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บทคัดย่อภาษาไทย 

ลักษมล ชัยวัฒนเมธิน : การออกแบบระบบการวางแผนและควบคุมการบรรจุหีบห่อในการผลิตเครื่องส าอาง (DESIGN 
OF A PLANNING AND CONTROL SYSTEM FOR PACKING PROCESS IN COSMETIC MANUFACTURING) อ .ที่
ปรึกษาวิทยานิพนธ์หลัก: รศ. ดร.ปวีณา เชาวลิตวงศ์{, 153 หน้า. 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อน าเสนอการออกแบบระบบการวางแผนและควบคุมการบรรจุหีบห่อในการผลิตเครื่องส าอาง 
ในการผลิตเครื่องส าอางสามารถแบ่งออกเป็นสองช่วง คือ ช่วงของการผลิตเนื้อเครื่องส าอางไปจนบรรจุบรรจุลงภาชนะบรรจุ ซึ่งเป็น
ช่วงที่มีระยะเวลาน า (Lead time) ที่นาน สามารถท าการผลิตเป็นชุดการผลิตหรือที่เรียกว่า Batch  ซึ่งเป็นการผลิตเพื่อการจัดเก็บ 
(Make to stock) เป็นสินค้ากึ่งส าเร็จรูป และในช่วงการบรรจุหีบห่อซึ่งเป็นช่วงการแปลงสภาพสินค้ากึ่งส าเร็จรูปเป็นสินค้าส าเร็จรูป
โดยขึ้นกับความต้องการของลูกค้าซึ่งมีระยะเวลาน าสั้นและเป็นการผลิตตามสั่งหรือเป็นการประกอบตามสั่ง เนื่องจากบริษัทกรณีศึกษา
เป็นผู้ผลิตและจัดจ าหน่ายสินค้าในตราสินค้าของตนเอง ซึ่งสินค้าเครื่องส าอางเป็นสินค้าแฟชั่นที่ผู้บริโภคต้องการความหลากหลายและ
ต้องตอบสนองต่อความต้องการได้อย่างรวดเร็ว โดยส่วนส าคัญที่เป็นรูปลักษณ์ที่ลูกค้าจะสัมผัสได้เป็นอย่างแรกคือส่วนของบรรจุภัณฑ์ 
โดยที่บรรจุภัณฑ์ที่ตรงตามความต้องการของลูกค้านั้นไม่เพียงถูกก าหนดโดยผู้บริโภคเพียงอย่างเดียวแต่จะถูกก าหนดโดยช่องทางการ
จัดจ าหน่ายด้วยเช่นกัน โดยช่องทางการจัดจ าหน่ายแต่ละแห่งมีธรรมชาติของความต้องการที่ไม่เหมือนกัน โดยความแตกต่างทั้งในส่วน
บรรจุภัณฑ์เดี่ยว บรรจุภัณฑ์แพ็คและลักษณะบรรจุภัณฑ์ที่เป็นลังลูกฟูก ซึ่งเกิดจากช่องทางการขายที่ต่างกัน, มีการปรับเปลี่ยนเมื่อ
ต้องการท าการโฆษณาหรือการท าส่งเสริมการขาย ท าให้ส่งผลต่อการท างานในส่วนที่ตอบสนองต่อความต้องการคือในส่วนการบรรจุหีบ
ห่อในการผลิตเครื่องส าอาง เพื่อท าการตอบตนองต่อความต้องการที่ต่างกัน ภายใต้กรอบเวลาที่จ ากัด ดังนั้น บริษัทกรณีศึกษาจึง
จ าเป็นต้องมีระบบการวางแผนและควบคุมการบรรจุหีบห่อที่มีประสิทธิภาพและสามารถตอบสนองต่อความต้องการที่หลากหลายและ
ข้อจ ากัดด้านเวลาจากลูกค้าหรือช่องทางการจัดจ าหน่ายได ้

ขอบเขตของการวิจัยครอบคลุมทั้งในส่วนของการศึกษากระบวนการท างานในปัจจุบันของบริษัทกรณีศึกษา  วิเคราะห์ 
ออกแบบการท างานของสายการบรรจุหีบห่อ และในส่วนของการออกแบบระบบสารสนเทศในการวางแผนและควบคุมการบรรจุหีบห่อ 
โดยในส่วนระบบสารสนเทศจะครอบคลุมตั้งแต่ การรับความต้องการของลูกค้าแต่ละราย แปลงความต้องการเป็นรายละเอียดและ
ขั้นตอนในการท างานในส่วนกระบวนการบรรจุหีบห่อ ท าการวางแผน มอบหมายงานในแต่ละสายการบรรจุหีบห่อและแต่ละกลุ่มผู้
ปฏิบัติการ ตลอดจนตรวจติดตามและควบคุมสายการท างานจนกระทั่งด าเนินการผลิตเป็นสินค้าส าเร็จรูป โดยแบ่งงานส่วนสารสนเทศ
ออกเป็น 3 ส่วนหลัก 1) ส่วนการวางแผนการบรรจุหีบห่อ 2)ส่วนควบคุมกระบวนการบรรจุหีบห่อ 3)ส่วนการออกแบบเอกสาร วิธีการ
ด าเนินการในกระบวนการบรรจุหีบห่อ และออกแบบหน้าจอการใช้งาน (User interface) 

จากการน าระบบไปทดลองในบริษัทกรณีศึกษาตั้งแต่เดือนมีนาคม 2015 พบว่า สามารถน าไปใช้ในการวางแผนได้จริงโดย
สามารถท าการวางแผนได้ก่อนล่วงหน้าหนึ่งวันเสมอ และไม่ต้องมีการเปิดการท างานล่วงเวลา, การแก้ไขงาน (Repack) มีปริมาณลดลง
กว่า 70 % เมื่อเทียบสัดส่วนจ าวนสินค้าที่ท าการ Repack ต่อสัดส่วนผลผลิตต่อเดือน โดยท าการเทียบในเดือนที่มีจ านวนผลผลิตที่
ใกล้เคียงกันในช่วงก่อนและหลังใช้ระบบ และฝ่ายขนส่งไม่มีข้อร้องเรียนหรือการรอคอยสินค้าส าเร็จรูปเพื่อน าสินค้าไปท าการจัดส่ง 
และจากการเทียบสัดส่วนจ านวนผลผลิตต่อเดือนกับชั่วโมงการท างานพบว่า หลังใช้ระบบที่การใช้ทรัพยากรในส่วนของเวลา (ชั่วโมงการ
ท างาน)หรือจ านวนคนที่ใกล้เคียงกัน สามารถบรรจุหีบห่อได้จ านวนผลผลิตมากกว่าช่วงก่อนใช้ระบบ ซึ่งสรุปได้ว่างานวิจัยนี้สามารถ
น าไปใช้งานได้จริง และสามารถช่วยเป็นระบบในการสนับสนุนการท างานและตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการบรรจุหีบห่อใน
การผลิตเครื่องส าอางได้ 
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บทคัดย่อภาษาอังกฤษ 

# # 5670951221 : MAJOR INDUSTRIAL ENGINEERING 
KEYWORDS: COSMETICS MANUFACTURING / PLANNING AND CONTROL SYSTEM / PACKING PROCESS / PRODUCTION 
PLANNING / PRODUCTION SCHEDULING 

LUXAMOL CHAIWATANAMETHIN: DESIGN OF A PLANNING AND CONTROL SYSTEM FOR PACKING PROCESS 
IN COSMETIC MANUFACTURING. ADVISOR: ASSOC. PROF. PAVEENA CHAOVALITWONGSE {, 153 pp. 

This thesis presents a design of a planning and control system for a packing process in Cosmetic 
Manufacturing. Cosmetics production divides into 2 phases: phase 1) Mixing and filling Process that Cosmetics bulk 
production to packaging which has long lead time. Be able to produce in batch that make to stock in Work in 
Process, and phase 2) Packing process which is transform Work in process to Finish goods follow to Customer’s 
requirement which has short lead time and make to order or assembly to order.  Because Case Study Company is 
original equipment manufacturer and Cosmetics is fashionable products which consumers require variety and 
quickly respond which the important preference that is first impression is packaging, Customer’s requirement not 
only define by consumer but also distributing Channel. Different distributing Channel has different requirement 
which differ in single package, packed packaged or carton package. These occur because different distributing 
Channel, change from advertising, marketing or promotion. They effect to operation that meet the Customer’s 
requirement that is Cosmetics packaging process to meet the different requirement under limited time to respond. 
So Case study manufacturer has to have effective packing plan and control system which can fulfill variety of 
requirement and limited timeline from Customer or distributing Channel. 

The Scope of this thesis encompasses to two part: 1) analyze and design packing line Part2) design of 
the information system for planning and control in packing process which include operation since received customer 
requirements, transfer to details and procedure of packing process, planning and assigning jobs to each work group 
as well as monitoring and controlling work process until manufacturing finished goods, which separate information 
system into 3 main section,1) planning in packing process 2)monitoring and controlling in packing process 
3)Document and data support, procedure in packing process and design of user interface. 

From implement system in Case Study Company since March 2015 finds that, can be actual apply by 
plan a day before and no need to do overtime, repack jobs are decrease more than 70% compare to repacked 
products with monthly production volume by the proximate volume month before and after apply system and 
logistics has no complain or finish good waiting time to deliver and from comparison monthly production amount 
to work hour found that after apply system at similar time resource (work hour) and workers, packaging operation 
has increase output than before. This can be conclude that this thesis can be actually applied along with can 
become support system for decision of packaging process for Cosmetics. 
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บทที่ 1  
บทน า 

 
1.1 ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 

ในปัจจุบันอุตสาหกรรมเครื่องส าอางไทยมีมูลค่าตลาดรวมกว่า 2.1 แสนล้านบาท โดยแบ่งเป็น
ตลาดในประเทศ  60 % ที่มมีูลค่า 1.2 แสนล้านบาท และตลาดส่งออก 40% มีมูลค่ากว่า 9 หมื่น
ล้านบาท จากจ านวนตราสินค้าไทยในปัจจบุันที่มีอยู่ประมาณ 1,000 ราย สามารถแบง่สัดส่วนของ
ผู้ผลิตเครื่องส าอางในประเทศไทยออกเป็นอุตสาหกรรมขนาดย่อม 75% ขนาดกลาง 20% และ
อุตสาหกรรมขนาดใหญ่ 5% (เกศมณี เลิศกิจจา, 2556) 

อุตสาหกรรมเครื่องส าอางเป็นอุตสาหกรรมที่มีการแข่งขันสูง และยังคงเป็นที่นยิมของ

ผู้ประกอบการที่จะเข้ามาอยู่ในธุรกิจประเภทนี้เนื่องจากเป็นธุรกิจที่สามารถท าก าไรได้สูง เมื่อเทียบ

ต้นทุนการผลิต (Manufacturing Cost) และราคาสินค้า ท าให้มีผู้สนใจเข้ามาท าธุรกิจนี้เป็นจ านวน

มาก ประกอบกันกับการที่จะเข้ามาของผู้เล่นหน้าใหม่ไม่ยุง่ยาก ไม่ต้องมีความรู้หรือความเช่ียวชาญใน

กระบวนการผลิตเนื่องจากการผลิตสามารถท าได้หลากหลายวิธี เช่น  

- เป็นผู้ผลิตและจัดจ าหน่ายเอง 

- ใช้ผู้รับจ้างผลิตแบบ OEM (Original Equipment Manufacturer) เป็นการรับจ้างผลิตโดย

ใช้สถานที่ กระบวนการผลิตและ เครื่องจักรของโรงงานผู้รับจ้างผลิตตามรูปแบบที่ลูกค้าต้องการ โดย

มีข้อก าหนดเพียงต้องท าการผลิตมากกว่าปริมาณขั้นต่ าที่โรงงานผู้รับจ้างผลิตก าหนด 

- ใช้ผู้รับจ้างผลิตแบบ ODM (Original Development & Design Manufacturer) เป็นการ

ผลิตที่รับตั้งแต่การออกแบบผลิตภัณฑ์ คิดคน้สูตร ไปจนถงึท าการผลิตสินค้า ไม่ว่าจะเป็นการที่ผู้รับ

จ้างผลิตแบบ ODM เป็นผู้คิดค้นสูตร หรือน าสูตรที่ลูกค้ามีให้ผู้รับจ้างพัฒนา โดยที่มีขอ้ก าหนด

ปริมาณขั้นต่ าในการสั่งผลิตเช่นเดียวกับการใช้ผู้จ้างผลิตแบบ OEM 

- ซื้อผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปไปท าการจัดจ าหน่าย วิธีนี้ถือว่าเป็นวิธีที่เร็ว,สะดวก และง่ายที่สดุ

รวมถึงใช้ทุนน้อยที่สุด เนื่องจากไม่ต้องยุ่งยากในขั้นตอนการคิดค้น ออกแบบและการผลิตใดๆ  

ปัจจุบันน้ีเครื่องส าอางที่ท าการจัดจ าหน่ายอยู่เป็นจ านวนมากใช้วิธีการผลิตเช่นนี้ โดยเฉพาะการจัด

จ าหน่ายบนอินเตอร์เน็ต 

- ซื้อผลิตภัณฑ์เป็นกิโลมาท าการบรรจุลงภาชนะบรรจุเอง โดยวิธีนี้จะสามารถก าหนด

รูปลักษณ์สินคา้เครื่องส าอางได้เต็มที่ การเลือกซื้อผลิตภัณฑ์ที่มีขายอยูแ่ล้วผลิตภัณฑท์ี่มีขายอยู่แล้ว
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จะเป็นสูตรมาตรฐาน (Master Formula) ซึ่งผลิตขึ้นมาตามล็อตแน่นอน เช่น 100 กิโลกรัม/ล็อต 

เป็นต้น   

จากการผลิตที่กล่าวมาข้างต้นพบว่าการแข่งขันไม่ได้มาจากการสร้างความแตกต่างในสว่นของ
สูตรการผลิต จุดส าคัญในการสร้างความโดดเด่นและท าให้สินค้าขายได้เป็นส่วนการท าการตลาดและ
รูปร่างหน้าตาตัวผลิตภัณฑ์หรือที่เรียกว่าบรรจภุัณฑ์ จากขอ้มูลการใช้สื่อโฆษณาดิจิตอลทางการตลาด 
ที่มาจากสมาคมโฆษณาดิจิตอล (ประเทศไทย) ดังแสดงในรูปที่ 1 และ 2 แสดงให้เห็นว่า 
อุตสาหกรรมเครื่องส าอางเป็นธุรกิจที่มีการใช้สื่อในการท าการตลาดรองเป็นอันดับ 2 รองจาก
อุตสาหกรรมยานยนต์ทั้งในปี 2555 และ 2556 

 
รูปที ่1การคาดการณ์อุตสาหกรรมที่จะใช้งบโฆษณาสูงสุดในปี 2555 

 

 
รูปที่ 2 สัดส่วนอุตสาหกรรมใช้งบโฆษณาในปี 2556 

 
ส าหรับธุรกิจเครื่องส าอางในประเทศไทยนัน้ เครื่องส าอางที่จะท าการจัดจ าหน่ายไม่ว่าจะเปน็

ด้วยวิธีการผลิตแบบใดหรือจะน าเข้าสินค้ามาเพ่ือท าการจัดจ าหน่ายจะมีข้อก าหนดโดยที่ฉลาก

เครื่องส าอางจะต้องระบุเลขที่ใบรับแจ้ง ซึ่งเลขที่ใบรับแจ้งนี้จะได้ก็ต่อเมื่อเครื่องส าอางนั้น มีการจด

แจ้งทะเบียนสตูรกับทาง อย.เครื่องส าอาง กระทรวงสาธารณะสุข เรียบร้อยแล้วเท่านัน้ โดยการแจ้ง

จะต้องท าการจดแจ้งโดยผู้ผลิตเท่านั้น หากเป็นเพียงผู้จัดจ าหน่ายทางอย. ยังไม่มีข้อบังคับให้ท าการ

ขึ้นทะเบียนและท าการจดแจ้งเป็นผู้ประกอบการ 
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บรรจุภัณฑ์ (Packaging) ในธุรกิจเครื่องส าอางนั้น ครอบคลุมทั้งกล่องกระดาษ กล่องพีวีซี 
ถาดกระดาษ ถาดพีวีซี ถุงฟิล์มหดชริ้ง ลังลูกฟูก ป้ายข้างลังเพื่อระบุรายละเอียดสินค้าส าเร็จรูปรวม
ไปถึงบาร์โค้ด สติกเกอร์โปรโมชั่น รวมถึงสติกเกอร์รายละเอียดภาษาต่างประเทศ หรือสติกเกอร์ที่มี
ค าโฆษณา ที่ชว่ยในการส่งเสริมทางด้านการตลาด บรรจุภัณฑ์ที่ส่งจากผู้ผลิตไปยังช่องทางการขาย
จะต้องมีรายละเอียดสินค้าที่ครบถ้วนตามความต้องการของลูกค้าแต่ละราย ซึ่งเป็นส่วนที่ส่งผลท าให้
กระบวนการในการผลิตเครือ่งส าอางต้องค านึงถึงความต้องการในส่วนนี้ หากส่งสินค้าที่มีบรรจุภณัฑ์
ไม่ตรงตามความต้องการของลูกค้าแต่ละรายถือว่าสินค้านั้นไม่สามารถท าการจัดจ าหน่ายได้โดยจะถูก
ท าการคืนสินคา้และเรียกค่าปรับเพื่อชดเชยตามข้อตกลงของลูกค้าแต่ละแห่ง 

ในธุรกิจเครื่องส าอาง บรรจุภัณฑ์ถือเป็นส่วนหน่ึงของการตลาด ที่ต้องมีรูปลักษณ์ที่สวยงาม
สะดุดตาเชิญชวนให้เกิดการตัดสินใจซื้อซึ่งการท าหน้าที่ดังกล่าวนั้นเป็นเสมือนพนักงานขายที่ไร้เสียง 
(Silent Salesman) (สถาบันกศน.ภาคกลาง, ม.ป.ป.) นอกจากนี้เครื่องส าอางถือว่าเป็นสินค้าแฟชั่นที่
ผู้บริโภคต้องการความทันสมัย และต้องตอบสนองได้อย่างรวดเร็ว ดังนั้นเจ้าของตราสินค้า
เครื่องส าอางต่างๆ จึงต้องมีการปรับเปลี่ยนบรรจุภัณฑ์อยู่บ่อยครั้ง เพื่อสร้างความพึงพอใจให้แก่
ผู้บริโภคมากยิ่งขึ้น 

ส าหรับบริษัทกรณีศึกษาซึ่งเป็นผู้ผลิตและจัดจ าหน่ายเครื่องส าอางโดยเป็นผู้คิดค้นสูตรเอง ท า
การผลิตสินค้าภายใต้ตราสินค้าของตนเอง การเจริญเติบโตขององค์กรตลอด 17 ที่ผ่านมา ทางบริษัท
กรณีศึกษาได้มีการพัฒนาสูตรมาอย่างต่อเน่ือง (ดังแสดงในรูปที่ 3) และในปี พ.ศ. 2558 ได้มีสูตรที่
ผลิตถึง 72 สูตร  

 
รูปที่ 3 แผนภูมิเส้นแสดงปรมิาณความหลากหลายของสูตรของผลิตภัณฑ์ในปี 2541-2558 
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ในปี 2553 บรษิัทกรณีศึกษาได้เริ่มไปจ้างบริษัทผู้รับจ้างผลิต (OEM) ในการผลิตสินค้าบาง
รายการให้ โดยทางบริษัทน ามาท าการบรรจุหีบห่อเอง การจ้างบริษัทรับจ้างผลิตนั้นมีทั้งรูปแบบที่
สูตรคิดค้นโดยบริษัทกรณีศึกษา และแบบทีท่างบริษัทรับจ้างผลิตเป็นคนคิดค้นขึ้น  

กลุ่มลูกค้าของบริษัทกรณีศึกษานั้นแบ่งออกเป็น 3 กลุ่ม กลุ่มลูกค้าทั่วไป (Traditional 
Trade) กลุ่มลกูค้าห้างค้าปลีก ค้าส่งสมัยใหม่ (Modern Trade) และกลุม่ลูกค้าต่างประเทศ 
(Foreign Trade) โดยสินค้าที่ส่งให้แตล่ะกลุ่มลูกค้านั้นจะมีความแตกต่างกันที่การบรรจุหีบห่อ โดยที่
เนื้อผลิตภัณฑ์และภาชนะบรรจุเหมือนกัน กลุ่มลูกค้าทั่วไปทางบริษัทสามารถก าหนดรูปแบบการ
บรรจุหีบห่อได้ โดยจะท าการออกแบบเพื่อปกป้องตัวสินค้าในการจัดส่ง และช่วยในการรวมหน่วยของ
ผลิตภัณฑ์ในการจัดจ าหน่ายและขนส่ง โดยเน้นที่ประหยัดค่าใช้จ่ายในส่วนบรรจุภัณฑ์และค่าขนส่งให้
มากที่สุด ส่วนกลุ่มลูกค้าห้างค้าปลีกและค้าส่งสมัยใหม่ ทางลูกค้าจะก าหนดหน้าตาของการบรรจุหีบ
ห่อที่เหมาะสมกับการเรียงสินค้ารวมถึงให้ก าหนดรายละเอียดให้เหมาะกับการจัดจ าหน่ายและการ
จัดเก็บของแต่ละที่ ส่วนกลุ่มลูกค้าต่างประเทศ จะมีข้อก าหนดในการใหต้ิดภาษาต่างประเทศที่ฉลาก
หรือให้ยิงวันเดือนปีที่หมดอายุตามข้อก าหนดแต่ละประเทศ ส าหรับการบรรจุหีบห่อ ทางบริษัท
สามารถเลือกการบรรจุหีบห่อที่ประหยัดค่าใช้จ่ายในการขนส่งมากที่สุดได้ ซึ่งความต้องการของลูกค้า
ที่หลากหลายสง่ผลต่อการท างานในส่วนของกระบวนการในการบรรจุหีบห่อของบริษัทกรณีศึกษา  

ส าหรับก าหนดการในการสั่งและส่งสินค้าของแต่ละกลุ่มลูกค้าเป็นดังนี้ 
1. ลูกค้ากลุ่มทั่วไปจะมีความต้องการแบ่งออกเป็น 2 รูปแบบ  

1) แจ้งความต้องการสินค้าเกือบทุกรายการของลูกค้ากลุ่มน้ีมาในช่วงปลายเดือน และมี

ก าหนดที่จะให้จัดส่งสินค้าในช่วงต้นเดือน มีเวลาเตรียมสินค้าประมาณ 5 วันท าการ โดย

จะจัดของเปรียบเสมือนเป็นคลังสินค้าเคลือ่นที่เพ่ือไปท าการจัดจ าหน่ายแก่ลูกค้าและ

ร้านค้าทั่วประเทศ  

2) ความต้องการจะถูกรวบรวมในช่วงระหว่างเดือนไปที่ส านักงานใหญ่ และท าการจัดของ

ที่คลังส านักงานใหญ่ โดยคลังส านักงานใหญ่จะมีการแจ้งความต้องการสินค้ามาแบบไม่มี

ก าหนดตายตัว โดยที่ก าหนดในการจัดส่งสินค้าเป็นเวลาที่เร็วสุดเท่าที่สามารถส่งสินค้าได้  

2. กลุ่มห้างค้าปลีก ค้าสง่สมัยใหม่ การสั่งและการส่งของสินค้าจะเป็นไปตามรอบเวลาตามที่

ลูกค้าระบุ โดยระยะเวลาน า (Lead time) จะอยู่ที่ 2-7 วัน 

3. กลุ่มลูกค้าต่างประเทศ การสัง่ของขึ้นกับความต้องการของลูกค้าในแต่ละช่วงเวลาไม่มี

ก าหนดเวลาตายตัว ส าหรับเวลาในการส่งสนิค้าเป็นการแจ้งเวลาที่พร้อมส่งสินค้าที่เรว็

ที่สุดเพื่อท าการเตรียมเอกสารและจองพาหนะในการท าการขนส่ง 
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ดังนั้นจากความต้องการที่หลากหลายในการบรรจุหีบห่อที่มาจากทั้งกลุม่ลูกค้า และความ
ต้องการในการปรับเปลี่ยนรูปแบบบรรจุภัณฑ์อยู่บ่อยครั้ง รวมถึงช่วงเวลาที่ก าหนดของแต่ละกลุ่มที่มี
จ ากัด ส่งผลตอ่การท างานในส่วนงานบรรจุหีบห่อ เนื่องจากเป็นส่วนงานที่เป็นส่วนที่จัดท าสินค้าตาม
ความต้องการของลูกค้า งานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงค์เพ่ือออกแบบเครื่องมือหรือระบบการวางแผนและ
ควบคุมการผลิตเครื่องส าอางในกระบวนการบรรจุหีบห่อเพ่ือช่วยให้สามารถจัดการและตอบสนองต่อ
ไดท้ันต่อความต้องการของลูกค้าและใช้ในควบคุมและตรวจติดตามการบรรจุหีบห่อเพื่อจัดการทรัพยา
กรที่มีให้เต็มประสิทธิภาพและเป็นระบบที่ช่วยเชื่อมต่อข้อมูลในการด าเนนิงานให้ราบรื่น  

 
1.2 วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

การวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อการออกแบบเครื่องมือหรือระบบการวางแผนและควบคมุการผลิต
เครื่องส าอางในกระบวนการบรรจุหีบห่อเพ่ือช่วยให้สามารถจัดการและตอบสนองต่อได้ทันต่อความ
ต้องการของลูกค้าในปัจจุบัน และใช้ในการตรวจติดตามการบรรจุสินค้าเพื่อจัดการทรัพยากรที่มีให้
เต็มประสิทธิภาพและเป็นระบบที่ช่วยเช่ือมต่อข้อมูลในการด าเนินงานให้ราบรื่น 
 
1.3 ขอบเขตของการวิจัย 

1) ระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตเครื่องส าอางในกระบวนการบรรจุหีบห่อนั้นประกอบ

ไปด้วย 

- ระบบในการวางแผนในการจัดตารางการท างานในสายการผลิต (Shop-Floor 

Control) ทั้งในส่วนของเอกสารและต้นแบบ (prototype) ของ Softwareในการวาง

แผนการบรรจหุีบห่อ 

- ระบบในควบคุมและติดตามผลการท างานในรายวันของสายการบรรจุหีบห่อรวมถึง

ข้อมูลเพื่อดูก าลังการผลิตของแต่ละสาย 

- ระบบฐานข้อมูลส าหรับเครื่องมือระบบในการวางแผนและควบคุมการบรรจุหีบห่อ 

- ออกแบบและปรับปรุงวิธีการท างานในการประสานงาน (Job Flow) กบัส่วนงาน

วางแผนการบรรจุหีบห่อและฝ่ายอื่นๆ 

- ออกแบบและปรับปรุงเอกสารในการเก็บข้อมูลในการผลิตในส่วนงานนี้และการ

เชื่อมต่อข้อมูล (Data Flow) กับส่วนงานที่เกี่ยวข้อง 

- ไม่ครอบคลุมถงึการเขียนโปรแกรม และการใช้งานร่วมกับโปรแกรมส าเร็จรูป มี

เพียงการทดสอบการท างานของระบบผ่านทางโปรแกรมอื่นๆ เช่น Excel เป็นต้น 
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2) ข้อมูลที่น ามาท าการวิจัย 

- ข้อมูลสินค้าและข้อมูลการขายของบริษัทตัวอย่างต้ังแต่ปี 2557 ถึงกันยายน 2558  

- ท าการศึกษาและปรับปรุงเฉพาะกระบวนการบรรจุหีบห่อของบริษัทตัวอย่าง 

- ส าหรับสินค้ากึง่ส าเร็จรูปที่น าเข้ามายังระบบในการบรรจุหบีห่อหรือจะเรียกว่าเป็น

วัตถุดิบ (input) ของการบรรจุหีบห่อ ก าหนดให้มีพร้อมเพื่อรองรับความต้องการในการ

บรรจุหีบห่อเสมอ 

 

1.4 ผลลัพธ์ของงานวิจัย 

1) ระบบในการวางแผนและควบคุมการบรรจหุีบห่อในการผลิตเครื่องส าอาง โดยสามารถ

วางแผนและตรวจติดตามการท างานรายวันของแต่ละสารการบรรจุหีบห่อ 

2) หน้าจอการใช้งานในส่วนการวางแผนและควบคุมการบรรจุหีบห่อ 

3) รูปแบบการจัดสายการบรรจุหีบห่อและวิธีการมอบหมายงาน 

4) วิธีในการด าเนินงานในการบรรจุหีบห่อ (Job Flow) และระบบเอกสารในการบรรจุหีบห่อ 

(Packing Data and Document Support) รวมถึงระบบในการเชื่อมต่อข้อมูล (Data 

Flow) 

 

1.5 ประโยชน์ที่จะได้รับจากการวิจัย 

1) ช่วยในการวางแผนการบรรจหุีบห่อที่เป็นระบบให้ตรงตามความต้องการของลูกค้าและ

สามารถติดตามผลการท างานได้รวดเร็วและแม่นย ายิ่งขึ้น 

2) มีระบบเดียวที่ช่วยในการเก็บข้อมูลที่เป็นมาตรฐานและท าให้การท างานตั้งแต่การรับความ

ต้องการจนถึงการด าเนินงานจนส่งต่อผลิตภัณฑ์และเอกสารเป็นไปในทิศทางเดียวกัน และ

ช่วยลดความซ้ าซ้อนและความผิดพลาดในการส่งต่อข้อมูล 

3) ลดการพ่ึงพิงประสบการณ์ส่วนบุคคล และสามารถท าให้ผู้ทีม่ีอ านาจตัดสินใจมีข้อมลูและ

ระบบเพื่อสนับสนุนการตัดสินใจในการท างานจริง หรือช่วยลดเวลาในการตัดสินใจเพื่อ

แก้ไขปัญหาในการท างานให้ทันท่วงทียิ่งขึ้น 

4) เป็นระบบเบ้ืองต้นในการวางแผนเพื่อเช่ือมต่อการท างานในส่วนต่างๆที่เกี่ยวข้องกับส่วน

งานบรรจุหีบห่อและสามารถน าไปขยายไปส่วนงานอ่ืนๆที่เกี่ยวข้องต่อไป 
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5) สามารถสร้างมาตรฐานในการท างานในส่วนการบรรจุหีบห่อ เพื่อลดความผิดพลาดในการ

บรรจุหีบห่อผิดรูปแบบไปจากความต้องการของลูกค้า 

6) ลดความสูญเสยีจากการท างานซ้ าเพื่อแก้ไขสินค้าส าเร็จรปูในรูปแบบหนึ่งไปเป็นอีกรูปแบบ

หนึ่งตามที่มีความต้องการสินค้า ทั้งในส่วนบรรจุภัณฑ์ที่ต้องท าการแก้ไขและเวลาในการ

ปฏิบัติงาน 

7) สามารถน าระบบนี้ไปปรับใช้กับอุตสาหกรรมที่มีลักษณะใกล้เคียงกันได ้

 

1.6 ขั้นตอนการด าเนนิงานวิจัย 

1. ศึกษาการท างานในปัจจุบัน (As-is Process) เพื่อศึกษาถึงปัญหาที่เกิดขึน้ในการท างานใน

ส่วนงานบรรจุหีบห่อของบริษัทกรณีศึกษา 

2. วิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างานในส่วนงานบรรจุหีบห่อเพ่ือหาวิธีการ

แก้ปัญหา 

3. ศึกษางานวิจัยและทฤษฏีที่เกีย่วข้อง 

4. เก็บความต้องการของลูกค้า รูปแบบในการบรรจุหีบห่อสินค้า กระบวนการท างาน จ านวน

คน เครื่องจักร เอกสารในปัจจุบัน  

5. ท าการเสนอหัวข้อในการท างานวิจัย 

6. ออกแบบระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตเครื่องส าอางในกระบวนการบรรจุหีบห่อ 

7. ทดสอบการใช้ระบบในการท างานเพ่ือวางแผนและควบคมุการบรรจุหีบห่อ เพื่อน าเอา

ข้อบกพร่องมาพัฒนาแก้ไขระบบและออกแบบระบบเอกสารและการท างานที่เช่ือมต่อกับ

งานส่วนต่างๆต่อไป  

8. ท าการแก้ไขระบบเพ่ือให้สามารถตอบความต้องการในการปฏิบัติงาน 

9. น าระบบไปด าเนินการปฏิบัติจริงเพ่ือวางแผนและติดตามผลในการบรรจหุีบห่อ และท าการ

ประเมินผลการใช้งานและประเมินผลระบบเอกสารที่ได้ท าการออกแบบและปรับปรุง 

10. สรุปผลและจัดท ารูปเล่มวิทยานิพนธ์และน าเสนอผลงาน 



 

ตารางที่  1 ขั้นตอนและเวลาในการด าเนินการวิจัย 
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ล าดับการน าเสนอเป็นดังนี้ บทที่ 1 จะเปน็ส่วนของบทน าที่อธิบายถึงที่มาและความส าคัญของ
ปัญหา วัตถุประสงค์ของการวิจัย ขอบเขตการวิจัย ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้จากงานวิจัยและขั้นตอน
การวิจัย ในบทที่ 2 จะน าเสนอทฤษฎีและการทบทวนวรรณกรรมที่เกี่ยวข้องกับงานวิจัย ส่วนข้อมูล
ของบริษัทกรณีศึกษา ไปจนถึงลักษณะกลุม่ลูกค้าของบริษัทกรณีศึกษา จะกล่าวไว้ในบทที่ 3 ส่วนบท
ที่ 4 จะกล่าวถงึการศึกษาการท างานในปัจจุบัน การวิเคราะห์ปัญหาทั้งในส่วนการบรรจุหีบห่อและ
ระบบสารสนเทศในการบรรจุหีบห่อและในบทที่ 5 จะกล่าวถึงการออกแบบการบรรจุหีบห่อ และการ
ออกแบบระบบการวางแผนและควบคุมกระบวนการบรรจุหีบห่อตามล าดับ สุดท้ายคือผลการด าเนิน
งานวิจัยและสรุปผลการวิจัยจะกล่าวในหัวข้อ 6 และ 7 ตามล าดับ 

 



 

บทที่ 2  
ทฤษฎีและผลงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
การออกแบบระบบวางแผนและควบคุมได้น าหลักความคิดของการออกแบบผลิตภัณฑ์และ

ระบบสารสนเทศมาประยุกต์ใช้ในการออกแบบ โดยการวิเคราะห์ระบบการผลิตของบริษัทกรณีศึกษา
มาวิเคราะห์ธรรมชาติเพื่อพิจารณาว่ากระบวนการในการบรรจุหีบห่อนั้นมีระบบการผลิตที่เหมาะกับ
กลุ่มลูกค้าหรือไม่ และท าการเก็บข้อมูลและจัดกลุ่มของกลุม่ลูกค้าตามลักษณะธรรมชาติของช่อง
ทางการขาย เพื่อน ามาออกแบบระบบการบรรจุหีบห่อและระบบสารสนเทศในการวางแผนและ
ควบคุมกระบวนการผลิต ซึ่งทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับงานวิจัยมีดังนี้ 

 
2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 

2.1.1 เครื่องส าอาง (Cosmetics) 

- ความหมายของเครื่องส าอาง  

ค าจ ากัดความของเครื่องส าอางมีมากมายหลายแบบ ขึ้นอยู่กับผู้ให้ความหมายว่ามีความ
ต้องการสื่อหรือมีวัตถุประสงค์อย่างไรโดยมีหลักการและพืน้ฐานในการให้ค าจ ากัดความดังต่อไปน้ี 

1. Cosmetics Science and Technology โดย Edward Sagarin พิมพ์ครั้งที่ 1 หน้า 4 - 
Articles intended to be rubbed, pour, sprinkle, or sprayed on, introduced into, or 
otherwise applied to the human body or any part thereof for cleansing, beautifying 
promoting attractiveness, or altering the appearance, and- Articles intended for use 
as a component of such any article, except that the term shall not include soap. 
 2. หนังสือมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (มอก. 152-2518) มาตรฐาน
ผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมเครื่องส าอาง ได้ให้ค าจ ากัดความเครื่องส าอางว่า เครื่องส าอางหมายถึง:  
- ผลิตภัณฑ์สิ่งปรุงเพ่ือใช้บนผิวหนังหรือส่วนใดส่วนหนึ่งของร่างกายมนุษย์ โดยถู ทา พ่น หรือ โรย 
เป็นต้น เช่นในการท าความสะอาดป้องกัน แต่งเสริมเพื่อความงาม หรือเปลี่ยนแปลงรูปลักษณะ 
- สิ่งใดๆ ทีใ่ช้เป็นส่วนผสมในผลิตภัณฑ์สิ่งปรุงที่กล่าวมาแล้วข้างต้น 

3. หนังสือพิมพ์เภสัชกรรม สมัยสยาม ปีที่สิบห้า เล่มสาม พฤษภาคม ถึง มิถุนายน  
พ.ศ.2505 ได้ให้ค าจ ากัดความว่า เครื่องส าอาง หมายถึง ผลิตภัณฑ์ทุกอย่างที่มีความตั้งใจหรือจงใจ
ผลิตขึ้นมาส าหรับใช้กับบุคคลใดโดยตรง เพื่อความมุ่งหมายในการท าความสะอาด หรือการท าให้เกิด
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ความสวยงามโดยเฉพาะ ภายใต้กฎหมายควบคุมอาหาร ยา และเครื่องส าอางของสหรัฐอเมริกา 
ความหมายรวมไปถึง ยาและสารต่างๆ ที่ใชใ้นการผลิตภัณฑ์เหล่านี้ด้วย ซึ่งจะต้องถูกควบคุมตาม
กฎหมาย และในด้านปฏิบัติการหรือเทคนิคต่างๆ ที่จะใชใ้นการผลิตเครือ่งส าอาง รวมทั้งวิธีรักษาและ
เครื่องมือเครื่องใช้ส าหรับการท าความสะอาดร่างกายและการท าให้เกิดความสวยงามที่ใช้ในร้านเสริม
สวยด้วย 

4. พระราชบัญญัติ เครื่องส าอาง พ.ศ. 2558 เครื่องส าอางหมายถึง  
1) วัตถุที่มุ่งหมายส าหรับใช้ ทา ถู นวด โรย พ่น หยอด ใส ่อบ หรือด้วยอื่นใด ต่อ

ส่วนหนึ่งส่วนใดของร่างกายเพื่อความสะอาด ความสวยงาม หรือส่งเสรมิให้เกิดความ
สวยงาม ตลอดจนเครื่องประทินผิวต่างๆด้วย  

2) วัตถุที่มุ่งหมายส าหรับใช้เป็นส่วนผสมในการผลิตเครื่องส าอางโดยเฉพาะ  
3) วัตถุอื่นที่ก าหนดโดยกฎกระทรวงให้เป็นเครื่องส าอาง 
 

- ข้อก าหนดเรื่องฉลากของเครื่องส าอาง 

ทางอย.ได้มีประกาศเรื่อง ฉลากของเครื่องส าอาง ลงวันที่ 11 กุมภาพันธ์ พ.ศ. 2554  ซึ่งจะมีผล
บังคับใช้หลังจากประกาศ 180 วัน และไดย้กเลิกประกาศเรื่อง ฉลากเครื่องส าอาง ฉบับลงวันที่ 2 
กันยายน พ.ศ. 2551 โดยที่ประกาศทั้ง 2 ฉบับนี้ จะมีความแตกต่างกัน ดังแสดงตามตารางที่ 2  

จากตารางที่ 2 จะเห็นได้ว่าประกาศใหม่ มีข้อก าหนดเพิ่มเติมหลักจากประกาศเดิมอยู่เพียงข้อ
เดียว นั่นก็คือ เพิ่มเลขที่ใบรบัแจ้ง ลงบนฉลากเครื่องส าอาง ส าหรับฉลากที่มีพื้นที่น้อยกว่า 20 ตาราง
เซนติเมตร ก็ตอ้งเพิ่ม เดือนปีที่ผลิต และเลขที่ใบรับแจ้งลงในฉลากอีกด้วย ซึ่งแต่เดิมก าหนดแค่ให้ม ี
ชื่อเครื่องส าอาง ชื่อทางการค้า และเลขที่แสดงครั้งที่ผลิต ลงในฉลาก ดังแสดงในรูปที่ 4 
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รูปที่ 4 ข้อก าหนดรายละเอียดในฉลากเครือ่งส าอาง 
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ตารางที ่2 การเปรียบเทียบความแตกต่างของประกาศเรื่องฉลากเครื่องส าอางของอย. 2 ฉบับ 

 

จากรูปที่ 4 เป็นรายละเอียดข้อก าหนดในฉลากเครื่องส าอาง จะเห็นได้ว่าฉลากเครื่องส าอาง
จะต้องระบุเลขที่ใบรับแจ้ง ซึ่งเลขที่ใบรับแจ้งนี้จะได้ก็ต่อเมื่อเครื่องส าอางนั้น มีการจดแจ้งทะเบียน
สูตรเรียบร้อยแล้วเท่านั้น โดยที่การจดแจ้งและการรับจดแจ้งเครื่องส าอาง ตามมาตรา ๑๔ ของ
พระราชบัญญัติ เครื่องส าอาง พ.ศ.2558  ผู้ใดประสงค์จะผลิตเพื่อขาย น าเข้าเพื่อขาย หรือรับจ้าง
ผลิตเครื่องส าอางต้องจดแจ้งรายละเอียดของเครื่องส าอางต่อผู้รับจดแจ้ง และเมื่อผู้รับจดแจ้งออกใบ
รับจดแจ้งให้แล้วจึงจะผลิตหรือน าเข้าเครื่องส าอางนั้นได้ โดยการยื่นจดแจ้งนั้นต้องผ่านการยื่นจดแจ้ง
เป็นผู้ประกอบการก่อน จากนั้นท าการยื่นจดแจ้งสามารถยื่นได้ที่ อย. หรือยื่นผ่านอินเตอร์เน็ตไดต้้อง
เตรียมรายละเอียดดังนี้ 
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1. แจ้ง Code / สูตรอ้างอิง (สูตรอ้างอิง เจ้าหน้าที่จะกรอกข้อมูลให)้ 
2. ชื่อแบรนด์ ภาษาไทย / อังกฤษ 
3. ชื่อสินค้า ภาษาไทย / อังกฤษ 
4. วิธีใช้ 
5. ลักษณะผลิตภัณฑ ์
6. ลักษณะภาชนะบรรจ ุ
7. ขนาดบรรจ ุ
8. รูปถ่ายภาชนะบรรจุ 

ส าหรับข้อควรรู้เกี่ยวกับการ จดแจ้ง อย. เครื่องส าอาง จากกระทรวงสาธารณะสุข มีดังต่อไปน้ี 
1. ในการยื่นขอรหสัผู้ประกอบการและยื่นจดแจ้งเครื่องส าอาง รายแรกจะต้องไปด าเนินการ

ที่ อย.เท่านั้น เนื่องจากจะต้องมีการแจ้งช าระค่าธรรมเนียมรายป ี
หมายเหตุ จะมีการปรับการช าระเงินค่าธรรมเนียมใหม่ ณ.ปัจจุบัน กองเครื่องส าอาง ยังไม่ได้เรียกเก็บ
ค่าธรรมเนียม เน่ืองจาก รอประกาศใชก้ฎกระทรวงใหม่ ตาม ร่างกฎกระทรวง ก าหนดค่าธรรมเนียม
เกี่ยวกับเครื่องส าอาง พ.ศ. 2558 รายละเอยีดเพ่ิมเติม (หน้าหลักของเว็ปไซด์ ก้าวทันธุรกิจความงาม) 
หรือ สอบถาม (คลิก) เลขจดแจ้งที่ออกใหม ่จะมีอายุ 3 ปี หลังจากครบก าหนดผู้ประกอบการต้อง
ช าระค่าธรรมเนียมใหม่ สามารถติดตามความคืบหน้าได้ เว็ป อย.หรืออัตราค่าธรรมเนียมใหม่ (ฉบับ
ร่าง) ได้ที่ ก้าวทันธุรกิจความงาม ก าหนดค่าธรรมเนียมเครื่องส าอาง 

2. ผู้ประกอบการที่ขึ้นรหัสผู้ประกอบการแล้ว ทาง อย.จะมีการสุ่มตรวจสถานที่จริง
(ประจ าปี) ดังนั้นข้อมูลสถานประกอบการ แผนที่ และแผนผังภายในสถานประกอบการ ร้าน/บริษัท 
ต้องตรงตามกับที่แจ้งไว้กับกองควบคุมเครื่องส าอาง 

3. กรณีที่ซื้อสนิค้าเพ่ือแบ่งบรรจุเอง โดยจดแจ้งเป็นผู้แบ่งบรรจุ สามารถระบุที่ข้างฉลากเป็น
ผู้ผลิตได้ โดยผูจ้ัดจ าหน่ายจะระบุหรือไม่ก็ได้ เพราะ อย. ไม่ได้บังคับ (อย.บังคับให้ระบุเฉพาะผู้ผลิต
เท่านั้น) อย่างไรก็ตามท่านสามารถระบุผู้ผลิตต้นทางคือโรงงานตามเอกสารใบรับแจ้งที่ได้รับ ซึ่ง
สามารถอ้างอิงข้อมูลไปถึงกันได้เมื่อมีการตรวจสอบ 

4. หลังจากได้รับเลขจดแจ้ง/จดแจ้งเครื่องส าอาง เรียบร้อยแล้ว ต้องน าเลขที่ จดแจ้ง
เครื่องส าอาง ไประบุบนฉลาก พร้อมทั้งมีรายละเอียดฉลากครบถ้วน ตามกฎเกณฑ์ อย. หรือ พรบ.
ฉลาก (ศึกษาเพิ่มเติมได้ http:// www.fda.moph.go.th หรือ ก้าวทนัธุรกิจความงาม ข้อก าหนด
ฉลากเครื่องส าอาง กรณีถ้าลูกค้าไม่ด าเนินการตามกฎเกณฑ์ที่ อย.ก าหนด ทาง อย. มสีิทธิ์เพิกถอน 
เลขจดแจ้งเครือ่งส าอางและผู้ประกอบการได้ 
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5. การที่น าสินค้าเพ่ือแบ่งบรรจุเอง ต้องด าเนินการแบ่งบรรจุไปตามหลักเกณฑ์ที่ถูกต้อง ทั้ง
เรื่องความสะอาดของบรรจุภัณฑ์ วิธีการแบ่งบรรจุ และปรมิาณการบรรจ ุเพราะถ้ามีการร้องเรียน
จากผู้ซื้อ สินคา้ดังกล่าวอาจถูกเพิกถอน เลขจดแจ้ง อย ได ้

6. กรณีต้องการตรวจสอบ เลขจดแจ้ง อย เครื่องส าอาง ได้รับทาง website อย. สืบค้น
ผลิตภัณฑ์ ในส่วนของ ค้นจากชื่อผู้ประกอบการ ค้นจากช่ือเครื่องส าอาง ค้นจากช่ือการค้า (ชื่อยี่ห้อ) 
ค้นจากเลขที่แจ้ง (รูปแบบ xx-x-xxxxxxx) 

7 .สามารถตรวจสอบเลขจดแจ้ง อย เครื่องส าอาง ด้วยตนเองได้ที่ website อย. "สืบคน้ข้อมูล
ผลิตภัณฑ์ (เครื่องส าอาง)" 

 
- มาตรฐานส าหรับการผลิตเครื่องส าอาง  

ต้องเป็นไปตามหลักเกณฑ์วธิีการที่ดีในการผลิตเครื่องส าอาง (Good Manufacturing 
Practice :GMP) พ.ศ.2547 โดยมาตรฐานการผลิตเครื่องส าอางที่มีคุณภาพ ต้องมีการควบคุม ดแูล
และตรวจสอบทุกขั้นตอน เริม่ตั้งแต่ ตัวอาคารสถานที่ผลิต อุปกรณ์ที่ใชใ้นการผลิต บคุลากร วัตถุดิบ 
และกรรมวิธีในการผลิต 

หลักเกณฑ์วิธีการที่ดีในการผลิตเครื่องส าอางดังต่อไปนี้จึงเป็นข้อแนะน าทั่วๆ ไปที่ผู้ผลติ
สามารถน าไปปรับปรุงให้สอดคล้องกับสภาพของสถานที่ผลิตเครื่องส าอางแต่ละแห่งได้ โดยมี
วัตถุประสงค์ที่ส าคัญคือ เพื่อให้ได้ผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพมาตรฐานและมคีวามปลอดภัย อันจะเป็นการ
คุ้มครองสุขอนามัยและผลประโยชน์ของผู้บริโภค ในขณะเดียวกันผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพมาตรฐาน ก็
จะได้รับความเชื่อถือจากผู้บริโภคเป็นการตอบแทน 

วัตถุประสงค์ในการก าหนดหลักเกณฑ์น้ี เพือ่ให้ผู้ผลิตเครือ่งส าอางได้ใช้เป็นแนวทางในการ
ปฏิบัติ เพื่อให้การผลิตเครื่องส าอางภายในประเทศมีการพัฒนาก้าวหน้ายิ่งขึ้นต่อไป 
1. นิยามศัพท์ (Definition) (กลุ่มควบคุมเครือ่งส าอาง ส านักควบคุมเครือ่งส าอางและวัตถุ

อันตราย ส านกังานคณะกรรมการอาหารและยา กระทรวงสาธารณสุข, 2547) 

- "เครื่องส าอาง" (Cosmetic) หมายถึง เครื่องส าอางตามกฎหมายว่าด้วยเครื่องส าอาง 

- "หลักเกณฑ์วิธีการที่ดีในการผลิต" (Good Manufacturing Practice) เป็นส่วนหนึ่งของการ

ประกันคุณภาพ เพ่ือให้เกิดความเช่ือมั่นว่า ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตออกสู่ท้องตลาดมีคุณภาพดี 

สม่ าเสมอ เหมาะส าหรับการใช้ ซึ่งเกี่ยวข้องทั้งการผลิตและ การควบคุมคุณภาพ 

-  "ภาชนะบรรจุ" (Primary Packaging Materials) หมายถึงวัสดุใดๆที่ใช้บรรจุ หรือหุม้ห่อ

เครื่องส าอางโดยเฉพาะ 
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- "วัสดุบรรจุ" (Secondary Packaging Materials) หมายถึง วัสดุทุกชนิดที่ใช้ห่อหุ้มภาชนะ

บรรจุ (Primary Packaging Materials) รวมถึงฉลาก และเอกสารก ากับเครื่องส าอาง 

- "ฉลาก" (Label) หมายถึง รูปรอยประดิษฐ์หรือข้อความใดๆ เกี่ยวกับเครือ่งส าอางที่แสดงไว้

ที่เครื่องส าอาง ภาชนะบรรจุหรือหีบห่อ หรอืสอดแทรก หรือรวมไว้กับเครื่องส าอาง ภาชนะ

บรรจุหรือหีบห่อ และรวมถงึเอกสาร หรือคู่มือส าหรับใชป้ระกอบกับเครื่องส าอาง 

- "ครั้งที่ผลิต" (Batch or Lot) หมายถึง เครื่องส าอางที่ผลิตขึ้นแต่ละครั้งในวงจรการผลิต

เดียวกัน มีคุณลักษณะ และคุณภาพที่ สม่ าเสมอกันตลอด 

- "เลขที่หรืออักษรแสดงรุ่นทีผ่ลิต และ/หรือ วิเคราะห์" (Lot Number and/or Control 

Number) หมายถึง ตัวเลข หรืออักษร หรอืทั้งสองอย่างรวมกัน เพื่อบ่งถึงรายละเอียด ตลอดจน

ความเป็นมาต่างๆเกี่ยวกับการผลิต การควบคุมคุณภาพการบรรจุ และการส่งออกเพ่ือจ าหน่าย

ของแต่ละครั้งที่ผลิตขึ้น 

- "วันที่ผลิต" (Date of Manufacture) หมายถึง วันที่เริ่มต้นกระบวนการผลิตเครื่องส าอาง 

แต่ละครั้ง 

- "วัตถุดิบ" (Raw Materials) หมายถึง สาร/วัตถุใดๆที่เป็นส่วนประกอบในสูตร ต ารับในการ

ผลิตเครื่องส าอาง 

- "เครื่องส าอางรอการบรรจุ" (Bulk Product) หมายถึง เครื่องส าอางที่ผ่านกระบวนการผลิต

แล้ว พร้อมที่จะบรรจุเป็นเครื่องส าอางส าเร็จรูปต่อไป 

- "เครื่องส าอางส าเร็จรูป" (Finished Product) หมายถึง ผลิตภัณฑ์เครื่องส าอางที่ได้ผ่าน 

กรรมวิธีการผลิต การบรรจุและการควบคุมคุณภาพเรียบร้อยแล้ว พร้อมที่จะจ าหน่ายได ้

- "เอกสารการผลิต" (Documentation) หมายถึง บันทึกทีจ่ัดท าขึ้นเป็นลายลักษณ์อักษร ที่

เกี่ยวข้องกับสูตรต ารับกรรมวิธีการผลิต ผลการทดสอบคุณภาพ และบันทึกอื่นๆซึ่งเกีย่วข้องกับ

การผลิตเครื่องส าอางแต่ละครั้ง และหมายรวมถึงการจัดเก็บบันทึกต่างๆ 

- "สูตรแม่บท" (Master Formula) หมายถึง การก าหนดปริมาณวัตถุดิบเพื่อผลิตเครื่องส าอาง

แต่ละต ารับ ตามกรรมวิธีการผลิตที่ได้ก าหนดไว้โดยละเอียด 

- "การผลิต" (Manufacturing) หมายถึง การปฏิบัติการทุกอย่างในการผลิตเครื่องส าอาง เริ่ม

ตั้งแต่ การชั่งวัตถุดิบกระบวนการผลิต การบรรจุ การบรรจุหีบห่อ และการติดฉลาก 

- "การด าเนินการผลิต" (Production) หมายถึง การด าเนินการในกระบวนการผลิตและการ

บรรจ ุ
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- "กระบวนการผลิต" (Processing) หมายถึง เป็นส่วนหนึ่งของวงจรการผลิต เริ่มตั้งแต่การช่ัง 

การผสมวัตถุดิบ จนได้เป็นเครื่องส าอางที่พร้อมจะบรรจ ุ

- "การควบคุมระหว่างการผลิต" (In-Process Control) หมายถึง การทดสอบและตรวจสอบ

ในระหว่างการด าเนินการผลิต 

- "การบรรจุ" (Packaging) หมายถึง ขั้นตอนหนึ่งในการด าเนินการผลิตโดยเริ่มตั้งแต่ การ

บรรจุเครื่องส าอางใส่ภาชนะ ปิดฉลาก ใส่กล่อง/ห่อ จนส าเร็จพร้อมที่จะจัดส่ง 

- "ผลผลิตที่ได้ตามทฤษฎี" (Theoretical Yield) หมายถึง ปริมาณที่ควรจะผลิตได้ในขัน้ตอน

ต่างๆของการผลิต เช่นกระบวนการผลิต การบรรจุของเครื่องส าอางแต่ละต ารับซึ่งขึ้นอยู่กับ

ส่วนประกอบที่ใช้โดยไม่ค านึงถึงส่วนที่สูญเสียหรือขาดหายไปในการผลติจริง 

- "ข้อก าหนด" (Specification) หมายถึง เอกสารที่แสดงรายละเอียดคุณลักษณะทางเคมี ทาง

ฟิสิกส์ และทางชีวภาพของวัตถุดิบส่วนผสมที่อยู่ระหว่างการผลิต หรือเครื่องส าอางส าเร็จรูป 

- "ปล่อยหรือผ่าน" (Released or Passed) หมายถึง วัตถุดิบ วัสดุการบรรจุ เครื่องส าอางรอ

การบรรจุ และเครื่องส าอางส าเร็จรูป ที่อนุญาตให้น ามาใช้ผลิตหรือจ าหน่าย 

- "ไม่ผ่าน" (Rejected) หมายถึง วัตถุดิบ วัสดุการบรรจุ เครื่องส าอางรอการบรรจุ และ

เครื่องส าอางส าเร็จรูป ที่ไม่อนุญาตให้น ามาใช้ผลิตหรือจ าหน่าย 

2. การด าเนินการผลิตเครื่องส าอาง  

2.1 กระบวนการบรรจุ (Packaging) เครื่องส าอางแต่ละชนิดจะต้องมีวิธีการบรรจุที่ก าหนด 

(Master Packaging Procedure) ซึ่งระบุขนาดภาชนะบรรจุ และชนิดของภาชนะบรรจุ 

- วัสดุการบรรจุของผลิตภัณฑ์เครื่องส าอางแต่ละชนิด จะต้องแยกเก็บไม่ให้ปะปนกัน 

- ฉลากทุกชนิดส าหรับภาชนะบรรจุ หีบห่อ และกล่อง จะต้องได้รับการตรวจสอบความถูกต้อง 

และผ่านการเห็นชอบจากเจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพ  

- การบรรจุและปิดฉลากเครื่องส าอาง จะต้องบันทึกในบันทึกการผลิต (Batch Processing 

Record) ว่าเครื่องส าอางที่ผลิตนั้น ผ่านการทดสอบและได้รับความเห็นชอบจากเจ้าหน้าที่

ควบคุมคุณภาพแล้ว 

- เพื่อป้องกันความผิดพลาดในการบรรจุและปิดฉลาก ในการเบิกวัสดุ ภาชนะบรรจุ หีบห่อ 

และฉลาก จะต้องตรวจสอบจ านวนแน่นอน แล้วบันทึกไว้เป็นลายลักษณ์อักษร เพื่อทีจ่ะได้

ตรวจสอบเปรียบเทียบ กับจ านวนภาชนะบรรจุ และฉลากที่ใช้จริง ภายหลังที่เสร็จสิ้นการบรรจุ

และปิดฉลากได้โดยง่าย 
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- เครื่องส าอางส าเร็จรูปทุกชนิด จะต้องมีฉลากติดอยู่ ซึ่งข้อความในฉลากนั้น จะต้องเป็นไป

ตามข้อก าหนดของกฎหมาย และท าการกักกันไว้จนกว่าจะผ่านการทดสอบ และอนุมัตเิป็นลาย

ลักษณ์อักษรจากเจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพ 

3. เอกสารการผลิต (Documentation) (กลุ่มควบคุมเครือ่งส าอาง ส านักควบคุมเครือ่งส าอาง

และวัตถุอันตราย ส านักงานคณะกรรมการอาหารและยา กระทรวงสาธารณสุข, 2549) 

ผู้ผลิตจะต้องจัดท าเอกสารการผลิตเป็นลายลักษณ์อักษร เพื่อช่วยให้ผู้ผลิตท าการผลิตและ
ควบคุมคุณภาพให้เป็นไปตามที่ก าหนดทุกครั้งหากมีการร้องเรียนจะได้สามารถตรวจสอบและหา
สาเหตุได้ เอกสารดังกล่าวมีดังต่อไปน้ี 

3.1  สูตรแม่บท (Master Formula) จะประกอบด้วย 
1. ชื่อเครื่องส าอาง และรหัสของเครื่องส าอาง 
2. สูตรต ารับ ระบุรายชื่อสาร  และปริมาณทีใ่ช้ รวมถึงวันที่อนุมัติและรายมือชื่อ

ผู้อนุมัต ิ
3. อุปกรณ์ที่ใช้ในการผลิตและบรรจุ 
4. รายการแสดงชนิด ขนาด และปริมาณของวัสดุบรรจุ 
5. รายละเอียดของขั้นตอน วิธีการผลิตและบรรจุ รวมถึงข้อควรระวัง (ถ้ามี) 
6. การควบคุมระหว่างผลิตและบรรจุ วิธีการทดสอบ รวมทั้งเกณฑ์การยอมรับ 
7. Specification ของ เครื่องส าอางส าเร็จรูป 
8. Specification ของ เครื่องส าอางรอการบรรจุ 

3.2  บันทึกการผลิต (Batch Manufacturing Record : BMR)  
- มีการด าเนินการจัดเตรียมเอกสารบันทึกการผลิตของเครื่องส าอาง และได้รับการอนุมัติ
ก่อนน าไปใช้ในการผลิต 
- BMR จะตอ้งมีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 

1. ชื่อเครื่องส าอาง และ/หรือรหสั 
2. เลขที่ครั้งทีผ่ลิต และเดือน ป ี ทีผ่ลิต 
3. สูตร พร้อมทั้งปริมาณของเครื่องส าอางที่ผลิต ปริมาณวัตถุดิบที่ใช้จริง 
4. รายละเอียดขั้นตอนการผลิต รวมถึงข้อควรระวัง(ถ้ามี) 
5. วันที่เริ่มผลิต และเวลาของแต่ละขั้นตอนที่ส าคัญของการผลิต ตั้งแต่เริ่มต้น จน

สิ้นสุดกระบวนการผลิต รวมทั้งลายมือช่ือผู้ปฏิบัติงาน และผู้ควบคุมในแต่ละ
ขั้นตอน หากมีปัญหาต้องบันทึกรายละเอียดไว้ด้วย  

กรณี ทีม่ีการแก้ไขต่างไปจากสูตรแม่บทต้องได้รับการอนุมัติก่อน 



 

 

19 

6. มีบันทึก Line Clearance ก่อนผลิต ว่าไม่มีเครื่องส าอาง หรือวัสดุอื่นจากการผลิต
ครั้งก่อนหลงเหลืออยู ่

7. มีรายชื่อ อุปกรณ์การผลิตทีส่ าคัญที่ใช้ในการผลิต 
8. มีบันทึกการท าความสะอาดอุปกรณ์การผลติ 
9. มีบันทึกการควบคุมระหว่างผลิตต้องมีลายมือช่ือผู้ทดสอบ และผลการทดสอบ

เครื่องส าอางระหว่างการผลิต 
10. การสุ่มตัวอย่างระหว่างขั้นตอนต่างๆของกระบวนการผลิต 
11. มีบันทึกความผิดปกติอ่ืนๆที่ไม่สอดคล้องกับข้อก าหนด 
12. มีผลการทดสอบเครื่องส าอางรอบรรจุตามข้อก าหนด 
13. มีปริมาณของรุ่นที่ผลิต (Batch Size) โดยระบ ุ

13.1 ปริมาณที่ผลิตได้ตามทฤษฎี (Theoretical Yield) 
13.2 ปริมาณที่ควรผลิตได้ (Standard Yield) 
13.3 ปริมาณที่ผลิตได้จริง (Actual Yield) 

3.3 บันทึกการบรรจุ (Batch Packaging Records) 
- มีการเตรียมเอกสารบันทึกการบรรจุเครื่องส าอางและได้รับการอนุมัติก่อนน าไปใช้ในการ
บรรจุ 
- เอกสารบันทกึการบรรจุ มีรายละเอียดต่อไปนี้ 

1. ชื่อเครื่องส าอาง พร้อมขนาดบรรจ ุ
2. เลขที่ครั้งทีผ่ลิต และ เดือน ปี ที่ผลิต 
3. ปริมาณของเครื่องส าอางที่บรรจุ เครื่องส าอางรอบรรจุ ปริมาณวัสดุบรรจุที่ใช้ตาม

ทฤษฎี และเลขที่อ้างอิง 
4. จ านวนวัสดุบรรจุที่เบิกมาใช ้และเลขที่แสดงผลการตรวจสอบ 
5. ชนิดและจ านวนของวัสดุบรรจุที่ใช้จริง ที่เสีย และทีส่่งคืน โดยมีบันทึกเป็น

หลักฐานการด าเนินการที่เกี่ยวกับการท าลาย หรือส่งคืน 
6. วันที่เริ่มบรรจุ และเวลาของแต่ละขั้นตอนของการบรรจุ ตั้งแต่เริ่มต้น จนสิ้นสุด 

กระบวนการบรรจุ รวมทั้งลายมือชื่อผู้ปฏิบัติงาน และผู้ควบคุมในแต่ละขั้นตอน  
*กรณีที่มีปญัหา จะมีการบันทึกรายละเอียดไว้ด้วย และกรณีที่มีการแก้ไขต่าง ไปจากสูตรแม่บท 

ต้องได้รับการอนุมัติก่อน 
7. จ านวนที่บรรจุตามทฤษฎี (Theoretical Yield) 
8. จ านวนที่บรรจุได้จริง (Actual Yield) 
9. จ านวนที่คาดว่าจะบรรจุได้ (Standard Yield) 
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10. รายช่ืออุปกรณ์การบรรจุที่ส าคัญ และบันทกึการท าความสะอาดภาชนะบรรจุ หรือ
อุปกรณ์การบรรจ ุ

11. มีการบันทึกการตรวจสอบ Line Clearance ก่อนบรรจุ เพื่อมั่นใจว่าไม่มีวัสดุ
บรรจหุลงเหลอืในสายการบรรจุ 

12. รายละเอียดของขั้นตอนวิธีการบรรจุ รวมทัง้ข้อควรระวัง(ถ้ามี) 
13. จ านวนตัวอย่างที่เก็บไปตรวจสอบระหว่างการบรรจุและหลังการบรรจุ 
14. ผลการทดสอบเครื่องส าอางระหว่างบรรจุ พร้อมทั้งลายมือชื่อผู้ทดสอบ 
15. ผลการทดสอบเครื่องส าอางส าเร็จรูป พร้อมทั้งลายมือช่ือผู้ทดสอบ 

2.1.2 ระบบการผลิต (Production System) 

วงการอุตสาหกรรมในปัจจุบนัได้เปลี่ยนการผลิตที่ท าด้วยมือมาเป็นการผลิตด้วยเครื่องจักร ท าให้
มีผลผลิตเพิ่มมากขึ้น แต่ในขณะเดียวกันก็ท าให้การบริหารงานการผลิตยุ่งยากซับซ้อนขึน้ใน
กระบวนการผลิตจะต้องประกอบด้วยหน่วยงานต่างๆได้แก่ ฝ่ายบริหาร ฝ่ายผลิต ฝ่ายการตลาด ฝ่าย
การเงิน ฝ่ายบุคคล ฝ่ายวิศวกรรม เป็นต้น ดังนั้นแต่ละฝ่ายต้องท างานให้สอดคล้องกันและร่วมมือ
กัน ช่วยกันควบคุมกันเองในสายงานของตน เมื่อทุกฝ่ายรว่มมือกันช่วยให้กระบวนการด าเนินงานมี
ความคล่องตัวก็จะท าให้การด าเนินงานมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้นและในการผลิตก็มีองค์ประกอบของ
ระบบผลิตที่ส าคัญ 5 ส่วน (ประภา อิทรสูตร ม.ป.ป) ได้แก่ 

1. ปัจจัยน าเข้า (Input) คือ คน เงินทุน เครื่องจักร วัตถุดิบ การบริหารจัดการ ทรัพยากร

เหล่านี้มีความจ าเป็นในการผลิตสินค้าหรือบริการ  

2. กระบวนการผลิตหรือแปลงสภาพ (Process) เป็นกระบวนการที่น าเข้ามากผลิตหรือเข้าสู่

กระบวนการแปลงสภาพ เพื่อให้ได้สินค้าตามที่ออกแบบไว้ หรือการบริการตามที่ได้วางแผนไว้ ซึ่ง

ประกอบด้วย การวางแผน วิธีการในการผลติ วิธีการจะล าดับการผลิต การจัดสรรก าลังคนเพ่ือท าการ

ผลิต และอื่นๆ 

3. ผลผลิตที่ได้ (Output) คือสนิค้าหรือบริการที่ต้องการในปริมาณ คุณภาพและเวลาตามที่

ก าหนดไว้ 

4. ข้อมูลป้อนกลบั (Feedback) คือ ข้อมูลที่ได้ของกระบวนการผลิตในการควบคุมการติดตาม

และประเมินผลการท างาน เพื่อให้บรรลุตามเป้าหมายที่วางไว้ โดยข้อมูลป้อนกลับจะท าการ

ประเมินผลที่ได ้เช่นปริมาณ คุณภาพของสินค้าที่ผลิตได ้และน ามาเปรียบเทียบกับเป้าหมายที่วาง

ไว ้ถ้าไม่เป็นไปตามเป้าหมายที่วางไว้ก็จะไปปรับปัจจัยน าเข้าหรือกระบวนการผลิตเพ่ือให้ได้ผลตามที่

ต้องการ  
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5. การเปลี่ยนแปลงที่ไม่ได้คาดหมาย (Environment) ในระบบการผลิตและการปฏิบัติการใดๆ

ย่อมได้รับผลกระทบจากการเปลี่ยนแปลงของสภาพแวดล้อมภายนอกที่มีการเปลี่ยนแปลงอยู่

ตลอดเวลาโดยที่ไม่ได้คาดหมาย แต่มีผลกระทบต่อการด าเนินงาน ซึ่งอยู่นอกเหนือจากการควบคุม

ของผู้บริหาร                        

วิธีการแบ่งประเภทของการผลิตแบ่งได้ 2 วิธี 
1. แบ่งตามลักษณะเฉพาะของผลิตภัณฑ ์ 

   - การผลิตตามค าสัง่ซื้อ (Made-to-order) เป็นการผลิตที่คุณลักษณะของผลิตภัณฑ์จะ

เปลี่ยนแปลงไปตามความต้องการของลูกค้าแต่ละรายการเตรียมการผลิตและวัตถุดิบที่ต้องการจะใช้

ตลอดจนกระบวนการผลิตจึงไม่สามารถ คาดการณ์ไว้ล่วงหน้าได้ เครื่องจักรอุปกรณ์ที่ใชต้้องเป็นแบบ

อเนกประสงค์และผู้ผลิตต้องมีความสามารถและความช านาญหลายอย่าง เพื่อท าการผลิตสิ่งที่ลูกค้า

ต้องการได้ ตัวอย่างของการผลิตตาม ค าสั่งซื้อได้แก่การตัดเย็บชุดวิวาห์ การรับสร้างบ้านบนที่ดินของ

ลูกค้า การท าผม ฯลฯ  

  - การผลิตเพื่อรอจ าหนา่ย (Made-to-stock) เป็นการผลิตผลิตภัณฑท์ี่มีคุณลักษณะเป็น

มาตรฐานเดียวกันตามความต้องการของกลุ่มลูกค้าเป้าหมายส่วนใหญ่ การจัดหาวัตถุดิบและการ

เตรียมกระบวนการผลิตสามารถท าได้ล่วงหน้า เครื่องจักรอุปกรณ์จะเป็นเครื่องมือเฉพาะงานและ

ผู้ผลิตถูกอบรมมาเพื่อท างานตามหน้าที่ เฉพาะอย่าง ตัวอย่างของการผลิตเพ่ือรอจ าหน่ายได้แก่การ

ผลิตสบู่ การผลิตรถยนต์การผลิตเสื้อผ้าเครือ่งแบบนักเรียน ฯลฯ 

  - การผลิตเพื่อรอค าสั่งซื้อ (Assembly-to-order) เป็นการผลิตชิ้นสว่นที่จะประกอบเป็น

สินค้าส าเร็จรปูได้หลายชนิด ซึ่งชิ้นส่วนเหล่านั้นจะมีลักษณะแยกออกเป็นส่วนจ าเพาะหรือโมดูล

(Module)โดยผลิตโมดูลรอไว้ก่อนเมื่อได้รับค าสั่งซื้อจากลูกค้าจึงท าการประกอบโมดูลให้เป็นสินค้า

ตามลักษณะทีลู่กค้าต้องการ จึงนับได้ว่าการผลิตเพื่อรอค าสั่งซื้อได้น าเอาลักษณะของการผลิตเพื่อรอ

จ าหน่ายซึ่งมีการผลิตชิ้นส่วนเป็นโมดูลมาตรฐาน ที่ใช้ประกอบเป็นสินค้าหลายชนิดรอไว้ มาผสมเข้า

กับลักษณะของการผลิตตามค าสั่งซื้อซึ่งน าโมดูลมาประกอบและแต่งเติมรายละเอียดให้สินค้า

ส าเร็จรูปมีความแตกต่างกันไปตามความต้องการของลูกค้าเฉพาะราย ตัวอย่างการผลิตเพื่อรอค า

สั่งซื้อ ได้แก่ การผลิตเครื่องใช้ไฟฟ้า หลายรุ่นที่มีการใช้อะไหล่เหมือนกนั 

2. ประเภทของการผลิตแบ่งตามลักษณะของระบบการผลิตและปริมาณการผลิต 

 - การผลิตแบบโครงการ (Project Manufacturing) เป็นการผลิตผลิตภัณฑ์ขนาดใหญ่

ราคาแพง และมีลักษณะเฉพาะตามความต้องการของลูกค้าเฉพาะรายเช่น การสร้างเขื่อน การสร้าง
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ทางด่วน การต่อเรือด าน้ า การต่อเครื่องบิน ฯลฯการผลิตแบบโครงการมักมีปริมาณการผลิตต่อครั้ง

น้อยมากหรือผลิตครั้งละช้ินเดียวและใช้เวลานาน การผลิตจะเกิดขึ้นที่สถานที่ตั้งของโครงการ (Site) 

เมื่อเสร็จงานโครงการหนึ่งจึงย้ายทั้งคนและวัสดุสิ่งของเครื่องมือต่าง ๆไปรับงานใหม่เครื่องมือที่ใช้จึง

เป็นแบบอเนกประสงค์ซึ่งเคลือ่นย้ายได้ง่าย และคนงานต้องสามารถท างานได้หลายอย่างจึงต้อง ใช้

แรงงานมีฝีมือที่ผ่านการอบรมอย่างดี  

- การผลิตแบบไม่ต่อเนื่อง (Job Shop หรือ Intermitted Production)  

เป็นการผลิตผลิตภัณฑ์ที่มีลักษณะหลากหลายตามความต้องการของลูกค้า โดยมีปริมาณการผลิตต่อ

ครั้งเป็นล็อต มีการเปลี่ยนผลติภัณฑ์ที่ผลิตค่อนข้างบ่อย และผลผลิตไม่มมีาตรฐานมากนัก เช่น การ

บริการคนไข้ที่เข้ารับการรักษาในโรงพยาบาล เครื่องจักรอปุกรณ์ต่างๆ จะถูกรวมกันตามหน้าที่การใช้

งานไว้ในสถานีการผลิตแยกเป็นหมวดหมู่อยู่ตามส่วนต่างๆ ของผังโรงงานในจุดที่จะสามารถท าให้

กระบวนการผลิตทุกผลิตภัณฑ์สามารถด าเนินไปตามขั้นตอนการผลิตที่ก าหนดไว้อย่างคล่องตัว การ

เดินเครื่องจักรผลิตจะผลิตสินค้าชนิดหนึ่งจนได้ปริมาณตามที่ต้องการแล้วจึงเปลี่ยนไปผลิตสินค้าชนิด

อื่นโดยใช้เครื่องจักรชุดเดิม  

- การผลิตแบบกลุ่ม (Batch Production) เป็นการผลิตที่คล้ายกับการผลิตแบบไม่

ต่อเนื่องมาก จนบางครั้งจัดเป็นการผลิตประเภทเดียวกัน แต่จะแตกต่างกันตรงที่การผลิตแบบกลุ่มจะ

มีลักษณะเฉพาะของผลิตภัณฑ์ที่ผลิตแยกเป็นกลุ่ม ๆ ในแต่ละกลุ่มจะผลิตตามมาตรฐานเดียวกัน

ทั้งล็อต ในขณะที่การผลิตแบบไม่ต่อเนื่องจะมีลักษณะเฉพาะของผลิตภัณฑ์หลากหลายมากกว่า 

ลักษณะการจดัเครื่องจักรอุปกรณ์ของการผลิตแบบกลุม่จะเหมือนกับการผลิตแบบไมต่่อเนื่องคือจัด

เครื่องจักรตามหน้าที่การ ใช้งานเป็นสถานี   แล้วงานจะไหลผ่านไปแต่ละสถานีตามล าดับขั้นตอนของ

งาน และเนื่องจากการผลิตแบบกลุ่มเป็น การผลิตของเป็นล็อต ขั้นตอนการผลิตจึงมีแบบแผนล าดับ

เหมือนกันเป็นกลุ่มๆตามล็อตการผลิตเหล่านั้น การผลิตแบบกลุ่มนี้ใช้ได้กับการผลิตตามค าสั่งซื้อและ

การผลิตเพ่ือรอจ าหน่าย เช่นการเย็บเสื้อโหล  เป็นต้น 

 - การผลิตแบบไหลผ่าน หรือการผลิตตามสายการประกอบหรือการผลิตแบบซ้ า (Line- 

Flow หรือ Assembly หรือ Repetitive Production) เป็นการผลิตผลิตภัณฑ์ที่เหมือนกันในปริมาณ

มาก เช่น การผลิตแชมพู การผลิตรถยนต ์การผลิตเครื่องซักผ้า การผลติแบบไหลผ่านจะมีเครื่องจักร

อุปกรณ์เฉพาะของแต่ละสายผลิตภัณฑ์แยกต่างหากโดยไม่มีการใช้เครื่องจักรร่วมกันเครื่องจักร

อุปกรณ์จะเป็นแบบเฉพาะงานส าหรับแต่ละสายผลิตภัณฑ์เพื่อการผลิตที่รวดเร็ว และได้ปริมาณมาก

การผลิตแบบนีจ้ะเหมาะสมกับการผลิตเพ่ือรอจ าหน่ายหรือใช้ในการประกอบโมดูล ในการผลิตเพื่อรอ

ค าสั่งซื้อจากลูกค้าต่อไป 
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- การผลิตแบบต่อเนื่อง (Continuous Process หรือ Continuous Flow 

Production) เป็นการผลิตผลิตภัณฑ์ชนิดเดียวในปริมาณที่มากมายอย่างต่อเนื่องโดยใช้เครื่องจักร

เฉพาะอย่างซึ่งมักจะเป็นการผลิตหรือแปรรปูทรัพยากรธรรมชาติให้เป็นวัตถุดิบในการผลิตขั้นตอน

ต่อไป เช่น การกลั่นน้ ามัน การผลิตสารเคม ีการท ากระดาษ ฯลฯ 

2.1.3 การวางแผนและควบคุมการผลิต (Production Planning and Control) 

พื้นฐานของงานด้านการวางแผนการผลิตนั้น มีโครงสร้างที่สามารถพิจารณาไดเป็นระบบโดย
ระบบงานนี้จะมีการไหลเวียนของข้อมูลด้านการผลิตเกิดขึ้น โดยที่ข้อมูลดังกล่าวนี้ จะมีความสัมพันธ์
เชื่อมโยงกับทุกหน่วยงานในองค์กรและเป็นกลไกส าคัญ ส าหรับการควบคุมการด าเนินการด้านการ
ผลิต(กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม, 2557) ซึ่งแสดงรายละเอียดดังรูปที่ 5 

 
รูปที่ 5 แผนภูมิแสดงความสมัพันธ์ของระบบการวางแผนการผลิตและการไหลของข้อมูล 

ในหน่วยงานต่างๆ 
 
จากภาพที ่5 ลูกศรเส้นเดี่ยว  (          ) แสดงถึงการไหลของข้อมูลที่จ าเป็นและหน้าทีท่ี่แต่

ละหน่วยงานจะต้องมีส่วนเกี่ยวข้อง สวนลูกศรคู (      ) นั้นแสดงถึงการไหลของวัสดุเริ่มต้ังแต่การ
จัดหาวัตถุดิบจนกระทั่งส่งมอบให้ลูกค้า ในที่นี้หมายถึง วัตถุดิบและชิ้นงานระหว่างกระบวนการผลิต
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รวมถึงสินค้าทีเ่สร็จสมบูรณ ทั้งนี้เมื่อพิจารณากรอบของระบบการวางแผนการผลิตจากรูปที่ 5 จะ
พบว่าการวางแผนการผลิตนั้นมีล าดับขั้นทีส่ามารถแยกยอ่ยไดตามช่วงเวลา คือ การวางแผนการผลิต
ระยะยาว ระยะกลาง และระยะสั้น ซึ่งในแต่ละล าดับขั้นนั้นก็จะมีจุดประสงค์และหัวข้อที่เป็น
องค์ประกอบของการวางแผนแตกต่างกัน ดังน้ี 

1. การวางแผนการผลิตระยะยาว (Long-term Production Planning)  

การวางแผนระยะยาว หมายถึง การวางแผนผลิตในช่วงระยะเวลา มากกว่า 1 ปีขึ้นไป โดยทั่วไป
แล้วจะอยู่ระหว่าง 3-5 ปี ซึ่งเป็นการวางแผนระดับกลยุทธ์ โดยมีจุดประสงค์เพื่อการตัดสินใจในการ
เตรียมความพร้อมด้านก าลังการผลิตส าหรบัการด าเนินการในอนาคต เช่น  อาคาร สถานที่ 
เครื่องจักรหลัก หรือสาธารณูปโภคของโรงงาน เป็นต้น โดยแบ่งออกเป็น 

• แผนการลงทุนหรือการตลาด –Management level, Marketing  

• แผนพัฒนาผลติภัณฑ์ใหม่ – Marketing, Research & Developed 

2. การวางแผนการผลิตระยะกลาง (Mid-term Production Planning) 
การวางแผนการผลิตระยะกลาง หมายถึง การวางแผนการผลิตในช่วงเวลาระหว่าง 1-12 เดือน 

ข้างหน้า ซึ่งเป็นการวางแผนระดับการจัดการ (Managerial Level) มีจุดประสงคเ์พื่อจัดสรรการใช้
ทรัพยากรที่มีอยู่ให้สามารถเกดิผลอย่างเต็มที่ในกระบวนการผลิต ค าว่าทรัพยากรในที่นี้หมายถึงสิ่งที่
เป็นปัจจัยส าหรับการผลิต เช่น วัตถุดิบ แรงงาน เครื่องจักรและเครื่องมือ เป็นต้น การวางแผนการ
ผลิตระยะกลางนี้จะมีหัวข้อที่เป็นองค์ประกอบส าคัญ ดังนี้ 

• แผนการขาย 

• แผนการปฏิบัติงาน 

• การวางแผนการผลิตรวม (Aggregate Planning)  

• การจัดตารางการผลิตหลัก (Master Production Scheduling : MPS)  

• การวางแผนความต้องการวัสดุ (Material Requirement Planning : MRP) 

• การวางแผนความต้องการก าลังการผลิต (Capacity Requirement Planning : CRP) 

3. การวางแผนการผลิตระยะสั้น (Short-Term Production Planning) 
การวางแผนการผลิตระยะสัน้ หมายถึง การวางแผนการผลิตที่มีช่วงเวลาเป็นรายสัปดาห์หรือ

รายวันขึ้นอยู่กับปริมาณงานและความซับซอ้นของกระบวนการผลิต เปน็การวางแผนระดับปฏิบัติการ
ที่มีจุดประสงคเ์พื่อจัดเตรียมก าหนดเวลาในการท างานให้กับทรัพยากรการผลิตที่เกี่ยวข้อง เช่น 
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แรงงานเครื่องจักร เครื่องมือ รวมทั้งช่วงเวลาในการปฏิบัติงานของแต่ละสถานีงานด้วย การวางแผน
การผลิตระยะสั้นนี้จะมุ่งเน้นเรื่องการจัดตารางการผลิต (Production Scheduling) เป็นหลัก ซึ่งถอื
เป็นล าดับขั้นสุดท้ายของระบบการวางแผนการผลิตโดยจะต้องมีความยืดหยุ่นตัวได้ค่อนข้างสูง เพื่อให้
สอดคลองกับสถานภาพของกระบวนการผลิต 

• การจัดตารางการผลิต (Production Scheduling) 

การจัดตารางการผลิต เป็นการจัดสรรทรัพยากรการผลิตไม่ว่าจะเป็นแรงงาน เครื่องจักร หรือสิ่ง
อ านวยความสะดวก ให้ด าเนินการผลิตตามที่ไดรับมอบหมายภายในช่วงเวลาที่ก าหนดไวซึ่งรับช่วง
ต่อมาจากการวางแผนความต้องการวัสดุ (MRP) และการวางแผนความต้องการก าลังการผลิต (CRP) 
ทั้งการจัดตารางการผลิตจะเกี่ยวข้องกับเรื่องการท างาน (Job Order) และการจัดล าดับงาน (Job 
Sequencing) ให้กับแตล่ะหน่วยงาน การจัดตารางการผลิตเป็นสิ่งจ าเป็นอย่างย่ิงของการผลิตทั้ง
แบบต่อเนื่อง และแบบกลุ่มรวมถึงแบบไม่ต่อเนื่อง เพราะต้องจัดสรรทรัพยากรการผลิตที่มีอยู่ใช้
ส าหรับผลิตสินค้าหลายชนิด ดังนั้นจึงต้องใช้ทรัพยากรที่มอียู่ทั้งด้านแรงงานคน และเครื่องจักร,
อุปกรณ์ให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด 

จากการวิเคราะห์ระบบวางแผนการผลิตทั้งหมดจะพบว่า ในการวางแผนการผลิตแต่ละล าดับขั้น
นั้นต้องมุ่งเน้นในการใช้ประโยชน์จากทรัพยากรการผลิตที่มีอยู่ให้เกิดผลสูงสุด ซึ่งจะต้องมีการติดตาม
ตรวจสอบผลลัพธ์การผลิตจริงที่เกิดขึ้นว่าเป็นไปตามแผนการผลิตหรือไม่ โดยการประสานงานและ
สื่อสารข้อมูลทีจ่ าเป็นระหว่างหน่วยงาน หากมีปัญหาใดเกดิขึ้นก็อาจจะต้องมีการปรับเปลี่ยนแผนการ
ผลิตให้เหมาะสมกับสถานการณ์ที่เปลี่ยนแปลงไป ทั้งนี้เพื่อให้กระบวนการผลิตสามารถด าเนินการ
ภายใต้ข้อก าหนดต่างๆ ได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

การวางแผนและควบคุมการผลิตเป็นเครื่องมือในการจัดการที่จะน ามาใช้เพื่อเป็นแนวทางในการ
ตัดสินใจเกี่ยวกับความต้องการทรัพยากร (คน,เครื่องจกัร,วัตถุดิบ) ในอนาคต ส าหรับการด าเนินการ
ผลิต และการจัดตารางการผลิต ทั้งนี้เพื่อให้ได้ผลผลิตเป็นไปตามที่ได้วางแผนไว้ทั้งในเชิงคุณภาพ 
ปริมาณและเวลา โดยมีต้นทนุการผลิตต่ าที่สุด (ชุมพล ศฤงคารศิริ, 2553) 

กิจกรรมต่างๆที่อยู่ในกระบวนการผลิตนั้นสามารถแบ่งได้เป็น 3 ขั้นตอน คือ การวางแผน
(Planning) การด าเนินงาน (Operation) และการควบคุม (Control)  

1.การวางแผน เป็นขั้นตอนในการวิเคราะห์ข้อมูลที่มีอยูแ่ละการวางแผนการใช้ทรัพยากรให้ตรง
ตามความต้องการและเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ  

2.การด าเนินงาน เป็นขั้นตอนการด าเนินการ จะเริ่มต้นได้ก็ต่อเมื่อรายละเอียดในขั้นตอนการ
วางแผนได้ถูกก าหนดอย่างครบถ้วนในแผนการผลิต 

3.การควบคุม เป็นขั้นตอนในการตรวจตราให้ค าแนะน าและติดตามผลเกี่ยวกับการด าเนินงาน 
โดยใช้การป้อนกลับของข้อมูล ในทุกๆขณะที่มีงานก้าวหน้า เพื่อท าการปรับปรุงแผนงาน 
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2.1.4 การออกแบบผลิตภัณฑ์ (Product Design) 

การออกแบบผลิตภัณฑ์สามารถแบ่งออกเป็นขั้นตอนดังนี้ (ประชิด ทิณบุตร, 2554)  
1. การก าหนดคุณลักษณะผลิตภัณฑ์ (Product Design Specification) โดยอาศัยข้อมูลจาก 
แหล่งข้อมูล ตา่งๆเช่น 
 1.1 สรุปภาพรวมความต้องการของลูกค้า (Identify customer needs) 
 1.2 ข้อมูลสรุปจากตัวชี้วัดและดัชนีการผลิต (Conduct Bench Marking) 
 1.3 การประเมินผลิตภัณฑ์ของคู่แข่งขันทางการค้า (Evaluate Competitor’s Product) 
 1.4 การต้ังวัตถุประสงค์และเกณฑ์การออกแบบผลิตภัณฑ ์(Establish and Approve 
Product Design Specifications):PDS  
2.ขั้นการก าหนดมโนทัศน์ผลิตภัณฑ์ (Product Concept Generation Stage) เช่น 
 2.1 การพัฒนามโนทัศน์ทางเลือกส าหรับผลิตภัณฑ์ (Develop Alternatives Concept) 
 2.2 การเลือกมโนทัศน์ผลิตภัณฑ์ที่เหมาะสมมากที่สดุ (Select Most Suitable Concept) 
3.ขั้นการออกแบบผลิตภัณฑ ์(Product Design Stage)เป็นขั้นตอนการท างานออกแบบในระดับ
ต่างๆของนักออกแบบ พัฒนาผลิตภัณฑ์ อาทิเช่น 
 3.1 การสร้างภาพร่างเพื่อสื่อสรุปแนวคิดและความต้องการ ตามข้อก าหนดกฎเกณฑ์ที่ตั้งไว้
(Design Briefs Rendering) ให้ปรากฏ ซึ่งอาจจะสร้างเป็นภาพอย่างง่ายๆ หยาบๆ มีขนาดเล็ก 
หลากหลายระดับคุณภาพ ด้วยมือของนักออกแบบหรือทมีงานฝ่ายออกแบบ (Hand Drawn) เพื่อใช้
ประกอบการศึกษาข้อมูลเบื้องต้น (Preliminary Study) แสดงรายละเอียดปลีกย่อย มคี าอธิบายระบุ
หรือก ากับแนวความคิดเริม่ต้นหรือที่เรียกกนัทั่วไปว่าแบบร่าง ทางความคิดนั่นเอง 
 3.2 การสร้างภาพแบบร่างสื่อสารความเข้าใจ (Comprehensive Sketch Design) ส่วน
ใหญ่เป็นการแสดงภาพร่าง 
 3.3 การออกแบบรายละเอียด (Detail Design) 
 3.4 การเขียนแบบใช้งาน (Working Drawing) 
 3.5 การก าหนดส่วนประกอบและวัสดุ Part List and Materials Selection 
4.ขั้นการผลิต (Production Stage) 
 4.1 การสร้างแบบจ าลอง (Mockup Model Study) 
 4.2 การสร้างต้นแบบและการทดสอบ (Prototype Production and Testing) 
 4.3 การผลิตจริงตามสายงานการผลิต (Ongoing Product Production) 
5.การสรุปและประเมินผล (Conclusion and Evaluation) 
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2.1.5 ช่องทางการจดัจ าหน่าย (Distribution Channel) 

นางนงลักษณ์ จารุวัฒน ์(อ้างถึงในสุปัญญา ไชยชาญ,2543)ได้เสนอว่า ช่องทางการจัด
จ าหน่าย (Distribution Channel) คือ เส้นทางในการน าสินค้าจากผู้ผลติไปสู่มือของผู้บริโภคสุดท้าย 
หมายรวมถึง ผู้ประกอบการและกิจกรรมหลายอย่างที่ต้องท างาน ร่วมกันและพึ่งพาอาศัยกันในการ
น าสินค้าไปอยู่ ณ จุดทีผู่้ซื้อหาซื้อได้ง่าย ได้แก่ การจัดสินค้า การจัดหีบห่อ การขนส่ง การเก็บรักษา 
การส่งเสริมการขาย และการขาย เราเรียกผูท้ี่ท าหน้าที่ เหล่านี้โดยรวมว่า “คนกลาง” 
(Middleman) หรือ “ผู้จัดจ าหน่าย” (Distributors) ช่องทางการ จัดจ าหน่าย อาจเรียกอีกช่ือหนึ่ง
ว่า “ช่องทางการตลาด” (Marketing Channel) ก็ได ้
ช่องทางการจดัจ าหน่ายส าหรับตลาดสินค้าอุตสาหกรรม 
1.แบบไมม่ีคนกลาง ช่องทางที ่1 ผู้ผลิต ผู้บริโภคสุดท้าย ที่เรียกว่า “การขายตรง” (Direct Selling)  
2.แบบมีคนกลาง ช่องทางที ่2 ผู้ผลิต ผู้แทนจ าหน่าย ผู้บริโภคสุดท้าย  
ช่องทางที่ 3 ผู้ผลิต ตัวแทนขายของผู้ผลิต หรือ สาขาย่อย ผู้บริโภคสุดท้าย 
ช่องทางที่ 4 ผู้ผลิต ตัวแทนขายของผู้ผลิต หรือ สาขาย่อย ผู้แทนจ าหนา่ย ผู้บริโภคสุดท้าย 

ช่องทางจัดจ าหน่ายและผู้จัดจ าหน่ายท าหน้าที่หลายอย่าง เพื่อให้เกิดการซื้อขายขึ้นตั้งแต่การเก็บ
รักษาสินค้า การกระจายสินค้า การส่งเสริมการตลาด การติดต่อสื่อสารกับลูกค้า และ การขายสินค้า
แก่ผู้บริโภคสุดท้าย โดยเป็นผู้รับผิดชอบค่าใช้จ่ายต่างๆ และรับภาระความเสี่ยง ในกิจกรรมที่ตนท า
ขึ้นเอง สิ่งเหล่านี้ถ้าผู้ผลิตต้องลงมือท าเองทั้งหมดหรือเพียงบางส่วนย่อม หมายถึงค่าใชจ้่ายที่จะท าให้
ต้นทุนสินค้าสงูขึ้น แม้จะมศีกัยภาพในการท าเองแต่การบริหารและควบคุมงานเหล่านีใ้ห้มี
ประสิทธิภาพต้องใช้ทั้งเงินและเวลา ซึ่งอาจท าให้ภารกิจหลักในการผลิตของผู้ผลิตเสียไปหรือหย่อน
ยานลง 

ช่องทางการจัดจ าหน่ายเป็นหนึ่งในสี่ของส่วนประสมการตลาด (ส่วนประสมการตลาด = สินค้า  
ราคาสถานที่จัดจ าหน่าย การส่งเสริมการตลาด) ซึ่งเป็นพ้ืนฐานของการขายสินค้า การตัดสินใจใดๆ 
เกี่ยวกับช่องทางการจัดจ าหน่าย ย่อมกระทบต่อส่วนประสมการตลาดข้ออื่นๆ ด้วย เช่น การต้ังราคา
ขายจะให้สูงหรือต่ า ส่วนหนึ่งขึ้นอยู่กับว่าสินค้าจะวางจ าหน่ายในร้านค้า ปลีกริมถนนทั่วไป หรือวาง
ในห้างสรรพสนิค้า ผู้จัดจ าหน่ายบางประเภทที่มีเครือข่ายและอ านาจซือ้สูงอาจเข้ามามีส่วนร่วม
ก าหนดส่วนประสมการตลาดของผู้ผลิตก็มี เช่น ก าหนดขนาด หีบห่อบรรจุที่สะดวกต่อการขาย 
ก าหนดให้ผู้ผลติร่วมกิจกรรมส่งเสริมการขายที่ตนจัดขึ้น เป็นต้น 

นางสาวนิชนันท์  ชาวหนอง (อ้างถึงในฐิติพร จาตุรวงศ,์2551)กล่าวไว้ว่ารูปแบบการค้าปลีกของ
ไทยในปัจจุบันได้มี 2 แบบ คอื ธุรกิจค้าปลีกแบบดั้งเดิม (Traditional Trade) และธุรกิจค้าปลีกแบบ
ทันสมัยหรือสมัยใหม ่(Modern Trade) 
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1. รูปแบบของคา้ปลีกดั้งเดิม (Traditional Trade)  

       ธุรกิจค้าปลีกดั้งเดิมยังคงมีรูปแบบทีห่ลากหลายและอยู่เคียงคู่กับสังคมไทยเสมอมาในลักษณะ

เป็นสถานที่สังสรรค์ติดต่อและหาซื้อของที่เป็นพื้นฐานความจ าเป็นในการด ารงชีวิต ซึ่งรูปแบบธุรกิจ

ดั้งเดิมปัจจุบันพอจะแบ่งได้ดังนี้ 

ตลาดสด ที่มีทั้งตลาดสดเช้า ตลาดสดเย็นมีทั้งลกัษณะแบกะดินและตั้งขายในที่ว่างขนาดเล็กตามริม

ถนนไปจนถึงลานขนาดใหญท่ั้งมีและไม่มีหลังคาคลุม ซึ่งจดัส าหรับกิจกรรมตลาดโดยเฉพาะ และยังมี

ตลาดสดที่ขายบนเรือเช่น ตลาดน้ าด าเนินสะดวก เป็นต้น สินค้าที่ขายในตลาดสด จะเป็นพืช ผัก 

ผลไม้สด อาหารเนื้อสัตว์ช าแหละ รวมทั้งเครื่องอุปโภคขนาดเล็ก ซึ่งจะไม่มีการบรรจุหบีห่อที่

สวยงาม ผู้ค้ามกัจะเป็นคนพื้นบ้านหรือบริเวณใกล้เคียง 

หาบเร่และแผงลอย ผู้ค้าจะเอาสินค้าใส่กระบะหรือรถเข็นหรือหาบไปต้ังขายหรือเข็นหรือหาบขาย

ตามเส้นทางประจ าหรือขายตามเทศกาล โดยหมุนเวียนไปตามสถานที่ต่างๆ สินค้าจะมทีั้งเครื่อง

อุปโภคบริโภค ผู้ค้าอาจจะเป็นคนต่างถิ่นหรือคนในย่านนั้นๆ 

โชวห่วย/ร้านช า เป็นร้านที่ขายเครื่องอุปโภคบริโภค โดยมีหลักแหล่งที่แน่นอนเช่น ห้องแถวหรือเพิง

ถาวร เจ้าของกิจการมักเป็นคนพ้ืนบ้านนั้นเองหรือเป็นเจ้าของอาคารสถานที่นั้นก็คือร้านจ าหน่าย

สินค้าทั่วไป ในส่วนของร้านช าลักษณะคล้ายร้านโชวห่วยขายสินค้าทั่วไปแต่รูปแบบและขนาดอาจจะ

เล็กกว่ามักตั้งอยู่ในหมู่บ้านต่างๆ แยกเป็น 2 ประเภทคือ ร้านช าเต็มรูปแบบ มีจ าหน่ายอาหารสด เช่น 

เนื้อสัตว์ ปลา ผัก และร้านช าไม่เต็มรูปแบบ ขายสินค้าทั่วไปไม่มีอาหารสด 

2. ธุรกิจค้าปลีกสมัยใหม ่(Modern Trade) 

       ปัจจุบันร้านค้าปลีกสมัยใหม่ที่เกิดขึ้นในประเทศไทยแต่ละแบบมลีักษณะเฉพาะแตกต่างกัน

ไป ตั้งแต่แนวคิดหลัก เงินลงทุน ที่ตั้ง ลักษณะขนาดโครงสร้างของอาคารรวมไปถึงการตกแต่ง ขนาด

พื้นที่ใช้สอยหรอืพื้นที่ตั้งวางสินค้า ลูกค้ากลุ่มเป้าหมายที่แตกต่างกันไป สินค้าที่วางจ าหน่าย (ปกติ

สินค้าแบ่งเป็น 4 กลุ่มหลักคอื กลุ่ม เอ กลุ่มบี กลุ่ม ซ ีและ กลุ่ม ด ีกลุ่มสินค้า เอ และ บีหมายถึงกลุม่

สินค้าแบรนด์เนม สินค้าที่มีราคาแพง คุณภาพค่อนข้างด ีกลุ่มสินค้า ซแีละ ดี เป็นสินคา้ระดับ

รองลงมาคุณภาพปานกลางราคาค่อนข้างถูก) ปริมาณสินค้าและประเภทสินค้าที่วางจ าหน่าย

ตลอดจนบริการต่าง ๆที่จัดใหม้ีภายในสถานประกอบการ ส าหรับประเทศไทยในปัจจุบนัพอจะจัดแบ่ง

ประเภทของร้านค้าปลีกสมัยใหม่ได้เป็น 7 ประเภท คือ 
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ซุปเปอร์เซน็เตอร ์(Supercenter, Hyper Mart, Discount Store) เป็นร้านค้าปลีก

ขนาดใหญ ่มุ่งกลุ่มลูกค้ารายได้ต่ าถึงปานกลาง มีขนาดพ้ืนที่ตั้งแต่ 10,000-15,000 ตารางเมตร สินค้า

ที่จ าหน่ายเป็นกลุ่มสินค้า ซีและด ีเน้นราคาถูก ลักษณะพิเศษของ Discount Store หรอื ซุปเปอร์

เซ็นเตอร์น้ี คือพื้นที่วางสินค้ากว้างขวาง เรียงสินค้าได้มากรายการ ประการส าคัญมีจุดบริการช าระ

เงินจุดเดียว (หลายช่อง)สร้างความสะดวกให้กับลูกค้ามาก เพราะสามารถเลือกซื้อสินค้าได้ทั่วร้าน

แล้วค่อยช าระเงินทีเดียว มีรถเข็นสินค้าบริการ ร้านค้าประเภทนี้มักตั้งอยู่กลางเมืองหรือชานเมืองมีที่

จอดรถบริการ ปัจจุบันจะมีโรงภาพยนตร์อยู่ในห้างด้วยเช่น Big C กลุ่มเทสโก้ (Lotus) และกลุ่ม 

คาร์ฟูร์ (Carrefour)  

       ห้างสรรพสนิค้า (Department Store) ขายสินคา้หลากหลายมกัตั้งอยู่กลางใจเมืองเน้น

สินค้ากลุ่ม เอ และบ ีมีทั้งแบรนด์เนมน าเข้าจากต่างประเทศและทีผ่ลิตในประเทศ สินค้าจะมีราคา

ค่อนข้างสูงกว่า Discount Store การตกแต่งร้านเน้นความสวยงามและดึงดูดความสนใจของลูกค้ามี

พนักงาน คอยบริการและให้ค าแนะน าใกล้ชิด เช่น ห้างเซ็นทรัล โรบินสัน เดอะมอลล์ ในอดีต

ห้างสรรพสินคา้ตั้งอยูย่่านใจกลางชุมชนในกรุงเทพฯปัจจุบันขยายสาขาไปยังจังหวัดใหญ่ๆมากขึ้น 

เช่น เชียงใหม่ ภูเก็ต หาดใหญ่นครราชสีมา ขอนแก่น เปน็ต้น  

       ซุปเปอร์มาร์เก็ต (Supermarket) จ าหน่ายสินค้ากลุ่มอาหารและของใช้ประจ าวันเป็นหลัก

เช่น เนื้อสัตว์ ผักสด ผลไมส้ด อาหารส าเร็จรูป ของแห้ง ของใช้ส่วนตัว เช่น ผงซักฟอกสบู่ ยาสีฟัน 

กระดาษช าระ เป็นต้นร้านค้าปลีกประเภทนี้มีทั้งที่ตั้งอยู่ริมถนนเป็นอิสระ(Stand Alone) เช่น  

ฟู้ดแลนด์ และร้านประเภทที่ตั้งอยู่ในห้างสรรพสินค้า เช่น ท๊อปซุปเปอรม์าร์เก็ต โฮมเฟรชมาร์ทของ

เดอะมอลล์ ส าหรับท๊อปเดิมทีเป็นของเซ็นทรัล ต่อมาแยกบริหารอิสระท าให้ปัจจุบันมทีั้งที่ตั้งอิสระ

และอยู่ในห้างสรรพสินค้าขนาดพ้ืนที่ของร้านค้าปลีกประเภทนี้ประมาณ 2,000-5,000 ตารางเมตร

ลูกค้าต้องบริการตนเองไม่มีพนักงานคอยแนะน า ท าเลที่ตั้งมักยึดแหล่งชุมชนเป็นหลัก 

ร้านสะดวกซือ้ (Convenience Store หรือ Gas Store) เป็นร้านค้าปลีกประเภทบุคคล

ทั่วไป พื้นที่ขนาดเล็กที่สุดแค่ 15 ตารางเมตรใหญสุ่ดไม่เกนิ 500 ตารางเมตร เน้นการจดัร้านการ

บริหารจัดการทีท่ันสมัยสินค้าทีว่างจ าหน่ายมักจะเป็นสินค้ากลุ่มอาหารและของใช้จุกจกิประจ าวัน จ านวน

สินค้าน้อยกว่า 5 พันรายการ ส่วนใหญ่ร้านสะดวกซื้อจะกระจายไปตามชุมชนหรือแหล่งชุมนุมของคน

ทั่วไป เช่นป้ายรถเมล ์เน้นการเปิดบริการ 24 ชั่วโมง ราคาสินค้าค่อนข้างสูง เช่น ร้านเซเว่น-อีเลฟเว่น  
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2.1.6 ระบบสารสนเทศ (Information system) 

ความหมายของระบบสารสนเทศ 

ระบบสารสนเทศ (Information system) หมายถึง ระบบที่ประกอบด้วยส่วนต่างๆ ได้แก่ 
ระบบคอมพิวเตอร์ทั้งฮาร์ดแวร ์ซอฟท์แวร ์ระบบเครือข่าย ฐานข้อมูล ผู้พัฒนาระบบ ผู้ใช้
ระบบ พนักงานที่เกี่ยวข้อง และ ผู้เชี่ยวชาญในสาขา ทุกองค์ประกอบนี้ท างานร่วมกันเพ่ือ
ก าหนด รวบรวม จัดเก็บข้อมูล ประมวลผลข้อมูลเพื่อสร้างสารสนเทศ และส่งผลลัพธ์หรือสารสนเทศ
ที่ได้ให้ผู้ใช้เพื่อช่วยสนับสนุนการท างาน การตัดสินใจ การวางแผน การบริหาร การควบคุม  
การวิเคราะห์และติดตามผลการด าเนินงานขององค์กร (สุชาดา กีระนันทน,์ 2544) 
 ระบบสารสนเทศ หมายถึง ชดุขององค์ประกอบที่ท าหน้าที่รวบรวม ประมวลผล จัดเก็บและ
แจกจ่ายสารสนเทศ เพื่อช่วยการตัดสินใจ และการควบคุมในองค์กร ในการท างานของระบบ
สารสนเทศประกอบไปด้วยกิจกรรม 3 อย่าง คือ การน าข้อมูลเข้าสู่ระบบ (Input) การประมวลผล
(Processing) และ การน าเสนอผลลัพธ์ (Output) ระบบสารสนเทศอาจจะมีการสะทอ้นกลับ 
(Feedback) เพื่อการประเมินและปรับปรุงข้อมูลน าเข้า (ดังแสดงในรูปที่ 6) 

 
รูปที่ 6 ส่วนประกอบระบบสารสนเทศ 

 
ระบบสารสนเทศอาจจะเป็นระบบที่ประมวลด้วยมือ (Manual) หรือระบบที่ใช้คอมพิวเตอร์ก็

ได ้(Computer-based information system –CBIS) ในมิติทางธุรกิจ ระบบสารสนเทศเป็นระบบที่
ช่วยแก้ปัญหาการจัดการขององค์กร ซึ่งถูกท้าทายจากสิ่งแวดล้อม ดังนั้นการใช้ระบบสารสนเทศอย่าง
มีประสิทธิภาพ จ าเป็นที่จะต้องเข้าใจองค์กร (Organizations) การจัดการ (Management) และ
เทคโนโลย ี(Technology) (Laudon, 2001) 

สารสนเทศที่มคีุณภาพควรมีคุณสมบัติต่อไปนี้ ทันเวลาเมือ่ต้องการเรียกใช้, อยู่ในรูปแบบที่
ดูง่ายและสื่อความหมาย, มีประโยชน์ตรงตามความต้องการของผู้ใช้, มีความถูกต้องเช่ือถือได้, คุ้มค่า
แก่การน าไปใช้ (วีรพันธ์ จึงเกียรติขจร, 2549) 
การออกแบบระบบสารสนเทศ 

1. การออกแบบผลลัพธ์ ครอบคลุมแนวทางและการก าหนดความต้องการผลลัพธ์ อุปกรณ์

ส าหรับแสดงผล วิธีการแสดงผล วิธีการแสดงผล และการออกแบบรายงาน 
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2. การออกแบบข้อมูลน าเข้า (input design) ได้แก่ วิธีการน าข้อมูลเข้า อุปกรณ์ส าหรับน า

ข้อมูลเข้า การใช้กราฟิกส าหรับควบคุมการน าข้อมูลเข้า การออกแบบควบคุมการน าข้อมูล

เข้า ตลอดจนการออกแบบเอกสารข้อมูลน าเข้า 

3. การออกแบบส่วนต่อประสานกับผู้ใช้ (user interface design) ได้แก่ รปูแบบการ

ปฏิสัมพันธ์ระหว่างคนกับเครื่องคอมพิวเตอร์ แนวทางการออกแบบการปฏิสัมพันธ์ (human 

interaction) และการออกแบบไดอะล็อก (dialogue design)   

4. การออกแบบแฟ้มข้อมูลและฐานข้อมูล ประกอบด้วย ประเภทของแฟ้มข้อมูล การจัด

แฟ้มข้อมูล การออกแบบฐานข้อมูล (database design) การใช้แบบจ าลองข้อมูล 

อี อาร์ดี การท าข้อมูลให้เป็นบรรทัดฐาน (normalization) 

5. การออกแบบแอพลิเคชัน  

6. การพิจารณาฮาร์ดแวร์ ซอฟต์แวร์ และอุปกรณ์การสื่อสาร 

การสร้างและการใช้ระบบสารสนเทศ (system construction and implementation) 

1. การสร้างระบบสารสนเทศ ประกอบดว้ย ขั้นตอนการสร้างระบบสารสนเทศ การก าหนด

ความต้องการซอฟต์แวร์ (software requirements) การเขียนโปรแกรม (program 

coding) การทดสอบระบบ (system testing)  

2. การน าระบบสารสนเทศไปใช ้ได้แก่ การใช้ระบบซึ่งประกอบด้วย ขั้นตอนการ

ปรับเปลี่ยนระบบ (system conversion) การจัดท าเอกสารประกอบระบบ (systems 

documentation) และการฝึกอบรมผูใ้ช ้(user training)    

3. การตรวจสอบระบบสารสนเทศ 

เทคนิคส าหรับวิเคราะห์และออกแบบระบบสารสนเทศ 

           เทคนิค (techniques) หมายถงึ กระบวนการและรูปแบบวิธีปฏิบัติ (processes and 
procedures) ที่ใช้ในการวิเคราะห์และออกแบบระบบ เพื่อให้การพัฒนาระบบมีวิธีการที่เป็นระบบ ม ี
มาตรฐาน และมีประสิทธิภาพ เทคนิคทีใ่ช้กันได้แก่ 

1) เทคนิคการรวบรวมข้อมูล (data gathering) เป็นการใช้เทคนิคต่างๆ เพื่อรวบรวม
ข้อมูลขององค์การเพื่อการวิเคราะหป์ัญหา และสาเหตุของปัญหาระบบงาน การศึกษาความ
เป็นไปได้ของระบบ (feasibility study) และการก าหนดความต้องการของระบบใหม่
(requirements determination) 
2) เทคนิคการจัดการโครงการ (project management) 
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1. เทคนิคการรวบรวมข้อมูล (data gathering) 
 การวิเคราะห์ระบบเกี่ยวข้องกับการค้นหาปัญหาที่เกดิขึ้นในระบบปัจจุบันเพื่อเสนอแนว
ทางการแก้ไขปัญหา หรือระบบใหม่โดยการศึกษาความเป็นไปได้ในแง่มุมต่างๆ และการก าหนดความ
ต้องการของระบบใหม่ เพื่อน าไปใช้ในการออกแบบและพฒันาระบบต่อไป การวิเคราะห์ดังกล่าวต้อง
ใช้ข้อเท็จจริงในระบบโดยการเก็บรวบรวมข้อมูลที่เกิดขึ้นในระบบ ศึกษาจากกระบวนการของ
ระบบงานและการมีปฏิสัมพันธ์ของผู้ใช้ ข้อที่ควรระมัดระวังในการค้นหาข้อเท็จจริง คอื ไม่ควรใช้การ
หาข้อมูลจากเพียงระบบงานเดียว ต้องศึกษาจากหลาย ๆ ระบบให้ทั่วถึง ควรใช้การหาข้อมูลจากกลุม่
คน ในสภาพแวดล้อมที่เป็นจริงภายในระบบ และควรใช้วิธีการหาข้อมูลซ้ า เพื่อให้แนใ่จว่าข้อมูลที่ได้
ใหม่มีการเปลีย่นแปลงหรือไม่อย่างไร 
 เทคนิคการรวบรวมขอ้มูล จ าแนกเป็น 2 เทคนิค ดังนี้ (Marakas, 2001) (Valacich, 2001) 
1.1 การรวบรวมข้อมูลแบบทั่วไป (traditional methods) 
 การรวบรวมข้อมูลที่ใช้กันทั่วไปมีหลายวิธีแต่ละวิธีก็มีทั้งข้อดีและข้อด้อยที่ใช้กันได้แก ่
 1.1.1    การสมัภาษณ์ (interview) เป็นวิธีที่ถือว่าดีที่สุด เก็บข้อมูลได้ละเอียดใช้การ
สัมภาษณ์จากบุคคลคนเดียวหรือจากกลุ่มเล็ก ๆ ค าถามทีใ่ช้อาจเป็นชุดแบบสัมภาษณท์ี่จัดเตรียมไว้
หรือการสัมภาษณ์ตามแนวคดิหลัก ๆ การสมัภาษณ์เพ่ือให้ได้ข้อมูลที่เป็นจริง จะต้องสร้างบรรยากาศ
ของความร่วมมือ ความไม่มีอคต ิ
 1.1.2 แบบสอบถาม (questionnaires) เป็นวิธีที่สามารถเก็บข้อมูลได้จ านวนมาก
เหมาะสมกับองค์การขนาดใหญ่ และใช้วิธีการสุ่มตัวอย่างการออกแบบสอบถาม ควรมีการตรวจสอบ
คุณภาพของแบบสอบถามจากผู้เชี่ยวชาญก่อน แบบสอบถามที่ใช้ ได้แก ่
  1) ค าถามปลายเปิด (open ended) เป็นค าถามที่ให้ผู้ตอบแบบสอบถามตอบ
ได้อย่างอิสระ ทั้งนี้ค าถามควรชัดเจนตรงประเด็นไม่กว้าง    
  2) ค าถามปลายปิด (close ended) เป็นค าถามที่ก าหนดตัวเลือก ค าตอบ 
ต่างๆ ให้ผู้ตอบเลือก เช่น ค าถามแบบจัดล าดับความส าคัญแบบอัตราสว่น 
 1.1.3 การสังเกต (observation) เป็นการเก็บข้อมูลจากเหตุการณ์ที่เกิดขึ้นจาก
กระบวนการท างานจริง ๆ ในองค์การ โดยสังเกตจากพฤติกรรมการท างาน การใช้เวลา และบันทึก
ข้อมูลที่ได้จากการสังเกตต่างๆ ลงในแบบฟอร์ม 
 1.1.4 การใช้ข้อมูลจากเอกสาร รายงานที่เกี่ยวข้อง (documentation) เป็นการค้นหา
ข้อมูลจากรายงานต่างๆ แบบฟอร์มเอกสารและระเบียบคู่มือปฏิบัติ 
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2.1.7 การศึกษาการท างาน (Method Study) 

 การศึกษาวิธีการท างานเป็นการเก็บบันทึกการท างานอย่างเป็นขั้นตอนโดยมีการตรวจตราแนว
ทางการท างานที่มีอยู่แล้วอย่างถี่ถ้วน ซึ่งในการศึกษาวิธีการท างานนี้จะท าให้สามารถพัฒนาเพื่อหา
วิธีการที่ดีและมีประสิทธิภาพสูงสุด เพื่อลดค่าใช้จ่ายลง โดยมีวัตถุประสงค์ดังนี ้
 1. เพื่อปรับปรุงกระบวนการและวิธีการท างาน 
 2. เพื่อปรับปรุงการปฏิบัติงาน การวางผังโรงงาน สถานที่ตั้งโรงงาน และเครื่องมือต่างๆ 
 3. ลดความพยายามที่ไม่จ าเป็นลง พร้อมทั้งก าจัดความเมื่อยล้าของพนักงาน 
 4. ปรับปรุงวิธีการใช้เครื่องจักร การจัดการวัสดุ แรงงานให้มีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 
1) วิธีการศึกษาการท างาน 
 วิธีการศึกษาการท างานจะถูกน าไปใช้ในส่วนของการศึกษากระบวนการผลิตเพื่อประเมินวิธีการ
ในการท างาน โดยแบ่งออกเป็น 7 ขั้นตอน ดังนี ้
 1. เลือกปัญหาที่ต้องการท าการแก้ไขหรือปรับปรุง 
 2. จดบันทึกและรวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวกับวิธีการในปัจจุบัน 
 3. วิเคราะห์ข้อมูลที่ได้ท าการเก็บ 
 4. พัฒนาวิธีการปรับปรุงวิธีการท างานใหม่ ที่สามารถน าไปปฏิบัติได้ในสภาพที่เป็นอยู ่
 5. อธิบายวิธีการท างานใหม่กับผู้ปฏิบัติงาน เพื่อให้สามารถน าไปใช้ได้อย่างถูกต้อง 
 6. น าวิธีการใหม่ไปปฏิบัต ิ
 7. ติดตามและควบคุมการท างานให้เป็นไปตามที่ได้ปรับปรุงหรือแก้ไข 
2) ผังงาน (flowchart)   
  ผังงานหรือโฟว์ชาร์ต (flowchart) เป็นเครื่องมือพ้ืนฐานอย่างหนึ่งในการช่วยการวิเคราะห์
และออกระบบเป็นแผนภาพแสดงขั้นตอนและล าดับของกระบวนการท างานโดยการแยกปัญหา
ออกเป็นขั้นตอน ท าให้ง่ายต่อการเข้าใจ ผังงานมีสัญลักษณท์ี่ก าหนดไว้เป็นมาตรฐาน ควรเขียนจาก
บนลงล่างและจากซ้ายไปขวา ใช้ค าอธิบายที่รัดกุม เรียงล าดับของแต่ละงานอย่างถูกต้องตั้งแต่
จุดเริ่มต้นจนถึงจุดสิ้นสุดของงาน 
  ประเภทของผังงาน จ าแนกได้ดังนี ้

1) ผังงานระบบหรือผังงานระบบ (system flowchart) แสดงถึงขั้นตอนของระบบงาน
โดยรวมว่ามีขั้นตอนหรือกระบวนการใดบ้าง และการใช้อปุกรณ์ส าหรับข้อมูลน าเข้า
และผลลัพธ ์

2) ผังงานโปรแกรมหรือผังงานโปรแกรม (program flowchart) แสดงถึงการไหลของ
ค าสั่งงานต้ังแต่จุดเริ่มต้นจนจุดสุดท้ายของค าสั่งที่จะใช้จริง ซึ่งขยายหรอืแสดง
รายละเอียดเพ่ิมเติมจากผังงานระบบ 



 

 

34 

  สัญลักษณ์ที่ใช้ในการเขียนผังงาน มีดังแสดงในรูปที่ 7 ดังนี ้
 Process 

กระบวนการ 
 Document 

เอกสาร 
 Stored data 

แหล่งเก็บข้อมูล 
 Display 

แสดงผลทางจอภาพ 
 Manual operation 

กระบวนการท างาน
ด้วยมือ 

 Subsystem 
โปรแกรมย่อย 

 Sort 
จัดเรียงล าดับ 

 Decision 
เงื่อนไขตัดสินใจ 

 Database 
ฐานข้อมูล 

 Merge 
ผนวก 

รูปที่ 7 สัญลักษณ์ของผังงาน 
 
          การเขียนผังงานถ้าเป็นระบบงานหรือโปรแกรมที่มีความยาวและมีการเปลี่ยนทิศทางการ
ท างานมากก็จะใช้การเขียนผังงานแบบโครงสร้าง (structured flowchart) คือแบ่งงานออกเป็นส่วน 
ๆ ตามหน้าที่ ซึ่งท าให้ง่ายต่อการทดสอบและดัดแปลงแก้ไขเพราะจะท าได้ในแต่ละส่วน การเขียนผัง
งานแบบโครงสร้างมีพื้นฐานอยู่ 3 รูปแบบ คือ 
 1)  การท างานตามล าดับ (sequence) มีรูปแบบการเขียนจากซ้ายไปขวาและจากบนลงล่าง 
 
 
 
เช่น 
 
 
 
 
 

2) เงื่อนไขการตัดสินใจ (decision) เมื่อมีเงื่อนไขที่เป็นจริงจะท าอะไร ถ้าไม่เป็นจริงจะท า
อะไรใช้ในลักษณะ IF THEN ELSE เช่น 
 

ลงทะเบียน 

จ่ายเงิน 
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2.2 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

อุตสาหกรรมเครื่องส าอาง 
อุตสาหกรรมเครื่องส าอางเป็นอุตสาหกรรมที่มีการเติบโตอย่างต่อเนื่องทุกปี ท าให้มีผู้สนใจ

เข้ามาลงทุนเป็นจ านวนมาก ประกอบกับการเข้ามาในอุตสาหกรรมนี้สามารถท าได้ง่าย ท าให้มีอัตรา
ในการแข่งขันสูง ท าให้กลุ่มธรุกิจต่างทั้งขนาดใหญ่ ขนาดกลางและขนาดย่อม (SME) ต้องท าการ
ปรับตัวอยู่ตลอด เพื่อให้ตอบสนองกับความต้องการและสภาวะการแข่งขันของตลาด ไม่ว่าจะเป็นการ
ปรับทางด้านตัวผลิตภัณฑ์ คณุภาพการผลิต วิธีการท างาน ตลอดจนการลดต้นทุนต่างๆ อย่างเช่น 
การพัฒนาต้นแบบในการลดความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ (ยุทธศักดิ์ บญุศิริเอื้อเฟ้ือ, 2546) และการ
ก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ (กีรติยา ลิปิวัฒนาการ, 2555)  

โรงงานในการผลิตเครื่องส าอางมักจะเผชิญกับปัญหาในการที่ต้องผลิตสินค้ามากชนิด เพื่อ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้า โดยธรรมชาติของระบบการผลิตของเครื่องส าอางจะเป็นการผลิต
รอจัดจ าหน่าย (Made to stock) แต่เมื่อความต้องการมีความหลากหลายและกลุ่มของลูกค้าแต่ละ
กลุ่มมีความต้องการของสินค้าที่แตกต่างกัน ส่งผลในส่วนของการวางแผนการผลิตและการบริหาร
จัดการสินค้าคงคลัง ทั้งในส่วนสินค้าส าเร็จรูปและวัตถุดิบ เพราะฉะนั้นระบบในการวางแผนการผลิต
และการบริหารการผลิตและการจัดการคงคลังจึงเป็นส่วนที่จ าเป็นอย่างมากส าหรับการผลิต
เครื่องส าอาง โดยได้มีงานวิจัยที่ท าการพัฒนาระบบในการวางก าหนดการผลิตหลักส าหรับโรงงาน
เครื่องส าอางให้สอดคล้องกับปริมาณความต้องการในตลาด ซึ่งจากการใช้ระบบใหม่ สามารถท าให้
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ตอบสนองต่อความต้องการได้ดีขึ้น และความผิดพลาดและการซ่อมแซมงานลดลง แต่ระบบที่
พัฒนาขึ้นยังคงมีความยุ่งยากในงานด้านเอกสาร และยังไม่ได้มีการวางมาตรฐานในสายการผลิต 
รวมถึงยังไม่มีคู่มือในการท างาน (ก าพล อมาตยกุล, 2539) และมีงานวิจัยที่ท าการปรับปรุง
กระบวนการในการวางแผนการผลิตผลิตภณัฑ์บ ารุงเส้นผม โดยการปรับขั้นตอนในการท างานเพ่ือลด
ขั้นตอนและระยะเวลาในการท างานที่ไม่จ าเป็น ซึ่งผลของงานวิจัยท าให้ขั้นตอนลดลง และระยะเวลา
ลงประมาณ 30 % ซึ่งยังคงมีกระบวนการจัดตารางการผลิตที่ยังมีระยะเวลาในการด าเนินงานนาน 
และซ้ าซ้อน และมีปัญหาในการส่งต่อข้อมูลในการวางแผนอยู ่(ณฐิณี เทียนน้อย, 2550) 

การวางแผนและควบคุมกระบวนการผลิต 
จากที่ผู้วิจัยได้ท าการศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวกบัการวางแผนและควบคุมกระบวนการผลิตนั้น 

พบว่า ในงานวิจัยส่วนใหญ่ไดน้ าวิธีการวางแผนการผลิตมาประยุกต์ใช้กับการพัฒนาระบบในการ
วางแผน โดยเริ่มจากการศึกษาปัญหาของโรงงานที่ไม่สามารถท าการผลติได้ตามแผนที่วางไว้ (ดาริกา 
สิมาพัฒนพงศ์, 2548) เพื่อใช้เป็นแนวทางในการเก็บข้อมูลปัญหาในการผลิต และมีงานวิจัยในการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตโดยการหาเวลามาตรฐานในการท างาน เพื่อใช้เป็นข้อมูลในการวาง
แผนการผลิต และการหาก าลังการผลิต (ฐิติศักดิ์ ยุทธนาเสวิน, 2549), การออกแบบระบบสารสนเทศ
ในการวางแผนและควบคุมกระบวนการผลิต โดยการใช้โปรแกรมวิชวลเบสิกและประยกุต์
ไมโครซอฟต์แอกซ์เซล ที่ช่วยในการค านวณเวลางาน, ออกเอกสารที่เกี่ยวกับการผลิต ซึ่งช่วยในการ
ลดเวลาในการวางแผนลง (คมัภีร์ ลิมปดาพันธ,์ 2548), การจัดท าข้อมูลพ้ืนฐานในการวางแผนการ
ผลิต ได้แก่ข้อมูลเกี่ยวกับผลติภัณฑ์ ก าลังการผลิตของทรพัยากร ข้อมูลเครื่องจักรที่ใชผ้ลิต การเสนอ
รูปแบบเอกสารและรายงานการผลิต การสร้างกระบวนการของระบบการวางแผนการผลิต และการ
พัฒนาซอฟต์แวร์ตารางท างานเพื่อช่วยการวางแผนการผลิตของโรงงานบรรจุภัณฑ์พลาสติก (ปิยะ
พงษ์ ปานแก้ว, 2552) ส าหรบัในโรงงานเครื่องหนัง เลือกใช้เครื่องมือการพัฒนาระบบตามหลักการ
พัฒนาระบบ (System Development Life Cycle: SDLC) แบบ Adapted Waterfall โดยท าการ
เริ่มตั้งแต่การวางแผนระบบ การวิเคราะห์ระบบ การออกแบบระบบ และการทดสอบการใช้งาน โดย
มีเครื่องมือในการด าเนินงานวิจัยคือ แบบจ าลองขั้นตอนการท างานของระบบ (Process Modelling) 
ค าอธิบายขั้นตอนการท างานของระบบ (Logic of Process) และหน้าจอการท างาน (Graphical 
User Interface) โดยระบบครอบคลุม 4 ส่วนงานหลัก คือส่วนส่วนการวางแผนการปั๊มหนัง ส่วนการ
สร้างโครงสร้างการผลิตและทีมการผลิตเบือ้งต้น ส่วนการจัดสมดุลการผลิตและการจดัสรรทรัพยากร
การผลิต และส่วนการเก็บข้อมูลการผลิต ผลลัพธ์ที่ได้คือ แผนการปฏิบตัิการ (Action Plan)  ตาราง
การผลิต (Gantt’s Chart) และเส้นกราฟติดตามการผลิต (Line of Balance:LOB) (เกษณีย์ เอี่ยม
รักษาเกียรติ, 2551), ในการออกแบบระบบการวางแผนการผลิตตามค าสั่งซื้อส าหรับโรงงาน
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เครื่องนุ่งห่ม มีการแบ่งส่วนประกอบของระบบสนับสนุนการตัดสินใจเป็น 3 ส่วน (หทัยา สุทธิจรัส
โรจน,์ 2552)คอื 

1. ระบบฐานข้อมูล เป็นการรวบรวมข้อมูลพื้นฐาน เพื่อให้มีการจัดข้อมูลที่เปน็ระเบียบ 

สะดวกต่อการท าการแก้ไข เรียกใช้ได้สะดวกโดยระบบฐานข้อมูล แบ่งออกเป็น 1) ข้อมูล

พื้นฐานภายในองค์กร (Internal Data) ที่เป็นข้อมูลทั่วไปที่เป็นปัจจัยในการบริหารภายใน

องค์กร เช่นก าลังการผลิตของเครื่องจักร จ านวนคนงาน เวลาในการท างาน 2)ข้อมลูที่

เปลี่ยนแปลง (Transaction Data) ซึ่งเป็นข้อมูลที่เก็บรวบรวมจากการท างานเป็นประจ า 

ไม่ว่าจะเป็นข้อมูลประจ าวัน ประจ าสัปดาห์ เช่น ยอดการผลิตประจ าวัน ปริมาณการเบิก

ใช้วัสดุประจ าวัน เป็นต้น 3) ข้อมูลภายนอก (External Data) 

* ข้อมูลทุกประเภท ควรมีการจัดเก็บที่เป็นระบบ หรือที่เรียกว่า มีระบบการจัดการ

ฐานข้อมูล (Database management system) ที่ดี เพื่อช่วยในการน าข้อมูลมาใช ้

2. ระบบแบบจ าลอง (Model Subsystem) เป็นระบบที่ประกอบด้วยแบบจ าลองการ

ตัดสินใจที่ช่วยในกระบวนการคิดเพื่อหาผลลัพธ์ และหาทางเลือกที่เหมาะสมโดยจะอาศัย

ข้อมูลจากระบบฐานข้อมูล และฐานความรูท้ี่ถูกสร้างขึ้นโดยแบบจ าลองมีหลายชนิด 

ขึ้นกับจุดประสงค์ ความน่าจะเป็น และการใช้งาน 

3. ระบบประสานกับผู้ใช้ หรือที่เรียกว่าหน้าจอการใช้งาน (User System Interface) เป็น

ระบบที่ผู้ใช้งานติดต่อกับระบบตัดสินใจ เช่นการน าเข้า แก้ไขข้อมูล การแสดงผล ซึ่ง

ขึ้นกับประเภทผู้ใช้งาน และรปูแบบของการตัดสินใจ ซึ่งแบ่งเป็น 3 ส่วนย่อย  

1) The action Language ส่วนวิธีการที่ผู้ใช้ติดต่อกับระบบ  

2) The display or presentation language ส่วนการแสดงผลการท างานของระบบ  

3) The knowledge Base เป็นส่วนที่ผู้ใช้งานควรทราบ เพื่อให้การท างานมีประสิทธิภาพ 

ซึ่งจะอยู่ในรูปของคู่มือการใช้งาน หรือการเรียกค าสั่งช่วยเหลือในการท างาน 

โดยที่การออกแบบระบบสนับสนุนการตัดสินใจที่ดีนั้น มีงานวิจัยที่เสนอว่าควรอาศัยพื้นฐาน
ของวิธีการวิเคราะห์และออกแบบระบบ (ดลพร รักถิ่น, 2552) โดยก าหนดขั้นตอนในการวิเคราะห์
และออกแบบระบบเป็น 7 ส่วนประกอบ  

1) การก าหนดความต้องการของระบบ (System Requirement Determination) คือ การ

วิเคราะห์การท างานของระบบเดิมเพื่อศึกษาสภาพปัญหาในปัจจุบัน เพื่อน าไปสู่แนว

ทางการแก้ปัญหา โดยมีการเก็บรวบรวมข้อมูลและข้อเท็จจริงของระบบจากผู้ใช้ภายใน
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องค์กรเพื่อให้ได้ข้อมูลที่ถูกตอ้ง โดยกระบวนการในการเก็บข้อมูลสามารถท าได้ด้วยวิธี

ต่างๆดังนี้ 

a. ตัวอย่างเอกสาร แบบฟอร์ม และฐานข้อมลูที่ใช้งานในปัจจุบัน 

b. การค้นคว้าข้อมูลของหน่วยงานหรืองค์กรที่ประสบปัญหาคล้ายคลึงกัน 

c. การสังเกตการณ ์

d. การจัดท าแบบสอบถาม 

e. การสัมภาษณ ์

2) แบบจ าลองขั้นตอนการท างานของระบบ (Process Modelling) แบบจ าลองข้อมูล (Data 

model) และการออกแบบโครงสร้างฐานข้อมูล (Database Design) เมือ่เก็บรวบรวม

ข้อเท็จจริงและสารสนเทศทีจ่ าเป็นต่อระบบแล้ว จะได้เป็นความต้องการของระบบใหม่ 

โดยสามารถเขียนแผนภาพโดยใช้เครื่องมือ (ญาณิภา ชินสุวรรณ, 2555) 

a. แผนภาพกระแสข้อมูล (Data flow Diagram: DFD) ที่แสดงการท างานของ

ระบบ ข้อมูลที่เข้า-ออกจากระบบ โดยใช้สัญลักษณแ์สดงดังตารางที่ 3 ดังนี ้ 

(ชนกพร เกษรา, 2552)  

ตารางที่  3 สัญลักษณท์ี่ใช้ในแผนภาพกระแสข้อมูล 
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b. แสดงด้วยแผนภูมิการไหลของกระบวนการ โดยแบ่งออกเป็น 2 ประเภทใหญ ่คือ 

1) กระบวนการทางธุรกรรม (Transactional Process) เป็นกระบวนการบริการ

แก่ลูกค้า การจัดการและการบริหาร โดยมีสัญลักษณ์ในการเขียนดังตารางที่ 4  

(กิติศักด์ิ พลอยพาณิชเจริญ, 2550)  

2) กระบวนการผลิต (Manufacturing Process) เป็นกระบวนการในการแปรรูป

วัตถุดิบเป็นผลิตภัณฑ ์

ตารางที่  4 สัญลักษณก์ารเขียนแผนภูมิการไหลของกระบวนการทางธุรกรรม 

 
 

3) ค าอธิบายขั้นตอนการท างานของระบบ (Logic of process/Logic Modelling) เป็นการ

แสดงถึงโครงสร้าง หน้าที่และการท างานของกระบวนการ  

4) แบบจ าลองข้อมูล 
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5) การออกแบบ แบบฟอร์มและรายงาน (Form/Report Design) เป็นเอกสารที่มี

ความส าคัญในบริษัท ไว้เพ่ือบันทึกข้อมูลการท างานและไว้ตรวจสอบข้อมูล โดยการ

ออกแบบเอกสารควรจะออกแบบให้เป็นรูปแบบที่ง่าย มีรายละเอียดครบถ้วน 

6) การออกแบบหน้าจอการท างาน (User Interface Design) โดยมีขั้นตอนในการออกแบบ

ดังนี้  

- ออกแบบLayout หน้าจอ โครงสร้างการป้อนข้อมูล (Structure Data Entry) 

- การออกแบบการป้อนข้อมูลเข้าระบบ เพื่อก าหนดรูปแบบในการป้อนข้อมูล 

- การควบคุมความถูกต้องในการป้อนข้อมูล 

- การตอบสนองระบบมี 3 ชนิด คือแจ้งสถานการณ์ท างาน แสดงความพร้อมในการรบั

ค าสั่งและข้อความแจ้งเตือนเมื่อมีข้อผิดพลาด  

- ออกแบบการควบคุมการเข้าถึงข้อมูลของผู้ใช้งาน  

7) การออกแบบโครงสร้างฐานข้อมูล 

จากการศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกีย่วข้องพบว่ายังไม่มีงานวิจัยที่ท าการออกแบบระบบใน
การวางแผนในกลุ่มอุตสาหกรรมเครื่องส าอางและในงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับทางอุตสาหกรรม
เครื่องส าอางที่ใกล้เคียงที่สุด ก็มีข้อเสนอแนะที่ยังไม่มีคู่มือในการท างานและการวางมาตรฐานใน
สายการผลิต (ก าพล อมาตยกุล, 2539) ดังนั้นผู้วิจัยจึงน ามาออกแบบระบบในการวางแผนและ
ควบคุมการบรรจุหีบห่อของโรงงานเครื่องส าอางเพื่อช่วยในการตอบสนองต่อความต้องการ ลดปัญหา
การซ่อมแซมงานและความผิดพลาดในการท างาน โดยที่ท าการออกแบบในส่วนงานการบรรจุหีบห่อ
เนื่องจากเป็นส่วนงานที่แปลงสภาพผลิตภัณฑ์ก่ึงส าเร็จรูปเป็นสินค้าส าเร็จรูปที่มีความหลากหลาย
ตามความต้องการของลูกค้าแต่ละราย โดยท าการศึกษากระบวนการในการท างานในปัจจุบัน (As-is 
Study)ตามวิธีการศึกษาการท างาน (Method Study) จากนั้นท าการออกแบบระบบโดยประยุกต์ใช้
ขั้นตอนในการวิเคราะห์และออกแบบระบบตามขั้นตอนทั้ง 7 โดยในงานวิจัยน้ีจะท าการวิเคราะห์และ
ท าการออกแบบแนวคิดของระบบ (Conceptual System Design) เก็บข้อมูลที่เกี่ยวข้องและสร้าง
เป็นฐานข้อมูล (database) และออกแบบรายละเอียดของระบบ (System Detail Design) การไหล
ของข้อมูล (data flow) รวมถึงก าหนดวิธีการด าเนินงานและออกแบบเอกสารในการผลิต และ
ก าหนดการไหลของเอกสาร และน าระบบไปทดลองใช้ ท าการประเมินผลของระบบด้วยการออก
แบบสอบถามและท าการเกบ็ข้อมูลเพื่อดูสัดส่วนของจ านวนผลผลิตต่อช่ัวโมงการท างานและข้อมูลใน
การ Repack เพื่อท าการประเมินระบบที่ได้ท าการออกแบบ 



 

บทที่ 3  
ข้อมูลบริษัทกรณีศึกษา 

บริษัทกรณีศึกษาเป็นบรษิัทที่ก่อต้ังขึ้นตั้งแต่ปีพ.ศ.2528 ด าเนินธุรกิจเป็นผู้ผลิตและจ าหน่าย
เครื่องส าอางและเวชส าอาง โดยเริ่มจากเจ้าของกิจการนั้นเป็นเภสัชกรและได้คิดค้นสูตรเครื่องส าอาง
ขึ้น และเริม่สร้างโรงงานโดยเริ่มจากตึกแถว 1 ห้องและค่อยๆขยายกิจการให้ใหญ่ขึ้นเรือ่ยๆจนมีพื้นที่
ของส านักงานทั้งหมด 2 ไร่ โดยเป็นผู้ผลิตและจัดจ าหน่ายผลิตภัณฑ์ทั้งหมดตราสินค้าของตนเอง 
รวมถึงท าการจัดส่งให้ถึงช่องทางการขายเองเช่นกัน โดยในปีพ.ศ.2553 บริษัทได้เริ่มมกีารจ้างให้
บริษัทอื่นผลิต (OEM) ให้ในบางส่วนเนื่องจากก าลังการผลติและพื้นที่ไม่เพียงพอในการผลิต ในป ี 
พ.ศ.2557 ไดท้ าการย้ายการผลิตจากโรงงานขนาดกลางมาเป็นโรงงานขนาดใหญ่ เพื่อตอบสนองต่อ
การจัดจ าหน่ายสินค้าในประเทศรวมถึงขยายไปยังตลาดต่างประเทศมากยิ่งขึ้น 

โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานประเภทที่ 3 ในกลุ่มที่ 47 คอืในกลุ่มผลิตเครื่องส าอาง หรือ ปรุง
แต่งร่างกาย มีพื้นที่ 12 ไร่ โดยที่อาคารโรงงานเป็นอาคาร 2 ชั้นทีม่ีพื้นทีป่ระมาณ 9,000 ตารางเมตร 
เครื่องจักรมีทั้งหมด 488 แรงม้า เริ่มท างานตั้งแต่เวลา 7:30-16:30 พักกลางวันช่วงเวลา 12:00-
13:00 โดยมีเวลาพักกลางวัน 60 นาที และมีพักช่วง 15:00-15:10 เป็นเวลา 10 นาที ปัจจุบันมี
พนักงานทั้งหมด 220 คน โดยแบ่งเป็นกลุ่มปฏิบัติ  160 คนและส่วนงานสนับสนุนและจัดการ 60 คน 
โดยมีผังองค์กรและรายละเอยีดจ านวนพนักงาน (ดังแสดงในภาคผนวก ก-1 ถึง ก-4) 

ในส่วนของโรงงานของบริษัทกรณีศึกษา ในปี 2544 จนถึงปัจจุบัน ได้รับประกาศนียบัตร
รับรองคุณภาพ GMP หรือ Good Manufacturing Practice จากกระทรวงสาธารณสุข อย่าง
ต่อเนื่อง ซึ่งเป็นการยืนยันว่าบริษัทกรณีศึกษามีมาตรฐานการรับรองคุณภาพให้แก่โรงงานในเรื่องของ
การผลิตสินค้า โดยเริ่มต้ังแต่สถานที่ผลิต การคัดเลือกวัตถุดิบ กระบวนการผลิต การตรวจสอบ
คุณภาพสินค้า ตลอดจนบุคลากรที่มีความรูค้วามสามารถ ซึ่งสิ่งเหล่านี้เป็นการตรอกย้ าและยืนยันถึง
คุณภาพและคุณค่าของผลิตภัณฑ์ ท าให้ตลอดระยะเวลาของการด าเนินงาน บริษัทได้รบัการยอมรับ
และไว้วางใจจากลูกค้าทั้งในและต่างประเทศมาอย่างยาวนานจวบจนปัจจุบัน 

โดยในบทที่ 3 จะกล่าวถึงข้อมูลทั่วไปของบริษัทกรณีศึกษาในส่วนของข้อมูลประเภทและ
จ านวนของผลิตภัณฑ์ กระบวนการในการผลิตเครื่องส าอาง และกล่าวถงึกระบวนการผลิตของบริษัท
กรณีศึกษาโดยมุ่งเน้นในส่วนของกระบวนการบรรจุหีบห่อ  และส่วนสุดท้ายกล่าวถึงกลุ่มลูกค้าท้ัง 3 
กลุ่มของบริษทักรณีศึกษา  

 



 

 

42 

3.1 ข้อมูลประเภทและจ านวนของผลิตภัณฑ ์

บริษัทแห่งนี้ท าการผลิตและจัดจ าหน่าย 4 ตราสินค้าแบ่งเป็นกลุ่มใหญ่ๆเป็น  

 กลุ่มผลิตภัณฑ์บ ารุงผิว 

 กลุ่มผลิตภัณฑ์บ ารุงริมฝีปาก 

 กลุ่มผลิตภัณฑ์ท าความสะอาด 

 กลุ่มผลิตภัณฑ์กันแดด 

 กลุ่มผลิตภัณฑ์รักษาสิว 

 กลุ่มผลิตภัณฑ์ระงับเหง่ือและขจัดกลิ่นตัว 

จากข้อมูลในป ี2558 ที่ทางบริษัทกรณีศึกษามีการผลิตเนื้อผลิตภัณฑ์จ านวน 72 สูตร และเมื่อ
น าไปบรรจุในภาชนะบรรจุเป็นสินค้ากึ่งส าเร็จรูปได้ 113 รูปแบบ และสุดท้ายเมื่อน าไปบรรจุหีบห่อ
ตามปริมาณและรูปแบบที่ก าหนด จะได้เป็นสินค้าส าเร็จรูป 582 รูปแบบ ดังแสดงในรูปที่ 8 

 
รูปที่ 8 จ านวนของผลิตภัณฑ์แต่ละรูปแบบของบริษัทตัวอย่าง 

 
3.2 กระบวนการผลิตของบริษัทกรณีศึกษา 

การผลิตเครื่องส าอางทั่วๆไปนั้น เมื่อได้รับสตูรแม่บท (Master Formula) เริ่มท าการผสม
วัตถุดิบ (Raw material) โดยท าเป็น batch หลังจากนั้นน ามาบรรจุตามภาชนะบรรจุ (Primary 
Packaging Material) ที่ก าหนด และน ามาบรรจุใส่วัสดุบรรจ ุ(Secondary Packaging Materials) 
และท าการบรรจุหีบห่อรวมเพื่อท าการจัดส่ง โดยการผลิตตั้งแต่ขั้นตอนผสมจนถึงการบรรจุเป็น
ขั้นตอนที่ซับซอ้น ขึ้นอยู่กับสูตรแม่บทและขนาดบรรจุที่ก าหนด จะมีความหลากหลายตั้งแต่การบรรจุ
ใส่วัสดุบรรจุจนถึงกระบวนการบรรจุหีบห่อ โดยในรายละเอียดของขั้นตอนการผลิตดังนี้ (ดังแสดงใน
รูปที่ 9) 

BULK

72 Items

SEMI-FG

113 Items

FG

582 Items
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รูปที่ 9 ขั้นตอนในการผลิตเครื่องส าอางทั่วไป 
 
ส าหรับขั้นตอนการด าเนินงานในการผลิตผลิตภัณฑ์เครื่องส าอางทั่วๆไปนั้นสามารถท าได้ดังนี้ 

1. สั่งซื้อสารเคมแีละบรรจุภัณฑ์โดยฝ่ายจัดซื้อ 

2. ชั่งสารเคมีตามสูตรแม่บท 

3. ท าการผสม (Mixing) ตามสตูรแม่บทและวิธีการที่ก าหนด 

4. บ่มเนื้อผลิตภัณฑ์รอการบรรจุ (Bulk) ในหอ้งควบคุมอุณหภูมิเพื่อให้เนื้อเซตตัว และรอผลเชื้อ

จากฝ่ายควบคุมคุณภาพ (Quality Control :QC)  

5. แผนกบรรจทุ าการเบิกบรรจุภัณฑ์และเนื้อผลิตภัณฑ ์

6. ท าการบรรจ ุ(Filling) เนื้อผลิตภัณฑล์งในภาชนะบรรจุ(หลอด/ขวด เป็นต้น) 

7. ยิงวันที่เตรียมที่กล่องกระดาษหรือบรรจุภัณฑ์เดี่ยวอื่นๆ 

8. ท าการเอาขวด/หลอดใส่ลงกล่อง/บริสเตอร์แพ็คหรือบรรจภุัณฑ์เด่ียวอ่ืนๆ 

9. ท าการบรรจุหีบห่อ (Packing) รวมโดยใช้ถงุชริ้งหรือกล่องโหลหรือลังลูกฟูกตามก าหนด 

ส าหรับการผลติของบริษัทกรณีศึกษานั้นแบง่ออกเป็น 2 ช่วงตามลักษณะของการผลิต
(batch/piece) และระยะเวลาในการผลิต (Lead time) รวมถึงความต้องการของสินค้า โดยแบ่งเป็น 
• กระบวนการผสม (Mixing process) และกระบวนการบรรจุ (Filling Process) ท าการผลิต
แบบกลุ่ม (Batch Production) ลักษณะการจัดเครื่องจักรอุปกรณ์ของการผลิตแบบกลุม่จะ
เหมือนกับการผลิตแบบไม่ต่อเนื่องคือจัดเครื่องจักรตามหน้าที่การ ใช้งานเป็นสถานี  
• กระบวนการบรรจุหีบห่อ (Packing process) ใช้ระบบ ท าการผลิตแบบไหลผ่านหรือการ
ผลิตตามสายการประกอบหรือการผลิตแบบซ้ า (Line- Flow หรือ Assembly หรือ Repetitive 
Production) เครื่องจักรอุปกรณ์จะเป็นแบบเฉพาะงานส าหรับแต่ละสายผลิตภัณฑ์เพ่ือการผลิตที่
รวดเร็ว และได้ปริมาณมาก  
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รูปที่ 10 ขั้นตอนในการผลิตของบริษัทกรณีศึกษา 

 
จากรูปที่ 10 จะเห็นว่าในช่วงต้นเป็นช่วงในกระบวนการผสม(Mixing Process)ไปจนถึง

กระบวนการบรรจุ (Filling Process) ที่มีระยะเวลาน า (Lead time) ในการผลิตที่นาน ทางบริษัทจะ
มีการผลิตเป็น Batch เพื่อท าให้มีการประหยัดเน่ืองมาจากขนาด (Economy of Scale) และเป็นการ
ผลิตเพื่อท าการจัดเก็บ (Make to stock) เพื่อเตรียมสินค้ากึ่งส าเร็จรูปไว้ส าหรับรอขั้นตอนการบรรจุ
หีบห่อเพื่อบ่งบอกและแยกตามความต้องการของลูกค้า ในช่วงการท างานช่วงหลังเป็นช่วงที่มีการแปร
ผันค่อนข้างมากตามกลุ่มลูกคา้ และมีระยะเวลาในการเตรียมการค่อนข้างสั้น ซึ่งกระบวนการท างาน
ในช่วงหลังเราจะเรียกว่า “กระบวนการบรรจุหีบห่อ (Packing process)” โดยงานวิจัยน้ีจะพูดถึงใน
ส่วนการท างานในส่วนกระบวนการบรรจุหีบห่อของบริษัทกรณีศึกษาซึ่งเป็นส่วนที่จะท าการแปลง
สภาพสินค้าจากสินค้าก่ึงส าเร็จรูปให้เป็นสินค้าส าเร็จรูปในรูปแบบที่มีความแตกต่างกันเมื่อรับความ
ต้องการจากลูกค้าแต่ละราย 

 
3.3 กระบวนการบรรจุหีบห่อ (Packing process) 

กระบวนการบรรจุหีบห่อเป็นกระบวนการในการแปลงสภาพจากสินค้าที่เป็นสินค้ากึ่งส าเร็จรูป
(Semi-Finished Goods /Work in Process :WIP) เป็นสินค้าส าเร็จรูป (Finished Goods) โดย
สินค้ากึ่งส าเร็จรูปของกรณีศึกษาจะอยู่ในรูปของภาชนะบรรจุ  เช่น ซอง,หลอด,ขวด,ตลับ เป็นต้น 
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รูปที่ 11 ขั้นตอนและรายละเอียดในการบรรจุหีบห่อของบริษัทกรณีศึกษา 

 
จากในรูปที่ 11 กระบวนการในการบรรจหุีบห่อนั้นสามารถแบ่งออกได้เป็น 5 กลุ่มงานย่อย  

1) บรรจุลงบรรจุภัณฑ์เด่ียว  
2) ติดสติกเกอร์  
3) ชั่งน้ าหนัก  
4) บรรจุลงชริ้งรวม  
5) บรรจุลงลังลูกฟูก ติดรายละเอียดข้างลังและชั่งน้ าหนังลัง  

โดยมีเครื่องจักรในสายการบรรจุหีบห่อดังแสดงในรูปที ่12  

 
รูปที่ 12 เครื่องจักรในกระบวนการบรรจุหีบห่อ 

 
การบรรจุหีบห่อนั้นจะมีความหลากหลายตามวัตถุประสงค์ของช่องทางการขายและความ

ต้องการของลูกค้า ได้แก่ จ านวนช้ินในการบรรจุ จ านวนกล่องบรรจุต่อแพ็ค การติดบาร์โค้ดที่ที่แพ็ค 
ต าแหน่งการยิงวันหมดอายุ การติดสติกเกอร์ วิธีการบรรจุลงลังลูกฟูก เป็นต้น  ซึ่งความหลากหลาย
ดังกล่าวส่งผลกระทบต่อขั้นตอนในการท างาน ซึ่งส่งผลตอ่เวลาในการผลิตสินค้าแต่ละชิ้นและการ
วางแผนและควบคุมกระบวนการบรรจุหีบห่อ ถ้าทางบริษัทกรณีศึกษาจดัส่งสินค้าไปไม่ตรงตามความ



 

 

46 

ต้องการของลูกค้าแต่ละรายก็จะเกิดความสูญเสียทั้งในส่วนของค่าใช้จ่ายในการขนส่งและไม่สามารถ
ท าการค้าขายได้ โดยในรูปที่ 13 แสดงถึงความหลากหลายจากเนื้อผลิตภัณฑ์ 1 สูตร เมือ่บรรจุจะ
แบ่งได้เป็นซองและหลอดและเมื่อน าไปบรรจุลงกล่อง และท าการบรรจุหีบห่อไปจนถึงลงลังลูกฟูก 

 
รูปที่ 13 ความหลากหลายของการน าเน้ือผลิตภัณฑ์ไปบรรจุและบรรจุหีบห่อ 

 
3.4 กลุ่มของลูกค้าในปัจจุบันของบริษัท  

สามารถแบ่งออกเป็น 3 กลุ่มใหญ่ๆ   

3.4.1 กลุ่มลูกค้าทั่วไป (Traditional Trade :TT)  

ลูกค้าทั่วไป เป็นลูกค้าที่ทางบริษัทจะส่งสินคา้ในรูปแบบมาตรฐานของบริษัท ซึ่งออกแบบโดย
ฝ่ายวิจัยและพัฒนาตกลงกับฝ่ายขายและฝา่ยการตลาด การออกแบบจะค านึงถึงความมีมาตรฐานของ
หีบห่อเพื่อประหยัดค่าใช้จ่ายในการขนส่งและบรรจุภัณฑ์ รปูแบบในการบรรจุหีบห่อสินค้าจะมีการ
ออกแบบต้ังแต่จะออกจ าหน่ายสินค้า โดยฝ่ายวิจัยและพัฒนาตกลงกับฝ่ายขายและฝา่ยการตลาด 
เมื่อแจ้งมาทางแผนกบรรจุหบีห่อจะมีการจัดท าตารางรูปแบบการบรรจุหีบห่อมาตรฐาน โดยส่วนใหญ่
จะเป็นบรรจุหีบห่อ 6 ชิ้นหรอื 12 ชิ้น ใส่ลงในลังลูกฟูกเพื่อใช้ในการจัดส่ง และจะมกีารสร้างเอกสาร
มาตรฐานรูปแบบการบรรจุหีบห่อส าหรับกลุ่มนี้ดังเอกสารตารางที่ 5 
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ตารางที่  5 เอกสารมาตรฐานรูปแบบการบรรจุหีบห่อของลูกค้ากลุ่มทั่วไป (Traditional Trade: TT) 

 
 
  ในส่วนของการรับความต้องการจากลูกค้าและส่งสินค้าในกลุ่มนี้มี 2 รปูแบบ คือ  

1) รวบรวมและจัดสินค้าที่แผนกคลังสินค้า หากสินค้าไมเ่พียงพอจะท าการเบิกสินค้าไปที่
แผนกบรรจุหบีห่อเป็นชุดๆไป และมีก าหนดให้ส่งสินค้าให้เร็วที่สุดเท่าที่เป็นไปได้ 

2) ส าหรับการน าสินค้าขึ้นรถขนส่งเป็นจ านวนหน่ึงๆไปขายในแต่ละเดือนทั่วทั้งประเทศ 
เปรียบเสมือนเป็นคลังสินค้าเคลื่อนที่ โดยจะแจ้งจ านวนที่ต้องการเบิกมาในช่วงปลายเดือน โดย
ก าหนดในการส่งสินค้าคือต้นเดือนของเดือนถัดไป โดยมีเวลาในการเตรียมสินค้าประมาณ 5 วัน 

3.4.2 กลุ่มลูกค้าห้างค้าปลีก ค้าส่งสมัยใหม่ (Modern Trade :MT)  

กลุ่มลูกค้าห้างค้าส่งสมัยใหม่เป็นกลุ่มลูกค้าที่ก าหนดรูปแบบการบรรจุหีบห่อตามการขายเอง 
ซึ่งรูปแบบของหีบห่อก็อาจจะเปลี่ยนไปตามช่วงเวลาการจัดรายการขายพิเศษ (Promotion) ให้ตรง
กับความต้องการของผู้บริโภค 

ขั้นตอนการรับความต้องการของลูกค้าของลูกค้ากลุ่มนี้มดีังนี้ฝ่ายขายห้างจะมีการส่งความ
ต้องการโดยตรงไปที่แผนกคลังโรงงานเพื่อเช็คสินค้า หากไม่พอจะท าการบรรจุหีบห่อสนิค้าเพ่ิม ตาม
รูปแบบของแต่ละลูกค้า หากพอจะมีการพิมพใ์บสั่งขายมาเพื่อจัดเตรียมสินค้า ตามตารางที่ 6
กรณีศึกษาก็ต้องบรรจุหีบห่อสินค้าเพ่ิมเติมตามรูปแบบของท่ีลูกค้าแต่ละรายก าหนด เช่น ติดหรือไม่
สติกเกอร์รายการขาย หรือห้ามติดสติกเกอร์ราคา ต้องใช้ถุงหดชริ้ง การติด Barcode Pack ลักษณะ
ของลังลูกฟูก การบรรจุลงลัง การติดป้ายและ Barcode ที่ลัง เป็นต้น 

Case

Width

(cm)

Case

length

(cm)

Case

Height

(cm)

Case 

Weight

 (g.)

PACK 

Width 

(cm)

PACK 

length 

(cm)

PACK

Height  

(cm)

PACK 

Weight

 (g.)

Carton 

Width 

(cm)

Carton 

length 

(cm)

Carton 

Height  

(cm)

Carton

Weight

 (kg.)

Cases/

Layer

Layer/

Pallet

Cases/

Pallet

Size 1 1x6

Size 2 1x6

1x12 -

1x6

A

Carton

PI
CT

UR
E

Pallet (1 X 1.2 X 0.15 m)

Pallet

Size3

Product

Unit

PI
CT

UR
E

Pack

Inner

PI
CT

UR
E
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ตารางที่  6 ขัน้ตอนการด าเนินงานในการรับความต้องการสินค้าจนถึงส่งสินค้าของลูกค้ากลุ่มร้านคา้
ปลีกและค้าส่งสมัยใหม ่

 
ข้อมูลรายละเอียดการบรรจุหีบห่อของสินค้าของลูกค้ากลุ่มนี้จะมีลักษณะดังตารางที่ 7 และ

แต่ละสินค้าจะมีการจัดท าเอกสารรูปแบบการบรรจุหีบห่อดังรูปที่ 14 
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ตารางที่  7 เอกสารรูปแบบการบรรจุหีบห่อของสินค้าของกลุ่มลูกค้า Modern Trade :MT 

 
 
 

หา้ง

ล าดับ 1 2 3

รหสัเอกสาร

สินค้า

product

บรรจุ

Barcode เด่ียว

บรรจ/ุช้ิน 1x1 1*1 1*1

Barcode แพ็ค

บรรจ/ุแพ็ค 1x6 1*12 1*6

Barcode หบี

 บรรจ ุ/ หบี 1x2x6 1*12 1*6*6

บรรจ(ุโหล) 1 โหล 1 โหล 3 โหล

ช้ิน 12 12 36

กวา้ง (ซม.)

ยาว (ซม.)

สูง (ซม.)

น้ าหนัก(กรมั)

กวา้ง (ซม.)

ยาว (ซม.)

สูง (ซม.)

น้ าหนัก(กรมั)

กวา้ง (ซม.)

ยาว (ซม.)

สูง (ซม.)

น้ าหนัก(กรมั)

หมายเหตุ/ช้ิน 1

หมายเหตุ/ช้ิน 2 - - แพคเกจอาจมีการเปล่ียนแปลงรูปพรีเซนเตอร์

หมายเหตุ/แพ็ค1 - ใชก้ล่อง C 1*12 (1 โหล) -

หมายเหตุ/แพ็ค2 - - -

หมายเหตุ/หบี1

หมายเหตุ/หบี2

Check list  1 ใชลั้ง K06 ใชลั้ง Sunblock 30ml. 1*12 (1 โหล) ใชลั้ง Acne 7g. 1*24*6 (12 โหล)

Check list  2 ติดป้ายที่มุมด้านขา้งลังทั้ง 2 ด้าน ติดบาร์โค้คหีบทับบาร์โค้ดเดิม ติดป้ายที่มุมด้านขา้งลังทั้ง 2 ด้าน

Check list  3

Check list  4

MT-cust name -no.

Customer name

Dimension ลัง

ห้ามติดสต๊ิกเกอร์ราคา

ห้ามเซ็นชือ่ทับบนบาร์โค้ดเด็ดขาด

บาร์โค้ดหีบคือบาร์โค้ดชิน้

ประทับตราประจ าไลน์ผลิตและลงวันที่ผู้ตรวจสอบเหนือบาร์โค้ดหีบทั้ง 2 ด้าน

ระบุวันที่ผลิต ด้านล่างบาร์โค้ดหีบทั้ง 2 ด้าน

ชือ่สินค้าเต็ม

ชือ่ย่อสินค้าที่ฝ่ายห้างใช้

ไม่มีบาร์โค้คแพค็

บาร์โค้ดหีบคือบาร์โค้ดชิน้

dimension ชิน้เด่ียว

dimension แพค็

ปริมาณสินค้า (g/ml)
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รูปที่ 14 เอกสารรูปแบบการบรรจุหีบห่อของสินค้ากลุ่มลูกค้าห้าง (Modern Trade:MT) 

 

นอกจากข้อก าหนดในรูปแบบของการบรรจุหีบห่อ ลูกค้าอาจจะมีข้อก าหนดของอายุสินค้า
นับต้ังแต่วันที่ผลิตจนถึงวันทีจ่ัดส่ง โดยมีแบ่งออกเป็นไม่เกิน 4 เดือน ไม่เกิน 6 เดือน และไม่เกิน 1 ปี
และข้อก าหนดเรื่องเวลาในการจัดส่ง (Lead time: LT) ที่ให้เวลาตั้งแต่ 2 วันจนถึง 7 วนั แต่ส่วนมาก
จะอยู่ที่ 3 วัน ซึ่งเป็นระยะเวลาส าหรับเตรียมสินค้าที่ค่อนข้างสั้น และยังมีข้อก าหนดวันที่ท าการเปิด
ความต้องการสั่งซื้อจนถึงวันที่ส่งสินค้า รวมถึงลูกค้าบางรายมีข้อก าหนดว่าต้องท าการจองเพื่อท าการ
จัดส่งสินค้า ดังแสดงในตารางที ่8 

 
 

2 ห้าง เอกสารวันที่ รหสัเอกสาร

ช่ือสินค้า ปริมาณบรรจุ วันที่ผลิต Bacth No.

ขนาดบรรจุหบี รวมบรรจุ

  ขนาดช้ิน : กวา้ง ยาว สงู (ซม.) น้้าหนัก (กรัม)

  ขนาดแพ็ค : กวา้ง ยาว สงู (ซม.) น้้าหนัก (กรัม)

  ขนาดหีบ,ลงั : กวา้ง ยาว สงู (ซม.) น้้าหนัก (กรัม)

บาร์โค้ดช้ิน บาร์โค้ดหีบ

ขนาดบรรจุช้ิน ขนาดบรรจุหีบ

หมายเหตุ หมายเหตุ

 

บาร์โค้ดแพ็ค

ขนาดบรรจุแพ็ค

หมายเหตุ

หวัหน้าฝ่ายขายห้าง__________________ผู้จดัการฝ่ายโรงงาน__________________ แผนกแพ็ค________________ แผนก QC________________ แผนกคลังโรงงาน__________________
แผนกคลังออฟฟิศ________________ แผนกขนส่ง________________ 

-

-

1x6 ประทับตราประจ าไลน์ผลิตและลงวันที่ผู้ตรวจสอบเหนือบาร์โค้ดหีบทัง้ 2 ด้าน

- -

- -

- บาร์โค้ดหบีคือบาร์โค้ดชิน้

ใช้ลัง K06

ติดป้ายที่มุมด้านข้างลังทัง้ 2 ด้าน 

ไม่มีบาร์โค้คแพ็ค ระบุวันที่ผลิต ด้านล่างบาร์โค้ดหบีทัง้ 2 ด้าน

8-850822-010303 8-850822-010303
1x1 1x2x6

ห้ามติดสติ๊กเกอร์ราคา ห้ามเซ็นช่ือทบับนบาร์โค้ดเด็ดขาด

1x2x6 1 โหล

   &
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ตารางที่  8 ขอ้ก าหนดเรื่องการสั่งและการจัดส่งรวมถึงอายุของสินค้าของลูกค้ากลุ่ม Modern trade 

 

จากข้อมูลในตารางที่ 8  พบว่าลูกค้ากลุ่มนีใ้ห้เวลาแก่บรษิัทกรณีศึกษาในการเตรียมสินค้าสั้น 
ซึ่งการบรรจุหบีห่อสินค้าใหท้ันต่อความต้องการจะต้องมีการเตรียมสั่งบรรจุภัณฑ์มาก่อนล่วงหน้า 
เนื่องจากบรรจุภัณฑ์มีเวลาในการเตรียมการมากกว่า 7-10 วัน อีกทั้งความต้องการของลูกค้าแต่ละ
รายจะแตกต่างกัน รวมถึงหากมีการเตรียมสินค้าไว้ก่อนบางครั้งอาจติดปัญหาของอายุสินค้าเกิน ซึ่ง
ในส่วนของรูปแบบการบรรจุหีบห่อนั้นมีความหลากหลายจากสถานการณ์ที่หลากหลาย เช่น 

• สินค้ารายการเดียวกันแต่ลูกค้าต่างรายกันมีข้อก าหนดให้การบรรจุหีบห่อหน้าตาต่างกัน ดัง

แสดงในรูปที่ 15  

 

รูปที่ 15 ความแตกต่างของสินค้ารายการเดียวกันแต่ลูกค้าคนละรายกัน 

จ อ พ พฤ ศ ส จ อ พ พฤ ศ ส

MT1 3 3 1 ปี /

MT2 2 3 4 เดือน

MT3 2 3 1 ปี /

MT4 1 2 1 ปี

MT5 1 สง่สนิค้าตามที ่PO. ระบุ 3 4 เดือน /

MT6 1 3 6 เดือน /

MT7 1 สง่สนิค้าตามที ่PO. ระบุ 3 1 ปี /

MT8 1 3 1 ปี

MT9 1 3 1 ปี

MT10 1 7 4 เดือน

ห้าง LT อายสุนิค้า booking
วนัที่เปิด Order วนัที่สง่ Orderครั้ง/

สปัดาห์
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ลูกค้ารายที่ 1 ต้องการให้เรียงแถวตอน 3 ชิ้น และในการบรรจุลังลูกฟูกใส่ลังทีม่ีขนาดเหมาะสม 
โดยติดรายละเอียดป้ายข้างลัง ลูกค้ารายที่ 2 เรียงสินค้า 4 ชิ้น เรียงเอาหัวชนกัน ในการบรรจุลงลัง
ลูกฟูกมีลังเฉพาะของลูกค้ารายนี้ ไม่ต้องติดรายละเอียดเพ่ิมเติม  

• ส าหรับลูกค้ารายเดิมแต่เมื่อมีการท า Promotion ในบางช่วง ก็จะมีการปรับเปลี่ยนรูปแบบ

การบรรจุหีบห่อ ดังแสดงในรูปที่ 16 

 
รูปที่ 16 ความแตกต่างของสินค้ารายการเดียวกันลูกค้ารายเดียวกัน แต่ช่วงเวลาต่างกัน 

 
 ส าหรับลูกค้ารายเดิม ในช่วงการท าการส่งเสริมการขายในการแพ็คแถม ต้องมีการบรรจุ
สินค้าเพิ่มอีก 1 ชิ้น เปลี่ยนตวัฟิล์มหุ้มแพ็คคู่ และท าการติดรายละเอียดที่ลังลูกฟูกว่าเป็นสินค้ารุ่น 
Promotion  

 จากสถานการณ์ดังกล่าวจึงท าให้การเตรียมบรรจุหีบห่อส าหรับลูกค้ากลุ่มนี้มีความซับซอ้น 
และต้องปรับเปลี่ยนตามสถานการณ์ต่างๆอยูเ่สมอ รวมถึงข้อจ ากัดเรื่องเวลาในการเตรียมสินค้าที่
ค่อนข้างสั้น โดยไม่สามารถเตรียมผลิตล่วงหน้าได้เนื่องจากปริมาณความต้องการที่ไม่แน่นอนและมี
ข้อก าหนดด้าน วัน/เดือน/ปี ที่ผลิตสินค้า ในการส่งลูกค้าแต่ละรายแต่ละครั้งการส่งสินค้าสินค้า
จะต้องผลิตไม่เกิน 2 ครั้งที่ของการผลิต และหากท าการเตรียมไว้แล้วไม่ตรงตามความต้องการก็
จ าเป็นต้องน ามาแก้หากอายุของสินค้าเกินที่ลูกค้าก าหนด 

3.4.3 กลุ่มลูกค้าต่างประเทศ (Foreign Trade: FT)  

การบรรจุหีบห่อให้ลูกค้ากลุม่น้ี แตกต่างกันตามเง่ือนไขในแต่ละประเทศ เช่น สติกเกอร์ที่เป็น

ภาษาที่ใช้ในประเทศของลูกค้า การยิงวันหมดอายุ รวมไปถึงความต้องการในการท าการตลาดของแต่

ละประเทศ อาจจะมีการติดสติกเกอร์พรีเซนเตอร์ของแต่ละประเทศ เปน็ต้น 
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ขั้นตอนการรับความต้องการของลูกค้ากลุ่มนี้ ทางฝ่ายตา่งประเทศหรือการตลาดของบริษัท
กรณีศึกษาจะส่งเอกสารแจ้งความต้องการส่งสินค้าและรูปแบบการบรรจุหีบห่อสินค้ามาให้กับฝ่าย
วางแผนและแผนกบรรจุหีบห่อในแต่ละครัง้ที่มีความต้องการสั่งซื้อสินคา้เข้ามาดังตัวอย่างเอกสารดัง
แสดงในรูปที่ 17 โดยทีใ่นปัจจุบันไม่ได้มีการจัดท าเอกสารเพื่อเก็บเป็นบันทึกหรือข้อมูลมาตรฐานแต่
จะมี art-work สติกเกอรฉ์ลากภาษาต่างๆอยู่ที่ส่วนงาน (Graphic) โดยที่ทางโรงงานจะต้องน ามา
พิมพ์เองและน ามาติดที่กล่องหรือบรรจุภัณฑ์เดี่ยวตามในรูปที่ 18 และมีข้อก าหนดให้ระบุวันหมดอายุ
ตามหมายเหตุด้านล่าง  

 
รูปที่ 17 ตัวอย่างอีเมล์ความต้องการสินค้าของลูกค้ากลุ่มต่างประเทศ 

 

 
รูปที่ 18 ตัวอย่างความแตกต่างของต าแหน่งการติดสติกเกอร์ตามข้อก าหนดของลูกค้าต่างประเทศกับ

สินค้าที่ท าการขายในประเทศ 
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ก าหนดการจัดส่งจะก าหนดมาทางอีเมล์ เช่น ส่งวันที่ 28/3/15 ให้ส่งสินค้าให้ทางคลังวันที่ 
2/4/15 หรือทางคลังสามารถแจ้งวันที่คาดว่าของจะท าเรียบร้อยเพ่ือให้ไปนัดกับทางผู้จัดส่งในการ
จองเรือหรือยานพาหนะในการขนส่งสินค้า ส่วนจ านวนในแต่ละลังลูกฟูกในการบรรจุหบีห่อเพื่อท า
การจัดส่งจะต้องเลือกวิธีที่จะประหยัดค่าขนส่งให้มากทีสุ่ด โดยทางฝ่ายขายหรือการตลาดจะระบุ
จ านวนต่อลังมาให้ และในบางประเทศจะต้องเตรียมสินค้าตัวอย่างเพ่ือให้ระหว่างการขนส่งมีการสุ่ม
ตรวจสินค้า 

การสั่งของของลูกค้ากลุ่มต่างประเทศจะขึ้นกับความต้องการของลูกค้าในแต่ละครั้ง ไม่มี
ก าหนดช่วงเวลาในการสั่งหรอืปริมาณในการสั่งที่ตายตัวและไม่มีข้อมูลในการประมาณการการขาย
ล่วงหน้า ส าหรับการส่งสินค้า เป็นการแจ้งวันและเวลาที่สินค้าพร้อมส่งเพื่อให้ทางฝ่ายขายจัดเจรียม
เอกสารและจองพาหนะในการขนส่ง 

 
บริษัทกรณีศึกษาเป็นบริษัทที่ท าการผลิตและจัดจ าหน่ายเครื่องส าอางตราสินค้าของตนเอง 

สามารถแบ่งกระบวนการผลิตได้ออกเป็น 2 ช่วง ช่วงแรกเป็นช่วงการผสมและบรรจุเน้ือผลิตภัณฑ์ 
และช่วงที่สองเป็นช่วงบรรจุหีบห่อที่จะด าเนินงานตามความต้องการของลูกค้าแต่ละราย โดยลูกค้า
แบ่งออกเป็น 3 กลุ่ม กลุ่มลูกค้าทั่วไป กลุม่ลูกค้าห้างค้าปลีก ค้าส่งสมัยใหม่ และลูกค้ากลุ่ม
ต่างประเทศ โดยที่ลูกค้าแต่ละกลุ่มมีธรรมชาติของความต้องการที่แตกต่างกัน ทั้งในส่วนมีความ
ต้องการสินค้าในรูปลักษณท์ีแ่ตกต่าง และมีช่วงเวลาการสั่งสินค้าและจดัส่งสินค้าที่แตกต่างกัน รวมถึง
มีเงื่อนไขอื่นๆที่ส่งผลต่อการท างานในกระบวนการบรรจุหีบห่อของบริษัทกรณีศึกษา โดยจะมีการ
วิเคราะห์การด าเนินงานในปัจจุบัน และสภาพปัญหาในบทที่ 4 ต่อไป 



 

บทที่ 4  
การวิเคราะห์การด าเนินงานในปัจจุบัน (As-is Analysis) 

 การด าเนินงานในปัจจุบันในสว่นงานการบรรจุหีบห่อของบริษัทกรณีศึกษา สามารถแบ่ง
ออกเป็น 2 ส่วน โดยแบ่งเป็น1)กระบวนการในการบรรจุหบีห่อ ซึ่งท าการวิเคราะห์สภาพการ
ด าเนินงานในปัจจุบัน สภาพปัญหา เสนอแนวทางการแก้ปัญหาเบ้ืองต้นและการเก็บขอ้มูลการท างาน
และเอกสารในการบรรจหุีบห่อ และ 2)การวางแผนการบรรจุหีบห่อ วิเคราะห์การวางแผนและสภาพ
ปัญหาในการวางแผน โดยแบง่ออกเป็น 3 ประเด็นย่อย ประเด็นด้านการวางแผน ประเด็นด้านการ
ควบคุมและประเด็นด้านการใช้ทรัพยากร 
4.1 กระบวนการบรรจุหีบห่อ 

4.1.1 สภาพของกระบวนการบรรจหุีบห่อในปัจจุบัน 

การจัดสายการบรรจุหีบห่อจดัตามลักษณะบรรจภุัณฑ์เด่ียว โดยแบ่งเป็นทั้งหมด 5 สายการ

บรรจุหีบห่อ ดังแสดงในรูปที่ 19 ดังนี ้

1.กลุ่มสินค้าซอง (Sachet)   
2.กลุ่มสินค้าหลอด (Tube) ผลิตมาจากเครื่องบรรจุอัตโนมัติ  
3.กลุ่มสินค้าหลอด (Tube) ผลิตมาจากเครื่องบรรจุกึ่งอัตโนมัติ 
4.กลุ่มสินค้าขวด (Bottle) ผลิตมาจากเครื่องบรรจุกึ่งอัตโนมัต ิ
5.กลุ่มสินค้าลปิส์และงานที่เป็นการอัดบริสเตอร์ (Lips product and product with blister 
pack) 

 

รูปที่ 19 การจดัสายการบรรจุหีบห่อในปัจจุบัน 
โดยที่ลักษณะของการจัดผังโรงงานในปัจจุบันดังแสดงในรูปที่ 20 สะทอ้นถึงการจัดสายการ

บรรจุ และห้องของแผนกผสม ห้องปฏิบัติการและควบคุมคุณภาพและคลังสินค้า โดยทีห่้องที่เชื่อมกับ
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สายการบรรจุหีบห่อใดก็จะเป็นห้องบรรจุในรูปแบบเช่นเดียวกัน เช่น ห้องที่ติดกับสายการบรรจุ 1 จะ
ติดกับห้องบรรจุซอง แต่การน าสินค้ากึ่งส าเร็จรูปมาท าการบรรจุหีบห่อนั้นกลับต้องท าการเบิกจาก
คลังสินค้ากึ่งส าเร็จรูป เช่นเดียวกับการท างานของทุกสายการบรรจุที่ต้องท าการเบิกสินค้ากึ่ง
ส าเร็จรูปจากคลังกึ่งส าเร็จรูปตามหลักการ First in First out (FIFO) ไม่ได้ท าการบรรจุหีบห่อสินค้า
กึ่งส าเร็จรูปในล็อตที่ได้ท าการบรรจุมาจากห้องบรรจุที่อยู่เช่ือมกัน 
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รูปที่ 20 การจัด Layout ของบริษัทกรณีศึกษาและการจดัสายการบรรจุหีบห่อในปัจจุบัน 
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4.1.2 สภาพปัญหาของกระบวนการบรรจุหีบห่อในปัจจุบัน 

ลักษณะการไหลของกระบวนการผลิตของงานแสดงดังผังการไหลในเอกสารภาคผนวก ง-1 ที่
สะท้อนให้เห็นว่ามีเส้นทางการไหลที่สลับซับซ้อนมากเนื่องจากถูกก าหนดตามรูปลักษณ์ของบรรจุ
ภัณฑ์เด่ียว เมื่อการเข้ามาของความต้องการใช้สินค้าไม่เทา่เทียมกันในแต่ละลักษณะบรรจุภัณฑ์เด่ียว
ส่งผลให้การท างานของแต่ละทีมหรือแต่ละสายการบรรจุหีบห่อมีความหนักไม่เท่าเทียมกัน โดยจะมี
สายการบรรจุหีบห่อพิเศษคือสายการบรรจุหีบห่อที่ 6 ที่จะท าการบรรจุหีบห่อเฉพาะสินค้าที่เร่งด่วน 
หากไม่มีงานกลุ่มงานนี้ก็จะสามารถกระจายไปอยูก่ลุ่มงานอื่นได้ ท าให้ไม่สามารถประเมินหัวหน้าสาย
การบรรจุหีบห่อแต่ละท่านได้ ไม่สามารถวิเคราะห์การท างานในแต่ละครั้งการบรรจุหีบห่อได้ว่าใช้
ก าลังคนปริมาณเท่าไหร่ เพราะมีการเพิ่มก าลังคนระหว่างการท างาน โดยก าลังคนนั้นสามารถน ามา
เพิ่มจากก าลังคนจากสายการบรรจุหีบหอ่ที่ท าการผลิตสนิค้าเรียบร้อยแล้ว หรือมคีวามต้องการเร่งใน
สายการผลิตใดมากกว่าจะไปรวมกันที่สายการบรรจุหีบห่อเดียวเพ่ือเร่งงานให้ส าเร็จตามเวลาที่
ก าหนดส่งผลต่อการประเมินเวลามาตรฐานเพื่อดูก าลังการท างานของส่วนงานนี้เป็นอย่างมาก  

การมอบหมายก าลังคนในการบรรจุหีบห่อ มีการจัดหัวหน้าทีมไว้กับสายการบรรจุหีบห่อ 
การจัดก าลังคนเป็นแบบให้หวัหน้าจัดการแต่ละทีมจัดการเอง 

การท างานเป็นแบบเคลื่อนย้ายเครื่องจักรให้ตรงตามงานที่ลงในแต่ละสายบรรจุหีบห่อ ส่งผล
ต่อความเสถียรของเครื่องจักร และเครื่องชัง่ ต้องท าการสอบเทียบบ่อยครั้งเนื่องจากพบว่าข้อมูล
น้ าหนักของสินค้ามีความแปรปรวน และการตั้งค่าเครื่องจักรนั้นเปลี่ยนไปเสมอ  

จากการเก็บข้อมูลย้อนหลังเพื่อประเมินเวลาในกระบวนการบรรจุหีบห่อพบว่าส าหรับการจัดสาย
การบรรจุหีบห่อนั้นมีการเปลี่ยนแปลงตลอดเวลา ทั้งเครื่องจักร และจ านวนคน โดยมีเอกสารใน
รูปแบบที่แสดงไว้ในภาคผนวก ง-3 ซึ่งเป็นเอกสารในระบบปัจจุบัน เอกสารฉบับนี้เป็นเอกสารที่มี
วัตถุประสงค์ในการมอบหมายงานประจ าสายการผลิตและเป็นเอกสารที่ใช้บันทึกหลังจากการท างาน
ส าเร็จ ซึ่งเมื่อน ามาตรวจสอบย้อนกลับเพ่ือดูรายละเอียดและเก็บข้อมลู พบว่าข้อมูลไม่ตรงตามความ
เป็นจริง ทั้งในส่วนจ านวนคน เวลา เพราะมีการย้ายคนหรือเพ่ิมคนเข้ามาระหว่างการท างานแต่ไม่ได้
มีการบันทึกช่วงเวลาที่มีจ านวนคนที่เปลี่ยนแปลงไป เมื่อน าข้อมูลมาค านวณดูความสามารถในการ
ท างานและน าไปตรวจสอบเวลาในการท างานพบว่าไม่สามารถท างานตามเวลาที่บันทึกไว้ได้ส าเร็จ 

4.1.3 การเก็บข้อมลู 

ท าการสัมภาษณ์ผู้ปฏิบัติงานและท าการเกบ็ข้อมูลปัญหาเนื่องจากการท างานเพื่อท าการวิเคราะห์
ข้อมูล และท าการศึกษาการท างานในงานแต่ละรูปแบบเพื่อสร้างเป็นรูปแบบมาตรฐานในการจัดสาย
การบรรจุหีบห่อ โดยท าการจัดตั้งทีมวิศวกรกระบวนการผลิตเพ่ือท าการศึกษาและจับเวลาในการ
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ท างานเพื่อสร้างแบบฟอร์มเอกสารเพื่อท าการเก็บข้อมูลดังแสดงในเอกสารในภาคผนวก ง-3 เป็น
เอกสารในการศึกษาการท างานเพื่อดูล าดับงานย่อยและเวลาในกระบวนการ 

และจัดท าการประชุมเชิงปฏิบัติการ (Workshop) เพื่อท าการให้หัวหน้าทีมละหัวหน้าแผนก
รวมถึงส่วนที่เกี่ยวข้องร่วมกันวิเคราะห์หาปัญหาในกระบวนการบรรจุหีบห่อและรวมหาทางแก้ไข 
จากนั้นเมื่อได้การปรับสายการบรรจุหีบห่อ จัดสายการบรรจุหีบห่อต้นแบบเพ่ือทดสอบการท างาน 
และสร้างความคุ้นเคยกับการท างานแบบใหม่ และเพื่อสร้างทัศนคติในการปรับสายการบรรจุหีบห่อ
และการมอบหมายการท างานต่อไป โดยขั้นตอนในการบรรจุหีบห่อและเอกสารที่ใช้ในปัจจุบันมี
ดังต่อไปนี้ (ดังแสดงในตารางที่ 9) 

เมื่อรับแผนการบรรจุหีบห่อรายสัปดาห์ ในส่วนของธุรการแผนกบรรจุหบีห่อท าการเบิก 
บรรจุภัณฑ์ใหทุ้กสายการบรรจุหีบห่อ โดยใช้ใบเบิก ตามเอกสารหมายเลข 1 และเมื่อท าการเบิก
บรรจุภัณฑ์แลว้จะต้องท าการตรวจสอบยอดและตรวจสอบใบสถานะของสินค้าตามเอกสารหมายเลข 
2 ใบสถานะของทั้งบรรจุภัณฑ์และสินค้ากึ่งส าเร็จรูป  เมื่อตรวจสอบความพร้อม ก่อนท าการบรรจุหีบ
ห่อ เตรียมเอกสารที่ 3 ใบ Line Clearance เพื่อตรวจสอบความถูกต้องก่อนเริ่มการท างานและ
เตรียมเอกสารที่ 4  Job line report ท าการบรรจุหีบห่อสนิค้า และท าการนับจ านวน บันทึกจ านวน
ของเสียในเอกสารที่ 1 ใบบันทึกของเสีย ตรวจสอบความถูกต้องและท าการจัดส่ง และท าการเตรียม
เอกสารที ่6 ใบส่งมอบสินค้าส าเร็จรูป 
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ตารางที่  9 ขัน้ตอนการบรรจุหีบห่อในปัจจุบัน 

ข้ันตอนการบรรจุหีบห่อในปัจจุบัน

QCLine  supervisor Line LeaderAdmin Operator

Ph
as

e

รับแผนการบรรจุหีบห่อรายสัปดาห์ 

ท าการเบิก PM

ตรวจสอบความถูกต้องของ PM และจ านวน

ไม่ถูกต้อง

ท าการแพ็คสินค้า

ถูกต้อง

ตรวจนับจ านวน

จัดส่งให้คลังสินค้า

ตรวจสอบความถูก
ต้องและจ านวน

6.ใบส่งมอบ

3.Line Clearance
4.job line report
5.ใบบันทึกของเสีย

แผนการบรรจุหีบห่อ
รายสัปดาห์

1.ใบเบิก
2.ใบสถานะ
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เอกสารที่ 1.ใบเบิกวัสดุบรรจุภัณฑ ์

 
 

เอกสารที่ 2.ใบสถานะ 

 

ล าดบั รายการ PM No. จ านวนจ่าย จ านวนคืน ผู้ เบกิ/คืน ผู้ จ่าย/รับ ผู้ รับของ ผู้อนุมัติ หมายเหตุ

MANUFACTURING ORDER

ตารางบันทกึยอดการเบิกจ่าย-รับคืน PM ประจ าวันที.่.......................... MO. NO ………………….

CODE Batch

ผู้บันทึก วันท่ี

ใบสถานะ
สินค้า                         

รอแพ็ค
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เอกสารที่ 3.ใบ Line clearance

 
 
 

PRODUCT   : …………………………………………………………………………………………………SIZE : ………………Gm/ml 

BATCH NO : ……………………………CODE : …………………………..MFG.DATE :……………… FILLING DATE : ……………………
QC

FILL PACK
ผลิตภัณฑ์ (Product)

1. ช่ือและชนดิผลิตภีณฑ์ถูกต้อง

2. นา้หนกัถูกต้อง

3. Batch No. และวันที่ผลิตถูกต้อง

4. ติดฉลากเพ่ือการยอมรับก่อนบรรจุ

บุคคลากร (Personnal)

1. สวมเคร่ืองแบบถูกต้อง

2. สะอาด เหมาะสม

บริเวณท างาน / Working Area

1. สะอาดปราศจากฝุ่นละออง

2. ปราศจากช้ินสว่นของผลิตภัณฑ์อ่ืนๆ

เครื่องจักรและอุปกรณ์ (Machine / Equipment)

1. สะอาด พร้อมที่จะใช้งาน

2. ตรวจและดูสภาพก่อนใช้งาน

วสัดุที่ใช้บรรจุ (Packageing Material)

1. Batch No. และวันที่ผลิตถูกต้อง ตรงกัน

2. ขวด / หลอด + ฝา

3

4

5

6

7

8

9

10

ลายมอืช่ือผู้ตรวจสอบ

จ านวนที่ได้.........................................................................................................................................................

THEORETICAL F/G (TF)……………………………..PCS %YIELD =  (TO / TF ) X 100 = ……………………………………
TOTAL OUTPUT (TO)……………...……….………..PCS
วันที่แพ็ค ผลิตภัณฑ์ วันที่ผลิต BATCH NO. SIZE วันที่ลงสต็อก หมายเหตุจ านวนที่ได้ ผู้บันทึก

CHECK LIST FOR LINE CLEARANCE OR LINE SET UP
รายงานตรวจสอบความถูกต้องก่อนเริม่ปฏบัิติงาน

รายการ OPERATOR SUP REMARK
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เอกสารที่ 4.เอกสาร Job line Report 

 
 
 
 
 
 

ช่ือผลติภัณฑ์ (Product Name) :____________________________________________________________วนัที่ (Date) :_____________

บรรจุเคร่ือง (Line) :____________________________________คร้ังที่ผลิต (Batch No.)    :________________________________

การปรับตัง้เคร่ือง (Set.) ; ความร้อน_______________________วนัที่ผลิต (Mfg.Date)      :_________________________________

                                 ; ความเร็วรอบ_____________________             ขนาดผลิต(Batch Size)   :__________________________kg. 

                                 ; เวลา____________________________ขนาดบรรจุ (Size)          :___________________________g./ml.

บรรจุเนื้อผลิตภัณฑ์ไดจ้ านวน :____________________ช้ิน วธิีการแพ็ค :____________________________________________

NO. รายการ จ านวน จ านวน ของเสยีจาก ของเสยีจาก เหลอืคืน Lab.No.

ที่เบกิ(ช้ิน) ที่ใช้จริง(ช้ิน) ขั้นตอนผลติ(ช้ิน) Supplier(ช้ิน) Stock (ช้ิน)

เวลาเร่ิม_____________________เปา้หมายเสร็จ_________________________เสร็จจริง___________________________

จ านวนพนักงานที่ท า________________คน เปา้หมาย___________________ช้ิน / ช่ัวโมง

จ านวนที่ได ้(Total Output)____________________โหล_______________ช้ิน

หมายเหต_ุ______________________________________________________________________________________________________

_______________________________________________________________________________________________________________

_______________________________________________________________________________________________________________

ผู้ควบคมุ Line         :___________________________________________ วนัที่____________________________

ตรวจสอบโดย          :___________________________________________ วนัที่____________________________

มอบหมายโดย         :___________________________________________ วนัที่____________________________

หัวหน้าฝ่ายผลิต      :___________________________________________ วนัที่____________________________

JOP LINE REPORT

ใบมอบหมายงานประจ า LINE
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เอกสารที่ 5.ใบบันทึกของเสีย 

 
 
เอกสารที่ 6.ใบส่งมอบสินค้า 

 
 
 
 
 

Lot No/ จ านวน

Batch No ท่ีเบกิ จาก ยิงวันท่ี ข้ันตอนการ

(ช้ิน) Supplier /Code บรรจุ-แพ็ค

ผูรั้บทราบ................................................... ผูบ้นัทึก.............................................

ผูต้รวจสอบ................................................ ผูรั้บคืน..............................................

ใบบนัทึกของเสียประจ าเคร่ือง__________________ เดือน______________ ห้อง _____________________

จ านวนของเสีย (ช้ิน)

สาเหตุ ผูบ้นัทึก หมายเหตุล าดับท่ี ว.ด.ป. วัสดุบรรจุภัณฑ์ PM

สนิค้าส าเร็จรูปผลติเสร็จพร้อมสง่มอบประจ าวนัที่___________________________________________________

1. ช่ือสนิค้า______________________ขนาด_____________________o TT o หา้ง____________
    รูปแบบการบรรจุหีบห่อ________________________________________________จ านวน (ลงั)____________

    Batch no.หลอด/ขวด _______________Batch no.ปา้ย/กลอ่ง________________จ านวน (โหล)___________

2. ช่ือสนิค้า______________________ขนาด_____________________o TT o หา้ง____________
    รูปแบบการบรรจุหีบห่อ________________________________________________จ านวน (ลงั)____________

    Batch no.หลอด/ขวด _______________Batch no.ปา้ย/กลอ่ง________________จ านวน (โหล)___________

ผูจั้ดเรียงสนิค้า (ไลน์บรรจุหีบห่อ)__________________________________________ว/ด/ป_________________

ผลการตรวจเช็คสนิค้า O ถูกต้องและครบถ้วนแลว้

ผูต้รวจเช็คและรับสนิค้า (โรงงาน)__________________________________________ว/ด/ป_________________

ใบส่งมอบสินค้าส าเร็จรูปจากแผนกบรรจุหีบห่อไปยังคลังสินค้าส าเร็จรูป
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4.2 การวางแผนการบรรจุหีบห่อในปัจจุบัน (Current planning method) 

4.2.1 สภาพของการวางแผนการบรรจุหีบห่อในปัจจุบัน 

การวางแผนในปัจจุบันนั้น มีการออกแผนเป็นรายสัปดาห์ ออกโดยหัวหน้าแผนกบรรจหุีบห่อ มี
การแบ่งการวางแผนออกเป็น 5 สายการผลติตามลักษณะบรรจุภัณฑ์เด่ียวและมีหัวหน้าทีมอยู่ในแต่
ละสายการท างาน นอกจากน้ีการท างานในปัจจุบันได้แบ่งทีมประจ าในแต่ละสายการบรรจุหีบห่อ ซึ่ง
แต่ละทีมจะท างานตามกลุ่มสินค้า เช่น ถ้าเป็นกลุ่มสินค้าซองก็จะมอบหมายไปยังทีมที่ 1 ที่
สายการผลิตที ่1 ถ้าเป็นกลุ่มสินค้าหลอดทีผ่ลิตจากเครื่องบรรจุอัตโนมัติก็มอบหมายไปยังทีม 2 
ส าหรับทีมที ่3 เป็นกลุ่มงานหลอดที่ท าการบรรจุจากเครื่องกึ่งอัตโนมัติ ถ้าเป็นกลุ่มงานขวด 
มอบหมายให้ทมี 4 ถ้าเป็นกลุม่สินค้าลิปส์หรืองานที่ตอ้งอัดบริสเตอร์ก็จะมอบหมายใหท้ีม 5 ดังแสดง
ในรูปที่ 21 โดยจะมีทีมพิเศษที่คอยท าสินคา้เร่งด่วน หากไม่มีงานเร่งด่วนคนในทีมนี้จะกระจายไปอยู่
กับทีมอื่นๆ โดยปริมาณคนในแต่ละทีมไม่เท่ากัน และในแต่ละวันมีปริมาณคนไม่แน่นอน 

 

รูปที่ 21 การวางแผนและการมอบหมายงานให้แต่ละทมี 
 

โดยผังกระบวนการในการวางแผนการผลิตในปัจจุบันเป็นดังแสดงในรูปที่ 22 เมื่อมีความต้องการ
จะตรวจสอบกับสินค้าคงคลังในคลังสินค้าส าเร็จรูป หากมพีอเพื่อท าการจัดส่ง จะด าเนินการจัดสินค้า
ตามความต้องการเพื่อท าการจัดส่งต่อไป แต่หากมีไม่เพียงพอจะน าไปท าการบรรจุหีบห่อ และลง
บันทึกการบรรจุหีบห่อตามล าดับ ส าหรับสินค้าที่เป็นสินคา้กลุ่มต่างประเทศและสินค้าที่มีประมาณ
การหรือเวลาในการผลิตที่นานจะมีการวางแผนเป็นแผนรายสัปดาห์ เพื่อท าการตรวจสอบกับคลัง
บรรจุภัณฑ์และคลังสินค้ากึ่งส าเร็จรูป ในการบรรจุหีบห่อจะท าตามความต้องการของลูกค้า
(Customer Requirement) โดยที่แผนภาพผังการท างานกล่องสีชมพู อธิบายถึงกระบวนการท างาน
ในส่วนงานนอกเหนือการวางแผน ส่วนกล่องสีแดงจะเป็นกระบวนการท างานของส่วนงานวาง
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แผนการผลิต (planning Process) กล่องสฟี้าเป็นข้อมูลน าเข้าระบบในแต่ละช่วงเวลา (Transaction 
Data) และกล่องสีเหลี่ยมสีขาวแสดงถึงข้อมูลข้อก าหนดหรือบันทึกข้อมูล  

ในส่วนของลูกศรแต่ละสแีสดงถึงกลุ่มลูกค้าที่แตกต่างกัน สีแดงแสดงการท างานของลูกค้ากลุ่มที่ 
1  สีเหลืองแสดงการท างานของลูกค้ากลุ่มที่ 2 สีเขียวแสดงถึงลูกค้ากลุ่มที่ 3 สีส้มจะแสดงถึงลูกค้า
กลุ่มที่ 1และ 2 และลูกศรสดี าแสดงการท างานของลูกค้าทุกกลุ่ม และลูกศรที่เป็นเสน้ประสีฟ้า เป็น
เส้นที่แสดงการไหลของเอกสารหรือข้อมูล 

 
รูปที่ 22 แผนผังการวางแผนการบรรจุหีบห่อในปัจจุบัน 

 

เมื่อมีความต้องการแทรกเข้ามาระหว่างการท างานโดยที่เป็นงานที่เร่งด่วนกว่างานที่ท าการบรรจุ
หีบห่อในปัจจบุัน จะมีท าการแทรกจากการท างานปัจจุบัน โดยทางคลังสินค้าส าเร็จรปูจะแจ้งความ
ต้องการมาที่หัวหน้าแผนกบรรจุหีบห่อ หัวหน้าแผนกจะด าเนินการแจ้งใหส้ายการบรรจุหีบห่อทีต่รง
ตามลักษณะบรรจุภัณฑ์เด่ียว ไม่ได้ค านึงถึงความสมดุลของงานในแต่ละสายการบรรจุหีบห่อ หากมี
ความต้องการในบรรจุภัณฑ์เดี่ยวเดียวกันพร้อมๆกันก็จะท าการกระจายไปในสายการผลิตอื่นเพื่อให้
ได้สินค้าตามเวลาที่ต้องการ หรือน าสินค้าส าเร็จรูปในคลังสินค้ามาแก้ใหเ้ป็นไปตามข้อก าหนดของ
ลูกค้า ท าให้มกีาร Repack ค่อนข้างสูง และมีการปรับเปลี่ยนแก้ไขการจัดสายการบรรจุหีบห่อเพื่อ
เปลี่ยนงานเป็นประจ าทุกวัน และไม่สามารถทราบได้ว่าแผนที่วางไว้ได้เปลี่ยนเป็นอย่างไร และขาด
การเก็บข้อมูลอย่างเป็นระบบทั้งในส่วนเวลาในการท างานที่จะใช้ในการวางแผน และจ านวนคนที่ใช้
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ในการบรรจุหบีห่อสินค้า รวมไปถึงมาตรฐานในการบรรจหุีบห่อ โดยแผนรายสัปดาห์มีตัวอย่างดัง
แสดงในตารางที่ 10 

ตารางที่  10 ตัวอย่างแผนรายอาทิตย์ของบริษัทกรณีศึกษา 

 

 
4.2.2 สภาพปัญหาของการวางแผนการบรรจุหบีห่อในปัจจุบนั 

สถานการณ์ของบริษัทในปัจจบุันจะพบว่ามีการต้องโทรไปขอทางลูกค้าเพ่ือต่อรองให้เลื่อน
การส่งสินค้าออกไปและส่วนงานจัดส่งสินค้าจะต้องมารอ สินค้าส าเร็จรปูทุกวันเพ่ือท าการจัดส่งสินค้า 
หรือมีการขอเปิดท างานล่วงเวลาเพื่อให้มีสินค้าส่งทันตามก าหนด ในการขอเปิดการท างานล่วงเวลา
จะมีการแจ้งในช่วงบ่ายวันที่ต้องการให้เปิดการท างานล่วงเวลาและไม่สามารถก าหนดเวลาแน่ชัดว่า
ต้องเปิดเป็นเวลากี่ช่ัวโมงและจ านวนคนที่เหมาะสมคือเทา่ไหร่ ในส่วนของการ Repack มีผลต่อการ
สั่งบรรจุภัณฑ์เพื่อเตรียมในการผลิตก็ไม่สอดคล้องหรือบางครั้งไม่เพียงพอเนื่องจากเกิดความสูญเสีย
ในการแก้ไขสินค้า และการวางแผนการท างานที่ไม่เป็นระบบ การจัดคนมักจะรุมกันไปท างานเพื่อให้
เสร็จทันเวลา ในส่วนของการติดตามผลการท างานก็ไม่สามารถทราบถึงก าลังในการท างานของ
พนักงานได้ เมื่อมีความต้องการแทรกเข้ามาจากแผนที่วางไว้ ไม่สามารถทราบได้ว่าสุดท้ายการท างาน
เป็นอย่างไร สามารถบรรจุหบีห่อสินค้าได้ตามแผนที่วางหรือไม่ หรือแผนใหม่เปลี่ยนเป็นอย่างไร และ
มีการท าการ Repack ใหม่ทุกวัน  

ในการวิเคราะห์การด าเนินงานในปัจจุบันสามารถสรุปได้เป็น 3 ประเด็นคอื ประเด็นในส่วน
ของการวางแผนที่จะท าการออกแผนและมอบหมายงานการควบคุมและติดตามผลว่าเมื่อท าการออก
แผนไปแล้ว การท างานเป็นอย่างไร สามารถท าได้ตามที่วางแผนไปหรือไม่ และการใช้ทรัพยากรที่เป็น
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ตัวชี้วัดในการวางแผนว่าแผนที่ออกไปใช้ทรัพยากรที่มีได้อย่างเหมาะสมหรือไม่ โดยแต่ละประเด็นเป็น
ดังนี้ 
1) ประเดน็ด้านกระบวนการวางแผน 

- ฝ่ายวางแผนจะมีการวางแผนได้เพียงแผนการผสมและแผนการบรรจ ุ

- ผู้ดูแลส่วนงานบรรจุหีบห่อจะจัดงานรายอาทิตย์ออกมาเป็นประมาณการของที่คาดว่าต้องมี

ในคลังสินค้าและมีการปรับเปลี่ยนรายวันเมื่อได้รับความต้องการสินค้าเข้ามาจากส่วนงาน

ต่างๆ 

- เมื่อมาความต้องการสินค้าเข้ามาจะท าการสั่งงานออกไปโดยแก้หน้างานทันที   

2) ประเดน็ด้านกระบวนการควบคุมและตดิตาม 
- ส่วนงานบรรจุทุกสัปดาห์จะมีการแจ้งปรับเปลี่ยนขนาดการบรรจุเพื่อให้มีของส ารองเพื่อรอ

ขั้นตอนการบรรจุหีบห่อ 

- ไม่สามารถแจ้งยืนยันวันที่และเวลาที่แน่นอนไดว้่าของที่ทางฝ่ายต่างๆหรือลูกค้าสั่งมาจะได้

ของเมื่อไหร่  

- มักจะทราบว่าบรรจุหีบห่อไมท่ันและขอคนเพิ่มหรือขอเปิดท างานล่วงเวลาก่อนล่วงหน้าไม่

เกิน 1 วัน 

- ไม่ทราบว่าเกิดอะไรขึ้นในกระบวนการบรรจุหีบห่อ 

- ส าหรับกลุ่มลูกค้าที่ไม่ได้มีการก าหนดเวลาการส่งมาแน่ชัด โดยมักจะเปน็กลุ่มลกค้ากลุ่ม

ทั่วไปและลูกคา้ต่างประเทศ ส่วนมากต้องรอเป็นเวลานานถึงจะได้รับสินค้า 

- ทุกครั้งที่มีการพบความผิดพลาดในการบรรจุหีบห่อจากฝา่ยขายหรือลูกค้าจะไม่สามารถ

ตรวจสอบย้อนกลับได้ว่าผิดพลาดที่ส่วนงานใด 

- มีการ Repack ทุกวัน โดยการน าสินค้าส าเร็จรูปมาแก้ให้เป็นในรูปแบบที่ลูกค้าต้องการ 

3) ประเดน็ทางด้านการใช้ทรัพยากร 

- Utilization ของเครื่องจักรในแต่ละสายการผลิตไม่มีประสิทธิภาพ (ทุกวันในการท างานพบ

เครื่องจักรในบางสายการผลิตว่าง ในขณะที่บางสายการผลิตบรรจุหีบห่อไม่ทัน) 

- ไม่สามารถทราบว่าการจัดคนลงในแต่ละสายการบรรจุหีบห่อและไม่สามารถประมาณได้ว่า

ต้องใช้ก าลังคนเท่าไหร่ในการบรรจุหีบห่อของสินค้าในแต่ละประเภท 

- แต่ละสายการบรรจุหีบห่อมีการกระจายงานไม่เท่าเทียมกนัในแต่ละวันและแต่ละช่วง 

เนื่องจากความต้องการไม่กระจายตามรูปแบบลักษณะภาชนะบรรจุ 
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- เมื่อซื้อเครื่องจักรหรืออุปกรณ์มา พบว่าเกินกว่า 50 % มักไม่ถูกใช้งาน 

- มีการเคลื่อนยา้ยเครื่องจักรไปมาและแก้สายการบรรจุหีบห่อทุกวัน เพ่ือปรับเปลี่ยนใหต้รง

ตามการบรรจุหีบห่อของสินค้าในแต่ละรูปแบบ 

โดยสรุปแล้วในบทการวิเคราะห์การด าเนินการในปัจจุบัน จากประเด็นทั้ง 3 ดังที่กล่าวมาใน
ส่วนการวางแผนการบรรจุหบีห่อพบว่ากระบวนการในการวางแผนและควบคุมกระบวนการบรรจุหีบ
ห่อของบริษัทตัวอย่างยังไม่สามารถตอบสนองต่อความต้องการและยังไม่มีข้อมูลที่ช่วยในการตัดสินใจ
และมอบหมายงานได้เพียงพอ รวมถึงกระบวนการบรรจุหีบห่อในปัจจุบัน การจัดสายการบรรจุหีบห่อ
และการมอบหมายงานเป็นวิธีการที่ยังไม่เหมาะสมกับรูปแบบความต้องการสินค้า รวมถงึระบบ
เอกสารในปัจจบุันยังไม่ครอบคลุมครบถ้วน และยังไม่สามารถตรวจสอบย้อนกลับและน าข้อมูลมาใช้
ในการวิเคราะห์กระบวนการได้ ผู้วิจัยจึงท าการศึกษาความต้องการและเก็บรวบรวมข้อมูลเพื่อท าการ
ออกแบบสายการบรรจุหีบห่อรวมถึงออกแบบวิธีการมอบหมายงาน และออกแบบระบบสารสนเทศใน
การวางแผนและควบคุมกระบวนการในการบรรจุหีบห่อเพ่ือให้สามารถวางแผนและตรวจติดตามผล
ไปจนถึงการใช้ทรัพยากรที่เหมาะสม และท าการออกแบบวิธีการด าเนินงานในกระบวนการบรรจุหีบ
ห่อและระบบเอกสาร 



 

บทที่ 5  
การออกแบบสายการท างานและระบบในการวางแผนและควบคุมการบรรจุหีบห่อ 

จากปัญหาในการท างานของกระบวนการบรรจุหีบห่อที่กล่าวมาในหัวข้อสภาพปัญหาพบว่า
เกิดจากการที่ข้อมูลความต้องการของลูกค้าแต่ละกลุ่มมาจากหลากหลายช่องทางไม่ได้มีการเก็บ
รวบรวมข้อมูลความต้องการเป็นแหล่งข้อมลูกลางเพ่ือสร้างข้อมูลที่เป็นมาตรฐานร่วมกันและน าข้อมูล
เหล่านั้นมาวิเคราะห์และจัดกลุ่มส าหรับการบรรจุหีบห่อเพื่อศึกษาดูเวลาในการท างานและท าการวาง
แผนการบรรจหุีบห่อให้มีประสิทธิภาพและสามารถน าไปใช้ได้จริง จึงท าการวิจัยโดยศึกษาความ
ต้องการที่แท้จริงของลูกค้าแต่ละกลุ่ม เริ่มจากการเก็บความต้องการ (Requirement) จากลูกค้าที่
เป็นลูกค้าภายนอก (External Customer) ซึ่งเปน็ลูกค้าทีแ่ท้จริงและลูกค้าภายใน (Internal 
Customer) คือฝ่ายหรือแผนกที่ท าการขายสินค้า รวมถึงเก็บข้อมูลข้อจ ากัดหรือข้อก าหนดรวมถึง
ศักยภาพในกระบวนการบรรจุหีบห่อรวมไปถึงกระบวนการในการผลิตเพ่ือเช่ือมต่อข้อมูลให้เป็นระบบ 
และน ามาออกแบบสายการบรรจุหีบห่อให้ตอบสนองได้ดียิ่งขึ้น จากนั้นออกแบบเครื่องมือหรือระบบ
ในการวางแผนและควบคุมการผลิตในส่วนงานบรรจุหบีห่อเพื่อตอบสนองต่อฝ่ายการตลาดและฝ่าย
ขาย หลังจากน้ันน ามาปรับปรุงระบบการท างาน ทั้งในส่วนของขั้นตอนการท างาน (Workflow) หรือ
ระบบเอกสาร (Data and Document Support)  

โดยน ามาออกแบบในส่วนของโครงสร้างของข้อมูลเพื่อท าการเตรียมข้อมูลเพื่อท าการออกแบบ
สายการบรรจุหีบหอ่และการออกแบบระบบสารสนเทศในการวางแผนและควบคุมกระบวนการบรรจุ
หีบห่อต่อไป 
 
5.1 การออกแบบโครงสร้างของข้อมูล (Infrastructure design) 

จากการเก็บข้อมูลพบว่าขั้นตอนในการรับความต้องการแปลงเป็นการบรรจุหีบห่อนั้นพึ่งพิง
ประสบการณ์ส่วนบุคคล และยังไม่ได้มีระบบในการเก็บข้อมูลที่ชัดเจน จึงท าการออกแบบโครงสร้าง
ของข้อมูลเพื่อสร้างระบบและสร้างข้อมูลเพื่อสนับสนุนการตัดสินใจและการใช้ข้อมูลอ้างอิงในการ
วางแผน โดยท าการสร้างตัวแปรในระบบที่เรียกว่า Factory Model เพื่อเป็นฐานข้อมูลกลางในการ
แปลงเมื่อได้รับความต้องการของลูกค้าในส่วนของรายการสินค้ามาแปลงเป็นขั้นตอนในการ
ปฏิบัติงาน (Process Routing) และข้อมูลทีเ่กี่ยวข้องกับการบรรจุหีบห่อสินค้าแต่ละรายการ 

ส าหรับขัน้ตอนในการปฏิบัติงาน (Process Routing)  ท าการสร้างรูปแบบมาตรฐานในการ
ท างาน โดยท าการเก็บข้อมูลและศึกษาการท างานในส่วนการบรรจุหีบห่อโดยทีมวิศวกรพัฒนา
กระบวนการผลิต โดยการท าการเก็บข้อมูลจ านวนคนและขั้นตอนในการบรรจุหีบห่อ โดยสามารถ
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สร้างได้เป็นทั้งหมด 34 แบบหลักและ 2 รปูแบบพิเศษ โดยการสร้างฐานข้อมูลในส่วนนี้เริ่มจาก
การศึกษากระบวนการบรรจุหีบห่อในปัจจบุันซึ่งแบ่งออกได้เป็น 5 กลุ่มงาน จากนั้นแต่ละงานย่อยใน
แต่ละกลุ่มแบ่งได้เป็นขั้นตอนทั้งหมด 20 งานดังแสดงในตารางที่ 11 เมื่อท าการเก็บข้อมูลของสินค้า
แต่ละรายการ ท าการจับกลุม่รูปแบบการท างานเดียวกัน (ตัวอย่างฐานข้อมูลดังแสดงในเอกสาร
ภาคผนวก ข- 3 การจัด Process Routing ของกระบวนการบรรจุหีบห่อของบริษัทตัวอย่าง) 

 
ตารางที่  11 การสร้าง Process Routing ของบริษัทตัวอย่าง 

 
 

ส าหรับโครงสร้างของข้อมูลของระบบนั้นท าการแปลงข้อมูลเมื่อได้รับความต้องการสินค้าแต่ละ
รายการเข้าสู่ขั้นตอนและรายละเอียดในการท างาน (ดังแสดงในรูปที่ 23) ส าหรับลูกค้าแต่ละรายจะมี
ข้อก าหนดของสินค้า (Customer product Specification) โดยขั้นตอนในการแปลงมดีังต่อไปนี้ 

 

 
รูปที่ 23 ผังการออกแบบโครงสร้างการแปลงข้อมูลเมื่อรับความต้องการสินค้าของบริษัทกรณีศึกษา 

 
1) ท าการสร้างรหัสของสินค้าจากช่ือของสินค้า (Product Name) ตามระบบที่บริษัท

กรณีศึกษาใช้อยู่ในปัจจุบันคือ  
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XXXX  g./ml. 
โดยที่ X แสดงถึงช่ือย่อของสินค้าที่มี 3-4 ตวัอักษรและ  แสดงถึงปริมาณสุทธิของสินค้า มี

ค่าเป็นกรัม (g.) หรือมิลลิลิตร (ml)  

2) สร้างรหัสของลูกค้าโดยแบ่งตามกลุ่มของลกูค้าทั้ง 3 กลุ่ม และมีตัวเลขแสดงลูกค้าอีก 2 หลัก

ดังนี้  ลูกค้ากลุ่มที่ 1 กลุ่ม Traditional Trade  : TT+ RunNO. หรือ TT1 เป็นต้น 

ลูกค้ากลุ่มที่ 2 กลุ่ม Modern Trade : MT+ RunNO. หรือ MT1 เป็นต้น 

ลูกค้ากลุ่มที่ 3 กลุ่ม foreign Trade : FT+ RunNO. หรือ FT1 เป็นต้น 

3) การแปลงเป็น Factory Model โดยขั้นตอนนี้จะมีการสร้างเป็นฐานข้อมูลโดยสร้างจากการ

ท าการเก็บข้อมูลจากฝ่ายขายทั้ง 3 ส่วนและส าหรับสินค้าใหม่เมื่อมีการเสนอสินค้าผ่านหรือ

มีสินค้าใหม่ที่จะท าการจัดจ าหน่ายจะมีการสร้าง Factory model เพื่อเตรียมรองรับการ

บรรจุหีบห่อต่อไป ตัวอย่างของการสร้าง Factory model เป็นดังนี้ 

XXXX 25 g.-TT1 คือสินค้าที่มีรหัส XXXX บรรจุ 25 กรัม ของลูกค้ากลุ่มที่ 1 รายที ่1 

(รายละเอียดของตัวอย่างการแปลงเป็นรหัส Factory model เป็นดังแสดงในตารางใน

ภาคผนวก ข- 2 ตัวอย่างฐานข้อมูลรายการสินค้าของลูกค้าแต่ละกลุ่มและแต่ละราย รวมถึง

การแปลงรหัสเป็น Factory model) 

4) ท าการเช่ือมข้อมูลในส่วนของ Factory model กับรายละเอียดต่างๆ 

a.  Process Routing ตามขั้นตอนการท างานของแต่ละรายการของลูกค้า เพื่อสร้าง

เป็นฐานข้อมูล โดยการเช่ือมต่อข้อมูลเป็นดังแสดงในฐานข้อมูลในเอกสารภาคผนวก 

ข- 4  

b. รายการวัสดุ (Bill of material: BOM) 

 
 

c. แผนภูมิกระบวนการไหลของการบรรจุหีบห่อ (Flow Process Chart) หรือ แผนภูมิ

การประกอบของกระบวนการ (Assembly Chart) ที่จัดท าโดยวิศวกรกระบวนการ 

(ดังแสดงในรูปที่ 24) 
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รูปที่ 24  ตัวอย่างแผนภูมิการไหลในการบรรจุหีบห่อ 

 
เมื่อออกแบบโครงสร้างข้อมูลทั้งในส่วน Factory Model และ Process Routing ของส่วนงาน

บรรจุหีบห่อแล้ว น ามาท าการปรับปรุงข้อมูลเพื่อใช้เป็นข้อมูลเพื่อสนับสนุนการออกแบบสายการ
บรรจุหีบห่อและท าการออกแบบวิธีการในการมอบหมายงานและออกแบบระบบสารสนเทศในการ
วางแผนและควบคุมการบรรจุหีบห่อต่อไป 
 
5.2 การออกแบบสายการบรรจุหีบห่อ 

 จากการศึกษาการท างานในกระบวนการบรรจุหีบห่อและการออกแบบโครงสร้างของข้อมูลใน
ส่วนของ Process Routing กระบวนการในการบรรจุหีบห่อของแต่ละสินค้ามีความคลา้ยคลึงกัน 
อาศัยแรงงานคนเป็นหลัก (Labor intensive) โดยมีเครื่องจักรที่สนับสนนุการท างาน จากการจัดสาย
การบรรจุหีบห่อในปัจจุบันเป็นตามวัตถุดิบที่น าเข้า (input base) โดยแบ่งเป็น 5 สายการบรรจุหีบ
ห่อตามหัวข้อที่ 4.1 สภาพของกระบวนการบรรจุหีบห่อในปัจจุบัน ซึ่งพบปัญหาในส่วนของความ
ต้องการของลูกค้าที่เข้าไม่กระจายตามลักษณะภาชนะบรรจุท าให้งานแต่ละสายการบรรจุหีบห่อในแต่

ช่ือกระบวนการ : การแพ็คซอง WS 10g. 7-11 (24 กลอ่ง/1ลงั)

Store Operation Inspection Transport Delay Time

sec.

เบิกแพ็คเกจจากคลงัสนิคา้ 1

รอคลงัจัดของ 2

จัด Line การผลติช่วงรอแพ็คเกจ+เตรียมSemi 3

คลงัสง่แพ็คเกจที่จัดเตรียมไว้ให้ 4

เช็ครายละเอียดแพ็คเกจที่เบิกมา 5

แกะลงั Semi FG 6

ท้าการพับกลอ่งใส ่Jig 7

แพ็คซองใสล่งกลอ่ง 6 ซองปิดฝา 8

เรียงกลอ่งลงในถาด 9

ใสถ่าดรอการช่ังน้้าหนัก 10

ขึ้นรูปลงัลกูฟูกรูดเทปใตล้งั 11

กองลงัลกูฟูกเป็นตัง้ๆ 12

ช่ังน้้าหนักกลอ่งสนิคา้ 13

เรียงกลอ่งเป็นกอง 14

บรรจุใสล่งั+รูดเทปปากลงั+เชนตช่ื์อ 15

ช่ังน้้าหนักสนิคา้ในลงั+บันทึกผล+ยกวางบนเลท 16

เขียนใบสง่มอบสนิคา้ให้คลงั 17

ลากเข็นงานไปสง่ที่คลงั FG 18

ตรวจสอบยอดสง่มอบกับทางคลงัให้ตรงกัน 19

สิน้สดุการแพ็ค 20

2 11 2 2 3 20 Total

Flow Process Chart

Process No.
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ละวันไม่เท่าเทียมกัน ท าให้การใช้ทรัพยากรในแต่ละสายไม่เท่ากัน จากการเก็บข้อมูลในส่วนการ
ท างานจากข้อมูลขั้นตอนการบรรจุห่อ (Process Routing) พบว่าในกรณีที่เป็นภาชนะบรรจุประเภท
เดียวกันแต่ขั้นตอนการท างานในส่วนการบรรจุหีบห่อต่างกันและภาชนะบรรจุแตกต่างกัน ผ่าน
ขั้นตอนการบรรจุหีบห่อเหมือนกัน ส่งผลต่อการเปลี่ยนการจัดสายการผลิต การเคลื่อนย้ายเครื่องจักร 
และสินค้ากึ่งส าเร็จรูปที่เข้าในแต่ละสายการบรรจุหีบห่อถกูเบิกมาจากที่เดียวกันคือคลังสินค้าก่ึง
ส าเร็จรูปตามหลักการ FIFO จึงท าการออกแบบการจัดสายการบรรจุใหม่  

ทางด้านการมอบหมายงานจากสภาพปัญหาการมอบหมายงาน ภาระงาน และการเก็บข้อมูล
ทางด้านเวลาในการบรรจุหีบห่อ พบว่าการระบุหัวหน้าสายการบรรจุหีบห่อแต่ไม่ระบุจ านวนคนในทีม
ที่เหมาะสมกับแต่ละกระบวนการ ส่งผลให้ไม่สามารถทราบเวลามาตรฐานในการบรรจหุีบห่อและไม่
สามารถประมาณเวลาที่ใช้ในการวางแผนการท างาน ในหัวข้อการออกแบบสายการบรรจุหีบห่อจะท า
การออกแบบวิธีการในการมอบหมายก าลังคนโดยจะระบุจ านวนคนให้แต่ละกลุ่มงานแตจ่ะไม่ระบุทีม
ไว้กับสายการบรรจุใด เพื่อท าการหมุนเวียนงานเพื่อหาเวลามาตรฐานในการท างาน รวมถึงน าเวลามา
เพื่อตั้งเป้าหมายในการท างานและน ามาใช้เป็นข้อมูลระบบสารสนเทศในการวางแผนการบรรจุหีบห่อ
ต่อไป รวมถึงเป็นการสร้างความเป็นทีม (teamwork) ให้แต่ละทีม เพื่อพัฒนาความสามารถของแต่
ละทีมและแต่ละบุคคล 

ท าการออกแบบการจัดสายการบรรจุหีบห่อโดยแบ่งเป็น 7 สายการท างานตามพ้ืนที่ที่โดย
วิเคราะห์จากต าแหน่งและจ านวนพ้ืนที่ในการท างานที่เหมาะสมในการวางสายการท างาน ดังแสดงใน
รูปที่ 25 โดยมรีายละเอียดการจัดสายการบรรจุหีบห่อดังแสดงในรูปที่ 26 ที่มสีายพานเพื่อช่วยในการ
เคลื่อนย้ายผลิตภัณฑ์ในสายการท างาน และมีเครื่องจักรประจ าแต่ละสายการท างานที่ช่วยในการ
ท างานให้สะดวกย่ิงขึ้น และมีเครื่องช่ังเพ่ือตรวจสอบการท างาน ตามตารางที่ 12 เพื่อเป็นการลดการ
เคลื่อนย้ายช่วยรักษาความเสถียรของเครื่องจักร และมีเครื่องซีลแบบเทา้เหยียบ จ านวน 5 เครื่องที่
สามารถเคลื่อนย้ายไปในสายการบรรจุหีบห่อใดก็ได้ และได้ท าการท าการจับเวลาเพื่อวิเคราะห์การ
ท างานดังเอกสารในภาคผนวก ง-4 เพื่อก าหนดเป้าหมายต่อคนต่อนาทีและท าการปรบัปรุง
กระบวนการและจัดสายการท างานให้เหมาะสม โดยดูจากจ านวนความต้องการท าใช้ในการท างานว่า
ต้องการลักษณะสายการผลิตแบบใดจ านวนกี่สาย โดยสายการบรรจุหีบห่อที่ 1 เหมาะกับงาน
ประเภทซองมากที่สุดเนื่องจากมีเครื่องช่ังขนาดเล็กเพ่ือตรวจสอบการบรรจุซองลงกล่อง แต่สามารถ
น าสินค้าเข้าไปทุกรูปแบบยกเว้นที่ต้องผ่านเครื่องชริ้ง 2 รอบ แต่สายการบรรจุที่ 2 ท าได้เฉพาะงาน
ประเภทซองเท่านั้น หรือกลุ่มงานที่ไม่ผ่านเครื่องหดชริ้ง สินค้าที่ต้องผ่านเครื่องชริ้ง 2 รอบจะสามารถ
ท าการบรรจุหีบห่อได้แค่สายการบรรจุหีบห่อที่ 7 เพียงสายการบรรจุหีบห่อเดียวเท่านั้น สายการผลติ
ที่ 5 และ6 เหมาะกับสินค้าทีผ่่านกระบวนการชริ้งแพ็คและเอาลงลังลูกฟูก ส่วนสายการผลิตที่ 4 
เหมาะกันงานที่มีจ านวนน้อยๆ เปลี่ยนสายการท างานบ่อยครั้ง 
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รูปที่ 25 ผังการจัดสายการบรรจุหีบห่อ 

 

 
รูปที่ 26 รายละเอียดการจัดสายการบรรจุหีบห่อในแต่ละสายการผลิต 
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ตารางที่  12 รายละเอียดเครื่องจักรในแต่ละสายการบรรจุหีบห่อ 

 
 
การมอบหมายงานลงในสายการผลิตจะดูจากกระบวนการในการผลิตสินค้าแต่ละรายการ และ

ท าการจัดท าฐานข้อมูลว่าสายการท างานแต่ละสายเหมาะสมกับสินค้าหรือขั้นตอนการท างานแบบใด 
ดังแสดงในตารางที่ 13 และตามเอกสารอ้างอิงในภาคผนวก ข-3 ที่ระบุถงึรายละเอียด Process 
Routing กับจ านวนคนในแต่ละงานย่อยของบริษัทกรณีศกึษา และเอกสารภาคผนวก ข-4 ที่ระบุว่า 
Factory model แต่ละรายการต้องมีกระบวนการอย่างไร และ ตัวอย่างฐานข้อมูลในภาคผนวก ข-5 
ที่เอาไว้ตรวจสอบว่าสามารถเข้าสายการผลติใดได้ โดยยกตัวอย่างที่สายการบรรจุหีบห่อที่ 6 และ 7  

LINE NO. Name Code width (m.) Long (m.) Area (m2.) Age (year)

สายพานลา้เลยีง CY-P01 0.83 3.5 2.91 1

สายพานลา้เลยีง CY-P05 0.83 3.5 2.91 1

เคร่ืองอบฟิลม์หด Shrink SK-P09 0.55 1.2 0.66 0.4

เคร่ืองช่ังไฟฟ้า 1000 g. ไม่มีทศนิยม SC-P03 0.18 0.25 0.05 5

เคร่ืองช่ังไฟฟ้า 15 kg. ทศนิยม 3 ต้าแหน่ง SC-P12 0.3 0.4 0.12 0.2

สายพานลา้เลยีง CY-P02 0.83 6 4.98 1.8

เคร่ืองช่ัง 1000 g. ไม่มีทศนิยม SC-P04 0.18 0.25 0.05 5

เคร่ืองปดิเทปลงัลกูฟูก CT-P01 0.8 1.5 1.2 1

เคร่ืองช่ังไฟฟ้า 15 kg. ทศนิยม 3 ต้าแหน่ง SC-P08 0.3 0.4 1

สายพานลา้เลยีง CY-P03 0.83 8 6.64 1.8

เคร่ืองอบฟิลม์หด Shrink SK-P04 0.55 1.2 0.66 5.1

เคร่ืองช่ังไฟฟ้า 15 kg. ทศนิยม 3 ต้าแหน่ง SC-P09 0.3 0.4 0.12 1

เคร่ืองอบฟิลม์หด Shrink SK-P08 0.55 1.2 0.66 0.5

เคร่ืองช่ังไฟฟ้า 15 kg. ทศนิยม 3 ต้าแหน่ง SC-P11 0.3 0.4 0.12 0.4

สายพานลา้เลยีง CY-P04 0.83 6 4.98 1.8

เคร่ืองอบฟิลม์หด Shrink SK-P05 0.57 1.01 0.58 14

เคร่ืองปดิเทปลงัลกูฟูก CT-P03 0.8 1.5 1.2 0.8

เคร่ืองช่ังไฟฟ้า 15 kg. ทศนิยม 3 ต้าแหน่ง SC-P10 0.3 0.4 0.12 0.6

สายพานลา้เลยีง CY-P09 0.83 3.5 2.91 0.4

เคร่ืองอบฟิลม์หด Shrink SK-P02 0.57 1.01 0.58 16

เคร่ืองปดิเทปลงัลกูฟูก CT-P02 0.8 1.5 1.2 0.6

เคร่ืองช่ังไฟฟ้า 60 kg. ทศนิยม 2 ต้าแหน่ง SC-P06 0.3 0.4 0.12 3.4

สายพานลา้เลยีง CY-P06 0.82 3.5 2.87 1

เคร่ืองอบฟิลม์หด Shrink SK-P03 0.55 1.2 0.66 6

สายพานลา้เลยีง CY-P07 0.82 2 1.64 0.9

เคร่ืองอบฟิลม์หด Shrink SK-P07 0.55 1.2 0.66 6

เคร่ืองช่ังไฟฟ้า 15 kg. ทศนิยม 3 ต้าแหน่ง SC-P07 0.3 0.4 0.12 1

Pack 7

Pack 1

Pack 2

Pack 3

Pack 4

Pack 5

Pack 6

LINE NO. Name Code width (m.) Long (m.) Area (m2.) Age (year)

สายพานลา้เลยีง CY-P01 0.83 3.5 2.91 1

สายพานลา้เลยีง CY-P05 0.83 3.5 2.91 1

เคร่ืองอบฟิลม์หด Shrink SK-P09 0.55 1.2 0.66 0.4

เคร่ืองช่ังไฟฟ้า 1000 g. ไม่มีทศนิยม SC-P03 0.18 0.25 0.05 5

เคร่ืองช่ังไฟฟ้า 15 kg. ทศนิยม 3 ต้าแหน่ง SC-P12 0.3 0.4 0.12 0.2

สายพานลา้เลยีง CY-P02 0.83 6 4.98 1.8

เคร่ืองช่ัง 1000 g. ไม่มีทศนิยม SC-P04 0.18 0.25 0.05 5

เคร่ืองปดิเทปลงัลกูฟูก CT-P01 0.8 1.5 1.2 1

เคร่ืองช่ังไฟฟ้า 15 kg. ทศนิยม 3 ต้าแหน่ง SC-P08 0.3 0.4 1

สายพานลา้เลยีง CY-P03 0.83 8 6.64 1.8

เคร่ืองอบฟิลม์หด Shrink SK-P04 0.55 1.2 0.66 5.1

เคร่ืองช่ังไฟฟ้า 15 kg. ทศนิยม 3 ต้าแหน่ง SC-P09 0.3 0.4 0.12 1

เคร่ืองอบฟิลม์หด Shrink SK-P08 0.55 1.2 0.66 0.5

เคร่ืองช่ังไฟฟ้า 15 kg. ทศนิยม 3 ต้าแหน่ง SC-P11 0.3 0.4 0.12 0.4

สายพานลา้เลยีง CY-P04 0.83 6 4.98 1.8

เคร่ืองอบฟิลม์หด Shrink SK-P05 0.57 1.01 0.58 14

เคร่ืองปดิเทปลงัลกูฟูก CT-P03 0.8 1.5 1.2 0.8

เคร่ืองช่ังไฟฟ้า 15 kg. ทศนิยม 3 ต้าแหน่ง SC-P10 0.3 0.4 0.12 0.6

สายพานลา้เลยีง CY-P09 0.83 3.5 2.91 0.4

เคร่ืองอบฟิลม์หด Shrink SK-P02 0.57 1.01 0.58 16

เคร่ืองปดิเทปลงัลกูฟูก CT-P02 0.8 1.5 1.2 0.6

เคร่ืองช่ังไฟฟ้า 60 kg. ทศนิยม 2 ต้าแหน่ง SC-P06 0.3 0.4 0.12 3.4

สายพานลา้เลยีง CY-P06 0.82 3.5 2.87 1

เคร่ืองอบฟิลม์หด Shrink SK-P03 0.55 1.2 0.66 6

สายพานลา้เลยีง CY-P07 0.82 2 1.64 0.9

เคร่ืองอบฟิลม์หด Shrink SK-P07 0.55 1.2 0.66 6

เคร่ืองช่ังไฟฟ้า 15 kg. ทศนิยม 3 ต้าแหน่ง SC-P07 0.3 0.4 0.12 1

Pack 7

Pack 1

Pack 2

Pack 3

Pack 4

Pack 5

Pack 6
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ตารางที่  13 ความสัมพันธ์ Process routing กับสายการบรรจุหีบห่อทั้ง 7 สาย 

 

LINE  no. 1 2 3 4 5 6 7

1 Routing-0001 / / / / /

2 Routing-0002 / / / / /

3 Routing-0003 / / / / /

4 Routing-0004 / / / / /

5 Routing-0005 / / / / /

6 Routing-0006 / / / / / /

7 Routing-0007 / / / / / /

8 Routing-0008 / / / / /

9 Routing-0009 / / / / /

10 Routing-0010 / / / / /

11 Routing-0011 / / / / /

12 Routing-0012 / / / / /

13 Routing-0013 / / / / /

14 Routing-0014 / / / / /

15 Routing-0015 / / / / /

16 Routing-0016 / / / / /

17 Routing-0017 / / / / /

18 Routing-0018 / / / / /

19 Routing-0019 / / / / /

20 Routing-0020 / / / / /

21 Routing-0021 / / / / /

22 Routing-0022 / / / / /

23 Routing-0023 /

24 Routing-0024 /

25 Routing-0025 / / / / /

26 Routing-0026 / / / / /

27 Routing-0027 / / / / /

28 Routing-0028 / / / / /

29 Routing-0029 / / / / /

30 Routing-0030 / / / / /

31 Routing-0031 / / / / /

32 Routing-0032 / / / / /

33 Routing-0033 / / / / /

34 Routing-0034 / / / / /

P1 Routing-P1 /

P2 Routing-P2 /
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การมอบหมายก าลังคน ท าการจัดต้ังทีมการท างานโดยศึกษาหาจ านวนคนที่เหมาะสมในการ
ท างาน ท าการแบ่งทีม ซึ่งสามารถแบ่งได้เป็น 6 ทีม ทีมละ 7 คน ในการมอบหมายงานจะเป็นการ
มอบหมายงานแบบสุ่ม (Random) เนื่องจากกระบวนการท างานมีความคล้ายคลึงกัน ทุกทีมมีความ
เท่าเทียมกัน และท าการเก็บข้อมูลเพื่อสร้างเป็นเวลามาตรฐาน โดยมีการจัดสายการบรรจุหีบห่อที่ 5 
และ 6 เป็นดังแสดงในรูปที่ 27 

                                             

LINE PACK 5/6

 

รูปที่ 27 ตัวอย่างการจัดคนและเครื่องจักรในสายการบรรจุหีบห่อที่ 5 และ 6 
 
หลังจากท าการออกแบบสายการบรรจุหีบห่อ ก็น าไปทดลองใชโ้ดยเริ่มท าการปรับการจัดสาย

การบรรจุหีบห่อในสายการบรรจุหีบห่อที่ 1 ก่อนในเดือนพฤศจิกายน 2014 จากนั้นเกบ็ความพึง
พอใจของแต่ละทีมจากนั้นท าการขยายทีละสายการบรรจุหีบห่อจนครบ 7 สายในเดือนกุมภาพันธ์ 
2015 ระหว่างการทดลองจัดสายการบรรจุที่ได้ท าการออกแบบท าการเก็บข้อมูลเพื่อสร้างเป็นข้อมูล
มาตรฐานในการท างานและก าหนดเป็นข้อก าหนดในการออกแบบระบบสารสนเทศในการวางแผน
และควบคุมการบรรจุหีบห่อต่อไป 

จากข้อมูลการปรับปรุงโครงสร้างของข้อมูลในส่วนการแปลงความต้องการเป็น Factory 
model การเก็บข้อมูลขั้นตอนในการบรรจหุีบห่อ (Process Routing) และการทดลองการจัดสาย
การบรรจุที่ได้ท าการออกแบบและการมอบหมายก าลังคน สามารถสรุปได้เป็น ท าการจัดสายการ
บรรจุหีบห่อโดยจัดเป็น 7 สายการบรรจุหีบห่อ และแบ่งกลุ่มทีมนการบรรจุหีบห่อออกเป็น 6 ทีม ทีม
ละ 7 คน จากนั้นน าข้อมูลทั้งหมดเพื่อออกแบบระบบสารสนเทศในการวางแผนและควบคุม
กระบวนการบรรจุหีบห่อต่อไป 

 
5.3 การออกแบบระบบสารสนเทศในการวางแผนและควบคุมกระบวนการบรรจุหีบหอ่ 

จากข้อมูลการออกแบบในหัวข้อ 5.1และ 5.2 สามารถน ามาเป็นข้อมูลน าเข้าของระบบในการ

วางแผนและควบคุมกระบวนการผลิต โดยในการออกแบบระบบสารสนเทศนี้แบ่งออกเป็น 2 ระดับ 

โดยที่ระดับแรกเป็นในส่วนของ 1 การออกแบบกรอบความคิดของระบบ (Conceptual System 
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Design) และระดับที่ 2 เป็นส่วนการออกแบบรายละเอียดของระบบ (System Detail design) 

5.3.1 การออกแบบกรอบความคดิของระบบ (Conceptual System Design) 

ในส่วนของผลลัพธ์สุดท้ายของระบบ เป็นดังรูปที่ 28 คือเป็นระบบที่ช่วยในการวางแผนและ
ควบคุม ติดตาม เมื่อได้รับความต้องการสินค้าเข้ามาจาก ลูกค้า 3 กลุ่ม ต้องน ามาแปลงเป็นการ
ท างานของกระบวนการผลิตและรายละเอียดของวัตถุดิบที่จะใช้โดยสามารถแปลงเป็น Factory 
model ตามรูปแบบในภาคผนวก ข-2 ที่ระบุถึงสินค้าที่ลูกค้าแต่ละรายจ าหน่ายและช่ือเรียก Factory 
Model โดยที่ปัจจุบันมีข้อมูลอยู่ 582 รูปแบบ หลังจากนั้นน ามาเลือกว่าจะต้องท าการบรรจุหีบห่อใน
สายการผลิตไหน จากข้อมูลในการออกแบบสายการบรรจุหีบห่อ 7 สายการบรรจุหีบห่อ และกลุ่ม
ไหนจะเป็นกลุ่มที่ท าการผลิตจาก 6 กลุ่ม 

 
รูปที่ 28 โครงร่างผลลัพธ์และการท างานของระบบวางแผนและควบคมุกระบวนการบรรจุหีบห่อ 

 
และท าการออกแบบโดยวิเคราะห์ข้อมูลเพื่อแบ่งชนิดของข้อมูลและออกแบบการท างานของ

โดยแบ่งชนิดของข้อมูลดังแสดงในรูปที่ 29 และมีผังการท างานและรูปแบบของข้อมูลดังแสดงในรูปที่ 
30 ดังต่อไปนี ้

 
รูปที่ 29 ชนิดของข้อมูลในระบบ 

 
1. Input data เป็นข้อมูลที่เข้ามาในแต่ละช่วงเวลาหรือจะเรียกว่าเป็น Transaction Data 

- Sale Order ที่จะเข้ามาตามความต้องการของลูกค้าโดยแบ่งกลุ่มลูกค้าเป็น 3 กลุ่มตาม

Database
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Record of 
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Resource 
Power

Database

Input data
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Power
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ธรรมชาติของลูกค้า โดยแบ่งเป็น  

 กลุ่มที่ 1 กลุ่มลูกค้าทั่วไป (Traditional Trade :TT) 

 กลุ่มที่ 2 กลุ่มลูกค้าห้างค้าปลีก ค้าส่งสมัยใหม่ (Modern Trade :MT) 

 กลุ่มที่ 3 กลุ่มลูกค้าต่างประเทศ (Foreign Trade :FT) 

- ข้อมูลประมาณการการขายของลูกค้าแต่ละแห่งโดยจัดท าโดยลูกค้าหรือฝ่ายขาย (Forecast 

from sale and customer) โดยข้อมูลในส่วนนี้ลูกค้าบางรายยังไม่มีการส่งประมาณการมา

ล่วงหน้า  

เมื่อได้ความต้องการของลูกค้าหรือเมื่อทราบว่าจะมีการจ าหน่ายต่อลูกค้าแต่ละกลุ่มแล้วจะต้อง
น ามาท าเป็นข้อมูลความต้องการของลูกค้าและระบบ (requirement data) โดยจัดท าเป็นบันทึกของ
ข้อมูล (Record of data) 

2. บันทึกของข้อมูล (Record of data) 

• ความต้องการของลูกค้า(Customer Requirement) ที่ระบุถึงข้อตกลงที่เกี่ยวข้องกับการ

จัดเตรียมสินค้าจนถึงการจัดส่ง (Agreement) และบทลงโทษหากมีการท าผิดสัญญาในส่วน

ของคุณภาพและเวลาในการจัดส่ง (Shortage penalty) รวมถึงระยะเวลา (Lead time) ใน

การท างานและ due date โดยบางกลุ่มลูกค้ามีข้อก าหนดเรื่องอายุของสินค้า ดังเช่นเอกสาร

ในภาคผนวก ข-1 แสดงถึงตัวอย่างฐานข้อมูลที่เป็นตารางบันทึกข้อก าหนดของลูกค้า และ

ข้อก าหนดที่ส าคัญที่สุดในส่วนสุดท้ายคือหน้าตาและรูปแบบของสินค้าที่ลูกค้าแต่ละราย

ต้องการเพื่อน ามาจัดท าเป็นฐานข้อมูลรูปแบบการบรรจุหีบห่อ (Packaging Specification) 

ดังเช่นเอกสารในภาคผนวก ภาคผนวก ค- 11 เอกสารมาตรฐานข้อก าหนดรูปแบบการบรรจุ

หีบห่อ 

- ข้อมูลบันทึกการจ่ายของสินค้าจากทางคลังสินค้าส าเร็จรูป (Record of sale order) ที่จะ

สามารถน ามาประมาณความต้องการใช้สินค้าในแต่ละเดือน ตามเอกสารดังแสดงใน 

ภาคผนวก ง- 6 ตัวอย่างตารางบันทึกและฐานข้อมูลคลังสินค้ากึ่งส าเร็จรูปรายวัน และ 

ภาคผนวก ง- 7 ตัวอย่างตารางแสดงยอดคงเหลือแต่ละเดือนและสรุปการเบิก-จ่ายในแต่ละ

เดือน 

ในส่วนของฐานข้อมูลที่ต้องจัดท าขึ้น มีฐานข้อมูลดังนี ้
3. ข้อมูลทรัพยากรในการบรรจุหีบห่อ (Available resource) 
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- ข้อมูลการจัดสายการบรรจุหีบห่อ เช่นตัวอย่าง ภาคผนวก ข- 5  

- ข้อมูลเวลาในการบรรจุหีบห่อ  

4. ข้อมูลเกี่ยวกับสินค้า (Product Database) 

• Factory model ที่มีรายละเอียดในส่วนของ Bill of Material, Assembly Chart, Process 

routing, รูปแบบการบรรจุหีบห่อ (Packaging Specification)  

Record of 
data 

Product
Factory model

Packaging specification

Planning in packing Process

Output

Controlling 
and 

monitoring

Input data 

Sale order

Forecast from 
sale and 
customer

Customer 
requirement

Record of 
sale order

Available resource
Production 

line
Processing 

time

Man Power

Machine

Heuristic to 
allocate team to 

product

 
รูปที่ 30 การแบ่งประเภทของชนิดข้อมูลเพื่อท าการจัดเก็บและการท างานของโครงร่างระบบ 

 
5.3.2 การออกแบบรายละเอียดของระบบ (Detail System Design)   

จากการวางโครงร่างของระบบและการเก็บข้อมูลของระบบแล้วน ามาออกแบบขั้นตอนใน
ระบบการวางแผนและควบคุม โดยในผังจะแยกรูปแบบของกระบวนการออกเป็นขั้ นตอนที่อยู่ใน
ระบบ (กล่องสีแดง) และขั้นตอนที่ระบบการวางแผนไม่ครอบคลุมถึง (กล่องสีชมพู) ตามรูปที่ 31 
กล่องของฐานข้อมูลเป็นกล่องฟ้า กล่องสีน้ าเงินเป็นกล่องข้อมูลน าเข้า กล่องข้อมูลข้อก าหนดหรือ
เงื่อนไข ข้อจ ากัดต่างๆ เป็นกล่องสีขาว โดยการไหลของการท างานจะเป็นไปตามสีของลูกศร เส้นประ
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สีน้ าเงินเป็นเส้นทางการไหลของข้อมูล เส้นทึบสีต่างๆจะเป็นการไหลของการท างานตามรูปที่ 32 

 
รูปที่ 31 รูปแบบกล่องข้อความแสดงชนิดของข้อมูลและกระบวนการ 

 
รูปที่ 32 รูปแบบสีและลักษณะของลูกศรแสดงประเภทของการไหลของข้อมูลและ 

การไหลของการท างาน 
 

โดยผังการท างานของระบบการวางแผนและควบคุมการบรรจุหีบห่อของบริษัทกรณีศึกษา
เป็นตามผังดังแสดงในรูปที่ 33 ดังนี ้
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รูปที่ 33 ผังการท างานของระบบสารสนเทศในการวางแผนและควบคุมการบรรจุหีบห่อ 

 

 

 

จากผังการท างานของระบบสารสนเทศในการวางแผนและควบคุมการบรรจุหีบห่อ จะแบ่งการท างาน

ออกเป็น 2 ส่วน ดังนี ้

1) ส่วนการจัดเตรียมข้อมูล 
 รับข้อมูลพยากรณ์ความต้องการสินค้า (Forecast) จากฝ่ายขายหรือจากลูกค้ามาน ามาท า
การเตรียมข้อมูลเรื่องความต้องการหรือข้อก าหนดของลูกค้า (Customer Requirement) และท า
การสร้างเอกสารรูปแบบการบรรจุหีบห่อ (Packaging Specification) ดังเอกสารในภาคผนวก ท า
การวางแผนรายเดือนเพื่อท าการเตรียมสั่งบรรจุภัณฑ์และท าการวางแผนรายสัปดาห์เพ่ือเป็นโครงไว้
ส าหรับการออกแผนรายวัน 
2) ส่วนการท างานเมื่อได้รับความต้องการ 

วิธีการเมื่อมีความต้องการของสินค้าเข้ามาจะท าการแปลงความต้องการของลูกค้าเป็น 
Factory Model โดยใช้ฐานข้อมูลสินค้า (Product database) ที่อยู่ในภาคผนวก ข-2 เป็นมาตรฐาน
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ในการแปลง โดยในฐานข้อมลูจะมีข้อมูลของ bill of material, Assembly Chart และProcess 
Routing จากนั้นตรวจสอบยอดกับยอดสินค้าส าเร็จรูปในข้อมูลยอดคงคลังสินค้าส าเร็จรูปของแผนก
คลังสินค้า ดังเอกสารในภาคผนวก ง- 6 ตัวอย่าง ตารางบันทึกและฐานขอ้มูลคลังสินค้ากึ่งส าเร็จรูป
รายวัน และ ภาคผนวก ง- 7 ตัวอย่างตารางแสดงยอดคงเหลือแต่ละเดือนและสรุปการเบิก-จ่ายในแต่
ละเดือน หากมีสินค้าตามที่ตอ้งการสามารถท าการเตรียมการจัดส่งได้ หากไม่มี ท าการเตรียมไว้ลง
แผนการบรรจหุีบห่อแบบหยาบ (daily packing plan-roughly) และน าแผนรายสัปดาห์ที่ได้มีการ
ร่างไว้มารวม เพื่อท าการเตรียมการออกแผนรายวัน ท าการวางแผนและมอบหมายงานให้แต่ละสาย
การบรรจุหีบห่อและแต่ละทมี โดยอาศัยข้อมูล การจัดสายการบรรจุหีบห่อที่แบ่งเป็น 7 สาย และ
เงื่อนไขว่าแต่ละสายสามารถท าการผลิตสินค้าประเภทใด ตามเอกสารในภาคผนวก ข- 5  เงื่อนไข
เรื่องเวลาในการผลิต เมื่อได้แผนรายวันแล้วส่งให้หัวหน้าท าการตรวจสอบและอนุมัติ จากนั้นส่งให้
ส่วนที่เกี่ยวข้องทั้งหมดเพื่อเตรียมงานส าหรับวันรุ่งขึ้น ในขณะท าการบรรจุหีบห่อโดยปฏิบัติตาม
มาตรฐานรูปแบบในการบรรจุหีบห่อดังตัวอย่างเอกสารในภาคผนวก ค- 11 เอกสารมาตรฐานข้อก า
หยดรปูแบบการบรรจุหีบห่อ ท าการคอยตรวจสอบและควบคุมกระบวนการท างานและติดตามว่า
เป็นไปตามแผนที่ได้วางหรือไม่ หากมีสินค้าด่วนแทรกท าการตรวจสอบข้อมูลแล้วพิจารณาว่าต้องท า
การปรับเปลี่ยนแผนหรือไม ่เมื่อท าการผลิตเรียบร้อยตามแผน ท าการลงบันทึกข้อมูลเพื่อแจ้งผลการ
ท างาน ส่วนงานวางแผนเอาข้อมูลไปคอยปรับปรุงเรื่องเวลาในการผลิตเพื่อให้สามารถวางแผนได้
แม่นย ายิ่งขึ้น  

ส าหรับลูกค้ากลุ่มต่างประเทศ เมื่อวางแผนเรียบร้อยต้องท าการแจ้งข้อมูลไปทางฝ่ายขายเพื่อ
ท าการเตรียมการเรื่องการขนส่งและจัดเตรียมเอกสารและแจ้งยืนยันวันเวลากับทางลูกค้าต่อไป 
 
การออกแบบระบบการวางแผนและควบคุมการบรรจุหีบห่อ 

ท าการออกแบบระบบที่สามารถก าหนดเป้าหมายในการท างานในแต่ละวันได้ชัดเจน (ท าอะไร
,ได้เท่าไหร่, ใชเ้วลาเท่าไหร,่ ใช้คนเท่าไหร)่ สามารถทราบว่าต้องเปิดการท างานล่วงเวลาหรือไม่ และ
สามารถจัดการก าลังคนได้อย่างมีประสิทธิภาพ ลดปัญหาในการ Repack งาน  
1) การออกแบบส่วนการวางแผนการบรรจุหีบห่อ 

งานในส่วนนี้มีหน้าที่ก าหนดเป้าหมายในการท างานในแต่ละวันได้ชัดเจน (ท าอะไร, ได้
เท่าไหร,่ ใช้เวลาเท่าไหร,่ ใช้คนเท่าไหร่) สามารถทราบว่าต้องเปิดการท างานล่วงเวลาหรือไม่ และ
สามารถจัดการก าลังคนได้อย่างมีประสิทธิภาพ ลดปัญหาในการ Repack งาน 
2) การออกแบบส่วนการควบคุมการบรรจุหีบห่อ 

งานในส่วนนี้ออกแบบเพ่ือมีหน้าที่ในการตรวจสอบและควบคุมการด าเนินการบรรจุหีบห่อ ที่
สามารถตอบสนองต่อความต้องการที่เข้ามาแทรกในแต่ละช่วงเวลาได้อย่างทันทีและทราบว่าจะได้
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ของเมื่อไหร่ ปรับแผนได้ทันทีรวมไปจนถึงสามารถแจ้งตอ่ลูกค้าและหนว่ยงานที่เกี่ยวข้องได้เมื่อมี
ความต้องการของสินค้าเข้ามา 
3) การออกแบบส่วนระบบงานเอกสารทีส่นับสนุนระบบและวิธีปฏิบตัิงาน 

งานในส่วนนี้เป็นการออกแบบการเก็บข้อมูล การจัดท าฐานข้อมูลที่มีความส าคัญกับระบบ
การวางแผนและควบคุมกระบวนการบรรจุหีบห่อเพื่อลดความผิดพลาดในการบรรจุหีบห่อและช่วยใน
การสนับสนุนการตัดสินใจในการปฏิบัติงาน และออกแบบวิธีการปฏิบัติงาน วิธีการจัดงาน การ
มอบหมายงานตามแผนการบรรจุหีบห่อ 

• ขั้นตอนในการออกแบบระบบเอกสารและวิธีปฏิบัติงาน 

ขั้นที่ 1 ขัน้ตอนการเกบ็ข้อมลู 
ท าการเก็บข้อมูลเอกสารทีใ่ช้อยู่ในปัจจุบันมาเพ่ือท าการวิเคราะห์วิธีการใช้งานและ

ปัญหาในการท างาน โดยสามารถเก็บเอกสารที่เกี่ยวข้องกับการท างานในปัจจุบัน  
ขั้นที่ 2 ขั้นตอนในการส ารวจและสอบถาม 
ท าการสอบถามผู้ใช้งานถึงวัตถุประสงค์ของเอกสารแต่ละฉบับโดยการประชุมเชิง

ปฏิบัติการ (Workshop) โดยท าการสอบถามถึงความเข้าใจในวัตถุประสงค์ของเอกสารแต่ละ
ฉบับของผู้ใช้งาน จากนั้นท าการก าหนดวัตถุประสงค์ที่แท้จริงของเอกสารแต่ละฉบับเพื่อให้
ตรงตามวัตถุประสงค์ของเอกสารที่แทจ้ริง  

ขั้นที่ 3 ขั้นตอนการออกแบบระบบเอกสารและขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
ท าการก าหนดหัวข้อในการใช้งานของแต่ละเอกสารเพื่อเตรียมท าการออกเอกสารแบบ

ใหม่ และเพื่อท าความเข้าใจกับผู้ใช้งานในเอกสารแต่ละฉบับเพ่ือให้การลงบันทึกข้อมลูตรง
ตามความต้องการและเพื่อให้ระบบเอกสารมีความถูกต้องชัดเจน โดยประยุกต์ใช้ตาม
หลักการตามข้อก าหนดของมาตรฐาน GMP ในการผลิตเครื่องส าอาง จากนั้นน ามาออกแบบ
เอกสารแต่ละฉบับและก าหนดข้อตกลงในส่วนของเวลาในการกรอกและก าหนดการในการ
จัดส่งเอกสารไปยังส่วนที่เกี่ยวข้อง โดยก าหนด เส้นทางการไหลของเอกสารตามวัตถุประสงค์
ของเอกสารแต่ละฉบับ 

ขั้นที่ 4 การทดลองใช้เอกสารและวิธีการ 
น าเอกสารที่ได้ออกแบบหรือปรับปรุงไปใช้ในกระบวนการท างานเพ่ือให้ผู้ปฏิบัติงานได้

ลองกรอกข้อมูล จากนั้นท าการสอบถามเพื่อท าการปรับเอกสารและท าการอบรมการใช้งาน
เอกสารและท าการประชุมเชิงปฏิบัติการเพื่อท าการฝึกซ้อมการเขียนและจ าลองสถานการณ์
เพื่อท าการทดสอบความเข้าใจในเอกสารแตล่ะฉบับ จากนัน้น าไปฝึกสอนการใช้งานหน้างาน
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จริงหรือที่เรียกว่า OJT: On The Job Training เพื่อให้สามารถท าการกรอกเอกสารได้ตรง
ตามวัตถุประสงค์และสามารถกรอกข้อมูลได้อย่างถูกต้อง 

ขั้นที่ 5 การประกาศใช้เอกสารและการปฏิบัติงานจริง 
ท าการประกาศใช้เอกสารอย่างเป็นทางการและท าการขึ้นระบบตามข้อก าหนดของ

มาตรฐาน GMP และน าเอกสารไปท าการปฏิบัติจริง และท าการจัดเก็บระบบเอกสารไว้อย่าง
น้อยมากกว่า 3 ปีตามข้อก าหนดของมาตรฐานระบบเอกสารเครื่องส าอาง โดยส่วนของข้อมูล
ให้ทางส่วนวิศวกรน ามาวิเคราะห์กระบวนการต่อไป 

จากการออกแบบทั้ง 3 ส่วน ในส่วนการวางแผนและการควบคุมการบรรจุหีบห่อและระบบ
เอกสารและวิธีการสามารถสรุปขั้นตอนการวางแผนและควบคุมการบรรจุหีบห่อได้ดังนี้(ดังแสดงใน
ตารางที่ 14) 

1. เจ้าหน้าที่ฝ่ายวางแผนและควบคุมกระบวนการผลิต แผนกวางแผนการผลิต ตรวจสอบใบสั่ง

ขาย (Sale order) จากฝ่ายขาย,ค่าพยากรณ์ (forecasting) จากฝ่ายการตลาด รวมถึง

ตรวจสอบรายละเอียดต่างๆ เช่น ชื่อผลิตภัณฑ์ ขนาด เปน็ต้น เพ่ือเตรียมความพร้อมในการ

วางแผนการบรรจุหีบห่อ 

2. เจ้าหน้าที่ฝ่ายวางแผนและควบคุมกระบวนการผลิต แผนกวางแผนการผลิตตรวจสอบ

ความสามารถในการบรรจุหีบห่อโดยการน าข้อมูลที่เกี่ยวขอ้งมาใช้ในการทบทวน 

3. วางแผนการบรรจุหีบห่อตามการค านวณ ใบสั่งขาย (Sale order), Forecasting เพื่อให้

สอดคล้องกับความต้องการของฝ่ายขาย และฝ่ายการตลาด 

4. การขออนุมัติแผนการบรรจุหบีห่อ 

1) ถ้าอนุมัติ เจ้าหน้าที่ฝ่ายวางแผนและควบคมุกระบวนการผลิต แผนกวางแผนการ

ผลิตส่งแผนการผลิตให้กับหัวหน้าฝ่ายผลิต ลงชื่อรับทราบเพื่อยืนยันการรับแผนการ

บรรจุหีบห่อ เพื่อเตรียมความพร้อมในการผลิตต่อไป 

2) ถ้าไม่อนุมัติ เจา้หน้าที่ฝ่ายวางแผนและควบคุมกระบวนการผลิต แผนกวางแผนการ

ผลิต จะต้องย้อนกลับไปทบทวนข้อมูลตามข้อ 3  

5. การติดตามผล เจ้าหน้าที่ฝ่ายวางแผนและควบคุมกระบวนการผลิต แผนกวางแผนการผลิต 

ติดตามการด าเนินการผลิตโดยตรวจสอบจากหน้าจอบันทึกจากฝ่ายผลิต และในกรณีที่ผลการ

บรรจุหีบห่อไมเ่ป็นไปตามแผนการผลิต ทางฝ่ายผลิตต้องแจ้งให้ทุกฝ่ายรับทราบถึงปัญหาที่

เกิดขึ้น และฝ่ายวางแผนและควบคุมกระบวนการผลิตต้องปฏิบัติโดย 

1) ถ้าไม่มีผลต่อการส่งมอบ ให้ฝา่ยผลิตปรับงานให้ได้ตามแผนงาน 
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2) ถ้ามีผลต่อการส่งมอบ หรือต้องมีการแก้ไขการส่งมอบ ให้เจ้าหน้าที่ฝ่ายวางแผนและ

ควบคุมกระบวนการผลิต แผนกวางแผนการผลิต แจ้งต่อหัวหน้างานเพื่อรับทราบ

ปัญหาที่เกิดขึน้โดยด่วน และท าการปรับแผนการบรรจุหบีห่อตามข้อ 3 และส่งให้

ฝ่ายผลิตลงชื่อรับทราบและท าการผลิตอีกครั้ง 

3) ถ้าเกิดเหตุฉุกเฉินทางฝ่ายผลิต ต้องรีบแจ้งให้ฝ่ายวางแผนและควบคุมกระบวนการ

ผลิตทราบในทนัที และฝ่ายวางแผนและควบคุมกระบวนการผลิตต้องแจ้งให้ฝ่าย

การตลาดทราบ เพื่อตรวจสอบแผนการจัดส่ง และฝ่ายวางแผนและควบคุม

กระบวนการผลิตท าการปรับแผนการบรรจหุีบห่อใหม่ตามข้อ 3 

6. สรุปและบันทกึผล จัดท ารายงานส าหรับตรวจสอบแผนการผลิต และผลการผลิต เพื่อแจ้งให้

ทุกฝ่ายรับทราบเกี่ยวกับจ านวนการผลิต และปัญหาที่เกิดขึ้นที่ส่งผลกระทบต่อยอดการผลิตที่

ไม่เป็นไปตามแผนการผลิตทีว่างไว้ 
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ตารางที่  14 ขัน้ตอนการวางแผนและควบคุมการบรรจุหบีห่อ 
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ในส่วนของการออกแบบระบบเอกสารมีทั้งปรับปรุงและท าการออกแบบเอกสารใหม่โดยมีเอกสาร
ดังนี้ 

• แผนการบรรจหุีบห่อรายวัน (Daily job line Assignment) โดยเอกสารฉบับนี้ท าการออกแบบ

ขึ้นมาใหม่  

วัตถุประสงค์ของเอกสาร: เพื่อมอบหมายงานในแต่ละวันให้แต่ละทีมว่าให้ท าการบรรจุหีบ
ห่อสินค้ารายการอะไร โดยก าหนดเป็น Factory model ในสายการบรรจุหีบห่อที่เท่าไหร่
(Line no.) โดยน าสินค้ากึ่งส าเร็จรูป batch no. ไหนมาท าการบรรจุหีบห่อ โดยใช้เวลา
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เริ่มต้น-สิ้นสุด และจ านวนคนเท่าไหร่ รวมไปถึง หมายเหตุอะไรในการบรรจุหีบห่อแต่ละ
รายการ (ตัวอย่างเอกสารดังแสดงในภาคผนวก ค-1) 

• เอกสารใบเบิก/ใบคืน เอกสารฉบับนี้เป็นการปรับปรุงเอกสารที่มีใช้อยู่แล้วในปัจจุบัน 

วัตถุประสงค์ของเอกสาร: เพือ่เป็นเอกสารในการเบิกและคืนวัสดุบรรจุภัณฑ์และสินค้ากึ่ง

ส าเร็จรูปของแผนกบรรจุหีบห่อ 

เอกสารเดิม: ใบเบิกและใบคนือยู่ในเอกสารฉบับเดียวกันโดยผู้ที่ท าการเบิกเป็นต าแหน่ง

ธุรการของแผนกเป็นผู้เบิกและคืนให้ทุกสายการบรรจุหีบห่อ 

 
 
เอกสารใหม:่ ใบเบิกและใบคนืแยกส่วนเอกสารกัน โดยแยกตามสายการบรรจุหีบห่อโดย
หัวหน้าในแต่ละสายการบรรจุหีบห่อเป็นผู้ท าการเบิกและคืนสินค้า ในส่วนของรายละเอียด 
มีเพิ่มเติมหัวข้อจุดประสงค์ในการใช้ และเพิ่มเติมให้สามารถใช้ในการเบิกทั้งบรรจุภัณฑ์และ
สินค้ากึ่งส าเร็จรูปในแบบฟอร์มเดียวกัน (ตัวอย่างเอกสารดังแสดงในภาคผนวก ค-3) 

ส่วนของใบเบกิ 

 
ส่วนของใบคนื 

 
 

• เอกสารการตรวจสอบความพร้อมก่อน/หลัง การบรรจุหีบห่อ (Line Clearance) 

วัตถุประสงค์ของเอกสาร: เพื่อตรวจสอบความพร้อมทั้งก่อนและหลังการท างานในทุกๆส่วน
ที่มีส่วนเกี่ยวขอ้งกับตัวสินค้า  
เอกสารเดิม: มีการตรวจสอบเฉพาะก่อนการเปิดสายการบรรจุหีบห่อ และมีข้อมูลการ
ค านวณผลผลิต (Yield) ในส่วนท้ายของเอกสาร และหากมีการแบ่งสินค้าออกเป็นหลายครั้ง
การบรรจุหีบห่อต้องใช้เอกสารหลายใบตามจ านวนครั้ง 
เอกสารใหม:่ ท าการเพ่ิมเติม เลขที่สายการบรรจุ ทีม และวันที่ โดยแบ่งเป็นก่อน-หลัง และมี
หัวข้อเวลาในการเริ่มงานและเวลาเสร็จงาน (ตัวอย่างเอกสารดังแสดงในภาคผนวก ค-4) 

ล าดบั รายการ PM No. จ านวนจ่าย จ านวนคืน ผู้ เบกิ/คืน ผู้ จ่าย/รับ ผู้ รับของ ผู้อนุมัติ หมายเหตุ

MANUFACTURING ORDER

ตารางบันทกึยอดการเบิกจ่าย-รับคืน PM ประจ าวันที.่.......................... MO. NO ………………….

ล าดับ รายการ จ านวนเบกิ Batch No. จุดประสงค์ในการใช้ PM No. จ านวนจ่าย หมายเหตุ

ผูเ้บกิ...............................

ผูจ่้าย...............................

ล าดับ รายการ จ านวนคืน Batch No. PM No. จ านวนรับ

ผูค้ืน..............................................

ผูรั้บ................................................
ผูต้รวจสอบ _______________________

ใบเบกิ วันที่...........................................

ไลน์ _______________________ ผูต้รวจสอบ _______________________

ใบคืน วันที่...........................................

หมายเหตุ

ล าดับ รายการ จ านวนเบกิ Batch No. จุดประสงค์ในการใช้ PM No. จ านวนจ่าย หมายเหตุ

ผูเ้บกิ...............................

ผูจ่้าย...............................

ล าดับ รายการ จ านวนคืน Batch No. PM No. จ านวนรับ

ผูค้ืน..............................................

ผูรั้บ................................................
ผูต้รวจสอบ _______________________

ใบเบกิ วันที่...........................................

ไลน์ _______________________ ผูต้รวจสอบ _______________________

ใบคืน วันที่...........................................

หมายเหตุ
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• เอกสารบันทึกการบรรจุหีบห่อ (Batch packaging Record: BPR) เป็นเอกสารที่ท าการ

ออกแบบใหม ่

วัตถุประสงค์ของเอกสาร: เพื่อท าการบันทึกข้อมูลของการบรรจุหีบห่อทั้งหมด โดยแบ่งเป็น
ส่วนข้อมูล/สินค้าน าเข้า (input) ซึ่งแบ่งเป็นสินค้ากึ่งส าเร็จรูป และวัสดบุรรจุภัณฑ์ในหน้า
แรก ส่วนเอกสารในหน้าที่ 2 เป็นในส่วนขั้นตอนการท างาน จ านวนคน เครื่องจักร และ
เครื่องมือในกระบวนการท างานและหน้าสุดท้ายเป็นการคิดในส่วนของ สัดส่วนผลผลิต 
(%Yield) และประสิทธิภาพในการวางแผน (ตัวอย่างเอกสารดังแสดงในภาคผนวก ค-5) 

• เอกสารใบสรปุรายงานการท างาน (Job Record) เป็นเอกสารที่ท าการออกแบบใหม่  

วัตถุประสงค์ของเอกสาร: เปน็เอกสารเพื่อสรุปการท างานตลอดขั้นตอนการผลิตทั้งหมด 

ตั้งแต่ท าการผสม ท าการบรรจุและท าการบรรจุหีบห่อ (ตัวอย่างเอกสารดังแสดงใน

ภาคผนวก ค-6) 

• เอกสารใบรายงานการชั่งน้ าหนักการบรรจหุีบห่อ(Weighing pack Report) เป็นเอกสารที่ท า

การออกแบบใหม่  

 วัตถุประสงค์ของเอกสาร: เพื่อท าการบันทึกข้อมูลน้ าหนักของสินค้าส าเร็จรูป ตามจ านวนที่
ก าหนดตามมาตรฐาน MIL-STD-105E (ตัวอย่างเอกสารดังแสดงในภาคผนวก ค-7) 

• เอกสารใบสถานะ เป็นเอกสารที่ท าการปรับปรุงจากปัจจุบันโดยท าการปรับปรุงจากเอกสารใบ

สถานะและเอกสารใบส่งมอบสินค้าส าเร็จรูปให้ใช้เป็นแบบฟอร์มเดียวกัน แล้ว ติดสถานะ 

Pass/Reject บริเวณช่องสีเหลี่ยมที่เว้นไว้เพื่อแจ้งสถานะ 

วัตถุประสงค์ของเอกสาร: เพือ่แจ้งสถานะของสินค้า และเพื่อใช้แจ้งสถานะและรายละเอียด

ในการส่งมอบสินค้าไปยังแผนกคลังสินค้า (ตัวอย่างเอกสารดังแสดงในภาคผนวก ค-8) 

จากการออกแบบและปรับปรุงเอกสารในกระบวนการบรรจุหีบห่อโดยที่เอกสารแต่ละฉบับ
จะถูกใช้ในแตล่ะขั้นตอน โดยมีวิธีการปฏิบัติงานในกระบวนการวางแผนและควบคุมการบรรจหุีบห่อ
และเอกสารดังนี ้(ดังแสดงในตารางที่ 15) 
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ตารางที่  15 ขัน้ตอนการท างานและเอกสารในการวางแผนและควบคุมการบรรจุหีบห่อ 
 

                                

WarehousePackingPlanning QA

D
ay

 x
-1

D
ay

 x

              
             

1.                 
(      )

                       
                     

     Semi,PM

               
           

                             
3. Line 

Clearance

2.      /     

                 
                  

4.Packing 
specification

              
           

                 
                    

      5.        
        

6. Batch 
packaging 

Record

Clear       
            

                   

             
          

7.        

                  
                   

         
8.              
                -

      

          
Semi,PM

7.        

           Gantt 
chart 

9.daily packing timeline 

             
                

7.        

                              3. Line 
Clearance

2.      /     

    Semi,PM
2.      /     

 
 



 

 

92 

การวางแผนและควบคุมกระบวนการบรรจุหีบห่อมีขั้นตอนดังนี้ 
1. ออกแผนการบรรจหุีบห่อรายวัน ตามเอกสารในภาคผนวก ค-1 แผนการบรรจุหีบห่อ

ประจ าวัน โดยต้องออกล่วงหน้าภายในเที่ยงวันของวันก่อนหน้า โดยมีตัวอย่างการออกแผน

ในภาคผนวก ค-2 เป็นแผนงานในวันที่ 6 ตุลาคม 2015  

2. เตรียมของและเอกสารในการเปิดสายผลิต  

3. ท าการเบิกวัสดุบรรจุภัณฑ์ โดยใช้เอกสารใบเบิกดังตัวอย่างเอกสารในภาคผนวก ค-3  

4. ท าการจัดเตรียมสายการบรรจุหีบห่อ 

5. ท าการตรวจสอบความพร้อมก่อนเริ่มสายการท างาน โดยใช้เอกสารในการตรวจสอบตาม

เอกสารในภาคผนวก ค-4 Line Clearance ตามมาตรฐานของ GMP เครื่องส าอาง 

6. ท าการบรรจุหีบห่อปฏิบัติให้ได้ตามรูปแบบที่ก าหนด ตามเอกสาร ค-11 

7. ท าการบันทึกน้ าหนักในการบรรจุหีบห่อ ตามเอกสารในภาคผนวก ค-7 

8. ท าการปิดสายการบรรจุหีบห่อเมื่อท างานเรียบร้อย 

9. ท าการตรวจสอบการปิดสายการบรรจุหีบห่อ โดยใช้เอกสาร ค-4 

10. ส่งสินค้าส าเร็จรูป ตามเอกสารในภาคผนวก ค-8 ใบสถานะ 

11. แจ้งยอดสินค้า และเวลาทีใ่ช้ในการท างาน ในหน้าจอการบันทึกข้อมูลที่มีลักษณะตาม

ภาคผนวก ค-9 

12. ท าการสรุปเป็นหน้าจอในการตรวจสอบเพ่ือควบคุมและติดตามการท างาน ตามเอกสารใน

ภาคผนวก ค-10 

4) การออกแบบหนา้จอในการใช้งาน (Graphic User interface) 
 - หน้าจอในการวางแผนการบรรจุหีบห่อรายวัน  
 ในการวางแผนจะต้องเลือกสายการผลิตที่จะท าการบรรจุหีบห่อ และก าหนดทีมในการ
ปฏิบัติงาน ซึ่งแต่ละทีมจะมีผู้ปฏิบัติการจ านวน 7 คน และมีหัวหน้าทีม 1 คน ซึ่งหากมีการลาของ
พนักงานจะมีตัวส ารองในการเติมให้แต่ละทีมมีจ านวนพนักงานที่เหมาะสม จากนั้นเลือก Product 
model ซึ่งจะต้องมีการท าเป็นรหัสไว้จากฐานข้อมูล Factory model จากนั้นก าหนด batch 
number ที่ต้องการน าสินค้ากึ่งส าเร็จรูปมาใช้ โดยดูจากข้อก าหนดเรื่องอายุของสินค้าแต่หากไม่มี
ก าหนดใช้ระบบ FIFO ในการใช้สินค้า จากนั้นใส่ปริมาณและเวลาเริ่ม processing จ านวน
ผู้ปฏิบัติงานจะถูกดึงมาจากฐานข้อมูลของแต่ละทีม และการค านวณเวลาที่จะบรรจุหีบห่อจะถูก
ค านวณมาจากฐานข้อมูล Processing time ต่อคน คูณกับจ านวนผู้ปฏิบัติงานสายการผลิตนั้นๆ 
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วิธีการออกแผน 
1.เลือกสายการบรรจุหีบห่อที่ต้องการวางแผน 

  
2.เลือก Team no. ที่ต้องการมอบหมายงาน 

 
3. เลือกรายการสินค้า (Factory Model) 

 

 

DATE : 1/10/2015 Rev.1/10/2015
LINE NO. TEAM NO. PRODUCT CUSTOMER BATCH NO. QUANTITY START FINISH Man Power REMARK Line no.

DAILY JOB LINE REPORT
ใบรายงานผลผลิตประจ าสายการผลิต-รายวัน

DAILY JOB LINE ASSIGNMENT
ใบมอบหมายงานประจ าสายการผลิต-รายวัน
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4.ตรวจสอบชื่อสินค้าและชื่อลูกค้าที่โปรแกรมหามาจากระบบฐานข้อมูลที่ได้สร้างไว้ (Factory 
model database) 

 
5.ระบุ batch no.จากข้อมูลยอดกึ่งสินค้า ตามข้อก าหนดของลูกค้า 

 
6.ระบุจ านวนตามความต้องการท าจะท าการวางแผน 

 
7.ระบุเวลาเริ่มงานและจ านวนก าลังคนในทมีนั้น ระบบจะไปค านวณหาเวลาประมาณที่งานจะเสร็จ 

 
8.ท าตามขั้นตอนวนไปจนกว่าจะครบรายการที่ต้องการวางแผน 
- หน้าจอในการบันทึกข้อมูล 

 การบันทึกของข้อมูลใบรายงานผลนั้นเมื่อแต่ละสายการบรรจุหีบห่อท างานเรียบร้อยจะต้อง
ท าการบันทึกข้อมูลลงในตารางส่วนที่เป็นบันทึกเวลาการท างานจริงในฐานข้อมูลเอกสารกลาง  (ใน
ช่อง input data by production) 
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น าข้อมูลเวลาการท างานจริงท าการค านวณและสร้างเป็นตารางในการตรวจสอบการท างาน

ในแต่ละวัน เพื่อใช้เป็นหน้าจอแสดงการตรวจสอบและควบคุมแผนในแต่ละวัน 

- หน้าจอแสดงการตรวจสอบและการควบคมุแผนการบรรจุหีบห่อรายวนั 

เป็นหน้าจอเพ่ือเปรียบเทียบการวางแผนและการปฏิบัติงานจริงเพื่อติดตามผลในแต่ละช่วงเวลา
และหากมีการปรับแผนก็สามารถเห็นความเปลี่ยนแปลงของงาน และสามารถนำมาวิเคราะห์
ประสิทธิภาพในการวางแผนรวมถึงท าการปรับข้อมูลเพื่อให้สามารถวางแผนได้อย่างมีประสิทธิภาพ
ยิ่งขึ้น

 
  

จากการออกแบบสายการท างานและการออกแบบระบบสารสนเทศในการวางแผนและควบคุม
การบรรจุหีบห่อ ในส่วนการน าไปใช้ทดลองการใช้งานจริงในส่วนการออกแบบสายการบรรจุหีบห่อที่
ใช้และทดสอบการใช้งานตั้งแต่เดือนพฤศจิกายน 2014 จนถึงเดือน กุมภาพันธ์ 2015 พบว่าการจัด
สายการบรรจุหีบห่อออกเป็น 7 สายตามรูปแบบขั้นตอนกระบวนการท างาน สามารถตอบสนองต่อ
ความต้องการที่หลากหลายได้โดยลดการเคลื่อนย้ายสายการบรรจุหีบห่อ กระจายภาระงานในแต่ละ
สาย รวมถึงการปรับเปลี่ยนสายการบรรจุหีบห่อลดลง รวมถึงการมอบหมายก าลังคนในรูปแบบ
ก าหนดจ านวนคนและรายช่ือแต่ละคนไว้ในแต่ละทีม โดยแบ่งออกเป็น 6 ทีม ท าให้สามารถตรวจสอบ
ความสามารถของแต่ละทีมรวมถึงประเมินความสามารถในการจัดการของหัวหน้าทีม และท าการเก็บ
ข้อมูลทางด้านเวลาในการบรรจุหีบห่อ เพื่อตั้งเป้าหมายและพัฒนาศักยภาพของแต่ละทีมได้ รวมถึง
ภาระงาน การแก้ไขงานมีปริมาณลดลง จากนั้นน าระบบสารสนเทศในการวางแผนและควบคุมไป
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ทดลองการใช้งานจริง และท าการเก็บความพึงพอใจรวมถึงข้อมูลในการท างานทั้งในส่วนการแก้ไข
งาน (Repack) ชั่วโมงในการท างาในแต่ละเดือน การเปิดการท างานล่วงเวลา และจ านวนผลผลิตใน
แต่ละวันเพื่อน ามาท าการวิเคราะห์ผลของการใช้งานระบบที่ได้ออกแบบ โดยผลการด าเนินงานวิจัยจะ
กล่าวถึงในบทถัดไป ในส่วนบทที่ 6  



 

บทที่ 6  
ผลการด าเนนิงานวิจัย 

 จากการน าระบบทั้งหมดที่ได้ออกแบบท าการใช้งานจริงในส่วนของการปรับปรุงและ
ออกแบบสายการบรรจุหีบห่อต้ังแต่เดือน พฤศจิกายน 2014 และสามารถท าการปรับทั้ง 7 สายการ
บรรจุหีบห่อในเดือนกุมภาพันธ์ 2015 และน าระบบสารสนเทศในการวางแผนและควบคุมมาใช้งาน
จริงในเดือน มนีาคม 2015 ผลของการทดสอบระบบจะถูกกล่าวถึงในบทที่ 6 นี้ รวมถึงการประเมิน
การใช้งานระบบ รวมไปจนถึงผลลัพธ์ที่ได้จากงานวิจัย  
 
6.1 การทดสอบระบบ 

ในการทดสอบระบบได้น าระบบที่ได้ท าการออกแบบไปทดลองใช้ เพื่อทดสอบผลจากการ

ออกแบบกระบวนการบรรจุหีบห่อและระบบสารสนเทศในการวางแผนและควบคุมการบรรจุหีบห่อ 

ซึ่งการทดสอบระบบเราได้น าไปทดลองใช้ตั้งแต่ในเดือนมีนาคม 2015 

นอกจากนี้ยังได้มีการเก็บข้อมูล การ Repackสินค้า ทั้งในส่วนของจ านวนความถี่ในการเปิดการ

ท างานและจ านวนในการ Repack , ข้อมูลชั่วโมงการเปิดการท างานล่วงเวลา, ข้อมูลที่ฝ่ายขนส่งท า

การร้องเรียนในการรอสินค้าส าเร็จรูป และจ านวนงานที่มีความผิดพลาดเพื่อน ามาวิเคราะห์ระบบการ

วางแผนและควบคุมกระบวนการบรรจุหีบห่อ 

อีกทั้งมีการเก็บข้อมูล จ านวนผลผลิตและจ านวนชั่วโมงการท างานแต่ละเดือนตามตารางที่ 16 

เพื่อดูค่าสัดส่วนของจ านวนผลผลิตต่อชั่วโมงการท างาน 
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ตารางที่  16 ขอ้มูลจ านวนคนงาน จ านวนชั่วโมงการท างานล่วงเวลาและจ านวนผลผลิต (โหล) ต่อ
เดือน 

 

จากข้อมูลที่ไดร้วบรวมดังตารางที่ 16 สัดสว่นจ านวนผลผลิตต่อช่ัวโมงการท างานสามารถ

น ามาวิเคราะห์ไดใ้นประเด็นดังนี ้

1. ในกรณีที่สัดส่วนใกล้เคียงกัน ก่อนใช้ระบบในเดือน สิงหาคม 2014 ได้จ านวนผลผลิตตอ่

เดือน 118,645 โหลโดยใช้เวลาในการท างาน 8,428 ชั่วโมง เมื่อเทียบกับเดือนกรกฎาคม ปี 2015 ได้

ผลผลิต (122,446 โหล) มากกว่าทั้งๆที่ใช้เวลาชั่วโมงในการท างานน้อยกว่า ดังรูปที่ 34

month Feb-14 Mar-14 Apr-14 May-14 Jun-14 Jul-14 Aug-14 Sep-14 Oct-14 Nov-14

man 

power/m
47 39 34 44 44 45 39 39 47 43

ชมOT 941 56 122 474 17 12.5 1252 1946 1080.5 1611.5

ชม.ท างาน/

เดือน
9,589 7,232 6,378 8,570 8,113 8,293 8,428 9,122 9,729 9,524

จ านวน

ผลผลิต(โหล)
177,504 137,957 145,175 142,853 107,129 105,095 118,645 146,651 176,375 147,645

month Dec-14 Jan-15 Feb-15 Mar-15 Apr-15 May-15 Jun-15 Jul-15 Aug-15 Sep-15

man 

power/m
37 40 43 54 50 45 47 44 44 39

ชมOT 433 1,490  562     22 - -     -     -     -     -

ชม.ท างาน/

เดือน
7,241 8,850 8,474 9,958 9,200 8,280 8,648 8,096 8,096 7,176

จ านวน

ผลผลิต(โหล)
165,304 190,741 129,454 128,648 126,642 126,458 114,755 122,446 113,105 128,737

implement system
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รูปที่ 34 กราฟแสดงความสัมพันธ์ของช่ัวโมงการท างานกับจ านวนผลผลิต (โหล) ของเดือนสิงหาคม 
2014 และหลังการทดลองระบบในเดือน กรกฎาคม 2015 

 
2. ในกรณีที่จ านวนคนงานเท่ากัน  

a. มีจ านวนคนงาน 39 คน ข้อมลูในเดือนสิงหาคม 2014 เทียบกับข้อมูลเดือน

กันยายนปี 2015 หลังใช้ระบบ มีค่าผลผลิตเท่ากับ 128,737 โหล ทีม่ากกว่าเดือน

สิงหาคม 2014 ซึ่งมผีลผลิต 118,645 โหล รวมถึงสัดส่วนจ านวนผลผลิตต่อช่ัวโมง

การท างานมีค่ามากกว่าทั้งๆที่ก่อนการใช้ระบบ (สิงหาคม 2014) มีการเปิดการ

ท างานล่วงเวลา 1252 ชั่วโมงในขณะที่หลังใช้ระบบไม่มีการเปิดการท างานล่วงเวลา 

(ดังแสดงในรูปที่ 35) 
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122,446
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)
กราฟแสดงความสัมพันธ์ของชั่วโมงการท างานกับจ านวนผลผลิต

ผลผลิต ชม.ท างาน/เดือน
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รูปที่ 35 กราฟแสดงความสัมพันธ์ของช่ัวโมงการท างานกับผลผลิต (โหล) ของเดือนสิงหาคม 2014 
เทียบกับเดือน กันยายน 2015 
 

b) ส าหรับข้อมูลในเดือนมิถุนายน 2014 เทียบกับข้อมูลเดือนกรกฎาคมปี 2015 มี

จ านวนพนักงานเท่ากันคือ 44 คน หลังใช้ระบบในเดือนกรกฎาคม 2015 มีค่า

ผลผลิตเท่ากับ ที่122,446 โหลซึ่งมากกว่าในเดือนรวมถึงสัดส่วนจ านวนผลผลิตต่อ

ชั่วโมงการท างานมีค่ามากกว่าทั้งๆที่ก่อนการใช้ระบบ (สิงหาคม 2014) มีการเปิด

การท างานล่วงเวลา (ดังแสดงในรูปที่ 36) 

 
รูปที่ 36 กราฟแสดงความสัมพันธ์ของช่ัวโมงการท างานกับผลผลิต (โหล) ของเดือนมิถุนายน 2014 
เทียบกับเดือน กรกฎาคม 2015 
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และหลังการทดลองระบบในเดือนกรกฎาคม 2015 ในจ านวนที่พนักงานเท่ากัน 

จากการเก็บขอ้มูลการท าการ Repack ต่อจ านวนผลผลิตในแต่ละเดือนได้ดังตารางที่ 17  

ตารางที่  17 ความถี่และจ านวนการ repack และความถีแ่ละจ านวนผลผลิตต่อเดือน 

 

เมื่อน าข้อมูลมาท าการวิเคราะห์พบว่า ในช่วงเดือนที่มีปริมาณจ านวนผลผลิตต่อเดือน

ใกล้เคียงกัน ชว่งก่อนการใช้ระบบมี %การ repack สูงกว่า ซึ่งสามารถลดได้กว่า 70 % จากการ

เทียบจ านวนผลผลิตที่ใกล้เคยีงกัน ที่ประมาณ 1,300,000 ชิ้นต่อเดือน พบว่าหลังการใช้ระบบ ใน

เดือนกรกฎาคม 2015 จ านวนสินค้าที่ท าการ repack มี 2.26% ของจ านวนผลผลิต เมื่อเทียบกับ

เดือนสิงหาคม 2014 มีจ านวนถึง 9.37% ลดลงถึง 76 % (ดังแสดงในตารางที่ 18) 

เดือน-ปี ความถีใ่นการเปิดการผลิต/เดือน จ านวนผลผลิตต่อเดือน ความถีใ่นการ repack/เดือน จ านวนชิ้นในการ repack/เดือน

ม.ค.-14 897 2,628,983 5 2,184

ก.พ.-14 733 2,383,584 2 11,820

ม.ีค.-14 670 2,160,471 15 5,899

เม.ย.-14 549 1,338,630 7 2,292

พ.ค.-14 487 1,972,612 12 12,231

ม.ิย.-14 479 1,953,025 23 13,905

ก.ค.-14 483 1,706,964 117 32,093

ส.ค.-14 430 1,323,089 210 123,982

ก.ย.-14 357 1,614,813 70 53,232

ต.ค.-14 365 2,072,321 37 4,574

พ.ย.-14 311 1,485,017 50 34,468

ธ.ค.-14 74 392,688 42 9,711

ม.ค.-15 506 1,620,641 36 9,090

ก.พ.-15 396 1,078,229 31 7,691

ม.ีค.-15 417 1,147,434 71 29,630

เม.ย.-15 184 824,187 37 19,140

พ.ค.-15 256 984,046 21 16,181

ม.ิย.-15 301 1,000,379 12 3,756

ก.ค.-15 428 1,363,184 64 30,831

ส.ค.-15 385 1,211,549 36 20,011

ก.ย.-15 494 1,373,602 30 17,174

ต.ค.-15 381 1,816,363 18 12,031

พ.ย.-15 408 1,767,190 18 2,375

 im
plem

ent ระบบ
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ตารางที่  18 การเปรียบเทียบ % การrepackต่อผลผลิตในเดือน สิงหาคม 2014 และเดือนกันยายน 
2015 

 

เมื่อน าระบบที่ออกแบบไว้มาเปรียบเทียบกับการท างานในปัจจุบันในประเด็นต่างๆ ได้ผล

ดังต่อไปนี ้

1) กระบวนการผลิตเพื่อการบรรจุหีบห่อ 

 จากกระบวนการผลิตที่ออกแบบไว้ ท าให้ประเมินภาระงานในแต่ละสายการผลิตและแต่ละ

กลุ่มได้อย่างมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น อีกทั้งยังสามารถประเมินความสามารถในการบรรจุหีบห่อของแต่

ละกลุ่ม ซึ่งน าไปตั้งเป้าการท างานเพื่อพัฒนาศักยภาพในการบรรจุหีบห่อในแต่ละทีมได้ นอกจากนี้ยัง

สามารถประเมินการใช้ทรัพยากรเครื่องจักรและพื้นที่ได้ และท าให้ทราบว่าเครื่องจักรและการจัดสาย

การท างานนั้นเหมาะและเพียงพอต่อการบรรจุหีบห่อของแต่ละสินค้าหรือไม่ และสามารถก าหนด

มาตรฐานในการท างานและเวลามาตรฐานในการท างานได้ 

2) ส่วนของการวางแผนการบรรจุหีบห่อ 

 ระบบสามารถท าให้ออกแผนได้ล่วงหน้าเป็นเวลาครึ่งวันเสมอเพื่อให้แต่ละสายการบรรจุหีบ

ห่อและส่วนที่เกี่ยวข้องได้เตรียมงานไว้ล่วงหน้า รวมถึงสามารถท าการประเมินได้ว่าก าลังการผลิตที่มี

เพียงพอต่อการบรรจุหีบห่อแต่ละวันตามความต้องการของลูกค้าหรือไม่ และสามารถทราบได้ว่าต้อง

มีการเพิ่มปริมาณคนงานหรือต้องเปิดการท างานล่วงเวลาหรือไม่ และสามารถลดปริมาณการ repack 

ได้กว่า 70 % 

3) ส่วนของการควบคุมการบรรจุหีบห่อ 

 ระบบสามารถช่วยในการติดตามและตรวจสอบการท างานในแต่ละช่วงเวลาท าการบรรจุหีบ

ห่อได้ตรงตามปริมาณที่วางแผนหรือไม่ ซึ่งจะเป็นประโยชน์ในการปรับแผนการผลิตและทราบความ

เคลื่อนไหวของงานตลอด และหากมีความต้องการแทรกเข้ามาก็สามารถประมาณได้ว่าจะท าการ

บรรจุหีบห่อเรียบร้อยในเวลาเท่าไหร่  
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4) ส่วนของระบบเอกสารที่สนับสนุนระบบและวิธีปฏิบัติงาน 

 ระบบข้อมูลและเอกสารที่ออกแบบสามารถท าให้ประเมินการท างานในแต่ละทีมของการ

บรรจุหีบห่อได้และสามารถตั้งเป้าในการท างานได้และมีฐานข้อมูลกลางในการแปลงความต้องการ

เป็นในรูปแบบการท างานในสายการบรรจุหีบห่อ และสามารถลดความผิดพลาดในการท างานได้  

6.2 การประเมินการใช้งานระบบ 

ท าการออกแบบ แบบสอบถามความพึงพอใจในเอกสารที่ได้ท าการออกแบบใหม่ ในภาคผนวก 
เพื่อเก็บความพึงพอใจในการออกแผนการผลิต และการใช้เอกสาร จากผลของแบบสอบถามรูปแบบ
การออกแผนประจ าวันแบบใหม่และการใช้เอกสารการผลิตแบบใหม่ พบว่า ผู้ใช้งานและผู้ที่เกี่ยวข้อง
มีความพึงพอใจดี (ระดับที่ 4) เมื่อให้คะแนนความพึงพอใจแบ่งออกเป็น 5 ระดับ โดยผลการประเมนิ
เป็นดังเอกสารแนบดังแสดงในภาคผนวก จ โดยคัดเลือกผู้ท าการประเมินเป็นผู้ที่ใช้ระบบและ
เกี่ยวข้องกับระบบการบรรจุหีบห่อโดยตรง โดยเป็นผู้ปฏิบัติการในระดับหัวหน้าทีม (Leader) วิศวกร
จนถึงหัวหน้าแผนกและหัวหน้าฝ่าย 

 
6.3 ผลลัพธ์จากงานวิจัย 

จากผลการทดสอบได้แสดงให้เห็นว่าระบบที่ออกแบบสามารถตอบสนองต่อความต้องการ
ของลูกค้าในแต่ละกลุ่มของบริษัทกรณีศึกษาที่มีธรรมชาติของความต้องการที่หลากหลายและมีความ
แตกต่างกันได้อย่างทันถ่วงที โดยสามารถวางแผนในการปฏิบัติงานในแต่ละวันเป็นเวลาล่วงหน้าหน่ึง
วันเสมอ โดยที่สามารถน าไปใช้ในการวางแผนได้จริง และสามารถตรวจสอบและติดตามผลของการ
ท างานได้ตลอดเวลา เพื่อท าการปรับแผนการบรรจุหีบห่อให้เหมาะสม หรือเมื่อมีความต้องการ
เร่งด่วนแทรกเข้ามาก็จะสามารถช่วยในการตัดสินใจได้ว่าจะท าการปรับแผนหรือจะรับมืออย่างไร 
โดยที่ระบบจะออกแบบการจัดรูปแบบของสายการบรรจุหีบห่อแบบใหม่ การมอบหมายงานและ
ระบบสารสนเทศในการวางแผนและควบคมุการบรรจุหีบห่อ ซึ่งรวมไปถงึ หน้าจอการใช้งาน (User 
interface) ระบบเอกสาร ไปจนถึงวิธีการปฏิบัติงานและ data flow เพื่อให้ระบบสามารถปฏิบัติงาน
ได้อย่างเหมาะสม และท าใหม้ีกระบวนการบรรจุหีบห่อทีส่ามารถตอบสนองต่อความต้องการที่มีความ
หลายหลายในแต่ละวันได้ และมีภาระงานในแต่ละสายการบรรจุหีบห่อและต่อกลุ่มงานที่ใกล้เคียงกัน 
หากมีความต้องการของสินค้าที่เกินกว่าก าลังการบรรจุหีบห่อ ก็สามารถช่วยเป็นข้อมูลในการ
สนับสนุนการตัดสินใจว่าจะจัดการงานเช่นไร ต้องเปิดการท างานล่วงเวลาหรือจะเป็นต้องหาบุคลากร
เพิ่ม และมีฐานข้อมูลในการจัดท ารูปแบบมาตรฐานในการท างานและสามารถลดความผิดพลาดใน
การสื่อสารเน่ืองจากการแปลงจากความต้องการเป็นการท างานจริงได้ รวมถึงสามารถลดความสูญเสีย
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ทั้งในส่วนของบรรจุภัณฑ์และเวลาในการ Repack งานได ้โดยที่ระบบใหม่สามารถท าให้การใช้
ก าลังคนและช่ัวโมงการท างานที่เท่าเดิมแต่ท าให้ได้ผลผลิตที่เพิ่มขึ้น และสามารถลดเปอร์เซ็นต์การ 
Repack ได้มากกว่า 70 % ซึ่งสามารถลดความสูญเสียในส่วนของบรรจุภัณฑ์และเวลาในการแก้ไข
งาน (Repack) 



 

บทที่ 7  
สรุปผลและประโยชน์ที่ได้จากงานวิจัย 

7.1 สรุปผลการวิจัย 

จากการวิจัยที่ศึกษาระบบในการวางแผนของบริษัทกรณีศึกษาในปัจจุบัน และท าการเก็บ

ความต้องการและข้อมูลที่ต้องใช้ในระบบ พบว่าการรับเข้าของความต้องการสินค้ามีการแปลง

รายการสินค้าไปในการจัดสายการท างานที่ยังไม่เป็นระบบและมีการพึ่งพิงประสบการณ์ส่วนบุคคลซึ่ง

ส่งผลอาจก่อให้เกิดความผิดพลาดได้ง่าย เนื่องจากไม่สามารถทราบได้ว่าสินค้าแต่ละรายการของ

ลูกค้าแต่ละรายต้องผ่านกระบวนการใดในการบรรจุหีบห่อบ้าง และใช้บรรจุภัณฑ์อะไรเป็น

ส่วนประกอบบ้าง ไปจนถึงใช้เวลาเท่าไหร่ในการท างาน จึงท าการออกแบบโครงสร้างของข้อมูลโดย

การจัดท าระบบฐานข้อมูลในส่วนของ Factory model ในการเป็นแหล่งรวมข้อมูลในส่วน Process 

Routing , Bill of materials (BOM) และ Assembly Chart เพื่อท าการแปลงข้อมูลรายการสินค้า

ของลูกค้าแต่ละรายเข้าสู่รายละเอียดต่างๆเพื่อใช้ในการวางแผนและบริหารจัดการการท างานในส่วน

งานบรรจุหีบห่อต่อไป 

จากการศึกษาสายการบรรจุหีบห่อและการมอบหมายงานในปัจจุบัน พบว่าการจัดสายการ

บรรจุหีบห่อเป็นการจัดตามรูปลักษณ์ของภาชนะบรรจุของสินค้ากึ่งส าเร็จรูปที่เข้ามาในสายการบรรจุ

หีบห่อ (Input base) และการมอบหมายงานเป็นการก าหนดหัวหน้าทีมไว้กับสายการบรรจุและลูกทีม

ไม่ได้มีการก าหนดไว้ ส่งผลให้ ในส่วนของเวลาในการท างานไม่สามารถตรวจสอบย้อนกับได้ว่าในการ

ท างานแต่ละสินค้าใช้เวลาและจ านวนคนในการบรรจุหีบห่อเท่าไหร่ และส าหรับภาชนะบรรจุบรรจุ

แบบเดียวกัน แต่มีขั้นตอนในการบรรจุหีบห่อต่างกันต้องจัดสายการบรรจุหีบห่อและใช้เครื่องจักรที่

ต่างกัน ท าให้มีการย้ายเครื่องจักรและท าการปรับเปลี่ยนรูปแบบของสายการผลิตตลอดทุกครั้งในการ

ท างาน จึงท าการออกแบบสายการบรรจุหีบห่อโดยปรับเปลี่ยนเป็นการวิเคราะห์จากลักษณะของ

กระบวนการและเส้นทางการไหล (Process Routing) ของสินค้าในแต่ละ Factory model และท า

การออกแบบสายการบรรจุหีบห่อเป็นตามขั้นตอนการท างาน (Process base) ในการบรรจุสินค้าแต่

ละรายการเป็นการเคลื่อนย้ายคนและสินค้ากึ่งส าเร็จรูปเข้าสู่สายการผลิตที่ก าหนดไว้ทั้ง 7 สายการ

บรรจุหีบห่อในแต่ละรูปแบบ ในส่วนการมอบหมายงาน ท าการอบรมเพื่อสร้างความเป็นผู้น าและ

ปรับเปลี่ยนการแบ่งทีมโดยจัดให้จ านวนคนงานที่มีอยู่เข้าในแต่ละทีมให้เท่ากันและให้เหมาะสมกับ
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จ านวนคนของงาน โดยแบ่งออกเป็นทั้งหมด 6 ทีม โดยแต่ละทีมสามารถรับงานได้ทุกรายการโดยการ

มอบหมายงานเป็นแบบสุ่มเพื่อดูความสามารถของแต่ละทีม และค่อยปรับข้อมูลเพื่อสร้างเป็นเวลา

มาตรฐานและเป้าหมายในการท างานและสร้างความเป็นทีมให้แต่ละกลุ่ม 

ในส่วนของการออกแบบระบบสารสนเทศในการวางแผนและควบคุมกระบวนการบรรจุหีบห่อ 

รวมถึงออกแบบวิธีการปฏิบัติงานและการส่งต่อข้อมูลของระบบ โดยท าการออกแบบในส่วนของ การ

ออกแบบแนวความคิดของระบบ (Conceptual System design) ก่อนว่าระบบจะเป็นการท างานใน

ส่วนใด มีข้อมูลปัจจัยน าเข้า (input) และผลลัพธ์เป็นอย่างไร จากนั้นท าการออกแบบข้อมูลส าหรับ

ระบบ โดยแบ่งออกเป็น 4 ส่วนดังนี้ 1)ข้อมูลที่เป็นความต้องการ (input data) เป็นข้อมูลที่เข้ามาใน

แต่ละช่วงเวลาที่เปลี่ยนแปลงไป (Transaction data)  2)ข้อมูลที่ท าการเก็บเป็นบันทึกข้อมูล 

(Record data) เพื่อใช้ในการประมาณการและวางโครงในการวางแผนการท างานและตรวจสอบ

ก าลังในการท างาน 3)ข้อมูลทรัพยากร (Available Resource) ซึ่งใช้ในการพิจารณาการวางแผนใน

ส่วนของการจัดสายการบรรจุหีบห่อและเวลาในการท างาน และส่วนที่ 4) ข้อมูลสินค้า เป็นฐานข้อมูล

ในส่วน Factory model และข้อก าหนดรูปแบบในการบรรจุหีบห่อ จากนั้นน ามาออกแบบ

รายละเอียดของระบบ (System Detail Design) ที่ระบุถึงการไหลของการตอบสนองต่อลูกค้าแต่ละ

กลุ่มและข้อมูล ส่วนต่อมาน ามาออกแบบหน้าจอการใช้งานในการวางแผน,รายงานผล และตรวจ

ติดตาม และระบบเอกสาร (Document system) และขั้นตอนในการท างาน (work flow) ของระบบ

การท างานในส่วนการวางแผนและควบคุมการบรรจุหีบห่อ  

ในช่วงแรกของการน างานวิจัยไปตรวจสอบข้อมูลและน าไปใช้ เริ่มจากการจัดตั้งสายการบรรจุ

หีบห่อตัวอย่างขึ้น 1 สายการท างานเพื่อทดลองระบบ,ข้อมูลและระบบเอกสารที่ได้จัดพัฒนาขึ้น โดย

ความร่วมมือของหน่วยงานวิศวกรปรับปรุงกระบวนการผลิตและหัวหน้าแผนกบรรจุหีบห่อและส่วน

งานวางแผน ในระหว่างการทดลองระบบท าการปรับระบบเอกสารและขั้นตอนการท างานและค่อยๆ

ให้เห็นความเปลี่ยนแปลงของการท างานที่เป็นระบบยิ่งขึ้น จากนั้นเมื่อสามารถปรับระบบให้สามารถ

ใช้ได้สมบูรณ์แล้วจึงท าการอบรมหัวหน้าทีมและส่วนที่ เ กี่ยวข้อง อธิบายและท าการจ าลอง

(workshop) การกรอกเอกสารและจ าลองการตัดสินใจในการท างานในระบบและสายการบรรจุหีบ

ห่อแบบใหม่ จากนั้นท าการทดสอบระบบใหม่อีก 1 เดือนเพื่อท าการปรับปรุงระบบเอกสารในส่วน

ของรายละเอียดเพ่ือให้เหมาะกับการใช้งานยิ่งขึ้น  

เมื่อน าระบบไปทดสอบอย่างเต็มระบบในเดือน มีนาคม 2015 ส่งผลให้การท างานของบริษัท
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กรณีศึกษาสามารถวางแผนในการปฏิบัติงานในแต่ละวันได้ล่วงหน้า 1 วันเสมอ ส่งผลให้สามารถ

ตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้อย่างทันถ่วงที และทุกส่วนที่เกี่ยวข้องในการบรรจุหีบห่อมี

เวลาในการเตรียมเอกสาร เตรียมการท างานล่วงหน้า ส าหรับการปรับการจัดสายการบรรจุหีบห่อท า

ให้แต่ละสายการบรรจุหีบห่อไม่มีการเคลื่อนย้ายเครื่องจักรและอุปกรณ์เครื่องชั่งต่างๆ รวมถึงสามารถ

วางแผนการใช้แต่ละสายการบรรจุหีบห่อได้อย่างกระจายเท่าๆกัน (Balance) ส าหรับการปรับวิธีการ

มอบหมายงานให้แต่ละทีมปฏิบัติงานโดยวิธีการก าหนดลูกทีมและหัวหน้าทีมไว้ในจ านวนที่เท่ากันทุก

ทีมและกระจายงานกันแบบสุ่ม (Random) ส่งผลให้เกิดความเป็นทีม (teamwork) และสามารถ

ค่อยๆปรับเป้าหมายในการท างานและสร้างความเป็นผู้น าของหัวหน้าทีมแต่ละคนได้ และส่งผลให้

สามารถตรวจติดตามข้อมูลได้อย่างสม่ าเสมอจากการปรับเอกสารในการบันทึกการบรรจุหีบห่อและมี

รายงานการท างาน และสามารถทราบก าลังการท างานและท าการเพิ่มประสิทธิภาพในการบรรจุหีบ

ห่อจากการประเมินความสามารถในการท างานของแต่ละทีมโดยสามารถน ามาตั้งเป้าหมายและ

สามารถค่อยๆเพิ่มเป้าหมายได้ เมื่อพิจารณาจากจ านวนผลผลิตต่อชั่วโมงการท างานของแต่ละเดือน

พบว่าเพิ่มขึ้นจากก่อนการใช้ระบบในกรณีที่คนงานในเดือนนั้นเท่ากัน เช่นกรณีคนงานเท่ากัน 44 คน

เท่ากัน เทียบในเดือนมิถุนายน ปี 2014 และกรกฎาคม 2015 พบว่าหลังการใช้ระบบได้ผลผลิตเป็น

จ านวนมากกว่าและใช้จ านวนชั่วโมงการท างานที่น้อยกว่า ซึ่งหมายความว่าที่จ านวนช่ัวโมงการท างาน

และจ านวนคนงานที่เท่าเดิม ผลผลิตหลังการใช้ระบบนั้นได้ปริมาณเพิ่มมากขึ้น การใช้ทรัพยากรใน

ส่วนของเวลาและก าลังคนดีขึ้นเมื่อวิเคราะห์จากผลผลิตต่อชั่วโมงการท างาน และสามารถลดปัญหา

ในการท างานทั้งในส่วนการสูญเสียเนื่องจากการ Repack สินค้าได้กว่า 70 % ดังเช่นข้อมูลในเดือน

สิงหาคม 2014 เทียบกับเดือนกรกฎาคม 2015 มีผลผลิตต่อเดือนใกล้เคียงกันที่ 1,300,000 ชิ้น แต่

ปริมาณ Repack  ลดลงจาก 9.37% เป็น 2.26% หรือเมื่อคิดเทียบกันลดลง 76% เนื่องจากไม่ต้อง

ท าการน าสินค้าส าเร็จรูปมาท าการแก้ไขเพื่อให้เป็นในแบบที่ลูกค้ามีความต้องการ แต่สามารถท าการ

บรรจุหีบห่อใหม่ได้ทันต่อความต้องการ และสามารถลดปัญหาในการท างานผิดพลาดได้จากการ

ก าหนดเอกสารที่เป็นมาตรฐานเดียวกันรวมถึงมีข้อมูลในการสนับสนุนการจัดการงานในส่วนงานการ

บรรจุหีบห่อทั้งในส่วนการจัดการก าลังคนและการจัดสายการบรรจุหีบห่อ และสามารถควบคุมให้ไม่มี

การขอเปิดการท างานล่วงเวลาได้ และไม่มีข้อร้องเรียนและการรอคอยจากฝ่ายขนส่ง  

 

7.2 ประโยชน์ที่ไดจ้ากงานวิจัย 
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กรณีศึกษาได้น าระบบนี้ไปใช้ในการวางแผนและควบคุมกระบวนบรรจุหีบห่อโดยช่วยให้สามารถ
วางแผนได้ตรงตามความต้องการของลูกค้าและติดตามผลได้รวดเร็วและแม่นย าขึ้นและสามารถน าไป
พัฒนาระบบงานในส่วนต่างๆได้ต่อไป และมีระบบข้อมูลส่วนกลางในการเก็บข้อมูลเป็นมาตรฐานและ
ท าให้การท างานตั้งแต่รับความต้องการจนถึงด าเนินการบรรจุหีบห่อจนผลิตสินค้าเสร็จสิ้นเป็นไปใน
ทิศทางเดียวกัน และมีข้อมูลสนับสนุนในการท างานและแจ้งกับส่วนงานต่างๆในการตอบสนองต่อ
ความต้องการของลูกค้าและทราบก าลังการท างานในส่วนงานนีร้วมไปถึงสามารถประมาณเวลาในการ
บรรจุหีบห่อได้ในกรณีต้องการบรรจุหีบห่อสินค้ารายการที่ไม่เคยท าการบรรจุหีบห่อมาก่อน เป็น
ระบบที่ช่วยในการลดการพึ่งพิงประสบการณ์ส่วนบุคคล และสามารถท าให้ผู้ที่มีอ านาจตัดสินใจมี
ข้อมูลและระบบเพ่ือสนับสนุนการตัดสินใจในการท างานจริงหรือช่วยลดเวลาในการตัดสินใจเพื่อแก้ไข
ปัญหาในการท างานให้ทันท่วงทียิ่งขึ้น โดยหากมีก าลังการบรรจุไม่เพียงพอสามารถของอนุมัติจาก
ผู้บริหารได้โดยมีข้อมูลเพื่อสนับสนุนการตัดสินใจว่าต้องเปิดการท างานล่วงเวลาเท่าไหร่ หรือต้องการ
ก าลังคนอีกเท่าไหร่ที่จะสามารถตอบสนองต่อความต้องการได้อย่างเหมาะสม ส าหรับการมอบหมาย
งานและจัดสายการบรรจุหีบห่อแบบใหม่ท าให้สามารถสร้างความเป็นทีมให้กับพนักงานและพัฒนา
ความเป็นผู้น าของหัวหน้าทีมและมีตัวเลขที่สามารถน าไปต้ังเป็นเป้าหมายให้แต่ละทีมมีการพัฒนาการ
ท างานของทีมตนเองให้พัฒนายิ่งขึ้น 

 
7.3 ข้อเสนอแนะ 

เนื่องจากงานวิจัยนี้ได้เสนอระบบในการวางแผนและควบคุมเฉพาะในกระบวนการบรรจุหีบห่อ
ของบริษัทกรณีศึกษา โดยในการใช้ระบบและการพัฒนากระบวนการผลิตของอุตสาหกรรม
เครื่องส าอาง ผู้วิจัยขอเสนอดังนี้ 

1. ท าการเพิ่มเติมและปรับปรุงข้อมูลในส่วนต่างๆที่เกี่ยวข้องกับระบบให้ทัน

เหตุการณ์อยู่เสมอ เพื่อให้ทราบว่าต้องจัดการอย่างไรกับความต้องการต่างๆ และ

มีก าลังคนและก าลังเครื่องจักรอย่างไร 

2. น าวิธีในการเก็บความต้องการไปจนถึงการออกแบบระบบในการวางแผนและควบคุมใน

ส่วนนี้ขยายให้ครอบคลุมในส่วนอื่นๆจนครบกระบวนการผลิตของทั้งโรงงาน เพื่อท าการ

ปรับปรุงระบบให้สามารถตอบสนองได้ตามธรรมชาติของการปฏิบัติงานจริง 

3. ก่อนการปรับเปลี่ยนระบบใดๆควรมีการอบรมและท าความเข้าใจกับผู้ที่เกี่ยวข้องทุกส่วน 

เพื่อให้เข้าใจวัตถุประสงค์และวิธีการปฏิบัติในทิศทางที่ตรงกัน  

4. ให้ความรู้แก่ผู้ปฏิบัติงานให้เข้าใจระบบอย่างชัดเจนและเพิ่มพูนความรู้อยู่เสมอ เพื่อให้

ทุกส่วนช่วยกันปรับปรุงและออกแบบระบบในส่วนงานของตนเอง และเพิ่มพูนความรู้ใน
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การปรับปรุงการท างานเพ่ือให้ทุกส่วนมีส่วนร่วมในการพัฒนาองค์กร 

5. น าไปเขียนโปรแกรมส าเร็จรูปหรือท าการพัฒนาให้สามารถใช้ร่วมกับโปรแกรมที่มีอยู่

แล้วเพื่อการใช้งานที่สะดวกขึ้น
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ภาคผนวก ก 
ข้อมูลเกี่ยวกับองค์กร 
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ภาคผนวก ก- 1 จ านวนพนักงานของแต่ละหน่วยงาน 
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ภาคผนวก ก- 2 แผนผังโครงสร้างองค์กรของโรงงานของบริษัทกรณีศึกษา 
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ภาคผนวก ก- 3 แผนผังโครงสร้างในฝ่ายผลติ 
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ภาคผนวก ก- 4 แผนผังโรงสร้างในฝ่ายซัพพลายเชน 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
การสร้างฐานข้อมูล 
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ภาคผนวก ข- 1 ตารางบันทึกข้อก าหนดของลูกค้า 

 
 
  

cust_code Customer ก าหนดอายุสินค้า code extra 1 extra 2 extra 3 extra 4

MT1 สนิค้าผลติไม่เกนิ 1 ป ีนับจากวนัสัง่สนิค้า - - -

MT2 ไม่ก้าหนด - ห้ามติดสติ๊กเกอร์ราคา ห้ามเซ็นช่ือทับบนบาร์โค้ดเด็ดขาด บาร์โค้ดหีบคือบาร์โค้ดช้ิน

MT3 ไม่ก้าหนด

MT4 ไม่ก้าหนด

MT5 ไม่ก้าหนด

MT6 สนิค้าผลติไม่เกนิ 4 เดือน นับจากวนัสัง่สนิค้า

MT7 ไม่ก้าหนด

MT8 สนิค้าผลติไม่เกนิ 4 เดือน นับจากวนัสัง่สนิค้า

MT9 ไม่ก้าหนด

MT10 สนิค้าผลติไม่เกนิ 6 เดือน นับจากวนัสัง่สนิค้า

MT11 สนิค้าผลติไม่เกนิ 6 เดือน นับจากวนัสัง่สนิค้า

MT12 ไม่ก้าหนด

MT13 ไม่ก้าหนด

MT14 สนิค้าผลติไม่เกนิ 4 เดือน นับจากวนัสัง่สนิค้า

MT15 สนิค้าผลติไม่เกนิ 4 เดือน นับจากวนัสัง่สนิค้า

MT16 สนิค้าผลติไม่เกนิ 4 เดือน นับจากวนัสัง่สนิค้า

MT17 ไม่ก้าหนด

MT18 ไม่ก้าหนด

MT19 สนิค้าผลติไม่เกนิ 6 เดือน นับจากวนัสัง่สนิค้า

MT20 ไม่ก้าหนด - -

TT1 ไม่ก้าหนด

TT2 สนิค้าผลติไม่เกนิ 6 เดือน นับจากวนัสัง่สนิค้า - -

FT1 ไม่ก้าหนด ยงิexpired date 5 ปี ติด Product Talk ที่ไม่มีราคา แพ็คของสง่เสริมการขาย

FT2 สนิค้าผลติไม่เกนิ 3 เดือน นับจากวนัสัง่สนิค้า ยงิ expired date 3 ปี ติด sticker ฉลากภาษาเวยีดนาม

FT3 ไม่ก้าหนด ยงิ expired date 3 ปี ติด sticker ภาษาเปอร์เซีย ขอสนิค้าเพ่ิม 2 ช้ิน ให้เจ้าหน้าที่ตรวจสอบ

FT4 ไม่ก้าหนด ยงิ expired date 3 ปี ติด sticker ภาษาเปอร์เซีย -
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ภาคผนวก ข- 2 ตัวอย่างฐานข้อมูลรายการสินค้าของลูกค้าแต่ละกลุ่มและแต่ละราย รวมถึงการแปลง
รหัสเป็น Factory model 
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ภาคผนวก ข- 3 การจัดProcess Routing ของกระบวนการบรรจุหีบห่อของบริษัทตัวอย่าง 

 
  

พับ
กล

อ่ง
/กล

อ่ง
โห

ล/
ลงั

ลกู
ฟูก

(ต
ิ๊กส

ตูร
)

ติด
สต

ิกเ
กอ

ร์ห
ลอ

ด/
ขว

ด

ใส
ถ่งุ

ชริ้
งเด

ี่ยว

ใส
ถ่งุ

ชริ้
งเด

ี่ยว
+ส

อด
ปา้

ย

บร
รจุ

หล
อด

ลง
กล

อ่ง
 P

VC

ใส
ถ่งุ

ชริ้
งล

ปิ

พับ
ถา

ดร
อง

+เ
สยี

บห
ลอ

ด

ใส
ก่ล

อ่ง
สว

ม

ใส
ถ่งุ

ชริ้
งแ

ปง้

แก
ะถ

าด
PV

C+
บร

รจุ
หล

อด
ลง

ถา
ดP

VC

แก
ะถ

าด
หล

มุP
VC

+บ
รร

จุก
ลอ่

งล
งถ

าด
หล

มุP
VC

บร
รจุ

สนิ
ค้า

กล
อ่ง

ได
ร์ห

ดช
ริ้ง

ตัด
เศ

ษพ
ลา

สต
ิก

ติด
สต

ิกเ
กอ

ร์ส
นิค

้า

ชั่ง
น้้า

หน
ักก

ลอ่
ง

พับ
ถา

ดร
อง

+ใ
สห่

ลอ
ดล

งถ
าด

+ใ
สถ่

งุช
ริ้ง

ใส
ถ่งุ

ชริ้
ง/ใ

สถ่
งุแ

พ็ค
คู่

ซีล
ปดิ

ปา
กถ

งุ

บร
รจุ

ลงั

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

1 Routing-0001 2 2 3 2 1 1 11

2 Routing-0002 2 2 2 2 1 9

3 Routing-0003 2 2 3 2 1 10

4 Routing-0004 2 4 1 1 1 9

5 Routing-0005 2 3 2 2 1 10

6 Routing-0006 1 5 1 2 1 10

7 Routing-0007 1 5 1 1 8

8 Routing-0008 2 3 2 1 8

9 Routing-0009 2 4 6

10 Routing-0010 2 2 3 1 2 1 11

11 Routing-0011 3 3 1 1 1 1 10

12 Routing-0012 1 3 1 1 6

13 Routing-0013 3 3 1 1 1 9

14 Routing-0014 3 3 2 1 9

15 Routing-0015 3 3 1 7

16 Routing-0016 3 3 1 7

17 Routing-0017 2 2 1 1 1 7

18 Routing-0018 1 2 2 2 1 1 9

19 Routing-0019 2 2 2 2 1 9

20 Routing-0020 2 2 2 2 1 9

21 Routing-0021 2 2 2 1 7

22 Routing-0022 2 3 2 1 1 9

23 Routing-0023 4 1 2 2 9

24 Routing-0024 4 2 2 8

25 Routing-0025 4 1 1 6

26 Routing-0026 4 2 6

27 Routing-0027 4 2 2 8

28 Routing-0028 2 2 1 1 6

29 Routing-0029 2 3 1 6

30 Routing-0030 6 2 8

31 Routing-0031 3 1 2 6

32 Routing-0032 6 2 8

33 Routing-0033 6 6

34 Routing-0034 2 2 2 2 1 1 10
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ภาคผนวก ข- 4 การสร้าง Factory model และฐานข้อมลู Factory model กับ Process routing 

 

1
2

3
4

5
6

7
8

9
10

11
12

13
14

15
16

17
18

19
20

factory_model
cust_name

code_code
cust_name

routing

พับกลอ่ง/กลอ่งโหล/ลงัลกูฟูก(ติ๊กสตูร)

ติดสติกเกอร์หลอด/ขวด

ใสถ่งุชร้ิงเดี่ยว

ใสถ่งุชร้ิงเดี่ยว+สอดปา้ย

บรรจุหลอดลงกลอ่ง PVC

ใสถ่งุชร้ิงลปิ

พับถาดรอง+เสยีบหลอด

ใสก่ลอ่งสวม

ใสถ่งุชร้ิงแปง้

แกะถาดPVC+บรรจุหลอดลงถาดPVC

แกะถาดหลมุPVC+บรรจุกลอ่งลงถาดหลมุPVC

บรรจุสนิค้ากลอ่ง

ไดร์หดชร้ิง

ตัดเศษพลาสติก

ติดสติกเกอร์สนิค้า

ช่ังน้้าหนักกลอ่ง

พับถาดรอง+ใสห่ลอดลงถาด+ใสถ่งุชร้ิง

ใสถ่งุชร้ิง/ใสถ่งุแพ็คคู่

ซีลปดิปากถงุ

บรรจุลงั

จ้านวนคนทั้งหมด

ACNE 7 g.-FT2
ACNE 7 g.

FT2
เวยีดนาม

Routing-0011
3

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

3
0

0
1

0
0

1
1

1
10

ACNE 7 g.-FT3
ACNE 7 g.

FT3
อิหร่าน

Routing-0011
3

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

3
0

0
1

0
0

1
1

1
10

ACNE 7 g.-TT1
ACNE 7 g.

TT1
ทั่วไป

Routing-0013
3

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

3
0

0
0

0
0

1
1

1
9

BMKW 9 g.-FT2
BMKW 9 g.

FT2
เวยีดนาม

Routing-0017
0

0
2

0
0

0
0

2
0

0
0

0
1

0
0

0
0

1
0

1
7

BMKW 9 g.-TT1
BMKW 9 g.

TT1
ทั่วไป

Routing-0028
0

0
0

0
0

0
0

2
2

0
0

0
1

0
0

0
0

0
0

1
6

BMKY 9 g.-FT1
BMKY 9 g.

FT1
กมัพูชา

Routing-0029
0

0
0

0
0

0
0

2
0

0
0

0
0

0
0

0
0

3
0

1
6

BMKY 9 g.-FT2
BMKY 9 g.

FT2
เวยีดนาม

Routing-0017
0

0
2

0
0

0
0

2
0

0
0

0
1

0
0

0
0

1
0

1
7

BMKY 9 g.-MT2
BMKY 9 g.

MT2
BIG C / BIG C EXTRA

Routing-0029
0

0
0

0
0

0
0

2
0

0
0

0
0

0
0

0
0

3
0

1
6

BMKY 9 g.-TT1
BMKY 9 g.

TT1
ทั่วไป

Routing-0028
0

0
0

0
0

0
0

2
2

0
0

0
1

0
0

0
0

0
0

1
6

BTKW 4 g.-TT1
BTKW 4 g.

TT1
ทั่วไป

Routing-0009
2

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

4
6

BTKY 4 g.-TT1
BTKY 4 g.

TT1
ทั่วไป

Routing-0009
2

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

4
6

DUV 25 g.-TT1
DUV 25 g.

TT1
ทั่วไป

Routing-0008
2

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

3
0

0
0

0
0

2
0

1
8

DUV 50 g.-MT14
DUV 50 g.

MT14
TOPS Central FoodHall

Routing-0008
2

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

3
0

0
0

0
0

2
0

1
8

DUV 50 g.-MT15*
DUV 50 g.

MT15*
TOPS market

Routing-0008
2

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

3
0

0
0

0
0

2
0

1
8

DUV 50 g.-MT16*
DUV 50 g.

MT16*
TOPS SUPERคุ้ม

Routing-0008
2

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

3
0

0
0

0
0

2
0

1
8

DUV 50 g.-TT1
DUV 50 g.

TT1
ทั่วไป

Routing-0008
2

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

3
0

0
0

0
0

2
0

1
8

ESSA 30 g.-FT1
ESSA 30 g.

FT1
กมัพูชา

Routing-0015
0

3
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
3

0
0

1
7

ESSA 30 g.-TT1
ESSA 30 g.

TT1
ทั่วไป

Routing-0015
0

3
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
3

0
0

1
7

ESSA 60 g.-FT1
ESSA 60 g.

FT1
กมัพูชา

Routing-0015
0

3
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
3

0
0

1
7

ESSA 60 g.-TT1
ESSA 60 g.

TT1
ทั่วไป

Routing-0015
0

3
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
3

0
0

1
7

ESSW 30 g.-FT1
ESSW 30 g.

FT1
กมัพูชา

Routing-0015
0

3
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
3

0
0

1
7

ESSW 30 g.-TT1
ESSW 30 g.

TT1
ทั่วไป

Routing-0015
0

3
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
3

0
0

1
7

ESSW 60 g.-FT1
ESSW 60 g.

FT1
กมัพูชา

Routing-0015
0

3
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
3

0
0

1
7

ESSW 60 g.-TT1
ESSW 60 g.

TT1
ทั่วไป

Routing-0015
0

3
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
3

0
0

1
7

EWN 8 g.-FT1
EWN 8 g.

FT1
กมัพูชา

Routing-0007
1

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

5
0

0
0

1
0

0
0

1
8

EWN 8 g.-TT1
EWN 8 g.

TT1
ทั่วไป

Routing-0007
1

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

5
0

0
0

1
0

0
0

1
8

FOW 100 g.-FT1
FOW 100 g.

FT1
กมัพูชา

Routing-0014
0

3
0

0
0

0
3

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

2
0

1
9

FOW 100 g.-FT2
FOW 100 g.

FT2
เวยีดนาม

Routing-0014
0

3
0

0
0

0
3

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

2
0

1
9

FOW 100 g.-MT10*
FOW 100 g.

MT10*
Tesco Lotus / Lotus Extra

Routing-0014
0

3
0

0
0

0
3

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

2
0

1
9

FOW 100 g.-TT1
FOW 100 g.

TT1
ทั่วไป

Routing-0014
0

3
0

0
0

0
3

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

2
0

1
9

FOW 25 g.-FT1
FOW 25 g.

FT1
กมัพูชา

Routing-0027
0

0
0

0
0

0
4

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

2
0

2
8

FOW 25 g.-MT20
FOW 25 g.

MT20
Makro

Routing-0027
0

0
0

0
0

0
4

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

2
0

2
8

FOW 25 g.-MT6
FOW 25 g.

MT6
Family Mart

Routing-0027
0

0
0

0
0

0
4

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

2
0

2
8

FOW 25 g.-MT8
FOW 25 g.

MT8
Jiffy

Routing-0027
0

0
0

0
0

0
4

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

2
0

2
8

FOW 25 g.-TT1
FOW 25 g.

TT1
ทั่วไป

Routing-0027
0

0
0

0
0

0
4

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

2
0

2
8

FOW 50 g.-FT1
FOW 50 g.

FT1
กมัพูชา

Routing-0014
0

3
0

0
0

0
3

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

2
0

1
9

FOW 50 g.-FT2
FOW 50 g.

FT2
เวยีดนาม

Routing-0014
0

3
0

0
0

0
3

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

2
0

1
9

FOW 50 g.-MT1
FOW 50 g.

MT1
7-11

Routing-0014
0

3
0

0
0

0
3

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

2
0

1
9

FOW 50 g.-TT1
FOW 50 g.

TT1
ทั่วไป

Routing-0014
0

3
0

0
0

0
3

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

2
0

1
9

FYA 100 g.-FT1
FYA 100 g.

FT1
กมัพูชา

Routing-0015
0

3
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
3

0
0

1
7

FYA 100 g.-FT3
FYA 100 g.

FT3
อิหร่าน

Routing-0015
0

3
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
3

0
0

1
7

FYA 100 g.-TT1
FYA 100 g.

TT1
ทั่วไป

Routing-0015
0

3
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
3

0
0

1
7

FYA 35 g.-FT1
FYA 35 g.

FT1
กมัพูชา

Routing-0015
0

3
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
3

0
0

1
7

FYA 35 g.-TT1
FYA 35 g.

TT1
ทั่วไป

Routing-0015
0

3
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
3

0
0

1
7

FYA 70 g.-FT1
FYA 70 g.

FT1
กมัพูชา

Routing-0015
0

3
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
3

0
0

1
7

FYA 70 g.-TT1
FYA 70 g.

TT1
ทั่วไป

Routing-0015
0

3
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
3

0
0

1
7

FYG 100 g.-FT1
FYG 100 g.

FT1
กมัพูชา

Routing-0015
0

3
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
3

0
0

1
7

FYG 100 g.-TT1
FYG 100 g.

TT1
ทั่วไป

Routing-0015
0

3
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
3

0
0

1
7

FYG 35 g.-FT1
FYG 35 g.

FT1
กมัพูชา

Routing-0015
0

3
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
3

0
0

1
7

FYG 35 g.-TT1
FYG 35 g.

TT1
ทั่วไป

Routing-0015
0

3
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
3

0
0

1
7

FYG 70 g.-FT1
FYG 70 g.

FT1
กมัพูชา

Routing-0015
0

3
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
3

0
0

1
7

FYG 70 g.-TT1
FYG 70 g.

TT1
ทั่วไป

Routing-0015
0

3
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
3

0
0

1
7

GELM 50 g.-FT2
GELM 50 g.

FT2
เวยีดนาม

Routing-0015
0

3
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
3

0
0

1
7

GELM 50 g.-TT1
GELM 50 g.

TT1
ทั่วไป

Routing-0030
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
6

0
0

2
8

GELS 50 g.-FT2
GELS 50 g.

FT2
เวยีดนาม

Routing-0015
0

3
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
3

0
0

1
7

GELS 50 g.-TT1
GELS 50 g.

TT1
ทั่วไป

Routing-0030
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
6

0
0

2
8

GWL 30 ml.-FT1
GWL 30 ml.

FT1
กมัพูชา

Routing-0016
0

3
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

3
0

1
7

GWL 30 ml.-FT3
GWL 30 ml.

FT3
อิหร่าน

Routing-0016
0

3
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

3
0

1
7

GWL 30 ml.-TT1
GWL 30 ml.

TT1
ทั่วไป

Routing-0016
0

3
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

3
0

1
7

GWN 30 ml.-FT1
GWN 30 ml.

FT1
กมัพูชา

Routing-0016
0

3
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

3
0

1
7

GWN 30 ml.-FT3
GWN 30 ml.

FT3
อิหร่าน

Routing-0016
0

3
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

3
0

1
7

GWN 30 ml.-TT1
GWN 30 ml.

TT1
ทั่วไป

Routing-0016
0

3
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

3
0

1
7

GWP 30 ml.-FT1
GWP 30 ml.

FT1
กมัพูชา

Routing-0016
0

3
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

3
0

1
7

GWP 30 ml.-FT3
GWP 30 ml.

FT3
อิหร่าน

Routing-0016
0

3
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

3
0

1
7

GWP 30 ml.-TT1
GWP 30 ml.

TT1
ทั่วไป

Routing-0016
0

3
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

3
0

1
7
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ภาคผนวก ข- 5 การตรวจสอบว่าผลิตภัณฑ์แต่ละรายการแต่ละ Model สามารถเข้าสายการบรรจุหีบ
ห่อที่ 6 และ 7 ได้หรือไม่ 

 

เข้าไลน์ได้ เข้าไลน์ได้

สนิค้า ACNE 7 g.-FT3 สนิค้า WSCR 45 g.-MT3
Customer อิหร่าน Customer BIG C Jumbo

Routing Routing-0011 Routing Routing-0005

จ้านวนพนักงาน 10 จ้านวนพนักงาน 10

พับกลอ่ง/กลอ่งโหล/ลงัลกูฟูก(ติ๊กสตูร) 3 พับกลอ่ง/กลอ่งโหล/ลงัลกูฟูก(ติ๊กสตูร) 2

ติดสติกเกอร์หลอด/ขวด 0 ติดสติกเกอร์หลอด/ขวด 0

ใสถ่งุชร้ิงเดี่ยว 0 ใสถ่งุชร้ิงเดี่ยว 0

ใสถ่งุชร้ิงเดี่ยว+สอดปา้ย 0 ใสถ่งุชร้ิงเดี่ยว+สอดปา้ย 0

บรรจุหลอดลงกลอ่ง PVC 0 บรรจุหลอดลงกลอ่ง PVC 0

ใสถ่งุชร้ิงลปิ 0 ใสถ่งุชร้ิงลปิ 0

พับถาดรอง+เสยีบหลอด 0 พับถาดรอง+เสยีบหลอด 0

ใสก่ลอ่งสวม 0 ใสก่ลอ่งสวม 0

ใสถ่งุชร้ิงแปง้ 0 ใสถ่งุชร้ิงแปง้ 0

แกะถาดPVC+บรรจุหลอดลงถาดPVC 0 แกะถาดPVC+บรรจุหลอดลงถาดPVC 0

แกะถาดหลมุPVC+บรรจุกลอ่งลงถาดหลมุPVC 0 แกะถาดหลมุPVC+บรรจุกลอ่งลงถาดหลมุPVC 0

บรรจุสนิค้ากลอ่ง 3 บรรจุสนิค้ากลอ่ง 3

ไดร์หดชร้ิง 0 ไดร์หดชร้ิง 0

ตัดเศษพลาสติก 0 ตัดเศษพลาสติก 0

ติดสติกเกอร์สนิค้า 1 ติดสติกเกอร์สนิค้า 2

ช่ังน้้าหนักกลอ่ง 0 ช่ังน้้าหนักกลอ่ง 0

พับถาดรอง+ใสห่ลอดลงถาด+ใสถ่งุชร้ิง 0 พับถาดรอง+ใสห่ลอดลงถาด+ใสถ่งุชร้ิง 0

ใสถ่งุชร้ิง/ใสถ่งุแพ็คคู่ 1 ใสถ่งุชร้ิง/ใสถ่งุแพ็คคู่ 2

ซีลปดิปากถงุ 1 ซีลปดิปากถงุ 0

บรรจุลงั 1 บรรจุลงั 1

Line Pack 6 Line Pack 7
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ภาคผนวก ค 
เอกสารการผลิต 
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ภาคผนวก ค- 1 แผนการบรรจุหีบห่อประจ าวัน (1/1) 

 
  

DATE : 1/10/2015 Rev.1/10/2015
LINE NO. TEAM NO. PRODUCT CUSTOMER BATCH NO. QUANTITY START FINISH Man Power REMARK Line no.

ผู้จัดท า       ……………………………….

DATE      ................................................

DAILY JOB LINE REPORT
ใบรายงานผลผลิตประจ าสายการผลิต-รายวัน

DATE            ............................................ DATE         ....................................

DAILY JOB LINE ASSIGNMENT
ใบมอบหมายงานประจ าสายการผลิต-รายวัน

ผู้ตรวจสอบ     …………………………….. ผู้อนมุติั       ………………………..
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ภาคผนวก ค- 2 ตัวอย่างแผนงานประจ าวันที่ 6 ตุลาคม 2015 

 
 
  

DATE : 6/10/2015 Rev.011/10/2015

LINE NO. TEAM NO. PRODUCT CUSTOMER BATCH NO. QUANTITY START FINISH Man Power REMARK

PACK 2 TEAM 1 NSCR 10 g.-TT1 ทั่วไป 260815 22,012          8:00 11:00 7 จบแบท

PACK 2 TEAM 1 LST 2 g.-TT1 ทั่วไป 1-051015 5,400            11:00 16:30 7 ตลับ 1-051015

PACK 3 TEAM 2 FOW 100 g.-TT1 ทั่วไป 3-010715 1,683            8:00 11:00 7 จบแบท

PACK 3 TEAM 2 ACNE 7 g.-TT1 ทั่วไป 1-170815 2,880            11:00 16:00 7 กล่อง 1-170815

PACK 3 TEAM 2 SF 60 ml.-FT5 พมา่ FG291013 72                  16:00 16:30 7 ไมติ่ดสติกเกอร์ราคา

PACK 4 TEAM 3 WSCR 45 g.-MT10 Tesco Lotus / Lotus Extra 2-010815 360                8:00 9:00 4
Promotion/หลอดไมม่ทีี่อยู่/กล่อง 

2-010815

PACK 4 TEAM 3 NSCR 15 g.-MT10 Tesco Lotus / Lotus Extra 1-240915 360                8:00 10:00 4 Promotion

PACK 4 TEAM 3 ELBP 5 g.-FT5 พมา่ FG1-271113 60                  10:00 11:00 4

PACK 4 TEAM 3 SBUW 70 g.-TT1 ทั่วไป 020915 3,312            11:00 16:30 4 จบแบท/กล่อง 1-020915

PACK 5 TEAM 4 MAGS 2.2 g.-TT1 ทั่วไป 1-130815 1,440            8:00 9:30 5 จบแบท/ปา้ย 1-130815

PACK 5 TEAM 4 MAGS 2.2 g.-TT1 ทั่วไป 1-240815 7,632            9:30 16:00 5 จบแบท/ปา้ย 1-240815

PACK 5 TEAM 4 RWF 30 ml.-FT5 พมา่ 1-280715 120                16:00 16:30 5 ไมติ่ดสติกเกอร์ราคา

PACK 6 TEAM 5 WSCR 15 g.-TT1 ทั่วไป 2-170815 2,160            8:00 12:00 5

PACK 6 TEAM 5 NSCR 25 g.-TT1 ทั่วไป 1-310815 2,400            13:00 16:30 5

PACK 7 TEAM 7(L) LIPS 3.5 g.-MT6 Family Mart 1-180815 2,880            11:00 14:00 3

PACK 7 TEAM 7(L) ROFC 60 ml-FT5 พมา่ 1-240615 96                  14:00 15:00 3 ไมติ่ดสติกเกอร์ราคา

DAILY JOB LINE ASSIGNMENT
ใบมอบหมายงานประจ าสายการผลิต-รายวัน
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ภาคผนวก ค- 3 เอกสารใบเบิกและใบคืน 

 

ล าดับ รายการ จ านวนเบกิ Batch No. จุดประสงค์ในการใช้ PM No. จ านวนจ่าย หมายเหตุ

ผูเ้บกิ...............................

ผูจ่้าย...............................

ล าดับ รายการ จ านวนคืน Batch No. PM No. จ านวนรับ

ผูค้ืน..............................................

ผูรั้บ................................................
ผูต้รวจสอบ _______________________

ใบเบกิ วันที่...........................................

ไลน์ _______________________ ผูต้รวจสอบ _______________________

ใบคืน วันที่...........................................

หมายเหตุ
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ภาคผนวก ค- 4 เอกสารการตรวจสอบความพร้อมก่อน/หลัง การบรรจหุีบห่อ  (1/1) 

 
 

PRODUCT   : ………………………………………………………………………………SIZE : ………………g./ml .
BATCH NO : ……………………CODE : ………………….. MFG.DATE………………..

LINE
TEAM
DATE

1. ช่ือและชนดิผลิตภัณฑ์ถูกต้อง

2. น้ าหนกัถูกต้อง

3. Batch No. และวันที่ผลิตถูกต้อง

4. ติดฉลากเพ่ือการยอมรับก่อนบรรจุ

1. สวมเคร่ืองแบบถูกต้อง

2. สะอาด เหมาะสม

1. สะอาดปราศจากฝุ่นละออง

2. ปราศจากช้ินสว่นของผลิตภัณฑ์อ่ืนๆ

1. สะอาด พร้อมที่จะใช้งาน

2. ตรวจและดูสภาพก่อนใช้งาน

1. ขวด / หลอด + ฝา/ซอง ถูกต้อง ตรงกัน

2

3

4

5

6

7

8

9

10

LEADER........................... SUPERVISOR:……………. QC/QA…..…………... MANAGER ………………..
DATE ....................................... DATE ..................................... DATE .......................... DATE ..........................

QC/QA

เวลาเร่ิมงาน/เสร็จงาน

ผลิตภัณฑ์ (Product)

บุคลากร (Personnel)

บริเวณท างาน / Working Area

เครื่องจักรและอุปกรณ์ (Machine / Equipment)

วสัดุที่ใช้บรรจุ (Packaging Material)

ลายมือช่ือผู้ตรวจสอบ

กอ่น หลัง กอ่น หลัง กอ่น หลัง

CHECK LIST FOR LINE CLEARANCE
รายงานตรวจสอบความถูกต้องก่อน/หลังปฏิบติังาน

รายการ

OPERATOR

REMARK
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ภาคผนวก ค- 5.1 เอกสารบนัทึกการบรรจหุีบห่อ(Barch Packaging Record:BPR) หน้า 1/3 

 
ภาคผนวก ค-5.2 เอกสารบันทึกการบรรจหุีบห่อ(Barch Packaging Record:BPR) หน้า 2/3 

PRODUCT   : ………………………………….............………..……...…………SIZE : ……..............…………g./ml.
MODEL :……………………………………DATE :…………………………….. START :
TARGET :……………………………………MAN :……………………………… FINISH :
BULK / SEMI-PRODUCT / FINISHED GOODS

PACKAGE MATERIAL

…….
…….

Sup.

ของเสีย
จ านวน

ปริมาณทีใ่ช้ (kg.)/(Pcs)

…….
…….

ขาด จ านวน
ของเสีย

ขัน้ตอน Sup.

ปริมาณทีไ่ด ้(kg.)/(Pcs)

จ านวน คงเหลือ

DATE .........................................

………………………………………………………………………………………...........................................................................................
………………………………………………………………………………………...........................................................................................

หมายเหตุ :……………………………………………………………………………..........................................................................................

DATE ..........................................DATE ...........................................

LEADER….............................

DATE .....................................

QC/QA.…..……………………SUPERVISOR……………… MANAGER ………………

………………………………………………………………………………………...........................................................................................
………………………………………………………………………………………...........................................................................................

BATCH PACKAGING RECORDS (BPR)

ผู้ตรวจสอบ

ผู้ตรวจสอบ MFG.DATE ผู้เบกิ

ผู้เบกิ

ขัน้ตอน

PACKAGE

BATCH NO.
คงเหลือ

ปริมาณทีไ่ด ้(kg.)/(Pcs)

จ านวน

LAB NO.

ปริมาณทีเ่บกิ (kg.)/(Pcs) ปริมาณทีใ่ช้ (kg.)/(Pcs)

จ านวน เกนิ

CODE

ปริมาณทีเ่บกิ (kg.)/(Pcs)

จ านวน เกนิ ขาด
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PRODUCT   : …………………………………........…………………………………………SIZE : ……..............…………g./ml.
MODEL :………………………………………………………………………………………DATE :……………………………..

PROCESSING TEAM : …………………………………….……………………………. MAN  : ………………………………

No. หมายเหตุ

MACHINE LINE : ………………………………….

ผู้ตรวจสอบ

TOOL

LEADER…................................SUPERVISOR…………………. QC/QA.…..……………………… MANAGER ………………….
DATE ..................................... DATE ...........................................DATE .......................................... DATE .........................................

ผู้ปฏิบัติ ผู้ตรวจสอบ

BATCH PACKAGING RECORDS (BPR)

ผู้ตรวจสอบ

จ านวนคน

TOOL ผู้ปฏิบัติใช้ในกระบวนการCODE

MACHINE CODE รายละเอียดการปรับ (SET UP) ผู้ปฏิบัติ

PROCESS
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ภาคผนวก ค- 5.3 เอกสารบันทึกการบรรจหุีบห่อ(Barch Packaging Record:BPR) หน้า 3/3 

 
 
 

PRODUCT   : …………………………………........…………………………………………SIZE : ……..............…………g./ml.
MODEL :………………………………………………………………………………………DATE :……………………………..

การบรรจุ

น้ าหนัก Bulk …………….……....................................kg.

ปริมาณตามทฤษฏี..........................................................ช้ิน (อ้างอิงขอ้มูล Batch Size/ปริมาณการบรรจุ)

ปริมาณตามมาตรฐาน .....................................................ช้ิน (อ้างอิงขอ้มูลมาตรฐานการแผนบรรจุ)

Retained QC …............................................................ช้ิน

ปริมาณท่ีได้............................................................... ช้ิน

ปริมาณท่ีสูญหาย...........................................................ช้ิน

% YIELD = ( ปริมาณท่ีได้/ปริมาณตามทฤษฏี ) x 100
= ................................................................
= ................................................................ % YIELD± 5%

การแพ็ค การวางแผน 

ปริมาณตามทฤษฏี(Input)....................................... ปริมาณตามแผนงาน(Plan).............................................

ปริมาณท่ีสูญหาย(Defect)...................................... ปริมาณท่ีไม่ไดต้ามแผน................................................
ปริมาณท่ีได้(Output).......................................... ปริมาณท่ีได้(Output).....................................................

% YIELD =( ปริมาณท่ีได้/ปริมาณตามทฤษฏี ) x 100 % EFF  = ( ปริมาณท่ีได้/ปริมาณตามแผนงาน ) x 100
= ................................................................ = ................................................................

= ................................................................ = ................................................................

หมายเหตุ :……………………………………………………………………………..........................
………………………………………………………………………………………............................
………………………………………………………………………………………............................
………………………………………………………………………………………............................
………………………………………………………………………………………............................

LEADER…............................... SUPERVISOR…………………. QC/QA.…..……………………… MANAGER ………………….
DATE ..................................... DATE ........................................... DATE .......................................... DATE .........................................

BATCH PACKAGING RECORDS (BPR)
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ภาคผนวก ค-6.1 ใบสรุปการท างาน (1/2) 

 
  

1
2
3
4
5
6

ขัน้ตอน Sup.

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

BU
LK

No.

FIL
LI

NG

No.

ผู้บนัทกึ…....................... ผู้ตรวจสอบ…..................................

ผู้บนัทกึ…...................... ผู้ตรวจสอบ…......................

%Yield

%Yield

Total Output 

Theoretical Output

%Yield

ไลน์DATE ทมี

ปริมาณทีเ่บกิ (pcs.)

ผลผลิตได ้(Kg.)

บรรจุ 
(g./ml.)

ของเสีย
จ านวน

กอ่นตรวจ

DATE

Mixing

QC

Total Output 

Theoretical Output

JOB RECORD
ใบสรปุรายงานการท างาน

หลังตรวจ

DATE ............................ DATE ...........................................

หมายเหตุ

PRODUCT   : ………………………………………………….………………BATCH NO. : ………………………………………..

ปริมาณไดจ้ริง 
(pcs.)

DATE ...............................DATE ..............................

ปริมาณทีไ่ด ้(pcs.)

Retained QC Bulk (kg.) ปริมาณทฤษฏี



 
 

 

134 

ภาคผนวก ค-6.2 ใบสรุปการท างาน (2/2) 

 
  

2/2

ขัน้ตอน Sup. ขัน้ตอน Sup.

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29

ไลน์

Total Output 

Theoretical Output

%Yield
ผู้ตรวจสอบ….................

DATE ..........................

No. DATE ทมี

DATE ..............................

แพ็ค 
(g./ml.)

PLAN&PROCESS…………………

ของเสียปริมาณ
ทีใ่ช้

เตรียมงาน แพ็คงาน

ปริมาณ
ทีไ่ด้

รูปแบบงาน ปริมา
ณทีใ่ช้

ของเสีย

PA
CK

IN
G

QC/QA……………………

DATE ........................ DATE .............................

MANAGER …………………..

ปริมาณ
ทีไ่ด้

%Yield
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ภาคผนวก ค- 7 ใบรายงานการช่ังน้ าหนัก 

 
 
  

ช่ือผลิตภัณฑ์ (Product Name) :……………………………………… สายการบรรจุหีบห่อ(Line No.) :………………………
หมายเลขเคร่ืองช่ัง :………………………… คร้ังท่ีผลิต (Batch No.) :………………………………..
จ านวน.......……………..(Doz.)…………….............(Pcs.)
MODEL :….…...…………………...……………
รูปแบบการบรรจุหีบห่อ (Unit) x (Pack/Unit) x (Pcs/Pack) :….……………..……...………

WEIGHT WEIGHT WEIGHT WEIGHT WEIGHT WEIGHT
(g. / Kg.) (g. / Kg.) (g. / Kg.) (g. / Kg.) (g. / Kg.) (g. / Kg.)

1 24 47 70 116
2 25 48 71 117
3 26 49 72 118
4 27 50 73 119
5 28 51 74 120
6 29 52 75 121
7 30 53 76 122
8 31 54 77 123
9 32 55 78 124

10 33 56 79 125
11 34 57 80 126
12 35 58 81 127
13 36 59 82 128
14 37 60 83 129
15 38 61 84 130
16 39 62 85 131
17 40 63 86 132
18 41 64 87 133
19 42 65 88 134
20 43 66 89 135
21 44 67 90 136
22 45 68 91 137
23 46 69 92 138

ผู้บันทึก...................... PRODUCTION:……………….. QC/QA…..……………………….. MANAGER ………………………
DATE ........................... DATE ......................................... DATE ............................................ DATE ..............................................

93

95
96
97

94

98
99

100
101
102

WEIGHING PACK REPORT

ใบรายงานการช่ังน  าหนักการบรรจหีุบห่อ

No. No. No. No.No. REMARKNo.

103
104

112
113
114

109
110
111

115

105
106
107
108
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ภาคผนวก ค- 8 ใบสถานะ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รอการบรรจุหีบห่อ  สินค้าส าเร็จรูป

ช่ือผลติภณัฑ์________________________ คร้ังที่ผลติ ________________ รหัสการผลติ ____________

ขนาดบรรจุ __________________________ รูปแบบการบรรจุหีบห่อ_____________MODEL____________

รายละเอียดวนัที่  ขวด   หลอด  ซอง__________________________________________________

รายละเอียดวนัที่  กลอ่ง  ปา้ย_________________________________________________________

 จ านวนสนิค้ากึง่  สนิค้าส าเร็จรูป _____________ลงั  ___________โหล ___________ ช้ิน

         รวมสนิค้าทั้งหมด___________โหล ___________ ช้ิน        หมายเหตุ___________________________

ผูจั้ดเรียงสนิค้า_____________________

ผูต้รวจสอบ______________วนัที่_________

ผูรั้บสนิค้า______________วนัที_่__________

ใบแจ้งสถานะสินค้า
Rev. 5 E. 04/11/2015
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ภาคผนวก ค- 9 ตัวอย่างใบรายงานผลการผลิตของวันที่ 6 ตุลาคม 2015 

 
 
 
 

DATE : 6/10/2015 Rev.01

Line no. team no. model quantityplan start time plan finish time plan man power actual start time actual finish time actual man power REMARK

PACK 2 TEAM 1 NSCR 10 g.-TT1 22,012  8:00 11:00 7 8:45 11:00 7

PACK 2 TEAM 1 LST 2 g.-TT1 5,400     11:00 16:30 7 11:45 16:30 9

PACK 3 TEAM 2 FOW 100 g.-TT1 1,683     8:00 11:00 7 8:05 11:00 7

PACK 3 TEAM 2 ACNE 7 g.-TT1 2,880     11:00 16:00 7 11:00 15:10 9

PACK 3 TEAM 2 SF 60 ml.-FT5 72          16:00 16:30 7 15:45 16:20 7

PACK 4 TEAM 3 WSCR 45 g.-MT10 360        8:00 9:00 4 8:25 11:05 4

PACK 4 TEAM 3 NSCR 15 g.-MT10 360        8:00 10:00 4 8:25 11:04 4

PACK 4 TEAM 3 ELBP 5 g.-FT5 60          10:00 11:00 4 11:10 11:30 4

PACK 4 TEAM 3 SBUW 70 g.-TT1 3,312     11:00 16:30 4 11:40 16:13 4

PACK 5 TEAM 4 MAGS 2.2 g.-TT1 1,440     8:00 9:30 5 8:00 8:55 5

PACK 5 TEAM 4 MAGS 2.2 g.-TT1 7,632     9:30 16:00 5 9:00 15:15 7

PACK 5 TEAM 4 RWF 30 ml.-FT5 120        16:00 16:30 5 11:00 11:35 1

PACK 6 TEAM 5 WSCR 15 g.-TT1 2,160     8:00 12:00 5 9:07 13:33 7

PACK 6 TEAM 5 NSCR 25 g.-TT1 2,400     13:00 16:30 5 13:35 16:35 7

PACK 7 TEAM 7(L) LIPS 3.5 g.-MT6 2,880     11:00 14:00 3 12:40 15:05 4

PACK 7 TEAM 7(L) ROFC 60 ml-FT5 96          14:00 15:00 3 15:35 16:05 4

DAILY JOB LINE REPORT
ใบรายงานผลผลิตประจ าสายการผลิต-รายวัน
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ภาคผนวก ค- 10 ตัวอย่างตารางแสดงการท างานจริงเทียบกับแผนที่ออกในวันที่ 6 ตุลาคม 2015 
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ภาคผนวก ค- 11 เอกสารมาตรฐานข้อก าหยดรูปแบบการบรรจุหีบห่อ 

 
 

 
 

วนัที่ท าเอกสาร

Model ช่ือสนิค้า

เลขที่เอกสาร ขนาดบรรจุหีบ 

กวา้ง (ซม.)

ยาว (ซม.)

สงู (ซม.)

น้้าหนัก (กรัม)

บาร์โค้ดช้ิน:

กวา้ง (ซม.)

ยาว (ซม.)

สงู (ซม.)

น้้าหนัก (กรัม)

บาร์โค้ดแพ็ค :

กวา้ง (ซม.)

ยาว (ซม.)

สงู (ซม.)

น้้าหนัก (กรัม)

เอกสารเวยีน

รวมบรรจุ(ช้ิน)

customer specification (ข้อก าหนดรูปแบบการบรรจหีุบห่อ)
Customer ปริมาณบรรจุ

ขนาด

บรรจุภัณฑ์

เดี่ยว

ขนาดบรรจุช้ิน:

หมายเหตุ:

  ขนาดแพ็ค :

ขนาดบรรจุแพ็ค :

หมายเหตุ :

หมายเหตุ :

ขนาดหีบ,ลงั :

บาร์โค้ดหีบ :

ขนาดบรรจุหีบ :

แผนกแพ็ค_____________ แผนก QC________________ แผนกคลงัโรงงาน______________แผนกการตลาด__________แผนกคลงัออฟฟิศ________________ แผนกขนสง่________________ 

ผู้จัดท าเอกสาร_________________ ผู้ตรวจเอกสาร__________________ ผู้อนมัุต_ิ_________________

แผนก           _________________   แผนก________________________  แผนก___________________

       

              

                

       

         

       

                    

                              

      



 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาคผนวก ง. 

เอกสารประกอบอื่นๆ 
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ภาคผนวก ง- 1 ผังการไหลของสินค้าระบบเดิม 
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ภาคผนวก ง- 2 เอกสารระบบเก่า: ใบมอบหมายงานประจ าสายการผลิต 

 
  

ช่ือผลติภัณฑ์ (Product Name) :____________________________________________________________วนัที่ (Date) :_________________________

บรรจุเคร่ือง (Line) :____________________________________คร้ังที่ผลิต (Batch No.)    :_____________________________________________

การปรับตัง้เคร่ือง (Set.) ; ความร้อน_______________________วนัที่ผลิต (Mfg.Date)      :_____________________________________________

                                 ; ความเร็วรอบ_____________________             ขนาดผลิต(Batch Size)   :__________________________kg. 

                                 ; เวลา____________________________ขนาดบรรจุ (Size)          :___________________________g./ml.

บรรจุเนื้อผลิตภัณฑ์ไดจ้ านวน :____________________ช้ิน วธิีการแพ็ค :__________________________________________________

NO. รายการ จ านวน จ านวน ของเสยีจาก ของเสยีจาก เหลอืคืน Lab.No.

ที่เบกิ(ช้ิน) ที่ใช้จริง(ช้ิน) ขั้นตอนผลติ(ช้ิน) Supplier(ช้ิน) Stock (ช้ิน)

เวลาเร่ิม_____________________เปา้หมายเสร็จ_________________________เสร็จจริง___________________________

จ านวนพนักงานที่ท า________________คน เปา้หมาย___________________ช้ิน / ช่ัวโมง

จ านวนที่ได ้(Total Output)____________________โหล_______________ช้ิน

หมายเหต_ุ______________________________________________________________________________________________________

_______________________________________________________________________________________________________________

_______________________________________________________________________________________________________________

ผู้ควบคมุ Line         :______________________________________________________________________วนัที่____________________________

ผู้ตรวจสอบ QC       :______________________________________________________________________วนัที่____________________________

มอบหมายโดย         :______________________________________________________________________วนัที่____________________________

หัวหน้าฝ่ายผลิต      :______________________________________________________________________วนัที่____________________________

JOP LINE REPORT

ใบมอบหมายงานประจ า LINE
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ภาคผนวก ง- 3 เอกสารการศึกษาและจับเวลากระบวนการบรรจุหีบห่อ 
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ภาคผนวก ง- 4 รายละเอียดการเปิด orderและการส่งสินค้าของลูกค้ากลุ่มที่ 2 กลุ่ม Modern Trade 
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ภาคผนวก ง- 5 ตัวอย่าง ตารางบันทึกและฐานข้อมูลคลังสินค้ากึ่งส าเร็จรูปรายวัน 
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ภาคผนวก ง- 6 ตัวอย่างตารางแสดงยอดคงเหลือแต่ละเดือนและสรุปการเบิก-จ่ายในแต่ละเดือน 

 
 

ล าดับ รายการ จุดสั่งผลิต(ชิ น) ยอดคงเหลือ(ชิ น) ค าสั่งผลิต
 เบิก สินค้าเข้า ของคืน Rejected

1 ACNE 7 g 7,196                 7,947                     OK 2,240        -            -            -                  
2 BTKW 4 g 3,489                 25,768                   OK -            -            -            -                  
3 BTKY 4 g 2,268                 16,784                   OK -            -            -            -                  
4 BMKW 9 g 1,739                 6,052                     OK 92             -            -            -                  
5 BMKY 9 g 856                     13,323                   OK 236           -            -            -                  
6 KACR 7 g 10,997               3,350                     สั่ง 9,532        11,735     15             -                  
7 KACR 15 g 12,239               9,436                     สั่ง 5,592        9,436        1,200        -                  
8 KABL 15 g -                         OK -            -            -            -                  
9 KACR 30 g 4,385                 663                        สั่ง 2,566        1,743        -            -                  
10 KACR 60 g 4,422                 806                        สั่ง 3,745        3,247        837           -                  
11 FOW 25 g 33,427               14,910                   สั่ง 23,621     19,236     6               -                  
12 FOW 50 g 22,125               14,690                   สั่ง 22,288     24,484     69             -                  
13 FOW 100 g 7,333                 9,319                     OK 145           2,557        -            -                  

ตารางแสดงยอดคงเหลือของคลังสินค้าก่ึงส าเร็จรูป



 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก จ. 
เอกสารและผลการประเมินการทดสอบระบบ 
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ภาคผนวก จ- 1 แบบประเมินรูปแบบและเอกสารในการออกแผนการบรรจุหีบห่อ 
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ภาคผนวก จ- 2 แบบประเมินการใช้เอกสารการผลิต 

 
 
 

ค้าช้ีแจง

1. แบบประเมินการทดสอบนี้ มีวตัถปุระสงค์เพ่ือสอบถามความพึงพอใจและปญัหาต่างๆในการใช้เอกสารการผลติ 

โดยทางผูจั้ดท้าจะน้าข้อเสนอแนะที่ได้รับจากการประเมินจะน้ามาปรับปรุงพัฒนาเอกสารให้ดีขึ้น

2. ท้าเคร่ืองหมาย          ในช่องวา่ง             และตอบปญัหาที่พบพร้อมกบัเสนอแนะข้อคิดเห็นเพ่ิมเติม

สว่นที่ 1  ข้อมูลทั่วไป

เอกสารที่ท้าการประเมิน :……………………………………

ช่ือ :....................................................................... นามสกลุ :………………………………………..

ต้าแหน่ง :………………………………………. สว่นงาน :…………………………………………

สว่นที่ 2  ความเข้าใจในการใช้เอกสาร ควรปรับปรุง พอใช้ ปานกลาง ดี ดีมาก

2.1 ท่านมีความเข้าใจวตัถปุระสงค์ในการเอกสารนี้มากน้อยเพียงใด

2.2 รูปแบบเอกสารมีความเข้าใจได้ง่ายในการใช้งานจริง

2.3 การอธบิายให้ความรู้ในเร่ืองการใช้เอกสารฉบบันี้

2.4 ท่านมีความพึงพอใจต่อการใช้เอกสารฉบบันี้

สว่นที่ 3  การใช้งานจริง ควรปรับปรุง พอใช้ ปานกลาง ดี ดีมาก

3.1 รายละเอียดของเอกสารครอบคลมุในการท้างาน

3.2 เอกสารมีความเหมาะสมกบัการท้างานจริง

3.3 ปริมาณข้อมูลในเอกสารมีความเหมาะสมกบัการท้างาน

3.4 เอกสารมีความเปน็มาตรฐาน ถกูต้อง แม่นย้า

3.5 สามารถน้าข้อมูลในเอกสารมาวเิคราะห์ผลต่างๆได้

สว่นที่ 4  ปญัหาที่พบในการใช้เอกสาร

สว่นที่ 5  ข้อเสนอแนะเพ่ิมเติม

แบบประเมินการทดสอบใช้เอกสารการผลิต
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จากใบประเมิน คะแนนเต็ม 5 น ามาวิเคราะห์ดูค่าเฉลี่ยในแต่ละหัวข้อ ได้ดังนี้ 
ภาคผนวก จ- 3 ตารางบันทึกผลการประเมินรูปแบบและเอกสารในการออกแผนการบรรจุหีบห่อ 

 

ภาคผนวก จ- 4 ตารางบันทึกผลการประเมินแบบประเมินการใช้เอกสารการผลิต: ใบเบิก/ใบคืน 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 mean

1.1 สามารถอา่นและท าความเขา้ใจได้ง่าย 3 5 5 4 4 5 4 4 4.3

1.2 มีรายละเอยีดครบถว้น 4 5 5 4 4 4 4 4 4.3

2.1 สามารถออกแผนสอดคล้องกบัความเป็นจริง 4 4 4 4 4 4 4 3 3.9

2.2 สามารถตอบค าถามหรือปรับแกไ้ขแผนเพื่อให้เหมาะสมตาม

สถานการณ์ที่เปล่ียนแปลงได้
4 4 5 4 4 4 4 3 4.0

3.1 สามารถปฏิบัติตามได้ง่าย 4 5 4 4 4 4 4 3 4.0

3.2 มีความสอดคล้องกนัของปริมาณงานและเวลา 3 4 4 4 4 4 4 3 3.8

ส่วนที่ 4 ความ

พงึพอใจต่อ
4.1 ความพงึพอใจต่อภาพรวมของแผนการบรรจหุีบห่อ 4 4 5 4 4 4 4 3 4.0

4.0

ส่วนที่ 1 รูปแบบ

เอกสาร

ส่วนที่ 2 

เจา้หนา้ที่ผู้ออก

แผน

ส่วนที่ 3 การใช้

งานจริง

Mean

แผนการบรรจหุีบห่อ

ใบเบิก 1 2 3 4 5 6 7 mean

2.1 ท่านมีความเขา้ใจวัตถปุระสงค์ในการเอกสารนีม้ากนอ้ยเพยีงใด 4 4 3 5 4 4 4 4

2.2 รูปแบบเอกสารมีความเขา้ใจได้ง่ายในการใชง้านจริง 4 4 3 5 4 4 4 4

2.3 การอธิบายให้ความรู้ในเร่ืองการใชเ้อกสารฉบับนี้ 4 4 3 4 4 3 4 4

2.4 ท่านมีความพงึพอใจต่อการใชเ้อกสารฉบับนี้ 4 3 3 5 4 4 4 4

3.1 รายละเอยีดของเอกสารครอบคลุมในการท างาน 4 4 3 5 4 3 4 4

3.2 เอกสารมีความเหมาะสมกบัการท างานจริง 4 3 3 5 4 4 4 4

3.3 ปริมาณขอ้มูลในเอกสารมีความเหมาะสมกบัการท างาน 4 4 3 5 4 4 4 4

3.4 เอกสารมีความเป็นมาตรฐาน ถกูต้อง แม่นย า 3 4 3 5 4 3 4 4

3.5 สามารถน าขอ้มูลในเอกสารมาวิเคราะห์ผลต่างๆได้ 3 4 3 5 4 3 4 4

total 4

ส่วนที่ 2  

ความเขา้ใจ

ในการใช้

เอกสาร

ส่วนที่ 3  

การใชง้านจริง



 
 

 

151 

ภาคผนวก จ- 5 ตารางบันทึกผลการประเมินแบบประเมินการใช้เอกสารการผลิต: Batch Packaging 
Record (BPR) 

 

ภาคผนวก จ- 6 ตารางบันทึกผลการประเมินแบบประเมินการใช้เอกสารการผลิต: ใบแจ้งสถานะ 

 

ภาคผนวก จ- 7 ตารางบันทึกผลการประเมินแบบประเมินการใช้เอกสารการผลิต: ใบสรุปการท างาน 

 

BPR 1 2 3 4 5 6 7 8 mean

2.1 ท่านมีความเขา้ใจวัตถปุระสงค์ในการเอกสารนีม้ากนอ้ยเพยีงใด 4 3 3 3 3 3 4 5 4

2.2 รูปแบบเอกสารมีความเขา้ใจได้ง่ายในการใชง้านจริง 4 3 3 3 3 4 4 5 4

2.3 การอธิบายให้ความรู้ในเร่ืองการใชเ้อกสารฉบับนี้ 4 3 3 3 3 4 4 4 4

2.4 ท่านมีความพงึพอใจต่อการใชเ้อกสารฉบับนี้ 4 3 3 3 3 4 4 5 4

3.1 รายละเอยีดของเอกสารครอบคลุมในการท างาน 3 4 4 3 4 4 5 5 4

3.2 เอกสารมีความเหมาะสมกบัการท างานจริง 3 4 4 3 4 5 5 5 4

3.3 ปริมาณขอ้มูลในเอกสารมีความเหมาะสมกบัการท างาน 4 4 4 3 4 5 4 4 4

3.4 เอกสารมีความเป็นมาตรฐาน ถกูต้อง แม่นย า 2 4 4 3 4 5 4 4 4

3.5 สามารถน าขอ้มูลในเอกสารมาวิเคราะห์ผลต่างๆได้ 3 4 4 3 4 5 4 4 4

total 4

ส่วนที่ 2  

ความเขา้ใจ

ในการใช้

เอกสาร

ส่วนที่ 3  

การใชง้านจริง

ใบแจ้งสถานะ 1 2 3 4 5 6 7 mean

2.1 ท่านมีความเขา้ใจวัตถปุระสงค์ในการเอกสารนีม้ากนอ้ยเพยีงใด 4 4 4 4 4 4 4 4

2.2 รูปแบบเอกสารมีความเขา้ใจได้ง่ายในการใชง้านจริง 5 4 4 4 4 4 4 4

2.3 การอธิบายให้ความรู้ในเร่ืองการใชเ้อกสารฉบับนี้ 4 5 4 4 4 4 4 4

2.4 ท่านมีความพงึพอใจต่อการใชเ้อกสารฉบับนี้ 4 4 4 4 4 4 4 4

3.1 รายละเอยีดของเอกสารครอบคลุมในการท างาน 5 4 4 4 4 4 4 4

3.2 เอกสารมีความเหมาะสมกบัการท างานจริง 4 4 5 4 4 4 4 4

3.3 ปริมาณขอ้มูลในเอกสารมีความเหมาะสมกบัการท างาน 4 4 5 4 4 4 4 4

3.4 เอกสารมีความเป็นมาตรฐาน ถกูต้อง แม่นย า 3 4 5 4 4 4 3 4

3.5 สามารถน าขอ้มูลในเอกสารมาวิเคราะห์ผลต่างๆได้ 4 4 5 4 4 4 4 4

total 4

ส่วนที่ 2  

ความเขา้ใจ

ในการใช้

เอกสาร

ส่วนที่ 3  

การใชง้านจริง

ใบสรุปรายงานการท างาน 1 2 3 4 5 6 7 mean

2.1 ท่านมีความเขา้ใจวัตถปุระสงค์ในการเอกสารนีม้ากนอ้ยเพยีงใด 4 4 5 4 4 5 5 4

2.2 รูปแบบเอกสารมีความเขา้ใจได้ง่ายในการใชง้านจริง 4 4 4 4 5 4 5 4

2.3 การอธิบายให้ความรู้ในเร่ืองการใชเ้อกสารฉบับนี้ 4 4 4 4 4 4 5 4

2.4 ท่านมีความพงึพอใจต่อการใชเ้อกสารฉบับนี้ 4 4 4 4 5 4 5 4

3.1 รายละเอยีดของเอกสารครอบคลุมในการท างาน 4 4 5 4 5 4 4 4

3.2 เอกสารมีความเหมาะสมกบัการท างานจริง 4 4 5 4 5 4 4 4

3.3 ปริมาณขอ้มูลในเอกสารมีความเหมาะสมกบัการท างาน 4 5 4 4 5 4 4 4

3.4 เอกสารมีความเป็นมาตรฐาน ถกูต้อง แม่นย า 4 4 4 4 5 4 4 4

3.5 สามารถน าขอ้มูลในเอกสารมาวิเคราะห์ผลต่างๆได้ 4 5 4 4 5 4 4 4

total 4

ส่วนที่ 2  

ความเขา้ใจ

ในการใช้

เอกสาร

ส่วนที่ 3  

การใชง้านจริง
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ภาคผนวก จ- 8 ตารางบันทึกผลการประเมินแบบประเมินการใช้เอกสารการผลิต: ใบรายงานการชั่ง
น้ าหนัก สินค้าจากกระบวนการบรรจุหีบห่อ 

 

ภาคผนวก จ- 9 ตารางบันทึกผลการประเมินแบบประเมินการใช้เอกสารการผลิต: Line Clearance 

ใบรายงานการช่ังน้ าหนัก การบรรจุหีบห่อ 1 2 3 4 5 6 7 mean

2.1 ท่านมีความเขา้ใจวัตถปุระสงค์ในการเอกสารนีม้ากนอ้ยเพยีงใด 3 3 5 4 5 4 4 4

2.2 รูปแบบเอกสารมีความเขา้ใจได้ง่ายในการใชง้านจริง 3 3 5 4 5 4 4 4

2.3 การอธิบายให้ความรู้ในเร่ืองการใชเ้อกสารฉบับนี้ 3 4 5 4 4 4 4 4

2.4 ท่านมีความพงึพอใจต่อการใชเ้อกสารฉบับนี้ 4 4 5 4 4 4 4 4

3.1 รายละเอยีดของเอกสารครอบคลุมในการท างาน 4 3 5 4 4 4 4 4

3.2 เอกสารมีความเหมาะสมกบัการท างานจริง 4 3 5 4 5 4 4 4

3.3 ปริมาณขอ้มูลในเอกสารมีความเหมาะสมกบัการท างาน 4 3 5 4 5 4 4 4

3.4 เอกสารมีความเป็นมาตรฐาน ถกูต้อง แม่นย า 3 3 5 4 4 4 4 4

3.5 สามารถน าขอ้มูลในเอกสารมาวิเคราะห์ผลต่างๆได้ 3 3 5 4 4 4 4 4

total 4

ส่วนที่ 2  

ความเขา้ใจ

ในการใช้

เอกสาร

ส่วนที่ 3  

การใชง้านจริง

Line Clearance 1 2 3 4 5 6 7 8 mean

2.1 ท่านมีความเขา้ใจวัตถปุระสงค์ในการเอกสารนีม้ากนอ้ยเพยีงใด 4 4 4 4 4 3 4 4 4

2.2 รูปแบบเอกสารมีความเขา้ใจได้ง่ายในการใชง้านจริง 4 4 3 3 4 3 4 4 4

2.3 การอธิบายให้ความรู้ในเร่ืองการใชเ้อกสารฉบับนี้ 4 4 3 3 4 3 4 4 4

2.4 ท่านมีความพงึพอใจต่อการใชเ้อกสารฉบับนี้ 4 4 3 3 4 3 4 4 4

3.1 รายละเอยีดของเอกสารครอบคลุมในการท างาน 4 3 4 4 4 4 5 4 4

3.2 เอกสารมีความเหมาะสมกบัการท างานจริง 4 4 4 4 4 4 5 3 4

3.3 ปริมาณขอ้มูลในเอกสารมีความเหมาะสมกบัการท างาน 4 4 4 3 4 4 4 4 4

3.4 เอกสารมีความเป็นมาตรฐาน ถกูต้อง แม่นย า 4 4 2 4 4 4 4 3 4

3.5 สามารถน าขอ้มูลในเอกสารมาวิเคราะห์ผลต่างๆได้ 4 4 2 5 4 4 4 4 4

total 4

ส่วนที่ 2  

ความเขา้ใจ

ในการใช้

เอกสาร

ส่วนที่ 3  

การใชง้านจริง
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Chulalongkorn ของคณะพาณิชยศาสตร์และการบัญชี จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย ในรุ่น JUMC 
WOW 1 ในปี 2558 โดยเริ่มท างานที่ในต าแหน่งวิศวกรต้ังแต่ปี พุทธศักราช 2554 ปัจจุบันท างาน
ในต าแหน่งผู้จัดการโรงงาน ของบริษัทเครื่องส าอางแห่งหนึ่ง 
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