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บทคัดยอ – การศึกษาน้ีเปนการศึกษาการปรับปรุงกระบวนการ
ปฏิบัติงานที่หนางาน โดยใชการจัดการสายธารคุณคา (Value Stream 
Management) เพื่อวิเคราะหกิจกรรมภายในกระบวนการผลิตยาเคลือบ
นํ้าตาล โดยทําการศึกษาภาพรวมของกระบวนการทั้งหมด  แลว
ดําเนินการเขียนแผนผังสายธารคุณคาในสถานะปจจุบัน เพื่อแสดง
รากเหงาของปญหาหรือสิ่งผิดปกติที่กระบวนการของสายการผลิต 
ดําเนินการวิเคราะหปญหาและหาแนวทางปรับปรุงดวยการระดมสมอง 
ดําเนินการปรับปรุงกระบวนการตามแผนการปรับปรุง และเขียน
แผนผังสายธารคุณคาในสถานะอนาคต ทําการกําหนดแนวทางและ
การปรับปรุงอยางตอเน่ือง ซึ่งเปนแนวคิดลีนเพื่อการปรับปรุงให
อนาคตดีขึ้นตอไป จากการประยุกตการจัดการสายธารคุณคา ทําให
เวลาทั้งหมดของกระบวนการผลิตจนกระทั่งสงสินคาสําเร็จรูปเขา
คลังสินคา จากเดิมใชเวลานํารวม 25,391.63 นาที ลดลงเหลือ 
12,826.60 นาที ลดลงคิดเปน 49.48% ลดเวลากระบวนการเคลือบ
นํ้าตาลลงจากเดิม 20,035.00 นาที ลดลงเหลือ 7,992.00 นาที ลดลงคิด
เปน 60.11%  ลดของเสียจากกระบวนการเคลือบนํ้าตาลจากเดิม 
5,740.00 กรัม ลดลงเหลือ 1,386 กรัม ลดลงคิดเปน 75.85% และ
สามารถประหยัดคาใชจายลงได คิดเปนมูลคา 34,761.19 บาทตอล็อต 
ทําใหบริษัทสามารถลดตนทุนในการผลิตและสามารถสงมอบสินคา
ใหกับลูกคาไดทันเวลามากขึ้น ตอบสนองความตองการของลูกคาไดดี
ขึ้น ผลลัพธดานคุณภาพ ไดกําหนดมาตรฐานของกระบวนการผลิตยา
เคลือบนํ้าตาล โดยนําไปกําหนดเปนมาตรฐานคูมือการปฏิบัติงานของ
พนักงาน ทําใหการทํางานงายและสะดวกมากข้ึน 
 
คําสําคัญ - การจัดการสายธารคุณคา 
 
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 

 ดวยปจจุบันสภาพการแขงขันดานราคาของยาสามัญนับวันยิ่ง
รุนแรงมากข้ึน เพราะนอกจากผูผลิตในประเทศจะแขงขันกันเองแลว ยัง
ตองแขงกับยาสามัญที่นําเขามาจากตางประเทศ ซ่ึงผูผลิตจําเปนจะตอง
พัฒนาคุณภาพของผลิตภัณฑใหตรงกับความตองการของลูกคา ซ่ึงส่ิง
ที่ลูกคาตองการมีความหลากหลายข้ึนและมีความซับซอนมากข้ึน ทําให
ภาคอุตสาหกรรมยา จําเปนตองมีการปรับปรุงและพัฒนาอยางตอเน่ือง
เพื่อความอยูรอดของธุรกิจ และสามารถตอบสนองตอความตองการและ
ความพึงพอใจของลูกคาไดโดยคํานึงถึงคุณภาพของผลิตภัณฑ ตนทุน
ที่ถูกลง มีการจัดสงที่ทันเวลาพอดี ตามความตองการของลูกคา ดังน้ัน 
การบริหารและการจัดการดานการผลิตและการดําเนินการที่เกี่ยวของ
ใหมีประสิทธิภาพสูงสุด จึงเปนเร่ืองสําคัญยิ่งเพื่อที่จะทําใหธุรกิจของ
อุตสาหกรรมการผลิต สามารถดําเนินการเพื่อใหบรรลุเปาหมายของ
องคกรได รวมทั้งสามารถแขงขันกับผูผลิตรายอื่นได ไมวาจะเปนดาน
คุณภาพ ตนทุนและราคา รวมถึงการจัดสงที่ทันเวลา เพื่อใหเกิดความ
พึงพอใจของลูกคา ดังน้ันการกําหนดหลักการการเพ่ิมผลผลิตตางๆ มี
ความสําคัญและจําเปนอยางมากเพื่อใชในการพัฒนาตนเองใน
อุตสาหกรรมตางๆ ในยุคปจจุบันน้ี เพื่อสรางความไดเปรียบทางธุรกิจ  
 ดังน้ัน การมุงเนนการปรับปรุงประสิทธิผลของกระบวนการผลิตยา
โดยใชการจัดการสายธารคุณคาซ่ึงเปนเคร่ืองมืออยางหนึ่งของระบบ
การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) ถือเปนเคร่ืองมือที่
สําคัญอยางยิ่ง ที่มุงความสําคัญในการปรับปรุงผลิตภาพ (Productivity 
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Improvement) และเปนเคร่ืองมือที่สามารถนํามาใชในการบริหาร
จัดการการผลิตไดอยางดี เน่ืองจากเปนระบบที่เนนสรางประสิทธิผล
สูงสุด และลดการสูญเสีย อันจะเกิดในวงจรการผลิต ระบบการผลิตแบบ
ลีน (Lean Manufacturing System) [1-3] คือระบบการผลิตที่มุงเนน 
การกําจัดความสูญเปลา (Wastes) ในกระบวนการผลิต โดยอาศัยการ
วิเคราะหกระบวนการ เพื่อใหสามารถระบุกระบวนการที่กอใหเกิด
มูลคาเพิ่ม (Value Added) และกระบวนการที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม 
(Non-Value Added) ในกระบวนการผลิต และสามารถขจัด
กระบวนการที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มออกไปจากกระบวนการ ทําให
สามารถบริหารจัดการกระบวนใหมีประสิทธิผลมากข้ึน เพื่อตอบสนอง
ความตองการดานตางๆ ใหกับลูกคา รวมถึงผูผลิตยังสามารถทําให
องคกรบรรลุเปาหมายและอยูรอดตอไป  
 การศึกษาน้ี จะประยุกตใชระบบการผลิตแบบลีน และการจัดการ
สายธารคุณคา (Value Stream Management: VSM) [4-7] เปน
เคร่ืองมือเขามาชวย เพื่อเปนการวิเคราะหกระบวนการผลิตยา เพื่อ
คนหาและขจัดกระบวนการที่ไมจําเปนออกจากกระบวนการ เพื่อเพิ่ม
ผลิตภาพใหแกกระบวนการ โดยมุงขจัดความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ  
(7 Wastes or Muda) อันไมกอใหเกิดประโยชนตอกระบวนการ เพื่อ
ปรับปรุงกระบวนใหมีประสิทธิผลสูงสุด ตอบสนองความตองการของ
ลูกคาและองคกร 
 

2. วิธีการศึกษา 
 การศึกษาน้ี ทําการศึกษาแนวทางการปรับปรุงผลิตภาพของ
กระบวนการผลิตยาเคลือบนํ้าตาลของบริษัทกรณีศึกษา เพื่อลดความ
สูญเปลาในกระบวนการผลิตยา โดยการประยุกตใชการจัดการสายธาร
คุณคา ข้ันตอนการศึกษาเปนดังน้ี 
 1. ศึกษาข้ันตอนกระบวนการมาตรฐานการผลิตยารูปแบบเดียวกัน
กับผลิตภัณฑตัวอยาง 
 2. ศึกษากระบวนการแตละข้ันตอนการผลิตผลิตภัณฑ A อยาง
ละเอียด รวมทั้งปจจัยนําเขาท่ีเกี่ยวของ โดยการรวบรวมขอมูลแบบเดิน
สํารวจ (Waste Walk) สังเกตการณ จับเวลา ถายภาพและการจด
บันทึกขอมูล เพื่อใหทราบถึงปญหาตางๆ ในกระบวนการผลิต
ผลิตภัณฑ A 
 3. รวบรวมขอมูล สรางแผนผังสายธารคุณคาในสถานะปจจุบัน 
(VSM : Current State) พรอมทําการวิเคราะหกระบวนการและความ
สูญเปลาที่อยูในกระบวนการผลิต 
 4. ประยุกตใชการจัดการสายธารคุณคาในการปรับปรุง
กระบวนการผลิต เพื่อกําจัดความสูญเปลาที่แฝงอยูในกระบวนการผลิต 
 5. ออกแบบวิธีการและเสนอแนวทางการแกไข พรอมดําเนินการ
การแกไขปรับปรุง 
 6. เปรียบเทียบผลที่ไดกอนและหลังการปรับปรุง สรุปผลการ
ดําเนินการและขอเสนอแนะเพ่ือใชในการวางแผนปรับปรุงตอไป 
 7. สรางแผนผังสายธารคุณคาในสถานะอนาคต (VSM : Future 
State) 

 
 

3. ผลการศึกษา 

3.1 การเขียนแผนผังสายธารคุณคาสถานะปจจุบัน  
 การวาดแผนผังสายธารคุณคา เพื่อใหเห็นกิจกรรมตางๆ ใน
กระบวนการผลิตสินคา ใหสามารถเห็นทั้งการไหลของขอมูลและการ
ไหลของวัตถุที่ใชในกระบวนการผลิต การศึกษาคร้ังน้ีไดใหความสนใจ
ตั้งแตกระบวนการจัดซ้ือจนกระทั่งการจัดสงสินคา การส่ังซ้ือเร่ิม
ดําเนินการตั้งแตไดรับคําส่ังผลิตจากฝายขาย โดยใชเวลาดําเนินการ
จนกระทั่งถึงไดรับวัตถุดิบพรอม ใชเวลาทั้งหมด 9,720 นาที (18 วัน) 
ตอมาเขาสูกระบวนการในโรงงาน ประกอบดวย 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 ควบคุมคุณภาพสินคาสําเร็จรูป Cycle time 
= 0.0003 นาที/กรัม และการบรรจุ Cycle time = 0.0084 นาที/กรัม 
รวม Total Cycle Time = 0.0779 นาที/กรัม 
 จากรูปที่ 2 ทําการวิเคราะหแผนผังสายธารคุณคาใน
สถานะปจจุบัน จะเห็นไดวาความตองการของลูกคาคือ 750,000 เม็ด
ตอเดือน หรือ 705,000 กรัมตอเดือน คํานวณ Takt Time ไดเทากับ 
0.01532 นาที/กรัม ซ่ึงการผลิตปจจุบันใชเวลาดําเนินงาน มี Total 
Cycle Time เทากับ 0.0779 นาที/กรัม หรือ 25,391.63 นาที (47.02 
วัน) ซ่ึงไมทันตอความตองการลูกคา จากการวาดแผนผังสายธารคุณคา 
พบวาข้ันตอนการเคลือบนํ้าตาลซ่ึงมี Cycle Time เทากับ 0.0553 
นาที/กรัม เปนข้ันตอนที่ใชเวลานานที่สุดซ่ึงเปนจุดคอขวด (Bottle-
Neck) 
3.2 การเก็บรวบรวมขอมูลกระบวนการเคลือบนํ้าตาล 
 จากการเก็บขอมูลผลการเคลือบนํ้าตาลของยาเปาหมาย พบวา
ความสูญเปลาที่พบในกระบวนการไดแก งานเสียและงานแกไข 
(Defect and Rework) งานรอระหวางกระบวนการ (Work In Process) 
และใชเวลาในการเคลือบนาน โดยประเด็นปญหาของเสียและงานแกไข
เกิดข้ึนในกระบวนการเคลือบ พบวาปญหาเกิดจากเม็ดยาหลังจากการ
เคลือบ เกิดเปนผิวขรุขระ ผลกระทบที่เกิดจากเม็ดยาผิวขรุขระทําให
เม็ดยาติดกัน ในระหวางการเคลือบเม็ดยา สงผลใหตองเสียเวลาในการ
แกะเม็ดยา และการแกะเม็ดยาบางครั้งเกิดการหักทําใหตองทิ้ง 
กลายเปนของเสีย 
3.3 ผลการดําเนินงานหลังการปรับปรุงตามแผนงาน 
 หลังจากไดกําหนดแผนการดําเนินการและวิธีการปรับปรุงรวมทั้ง
กําหนดผูรับผิดชอบแลว จากนั้นรวมกันแกไขตามวิธีการที่วางแผนไว 
โดยดําเนินการ ดวยวิธีการแกไขคร้ังที่ 1 หลังจากไดดําเนินการแกไข
ปรับปรุงแลว ทางทีมไดประชุมเพื่อสรุปผลจากการปรับปรุงวิธีการ
แกไขคร้ังที่ 1 และปรับปรุงวิธีการแกไขคร้ังที่ 2 ดังตารางที่ 1 
 ผลการดําเนินการแกไขตามเปาหมาย สามารถสรุปผลการ
ดําเนินงานได โดยแบงออกตามเปาหมายที่กําหนดไว ดังตารางที่ 2 
และ 3 
 

 
  

รูปที่ 1 เปรียบเทียบเม็ดยาเคลือบ Mineral กอนและหลงัปรับปรุง 



 วารสารสถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน : วิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยี 
ปที่ 1  ฉบับที่ 1  เดือนตุลาคม 2555  – มีนาคม 2556 

 

3 
 

 

ตารางท่ี 1 แผนการดําเนินการปรับปรุงการเคลือบนํ้าตาล  

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
1. นํ้ายาเคลือบ Mineral solution หนืด ประยูร,คนิษฐา แกไขครั้งที่ 1 1. ไดเม็ดยาที่เคลือบแลวมีความเรยีบ

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. ไดเม็ดยาที่เคลือบแลวผิวเรยีบ
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 เตรยีมแลวแบง
ออกสําหรบัแตละเที่ยว 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
- ปลอยใหกล้ิง 30 วินาที
- 20 ครัง้ ดังน้ี
1. กวนฝงดานใน (ขวา) 5 ครัง้
2. กวนฝงดานนอก (ซาย) 5 ครัง้
3. กวนฝงดานกลาง  5 ครัง้
4. กวนฝงดานใน (ขวา) 5 ครัง้

2. ไมมีวิธีการเคลือบที่เปนมาตรฐาน ประยูร, 1. ทดลองแกไขการในข้ันตอนการเคลือบ ไดมาตรฐานการทํางาน
สราวุธ,ปยะ 2. ตรวจสอบกระบวนการโดยทําซํ้า

3. ปรบัปรงุการทํางาน
4. จัดทํามาตรฐาน
5. สอนงานใหเพื่อนรวมงานที่เกี่ยวของ

ตารางแกไขปญหา เม็ดยาผิวขรขุระ

มิ.ย. ก.ค.กิจกรรมลดเม็ดยาผิวขรขุระ ผูรบัผิดชอบ วิธีการ
ระยะเวลา

ผลที่ไดรบัพ.ค.

 
 
ตารางท่ี 2 ผลการดําเนินการปรับปรุงกระบวนการเคลือบนํ้าตาล 

หัวขอ กอน
ปรับปรุง 

เปาหมาย หลังการ
ปรับปรุง 

1. ลดเวลานํารวม (Production Lead 
Time) ลงจากเดิมอยางนอย 35% ภายใน
เดือนกรกฎาคม 2555 

25,391.63  
นาที 

16,504.54 
นาที 

(35%) 

12,826.6 
นาที 

(49.48%) 
2. ลดเวลาในการเคลือบน้ําตาลลงจาก
เดิมลงอยางนอย 50% ภายในเดือน
กรกฎาคม 2555 

20,035.0 
นาที 

10,017.5 
นาที 

(50%) 

7,992 นาท ี
(60.11%) 

3. ลดจํานวนของเสียลงจากเดิมอยาง
นอย 15 % ภายในเดือนกรกฎาคม 2555 

5,740.0 
กรัม 

4,879.0 
กรัม 

(15%) 

1,386 กรัม 
(75.85%) 

 
ตารางท่ี 3 แสดงมูลคาเงินที่สามารถลดตนทุนในการผลิตลงไดจากการ
ปรับปรุง 

เปาหมาย หลังการปรับปรุง 
1.  ลดเวลานํารวม (Production Lead 
Time) ลงจากเดิมอยางนอย 35% ภายใน
เดือนกรกฎาคม 2555 

สามารถลด Production time ลงได 
49.48% ดีกวาเปาหมายที่กําหนดเทากับ 
14.48% 
     -  สงผลใหบริษัทสามารถเพ่ิมการ
ผลิต A ไดอีกจํานวน 2 Lot ตอเดือน 

2. ลดเวลาในการเคลือบน้ําตาลลงจากเดิม
ลงอยางนอย 50% ภายในเดือนกรกฎาคม 
2555 

สามารถลดเวลาการเคลอืบยา ลงได 
60.11 % ดีกวาเปาหมายท่ีกําหนด
เทากับ 10.11 % 
     -  สงผลใหบริษัทสามารถเพ่ิมการ
ผลิต A ไดอีกจํานวน 2 Lot ตอเดือน 
     -  สามารถลดตนทุนในการ
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 
        ตนทุนดานแรงงานทางตรงในการ
เคลือบยาลดลง 
        =  33,391.67-13,320 = 
20,071.67 บาทตอ Lot 

ตารางท่ี 3 แสดงมูลคาเงินที่สามารถลดตนทุนในการผลิตลงไดจากการ
ปรับปรุง (ตอ) 

เปาหมาย หลังการปรับปรุง 
3. ลดจํานวนของเสียลงจากเดิมอยาง
นอย 15 % ภายในเดือนกรกฎาคม 
2555 

สามารถลดของเสียจากการเคลือบยาลงได 
75.85 % ดีกวาเปาหมายท่ีกําหนดเทากับ 
60.85% 
     -  กอนปรับปรุงของเสีย 5,740 กรัม คิด
เปนคาวัตถุดิบ   
        = 5,740 กรัม x 0.2509 บาท 
        = 1,440.17 บาทตอ Lot 
     -  หลังปรับปรุงของเสีย 1,386 กรัม คิด
เปน  คาวัตถุดิบ = 1,386 กรัม x 0.2509 
บาท  
        = 347.75 บาท ตอ Lot 
     -  ลดตนทุนที่เกิดจากของเสียได  
        = 1,440,17- 347.75 = 1,092.42 บาท 
ตอ Lot 
     -  กอนปรับปรุงมีงานแกไข คิดเปนมูลคา
วัตถุดิบท่ีใชสําหรับแกไขงาน = 13,597.10 
บาท 
     -  หลังปรับปรุงไมมีการแกไข ทําใหไมมี
คาใชจาย 
     -  สรุปจากการปรับปรุงสามารถลดตน
การผลิตไดทั้งหมด  34,761.19 บาท ตอ Lot 

 

 
 ผลจากการประยุกตใชการจัดการสายธารคุณคา เพื่อดําเนินการ
วางแผนการปรับปรุงกระบวนการเคลือบนํ้าตาล นอกจากผลที่ไดตาม
เปาหมายที่กําหนดแลว ผลที่ไดอีกเร่ืองหน่ึง คือ งานแกไข เปนความ
สูญเปลา 1 ใน 7 ความสูญเปลา ซ่ึงผลที่ไดคือ สามารถลดงานแกไข 
(Rework) ได 100% หมายความวาทีมสามารถขจัดความสูญเปลา 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 แผนผังสายธารคุณคาในสถานะปจจุบัน (กอนการปรับปรุง) 
 

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 แผนผังสายธารคุณคาในสถานะอนาคต (หลังการปรับปรุง) 
 
3.4 การเขียนแผนผังสายธารคุณคาในสถานะอนาคต (หลังการ
ปรับปรุง) 
 จากรูปที่ 3 หลังการปรับปรุง จะประกอบดวย กระบวนการผสมยา 
มีรอบเวลา 0.0029 นาที/กรัม เวลาที่ใชในการปรับเคร่ืองจักร 30 นาที 
เวลาที่เคร่ืองจักรทํางานไดปกติ 94.44% กระบวนการควบคุมคุณภาพ 
(Quality Control: QC) มีรอบเวลา 0.0058 นาที/กรัม เวลาที่ใชในการ
ปรับเคร่ืองจักร 20 นาที เวลาท่ีเคร่ืองจักรทํางานไดปกติ 96.30% 
กระบวนการตอกเม็ดยา มีรอบเวลา 0.0050 นาที/กรัม เวลาที่ใชในการ
ปรับเคร่ืองจักร 20 นาที เวลาที่เคร่ืองจักรทํางานไดปกติ 96.30% เวลา

ในการปรับเคร่ืองจักรในกระบวนการตอกเม็ดยาลดลง เน่ืองมาจาก
พนักงานหนางานมีการจัดลําดับการทํางานใหมเพื่อใหเกิดความสะดวก
และงายมากข้ึน กระบวนการเคลือบนํ้าตาล มีรอบเวลา 0.0225 นาที/
กรัม เวลาท่ีใชในการปรับเคร่ืองจักร 40 นาที เวลาท่ีเคร่ืองจักรทํางาน
ไดปกติ 92.59% กระบวนการควบคุมคุณภาพสินคาสําเร็จรูป (Quality 
Control: QC) มีรอบเวลา 0.0002 นาที/กรัม เวลาท่ีใชในการปรับ
เคร่ืองจักร 30 นาที เวลาท่ีเคร่ืองจักรทํางานไดปกติ 94.44% เวลาใน
การปรับเคร่ืองจักรในกระบวนการควบคุมคุณภาพสินคาสําเร็จรูปลดลง 
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เน่ืองจากมีการเตรียมงานไวลวงหนา กระบวนการบรรจุ มีรอบเวลา 
0.0074 นาที/กรัม เวลาที่เคร่ืองจักรทํางานไดปกติ 100%  
 

4. สรุป 
 หลังจากไดดําเนินการศึกษาและประยุกตใชการจัดการสายธาร
คุณคา (Value Stream Management) กับบริษัทกรณีศึกษา สามารถ
ลดและขจัดกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคาเพ่ิม ออกจากกระบวนการผลิต
ยาเคลือบนํ้าตาล สงผลใหประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการทํางาน
ของกระบวนการผลิตยาเคลือบนํ้าตาลดีข้ึน ดังน้ี  
 1. สามารถลดเวลานํารวม ลงได 49.48% ดีกวาเปาหมายท่ีกําหนด 
14.48% 
 2. ลดเวลาในกระบวนการเคลือบลงได 60.11% ดีกวาเปาหมายท่ี
กําหนด 10.11%  
 3. ลดจํานวนของเสียลงได 75.85% ดีกวาเปาหมายที่กําหนด 
60.85% 
 4. ดานตนทุน สามารถลดตนทุนในกระบวนการเคลือบนํ้าตาลลงได 
34,761.19 บาทตอ Lot สงผลใหบริษัทมีผลกําไรเพิ่มมากข้ึน 
 5. ดานการสงมอบ สามารถลดเวลานํารวมลงได ทําใหสามารถสง
สินคาไดทันตามกําหนดเวลา 
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