30 วินาที
- 20 ครั้ง ดังนี้
1. กวนฝงดานใน (ขวา) 5 ครั้ง
2. กวนฝงดานนอก (ซาย) 5 ครั้ง
3. กวนฝงดานกลาง  5 ครั้ง
4. กวนฝงดานใน (ขวา) 5 ครั้ง

2. ไมมีวิธีการเคลือบที่เปนมาตรฐาน ประยูร, 1. ทดลองแกไขการในขั้นตอนการเคลือบ ไดมาตรฐานการทํางาน
สราวุธ,ปยะ 2. ตรวจสอบกระบวนการโดยทําซ้ํา

3. ปรับปรุงการทํางาน
4. จัดทํามาตรฐาน
5. สอนงานใหเพื่อนรวมงานที่เกี่ยวของ

ตารางแกไขปญหา เม็ดยาผวิขรุขระ

มิ.ย. ก.ค.กิจกรรมลดเม็ดยาผวิขรุขระ ผูรับผดิชอบ วิธีการ
ระยะเวลา

ผลที่ไดรับพ.ค.
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��ก��#!��������0���ก������������$������ 
 

 
 
 
 
 

�&��	� 22 ���	����	���$M#��� ��� Mineral ก(�����0����������� 
 
  0���.�ก�	$���1#-ก!�0�#���ก��#!�����ก�������/	ก������������$��
�ก!�0�#
�&-�����#,����-� .�ก��
��	$���1#-�(�$ก���ก-1���$��/	ก���	�������1�- *#�#!�����ก���ก- #-��
��/	ก���ก-1� ��
��	� 1 0���.�ก1#-#!�����ก���ก-1�����������-� ����	$1#-���,�$����%�����.�ก
ก������������/	ก���ก-1� ��
��	� 1 �������������/	ก���ก-1� ��
��	� 2 ��$������	� 11   L�����ก��
#!�����ก���ก-1���$��k�0$�� %�$��C%�����ก��#!��������1#- *#���(���ก��$��k�0$���	�
ก!�0�#1�- #��������	� 12 13 ��� 14  �&��	� 23 24 ��� 25 ��$�!�#�� ��� !���"0�$&� (� �	�
�	$���%�$��C�#�-������1#- ��b���)0-������$	ก!�1�����$$�ก��
�   
  0���.�ก1#-#!�����ก���������� $	ก��.�#�!�$���t������$M#��0���ก��� ���
�
!���� #���&��	� 22  ����)0-�&-�{��������1�-���	����	�����,(��)�ก����#%��). ก(��#!�����ก��
� ����
!������
��(�1� 
 
������	� 12 �%#���k�0$���	� 1 �#�����!���$ (Production Lead Time)  

 
 
 

 
 
 

Production lead time 
  �>�� (���) ��	�!g % 

ก(���������� 25,391.63 - 
��k�0$�� 16,504.54 35.00 
0����ก-1� 12,826.6 49.48 

ก�A!���!��� W���!���!��� 
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�&��	� 23 �%#�ก�����	����	�������!���$ก(��ก�������������0���ก���������� 

 
������	� 13 �%#���k�0$���	� 2 �#����)�ก��� ����
!���� 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

�&��	� 24 �%#�ก�����	����	������)�ก��� ����
!����ก(��ก�������������0���ก���������� 
 

���!�>��Xก�����Eก�����CA�D
�E��E�A Lot 

  �>�� (���) ��	�!g % 

ก(���������� 20,035.0 - 

��k�0$�� 10,017.5 50.00 

0����ก-1� 7,992.0 60.11 
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������	� 14 ������%#���k�0$���	� 3 �#.!��������%	� 

����%	� (g)  �#��b� %

ก(���������� 5,740.00 -

��k�0$�� 4,879.00 15

0����ก-1� 1 2,820.00 50.87

0����ก-1� 2 1,500.00 73.87

0����ก-1� 3 1,500.00 73.87

0����ก-1� 4 1,386.00 75.85

���!�A�����Xก�����CA�D
�E��E�A Lot

 
 
 

 
 

�&��	� 25 �%#�.!��������%	�)�ก��� ����
!����ก(��ก�������������0���ก���������� 
 
  0���.�ก#!�����ก������������$������ก���ก-1� ��
��	� 2 ��$�	�ก!�0�#1�- %�$��C
%�����ก��#!�����ก����������ก�����ก��� ����
!���� #��������	� 15 
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������	� 15 %�����ก��#!�����ก����������ก�����ก��� ����
!���� 
W�>�@A ก�A!���!��� �!e�W?�� W���ก��

!���!��� 
1. �#�����!���$ (Production Lead 
Time) ��.�ก�#�$��(���-�� 35% 
���)��#��ก�กz� $ 2555 

25,391.63  
���	 

16,504.54 
���	 

(35%) 

12,826.6 
���	 

(49.48%) 
2. �#����)�ก��� ����
!������.�ก
�#�$����(���-�� 50% ���)��#��
ก�กz� $ 2555 

20,035.0 ���	 10,017.5 ���	 
(50%) 

7,992 ���	 
(60.11%) 

3. �#.!��������%	���.�ก�#�$��(��
�-�� 15 % ���)��#��ก�กz� $ 
2555 

5,740.0 ก��$ 4,879.0 ก��$ 
(15%) 

1,386 ก��$ 
(75.85%) 

 
������	� 16 �%#�$&� (������	�%�$��C�#�-����)�ก��������1#-.�กก���������� 

�!e�W?�� W���ก��!���!��� 
1.  �#�����!���$ (Production 
Lead Time) ��.�ก�#�$��(��
�-�� 35% ���)��#��
ก�กz� $ 2555 

%�$��C�# Production time ��1#- 49.48% #	ก�(�
��k�0$���	�ก!�0�#��(�ก�� 14.48% 
     -  %(���)0-������%�$��C����$ก������ A 1#-�	ก
.!���� 2 Lot �(��#�� 

2. �#����)�ก��� ����
!����
��.�ก�#�$����(���-�� 50% 
���)��#��ก�กz� $ 2555 

%�$��C�#����ก��� ����� ��1#- 60.11 % #	ก�(�
��k�0$���	�ก!�0�#��(�ก�� 10.11 % 
     -  %(���)0-������%�$��C����$ก������ A 1#-�	ก
.!���� 2 Lot �(��#�� 
     -  %�$��C�#�-����)�ก��#!��������ก��� ����$M#
����1#- #���	
 
        �#�$ = (20,035/60) ,���*$� x 100���/,���*$� = 
33,391.67 ��� 
        0����������� = (7,992/60),���*$� x 100 ���/
,���*$� = 13,320 ��� 
        �-����#-��������������)�ก��� ������#�� 
        =  33,391.67-13,320 = 20,071.67 ����(� Lot 
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������	� 16 �%#�$&� (������	�%�$��C�#�-����)�ก��������1#-.�กก���������� (�(�) 
�!e�W?�� W���ก��!���!��� 

3. �#.!��������%	���.�ก�#�$
��(���-�� 15 % ���)��#��
ก�กz� $ 2555 

%�$��C�#����%	�.�กก��� �������1#- 75.85 % 
#	ก�(���k�0$���	�ก!�0�#��(�ก�� 60.85% 
     -  ก(��������������%	� 5,740 ก��$  �#��b� (�
���C�#��   
        = 5,740 ก��$ x 0.2509 ��� 
        = 1,440.17 ����(� Lot 
     -  0���������������%	� 1,386 ก��$  �#��b�   (�
���C�#�� = 1,386 ก��$ x 0.2509 ���  
        = 347.75 ��� �(� Lot 
     -  �#�-�����	��ก�#.�ก����%	�1#-  
        = 1,440,17- 347.75 = 1,092.42 ��� �(� Lot 
     -  ก(����������$	����ก-1�  �#��b�$&� (����C�#���	�),-
%!�0����ก-1���� = 13,597.10 ��� 
     -  0�����������1$($	ก���ก-1� �!�)0-1$($	 (�),-.(�� 
     -  %���.�กก����������%�$��C�#�-�ก������1#-
��
�0$#  34,761.19 ��� �(� Lot 

 
 
  ��.�ก�����ก�+),-ก��.�#ก��%��/�� �" (� ����#!�����������ก����������
ก�����ก��� ����
!���� ��ก.�ก���	�1#-��$��k�0$���	�ก!�0�#��-� ���	�1#-�	ก�����0���� � 
����ก-1� ��b� ��$%&'���(� 1 )� 7  ��$%&'���(� L������	�1#- � %�$��C�#����ก-1� 
(Rework) 1#- 100% 0$�� ��$�(��	$%�$��C�.�# ��$%&'���(� ��ก.�กก�����ก��� ���
�
!����1#- 
 
������������������������ A��E (W���ก��!���!���) 
  ��.�กก���������� %�$��C%���1#-������	� 19 )��� ���ก � ����������$�-�$&�
ก���{�������� (��
�����%$�� C��%(�%�� -���-� ���) 0���ก���������� .����ก��#-�� 
ก�����ก���%$�� $	������� 0.0029 ���	/ก��$ �����	�),-)�ก������� ����.�ก� 30 ���	 
�����	�� ����.�ก��!����1#-�ก�� 94.44 % ก�����ก�� �� �$ �"��� (Quality Control: QC) 
$	������� 0.0058 ���	/ก��$ �����	�),-)�ก������� ����.�ก� 20 ���	 �����	�� ����.�ก��!����
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1#-�ก�� 96.30 % ก�����ก����ก�$M#�� $	������� 0.0050 ���	/ก��$ �����	�),-)�ก������
� ����.�ก� 20 ���	 �����	�� ����.�ก��!����1#-�ก�� 96.30 % ����)�ก������� ����.�ก�)�
ก�����ก����ก�$M#���#�� �����$�.�ก���ก���0�-����$	ก��.�#�!�#��ก���!����)0$(
����)0-�ก�# ��$%�#�ก����(��$�ก��
� ก�����ก��� ����
!���� $	������� 0.0225 ���	/
ก��$ �����	�),-)�ก������� ����.�ก� 40 ���	 �����	�� ����.�ก��!����1#-�ก�� 92.59 % 
ก�����ก�� �� �$ �"���%�� -�%!���M.�&� (Quality Control: QC) $	������� 0.0002 ���	/
ก��$ �����	�),-)�ก������� ����.�ก� 30 ���	 �����	�� ����.�ก��!����1#-�ก�� 94.44 % ����)�
ก������� ����.�ก�)�ก�����ก�� �� �$ �"���%�� -�%!���M.�&��#�� �����.�ก$	ก�����	�$
���1�-�(��0�-� ก�����ก�����.� $	������� 0.0074 ���	/ก��$ �����	�� ����.�ก��!����1#-
�ก�� 100 %    
  ��.�กก����������.����(�����)�ก��� ����
!���� $	 Cycle Time ��(�ก�� 0.0225 
���	/ก��$ �����!���$ (Production Lead Time) �#���0�� 12,826.60 ���	 (23.75 ���) L���
%(��0����$	ก����������ก�����ก��.�#L
� �����.�กก�����ก��.�#L
����(� $	ก�����ก���	�
1$(ก(�)0-�ก�#$&� (�����$ (Non-Value Added) 1#-�ก( ก�����&-.�#ก���LM����$�����ก%�� ���
��
����ก�����.%�����C�#�� L���ก(������������
����#��ก�(��),-���� 4 ��� ��(0���.�ก
��������.��0������ 2 ��� #���%#�)��&��	� 26  
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Forcasting 60 Days
30 วัน

Supplier 2 days Customer
Purchasing 750,000 tab./Month

705,000 g./Month

Fax 10800 min./705000 g

Elapsed time =2,220.044 min Takt time=0.01532 min/g

Process time = 0.04367 min/g                   65.28 g/min.

VR=ET/PT = 50,836.82
7 วัน Flow จัดซื้อ

Lead time = 2+7+7=16 วัน=8,640 min. Production Lead time= 12,826.60 min ( 23.75 days)

Frequency Month

Frequency Month

Shipping
1

Store 1 4 2 1 6 2 14
C/T (min/g) 0.0054 C/T (min/g) 0.0041 Store C/T (min/g) 0.0029

waiting for Test
C/T (min/g) 0.0057 C/T (min/g) 0.005 C/T (min/g) 0.0225

Waiting forTest
C/T (min/g) 0.00017 C/T (min/g) 0.0074

C/O (min) 0 C/O (min) 60 C/O (min) 30 332,300 g C/O (min) 20 C/O (mni) 20 C/O (mni) 40 701,850 g C/O (min) 30 C/O (mni) 0

Avail. (min) 540 Avail. (min) 540 Avail. (min) 540 Avail. (min) 540 Avail. (min) 540 Avail. (min) 540 Avail. (min) 32,400 Avail. (min) 540

Uptime (%) Uptime (%) Uptime (%) 94.44             Uptime (%) 96.3 Uptime (%) 96.30             Uptime (%) 92.59             Uptime (%) 94.44             Uptime (%) 100

WIP (g) 700,000 Yield (%) Yield (%) 99.91 Yield (%) 101.14 Yield (%) 99.53 Yield (%) 99.30 Shifts 1 Yield (%) 99.3

Shifts 1 Shifts 1 Shifts 1 Shifts 1 Shifts 1 Shifts 1 Shifts 1

2,160  min 60 min Production Lead time =12,826.60 min.
0.0041 min 0.0029 min/g 0.0057 min/g 0.005 min/g 0.0225 min/g 0.00017 min/g 0.0074 min/g Processing time =0.04367min/g

Input 8,640 min process min.

Packing

2,220.044 Out put

 Value Stream Mapping - Future State (Improved) :  A  TABLETS

Production
Control

WH Inspection Mixing QC Test Compession Sugar Coating QC  FG

Weekly Schedule 

 
 

�&��	� 26 ������%��/�� �" (�%C������ � (0���ก����������) 
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�!�������������������������� 
  0���.�ก#!�����ก����������ก�����ก��������� ����
!���� �!�ก�����	����	����
���,	
��# ���������%��/�� �" (���
�ก(���������� (�&��	� 17) ���0���ก���������� (�&��	� 26) 
1#-��#���	
  
  1.  ก(���������� �����!���$ (Production Lead Time) ��(�ก�� 25,391.63 ���	 ก��
� ����
!���� $	 Cycle Time ��(�ก�� 0.0553 ���	/ก��$ $	����%	� 5,740 ก��$ ���$	����ก-1� 
  2. 0����������� �����!���$ (Production Lead Time) ��(�ก�� 12,826.6 ���	 ก��
� ����
!���� $	 Cycle time ��(�ก�� 0.0225 ���	/ก��$ $	����%	� 1,386 ก��$ ���$	����ก-1�
�-���� 
 
���!��ก����ก�� 
  ��%��� 
  ก����ก���	
$	���C����%� + ����0����������������������ก������ �# ��$%&'
���(�)�ก�����ก��������� ����
!���� *#�ก�������ก�+),-ก��.�#ก��%��/�� �" (� (Value 
Stream Management) L���� ����$�)�ก����� ���0+  � Product Quantity Analysis, Pareto 
Chart ��� Why-Why Analysis ����0��������ก-1��̀'0��	��!�)0-�ก�# ��$%&'���(� ������
���ก����ก���	
ก!�0�#1�-�n����!������� ����
!����  A Tablets ��(���
� L�����b��!�����	�$	
 ��$%!� �'�!�#����ก�	��-��#!�����ก���������� ��/	ก��#!�����ก����ก��)� ��
��	
 ����ก��
��� ���0+0�������)�ก����������ก�����ก��� ����
!���� �����#�̀'0���� ��$%&'���(� 
����$�������ก�����ก������ 1#-������"2+�	�$	 �"�����$ ��$�-��ก������&ก -� ���%�-��
 ��$ �#������$���ก�-��%#���ก������ก��� �ก�# ��$�(�$$��(�$).����!�)0-�ก�#ก����������
��(���(������ (Kaizen) )��� +ก� ��b���~�/��$�	�#	����� +ก� 

 
  %�����ก����ก���-�$&��
�t�� 
  .�กก�������ก�+),-ก��.�#ก��%��/�� �" (�ก��������ก�"	��ก�� ��� ���0+ก�.ก��$
)�ก�����ก��������� ����
!���� ��ก���{��������  ���������(��ก�.ก��$ �����!�$���#
������%��/�� �" (� ���(� �����!���$ �	�),-1���
�%�
� �  25,391.63 ���	 (47.02 ���) ���
ก��� ����
!���� $	 Cycle time ��(�ก�� 0.0553 ���	/ก��$ ��b���
�����	���b�.�# ���# 
%�$��C%��������$ก��������� ����
!����ก(���������� $	 ��$%&'���(�������ก����
 ����0�(��ก�����ก��  ��$%&'���(��	��ก�#.�ก����%	��������ก-1�  ��$%&'���(�
�����.�กก�����ก��1$(�0$��%$�ก�#��
� ������%��/�� �" (�%C����`..���� $	 ��$%&'���(�
�ก�#��
�)�ก�����ก�� .���!�ก���#0���.�#��ก.�ก�����ก��������� ����
!���� 
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�!e�W?�� ก�A!���!��� W���!���!��� �!A�`�h=È����	��

�����!���$ (Production Lead Time) 25,391.6 ���	 12,826.6 ���	 49.48%

����� ����
!�����(� Lot 20,035 ���	 7,992 ���	 60.11%

Cycle Time ก��� ����
!���� 0.0553���	/ก��$ 0.0225 ���	/ก��$ 59.31%

����%	�.�กก��� ����
!���� 5,740 ก��$ 1,386 ก��$ 75.85%

����ก-1� 356,008 ก��$ 0 ก��$ 100.00%

  .�กก����ก����
�0$#�	�ก�(��$��-���-� ��b�ก�������ก�+),-ก��.�#ก��%��/�� �" (� 
$�),-)����%�0ก��$�� %�$��C%�������)0-�0M�%(��%!� �'�(��N )0-$	 ��$,�#�.�$�ก��
����
ก�����	�������ก(���������� ���0���ก���������� #���%#�1�-)� ������	� 17 

 
������	� 17 ���	����	��ก�����	�������ก(��ก���������� ���0���ก���������� 
       
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  .�ก������	� 17 .��0M��(� �����!���$ �#��.�ก�#�$ 25,391.6 ���	 �#���0�� 
12,826.6 ���	  �#��b� 49.48% ����� ����
!���� �#��.�ก�#�$ 20,035 ���	 �#���0�� 
7,992 ���	  �#��b� 60.11% Cycle Time ก��� ����
!���� �#��.�ก�#�$ 0.0553 ���	/ก��$ 
�#���0�� 0.0225 ���	/ก��$  �#��b� 59.31% ����%	�.�กก��� ����
!���� �#��.�ก�#�$ 
5,740 ก��$ �#���0�� 1,386 ก��$  �#��b� 75.85% L�������	��ก�#��
�)�ก�����ก��� �����
�
!���� $	*�ก�%�ก�#��
�1#-�����.�ก��b�ก�����ก���	�),-��ก�� ��$,!���'���Ol$����
���ก����	������#,�� L�������%	��	��ก�#��
�0���ก������������&()��ก"2+��$���1#- ����ก-1� 
�#��.�ก�#�$ 356,008 ก��$ �0�� 0 ก��$  �#��b� 100% ����ก-1��	��#��1#-�!�)0-%�$��C�#
����)�ก��� ����
!������1#- ����#�-����)�ก��� ����
!������1#- �����.�กก���ก-1����
� ����
!���� �-��ก��),-%��� ���)0$(����%	�����)�ก���!�ก��� �����)0$(�	ก 
 
  %�����ก����� ���0+ 
  %�����ก����� ���0+������%��/�� �" (�)�%C����̀..���� (ก(��ก����������)  ���
������%��/�� �" (�)�%C������ � (0���ก����������)  (�&��	� 17 ��� �&��	� 26 ��$�!�#��)  
.��0M��(�ก���$���!�ก����������ก�����ก��*#�ก���#����.�#ก�.ก��$�0�(��	
��ก.�ก
ก�����ก��� ����
!���� �!�)0-1#-������%��/�� �" (�%C������ � (0�����������) %(���
)0-�����!���$ (Production Lead Time)  � 12,826.6 ���	 (23.75 ���) ก��� ����
!���� $	 
Cycle Time = 0.0225 ���	 ����%	��#�� 75.85% �������ก-1���b��&��+ 



 
 

 
 

64 

  %�����ก����ก��ก�������ก�+),-ก��.�#ก��%��/�� �" (� 
  0���.�ก1#-#!�����ก����ก����������ก�+),-ก��.�#ก��%��/�� �" (� (Value Stream 
Management) ก��������ก�"	��ก�� %�$��C�#����.�#ก�.ก��$�	�1$(ก(�)0-�ก�# �" (�����$ ��ก
.�กก�����ก��������� ����
!���� %(������%��/����������%��/���)�ก���!�������
ก�����ก��������� ����
!����#	��
� #���	
 
  1. #-����k�0$��ก����������)�ก����ก��  
    1.1  %�$��C�#�����!���$ ��1#- 49.48% #	ก�(���k�0$���	�ก!�0�# 14.48%  
    1.2  �#����)�ก�����ก��� �����1#- 60.11% #	ก�(���k�0$���	�ก!�0�# 
10.11%  
    1.3  �#.!��������%	���1#- 75.85% #	ก�(���k�0$���	�ก!�0�#  60.85% 
  2. #-���-���� %�$��C�#�-����)�ก�����ก��� ����
!������1#- 34,761.19 ���
�(� Lot %(���)0-������$	��ก!�1�����$$�ก��
� 
 3.  #-����#	�(����ก���)��� +ก� � 1#-Oqก���$���)0- ��$�&- �!�)0-���ก���$	
��ก��)�ก���ก-1��̀'0� $	���ก����-�)0-�ก�# ��$ �#������$%�-��%�� +����ก�������������)0-#	
��
� 1#-$���t��)�ก���!���� #���&��	� 28 � 33 )��� ���ก � �	��ก�#.�ก ��$�(�$$��(�$).
ก��)�ก����~����
�$� �ก�#��~�/��$ Kaizen ��
� �!�)0-��b�ก����/	ก�������ก�+),-�	��������(�1� 
 4.  #-��ก��%(�$�� %�$��C�#�����!���$��1#- �!�)0-%�$��C%(�%�� -�1#-�����$
ก!�0�#���� 
 
�@A#
�ก�	�A�ก����ก�� 
  ก����ก��),-��/	ก���,���{����� (Action Research) *#�ก�������ก�+),-ก��.�#ก��
������%��/�� �" (� ��$�-�ก!�0�#������ก����ก�� L���ก����� ���0+�-�$&��	�1#- ),-0��กก��
��� ���0+)��,�����$�" (Quantitative Research) *#����#ก��#!�����ก����ก���	�ก�(��$� 
���(�$	�-�.!�ก�#)�ก�������ก�+����{��������#���	
 
  1.  ������ก�"	��ก�� ��b��� +ก��	������$	ก�.ก��$%(��%��$ก����������ก�����ก�� 
�$���l �.�. 2553 �!�)0-���ก���%(��)0'(��#��ก��ก���ก-1��̀'0� %(���)0-$	���ก������
ก��($��(���
��	�)0- ��$%�).���)0- ��$�(�$$�)�ก���������� �!�)0-��ก����ก����b���	��
�n���ก��($����	��ก	����-��0��)����������ก����ก����(���
� L���.!���b��-���!�1���b��&����
����������������
��� +ก�������ก�����ก � $	%(���(�$กM����(���b�ก�.ก��$0�����	����ก#��)0-
�ก�#ก���ก-1��̀'0��������������(���(������ (Kaizen) ��������� 
  2.  ��กก�.ก��$)�ก������������1$($	ก���กM������$�-�$&�)��,��ก���!�$�����
��� ���0+0�%��0������̀'0� .��.!���b�.��-��ก!�0�#�������	�#)�������	
 ���#!�����ก��
�#��� ����0��-�%����	�,�#�.�������
�)�ก���ก-1��̀'0�  
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  3.  )�ก��#!�����������������-�������ก������ �����.�ก���,(������1$($	ก��
�������!������k�0$�� 
 
!� b�Ỳ���i	@���#�กก����ก�� 
  ���*�,�+.�กก�������ก�+),-ก��.�#ก��%��/�� �" (� %�$��C.!���ก��ก1#-��b� 2 
%(��#-��ก�� #���������	�#�(�1��	
 
  ���*�,�+�	�1#-����(��� +ก� 
  1.  ����$*�ก�%)�ก����� �����.�ก���������%	��#�� �!�)0-����+�LM��+ Yield %&���
� 
��������{���������#���!�)0-������%�$��C������$�"ก��%���L
�.�ก�&ก -�1#-����$��
� ����$
 ��$%�$��C)�ก����(����)�/��ก�. 
  2.  ,(��)0-�-����ก�������#�� %(���)0-������$	��ก!�1���
��-�����$$�ก��
�  
  3.  �� +ก�$	�� ��ก��	�$	 ��$%�$��C���$	��ก���� )�ก����������ก�����ก��
�!����)0-#	��
� 
  4.  �� +ก����#*�ก�%)0-���ก���1#-�%#� ��$%�$��C)�ก���ก-1��̀'0����
�����������#-�� ��$%�$��C����� �!�)0-�� +ก�%�$��C��ก�� ��ก(����$	 ��$%�$��C)0-
��&(ก���� +ก�1#-#	 
 
  ���*�,�+1#-����(����ก��� 
  1.  ���ก���1#-��� ��$�&-�ก	���ก���� �� ก���ก-1��̀'0������������ก�����ก��
�!���� 
  2.  ���ก���$	 ��$ �#������$%�-��%�� + ก�-��%#� ��$ �#�0M�  ��$�� �&$�).���
��ก)�����	������#,�� 
  3.  ���ก���%�$��C�!� ��$�&-�����ก��ก���ก-1��̀'0� ����%&(������ ����)0-�ก�#
ก����~��������)���ก�-�� 
  4.  ���ก����!����1#-%�#�ก��#��M���
� %���ก���!����#	��
� $	���'ก!����).)�ก��
����	�#	 �����.�ก������	�1#-$	 �"������1#-��� ��$,��,$.�ก�&-���0�� $	 ��$�� �&$�). 
����$���'���ก!����). 
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�@A��A�  
  1.  ก��.�#ก��%��/�� �" (� ��b�� ����$��	��!�)0-�0M����*#���$���ก�.ก��$
�(��N �	��ก�#��
�)�ก�����ก������ ���� ����$��	��!�$�),-��b�� ����$���������������	�
��(���
�1$(1#- ��� ��$��
�0$# #����
�� ����$�,��#���กM%�$��C�!�$�),-)�ก����������
ก�����ก��1#- 
  2.  ก����ก�� ��
��	
%�$��C�!�1������ก�+),-ก��������"2+���$M#� ����
!���� �	�$	
��
����ก���!���������/	ก���!�����	� �-��ก��1#- 
  3.  ก����ก�� ��
���b�ก��������$ก����ก��������������ก�����ก������.�# ��$%&'
���(���ก1� ��	�����%(���	��ก	���ก����� ����
!������(���
� ��� �%�$��C����)0-�ก�#ก��
��������)�������"2+��� 0�(��������������
��� +ก�1#-  
  4.  ก����ก��$���t��0���ก������������b�%���%!� �'���.� ����#C��{�������$ 
��� ��$	����������~��)0-#	��
���(���(������ ก������������(���(������ (Kaizen) ���ก��
�%����� (Suggestion) L����&-���0����#��%&� ��)0-ก��%���%������ ����#��$�����/+�	�$	
���%��/��������ก�# ��$������������
��� +ก� 
  5.  ก����������ก�����ก�� ����#M��ก	���ก��.!�������ก��� ��.��!�$���.��"�
#-�� ��(�����.�กก����ก�� ��
��	
$	�����1��������������ก��#!�����ก���������� #����
�%!�0���
ก���(���#����(�1� ��.�$	ก����.��"������.!�������ก���#-�� 
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�������ก�� 
 

ก���ก�  	ก
ก��.  (2552). ก��
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�����	
� 18 ������������ก������������ (���������� � !"� �#����$��%���$���) ก#��������'�     

��� QC ��ก 	
��� QC: FG ���� ���

���������ก	�� 4.00 2.00 1.00 7.00 1.00 14.00 29.00 ��

���������ก�����ก�� (Lead Time: LT) 487.50 960.00 862.50 20,035.00  120.00 2,926.63    25,391.63        ��()

�*�������ก�����ก��(Cycle time:C/T) 0.0029 0.0057 0.0053 0.0553 0.0003 0.0084 0.0779 ��()/ก��1

����()2�34��ก��5������62*	(Changeover time:C/O) 30.00 20.00 68.00 40.00 120.00 0.00 278.00 ��()/���

����()2���62*	��ก�3���>? (Breakdown Time:B/T) 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 ��()/���

��1����CD>?���62*	 (C/O + B/T ) 30.00 20.00 68.00 40.00 120.00 0.00 278.00 ��()/���

����()21)F��C���ก��G�HI(Available time: A/T) 540.00 540.00 540.00 540.00 540.00 540.00 3240.00 ��()/���

��D�����()2���62*	��ก�(��	��L?45กIH (%Up time) 94.44          96.30 87.41          92.59          77.78          100.00        91.42                %

ก����ก��
������ �����

 
 
 

$�������ก�������ก$�� 750,000 %�+,/%,.�� %	#�ก�� 705,000 ก���/%,.�� /0�������	0���� 20 
���/%,.�� �
%���	0��������1 540 ��	
 
 

  
 
Total Cycle Time = 0.0779 ��	
/ก���  
%$�.����0���� �
 Cycle Time = 0.0553 ��	
/ก��� 
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���	
� 27 A��B���C�%�D�A�,����%���A�#�1ก�1���ก�� ก#��������'� 
 

 /�กA��B���C�%�D� /1%E+�F,��#�ก�1���ก��%$�.��%�G�ก�1���ก��	
��
$����0�$�H
���,�� 1 	
�����,0�%���ก��������'�� #��%�#�,#�� 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

76 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

������ก �. 

���������������ก������
���� (����
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�����	
� 19 ������������ก������������ (���������� � !"� �#����$��%���$���) E���������'�     

��� QC 
�ก ���*� QC: FG ��.! ���

/0����C��ก��� 4 2 1 7 1 14 29 $�

%����0�J�ก�1���ก�� (Lead Time: LT) 475 960 830 7,992.00 60 2,509.60 12,826.60      ��	


���%���J�ก��%$�.��(Cycle time:C/T) 0.0029 0.0058 0.0050 0.0225 0.0002 0.0074 0.0437 ��	
/ก���

%���	
�JN�J�ก������%$�.���(Changeover time:C/O) 30         20 20         40         30         0 140.0 ��	
/���

%���	
�%$�.���/�ก�N0��', (Breakdown Time:B/T) 0 0 0 0 0 0 0.0 ��	
/���

���%���E ',%$�.��� (C/O + B/T ) 30         20 20         40         30         0 140.0 ��	
/���

%���	
��
�0�E���ก������(Available time: A/T) 540       540       540       540       540       540       3,240.00        ��	
/���

�1 1%���	
�%$�.���/�ก�	0����F,��ก�� (%Up time) 94.44     96.30 96.30     92.59     94.44     100.00   95.68            %

������
ก�&��ก��

'����

 
 
Takt Time = 0.01532 ��	
/ก��� 
Total Cycle Time = 0.0437 ��	
/ก���  
%$�.����0���� �
 Cycle Time = 0.0225 ��	
/ก��� 
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���	
� 28 A��B���C�%�D�A�,����%���A�#�1ก�1���ก�� E���������'� 
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������ A   TABLETS BATCH NO. xxxxx THEORETICAL YIELD 375,000 TABLETS ���� 18

"#$% YIELD = 89 x 50 x 10'S 300  x 1,000'S LAB. = 70  'S (3 x 10'S) 100  'S (1 x 100'S)

 348 x 3 x 10'S 100 x 100'S 30  'S (1 x 3 x 10'S) 100  'S (1 x100'S)

100'S(���	) 1,000'S 100'S 30'S 1 x 10'S 3 x 10'S 50 x 10'S 	��

  ,"- 0.000 13.564 0.452 0.000 0.000 0.472 2.012 16.500 ,012

  2�ก�� 0.000 12.742 0.425 0.000 0.000 0.443 1.890 15.500 *560�,0127089##:$-�กก6;�%ก21

  ,"-2<6��"=��#<95>0��9 0.000 12.331 0.411 0.000 0.000 0.429 1.829 15.000 5?#�8��-@%AB��C�D<E�2��5>0��9SMOOTH

  5>0��9 0.000 129.268 4.309 0.000 0.000 4.499 19.175 157.250 2��G7ก�HD70850��ก�����

  	���������� 0.000 167.904 5.597 0.000 0.000 5.843 24.906 204.250  
 

���	
� 29 ���	"กก���������������C��ก��� 
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������ก 0. 
��
�1��"�&ก�����!��!2��#3�ก�&��ก�����*���4�
�� 
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���	
� 30 ����^��A�1ก��$��$'�$'_B�CJ�ก�1���ก��%$�.����0���� (1) 
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���	
� 31 ����^��A�1ก��$��$'�$'_B�CJ�ก�1���ก��%$�.����0���� (2) 
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���	
� 32  ����^��A�1ก��$��$'�$'_B�CJ�ก�1���ก��%$�.����0���� (3) 
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���	
� 33  ����^��A�1ก��$��$'�$'_B�CJ�ก�1���ก��%$�.����0���� (4) 
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���	
� 34  ����^��A�1ก��$��$'�$'_B�CJ�ก�1���ก��%$�.����0���� (5) 
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���	
� 35  ����^��A�1ก��$��$'�$'_B�CJ�ก�1���ก��%$�.����0���� (6) 

 

PRODUCT NAME : A  TABLET

LOT NO. ��������

PROCESS :  FINISH COATING Page 2 OF 2

COATING PAN NO.

�E=���<ก��/5-RS 940 -1001ก#<- %#1-�T5-RS��2;�7?� 62,500 5-RS

6.S.%. NO

ก�� ก���� �	
��� ��������� ������� ��������� 0G560�
1 100 ก#<- 1 1 1 1
2 120 ก#<- 1 1 1 1
3 120 ก#<- 1 1 1 1
4 120 ก#<- 1 1 1 1
5 120 ก#<-
6 120 ก#<-
7 120 ก#<-

940.0 ก#<-

��� ก�� �	
��� 30oC !����� (��#$) ,U�2#6:"�9 ,U�2#6:"�9
&'�'�� 5 5 )��'�� 30

%#1-�T SYRUP �$T�VU-1W@�C�� Dry �� 50oC

560�(��W@)

ก�	������������	��� �!ก�	���"#�$%&����

0G560�D<S5G�
5#1�- ________�. \]G _________ �.

�E=���<ก5-RS�� 100 5-RS >6#��<ก �<�G�E=���<ก:#1G 5-RS��100 5-RS ก#<-

ก��&'�#���)��'�� �* 5 ��#$   DRY 1 ��#$
ก��&'�#���)��'�� �* 5 ��#$   DRY 1 ��#$

'�.����  Jog #.ก1 1 ��#$ �	2�����  10 ��#$
ก��&'�'��� 	3�4� �* 50 ����#$

�	3�4� Dry��  35oC    60 ��#$ Jog #.ก1 5 ��#$

5#1�- ________�. \]G _________ �.

,U�%^19<21G�� :

,U�%^19<21G�� :

Polishing

	�8��&'��'��(��#$)
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