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บทคัดยอ – การศึกษาน้ีเปนการศึกษาการปรับปรุงกระบวนการ
ปฏิบัติงานที่หนางาน โดยใชการจัดการสายธารคุณคา (Value Stream 
Management) เพื่อวิเคราะหกิจกรรมภายในกระบวนการผลิตยาเคลือบ
นํ้าตาล โดยทําการศึกษาภาพรวมของกระบวนการทั้งหมด  แลว
ดําเนินการเขียนแผนผังสายธารคุณคาในสถานะปจจุบัน เพื่อแสดง
รากเหงาของปญหาหรือสิ่งผิดปกติที่กระบวนการของสายการผลิต 
ดําเนินการวิเคราะหปญหาและหาแนวทางปรับปรุงดวยการระดมสมอง 
ดําเนินการปรับปรุงกระบวนการตามแผนการปรับปรุง และเขียน
แผนผังสายธารคุณคาในสถานะอนาคต ทําการกําหนดแนวทางและ
การปรับปรุงอยางตอเน่ือง ซึ่งเปนแนวคิดลีนเพื่อการปรับปรุงให
อนาคตดีขึ้นตอไป จากการประยุกตการจัดการสายธารคุณคา ทําให
เวลาทั้งหมดของกระบวนการผลิตจนกระทั่งสงสินคาสําเร็จรูปเขา
คลังสินคา จากเดิมใชเวลานํารวม 25,391.63 นาที ลดลงเหลือ 
12,826.60 นาที ลดลงคิดเปน 49.48% ลดเวลากระบวนการเคลือบ
นํ้าตาลลงจากเดิม 20,035.00 นาที ลดลงเหลือ 7,992.00 นาที ลดลงคิด
เปน 60.11%  ลดของเสียจากกระบวนการเคลือบนํ้าตาลจากเดิม 
5,740.00 กรัม ลดลงเหลือ 1,386 กรัม ลดลงคิดเปน 75.85% และ
สามารถประหยัดคาใชจายลงได คิดเปนมูลคา 34,761.19 บาทตอล็อต 
ทําใหบริษัทสามารถลดตนทุนในการผลิตและสามารถสงมอบสินคา
ใหกับลูกคาไดทันเวลามากขึ้น ตอบสนองความตองการของลูกคาไดดี
ขึ้น ผลลัพธดานคุณภาพ ไดกําหนดมาตรฐานของกระบวนการผลิตยา
เคลือบนํ้าตาล โดยนําไปกําหนดเปนมาตรฐานคูมือการปฏิบัติงานของ
พนักงาน ทําใหการทํางานงายและสะดวกมากข้ึน 
 
คําสําคัญ - การจัดการสายธารคุณคา 
 
Abstract - 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 the occurred process for 
exposing root-cause problems, abnormal operations of the 
production process. Brainstorm is used for analyzing the 
problems, concluding and improvement procedures. After 
the improvements are implemented according to the 
improvement plan, the Value Stream Management in the 
future state is described, to define the method of continuous 
improvement, following ways of lean manufacturing. From 

the results of the application of Value Stream Management, 
the total production lead times of the whole process is 
decreased from 25,391.63 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 g to 1,386.0 g, declining 75.85%. In 
addition, the company can save production cost to 34,761.19 
baht per lot, and delivery lead time is also reduced for 
better customer service. Finally, a Standard Operating 
Procedure (SOP) of the sugar-coated tablet process is 
standardized for sustainable quality control.  
 
Keywords - Value Stream Management. 

 
1. บทนํา 

 ดวยปจจุบันสภาพการแขงขันดานราคาของยาสามัญนับวันยิ่ง
รุนแรงมากข้ึน เพราะนอกจากผูผลิตในประเทศจะแขงขันกันเองแลว ยัง
ตองแขงกับยาสามัญที่นําเขามาจากตางประเทศ ซ่ึงผูผลิตจําเปนจะตอง
พัฒนาคุณภาพของผลิตภัณฑใหตรงกับความตองการของลูกคา ซ่ึงส่ิง
ที่ลูกคาตองการมีความหลากหลายข้ึนและมีความซับซอนมากข้ึน ทําให
ภาคอุตสาหกรรมยา จําเปนตองมีการปรับปรุงและพัฒนาอยางตอเน่ือง
เพื่อความอยูรอดของธุรกิจ และสามารถตอบสนองตอความตองการและ
ความพึงพอใจของลูกคาไดโดยคํานึงถึงคุณภาพของผลิตภัณฑ ตนทุน
ที่ถูกลง มีการจัดสงที่ทันเวลาพอดี ตามความตองการของลูกคา ดังน้ัน 
การบริหารและการจัดการดานการผลิตและการดําเนินการที่เกี่ยวของ
ใหมีประสิทธิภาพสูงสุด จึงเปนเร่ืองสําคัญยิ่งเพื่อที่จะทําใหธุรกิจของ
อุตสาหกรรมการผลิต สามารถดําเนินการเพื่อใหบรรลุเปาหมายของ
องคกรได รวมทั้งสามารถแขงขันกับผูผลิตรายอื่นได ไมวาจะเปนดาน
คุณภาพ ตนทุนและราคา รวมถึงการจัดสงที่ทันเวลา เพื่อใหเกิดความ
พึงพอใจของลูกคา ดังน้ันการกําหนดหลักการการเพ่ิมผลผลิตตางๆ มี
ความสําคัญและจําเปนอยางมากเพื่อใชในการพัฒนาตนเองใน
อุตสาหกรรมตางๆ ในยุคปจจุบันน้ี เพื่อสรางความไดเปรียบทางธุรกิจ  
 ดังน้ัน การมุงเนนการปรับปรุงประสิทธิผลของกระบวนการผลิตยา
โดยใชการจัดการสายธารคุณคาซ่ึงเปนเคร่ืองมืออยางหนึ่งของระบบ
การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) ถือเปนเคร่ืองมือที่
สําคัญอยางยิ่ง ที่มุงความสําคัญในการปรับปรุงผลิตภาพ (Productivity 
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Improvement) และเปนเคร่ืองมือที่สามารถนํามาใชในการบริหาร
จัดการการผลิตไดอยางดี เน่ืองจากเปนระบบที่เนนสรางประสิทธิผล
สูงสุด และลดการสูญเสีย อันจะเกิดในวงจรการผลิต ระบบการผลิตแบบ
ลีน (Lean Manufacturing System) [1-3] คือระบบการผลิตที่มุงเนน 
การกําจัดความสูญเปลา (Wastes) ในกระบวนการผลิต โดยอาศัยการ
วิเคราะหกระบวนการ เพื่อใหสามารถระบุกระบวนการที่กอใหเกิด
มูลคาเพิ่ม (Value Added) และกระบวนการที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม 
(Non-Value Added) ในกระบวนการผลิต และสามารถขจัด
กระบวนการที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มออกไปจากกระบวนการ ทําให
สามารถบริหารจัดการกระบวนใหมีประสิทธิผลมากข้ึน เพื่อตอบสนอง
ความตองการดานตางๆ ใหกับลูกคา รวมถึงผูผลิตยังสามารถทําให
องคกรบรรลุเปาหมายและอยูรอดตอไป  
 การศึกษาน้ี จะประยุกตใชระบบการผลิตแบบลีน และการจัดการ
สายธารคุณคา (Value Stream Management: VSM) [4-7] เปน
เคร่ืองมือเขามาชวย เพื่อเปนการวิเคราะหกระบวนการผลิตยา เพื่อ
คนหาและขจัดกระบวนการที่ไมจําเปนออกจากกระบวนการ เพื่อเพิ่ม
ผลิตภาพใหแกกระบวนการ โดยมุงขจัดความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ  
(7 Wastes or Muda) อันไมกอใหเกิดประโยชนตอกระบวนการ เพื่อ
ปรับปรุงกระบวนใหมีประสิทธิผลสูงสุด ตอบสนองความตองการของ
ลูกคาและองคกร 
 

2. วิธีการศึกษา 
 การศึกษาน้ี ทําการศึกษาแนวทางการปรับปรุงผลิตภาพของ
กระบวนการผลิตยาเคลือบนํ้าตาลของบริษัทกรณีศึกษา เพื่อลดความ
สูญเปลาในกระบวนการผลิตยา โดยการประยุกตใชการจัดการสายธาร
คุณคา ข้ันตอนการศึกษาเปนดังน้ี 
 1. ศึกษาข้ันตอนกระบวนการมาตรฐานการผลิตยารูปแบบเดียวกัน
กับผลิตภัณฑตัวอยาง 
 2. ศึกษากระบวนการแตละข้ันตอนการผลิตผลิตภัณฑ A อยาง
ละเอียด รวมทั้งปจจัยนําเขาท่ีเกี่ยวของ โดยการรวบรวมขอมูลแบบเดิน
สํารวจ (Waste Walk) สังเกตการณ จับเวลา ถายภาพและการจด
บันทึกขอมูล เพื่อใหทราบถึงปญหาตางๆ ในกระบวนการผลิต
ผลิตภัณฑ A 
 3. รวบรวมขอมูล สรางแผนผังสายธารคุณคาในสถานะปจจุบัน 
(VSM : Current State) พรอมทําการวิเคราะหกระบวนการและความ
สูญเปลาที่อยูในกระบวนการผลิต 
 4. ประยุกตใชการจัดการสายธารคุณคาในการปรับปรุง
กระบวนการผลิต เพื่อกําจัดความสูญเปลาที่แฝงอยูในกระบวนการผลิต 
 5. ออกแบบวิธีการและเสนอแนวทางการแกไข พรอมดําเนินการ
การแกไขปรับปรุง 
 6. เปรียบเทียบผลที่ไดกอนและหลังการปรับปรุง สรุปผลการ
ดําเนินการและขอเสนอแนะเพ่ือใชในการวางแผนปรับปรุงตอไป 
 7. สรางแผนผังสายธารคุณคาในสถานะอนาคต (VSM : Future 
State) 

 
 

3. ผลการศึกษา 

3.1 การเขียนแผนผังสายธารคุณคาสถานะปจจุบัน  
 การวาดแผนผังสายธารคุณคา เพื่อใหเห็นกิจกรรมตางๆ ใน
กระบวนการผลิตสินคา ใหสามารถเห็นทั้งการไหลของขอมูลและการ
ไหลของวัตถุที่ใชในกระบวนการผลิต การศึกษาคร้ังน้ีไดใหความสนใจ
ตั้งแตกระบวนการจัดซ้ือจนกระทั่งการจัดสงสินคา การส่ังซ้ือเร่ิม
ดําเนินการตั้งแตไดรับคําส่ังผลิตจากฝายขาย โดยใชเวลาดําเนินการ
จนกระทั่งถึงไดรับวัตถุดิบพรอม ใชเวลาทั้งหมด 9,720 นาที (18 วัน) 
ตอมาเขาสูกระบวนการในโรงงาน ประกอบดวย การผสม Cycle time 
= 0.0029 นาที/กรัม ควบคุมคุณภาพ Cycle time = 0.0057 นาที/กรัม   
ตอกเม็ดยา Cycle time = 0.0053 นาที/กรัม เคลือบนํ้าตาล Cycle 
time = 0.0553 นาที/กรัม ควบคุมคุณภาพสินคาสําเร็จรูป Cycle time 
= 0.0003 นาที/กรัม และการบรรจุ Cycle time = 0.0084 นาที/กรัม 
รวม Total Cycle Time = 0.0779 นาที/กรัม 
 จากรูปที่ 2 ทําการวิเคราะหแผนผังสายธารคุณคาใน
สถานะปจจุบัน จะเห็นไดวาความตองการของลูกคาคือ 750,000 เม็ด
ตอเดือน หรือ 705,000 กรัมตอเดือน คํานวณ Takt Time ไดเทากับ 
0.01532 นาที/กรัม ซ่ึงการผลิตปจจุบันใชเวลาดําเนินงาน มี Total 
Cycle Time เทากับ 0.0779 นาที/กรัม หรือ 25,391.63 นาที (47.02 
วัน) ซ่ึงไมทันตอความตองการลูกคา จากการวาดแผนผังสายธารคุณคา 
พบวาข้ันตอนการเคลือบนํ้าตาลซ่ึงมี Cycle Time เทากับ 0.0553 
นาที/กรัม เปนข้ันตอนที่ใชเวลานานที่สุดซ่ึงเปนจุดคอขวด (Bottle-
Neck) 
3.2 การเก็บรวบรวมขอมูลกระบวนการเคลือบนํ้าตาล 
 จากการเก็บขอมูลผลการเคลือบนํ้าตาลของยาเปาหมาย พบวา
ความสูญเปลาที่พบในกระบวนการไดแก งานเสียและงานแกไข 
(Defect and Rework) งานรอระหวางกระบวนการ (Work In Process) 
และใชเวลาในการเคลือบนาน โดยประเด็นปญหาของเสียและงานแกไข
เกิดข้ึนในกระบวนการเคลือบ พบวาปญหาเกิดจากเม็ดยาหลังจากการ
เคลือบ เกิดเปนผิวขรุขระ ผลกระทบที่เกิดจากเม็ดยาผิวขรุขระทําให
เม็ดยาติดกัน ในระหวางการเคลือบเม็ดยา สงผลใหตองเสียเวลาในการ
แกะเม็ดยา และการแกะเม็ดยาบางครั้งเกิดการหักทําใหตองทิ้ง 
กลายเปนของเสีย 
3.3 ผลการดําเนินงานหลังการปรับปรุงตามแผนงาน 
 หลังจากไดกําหนดแผนการดําเนินการและวิธีการปรับปรุงรวมทั้ง
กําหนดผูรับผิดชอบแลว จากนั้นรวมกันแกไขตามวิธีการที่วางแผนไว 
โดยดําเนินการ ดวยวิธีการแกไขคร้ังที่ 1 หลังจากไดดําเนินการแกไข
ปรับปรุงแลว ทางทีมไดประชุมเพื่อสรุปผลจากการปรับปรุงวิธีการ
แกไขคร้ังที่ 1 และปรับปรุงวิธีการแกไขคร้ังที่ 2 ดังตารางที่ 1 
 ผลการดําเนินการแกไขตามเปาหมาย สามารถสรุปผลการ
ดําเนินงานได โดยแบงออกตามเปาหมายที่กําหนดไว ดังตารางที่ 2 
และ 3 
 

 
  

รูปที่ 1 เปรียบเทียบเม็ดยาเคลือบ Mineral กอนและหลงัปรับปรุง 
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ตารางท่ี 1 แผนการดําเนินการปรับปรุงการเคลือบนํ้าตาล  

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
1. นํ้ายาเคลือบ Mineral solution หนืด ประยูร,คนิษฐา แกไขครั้งที่ 1 1. ไดเม็ดยาที่เคลือบแลวมีความเรยีบ

กิตติพงษ 1.Sub coat1 2. เวลาในการทํางาน
Sub coating no.1,2  1 กระบวย :Syrup 1 กระบวย 3. ไดมาตรฐานการทํางานใหม
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
โดยปนดวย 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)

แกไขครั้งที่ 2
1.Sub coat1 1. ไดเม็ดยาที่เคลือบแลวผิวเรยีบ
Sub coating no.1,2  200 g (1 กระบวย) : Syrup 120 g (1 กระบวย)
ทั้ง 2 เที่ยว
2. Mineral coating
Mineral solution ยกเวน PVP-K90 เตรยีมแลวแบง
ออกสําหรบัแตละเที่ยว ทั้ง 4 เที่ยว เหมือนกัน
2.1 Mineral solution 842 g:PVP K-90  83 g
โดยกอนเติมใหผสมทั้ง 2 สวนเขากัน คนดวยมือ 1 นาที
2.2 Mineral Powder 1,200 g
** เทคนิค การกวน
- ปลอยใหกล้ิง 30 วินาที
- 20 ครัง้ ดังน้ี
1. กวนฝงดานใน (ขวา) 5 ครัง้
2. กวนฝงดานนอก (ซาย) 5 ครัง้
3. กวนฝงดานกลาง  5 ครัง้
4. กวนฝงดานใน (ขวา) 5 ครัง้

2. ไมมีวิธีการเคลือบที่เปนมาตรฐาน ประยูร, 1. ทดลองแกไขการในข้ันตอนการเคลือบ ไดมาตรฐานการทํางาน
สราวุธ,ปยะ 2. ตรวจสอบกระบวนการโดยทําซํ้า

3. ปรบัปรงุการทํางาน
4. จัดทํามาตรฐาน
5. สอนงานใหเพื่อนรวมงานที่เกี่ยวของ

ตารางแกไขปญหา เม็ดยาผิวขรขุระ

มิ.ย. ก.ค.กิจกรรมลดเม็ดยาผิวขรขุระ ผูรบัผิดชอบ วิธีการ
ระยะเวลา

ผลที่ไดรบัพ.ค.

 
 
ตารางท่ี 2 ผลการดําเนินการปรับปรุงกระบวนการเคลือบนํ้าตาล 

หัวขอ กอน
ปรับปรุง 

เปาหมาย หลังการ
ปรับปรุง 

1. ลดเวลานํารวม (Production Lead 
Time) ลงจากเดิมอยางนอย 35% ภายใน
เดือนกรกฎาคม 2555 

25,391.63  
นาที 

16,504.54 
นาที 

(35%) 

12,826.6 
นาที 

(49.48%) 
2. ลดเวลาในการเคลือบน้ําตาลลงจาก
เดิมลงอยางนอย 50% ภายในเดือน
กรกฎาคม 2555 

20,035.0 
นาที 

10,017.5 
นาที 

(50%) 

7,992 นาท ี
(60.11%) 

3. ลดจํานวนของเสียลงจากเดิมอยาง
นอย 15 % ภายในเดือนกรกฎาคม 2555 

5,740.0 
กรัม 

4,879.0 
กรัม 

(15%) 

1,386 กรัม 
(75.85%) 

 
ตารางท่ี 3 แสดงมูลคาเงินที่สามารถลดตนทุนในการผลิตลงไดจากการ
ปรับปรุง 

เปาหมาย หลังการปรับปรุง 
1.  ลดเวลานํารวม (Production Lead 
Time) ลงจากเดิมอยางนอย 35% ภายใน
เดือนกรกฎาคม 2555 

สามารถลด Production time ลงได 
49.48% ดีกวาเปาหมายที่กําหนดเทากับ 
14.48% 
     -  สงผลใหบริษัทสามารถเพ่ิมการ
ผลิต A ไดอีกจํานวน 2 Lot ตอเดือน 

2. ลดเวลาในการเคลือบน้ําตาลลงจากเดิม
ลงอยางนอย 50% ภายในเดือนกรกฎาคม 
2555 

สามารถลดเวลาการเคลอืบยา ลงได 
60.11 % ดีกวาเปาหมายท่ีกําหนด
เทากับ 10.11 % 
     -  สงผลใหบริษัทสามารถเพ่ิมการ
ผลิต A ไดอีกจํานวน 2 Lot ตอเดือน 
     -  สามารถลดตนทุนในการ
ดําเนินงานการเคลือบเมด็ยาลงได ดังนี้ 
        เดิม = (20,035/60) ช่ัวโมง x 100
บาท/ช่ัวโมง = 33,391.67 บาท 
        หลังปรับปรุง = (7,992/60)ช่ัวโมง 
x 100 บาท/ช่ัวโมง = 13,320 บาท 
        ตนทุนดานแรงงานทางตรงในการ
เคลือบยาลดลง 
        =  33,391.67-13,320 = 
20,071.67 บาทตอ Lot 

ตารางท่ี 3 แสดงมูลคาเงินที่สามารถลดตนทุนในการผลิตลงไดจากการ
ปรับปรุง (ตอ) 

เปาหมาย หลังการปรับปรุง 
3. ลดจํานวนของเสียลงจากเดิมอยาง
นอย 15 % ภายในเดือนกรกฎาคม 
2555 

สามารถลดของเสียจากการเคลือบยาลงได 
75.85 % ดีกวาเปาหมายท่ีกําหนดเทากับ 
60.85% 
     -  กอนปรับปรุงของเสีย 5,740 กรัม คิด
เปนคาวัตถุดิบ   
        = 5,740 กรัม x 0.2509 บาท 
        = 1,440.17 บาทตอ Lot 
     -  หลังปรับปรุงของเสีย 1,386 กรัม คิด
เปน  คาวัตถุดิบ = 1,386 กรัม x 0.2509 
บาท  
        = 347.75 บาท ตอ Lot 
     -  ลดตนทุนที่เกิดจากของเสียได  
        = 1,440,17- 347.75 = 1,092.42 บาท 
ตอ Lot 
     -  กอนปรับปรุงมีงานแกไข คิดเปนมูลคา
วัตถุดิบท่ีใชสําหรับแกไขงาน = 13,597.10 
บาท 
     -  หลังปรับปรุงไมมีการแกไข ทําใหไมมี
คาใชจาย 
     -  สรุปจากการปรับปรุงสามารถลดตน
การผลิตไดทั้งหมด  34,761.19 บาท ตอ Lot 

 

 
 ผลจากการประยุกตใชการจัดการสายธารคุณคา เพื่อดําเนินการ
วางแผนการปรับปรุงกระบวนการเคลือบนํ้าตาล นอกจากผลที่ไดตาม
เปาหมายที่กําหนดแลว ผลที่ไดอีกเร่ืองหน่ึง คือ งานแกไข เปนความ
สูญเปลา 1 ใน 7 ความสูญเปลา ซ่ึงผลที่ไดคือ สามารถลดงานแกไข 
(Rework) ได 100% หมายความวาทีมสามารถขจัดความสูญเปลา ออก
จากกระบวนการเคลือบนํ้าตาลได 
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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 จัดซ้ือ
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 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 

Bottleneck 

QCC/Kaizen 

 
 

รูปที่ 2 แผนผังสายธารคุณคาในสถานะปจจุบัน (กอนการปรับปรุง) 
 

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 จัดซ้ือ

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

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 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 

 
 

รูปที่ 3 แผนผังสายธารคุณคาในสถานะอนาคต (หลังการปรับปรุง) 
 
3.4 การเขียนแผนผังสายธารคุณคาในสถานะอนาคต (หลังการ
ปรับปรุง) 
 จากรูปที่ 3 หลังการปรับปรุง จะประกอบดวย กระบวนการผสมยา 
มีรอบเวลา 0.0029 นาที/กรัม เวลาที่ใชในการปรับเคร่ืองจักร 30 นาที 
เวลาที่เคร่ืองจักรทํางานไดปกติ 94.44% กระบวนการควบคุมคุณภาพ 
(Quality Control: QC) มีรอบเวลา 0.0058 นาที/กรัม เวลาที่ใชในการ
ปรับเคร่ืองจักร 20 นาที เวลาท่ีเคร่ืองจักรทํางานไดปกติ 96.30% 
กระบวนการตอกเม็ดยา มีรอบเวลา 0.0050 นาที/กรัม เวลาที่ใชในการ
ปรับเคร่ืองจักร 20 นาที เวลาที่เคร่ืองจักรทํางานไดปกติ 96.30% เวลา

ในการปรับเคร่ืองจักรในกระบวนการตอกเม็ดยาลดลง เน่ืองมาจาก
พนักงานหนางานมีการจัดลําดับการทํางานใหมเพื่อใหเกิดความสะดวก
และงายมากข้ึน กระบวนการเคลือบนํ้าตาล มีรอบเวลา 0.0225 นาที/
กรัม เวลาท่ีใชในการปรับเคร่ืองจักร 40 นาที เวลาท่ีเคร่ืองจักรทํางาน
ไดปกติ 92.59% กระบวนการควบคุมคุณภาพสินคาสําเร็จรูป (Quality 
Control: QC) มีรอบเวลา 0.0002 นาที/กรัม เวลาท่ีใชในการปรับ
เคร่ืองจักร 30 นาที เวลาท่ีเคร่ืองจักรทํางานไดปกติ 94.44% เวลาใน
การปรับเคร่ืองจักรในกระบวนการควบคุมคุณภาพสินคาสําเร็จรูปลดลง 
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เน่ืองจากมีการเตรียมงานไวลวงหนา กระบวนการบรรจุ มีรอบเวลา 
0.0074 นาที/กรัม เวลาที่เคร่ืองจักรทํางานไดปกติ 100%  
 

4. สรุป 
 หลังจากไดดําเนินการศึกษาและประยุกตใชการจัดการสายธาร
คุณคา (Value Stream Management) กับบริษัทกรณีศึกษา สามารถ
ลดและขจัดกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคาเพ่ิม ออกจากกระบวนการผลิต
ยาเคลือบนํ้าตาล สงผลใหประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการทํางาน
ของกระบวนการผลิตยาเคลือบนํ้าตาลดีข้ึน ดังน้ี  
 1. สามารถลดเวลานํารวม ลงได 49.48% ดีกวาเปาหมายท่ีกําหนด 
14.48% 
 2. ลดเวลาในกระบวนการเคลือบลงได 60.11% ดีกวาเปาหมายท่ี
กําหนด 10.11%  
 3. ลดจํานวนของเสียลงได 75.85% ดีกวาเปาหมายที่กําหนด 
60.85% 
 4. ดานตนทุน สามารถลดตนทุนในกระบวนการเคลือบนํ้าตาลลงได 
34,761.19 บาทตอ Lot สงผลใหบริษัทมีผลกําไรเพิ่มมากข้ึน 
 5. ดานการสงมอบ สามารถลดเวลานํารวมลงได ทําใหสามารถสง
สินคาไดทันตามกําหนดเวลา 
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