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บทคัดยอ 

โรงงานผลิตยาในปจจุบันนอกเหนือจากการพัฒนากระบวนการผลติใหไดมาตรฐานสากลแลว ยังตองมีการควบคุมตนทุนการผลติ

เพ่ือเพ่ิมโอกาสในการแขงขัน จึงจําเปนท่ีตองกําจัดกิจกรรมการผลติท่ีไมสรางคุณคาในกระบวนการ งานวิจัยน้ีมีจุดมุงหมายในการเสนอ

แนวทางการปรับปรุงกระบวนการในการผลิตของโรงงานผลติยากลุมปราศจากเช้ือท่ัวไปผานเทคนิคการจําลองสถานการณ โดยเริ่มจาก

การเก็บขอมูลปริมาณการผลิต มูลคาตนทุนในการผลิต และมูลคาของเสียท่ีเกิดจากการผลิต แลวใชแผนภูมิพาเรโต เพ่ือหาผลิตภัณฑยา

ท่ีมีลําดับความสําคัญเพ่ือเลือกมาดําเนินการเสนอแนวทางการปรับปรุง จากน้ันจึงทําการสรางแผนผังสายธารคุณคาในสภาวะปจจุบัน 

ซึ่งจะทําใหเห็นภาพรวมของกระบวนการท้ังหมด รวมท้ังมองเห็นจุดท่ีเปนปญหาคอขวดของกระบวนการ จากน้ันจึงนําขอมูลท่ีไดมา

สรางแบบจําลองในโปรแกรมเทคโนมาติก หลังจากน้ันจึงเสนอแนวทางการปรับปรุง 3 สถานการณท่ีแตกตางกัน เพ่ือปรับสมดุลสาย 

การผลิตในกระบวนการบรรจุตัวยาซึ่งเปนจุดคอขวด แลววิเคราะหผลดวยโปรแกรมจําลองสถานการณ พบวาเมื่อลดเวลาท่ีเปนคอขวด

ในกระบวนการบรรจุตัวยาของสายการผลิต สงผลใหระยะเวลานําจากเดิมสถานการณปจจุบันใชเวลา 2 วัน 5 ช่ัวโมง 47 นาที 57 วินาที 

ในสถานการณท่ี 1 เพ่ิมคน ใชเวลา 2 วัน 1 ช่ัวโมง 48 นาที 27 วินาที (ลดลง 7.42%) ในสถานการณท่ี 2 หมุนเวียนคน ใชเวลา 2 วัน 

4 ช่ัวโมง 7 นาที 16 วินาที (ลดลง 3.12%) และในสถานการณท่ี 3 เพ่ิมเครื่องจักร ใชเวลา 1 วัน 20 ช่ัวโมง 27 นาที 12 วินาที (ลดลง 

17.37%) ในสถานการณท่ี 3 จะลดคาใชจายลง 6.00 % แตมีตนทุนคาเครื่องจักรใหม ท่ีมีเวลาคืนทุนในระยะยาว มีผลดีหากมีปริมาณ

ความตองการผลิตสูง เน่ืองจากความสามารถในการผลิตเหลือ จึงมีสวนชวยเพ่ิมประสิทธิภาพท้ังดานปริมาณและดานคุณภาพ 

 

คําสําคัญ :  คอขวดในกระบวนการ  การปรับสมดุลสายการผลิต  การผลิตยา  การจําลองสถานการณ  สายธารคุณคา 

 

 

 

 

 

 

 

 

Journal of Engineering and Digital Technology (JEDT)
Vol.13  No.1  January - June 2025

79



Value Stream Mapping and Simulation Techniques for Considering 

Bottleneck Reduction Alternatives: A Case Study in A Sterile 

Pharmaceutical Factory 

 
Chartkawee Jehsaree1  Chootrakul Siripaiboon2  Srisit Chianrabutra3* 

 
1,2,3*Division of Industrial Technology, Department of Science and Technology, Sukhothai Thammathirat Open University, 

Nonthaburi, Thailand 

 

*Corresponding Author. E-mail address: srisit.chi@stou.ac.th 

 

Received: 18 July 2024; Revised: 20 December 2024; Accepted: 20 December 2024 

Published online: 27 June 2025 

 

 

Abstract 

In today’s competitive market, pharmaceutical companies strive to meet international standards for their 

production methods while keeping an eye on production costs. Therefore, it is important to eliminate non–value–

added activities. This research proposes a method to improve the process of sterile pharmaceutical factory of 

generic drugs through simulation techniques. Data needs to be collected on production volume, production cost, 

and cost of defect. In this study, a Pareto chart was used to identify a high–priority product that needed to be 

improved. A value stream map of the current process was created, providing a comprehensive overview, including 

bottlenecks. Plant simulation software (Tecnomatix®) was used to test by developing three different scenarios. 

The efficiency of production line balancing was increased by reducing the bottleneck in the filling process. The 

study analyzed the current process, which takes 2 days 5 hours 47 minutes 57 seconds. Three scenarios were then 

tested using plant simulation software. Scenario 1 involved adding additional labor, reducing the processing time 

to 2 days 1 hour 48 minutes 27 seconds (a decrease of 7.42%). Scenario 2 focused on labor rotation, achieving a 

time reduction to 2 days 4 hours 7 minutes 16 seconds (a decrease of 3.12%). Finally, scenario 3 explored changing 

machinery, resulting in the most significant improvement, with a processing time of 1 day 20 hours 27 minutes 12 

seconds (a decrease of 17.37%). In scenario 3 reducing employee expenses by 6.00%, there is a cost for new 

machinery with a long–term return on investment, which is beneficial in cases where future production demand 

increases. Because the machinery can sufficiently contribute to enhancing efficiency in both quantity and quality 

aspects. 
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1) บทนํา 

อุตสาหกรรมการผลิตยาในประเทศไทยมีแนวโนมการใชจาย

ดานสุขภาพท่ีเพ่ิมมากข้ึนทุกป พบวาในป พ.ศ. 2563 มีมากกวา 

600 พันลานบาท โดยเปนมูลคายาในประเทศถึง 193 พันลาน

บาท [1] เน่ืองมาจากสภาวะสังคมไทยในปจจุบันไดกาวเขาสู

สังคมผูสูงอายุ ขอมูล ณ วันท่ี 31 ธันวาคม พ.ศ. 2566 มีจํานวน

ประชากรผูสูงอายุท่ีมีอายุมากกวา 60 ป ถึง 13,064,929 คน คิด

เปนรอยละ 20.08 ของประชากรไทยท้ังหมด 65,061,190 คน  

ป พ.ศ. 2565 และ ป พ.ศ. 2564 เปนรอยละ 19.21 และรอยละ 

19.60 ตามลําดับ [2] เปนผลจากเทคโนโลยีทางการแพทยและ

ยารักษาโรคท่ีพัฒนามาก และผูสูงอายุมีโรคเรื้อรังท่ีตองไดรับยา

ในการรักษาระยะยาว ยาจึงถือเปนสิ่งจําเปน โดยประเทศไทยมีท้ัง

นําเขาจากตางประเทศ สวนใหญเปนยาตนแบบ (original drug) 

มีราคาสูง มักใชในภาคเอกชน และยาท่ีผลิตในประเทศหรือยา

สามัญ (generic drug) มีราคาถูกกวา ท่ีผลิตยาตามมาตรฐาน

ของยาตนแบบ เพ่ือใหประชาชนเขาถึงยาไดงายข้ึน อีกท้ังรัฐบาล

ไดออกนโยบายเพ่ือชวยเหลือประชาชนในการเขาถึงยา จึงเปน

โอกาสของโรงงานผลิตยาท่ีจะเพ่ิมโอกาสในการขายไดมากข้ึน 

การแขงขันท่ีสูงสงผลใหโรงงานอุตสาหกรรมยาพัฒนายาใหมี

คุณภาพ ลดตนทุน เพ่ือใหสามารถแขงขันได โรงงานอุตสาหกรรม

ผลิตยากรณีศึกษา เกิดปญหาจากความไมสมดุลของกระบวนการ

ผลิต ทําใหเกิดคอขวด ระยะเวลาท่ีรอนาน (waiting time) สงผล

ใหไมทันตอความตองการของฝายขายและลูกคา ตองใชพ้ืนท่ีใน

การจัดเก็บสินคาคงคลัง (inventory) ในปริมาณท่ีมาก สงผล 

ตอตนทุนในระยะยาว แตดวยเทคโนโลยีในปจจุบันท่ีมีการนํา

นวัตกรรมท้ังดานเครื่องจักรท่ีใชในการผลิตท่ีชวยในการเพ่ิมกําลัง

การผลิต (capacity) และคุณภาพหรือความถูกตอง และเครื่องมือ

ท่ีชวยในการวางแผนการทํางานใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน เชน 

โปรแกรมจําลองกระบวนการ (plant simulation) มีหลาย

อุตสาหกรรมไดนํามาประยุกตใช เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ เชน  

ลดระยะเวลารอคอย สายการผลิตมีความสมดุล ลดสินคาคงคลัง 

เพ่ิมกําลังการผลิต เปนตน ดังเชน งานวิจัยสายการผลิต การ

ประกอบโครงยอยของเบาะรองน่ัง [3] และงานวิจัยท่ีใชโปรแกรม

ชวยเพ่ือทดสอบสถานการณ เพ่ือหาทางเลือกท่ีมีประสิทธิภาพดี

ท่ีสุด จึงทําใหสามารถทดสอบกระบวนการท่ีหลากหลายกอนท่ี

จะนําไปปฏิบัติจริง จะชวยลดโอกาสจากความผิดพลาดท่ีเกิดจาก

การลงทุน หรือปจจัยอ่ืน ๆ ท่ีไมคาดคิด สงผลในการลดตนทุนใน

การผลิตในระยะยาว [4]–[6] หรือในการตรวจสอบคุณภาพใน

โรงงานอิเล็กทรอนิกส เพ่ือหาจํานวนพนักงานท่ีเหมาะสมท่ีสุด

ของกระบวนการ สงผลใหมีระยะเวลารอคอยลดลง และการผลิต

เกิดความสมดุลในกระบวนการ [7] หรือเพ่ือดูโลจิสติกสหรือผัง

โรงงานท่ีมปีระสิทธิภาพท่ีสุด โดยดูขอมูลของเวลาและระยะทาง

หรืออ่ืน ๆ [8], [9] 

ในงานวิจัยมีการผสมผสานเครื่องมือตาง ๆ เชน โปรแกรม

จําลองกระบวนการ แผนผังสายธารคุณคา เทคนิคพาเรโต ดังเชน 

งานวิจัยท่ีนําโปรแกรมจําลองสถานการณไปประยุกตกับแผนผัง

สายธารคุณคาและไดใชเทคนิค ABC เพ่ือเลือกสินคาท่ีจะใชเก็บ

ขอมูลจากจํานวนท่ีมีการผลติมากท่ีสุด [10] และทฤษฎีขอจํากัด

หรือคอขวด ท่ีมีงานวิจัยในการใชโปรแกรมจําลองสถานการณใน

การหาจุดคอขวดของกระบวนการ [11] มีการใชรวมกับเทคนิค 

Ranked Positional Weight Method (RPWM) เพ่ือสรางเวลา

มาตรฐานในกระบวนการ ลดเวลาท่ีสูญเปลาจากกระบวนการ 

เพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต และทดสอบความคุมคา

ของการออกแบบผังการผลิตในโรงงานผลิตกระเปา [12] เพ่ือ

หลีกเลี่ยงความเสี่ยงจาก COVID-19 โดยใชโปรแกรมกําหนดการ

เวนระยะหางทางสังคม (social distancing) เพ่ือกําหนดพ้ืนท่ี

การทํางาน [13] 

การนําโปรแกรมจําลองสถานการณมาใช เพ่ือหาทางเลือกท่ี

มีประสิทธิภาพท่ีสุด สามารถประยุกตใชในหลายอุตสาหกรรม 

ไดแก จําลองการไหลของขอมูลและการควบคุม, กระบวนการ

ขนสง, การทํางานของหุนยนต, คลังสินคาและการจดัซื้อจัดจาง, 

การทํางานของคน, การไหลของของเหลวในกระบวนการ โดย

แสดงไดในรูปแบบ 2 หรือ 3 มิติ และสามารถทราบถึงตนทุนและ

พลังงานในกระบวนการดวย งานวิจัยน้ีจะใชวิธีการจําลองของ

กระบวนการผลิต [14] 

งานวิจัยน้ี ประยุกตใชในอุตสาหกรรมท่ีแตกตางจากงานวิจัย

กอนหนา เปนอุตสาหกรรมผลิตยาท่ีมีเครื่องจักรท่ีเฉพาะ มีการ

พักเก็บท่ีคลังสินคาระหวางการผลิต ไมไดผลิตแบบตอเน่ือง และ

มุงเนนในการใชเครื่องมือในโปรแกรมจําลองสถานการณ เพ่ือปรับ

สมดุลสายการผลิต และเพ่ิมเครื่องจักร รวมท้ังการประยุกตเทคนิค 

ABC method รวมดวย เพ่ือเลือกผลิตภัณฑท่ีมีความสําคัญตอ

บริษัท (product champion) เน่ืองจากมีสินคาหลากหลาย และ

ประยุกตใชเทคนิคสายธารคุณคา (Value Stream Mapping) 

ทําใหเห็นภาพรวมของกระบวนการ ประเมินความตองการลูกคา 

เพ่ือกําหนดระยะเวลาในการผลิตท่ีเหมาะสม 
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โรงงานอุตสาหกรรมผลิตยา ท่ีเคยมีงานวิจัยกอนหนาท่ีมีการ

พัฒนาและแกปญหาของกระบวนการโดยใชเทคนิคสายธารคุณคา 

(VSM) รวมกับ PDCA [15] หรือใชระบบการผลิตแบบลีน (lean 

manufacturing) [16], [17] โดยท่ีโรงงานกรณีศึกษาเกิดปญหา

จากความไมสมดุลของกระบวนการผลิตเน่ืองจากมีสินคาคงคลัง

คางรอระหวางการผลิตจํานวนมาก ซึ่งอาจมีสาเหตุมาจากคอขวด

ในข้ันตอนท่ีความสามารถในการผลิต (capacity) สงผลใหใชระยะ 

เวลารอคอยกอนเริ่มการผลิต ดังตารางท่ี 1 จึงทําใหผลิตไมทันตอ

ความตองการของฝายขายและลูกคา 

ดังน้ันงานวิจัยน้ี จึงตองการศึกษาการใชโปรแกรมจําลอง

สถานการณ ท่ีจะชวยจัดสมดุลสายการผลิตในดานจํานวน

ผลผลิตท่ีได ระยะเวลาในการผลิต การลดข้ันตอนคอขวดของ

กระบวนการ เพ่ือท่ีจะหาทางเลือกท่ีเหมาะสมท่ีสุดไปสูการ

ปฏิบัติจริง 

ใชโปรแกรมเทคโนมาติก (Tecnomatix®) มีจุดเดน ไดแก 

การเครื่องมือท่ีหลากหลายกวาสําหรับการวางแผนและปรบัปรุง

กระบวนการผลิต เชน งานวิจัยน้ีใชฟงกชันสายธารคุณคา (VSM), 

วิเคราะหปญหาคอขวด (bottlenecks analyzer) การสราง

โมเดลในรูปแบบ 2 มิติ และ 3 มิติ ความสามารถในการเช่ือมตอ

กับระบบอ่ืน (data interfaces) เปนตน [18] การนําขอมูลดิบท่ี

ใสในโปรแกรมไดมาก เหมาะสําหรับการออกแบบระบบท่ีมีความ

ซับซอนสูง ในระบบการผลิตอัตโนมัติขนาดใหญ ทําใหการจําลอง

มีความใกลเคียงกับความเปนจริง [19] 

 

ตารางที่ 1 : ระยะเวลารอคอยการผลิตในแตละขั้นตอน 

สินคา 
ระยะเวลารอคอยการผลิตในแตละขั้นตอน (วัน) 

ผสม บรรจุตัวยา ตรวจสอบอนุภาค บรรจ ุ

P4 1.5 10.0 1.6 2.4 

P5 1.0 10.0 4.0 4.0 

P9 0.5 12.4 2.6 2.0 

P10 1.0 5.0 1.0 1.0 

P14 1.2 12.7 2.8 1.0 

P20 0.0 13.0 3.0 2.0 

P23 1.0 0.0 11.0 6.0 

P26 1.0 11.0 3.0 2.0 

เฉล่ีย 0.9 9.3 3.6 2.5 

 

 

 

2) วัตถุประสงคของการวิจัย 

1. เพ่ือเปรียบเทียบประสิทธิภาพของสมดุลสายการผลิตในดาน

จํานวนผลผลิตท่ีได ระยะเวลาในการผลิต การลดข้ันตอนคอขวด 

โดยการใชแผนผังสายธารคุณคาในสภาวะปจจุบันและอนาคต 

(current state and future state)  

2. เพ่ือเปรียบเทียบประสิทธิภาพของสมดุลสายการผลิตในดาน

จํานวนผลผลิตท่ีได ระยะเวลาในการผลิต การลดข้ันตอนคอขวด 

โดยใชโปรแกรมจําลองกระบวนการผลิตในการสรางแตละสถาน-

การณ (scenario) 

3. เพ่ือเปรียบเทียบความคุมคาของการนําเครื่องจักรใหมแทน 

การใชคนในกระบวนการบรรจุตัวยา 

 

3) วิธีดําเนินการวิจัย 

ใชโปรแกรมจําลองสถานการณเทคโนมาตกิ (Tecnomatix®) 

เวอรชัน 15 บนเครื่องคอมพิวเตอร HP รุน Pavilion ผานระบบ 

ปฏิบัติการ Microsoft Windows โดยมีข้ันตอนในการดําเนินการ

วิจัย ดังน้ี 

3.1) สภาวะปจจุบันของกระบวนการ 

โรงงานกรณีศึกษากลุมยาปราศจากเช้ือท่ัวไป เปนยา กลุมท่ี

มีกําลังการผลิตและยอดขายสูงสุดของโรงงาน ซึ่งมีท้ังสิ้น 26 

รายการ (P1–P26) ท่ีมีกระบวนการในการผลิต ดังน้ี 

3.1.1) ข้ันตอนลางขวดแอมพูล (Ampule Washing) ผาน

เครื่องลางดวยนํ้าท่ีมีแรงดัน และอบเพ่ือใหปราศจากเช้ือตาม

อุณหภูมิและเวลาท่ีกําหนดท่ีไดตรวจสอบความเหมาะสม 

(validation) 

3.1.2) ข้ันตอนผสม (Mixing) มีท้ังสารออกฤทธ์ิทางเภสัช

กรรม (active pharmaceutical ingredients) และสารชวยทาง

เภสัชกรรม (excipients) ตองใชนํ้ากลั่นเปนตัวทําละลายและถูก

สงผานตัวกรองเพ่ือใหยาปราศจากเช้ือ 

3.1.3) ข้ันตอนบรรจุตัวยา (Filling) มีเข็มท่ีเปาไนโตรเจนเขา

ไปในหลอดเพ่ือลดการเกิดปฏิกิริยาออกซิเดชัน แลวเข็มบรรจุตัว

ยาตามปริมาตร และเผาปลายหลอดแอมพูลเพ่ือซีล เปนข้ันตอน

ท่ีตองทําภายใตเครื่องท่ีเปนระบบปดเพ่ือใหปราศจากเช้ือ 

3.1.4) ข้ันตอนตรวจสอบอนุภาค (Inspection) กระบวนการ

ผลิตอาจจะมีอนุภาคเขาไปในหลอดยาได จึงตองตรวจสอบ

อนุภาคในทุกหลอด เน่ืองจากหากยาเขาสูกระแสเลือดจะสงผล

อันตรายถึงชีวิตไดโดยทําในฉากหลังท่ีเปนสีขาวและสีดํา 

Journal of Engineering and Digital Technology (JEDT)
Vol.13  No.1  January - June 2025

82



3.1.5) ข้ันตอนบรรจุ  (Ampule Packing) บรรจุลงถาด

พลาสติกกอน แลวจึงนําบรรจุใสกลองกระดาษพรอมกับเอกสาร

กํากับยา และจะตองพิมพรุนผลิต วันผลิต และวันหมดอายุ 

 

3.2) ศึกษาปญหาของกระบวนการ 

เริ่มตนจากเก็บขอมูลท่ีจําเปน จากน้ันจัดกลุมโดยเทคนิคพา

เรโตตามปริมาณการผลิต มูลคาสินคาและประมาณของเสีย 

เพ่ือใหไดยาท่ีจะนํามาศึกษา แลวจึงเขียนแผนผังสายธารคุณคา

ในสภาวะปจจุบันดวยโปรแกรม และสรางสถานการณทางเลือก

อ่ืน ๆ เพ่ือหาแนวทางในการแกไขจุดคอขวดของกระบวนการ

เพ่ือใหการผลิตมีความสมดุล แลวจึงทดสอบเดินเครื่องจักรผลิต 

1 เดือน เพ่ือประเมินผลท่ีได เปรียบเทียบถึงขอดีขอเสีย เพ่ือเปน

ทางเลือกนําไปปรับใชใหเกิดประโยชนสูงสุด ตามข้ันตอน ดังรูป

ท่ี 1 

 

 
 

รูปที่ 1 : ขั้นตอนการศึกษาปญหาและวธิีวิจยั 

 

ขอมูลท่ีในงานวิจัยจากการเก็บขอมูลการผลิตยาของโรงงาน

กรณีศึกษาอุตสาหกรรมผลิตยาสามัญ (local drug) โดยใชระยะ 

เวลาเก็บขอมูลการผลิต 1 ป ของป พ.ศ. 2563 และศึกษาในไลน

การผลิตยาชนิดยาฉีดท่ัวไป เน่ืองจากมีการผลิตมากท่ีสุด และมี

ความตองการของลูกคามากท่ีสุด มีการผลิตอยูท้ังสิ้น 26 ตัวยา 

มีจํานวนผลิตไดรวม 212 ล็อต 

เพ่ือตองการศึกษาภาพรวมท้ังหมด ตองเลือกยาท่ีจะนํามา

ศึกษากระบวนการ และเปนตนแบบในการทําแผนผังสายธาร

คุณคา โดยเลือกใชเทคนิคพาเรโต ในการจัดลําดับยากรณีศึกษา

ท้ัง 26 ชนิด ใชช่ือ P1–P26 แบงเปน 3 รูปแบบ ดังน้ี 

3.2.1) จัดกลุมตามปริมาณการผลิต นําขอมูลของปริมาณ

การผลิตมียากลุมพาเรโต 80% (กลุม A) ไดแก P26, P23, P4, 

P9, P20, P5, P10, P11, P14 และ P24 ดังรูปท่ี 2 

3.2.2) จัดกลุมตามมูลคา นําขอมูลของมูลคาการผลิตมียา

กลุมพาเรโต 80% ไดแก P26, P23, P5, P9, P4, P20, P7, P10 

และ P14 ดังรูปท่ี 3 

3.2.3) จัดกลุมตามปริมาณของเสีย นําขอมูลของปริมาณของ

เสียมียากลุมพาเรโต 80% ไดแก P26, P23, P4, P9, P5, P24, 

P7, P20, P14, P11 และP10 ดังรูปท่ี 4 

 

 
 

รูปที่ 2 : การจัดกลุมยาตามปริมาณการผลิต 

 

 
 

รูปที่ 3 : การจัดกลุมยาตามมูลคา 

 

 
 

รูปที่ 4 : การจัดกลุมยาตามมูลคาของเสีย 
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ตารางที่ 2 : ขั้นตอนการไดมาซ่ึงกลุม A 

จัดกลุมตาม 

สินคา 

สินคาอยู

กลุม A  

ทั้ง 3 กลุม 

มูลคาของ

เสีย  

(พันบาท) 

ปริมาณการผลิต 

(ล็อต) 

มูลคา 

(ลาน

บาท) 

401.8 51 14.8 P26 ไมใช 

272.1 30 11 P23 ใช 

234 19 5.6 P4 ใช 

176.2 16 6.5 P9 ใช 

170.7 9 6.8 P5 ใช 

129.7 7 2 P24 ไมใช  

113.6 4 3.7 P7 ไมใช  

107.5 13 4.1 P20 ใช 

91 7 2.4 P14 ใช 

89.3 7 1.8 P11  ไมใช 

78.8 9 3 P10 ใช 

63.9 3 1.3 P1  ไมใช 

59 4 1 P25  ไมใช 

55 3 1.2 P17 ไมใช 

40.4 4 1.2 P18 ไมใช 

37.9 3 0.7 P8 ไมใช 

34.5 3 1.2 P16 ไมใช 

32.2 2 0.6 P2 ไมใช 

29.3 4 0.6 P15 ไมใช 

23.8 2 0.6 P13 ไมใช 

22.9 2 0.7 P22 ไมใช 

21.1 2 0.7 P19 ไมใช 

19 2 0.5 P3 ไมใช 

18.2 3 0.4 P6 ไมใช 

7.4 2 0.6 P12 ไมใช 

6.8 1 0.2 P21 ไมใช 

 

ยาท่ีอยูในกลุม A รวมกันของขอมูลท้ัง 3 กลุม ไดแก ยา P4 

ยา P5 ยา P9 ยา P10 ยา P14 ยา P20 ยา P23 และ P26  

ดังตารางท่ี 2 นําไปเก็บขอมูลเชิงลึก ใชในการวิเคราะหและใช

เปนตนแบบสําหรับการทําแผนผังสายธารคุณคา 

 

3.3) กําหนดแนวทางการแกไขปญหา 

นําขอมูลดิบจากการลงขอมูลการทํางานประจําวันผาน

โปรแกรมท่ีพัฒนาจาก Microsoft Excel มาจัดทํากลุมขอมูล 

3.3.1) ขอมูลชุดท่ี 1 ไดแก รอบเวลาการผลิต, เวลาท่ีใชเปลี่ยน

รุนผลิต, ขนาดรุนผลิต, ปริมาณเฉลี่ยท่ีผลิต, จํานวนพนักงาน, 

สินคาคงคลัง, เวลาในการผลิตรวม กรองขอมูลโดยการเลือก

ขอมูลท่ีเปนยาเดียวกันท่ีอยูในกระบวนการเดียวกัน เพ่ือท่ีจะได

นําขอมูลของช่ัวโมงแรงงานมาหาคาเฉลี่ยโดยช่ัวโมงแรงงาน

คํานวณจากเวลาท่ีใชคูณดวยจํานวนพนักงานท่ีใชแลวจึงนํา

จํานวนของผลิตภัณฑท่ีไดเพ่ือนํามาคํานวณเปนเปอรเซ็นตผลผลิต

ท่ีได ก็จะไดภาพรวมของช่ัวโมงแรงงานและสัดสวนผลผลิต ดังรูป

ท่ี 5 

3.3.2) การจัดทําขอมูลชุดท่ี 2 สําหรับขอมูลลงในสายธารคุณคา 

ไดแก เวลาในการรอ (waiting time) ตองกรองขอมูล โดยการ

เลือกขอมูลท่ีเปนหมายเลขล็อตเดียวกัน เพ่ือท่ีจะไดนําขอมูลของ

ระยะเวลาท่ีรอคอยของแตละกระบวนการโดยดูจากวันท่ีท่ีตางกัน 

หลังจากท่ีไดขอมูลระยะเวลารอคอยของแตละกระบวนการแลว 

จึงนําระยะเวลารอคอยของยาน้ัน ๆ ทุกล็อตมาหาคาเฉลี่ยของ

กระบวนการท้ังหมด ดังรูปท่ี 6 

3.3.3) รวบรวมขอมูลชุด 1 และ 2 ท่ีจะใชเปนขอมูลในแบบ 

จําลองของกระบวนการผลิตของยาแตละตัว ดังตารางท่ี 3 และ

ขอมูลระยะเวลารอคอยเฉลี่ยของทุกกระบวนการ ดังตารางท่ี 4 

รวมกับขอมูลประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) ดังตาราง

ท่ี 5 

 

 
 

รูปที่ 5 : ขอมูลดิบจาการเก็บขอมูล ชุดที่ 1 

- Cycle Time  
- Change Over Time 
- Batch Size  
- Yield 
- Manpower 
- Processing Time 
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รูปที่ 6 : ขอมูลดิบจาการเก็บขอมูล ชุดที่ 2 

 

ตารางที่ 3 : ขอมูลของกระบวนการผลิตของยาแตละตัว 

ยา กระบวนการ ชั่วโมงแรงงาน ผลผลิต (%) พนักงาน (คน) เวลาเปล่ียนรุนผลิต (ชั่วโมง) รอบเวลาการผลิต (ชั่วโมง) 

P4 ลางขวดแอมพูล 60.56 103.41 8 1.5 6.07 

ผสม 10.40 100.00 2 1 4.20 

บรรจุตัวยา 88.40 90.11 6 1 13.73 

ตรวจสอบอนุภาค 168.00 93.17 24 0.5 6.50 

บรรจุ 136.39 91.38 10 1 12.64 

P5 ลางขวดแอมพูล 142.00 99.76 8 1.5 16.3 

ผสม 33.45 100.00 2 1 15.7 

บรรจุตัวยา 164.65 94.58 6 1 26.4 

ตรวจสอบอนุภาค 395.68 93.12 24 0.5 16.0 

บรรจุ 426.32 93.29 10 1 41.6 

P9 ลางขวดแอมพูล 71.14 102.54 8 1.5 7.4 

ผสม 15.43 100.00 2 1 6.7 

บรรจุตัวยา 85.57 97.47 6 1 13.3 

ตรวจสอบอนุภาค 209.11 94.37 24 0.5 8.2 

บรรจุ 137.71 94.18 10 1 12.8 

P10 ลางขวดแอมพูล 81.29 100.98 8 1.5 8.7 

ผสม 19.50 100.00 2 1 8.8 

บรรจุตัวยา 86.64 92.03 6 1 13.4 

ตรวจสอบอนุภาค 216.79 94.52 24 0.5 8.5 

บรรจุ 146.58 94.36 10 1 13.7 

P14 ลางขวดแอมพูล 70.60 102.59 8 1.5 7.33 

ผสม 16.08 100.00 2 1 7.04 

บรรจุตัวยา 85.40 98.15 6 1 13.23 

ตรวจสอบอนุภาค 211.08 92.18 24 0.5 8.30 

บรรจุ 122.58 92.02 10 1 11.26 
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ตารางที่ 3 : ขอมูลของกระบวนการผลิตของยาแตละตัว (ตอ) 

ยา กระบวนการ ชั่วโมงแรงงาน ผลผลิต (%) พนักงาน (คน) เวลาเปล่ียนรุนผลิต (ชั่วโมง) รอบเวลาการผลิต (ชั่วโมง) 

P20 ลางขวดแอมพูล 68.56 102.21 8 1.5 7.1 

ผสม 15.00 100.00 2 1 6.5 

บรรจุตัวยา 83.44 92.84 6 1 12.9 

ตรวจสอบอนุภาค 183.94 94.27 24 0,5 7.2 

บรรจุ 182.00 93.72 10 1 17.2 

P23 ลางขวดแอมพูล 82.11 101.66 8 1.5 8.8 

ผสม 19.00 100.00 2 1 8.5 

บรรจุตัวยา 88.20 93.46 6 1 13.7 

ตรวจสอบอนุภาค 196.17 95.29 24 0.5 7.7 

บรรจุ 207.79 95.03 10 1 19.8 

P26 ลางขวดแอมพูล 73.84 102.54 8 1.5 7.7 

ผสม 18.74 100.00 2 1 8.4 

บรรจุตัวยา 86.28 96.24 6 1 13.4 

ตรวจสอบอนุภาค 190.78 96.22 24 0.5 7.4 

บรรจุ 181.27 95.91 10 1 17.1 

 

ตารางที่ 4 : ขอมูลของระยะเวลารอคอยเฉล่ียของทุกกระบวนการ 

ระยะเวลารอคอยในขั้นตอน (วัน) 

ยา หลังลาง 

แอมพูล 

(Ampule) 

หลังผสม 

(Bulk) 

หลังบรรจุ

ตัวยา (SM) 

หลังตรวจสอบ

อนุภาค (WIP) 

P4 2 0 10 2 

P5 1 0 10 8 

P9 1 0 12 6 

P10 1 0 5 6 

P14 1 0 13 6 

P20 1 0 13 5 

P23 1 0 11 6 

P26 1 0 11 5 

 

ตารางที่ 5 : ขอมูลประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE) 

กระบวนการ 

อัตราการ

เดินเครื่อง (%)

(Availability) 

ประสิทธิภาพของ

เครื่องจักร (%) 

(Performance) 

อัตรา

คุณภาพ 

(%) 

(Quality) 

OEE 

ลางขวด 

แอมพูล 
83.33 69.20 99.96 30 

ผสม 89.58 78.47 100.00 15 

บรรจุตัวยา 87.50 42.00 94.36 30 

ตรวจสอบ

อนุภาค 
94.44 77.89 94.14 10 

บรรจุ 90.28 49.50 93.73 10 

 

3.3.4) การนําคามาใชในแบบจําลองสถานการณ ลงขอมูล

กระบวนการผลิตข้ันตอนลางขวดแอมพูล ข้ันตอนผสม ข้ันตอน

บรรจุตัวยา ข้ันตอนตรวจสอบอนุภาค ข้ันตอนบรรจุ จากน้ันใส

ขอมูลชุดท่ี 1 ลงในกลอง ไดแก ช่ัวโมงแรงงานเฉลี่ย เปอรเซ็นต

ผลผลิต และใสขอมูลระยะเวลารอคอยเฉลี่ย จากขอมูลชุดท่ี 2 

รวมท้ังขอมูลจากฝายวิศวกรรม ไดแก อัตราการเดินเครื่องและ

เวลาเฉลี่ยในการซอมเครื่องจักร และขอมูลของสินคาคงคลงั จะ

ไดเวลาท่ีใชในการผลิตรวม และเวลานํา เพ่ือจัดทําแผนผังสาย

ธารคุณคาสถานะปจจุบันของยากลุม A กําหนดเวลา 30 วัน ดัง

รูปท่ี 7 และกราฟแสดงเวลาในการผลิตของแตละกระบวนการ 

ดังรูปท่ี 8 

วิเคราะหยารายตัวโดยใชเครื่องมือวิเคราะหระดับการไหล 

(analyzer tool flow grade) ในโปรแกรมเทคโนมาติก โดยเริ่ม

ข้ันตอนแรก (supplier) ถึงข้ันตอนสุดทาย (customer) ของยา

ทุกตัวในกลุม A ดังตารางท่ี 6 ไดแก คาของเวลานํา (lead time) 

คือ ระยะเวลาท่ีใชในการผลิตยาแตละตัวตั้งแตรับคําสั่งผลิตจน 

กระท่ังสงมอบถึงลูกคา และ คาดัชนีมูลคาเพ่ิม (value added 

index) คือ ตัวช้ีวัดท่ีแสดงถึงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต  

พบปญหาวาข้ันตอนบรรจุตัวยาใชเวลาสูงกวาข้ันตอนอ่ืน 

สงผลใหกระบวนการผลิตไมมีความสมดุล เกิดเวลารอคอย จึง

เปนข้ันตอนท่ีจะนําไปใชในการศึกษาแนวทางการปรับปรุงแกไข 
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รูปที่ 7 : แผนผังสายธารคุณคาสถานะปจจุบันของยากลุม A 

 

 
 

รูปที่ 8 : กราฟแทงแสดงเวลาที่ใชในการผลิตของแตละกระบวนการ 

 

ตารางที่ 6 : คาของเวลานําและดัชนีมูลคาเพิ่ม 

ยา เวลานํา ดัชนีมูลคาเพ่ิม 

P4 2:19:08 64.25 

P5 4:03:05 75.78 

P9 3:00:24 60.05 

P10 3:05:06 68.87 

P14 2:23:10 66.28 

P20 3:02:54 67.96 

P23 3:10:30 70.91 

P26 3:06:06 69.27 

 

3.4) ดําเนินการปรับปรุงแกไข 

แนวทางในการปรับปรุงแกไขปญหาท่ีเกิดในกระบวนการโดย

ใชโปรแกรมจําลองกระบวนการ เพ่ือเทียบกับสถานการณปจจุบัน 

ดังรูปท่ี 9 

 

การตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลอง ใชการตรวจสอบ

ความสอดคลองผานการเปรยีบเทียบกับขอมลูจรงิ (comparison 

with real-world data) [20] ขอมูลจากการจําลองในโปรแกรม

เทียบกับขอมูลจริง หากผลลัพธใกลเคียงกัน แสดงวาแบบจําลอง

มีความสอดคลอง เปอรเซ็นตผลตางระหวางขอมูลจริงกับแบบ 

จําลองควรมีคาไมเกินสิบเปอรเซ็นต [3] และการทํางานใน

โปรแกรมตองมีพฤติกรรมและกระบวนการผลิตเชนเดียวกับการ

ปฏิบัติจริง เพ่ือยืนยันวาแบบจําลองเปนตัวแทนสามารถนําไปใช

ในการออกแบบการจําลองทางเลือกอ่ืน ๆ ได การตรวจสอบ

ความถูกตอง เทียบ 2 สวน สวนแรกใชขอมูลเวลารวมในการผลติ

ของสินคาแตละตัวของขอมูลจริงเทียบกับจากโปรแกรม และ

สวนท่ีสองใชเวลาเฉลี่ยกระบวนการจริงเทียบกับโปรแกรม เทียบ

ความแตกตาง ดังตารางท่ี 7 และแตละสถานการณมีความ

แตกตางกัน ดังสรุปในตารางท่ี 8 
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รูปที่ 9 : แบบจําลองสถานการณปจจุบนั 

 

ตารางที่ 7 : การตรวจสอบความถกูตองของแบบจําลองสถานการณ 

กระบวนการ 

สินคา 
เวลาเฉลี่ยจาก

กระบวนการ 

)ชั่วโมง(  

เวลาเฉลี่ยจาก

โปรแกรม

จําลอง 

(ชั่วโมง) 

สวนตาง (%) 
P4 P5 P9 P10 P14 P20 P23 P26 

ลางขวด 

แอมพูล 

6.1 16.3 7.4 8.7 7.3 7.1 8.8 7.7 8.68 8.67 0.06 

ผสม 4.2 15.7 6.7 8.8 7.0 6.5 8.5 8.4 8.23 8.22 0.12 

บรรจุตัวยา 13.7 26.4 13.3 13.4 13.2 12.9 13.7 13.4 15.01 15.00 0.05 

ตรวจสอบ

อนุภาค 

6.5 16.0 8.2 8.5 8.3 7.2 7.7 7.5 8.74 8.73 0.09 

บรรจ ุ 12.6 8.6 12.8 13.7 11.3 17.2 19.8 17.1 14.14 13.13 7.13 

เวลารวม 

(ชั่วโมง) 

43.14 83.00 48.40 53.10 47.20 50.90 58.50 54.10  

เวลารวมจาก

โปรแกรม

จําลอง

(ชั่วโมง) 

42.96 75.12 48.00 53.04 47.08 49.92 58.08 54.00 

สวนตาง (%) 0.42 9.49 0.83 0.11 0.25 1.93 0.72 0.18 

 

 

Customer 12 Packing 13 

Inspection 16 

Filling 17 

Amp washing 27 
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ตารางที่ 8 : การเปรียบเทียบสถานการณทั้ง 3 รูปแบบ 

สถานการณ ปรับปรงุกระบวนการ ระยะเวลาในขั้นตอนบรรจุตัวยา 

ปจจุบัน ขั้นตอนบรรจุตัวยา 6 คน 15 ชั่วโมง 30 วินาท ี

1 เพิ่มจํานวนพนกังาน 2 คนในขั้นตอนบรรจุตัวยา (อัตราการทํางานเทาเดิม) 11 ชั่วโมง 1 นาท ี

2 โยกยายคนจากแผนกลางขวดแอมพูล 2 คนมาชวยในแผนกบรรจุตัวยา 11 ชั่วโมง 1 นาท ี(แตขั้นตอนลางขวดแอมพูลเพิ่มจาก 

8 ชั่วโมง 40 นาท ีเปน 10 ชัว่โมง 59 นาที) 

3 ใชเคร่ืองจักร (อัตราการทํางาน 27,000 หลอดตอชั่วโมง) ทดแทนเคร่ืองจักร

เกาในขั้นตอนบรรจุตัวยา (อัตราการทํางาน 14,280 หลอดตอชั่วโมง) 

5 ชั่วโมง 39 นาท ี45 วินาท ี

 

 
 

รูปที่ 10 : แบบจําลองสถานการณที่ 1 

 

3.4.1) สถานการณท่ี 1 เพ่ิมพนักงานในข้ันตอนบรรจุตัวยา 

ใชเวลาลดลงจาก 15 ช่ัวโมง 30 วินาที เหลือ 11 ช่ัวโมง 1 นาที 

ดังรูปท่ี 10 การเพ่ิมพนักงาน 2 คน แกไขไดงาย ไมมีผลกระทบ

ตอสวนอ่ืน ชวยเพ่ิมกําลังการผลิต จากแนวคิดการวิเคราะห

ตนทุนและผลตอบแทน (cost-benefit analysis) [21] โดยเพ่ิม

ปจจัยการผลิต คือ บุคลากร แตตองประเมินความคุมคาของการ

ลงทุนเทียบกับผลตอบแทนท่ีได ระบุตนทุนและผลประโยชน

ท้ังหมดท่ีเก่ียวของ ตนทุน-ผลตอบแทนตอหนวย (benefit-cost 

ratio) หากสูงกวา 1 หมายความวาโครงการน้ันมีผลตอบแทนสูง

กวาตนทุนและนาลงทุน ควรพิจารณาผลตอบแทนท้ังทางตรง

และทางออม เชน ลดจุดคอขวดของกระบวนการ สามารถสง

สินคาไดทันตามความตองการของลูกคา  ปจจุบันมีเครื่องบรรจุ

อยู 2 เครื่อง มีผูดูแลเครื่องละ 3 คน จึงเพ่ิมพนักงาน 1 คนตอ 1 

เครื่อง และการเพ่ิมจํานวนคนท่ีมากเกินไป เชน 4 หรือ 6 คน 

อาจจะไมไดทําใหกําลังการผลิตมากข้ึนแบบเทาตัว เน่ืองจาก

เครื่องจักรมีกําลังการผลิตจํากัด ทางเลือกน้ีจึงเหมาะในกรณีท่ี

ฝายทรัพยากรบุคคลสามารถหาพนักงานมาใหได และลูกคามี

ความตองการมากกวาในปจจุบัน โดยสามารถลดเวลารวมท่ีใชลง

ได 3 ช่ัวโมง 59 นาที 30 วินาที (7.42%) 
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รูปที่ 11 : แบบจําลองสถานการณที่ 2 

 

3.4.2) สถานการณท่ี 2 ยายพนักงานจากแผนกลางขวด 

แอมพูล 2 คนมาชวยแผนกบรรจุตัวยา ทําใหข้ันตอนลางขวด 

แอมพูลเวลาเพ่ิมข้ึนจาก 8 ช่ัวโมง 40 นาที 30 วินาที เปน 10 

ช่ัวโมง 59 นาที 19 วินาที และใชเวลาในกระบวนการคอขวด

ลดลงจาก 15 ช่ัวโมง 30 วินาที เหลือ 11 ช่ัวโมง 1 นาที ดังรูปท่ี 11 

สถานการณน้ี ไมมีการเพ่ิมตนทุน แตยายไดเมื่อแผนกอ่ืน 

มีงานลดลงหรือสินคาคงคลังเพียงพอ จากทฤษฎีการพัฒนา

บุคลากร (human resource development) การสลับหนาท่ี

งานวาเปนสวนหน่ึงของการจัดการทรัพยากรมนุษย เปนวิธี

พัฒนาบุคลากรใหมีความรูความสามารถหลากหลาย ชวยเพ่ิม

แรงจูงใจ (motivation) ลดความเหน่ือยลาจากการทํางานซ้ํา ๆ 

ชวยลดปญหาความลาชาหรือการหยุดชะงักของกระบวนการ

ผลิตหากมีพนักงานบางสวนขาดงาน ชวยใหพนักงานมองเห็น

ภาพรวมของกระบวนการทํางาน และสรางความรูสึกมีสวนรวม

ในการผลิตโดยรวม ทําใหประสิทธิภาพในการทํางานเพ่ิมข้ึน [22] 

สถานการณน้ีเหมาะในกรณีท่ีไมสามารถหาพนักงานเพ่ิมได หรือ

ตองจํากัดตนทุน หรือไมมีงบประมาณ เมื่อดูผลจากการจําลองใน

โปรแกรม มีสมดุลการผลิตดีข้ึน จากข้ันตอนลางขวดแอมพูลมี

กําลังการผลิตเพียงพอตอการสงผลิตในข้ันตอไป สงผลใหสินคา

คงคลังหรือรอระหวาง ข้ันตอนลดลง เวลารวมลดลงจาก

สถานการณปจจุบันได 1 ช่ัวโมง 40 นาที 41 วินาที (3.12%) 

3.4.3) สถานการณท่ี 3 

ใชเครื่องจักรทดแทนพนักงานท้ังหมดในข้ันตอนคอขวด จึง

ทําใหข้ันตอนน้ีใชเวลาในกระบวนการลดลงจาก 15 ช่ัวโมง 30 

วินาที เหลือ 5 ช่ัวโมง 39 นาที 45 วินาที ดังรูปท่ี 12 

เพ่ิมกําลังการผลิต แตตนทุน 12,500,000 บาท และตนทุน

คาซอมบํารุง คาปรับปรุงสถานท่ีจัดวาง จากทฤษฎีการจัดการ

การผลิต (production management) โดยใชทรัพยากรอยางมี

ประสิทธิภาพ เปนหน่ึงในข้ันตอนของการวางแผนการผลิต 

(production planning) การเพ่ิมเครื่องจักรหรือปรับเปลี่ยน

กระบวนการผลิต ตองวางแผนการผลิตท่ีเหมาะสม และประเมิน

ความคุมคาของเครื่องจักรใหม (benefit-cost analysis) [21], 

[23] ชวยรองรับปริมาณงานท่ีเพ่ิมข้ึนโดยไมทําใหกระบวนการ

อ่ืนลาชาหรือขัดของ การใชเครื่องจักรเปนการเพ่ิมประสิทธิภาพ

กระบวนการ (process optimization) ผลิตสินคาไดในปริมาณ

ท่ีมากข้ึนในเวลาท่ีนอยลง ใชกําลังการผลิตท่ีมีอยูเกิดประสิทธิผล

สูงสุด [23] 
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จากขอมูลของท้ัง 3 สถานการณ สรุปเปนตารางเปรียบเทียบ

เวลาของข้ันตอนการผลิตของสถานการณปจจุบันและอนาคตท้ัง 

3 รูปแบบ ดังตารางท่ี 9 

รอบเวลาของการผลิต 15 ช่ัวโมง จากเวลาท่ีมากท่ีสุดของทุก

กระบวนการผลิต และเวลาผลิตเฉลี่ยตามความตองการ (Takt 

time) เปน 13.65 ช่ัวโมง คํานวณจากความตองการของลูกคา

ของยาในกลุม A รวมกัน คือ 20 ล็อตตอเดือน และเวลาการ

ทํางาน 10 ช่ัวโมงครึ่งตอวัน 273 ช่ัวโมงตอเดือน (วันทํางาน 26 

วันตอเดือน 26x10.5 = 273) ดังน้ันคอขวดของสถานการณ

ปจจุบันเกิดท่ีข้ันตอนบรรจุตัวยา ดังรูปท่ี 13 
 

𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇 𝑡𝑡𝑡𝑡𝑡𝑡𝑡𝑡 =  
ระยะเวลาทํางานสุทธิตอเดือน

จํานวนสินคาที่ตองการ 
 

=
273
20

=  13.65 ชั่วโมงตอล็อต 

 

 

 
 

รูปที่ 12 : แบบจําลองสถานการณที่ 3 

 

ตารางที่ 9 : การเปรียบเทียบเวลาของขัน้ตอนการผลิตของสถานการณปจจุบันและอนาคตทั้ง 3 รูปแบบ 

ขั้นตอน เวลา (ชั่วโมง:นาท:ีวินาที) 

สถานการณปจจบุัน สถานการณที่ 1 สถานการณที่ 2 สถานการณที่ 3 

ลางขวดแอมพูล 8:40:30 8:40:30 10:59:19 8:40:30 

ผสม 8:13:45 8:13:45 8:13:45 8:13:45 

บรรจุตัวยา 15:00:30 11:01:00 11:01:00 5:39:45 

ตรวจสอบอนุภาค 8:44:15 8:44:15 8:44:15 8:44:15 

บรรจ ุ 13:08:57 13:08:57 13:08:57 13:08:57 

เวลารวม 53:47:57 49:48:27 52:07:16 44:27:12 

เวลาตางจากสถานการณปจจุบัน 3:59:30 1:40:41 9:20:45 

เวลาที่ลดลงจากสถานการณปจจุบัน (%) 7.42 3.12 17.37 
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รูปที่ 13 : รอบเวลาการผลิตเทียบกบัเวลาผลิตเฉล่ียตามความตองการ 

 

ตารางที่ 10 : คาเวลานาํของสถานการณในอนาคตเทียบกับสถานการณปจจบุนั 

ยา 
เวลานํา (วัน:ชั่วโมง:นาท)ี 

สถานการณที่ 1 สถานการณที่ 2 สถานการณที่ 3 สถานการณปจจบุัน เวลาที่ตางกัน 

P4 2:15:29 2:09:33 2:10:27 2:19:08 0:09:35F#2 

P5 3:20:16 4:02:08 3:05:58 4:03:05 0:57:07 F#3 

P9 3:05:00 3:07:58 2:16:23 3:08:36 0:52:13 F#3 

P10 3:01:32 3:04:53 2:22:37 3:05:06 0:42:29 F#3 

P14 2:19:37 2:22:33 2:15:13 2:23:10 0:07:57 F#3 

P20 2:23:26 3:02:16 2:19:17 3:02:54 0:43:37 F#3 

P23 3:14:32 3:17:54 3:11:25 3:10:30 (0:00:55) F#3 

P26 3:02:29 3:05:36 2:21:59 3:06:06 0:44:07 F#3 

หมายเหตุ : F#2 คือ  สถานการณ  มีคาดีที่สุด และ F#3 คือ สถานการณ 3 มีคาดีที่สุด 

 

4) ผลการวิจัย 

กําหนดเวลาการผลิตแตละสถานการณ 30 วัน เวลานําเมื่อ

พิจารณาแยกแตละตัว พบวาสถานการณ 3 มีคาดีท่ีสุด (แสดงใน

ตาราง F#3) ยกเวนยา P4 ในสถานการณ 2 มีคาดีท่ีสุด (แสดง

ในตารางเปน F#2) แตจากการทดสอบปรากฏวายา P23 ใน

สถานการณปจจุบันมีคาดีท่ีสุด แตหางจากสถานการณท่ี 3 เพียง 

55 นาที ดังตารางท่ี 10 

เมื่อใหโปรแกรมคํานวณคาตัวแปรท่ีไดในแตละสถานการณ 

ผลลัพธท่ีไดของสถานการณปจจุบันของยากลุม A ดังรูปท่ี 14 

โดยพบวาสัดสวนของการทํางาน ในข้ันตอนบรรจุตัวยาสูงกวา

ข้ันตอนอ่ืน ๆ 

4.1) สถานการณท่ี 1 

สัดสวนของการทํางานทุกข้ันตอนสมดลุกัน แตพบวาเวลาในการ

รอคอย ทุกข้ันตอนมีสัดสวนท่ีสูง เน่ืองจากการทดสอบแบบ 

จําลองเริ่มตนจากการเริ่มผลิตใหม ทําใหตองรอคอยยาของข้ันตอน

กอนหนาในชวงเริ่มตนของกระบวนการ ดังรูปท่ี 15 

 

 
 

รูปที่ 14 : คาพารามิเตอรของสถานการณปจจุบันของยากลุม A 
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รูปที่ 15 : คาพารามิเตอรของสถานการณที่ 1 

 

4.2) สถานการณท่ี 2 

สัดสวนการทํางานของข้ันตอนลางขวดแอมพูลสูง ข้ึน

เน่ืองจากจํานวนพนักงานนอยลงจากการไปชวยข้ันตอนบรรจุตัว

ยา แตก็ไมไดกระทบกับสมดุลของสายการผลิต ดังรูปท่ี 16 

 

4.3) สถานการณท่ี 3 

ข้ันตอนบรรจุตัวยาลดลงมาก และต่ํากวาข้ันตอนอ่ืน ๆของ

กระบวนการ แตสงผลกระทบตอข้ันตอนท่ีตามหลัง ทําใหสัดสวน

การทํางานท่ีสูงข้ึน ดังรูปท่ี 17 

เมื่อนําคาสัดสวนของการทํางาน (working) ของท้ัง 3 

สถานการณมาเปรียบเทียบกัน ดังรูปท่ี18 

 
 

รูปที่ 16 : คาพารามิเตอรของสถานการณที่ 2 

 

 
 

รูปที่ 17 : คาพารามิเตอรของสถานการณที่ 3 

 

 

 

 
 

รูปที่ 18 : คาสัดสวนของการทํางาน (working) ของทั้ง 3 สถานการณ 
  

ลางขวดแอมพูล ผสม บรรจุตัวยา
ตรวจสอบ

อนุภาค
บรรจุ

ปจจุบัน 19.22 17.64 30.3 16.76 24.39

1 19.22 17.64 22.37 17.01 25.34

2 24.02 17.42 21.98 17.01 25.34

3 19.22 17.64 12.37 17.01 27.34

0
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4.4) เปรียบเทียบ 3 สถานการณ 

การจําลองสถานการณตอเน่ือง 3 เดือน เพ่ือใหมีสินคาคง

คลังใน จะมีผลผลิตท่ีไดในแตละเดือน ดังตารางท่ี 11 

 

ตารางที่ 11 : ผลผลิตที่ไดในแตละขั้นตอนในแตละสถานการณ 

สถานการณ ขั้นตอน ผลผลิตที่ได (ล็อต) 

เดือนที่ 

1 2 3 

ปจจุบัน ลางขวดแอมพูล 27 27 24 

ผสม 30 30 20 

บรรจุตัวยา 17 17 16 

ตรวจสอบอนภุาค 16 17 16 

บรรจุ 13 14 15 

1 ลางขวดแอมพูล 27 27 26 

ผสม 30 30 29 

บรรจุตัวยา 23 22 21 

ตรวจสอบอนภุาค 22 19 15 

บรรจุ 13 14 15 

2 ลางขวดแอมพูล 20 21 19 

ผสม 30 30 29 

บรรจุตัวยา 19 21 19 

ตรวจสอบอนภุาค 19 20 17 

บรรจุ 13 14 15 

3 ลางขวดแอมพูล 27 27 26 

ผสม 30 30 29 

บรรจุตัวยา 26 27 17 

ตรวจสอบอนภุาค 25 16 15 

บรรจุ 14 13 15 

 

ตารางที่ 12 : เปรียบเทียบเวลาการผลิต ดัชนีมูลคาเพิ่ม และตนทุนของ 

แตละสถานการณ 

สถานการณ เวลาในการผลิต 

(วัน:ชั่วโมง:นาที:วินาที) 

คาดัชนี

มูลคาเพ่ิม 

(เดือน) 

เงินลงทุน 

(บาท/เดือน) 

ปจจุบัน 2:5:47:57 67.92 - 

1 
2:1:48:27 

(ลดลง 7.42%) 
65.47 27,000 

2 
2:4:7:16 

(ลดลง 3.12%) 
66.23 - 

3 
1:20:27:12 

(ลดลง 17.37%) 
63.87 

ลดลง 40,500 

และเคร่ืองจักร 

12,500,000  

บาท 

ผลลัพธของทางเลือกท้ัง 3 ท่ีมีผลตอการเลือกท่ีเหมาะสม

ท่ีสุด ไดแก เวลาในการผลิต ตนทุนคาแรงงานและเวลาในการสง

มอบ และคาดัชนีมูลคาเพ่ิม คือ ตัวช้ีวัดท่ีแสดงถึงประสิทธิภาพ

ในกระบวนการผลิต และเงินลงทุนเพ่ือเปรียบเทียบความคุมคา

ของการลงทุน ดังตารางท่ี 12 

สถานการณปจจุบันและ 2 มีตนทุนพนักงาน 675,000 บาท

ตอเดือน สถานการณท่ี 1 มีตนทุนพนักงาน702,000 บาทตอ

เดือน และสถานการณท่ี 3 มีตนทุนพนักงาน 634,500 บาทตอ

เดือน, เครื่องจักร 12,500,000 บาท 

สถานการณท่ี 3 ลดตนทุนพนักงาน 50 คน เปน 47 คน มี

สวนตาง 40,500 บาทตอเดือน และจํานวนท่ีผลิตไดตอเดือนใน

ข้ันตอนบรรจุ 17 ล็อต สถานการณปจจุบันได 16 ล็อต แตใน

สถานการณท่ี 3 มีคาบํารุงรักษา คาไฟฟา และคาซอมแซม 

12,500 บาทตอเดือน ความคุมทุนของสถานการณท่ี 3 กับ

สถานการณปจจุบัน จะมีความคุมคา 2 ป 9 เดือน 28 วัน ดัง

ตารางท่ี 13 และกราฟแสดงจุดคุมทุน ดังรูปท่ี 19 

 

ตารางที่ 13 : เปรียบเทียบความคุมคาแตละสถานการณในแงของตนทุน

และกําลังการผลิต 

รายละเอียด สถานการณ 

ปจจุบัน 1 2 3 

ตนทุนพนักงานตอเดือน 675,000 

บาท 

702,000 

บาท 

675,000 

บาท 

634,500 

บาท 

สวนตางของตนทุน

พนักงานเทียบกับ

สถานการณปจจุบัน 

- 27,000 

บาท 

0 -40,500 

บาท 

ตนทุนเครื่องจักร - - - 12,500,00

0 บาท 

คาบํารุงรักษา คาไฟฟา

และ คาซอมแซมตอเดือน 

- - - 12,500 

บาท 

จํานวนท่ีผลิตไดตอเดือน 

จากโปรแกรม 

Tecnomatix 

(ข้ันตอนบรรจุตัวยา) 

16 

ล็อต 

21 

ล็อต 

19 

ล็อต 

17 

ล็อต 

รายไดจากยาตอล็อต 340,241.82 บาท  

รวยไดรวมตอเดือน 5.44 

ลานบาท 

7.14 

ลานบาท 

6.46 

ลานบาท 

5.78 

ลานบาท 

รายไดท่ีเพิ่มข้ึนเทียบกับ

สถานการณปจจุบัน 

– 1.70 

ลานบาท 

1.02 

ลานบาท 

0.34 

ลานบาท 
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รูปที่ 19 : จุดคุมทุนของสถานการณที่ 3 

 

5) สรุปและอภิปรายผล 

5.1) เปรียบเทียบประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตกอนและหลัง

การใชเทคนิคสายธารแหงคุณคา (Current State and Future 

State) 

การปรับปรุงกระบวนการผลิตในสภาวะอนาคต (future state) 

มีประสิทธิภาพท่ีดี ข้ึนจากสภาวะปจจุ บัน (current state)  

พบปญหาวาข้ันตอนบรรจุตัวยาใชระยะเวลาในการผลิตสูงกวา

ข้ันตอนอ่ืน สงผลใหกระบวนการผลิตไมมีความสมดุล เกิดเวลา

ในการรอคอยในข้ันตอนถัดไป 

ระยะเวลาในการผลิตยาลดลงจากจากสถานการณปจจุบันใช

เวลา 2 วัน 5 ช่ัวโมง 47 นาที 57 วินาที สถานการณท่ี 1 ใชเวลา 

2 วัน 1 ช่ัวโมง 48 นาที 27 วินาที (ลดลง 7.42%)  สถานการณ

ท่ี 2 ใชเวลา 2 วัน 4 ช่ัวโมง 7 นาที 16 วินาที (ลดลง 3.12%) 

และสถานการณท่ี 3 ใชเวลา 1 วัน 20 ช่ัวโมง 27 นาที 12 วินาที 

(ลดลง 17.37%)  

 

5.2) เปรียบเทียบประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตในแตละ

สถานการณ (Scenario) โดยใชโปรแกรมจําลองกระบวนการ

ผลิต 

ลดเวลานําลงได โดยในสถานการณท่ี 3 เทียบกับสถานการณ

ปจจุบัน ยา P5 ลดได 57 นาที 7 วินาที ยา P9 ลดได 52 นาที 

13 วินาที ยา P10 ลดได 42 นาที 29 วินาที ยา P14 ลดได 7 

นาที 57 วินาที ยา P20 ลดได 43 นาที 29 วินาที ยา P26 ลดได 

44 นาที 7 วินาที  และของยา P4 พบวาในสถานการณ 2 มีคาดี

ท่ีสุด โดยสามารถลดเวลานําเมื่อเทียบกับสถานการณปจจุบันได 

9 นาที 35 วินาที แตปรากฏวายา P23 ในสถานการณปจจุบันมี

คาดีท่ีสุด แตหางจากสถานการณท่ี 3 เพียง 55 วินาที 

คาพารามิเตอรสวนการทํางาน สถานการณปจจุบัน ข้ันตอน

บรรจุตัวยาสูงกวาข้ันตอนอ่ืน เปนข้ันตอนคอขวด เมื่อเพ่ิม

พนักงาน 2 คนในข้ันตอนบรรจุตัวยาในสถานการณท่ี 1 พบวา

ทุกข้ันตอนมีความสมดุลข้ึน และเมื่อโยกยายคนจากแผนกลาง

ขวดแอมพูล 2 คนมาชวยในแผนกบรรจุตัวยาในสถานการณท่ี 2 

พบวาสัดสวนการทํางานของข้ันตอนลางขวดแอมพูลสูงข้ึน แตก็

ไมไดกระทบกับสมดุลของสายการผลิต และเมื่อใชเครื่องจักร

ทดแทนพนักงาน ในสถานการณท่ี 3 พบวาสัดสวนของข้ันตอน

บรรจุตัวยาลดลง และต่ํากวาข้ันตอนอ่ืน แตจะสงผลกระทบตอ

ข้ันตอนท่ีตามหลัง ทําใหมีสัดสวนการทํางานท่ีสูงข้ึน ท่ีเห็นชัดใน

ข้ันตอนบรรจ ุเน่ืองจากมียาท่ีสงมาเร็วยิ่งข้ึน 

พบวาสามารถเพ่ิมประสิทธิผล เมื่อกําหนดระยะเวลาในการ

ผลิต 30 วัน ผลิตไดเพ่ิมข้ึนในข้ันตอนบรรจุ จากสถานการณ

ปจจุบัน 17 ล็อต สถานการณท่ี 1, 2 และ 3 ได 21 ล็อต, 19 

ล็อต และ 17 ล็อต ตามลําดับ 

 

5.3) เปรียบเทียบความคุมคาของการนําเครื่องจักรใหมแทนการ

ใชคนในกระบวนการบรรจุตัวยา 

ประสิทธิภาพของสมดุลสายการผลิต ไดแก ลดข้ันตอนคอ

ขวดของกระบวนการบรรจุตัวยาและลดคาใชจายพนักงานลง 

6.00% สถานการณ ท่ี  3 เ ทียบกับปจจุ บัน มีค า ใชจ ายใน

เครื่องจักร ความคุมทุน 2 ป 9 เดือน 28 วัน แมใชเวลาคืนทุน

ระยะยาว แตสงผลดีในกรณีท่ีอนาคตมีปรมิาณความตองการผลติ

เพ่ิมสูงข้ึน เน่ืองจากเครื่องจักรมีความสามารถในการผลิตเหลือ

เพียงพอจึงมีสวนชวยเพ่ิมประสิทธิภาพท้ังในดานปริมาณและ

ดานคุณภาพ 

หากเปรียบเทียบแตละทางเลือก เพ่ือใชประกอบในการ

ตัดสินใจเลือกสถานการณท่ีดี ท่ีสุดไปใชในการปฏิบัติจริง มี

ขอจํากัดและปจจัยท่ีตองระวังและจุดเดน ดังตารางท่ี 14 

 

ตารางที่ 14 : ตารางเปรียบเทียบ 3 สถานการณ 

ทางเลือก จุดเดน ขอจํากัดและปจจัยที่ตอง

ระวัง 

สถานการณ

ที่ 1 

- แกไดงายไมตอง

ปรับสวนอื่น 

- เพิ่มตนทุนในการจางแรงงาน 

4% ตอเดือน 

- ตองดูกําลังการผลิตของ

เคร่ืองจักรรวมดวย 

- การหาพนกังานอาจทําได

ยากในบางชวง 

0

2,000,000

4,000,000

6,000,000

8,000,000

10,000,000

12,000,000

14,000,000

1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31 33 35

จาํ
นว

นเ
งิน

 (บ
าท

)

เดือน

จุดคุ้มทนุ

ตนทุนเคร่ืองจักร รายได
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ตารางที่ 14 : ตารางเปรียบเทียบ 3 สถานการณ (ตอ) 

ทางเลือก จุดเดน ขอจํากัดและปจจัยที่ตอง

ระวัง 

สถานการณ

ที่ 2 

- ไมไดเพิ่มตนทุน 

- ไมตองหาพนกังาน

เพิ่ม 

จะสามารถโยกยายไดตอเมื่อ

แผนกนั้นไมมีงานหรือมีสินคา

คงคลังเพียงพอแลว 

สถานการณ

ที่ 3 

- เพิ่มกาํลังการผลิต 

- ลดคาใชจายดาน

พนักงานลง 6.00 

เปอรเซ็นต 

- มีตนทุนเร่ิมตนที่สูง 

12,500,000 บาท 

- คาใชจายอื่น ๆ เชน คาซอม

บํารุง คาปรับปรุงสถานที่จัด

วาง เปนตน 

 

การประยุกตใชโปรแกรมจําลองสถานการณเปนจุดสําคัญ ทํา

ใหประเมินผลลัพธท่ีเกิดข้ึน โดยลดคาใชจายจากการลงมือปฏิบัติ

จริง ท่ีเปนคาเสียโอกาส (opportunity cost) โดยขอมูลสภาวะ

การทํางานปจจุบันเปนขอมูลสําคัญ ตองใชในโปรแกรม และ

ผลลัพธท่ีเปนจุดเดน ดานระยะเวลาในการผลิตท่ีสงผลตอคอขวด 

สามารถนําไปประยุกตกับงานวิจัยหรืออุตสาหกรรมอ่ืน เพ่ือดู

ผลลัพธท่ีได เชน ผลผลิต, ระยะทางหรือเวลาการเคลื่อนท่ี 

งานวิจัยน้ีเปนการวิจัยในอุตสาหกรรมการผลิตยา สามารถ

นําไปประยุกตใชกับอุตสาหกรรมอ่ืน ๆ ได โดยมีแนวทางในการ

ประยุกตใช ขอจํากัดและปจจัยท่ีตองระวัง ดังตารางท่ี 15 

 

ตารางที่ 15 : ตารางเปรียบเทียบ 3 สถานการณ 

อุตสาหกรรมที่

ประยุกตใช 

แนวทางการ

ประยุกต 

ขอจํากัดและปจจัย 

ที่ตองระวัง 

อุตสาหกรรมที่ใชคน

ในการผลิต 

เพื่อหาจาํนวน

พนักงานที่เหมาะสม

ที่สุดของกระบวนการ 

คนจะไมมีความคงที่

ในการผลิตเหมือน

เคร่ืองจักร 

อุตสาหกรรมผลิต

ของเหลว 

ใชหาทางเลือกที่

เหมาะสมที่สุดได

เชนกัน 

จะตองออกแบบ

ขั้นตอนการผลิตใน

โปรแกรมเปนการ

ผลิตของเหลว 

อุตสาหกรรม 

โลจิสติกส 

สามารถดูผลลัพธของ

จํานวนสินคาได

เชนกัน 

ตองระวังในการใส

ขอมูลระยะทาง 

เนื่องจากมีผลตอ

ผลลัพธมาก 

อุตสาหกรรมที่มี

สินคาที่ผลิต

หลากหลาย 

ใชการจัดกลุมพาเรโต  ตองมียอดขายของ

สินคาไมแปรปรวน

มากเกินไป 
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ขอบคุณ คุณไกรวุฒิ ติ๊บมา และบริษัท ฮิตาชิ ซันเวย อินฟอร

เมช่ัน ซิสเต็มส (ประเทศไทย) จํากัด ในการใหคําปรึกษาและ

แนะนําในสวนของการประยุกตใชงานโปรแกรม Tecnomatix 

Plant Simulation 
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