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 กีรติยา ลิปิวัฒนาการ : การเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตส าหรับโรงงานผลิต
เครื่องส าอาง. (PRODUCTION PROCESS  EFFICIENCY IMPROVEMENT FOR 

COSMETIC FACTORY)  อ. ท่ีปรึกษาวิทยานิพนธ์หลัก: ผศ.ดร.สมชาย พัวจินดาเนตร,   

147 หน้า. 

   งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและลดความสูญเปล่าภายในกระบวนการ
บรรจุโลชั่นของโรงงานแห่งหน่ึง ซึ่งประกอบด้วย ขั้นตอนการผลิตซึ่งมีจ านวน 5 สถานีงานและ
ขั้นตอนการบรรจุซึ่งมี 5 สถานีงานด าเนินการส ารวจและวิเคราะห์โดยหลักการความสูญเปล่า 7 
ประการและข้อก าหนดของ GMP เครื่องส าอาง ได้ด าเนินการปรับปรุงท่ีเกิดจาก  (1) ของเสีย 
ได้แก่ น้ าหนักของเน้ือโลชั่นท่ีไม่ได้มาตรฐาน  ฝาและขวดมีความบกพร่อง และการหุ้มพลาสติกใส
บนขวดโลชั่นไม่สนิทโดยการปรับวิธีการตรวจสอบ (2) การขนส่งท่ีขั้นตอนภายในกระบวนการชั่ง
สาร และท่ีขั้นตอนติดฉลากท่ีไม่มีความต่อเน่ืองกัน โดยการปรับผังโรงงาน(3) สถานีงานท่ีมีรอบ
เวลาการท างานสูงและเป็นคอขวด ได้แก่สถานีหุ้มพลาสติกใส และสถานีติดฉลาก โดยปรับลด
ขนาดของพลาสติกใสท่ีหุ้มท้ังขวดให้เหลือเพียงเฉพาะหัวกดเท่านั้นและลดเวลารอคอยในสถานี
งานติดฉลาก (4) การรอคอยการตรวจสอบจากฝ่ายควบคุมคุณภาพ จากเดิมท่ีใช้วิธีการ
ก าหนดเวลานัดหมายเป็นการใช้วิทยุส่ือสารระหว่างฝ่ายควบคุมคุณภาพและฝ่ายผลิต  
             ผลการศึกษาพบวา่ (1) จ านวนของเสียท้ังหมดลดลงจากร้อยละ 1.94 เหลือร้อยละ0.56 
(2) เส้นทางการไหลของผลิตภัณฑ์ลดลงจาก 41.1 เมตร เป็น 17.5 เมตรหรือลดลงร้อยละ 57.42  
(3) ท่ีสถานีหุ้มพลาสติกใสลดรอบเวลาการท างานลงได้จาก 0.33 นาทีต่อขวด เป็น 0.08 นาทีต่อ
ขวด (4 ) เวลารอคอยท่ีขั้นตอนตรวจสอบและขั้นตอนการติดฉลากถูกขจัดหมดไปจากเดิม 10นาท/ี
บัลค์และ 0.04 นาที/ขวด ตามล าดับ ( 5) รอบเวลาของกระบวนการผลิตลดลงจาก 0.33 นาทีต่อ
ขวด เป็น 0.23 นาทีต่อขวด ท าให้ผลผลิตเพิ่มขึ้นจาก 639 เป็น 917 ขวดต่อวัน (6) พนักงานในการ
ผลิตลดลงจาก 9 เป็น 8 คน (7) ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตเพิ่มขึ้นจาก 63.70 % เป็น 
80.54 % และผลจากการใช้ข้อก าหนด GMP พบว่าการแต่งกายของพนักงานอยู่ในข้อก าหนด 
และมีการจัดท าป้ายชี้บ่งสถานะการท างานของหน่วยงาน เครื่องจักร และอุปกรณ ์
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 This research aims to increase efficiency in production of lotion in one factory. 
There are 5 stations of production process and 5 stations of packing process. 
Researching and analyze by using 7 waste and GMP for cosmetics. Improvement 
process starts from; 1) Adjust testing process for waste such as; under standardize 
lotion, broken lid and bottle, and plastic cover. 2)  Transportation at the weigh process 
and label stick process that discontinue by adjusting the factory diagram. 3) Production 
stations that have high cycle time and bottle neck shape such plastic cover station, label 
stick station, by reducing size of plastic cover from whole bottle to cover only the lid, 
and reduce waiting time at the label stick station. 4) Using the walky-talky instead of 
making and appointment to reduce waiting time to communicate between QC and 
Production department. 
           The researching results show that 1) Total waste reduces from 1.94% to 0.56%. 
2) Flow  process of production reduces from 41.1 meters to 17.5 meters or equals to 
57.42%. 3) Reduce the cycle time at plastic cover station from 0.33minute per bottle to 
0.08minute per bottle. 4) No more waiting time at Quality Check and label stick from 
10minute per bulk and 0.04minute per bottle. 5) Production cycle time reduces from 
0.33 minute per bottle to 0.23 minute per bottle so production efficiency increases from 
693 to 917 bottles per day. 6) Workers can be reduced from 9 to 8 persons. 7) 
Production process efficiency increases from 63.70% to 80.54% and the result of GMP 
estimated show that the dress of the employees in the GMP’s requirements and 
preparation the signs indicated of room, machinery and equipment. 
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บทท่ี 1 
บทน า 

 
1.1 ที่มาและความส าคัญของปัญหา 

ในสภาวะเศรษฐกิจปัจจุบัน อุตสาหกรรมเครื่องส าอางเป็นอีกอุตสาหกรรมหน่ึงซึ่งมีการ
เติบโตประมาณปีละ 20 %ท าให้มีผู้สนใจเข้ามาลงทุนมาก จึงยิ่งขึ้นท าให้อัตราการแข่งขันสูง  ผล
จากการแข่งขันน้ีส่งผลให้กลุ่มธุรกิจต่างๆ ท้ังขนาดใหญ่ ขนาดกลางและขนาดย่อม  (SMEs) ต้องมี
การปรับตัว โดยต้องค านึงถึง การปรับปรุงและพัฒนาคุณภาพในการท างานอย่างต่อเน่ืองท้ังการ
ปรับปรุงในเร่ืองของผลิตภัณฑ์  คุณภาพการผลิต  วิธีการท างาน  ตลอดจนการสนับสนุนนโยบาย
ทางด้านการลดต้นทุนการผลิตต่างๆ  ท่ีเกิดขึ้นในโรงงานเพื่อให้ผลิตภัณฑ์มีข้อบกพร่อง และ เกิด
ของเสียน้อยท่ีสุดซึ่งผลท่ีได้รับโดยตรง คือได้รับผลประกอบการเพิ่มมากขึ้น  หากภาคอุตสาหกรรม
สามารถลดเวลา ลดของเสีย ลดแรงงานท่ีใช้ในกระบวนการท างานได้  

ในกระบวนการผลิต หากมีการบริหารการจัดการท่ีไม่ดีพอ จะก่อให้เกิดความสูญเปล่าขึ้น
ในกระบวนการ โดยความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นจะเป็นกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม ซึ่งจะเป็น
กิจกรรมที่ไม่มีคุณค่าต่อกระบวนการอีกท้ังยังเป็นกิจกรรมที่ท าให้กระบวนการมีต้นทุนเพิ่มมากขึ้น 
ดังน้ันหากกิจกรรมดังท่ีกล่าวเกิดขึ้นมากในกระบวนการ ก็จะเป็นผลสะท้อนท าให้เห็นได้ว่าต้นทุน
ในกระบวนการต่างๆที่ใช้ในการผลิตสินค้าจะสูงตามขึ้นมาและส่งผลกระทบต่อโอกาสในการท า
ธุรกิจด้านการตลาดท่ีสภาวะปัจจุบันมีการแข่งขันกันอย่างสูง 

ในการท่ีจะสามารถตอบสนองกับความต้องการและสภาวะการแข่งขันของตลาดได้ มี
ความจ าเป็นท่ีจะต้องลดต้นทุน หรือค่าใช้จ่าย ในกระบวนการทางธุรกิจ และกระบวนการผลิต ซึ่ง
มีความจ าเป็นต้องท าการก าจัดความสูญเปล่า โดยท าการก าจัดหรือลดกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิด
มูลค่าเพิ่มออกไปจากกระบวน โดยใช้แนวคิดของกระบวนการบริหารเพื่อลด และขจัดความสูญ
เปล่าในกระบวนการ ซึ่งจะท าให้สามารถตอบสนองความต้องการของตลาดได้อย่างรวดเร็ว และ
สามารถลดต้นทุนเพื่อสร้างโอกาสในการแข่งขันได้สูงขึ้น 

นอกจากการท่ีจะตอบสนองความต้องการของตลาดด้วยการปรับปรุงกระบวนการผลิตอีก
ส่ิงท่ีจะต้องท าคือ การเพิ่มโอกาสขยายกลุ่มฐานลูกค้า เน่ืองจากในปัจจุบันผู้บริโภคตระหนักถึง
ความปลอดภัยและมาตรฐานของสินค้ามากขึ้น และทางโรงงานยังไม่มีการปรับตัวเพื่อรองรับนั้น
จะท าให้เสียโอกาสให้กับคู่แข่งขัน  จึงต้องมีการวางแนวทางปรับปรุงมาตรฐานของทางโรงงาน 
เพื่อต่อยอดในการยื่นขอใบรับรอง มาตรฐานท่ีใช้คือ GMP (Good Manufacturing Practice) 
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เป็นมาตรฐานท่ีได้รับการยอมรับในอุตสาหกรรมเครื่องส าอาง ซึ่งรับรองโดย องค์การ
อาหารและยา ในการปรับปรุงมาตรฐานการผลิตในบางส่วนน้ันยังสามารถที่จะช่วยลดต้นทุนหรือ
ค่าใช้จ่ายได้ อีกท้ังยังเป็นการเพิ่มคุณภาพในการผลิตของทางโรงงานอีกทางหน่ึงด้วย ซึ่ง
มาตรฐานการผลิตเครื่องส าอางที่มีคุณภาพนั้น ต้องมีการควบคุม ดูแลและตรวจสอบทุกขั้นตอน 
เร่ิมต้ังแต่ ตัวอาคารสถานท่ีผลิต อุปกรณ์ท่ีใช้ ในการผลิต บุคลากร วัตถุดิบ และกรรมวิธีในการ
ผลิต 

 
1.2 วัตถุประสงค ์

1. เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ส าหรับโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องส าอางกรณีศึกษา 

2. เพื่อลดเวลาสูญเปล่าในกระบวนการบรรจุโลชั่น 
 
1.3 ขอบเขตของงานวิจัย  
 ในโรงงานผลิตเครื่องส าอางกรณีศึกษาน้ันมีการผลิตสินค้าที่หลากหลาย จึงได้ท าการ
ก าหนดขอบเขตของงานวิจัยท่ีจะเข้าไปท าการศึกษาเพื่อให้สามารถประเมินและท าการวิจัยได้
อย่างครอบคลุมตามขอบเขตท่ีก าหนดไว้ ดังต่อไปน้ี 

1. ศึกษากระบวนการผลิตเครื่องส าอางประเภท โลชั่น 
2. ศึกษากระบวนการท างานต้ังแต่ชั่งสารจนกระทั่งการบรรรจุลงกล่องก่อนส่งให้แก่ลูกค้า 
3. ศึกษารายละเอียดท่ีเกี่ยวกับวิธีการ ทรัพยากร กระบวนการและเวลาในแต่ละขั้นตอน

ของกระบวนการ 
4. ปรับปรุงลดเวลาสูญเปล่าของกระบวนการผลิตโลชั่นจะพิจารณาเฉพาะโลชั่นชนิด A  
5. ประเมินโรงงานโดยพิจารณาให้สอดคล้องกับข้อมูลจากคู่มือการตรวจประเมินสถานท่ี

ผลิตตามหลักเกณฑ์วิธีการท่ีดีในการผลิตเครื่องส าอาง ฉบับปรับปรุง เมษายน 2549 
 
1.4 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
 จากการประเมินโรงงานท าให้ทราบถึงสาเหตุและข้อบกพร่องของปัญหาซึ่งหากแก้ไข
ปัญหาดังกล่าวได้จะท าให้ได้รับประโยชน์คือ 

1. ลดเวลาสูญเปล่าและท าให้กระบวนผลิตไหลแบบต่อเน่ือง (Continuous Flow) และแต่
ละกระบวนการมีความสมดุล 
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2. เป็นแนวทางในการพัฒนาและปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานในการผลิตสินค้า
ประเภทอื่นของบริษัทต่อไปในอนาคต 

3. โรงงานมีมาตรฐานการผลิตสอดคล้องกับหลักเกณฑ์ท่ีดีในการผลิตเครื่องส าอาง 
(Good Manufacturing Practice for cosmetic: GMP for cosmetic)  

 
1.5 ขั้นตอนและแผนด าเนินงานวิจัย 

ขั้นตอนและแผนในการลดเวลาสูญเปล่าของกระบวนการผลิตโลชั่น มีขั้นตอนดังน้ี  
1. ศึกษากระบวนการผลิตแต่ละกระบวนการ และท าการ ประเมินปัญหาในการปรับปรุง

แต่ละกระบวนการ  
2. วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาเพื่อหากระบวนการท่ีมีความสูญเปล่ามากเกินไป  
3. จัดต้ังแผนผังใหม่  
4. ค านวณความสมดุลของกระบวนการผลิต เพื่อจัดสมดุลของกระบวนการ ผลิตใหม่ 

(Line Balancing)  
5. ค านวณดัชนีชี้วัดรอบเวลาการท างาน (Cycle Time) ให้ได้น้อยกว่าจังหวะความ

ต้องการของลูกค้า (Takt Time) และอัตราการผลิตนาทีต่อขวด ต้องมากกว่าหรือเท่ากับยอด
ปริมาณตามท่ีลูกค้าต้องการ  

6. ประเมินและปรับปรุงโรงงานให้สอดคล้องกับหลักเกณฑ์ท่ีดีในการผลิตเครื่องส าอาง 
(Good Manufacturing Practice for cosmetic : GMP for cosmetic)



 
 

บทท่ี 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

 

ในบทน้ีจะกล่าวถึงทฤษฏีของ   และการศึกษางานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องท้ังหมด เพื่อใช้เป็น
แนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตให้ดียิ่งขึ้น ซึ่งจะกล่าวดังน้ี 

2.1 ทฤษฏีที่เก่ียวข้อง 

ทฤษฏีท่ีเกี่ยวข้องกับงานวิจัยจะประกอบไปด้วย ลักษณะและประเภทของความสูญเปล่า
ท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต การลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ  ECRS (Eliminate, Combine, 
Rearrange, Simplify) การวางผังโรงงาน หลักการของประสิทธิภาพ  และวิธีการท่ีดีในการผลิต
เครื่องส าอางแห่งอาเซียน ซึ่งจะมีรายละเอียดดังน้ี 

 

2.2  ลักษณะความสูญเปล่า 
ความสูญเปล่า  (Waste) หมายถึง การท ากิจกรรมที่ ไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ ไม่ ก่อให้เกิด

คุณค่า (Non-value added) ไม่มีความ จ าเป็น ซึ่งใน การพิจารณาความสูญเปล่า น้ันจะต้อง
พิจารณาในส่วนของภาพรวมท้ังหมด ท้ังทางตรงและทางอ้อม และต้องพิจารณาถึงความสูญเปล่า
ท่ีเกิดจาก การการพิจาณา ทุกฝ่ายเข้าด้วยกัน ความสูญเปล่า น้ันจะเกิดขึ้น ก็ต่อ เมื่อมีการใช้
ทรัพยากรในการท ากิจกรรมใดกิจกรรมหน่ึง แล้วผลท่ีได้รับออกมาไม่เต็มท่ีหรือไม่คุ้มค่า ทรัพยากร
ท่ีใช้หรือผลของความสูญเปล่าไม่จ าเป็นต้องเป็นตัวเงิน แต่อาจอยู่ในรูปของการเสียเวลา 
ส้ินเปลืองแรงงาน เกิดความเมื่อยล้า เสียวัตถุดิบ เสียโอกาส และ ส้ินเปลืองพลังงาน [1] 

2.2.1  ความสูญเปล่า 7 ประการ 
ความสูญเปล่า 7 ประการ  (7 Waste) ท่ีแฝงอยู่ในกระบวนการผลิต น้ันจะท าให้ต้นทุน

การผลิตสูงเกินกว่าที่ควรจะเป็น  นอกจากน้ียังท าให้เกิดความล่าช้าในการผลิตและผู้ปฏิบัติงาน
ต้องเสียเวลาในการแก้ไขปัญหาที่เป็นผลสืบเน่ืองมาจากความสูญ เปล่าต่างๆ เหล่านี้แทนท่ีจะ
สามารถใช้เวลาช่วงนั้น  ในการปฏิบัติงานให้ได้ผลงานท่ีมีคุณภาพและคิดสร้างสรรค์เพื่อพัฒนา
งานให้ดียิ่งขึ้น ดังน้ันจึงต้องมีการระบบบริหารการท างานเพื่อสร้างคุณค่าเพิ่มด้วยการจ าแนกและ
ก าจัดความสูญเปล่า ได้ดังต่อไปน้ี 
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1.M-Motion (การเคล่ือนไหว )  คือ ความสูญเปล่าที่เกิดจากการออกแบบสภาพการ
ท างานท่ีไม่เหมาะสม หรือการเคล่ือนไหว ของคน เช่นต้องท างานกับเครื่องมือเครื่องจักรท่ีไม่ถนัด 
อุปกรณ์ท่ีมีน้ าหนักมาก และ ความสูญเปล่าที่เกิดจากการเคล่ือนไหว ได้แก่ การหยิบ จับอุปกรณ์
ต่างๆ เช่น การหยิบชิ้นส่วนจากด้านหลัง หรือ การท างานโดยใช้มือเพียงข้างเดียว ซึ่งปัญหาที่
เกิดขึ้นเน่ืองจากความสูญเปล่าในการเคล่ือนไหวที่ไม่เหมาะสมคือ 

1.1. ปัญหาการเกิดระยะทางในการเคล่ือนท่ี  การท่ีพนักงานต้องเอื้อมไปหยิบ
ชิ้นงานท่ีอยู่ไกลตัวจะต้องใช้เวลาในการหยิบมากกว่าการหยิบงานท่ีวางอยู่ใกล้ตัว ท าให้เกิดความ
สูญเสียเวลาในการผลิตและท าให้พนักงานเกิดความเมื่อยล้าในการท างาน  ซึ่งจะท าให้
ประสิทธิภาพในการท างานของพนักงานต่ าลง 

1.2. ปัญหาจากการ เกิดความล้าและความเครียดซึ่งท าให้ประสิทธิภาพในการ
ท างานของพนักงานต่ าลง 

1.3. ปัญหาจากการ เสียเวลาและแรงงานในการท างานท่ีไม่จ าเป็น  เพราะการ
เคล่ือนไหวที่ใช้ระยะทางมากเกินความจ าเป็นไม่ได้ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับงาน 

1.4. ปัญหาจาก อุบัติเหตุเมื่อพนักงานรู้สึกว่าล้าและเครียด  จะท าให้ระวัง ตัวใน
ระหว่างท างานลดลงตลอดจน ถึงจากสภาพร่างกายท่ีไม่สมบูรณ์  ซึ่งจะส่งผลให้เกิดอุบัติเหตุขึ้น
ระหว่างปฏิบัติงาน 

 2.D-Defect (งานเสีย) คือ ความสูญเปล่าที่เกิดจากงานเสียรวม น้ันรวมไปถึงการที่ไม่
สามารถจัดการแก้ไขงานเสียน้ันได้อย่างทันท่วงที โดยเฉพาะอย่างยิ่งในกรณีท่ีท าการผลิตเป็นล็อต
ใหญ่ จะมีงานสะสมอยู่ระหว่างแต่ละกระบวนการค่อนข้างมาก มีผลท าให้การตรวจพบงานเสียน้ัน
ท าได้ล่าช้า นอกจากน้ี ยังเกิดขึ้นได้จากวิธีการผลิตท่ีไม่ถูกต้องหรือไม่ได้มาตรฐาน วัตถุดิบไม่ได้
คุณภาพ ความเสียหายจากการขนย้าย และการขาดการตรวจสอบป้องกันข้อบกพร่องซึ่งปัญหาที่
เกิดเน่ืองจากความสูญเปล่าที่เกิดจากงานเสียคือ 

2.1 ปัญหาของต้นทุนท่ีสูญไปโดยเปล่าประโยชน์ เมื่อมีการจัดซื้อ วัตถุดิบเข้ามาท า
การผลิตแล้วต้นทุนต่างๆก็จะเร่ิมเกิดขึ้น  ต้ังแต่ต้นทุนในการจัดซื้อ /จัดหาวัสดุ  ต้นทุนแรงงาน  
ต้นทุนการท างานของเครื่องจักรตลอดจนค่าใช้จ่ายอื่นๆ โดยท่ีผลตอบแทนของการลงทุนจะได้รับก็
ต่อเมื่อสินค้าที่ผลิตขึ้นมาสามารถน าไปขายให้กับลูกค้าได้แล้ว  แต่ถ้า หากผลิตสินค้าไม่ได้
มาตรฐาน ตามท่ีลูกค้าต้องการและไม่สามารถขายให้กับลูกค้าได้  ต้นทุนท่ีเสียไปจะสูญไปโดย
เปล่าประโยชน์ 
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2.2. ปัญหาจากการ เสียเวลา  คือ การเสียเวลา ท่ีสมควรใช้ ในการผลิตสินค้า ท่ีดีไป
กับการผลิตสินค้าที่เสียซึ่งสินค้าเหล่านี้ไม่สามารถน าไปขายหรือท ารายได้ให้กับบริษัท กล่าวคือ ใช้
เวลาไปในการผลิตท่ีไม่คุ้มค่า และใช้เวลานานมากขึ้นถึงจะสามารถผลิตสินค้าที่มีคุณภาพได้ครบ
ตามจ านวนท่ีต้องการ 

2.3. ปัญหาในการปรับเปล่ียนแผนการผลิต ในกรณีท่ีเกิดของเสียมากกว่าปริมาณ
ท่ีมีการเผ่ือไว้ในการผลิต  จะส่งผลต่อการผลิต ท าให้ของท่ีผลิตออกมาเพื่อส่งมอบให้กับลูกค้ามี
ปริมาณท่ีต่ ากว่าท่ีคาดเอาไว้ ซึ่งท าให้ต้องมีการปรับแผนการผลิตเพื่อให้สามารถส่งมอบสินค้าได้
ในปริมาณท่ีลูกค้าต้องการ 

2.4. ปัญหาจาก การท างานซ้ าเพื่อท าการแก้ไขงาน  จะเกิดใน กรณีท่ีของเสีย
สามารถน ามาผลิตซ้ าได้ ซึ่งจะส่งผลให้ เสียแรงงาน  และเวลาในการคัดแยกชิ้นส่วนท่ีดี  และเสีย
ออกจากกันตลอดจนการประกอบและน ากลับมาท าใหม่ 

 3. W-Waiting (การรอคอย) คือ ความสูญเปล่าของการรองาน  ท้ังเกิดจากงานรอคน
หรือคนรองานซึ่งในการผลิตน้ันจะประกอบไปด้วยกระบวนการท างานหลายขั้นตอน โดยใน
ระหว่างขั้นตอนการท างาน ถ้าเกิดมีขั้นตอนใดติดขัดจะท าให้ขาดความสมดุลในการผลิตส่งผลให้
เกิดการรอคอย โดยประเภทของการรองาน เช่น การปรับต้ังเครื่องจักรท่ีอัตโนมัติหรือกึ่งอัตโนมัติท่ี
อัตราการผลิตไม่เหมาะสมกับพนักงาน ความสามารถของพนักงานไม่เท่ากัน เน่ืองจากมีพนักงาน
เข้ามาใหม่ จึงท าให้เกิดการรองานของพนักงานเก่า  หรือท างานได้ล่าช้า โดยสามารถแยกปัญหา
ความสูญเปล่าเน่ืองจากการรอคอย ได้ดังต่อไปน้ี 

 3. 1 ปัญหาจากการเสียเวลา ไม่สามารถผลิตงานออกมาได้ในขั้นตอน ท่ีก าหนด ซึ่ง
จะส่งผลกระทบไปถึงขั้นตอนท่ีต้องรับงานต่อ ท าให้ขั้นตอนต่อๆ ไปไม่สามารถท างานได้ 

 3. 2 ปัญหาจากการ เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส  เมื่อไม่สามารถใช้เวลาที่มีอยู่ในการ
ผลิตอย่างเต็มท่ี ก็จะท าให้ไม่สามารถผลิตสินค้าได้ตาม แผนการ ท่ีก าหนด ท าให้มีสินค้าขายน้อย
กว่าจ านวนท่ีควรจะผลิตได้ซึ่งก็หมายความว่าโอกาสท่ีจะขายสินค้าได้มากขึ้น จะหมดไป เพราะมี
สินค้าไม่เพียงพอกับความต้องการของลูกค้า 

 3. 3 ปัญหาจากขวัญและก าลังใจของพนักงานในการท างานต่ า  เน่ืองจากเกิดความ
ไม่แน่นอนในกระบวนการผลิตท าให้พนักงานไม่ทราบถึงแผนงานและเป้าหมายในการปฏิบัติงาน 

4.S-Stock (พัสดุคงคลัง) คือความสูญเปล่าที่เกิดจากพัสดุคงคลัง จัดว่าเป็นความสูญ
เปล่าที่ไม่เกี่ยวข้องโดยตรงกับการท างานของ ผู้บริหาร ในสายการผลิต แต่การท่ีต้องสร้างโกดัง
เพื่อเก็บชิ้นส่วนประกอบ หรือผลผลิตส าเร็จรูปแล้ว จะเกิดค่าใช้ จ่ายในการควบคุมดูแลรักษา ค่า
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เช่า โกดัง ค่าแรงงานต่างๆ ซึ่งจะส่งผลให้ต้นทุนการผลิตสูงขึ้น ปัญหานี้สามารถแก้ไขได้โดยการรื้อ
โกดังเก็บชิ้นส่วนท้ิง และสร้างคลังสินค้าย่อยๆขึ้นมา แทนในสายการผลิต เพื่อให้สามารถจัดส่ง
ชิ้นส่วนท่ีต้องการ ตามจ านวนและเวลาท่ีต้องการ  เช่น การเปล่ียนมาซื้อวัตถุ ภายในประเทศแทน
การซื้อจากต่างประเทศ การส่ังซื้อจากบริษัทในเครือ เป็นต้น  การเก็บสินค้าคงคลังท่ีมีมากเกิน
ความจ าเป็นน้ีก่อให้เกิดความสูญเปล่าและปัญหาต่างๆ ท่ีตามมาได้แก่ 

 4. 1 ปัญหาอันเน่ืองมาจากการจัดหาการพื้นท่ีในการเก็บรักษาวัสดุคงคลัง  เป็นการ
ใช้พื้นท่ีอย่างไม่คุ้มค่า เพราะจัดเป็นการใช้พื้นซึ่งไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่วัสดุท่ีจัดเก็บ  จากเดิม ท่ี
จะใช้พื้นท่ีส่วนน้ีไปในการผลิตเพื่อให้ได้สินค้าออกมา โดยมีการจัดสรรพื้นท่ีอย่างมีประสิทธิภาพ 

 4. 2 ปัญหาจากต้นทุนวัสดุจม เพราะต้องจ่ายค่าวัตถุดิบหรือวัสดุต่างๆ  ไปมากกว่า
ปริมาณท่ีท าการผลิตจริง ซึ่งในการท่ีจะได้รับผลตอบแทนกลับมาครบก็ ต่อเมื่อน าวัตถุดิบเหล่านั้น
ไปท าการผลิตเป็นสินค้าขายให้ลูกค้า  และถ้าหากเงินท่ีท าการจ่ายเป็นเงินกู้  จะท าให้ต้องเสียค่า
ดอกเบี้ยเพิ่มขึ้น และถ้าระยะเวลาของวัตถุดิบอยู่ นานเท่าไร ต้นทุนวัสดุท่ีจ่ายไปแล้วก็จมอยู่นาน
เท่านั้น 

 4. 3 ปัญหาจากวัสดุเกิดเส่ือมคุณภาพ ในการจัดสินค้าคงคลังหากไม่มีการควบคุม
ท่ีดีพอ อาจส่งผลให้มีการใช้วัสดุไม่เหมาะสม คือมีการใช้เฉพาะวัสดุท่ีมีการส่ังซื้อเข้ามาใหม่ ท าให้
วัสดุตกค้างอยู่ในคลังเป็นระยะเวลานาน  จนท าให้วัสดุน้ันเส่ือมคุณภาพไม่สามารถน ากลับมาใช้
งานได้ อีกท้ังเป็นการเสียพื้นท่ีในการจัดเก็บวัสดุท่ีไม่สามารถน าใช้งานได้อีกด้วย 

 4. 4 ปัญหาจากการใช้ แรงงานจ านวนมากในการจัดการ  เพื่อท่ีจะท าการควบคุม
ปริมาณและควบคุมการรับจ่ายวัสดุ ตลอดจนดูแลวัสดุเหล่านั้นคงอยู่ในสภาพท่ีดีอยู่ตลอดเวลา 

 4. 5 ปัญหาจากการเปล่ียนแปลงค าสั่งการผลิต  เช่น มีการเปล่ียนรุ่น สินค้าจะท าให้
วัสดุตกค้างในคลังเป็นจ านวนมาก โดยท่ีไม่สามารถดัดแปลง วัสดุท่ีมีอยู่น าไป ใช้กับสินค้าแบบอื่น
ท่ียังท าการผลิต กจ็ะต้องมีการขายคืนในราคาท่ีต่ ากว่าหรือท้ิงไป 

5. T-Transportation(การขนย้าย) คือความสูญเปล่าเน่ืองมาจากการขนย้ายไม่ว่าจะ
เป็นการข้นย้ายระหว่าง กระบวนการกับกระบวนการ ชั้นบน ชั้นล่าง โรงงาน ก. โรงงาน ข. หรือการ
ขนย้ายไปวางชั่วคราว ณ ท่ีใดท่ีหน่ึง รวมไปถึงการขน วางซ้อน เปล่ียน และการต้องขนงานขึ้นลง
ในแนวดิ่งด้วยปัญหาต่างๆ ท่ีเกิดความสูญเปล่าเน่ืองจากการขนส่ง ได้แก่ 

5.1. ปัญหาจากต้นทุนการขนส่ง ซึ่งได้แก่ 
 5. 1.1 แรงงาน ในการขนส่งจ าเป็นต้องใช้แรงงานคนเพื่อท าการขนย้ายส่ิงของ  

วัสดุต่างๆหรือ ท าหน้าที่ควบคุมเครื่องจักรและอุปกรณ์ในการขนส่ง 
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 5. 1.2 พลังงานหรือเชื้อเพลิง ท่ีใช้ในการขับเคล่ือนอุปกรณ์และยานพาหนะ  เช่น 
น้ ามันเชื้อเพลิง หรือไฟฟ้า  

5.1.3 เครื่องจักรและอุปกรณ์ ท่ีใช้ในการขนย้าย เช่น เครน รถยก รถเข็น 
5.1.4 ค่าบ ารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ์ให้อยู่ในสภาพสมบูรณ์  สามารถใช้

งานได้ตลอดเวลา 
 5. 2. ปัญหาจาก อุบัติเหตุ ท่ีสามารถ เกิดขึ้นได้ตลอดเวลา  ถ้าหากผู้ท าการขนส่ง

ประมาท หรือมีการใช้ความเร็วมากเกิน ไปในการขนส่งเพื่อลดระยะเวลา  โดยเฉพาะอย่างยิ่งการ
ขนส่งท่ีคิดเป็นจ านวนเท่ียวหรือระยะทางความระมัดระวังก็จะน้อยลง ซึ่งอาจส่งผลให้เกิดอันตราย
ต่อชีวิตและทรัพย์สิน 

 5. 3. ปัญหาจากการสูญเสียเวลาในการผลิต กรณีการขนส่งไม่ทันต่อการผลิต  ก็จะ
ท าให้มีหน่วยงานผลิตท่ีไม่สามารถท างานได้จนกว่าจะได้วัสดุครบ  ในระหว่างน้ีพนักงานใน
หน่วยงานน้ันจะต้องเสียเวลารอคอยโดยท่ีไม่ได้สร้างงานให้เกิดขึ้น 
  6.O-Over Production(การผลิตเกินความจ าเป็น) คือ ความสูญเปล่าของงานระหว่าง
ผลิต ซึ่งคือวัตถุดิบ หรือผลิตภัณฑ์ท่ีอยู่ระหว่างการผลิต ท่ีรอล าดับการผลิต หรือในระหว่างรอการ
ขนย้ายไปโรงงานอื่นหรือย้ายจากข้างบนลงล่าง เหล่านี้เป็นต้น ความสูญเปล่าของงานระหว่าง
ผลิตน้ี เกิดขึ้นได้ง่ายในกรณีท่ีผลิตมากเกินความจ าเป็น ท าให้เกิดความจ าเป็นท่ีจะต้องจัดหา
ท่ีว่างชั่วคราว  การซ้อนเปล่ียนการขนย้ายและมีผลต่อเน่ืองไปถึงการส่งมอบงานท่ีไม่ทันตาม
ก าหนดเวลา หรืออาจท าให้เกิดปัญหาด้านคุณภาพของผลผลิตได้ นอกจากน้ียังรวมท้ังวัตถุดิบ
และสินค้าที่ผลิตเกินไว้เป็นสต็อคแล้วไม่สามารถขายให้ลูกค้าได้  ปัญหาความสูญเ ปล่าเน่ืองจาก
การผลิตมากเกินไปในกระบวนการผลิต ซึ่งเราสามารถพิจารณาได้ดังต่อไปน้ีคือ 

 6.1  ปัญหาที่ เกิดจากความต้องการพื้นท่ีในการจัดเก็บ  WIP เมื่อท าการผลิตมากๆ  
หากไม่มีความระมัดระวัง  และควบคุมในกระบวนการผลิตให้อยู่ในสภาพสมดุล  (Line Balance) 
ส่ิงท่ีตามมาก็คือจะท าให้เกิด WIP ในตอนแรกท่ียังมีปริมาณไม่มากนัก  WIP เหล่านั้นจะถูกเก็บไว้
ในบริเวณท างาน  ท าให้สูญเสียพื้นท่ีท างานส่วนหน่ึงไป  การขนส่ง  และขนย้ายท าได้ล าบาก  การ
ควบคุมเครื่องจักร และการซ่อมแซมท าได้ไม่สะดวก เป็นต้น แต่เมื่อ WIP มีมากจนไม่สามารถเก็บ
ไว้ในบริเวณท างานแล้ว จะต้องหาพื้นท่ีเพื่อท าการเก็บ WIP ชั่วคราว เพื่อรอการใช้งานต่อไปซึ่งจะ
เป็นการใช้พื้นท่ีอย่างไม่คุ้มค่า และต้องเสียค่าใช้จ่ายในการจัดหาสถานท่ี  รวมถึงการดูแล  WIPให้
อยู่ในสภาพท่ีใช้ได้จนกว่าจะน าไปใช้ 
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 6. 2 ปัญหาความไม่ปลอดภัยในการท างานเมื่อมี WIP มากและจัดเก็บอย่างไม่เป็น
ระเบียบก็อาจท าให้เกิดอุบัติเหตุขึ้นได้  เช่น WIP หล่นลงมาแตกหักเสียหายหรือหล่นทับพนักงาน  
เกิดการสะดุดหกล้มเน่ืองจากมี  WIP กีดขวางอยู่  การควบคุมหรือซ่อมแซมเครื่องจักรไม่สะดวก  
และอาจเกิดอุบัติเหตุเน่ืองจากเสียพื้นท่ีบางส่วนในการเก็บ  WIP ส่ิงเหล่านี้เมื่อเกิดขึ้นก็ล้วนสร้าง
ความเสียหายให้กับท้ังคนและทรัพย์สิน 

 6. 3 ปัญหาจาก ของเสีย ในกระบวนการก่อนหน้า  การท าการผลิตแต่ละครั้งใน
ปริมาณมากๆบางครั้งอาจเกิดของเสียท่ีมีลักษณะซ้ าๆ  กันเกิดขึ้น  เป็นจ านวนมาก  เช่น ชิ้นส่วนมี
รอยขีดข่วนจากต าแหน่งเดิม  ซึ่งการผลิตของเสียจะเป็นการเสียท้ังเวลา  วัตถุดิบ แรงงาน และ
พลังงานโดยเปล่าประโยชน์  ตลอดจนต้องน าของเสียเหล่านั้นมาท าการแก้ไข  (Rework) หรือต้อง
ท้ิงไปกรณีแก้ไขไม่ได้ 

 6. 4.ปัญหาของต้นทุนและค่าใช้จ่ายท่ีใช้ในการผลิต ในการท าการผลิตจะต้องมีการ
ลงทุนในการผลิตในด้านวัตถุดิบ  ค่าแรงงานท่ีให้กับพนักงาน  และค่าใช้จ่ายต่างๆ  ซึ่งเงินท่ีน ามา
ลงทุนน้ันมีท้ังส่วนท่ีเป็นเงินของหน่วยงานเอง  หรืออาจเป็นเงินท่ีต้องการท าการกู้ยืมมา  ในกรณี
เงินท่ีจะต้องเสียดอกเบี้ยให้กับผู้ให้กู้ด้วย ยิ่งเวลาผ่านไปนานเท่าไร  ดอกเบี้ยก็ยิ่งเพิ่มสูงขึ้นเท่านั้น
หากใช้เวลานานกว่าจะผลิตออกมาขาย  เพื่อท ารายได้ให้กับหน่วยงานแล้ว  การน าเงินไปช าระ
เงินกู้ก็ยิ่งนานตามไปด้วยซึ่งก็จะเป็นการเพิ่มรายจ่ายให้กับหน่วยงาน 

 6. 5 ปัญหาในเร่ือง การมองปัญหาต่างๆ  ในกระบวนการผลิต ได้ช้าลง  เช่น  ใช้
เวลานานในการปรับต้ังเครื่องจักรหรือเครื่องจักรเสีย  เพราะเมื่อเกิดปัญหาเหล่านี้ขึ้นก็ยังไม่เห็น
ผลกระทบต่อกระบวนการผลิตมากนักเน่ืองจากยังมี  WIP ส ารองไว้มาก  ส าหรับการผลิตในส่วน
ถัดไปอยู่ตลอดเวลา  โดยไม่เกิดการหยุดชะงักในการผลิต  บางครั้งอาจดูเหมือนว่าท างานไม่ทัน
ด้วยซ้ าไป แต่จริงๆ แล้วหากมองทันปัญหาเหล่านั้นก็จะเป็นการใช้เครื่องจักรท่ีมีอยู่ไม่คุ้มค่า  และ
ต้องเสียค่าใช้จ่ายมากเกินความจ าเป็นเช่น  ค่าใช้จ่ายและเวลาที่จะต้องเสียไปในการซ่อม
เครื่องจักร 

 7. P-Process itself (กรรมวิธีไม่มีประสิทธิภาพ ) คือ ความสูญเปล่าที่มีสาเหตุจาก
วิธีการ แปรรูปงาน หรือเสียเวลาซ่อมชิ้นงาน เช่น การขัดผิวของวัตถุดิบบางตัวก่อนท าการเชื่อม 
การออกแบบท่ีไม่รัดกุมท าให้ต้องท างานท่ีไม่มีสาระหรือเสียเวลาในการตบแต่งโดยไม่มีมูลค่าเพิ่ม 
การเขียนโปรแกรมท่ีต้องใช้สว่านหลายครั้งในการเจาะรูเดียว การท างานซ้ าซ้อนระหว่างแผนก เช่น 
ฝ่ายบุคคลกับ ฝ่ายการเงิน ฝ่ายผลิตกับฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ ในเร่ืองของข้อมูลของเสีย 
นอกจากน้ีการเสียเวลาค้นหาสิ่งท่ีต้องการเน่ืองจากการจัดเก็บไม่เป็นระเบียบเรียบร้อยมองไม่รู้ว่า 
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คืออะไรหรืออยู่ท่ีไหน ก็ถือเป็นความสูญเปล่าเช่นกันไป  โดยปัญหาที่เกิดขึ้นจาก  ความสูญเปล่า
เน่ืองจากกระบวนการผลิตขาดประสิทธิภาพน้ี ได้แก ่

 7. 1 ปัญหาการเกิดต้นทุนท่ีไม่จ าเป็น  เน่ืองจากการใช้แรงงาน  เครื่องจักร  และวัสดุ
ต่างๆ ในการท างานท่ีไม่จ าเป็น  หรือไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม  ถ้ากระบวนการมีงานท่ีไม่จ าเป็นอยู่
มาก ต้นทุนท่ีต้องเสียไปโดยไม่เกิดประโยชน์ก็จะเพิ่มมากขึ้นตามไปด้วย 

 7. 2 ปัญหาในการเสียเวลาเตรียมการผลิตท่ีไม่จ าเป็น โดยแทนท่ีจะใช้ช่วงเวลานั้นๆ  
ท ากิจกรรมที่ก่อให้เกิดประโยชน์  เช่น การวางแผนงาน  ท าการผลิตในขั้นตอนท่ีจ าเป็น  การ
บ ารุงรักษาเครื่องจักร เป็นต้น 

 7. 3 ปัญหา งานระหว่างการผลิต มีมากขึ้น เพื่อประกันว่ากระบวนการผลิตจะ
สามารถในการด าเนินการได้อย่างต่อเน่ืองไม่หยุดชะงัก  หากเกิดปัญหาในกระบวนการผลิต  เช่น 
เครื่องจักรเสีย  การปรับต้ังเครื่องจักรใช้เวลานานเป็นต้น  การแก้ปัญหาด้วยวิธีน้ีไม่ถูกต้องเพราะ
ไม่ได้มีการปรับปรุงสภาพการณ์ท่ีเป็นอยู่ให้ดีขึ้น 

 7. 4 ปัญหาการสูญเสียพื้นท่ีในการท างาน ไม่ว่าจะเป็นการจัดเก็บ  WIP ท่ีมีอยู่มาก  
หรือการท างานในขั้นตอนท่ีไม่จ าเป็น  ก็ย่อมจะต้องใช้พื้นท่ีเหมือนกัน  ดังน้ันหากต้องเสียพื้นท่ีไป
เก็บ WIP หรือไปท างานท่ีไม่จ าเป็นก็จะท าให้เหลือพื้นท่ีในการท างานท่ีเป็นประโยชน์น้อยลง  และ
การคล่องตัวในการท างานก็อาจจะลดลงตามไปด้วย 

 
2.3  การศึกษาวิธีการท างาน ( Method study) 
 การศึกษาวิธีการท างานเป็นการเก็บบันทึกการท างานอย่างเป็นข้ันตอนโดยมีการตรวจตรา
แนวทางการท างานท่ีมีอยู่แล้วอย่างถี่ถ้วน ซึ่งในการศึกษาวิธีการท างานน้ีจะท าให้สามารถพัฒนา
เพื่อหาวิธีการท่ีดีและมีประสิทธิภาพสูงสุด เพื่อท าให้ลดค่าใช้จ่ายลงได้[2] โดยมีวัตถุประสงค์ดังน้ี 

1. เพื่อปรับปรุงกระบวนการและวิธีการท างาน 
2. เพื่อปรับปรุงการปฏิบัติงาน การวางแผนผังโรงงาน สถานท่ีต้ังของโรงงาน และ

เครื่องจักรเครื่องมือต่างๆ 
3. ลดความพยายามท่ีไม่จ าเป็นลง พร้อมท้ังก าจัดความเมื่อยล้าของพนักงาน 
4. ปรับปรุงวิธีการใช้เครื่องจักร การจัดการวัสดุและแรงงานให้มีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 
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2.3.1 วิธีการศึกษาการท างาน 
วิธีการศึกษาการท างานน้ันจะถูกน าไปใช้ในส่วนของการศึกษากระบวนการผลิต เพื่อ

ประเมินความสูญเปล่าจากการผลิตท่ีมากเกินไป การรอคอย การขนส่ง กระบวนการท่ีไม่
เหมาะสม และการเครื่องไหวที่ไม่เหมาะสม โดยสามารถแบ่งออกได้ เป็น 7 ขั้นตอนดังต่อไปน้ี 

1. เลือกปัญหาที่ต้องการแก้ไขปรับปรุง 
2. จดบันทึกและรวบรวมข้อมูลท่ีเป็นจริงเกี่ยวกับวิธีการท างานปัจจุบัน 
3. ตรวจตราและวิเคราะห์ข้อมูลท่ีบันทึกไว้ 
4. พัฒนาปรับปรุงวิธีการท างานใหม่ ท่ีสามารถน าไปปฏิบัติได้โดยเหมาะสมกับ

สภาพท่ีเป็นอยู่ 
5. อธิบายวิธีการท างานใหม่ให้กับผู้ท่ีเกี่ยวข้องรับรู้และเข้าใจเพื่อท่ีสามารถน าไป

ปฏิบัติได้อย่างถูกต้อง 
6. น าวิธีการใหม่โดยถือให้เป็นการปฏิบัติมาตรฐานไปใช้แทนวิธีการแบบเดิม 
7. ติดตามและรักษาวิธีการใหม่ให้คงอยู่ โดยการตรวจเช็ควิธีการท างานอย่าง

สม่ าเสมอ 
สัญลักษณ์ของการบันทึกกระบวนการผลิต 
การบันทึกข้อเท็จจริงเกี่ยวกับงาน หรือการปฏิบัติงานในกระบวนการผลิตจะใช้

สัญลักษณ์มาตรฐาน 5 สัญลักษณ์ ดังต่อไปน้ี 
        คือสัญลักษณแ์ทนการปฏิบติังาน โดยบง่บอกถงึข้ันตอนท่ีส าคัญในกระบวนการ

ผลิต ในวิธีการหรือในแนวทางการปฏิบัติงาน ซึ่งโดยท่ัวไปจะบ่งบอกถึงการปรับปรุงแก้ไขหรือ
เปล่ียนแปลงรูปแบบของชิ้นส่วน วัสดุ และผลิตภัณฑ์ในขณะปฎิบัติงาน 

        คือสัญลักษณแ์ทนการตรวจสอบงาน โดยบง่บอกถงึการตรวจสอบคุณภาพของ
งาน หรือการตรวจสอบปริมาณงาน 

        คือสัญลักษณแ์ทนการขนถา่ย โดยบง่บอกการเคล่ือนไหวของวสัดุ เคร่ืองจกัร 
หรือพนักงานจากท่ีหน่ึงไปยังอีกท่ีหน่ึง 

        คือสัญลักษณแ์ทนการเกบ็พักชัว่คราว หรือการรอ โดยบง่บอกถงึการรอท่ีเกดิข้ึน
ในล าดับชั้นของเหตุการณ์ เช่น งานท่ีรอคอยอยู่ระหว่างการปฏิบัติงานของหน่วยงานต่อเน่ืองกัน 
หรือส่ิงต่างๆที่ท้ิงไว้ข้างๆชั่วคราว โดยไม่มีการบันทึก 

        คือสัญลักษณแ์ทนท่ีเกบ็พักถาวร โดยบง่บอกถงึท่ีเกบ็พักท่ีควบคุมได้ วสัดุจะถูก
ส่งเข้ามาเก็บไว้ หรือถูกจ่ายออกไป โดยมีการควบคุมอย่างเป็นทางการ 
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2.3.1 รอบเวลา ( Cycle Time) 
 รอบเวลา เป็นจ านวนเวลา (นาทีหรือวินาท)ี ท่ีระบุไว้เป็นมาตรฐานว่าทุกสายการผลิต

จะต้องผลิตให้ได้สินค้าหน่ึงชิ้นภายในช่วงเวลานั้น เวลาของรอบเวลาสามารถค านวณโดยใช้สูตร 2 
สูตร โดยในขั้นแรกจะต้องก าหนดผลผลิตท่ีจ าเป็นต่อเดือนจากความต้องการของสินค้า จากน้ันจึง
ใช้สูตร 

ผลผลิตท่ีจ าเป็นต่อวัน =
ผลผลิตท่ีจ าเป็นต่อเดือนจ านวนวันท างานในหน่ึงเดือน

 

 

รอบเวลา =  
จ านวนชั่วโมงท างานในหน่ึงวันผลผลิตท่ีจ าเป็นต่อวัน

 

 
 โดยรอบเวลาจะถูกก าหนดด้วยสายการผลิตท่ีใช้เวลามากท่ีสุด เมื่อได้ค่าของรอบเวลา

การท างานแล้ว ต้องท าการวัดรอบเวลาของแต่ละกระบวนการ หรือแต่ละผู้ปฏิบัติงาน (วัด
ระยะเวลาตั้งแต่เร่ิมท างานของผู้ปฏิบัติงานจนกระทั่งเสร็จส้ินการท างานในหน่ึงรอบ) และรอบ
เวลาในแต่ละงานย่อยของผู้ปฏิบัติงานเพื่อท าการปรับรอบเวลาแล้วหาจ านวนคนท่ีต้องการ โดยใช้
คนให้น้อยท่ีสุด ซึ่งเป็นจุดเร่ิมต้นท่ีถูกต้องและมีประสิทธิภาพ โดยจะน าหลักการดังกล่าวไป
วิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการผลิตและปรับเรียบการผลิตเพื่อลดความสูญเปล่าจากการ
ผลิตท่ีมากเกินไป 

 วิธีการปรับรอบเวลา  
 หลังจากรอบเวลาและรอบเวลาของแต่ละกระบวนการ หรือเวลาภาระของ
ผู้ปฏิบัติงานน ามาสร้างให้อยู่ในรูปของกราฟแท่งดังตัวอย่าง 
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ภาพท่ี 2.1 กราฟแสดงรอบเวลาและภาระงานแต่ละกระบวนการ 

 จากภาพท่ี 2.1 ในแนวนอน จะแสดงจ านวนผู้ปฏิบัติงานและในแนวตั้งจะแสดงถึง
เวลาที่แต่ละผู้ปฏิบัติงานใช้ และเส้นตรงจะแสดงรอบเวลา โดยจะเห็นได้ว่าบางกระบวนการจะ
ผลิตเร็ว บางกระบวนการผลิตช้า ในขณะท่ีรอบเวลายังเหลืออยู่ท่ี 2 นาทีแต่ผู้ปฏิบัติงานท่ีใช้มี 6 
คน ถ้ารวมเวลาทั้งหมดท่ีใช้จะเท่ากับ 8 นาที จากการสังเกตจะเห็นว่าในบางกระบวนการท างาน
ยังมีเวลาเหลืออยู่ ซึ่งท าให้เกิดความสูญเปล่า ดังน้ันจึงต้องมีการปรับปรุงกระบวนการโดย
ต้ังเป้าหมายท่ีการลดรอบเวลาทั้งหมดจาก 8 นาทีเหลือ 6 นาที โดยจะท าการหารจ านวน
ผู้ปฏิบัติงานท่ีต้องใช้จากจ านวนรอบเวลาทั้งหมดท่ีต้องการหารด้วยรอบเวลาจะได้เท่ากับ 3 คน 
ซึ่งจะท าให้ได้กราฟแสดงรอบเวลาและภาระงานใหม่ดังแสดงในภาพท่ี 2.2 
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ภาพท่ี 2.2กราฟแสดงรอบเวลาและภาระงานแต่ละกระบวนการหลังการปรับปรุง 

 
2.4 การลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS 

หลักการ  ECRS เป็นหลักการที่ประกอบด้วย  การก าจัด  (Eliminate) การรวมกัน  
(Combine) การจัดใหม่  (Rearrange) และการท าให้ง่าย  (Simplify) ซึ่งเป็นหลักการง่ายๆ  ท่ี
สามารถใช้ในการเริ่มต้นลดความสูญเปล่า  ลงได้เป็นอย่างดีในองค์กรธุรกิจท่ัวไปจะสามารถแบ่ง
รูปแบบของกระบวนการหน่วยงานออกได้เป็น 2 ส่วนใหญ่ๆ คือ ส่วนของงานโรงงาน  และส่วนของ
งานสนับสนุนโดย 2 ส่วนน้ีสามารถก่อให้เกิด ความสูญเปล่าได้ [3] ซึ่งอธิบายเป็นตัวอย่างได้ดังน้ี  

ส่วนแรกคือส่วนของงานโรงงาน  คือ ส่วนท่ีเกี่ยวข้องโดยตรงกับการผลิตสินค้าของบริษัท
การลดความสูญเปล่าในการผลิตเป็นส่ิงจ าเป็น และควรให้ความส าคัญเป็นอย่างมากเพราะความ
สูญเปล่าที่เกิดขึ้นจะหมายถึงต้นทุนของสินค้าที่เพิ่มสูงขึ้น  หากสามารถลดความสูญเปล่าลงได้ก็
จะส่งผลให้ประหยัดต้นทุนการผลิตลงด้วย  ผลท่ีตามมาก็คือมีความสามารถในการแข่งขันกับ
คู่แข่งสูงขึ้น โดยแนวทางการลดความสูญเปล่า ลงสามารถท าได้โดยใช้หลักการECRS ดังน้ี 

การก าจัด (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการท างานปัจจุบัน  และท าการก าจัดความ
สูญเปล่าทั้ง 7 ท่ีพบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคล่ือนท่ีเคล่ือนย้าย
ท่ีไม่จ าเป็น  การท างานท่ีไม่เกิดประโยชน์  การเก็บสินค้าที่มากเกินไปการเคล่ือนย้ายท่ีไม่จ าเป็น
และของเสียการรวมกัน  (Combine) คือ ความสามารถลดการท างานท่ีไม่จ าเป็นลงได้  โดยการ
พิจารณาว่าสามารถรวมขั้นตอนการท างานให้ลดลงได้หรือไม่ เช่น เดิมเคยท า 5 ขั้นตอน ก็รวมบาง
ขั้นตอนเข้าด้วยกัน ท าให้ขั้นตอนท่ีต้องท าลดลง ส่งผลให้การผลิตสามารถท าได้เร็วขึ้นและลดการ
เคล่ือนท่ีระหว่างขั้นตอนลง เพราะถ้ามีการรวมขั้นตอนการเคล่ือนท่ีระหว่างขั้นตอนก็ลดลงการจัด
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ใหม่ (Rearrange) คือ การจัดขั้นตอนการผลิตใหม่เพื่อให้ลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ าเป็นหรือการรอ
คอย เช่น ในกระบวนการผลิต หากท าการสลับขั้นตอนท่ี  2 กับ 3 โดยท าขั้นตอนท่ี  3 ก่อน 2 จะท า
ให้ระยะทางการเคล่ือนท่ีลดลง เป็นต้น การท าให้ง่าย (Simplify ) หมายถึง การปรับปรุงการท างาน
ให้ง่าย และสะดวกขึ้นโดยอาจจะออกแบบจิ๊ก (Jig) หรือ Fixture เข้าช่วยในการท างานเพื่อให้การ
ท างานสะดวก  และแม่นย ามากขึ้นซึ่งสามารถลดของเสียลงได้  จึงเป็นการลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่
จ าเป็น และลดการท างานท่ีไม่จ าเป็น 

 
2.5 การวางผังโรงงานและหลักการขนถ่ายวัสดุ 
 การวางผังโรงงานเริ่มมีการออกแบบผังโรงงานอย่างมีรูปแบบมากขึ้นในช่วงปลาย
ทศวรรษปี  ค.ศ. 1940 ต่อมาในปี  ค.ศ. 1977 บริษัทแอปเปิ้ลได้ท าการวิจัยขั้นตอนในการวางผัง
โรงงาน เรียกว่า  ล าดับขั้นตอนในการวางผังโรงงานของแอปเปิ้ล  [4]  (Apple’s Plant Layout 
Procedure) ซึ่งเป็นผลท่ีได้จากการวิจัยอย่างหนักในช่วงปลายทศวรรษปี  ค.ศ. 1940 และ ค.ศ. 
1950จากการวิจัยได้มีการสร้างและน ากรรมวิธีในการวิเคราะห์ปัญหาทางด้านการวางผังโรงงาน
มากมายมาใช้ เช่น แผนภูมิกระบวนการผลิต รูปแบบการวิเคราะห์จากผู้ท่ีมีประสบการณ์  ซึ่งในปี 
ค.ศ. 1973 Murther ได้สร้างเทคนิคการวางผังโรงงานอย่างมีระบบขึ้น ( Systematic Layout 
Planning : SLP ) [5]โดยเป็นหน่ึงในความพยายามในการวางผังโรงงานอย่างมีระบบในยุคแรก  
ในช่วงต่อมามีการน าโปรแกรมมาช่วยในการวางผังโรงงานโดยแบ่งออกเป็น  2 ชนิด คือ โปรแกรม
ชนิดปรับปรุง  (Improvement Type) ซึ่งมักใช้โปรแกรม  CRAFTในการพัฒนา  และโปรแกรมชนิด
ก่อสร้าง (Construction Type) ซึ่งมักใช้โปรแกรม CORELAP เป็นต้นแบบในการพัฒนา เห็นได้ว่า
ในช่วงแรกการแก้ปัญหาการวางผังโรงงานจะเป็นในลักษณะเชิงการออกแบบโดยมองปัจจัยทาง
คุณภาพมากกว่า คือความสัมพันธ์ระหว่างแผนก การไหลของงาน  เป็นต้นซึ่งผลลัพธ์ท่ีได้อาจเป็น
ความพึงพอใจในระดับหน่ึงแต่ไม่ใช่ค าตอบท่ีดีท่ีสุดในเชิงปริมาณ  แต่ในช่วงหลัง ได้เน้นในเชิง
ปริมาณ เช่น เน้นการเคล่ือนย้ายให้ ได้ระยะทางที่ ส้ันท่ีสุด การจัดสรรพื้นท่ีให้ได้ต าแหน่งท่ีดีท่ีสุด  
เป็นต้น  แต่อย่างไรก็ตามการวางผังโรงงานเป็นศาสตร์ท่ีเป็นท้ังวิทยาศาสตร์และศิลปะ  อีกท้ัง
โรงงานเป็นสถานท่ีท่ีมีคนหรือพนักงานอาศัยอยู่  ดังน้ันการวางผังโรงงานเพื่อให้สามารถน ามาใช้
ได้จริงจึงต้องมีการใช้กรรมวิธีต่างๆที่ผสมผสานท้ังเชิงคุณภาพและเชิงปริมาณเพื่อให้ได้ผังโรงงาน
ท่ีเหมาะสมท่ีสุดในขณะน้ันๆ 
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2.5.1 ประเภทของการจัดวางผังโรงงาน  ประเภทของการจัดวางผังโรงงานแบ่งเป็น  4 
ประเภท [6] ได้แก ่

 2.5.1.1 การวางผังโรงงานตามผลิตภัณฑ์ (Product Layout) 
 การวางผังโรงงานตามผลิตภัณฑ์  เป็นรูปแบบการวางผังโรงงานท่ีมีการจัดวาง

ต าแหน่งของเครื่องจักรให้สอดคล้องกับรูปแบบการไหลของผลิตภัณฑ์  เหมาะส าหรับ  โรงงานท่ีมี
ประเภทของผลิตภัณฑ์ไม่มาก  แต่มีปริมาณการผลิตสูง  ผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดมีมาตรฐานและมี
ล าดับการผลิตท่ีแน่นอน ในการวางผังโรงงานประเภทน้ีจะมีการท าสมดุลสายการผลิตก่อน เพื่อหา
จ านวนเครื่องจักรท่ีต้องใช้ในสายการผลิตของแต่ละผลิตภัณฑ์  ความสมดุลของสายการผลิตของ
การวางผังโรงงานตามผลิตภัณฑ์จะเป็นตัวก าหนดประสิทธิภาพของการผลิต  ข้อดีของการวางผัง
โรงงานประเภทน้ีคือ  ลดเวลาในการขนย้ายวัสดุ  เวลาในการท างาน  ค่าใช้จ่ายในการขนย้ายวัสดุ
ต่ า การวางแผนและควบคุมการผลิตท าได้ง่าย  ข้อเสียคือ  ถ้าผลิตในปริมาณท่ีต่ าจะท าให้ต้นทุน
การผลิตต่อหน่วยสูง  การขาดวัตถุดิบมีผลกระทบทั้งสายการผลิตและมีความยืดหยุ่นในการ
เปล่ียนแปลงระบบการผลิตน้อย 

 2.5.1.2 การวางผังโรงงานตามกระบวนการผลิต (Process Layout) 
 การวางผังโรงงานประเภทน้ีเป็นการจัดวางเครื่องจักรตามประเภทการใช้งาน  

เหมาะส าหรับโรงงานท่ีมีประเภทของผลิตภัณฑ์หลายประเภท  แต่มีปริมาณการผลิตไม่สูง  
ผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดมีล าดับขั้นตอนในการผลิตท่ีแตกต่างกัน  สามารถใช้เครื่องจักรร่วมกันในการ
ผลิตผลิตภัณฑ์ท่ีต่างชนิดกัน  ท าให้เกิดความยืดหยุ่นในการผลิตสูงกว่าการวางผังโรงงานตาม
ผลิตภัณฑ์  ข้อเสียคือเกิดค่าใช้จ่ายและเวลาในการขนย้ายวัสดุระหว่างแผนกสูง  มีวัสดุระหว่าง
กระบวนการสูง ค่อนข้างยุ่งยากในการวางแผนและในการควบคุมการผลิต 

  
 2.5.1.3 การวางผังโรงงานแบบคงต าแหน่ง (Fixed Position Layout) 
  การวางผังโรงงานแบบคงต าแหน่งเป็นการวางผังโรงงานส าหรับการผลิตผลิตภัณฑ์

ท่ีมีขนาดใหญ่ท่ีมีน้ าหนักไม่สะดวกในการเคล่ือนย้าย  เป็นการจัดวางต าแหน่งผลิตภัณฑ์ให้อยู่กับ
ท่ี แล้วน าส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์เข้ามาติดต้ัง  เช่น อุตสาหกรรมการผลิตเครื่องบิน  อู่ต่อเรือ  
การผลิตจะมีปริมาณน้อยตามใบส่ังผลิต  ข้อเสียของการวางผังโรงงานประเภทน้ีคือ  ต้องใช้พื้นท่ี
กว้างเพื่อเตรียมการส าหรับความไม่แน่นอนของการขนาดชิ้นงานและใช้แรงงานท่ีมีความช านาญ
สูง 
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 2.5.1.4 การวางผังโรงงานแบบตามกลุ่มของผลิตภัณฑ์ (Group Technology Layout) 
การวางผังโรงงานแบบตามกลุ่มของผลิตภัณฑ์เป็นการวางผังตามกลุ่มความเหมือนของผลิตภัณฑ์  
มีการจัดกลุ่มเครื่องจักรออกเป็นกลุ่มย่อยๆ โดยแบ่งตามกระบวนการผลิตท่ีคล้ายกันท าให้มีความ
ยืดหยุ่นในการผลิตมากกว่าการวางผังโรงงานตามผลิตภัณฑ์  ใช้เวลาการปรับต้ังเครื่องจักรน้อย
กว่าการวางผังโรงงานตามกระบวนการ  เหมาะกับปริมาณการผลิตท่ีไม่สูงและประเภทของ
ผลิตภัณฑ์ท่ีหลากหลาย 

2.5.2 หลักการออกแบบและปรับปรุงผังโรงงาน 
 ส าหรับหลักการออกแบบผังโรงงานน้ันได้แบ่งออกเป็น  2 ลักษณะด้วยกันคือ  การ

ออกแบบและปรับปรุงผังโรงงานท่ีมีอยู่ ส่วนอีกลักษณะหน่ึงคือการออกแบบผังโรงงานใหม่ 
 2.5.2.1 การออกแบบและปรับปรุงผังโรงงานท่ีมีอยู่ 
 ในการออกแบบและปรับปรุงผังโรงงานท่ีมีอยู่น้ัน  จะต้องให้ความส าคัญมากเป็น

พิเศษเมื่อเปรียบเทียบกับงานการออกแบบผังโรงงานใหม่  เน่ืองจาก โรงงานท่ีเกิดขึ้นใหม่น้ันมีไม่
มาก และโอกาสท่ีจะได้เข้าไปออกแบบโรงงานใหม่น้ันก็มีไม่มากเช่นกัน  ดังน้ันการออกแบบและ
ปรับปรุงผังโรงงานเก่าจึงมีความส าคัญมาก  ท้ังน้ีก็เพราะว่าผังโรงงานท่ี ดีจะท าให้การผลิตเป็นไป
อย่างมีประสิทธิผลและได้ผลตอบแทนมากจะต้องเป็นผังโรงงานท่ีได้รับการปรับปรุงตามการ
เปล่ียนแปลงของสภาวะแวดล้อมอยู่ตลอดเวลา  เช่น ความต้องการของผู้ซื้อเปล่ียนแปลงไป  ผัง
โรงงานถ้าไม่ได้รับการ ปรับปรุงหรือ เปล่ียนแปลงก็จะไม่ใช่ผังโรงงานท่ี เหมาะสม อีกต่อไป  ผัง
โรงงานท่ีออกแบบใหม่ของโรงงานใหม่ก็เช่นเดียวกัน  จะเป็นผังโรงงานท่ีดี และเหมาะสม ได้ใน
ช่วงเวลาหน่ึงเท่านั้น ซึ่งมีขั้นตอนการวิเคราะห์และการปรับปรุงผังโรงงานเพื่อเป็นแนวทางในการ
ปฏิบัติ ดังน้ีคือ 

 1. ศึกษาสภาพผังโรงงานปัจจุบัน   ในการปรับปรุงหรือแก้ไขปัญหา  ควรจะต้องมี
เป้าหมายท่ีชัดเจนก่อนว่าต้องการท าอะไร เพื่อให้เกิดผลดีอย่างไร จากน้ันจึงลงมือวางแผนการเก็บ
ข้อมูล วิเคราะห์และแก้ไขการปรับปรุงผังโรงงาน โดยผู้ออกแบบจะต้องมีเป้าหมายและขอบข่ายที่
ชัดเจน ต้ังแต่เร่ิมแรกว่าจะมีการปรับปรุงอะไร ท าส่วนไหน และมากน้อยแค่ใด เพื่อให้ได้มาซึ่งส่ิงท่ี
ต้องการและเพื่อให้การปรับปรุงแผนผังในระยะยาวเป็นไปด้วยความเรียบร้อย  ผู้วางแผนการ
ปรับปรุง สมควรจะ ได้รับค ายืนยันจากฝ่ายบริหาร ก่อน ถึงรูปแบบสินค้าที่ก าลังจะผลิตและท่ีจะ
ด าเนินการผลิตเป็นล าดับ ต่อไป ว่าจะผลิตอะไร และมีการเปล่ียนแปลงรูป แบบย่อยหรือไม่ มีการ
เพิ่มหรือลดท้ังจ านวนและชนิดของสินค้าที่จะผลิตเท่าใด  มีความต้องการที่จะให้ลดต้นทุนใดมาก
ท่ีสุด ค่าแรง ค่าวัสดุหรือค่าใช้จ่ายท่ัวไป  ในการปรับปรุงจะต้องใช้ทุนเท่าใด  จ าเป็นจะต้องมีการ
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เปล่ียนเครื่องจักรและเพิ่มเครื่องมือหรือไม่ ในการปรับปรุงผังโรงงาน ควรศึกษาสภาพปัจจุบัน ของ
ผังโรงงานก่อนว่าท่ีมีอยู่เดิมน้ันมีปัญหาหรือไม่อย่างไร  
 2. เก็บรวบรวมผังโรงงานเก่าเท่าที่จะหาได้หรือท่ีมีอยู่ให้ตรวจสอบดูว่าสภาพของ
โรงงานท่ีเป็นอยู่จริงเป็นไปตามผังท่ีมีอยู่หรือไม่  ถ้าไม่เป็นไปตามผังท่ีมีอยู่ก็ให้ท าการแก้ไขให้
เป็นไปตามสภาพความเป็นจริง  ในกรณีท่ีไม่สามารถหาแผนผังโรงงานเก่าได้  ก็ให้เขียนแผนผัง
โรงงานข้ึนมาใหม่ให้เป็นไปตามสภาพปัจจุบัน  แสดงต าแหน่งของเครื่องจักร  อุปกรณ์  วัสดุส่ิงของ  
หน่วยสนับสนุนการผลิตและส่ิงอ านวยความสะดวกต่างๆทั้งหมดในโรงงาน  ท้ังทีต้องเคล่ือนย้าย
และไม่ต้องเคล่ือนย้าย รวมท้ังส่ิงของท่ีวางอยู่อย่างไม่เป็นระเบียบในโรงงาน 

 3. ศึกษาสภาพการไหลของวัสดุหรือส่ิงของต่างๆท าการศึกษาสภาพการไหลของ
วัสดุหรือส่ิงของต่างๆที่เกิดขึ้นจริงภายในโรงงาน  โดยใช้แผนภูมิและแผนผังต่างๆและเพื่อความ
รวดเร็วในการตรวจสอบขั้นตอนการท างานท่ีเป็นอยู่ว่าถูกต้องหรือไม่  ก็ควรน าเอาแผนภูมิการ
ท างาน ( Operation Process Chart : OPC ) มาใช้ ถ้าไม่ถูกต้องก็จะได้แก้ไขที่จุดน้ีเสียก่อน  
เพราะถ้ามีการปรับปรุงผังโรงงานโดยท่ียังคงความไม่ถูกต้องของขั้นตอนการท างานหรือการผลิต
อยู่ ก็จะเป็นการยากที่จะให้ได้มาซึ่งผังโรงงานท่ีดีได้ หลักจากการใช้แผนภูมิการท างานแล้วเห็นว่า
ขั้นตอนการผลิตถูกต้องเหมาะสมดีแล้ว  ก็ให้ใช้แผนภูมิการไหล  ( Flow Process Chart : FPC ) 
เข้ามาศึกษาในรายละเอียด  ซึ่งจะใช้เวลาในการศึกษามากขึ้น  ท าให้ทราบถึงเวลาที่ใช้ไปในการ
ผลิต ในการตรวจสอบ  ในการรอคอยและในการขนถ่ายล าเลียงท่ีจุดต่างๆว่าเป็นอย่างไร  ส าหรับ
การน าเอาแผนผังการไหลเข้ามาใช้น้ัน ก็เพื่อให้มองเห็นภาพพจน์ของการไหลตามสภาพความเป็น
จริง หลังจากการเขียนแผนผังเสร็จเรียบร้อยแล้ว  จะท าให้เห็นว่าการไหลเรียบร้อยหรือไม่  ผัง
โรงงานท่ีเป็นอยู่ถูกต้องหรือไม่ 

 กล่าวโดยสรุปการใช้แผนภูมิและแผนผังต่างๆจะท าให้ทราบได้ว่า  สภาพของผัง
โรงงานปัจจุบันเป็นอย่างไร  มีผลต่อผลิตภัณฑ์ท่ีก าลังผลิตอย่างไร  ความสูญเสียเวลาที่จุดต่างๆ
ของการผลิตและยังชี้ให้เห็นกระบวนการผลิตท่ีน่าจะได้รับการปรับปรุงคือ  อาจลดจ านวนข้ันตอน
การผลิตลงไปได้หรือเปล่ียนแปลงข้ันตอนการผลิต  นอกจากน้ันยังท าให้ทราบได้ว่ามีการ
เคล่ือนย้ายวัสดุส่ิงของมากเกินความจ าเป็นหรือไม่และระยะทางการเคล่ือนย้ายเป็นอย่างไร
เหมาะสมหรือไม่ 

 4. เก็บบันทึกรวบรวมข้อมูลอื่นท่ีเกี่ยวข้องกับสภาพผังโรงงานปัจจุบันหมายถึง
ข้อมูลต่างๆที่เกี่ยวข้องกับการผลิตท้ังหมด ซึ่งได้แก่ ต้นทุนการผลิต สัดส่วนของเสียท่ีเกิดขึ้นในการ
ผลิต ก าลังการผลิตของเครื่องจักรต่างๆ สัดส่วนของเน้ือท่ีท่ีใช้ ข้อมูลทางด้านการจัดเก็บวัสดุต่างๆ  
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การขนย้าย  ข้อมูลทางด้านวัตถุดิบต่างๆ  ข้อมูลต่างๆเหล่านี้จะมีประโยชน์มากต่อแนวควาคิดใน
การปรับปรุงและเปรียบเทียบผลก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงว่าดีขึ้นหรือไม่อย่างไร 

   5. วิเคราะห์ปัญหาหลักจากการศึกษาและวิเคราะห์สภาพผังโรงงานปัจจุบันท่ีได้มา
แล้วนั้น ผู้ท าการปรับปรุงควรจะต้องวิเคราะห์เพื่อหาปัญหาหลักของผังโรงงานในปัจจุบันให้ได้ว่ามี
ปัญหาใดบ้างและเพื่อหาแนวทางในการแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นท่ีมีความส าคัญท่ีสุดก่อน  โดยจาก
การท่ีศึกษาข้อมูลต่างๆที่ได้มาแล้วนั้นและเพื่อท่ีจะวิเคราะห์ถึงปัญหาหลักน้ันๆ ผู้ท่ีท าการปรับปรุง
สามารถใช้เครื่องมือต่างๆได้  อย่างเช่น  แผนผังพาเรโต  หรือการใช้  5W 1H หรือการใช้เครื่องมือท่ี
เรียกว่าแผนผังเหตุและผลหรือผังก้างปลา  มาใช้เพื่อท าการวิเคราะห์ถึงปัญหาหลักก็ได้  เมื่อ
สามารถบ่งชี้ได้ถึงต้นเหตุของปัญหาที่แท้จริงได้แล้ว  จะช่วยให้การแก้ไขปัญหานั้นรวดเร็วและ
ชัดเจนมากยิ่งขึ้นรวมถึงสามารถบรรลุวัตถุประสงค์ได้ดียิ่งขึ้นด้วย 
 6. ด าเนินการแก้ไขและปรับปรุงหลังจากท่ีได้วิเคราะห์ปัญหาหลักและปัญหาอื่นๆ
แล้ว จึงด าเนินการแก้ไขและปรับปรุงเพื่อรอการประเมินผลหลังจากการปรับปรุงต่อไป 

 7. ประเมินผลทางทฤษฎีวิธีการประเมินผลในทางทฤษฎีน้ันจะมีท้ังการประเมินใน
เชิงปริมาณและการประเมินในเชิงคุณภาพ ซึ่งมีรายละเอียดดังน้ี 

 ก) การประเมินเชิงปริมาณ เป็นการประเมินเชิงตัวเลขหรืออาจจะประเมินในเชิง
เศรษฐศาสตร์  การประเมินน้ีอาจประเมินเปรียบเทียบดังน้ี  เช่น ระยะทางขนถ่ายวัสดุท้ังหมดท่ี
เกิดขึ้น ต้นทุนการผลิต ผลผลิตแรงงาน ผลผลิตของวัตถุดิบ ผลผลิตของเครื่องจักรสัดส่วนของเน้ือ
ท่ีท่ีใช้ประโยชน์ในการผลิต 

 ข) การประเมินเชิงคุณภาพ  การประเมินเชิงคุณภาพน้ีใช้ปัจจัยท่ีพิจารณา
เปรียบเทียบกันน้ันอาจจะเป็นรูปแบบการไหล ความประหยัด ความพึงพอใจของคนงานและความ
ยืดหยุ่นต่อการเปล่ียนแปลง เป็นต้น 

  8. ด าเนินงานตามผังโรงงานท่ีเลือกและตรวจสอบประสิทธิผล 
  9. ปรับปรุงแก้ไขข้อบกพร่อง 

 2.5.2.2 การออกแบบผังโรงงานใหม่  
การออกแบบผังโรงงานใหม่น้ันถือได้ว่าเป็นข้ันแรกและเป็นข้ันสุดท้ายซึ่งจะท าให้

ธุรกิจอุตสาหกรรมประสบความส าเร็จ   คือสามารถควบคุมการผลิตได้ง่าย  ใช้ปัจจัยต่างๆในการ
แปลงสภาพวัตถุดิบให้เป็นผลิตภัณฑ์น้อยและได้ผลผลิตท่ีมีคุณภาพดี  ซึ่งเป็นผลก าไรต่อการ
ด าเนินธุรกิจ ขั้นตอนของการออกแบบผังโรงงานมีดังต่อไปน้ี คือ 

1. เลือกท าเลท่ีต้ัง 
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 2.  วางแผนผังอย่างหยาบๆ 
 3.  วางแผนผังอย่างละเอียด 
 4.  ติดต้ัง/ติดตามผลและแก้ไข 

 2.5.2.3 การประเมินผลเพื่อเลือกแผนผัง 
ในการออกแบบผังโรงงานท้ัง  2 ขั้นตอน คือ การออกแบบผังโรงงานอย่างคร่าวๆ

และการออกแบบผังโรงงานโดยลงรายละเอียดน้ัน จะต้องออกแบบให้ได้หลายแผนผังเพื่อสามารถ
ท าการประเมินเปรียบเทียบ เพื่อจะให้ทราบว่าผังโรงงานไหนดีกว่ากัน ถ้ามีการออกแบบผังโรงงาน
เพียงผังเดียวก็จะไม่มีทางทราบได้เลยว่า เป็นผังโรงงานท่ีดี เพราะไม่มีผังโรงงานอื่นให้เปรียบเทียบ 
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              P,Q,R,S,T                

1.               2.                       

3.                   

4.                  5.                

6.                              

7.                      8.                     

9.          

              

     .      .

 
 

ภาพท่ี 2.3  แผนการเชิงปฏิบัติของ SLP 
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2.5.3 การออกแบบและวิเคราะห์การไหล ( Design and Flow Analysis ) 
ทุกหน่วยงานท่ีมีผลผลิตเพิ่มขึ้น  มีผลมาจากการไหลท่ีมีประสิทธิภาพ  ไม่ว่าจะเป็น

หน่วยงานผลิตหรือหน่วยงานบริการ ซึ่งจะได้ผลลัพธ์ออกมาคล้ายกันคือ จะต้องมีปัจจัยต่างๆเข้าสู่
ระบบ ไหลไปสู่กระบวนการเปล่ียนแปลงต่างๆ  ในลักษณะต่างๆกัน  ตามความจ าเป็นแล้ว จึงออก
จากระบบเป็นผลผลิตออกมา ดังแสดงในภาพท่ี 2.4 

 
ภาพท่ี 2.4 ลักษณะของการวางแผนการไหล 

 
 ปัจจัยต่างๆที่เข้าสู่ระบบเพื่อแปรสภาพให้เป็นผลผลิต  แต่ละปัจจัยจะไหลไปสู่
กระบวนการเปล่ียนแปลงเฉพาะเจาะจงตามความจ าเป็นของแต่ละขั้นตอนการผลิต ท าให้เกิดเป็น
รูปแบบการไหลต่างๆกันขึ้น มีท้ังรูปแบบการไหลท่ีเรียบร้อยและรูปแบบการไหลท่ี ไม่สามารถระบุ
รูปแบบได้  คือการไหลยุ่งเหยิงไปหมด  ดังน้ันหากต้องการให้ได้รูปแบบการไหลท่ีเรียบร้อยและมี
ประสิทธิภาพ จึงต้องท า การวางแผนการไหลอย่างดี จึงจะ สามารถท าให้หน่วยงานประสบ
ความส าเร็จได้ ดังภาพที่ 2.5 

 

 
ภาพท่ี 2.5 ความส าคัญของรูปแบบการไหล 
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 ข้อดีของการไหลท่ีมีการวางแผน  คือ เพิ่มประสิทธิภาพของการผลิต  ท าให้ผลผลิต
เพิ่มขึ้นใช้มีการจัดสรรและใช้ประโยชน์จากเน้ือท่ีได้ดีกว่า ท าให้การขนถ่ายล าเลียงง่ายขึ้น ลดเวลา
สูญเปล่าของเครื่องจักรและเครื่องมือลง  ลดเวลาผลิต  ลดจ านวนส่ิงของท่ีรอคอยอยู่ในโรงงาน  ใช้
แรงงานได้ประสิทธิผลกว่า ท าให้งานเสียหายลดลง ลดอุบัติเหตุลง ลดความคับค่ังของการขนถ่าย
ล าเลียงง่ายแก่การควบคุม และการผลิตมีการไหลไปอย่างราบเรียบ สภาพโรงงานน่าอยู่ 
 2.5.3.1 การเลือกวิธีวิเคราะห์การไหล 

 ในการวางแผนและการวิเคราะห์การไหลส าหรับการออกแบบผังโรงงานน้ัน  นับว่ามี
ความส าคัญอย่างมากส าหรับการออกแบบผังโรงงานของหน่วยผลิตท่ีมีการไหลของส่ิงของอย่าง 
เห็นเด่นชัด เพราะการไหลจะเป็นปัจจัยหลักท่ีจะท าให้เกิดการประหยัดต้นทุนหรือไม่ ส าหรับ 
เครื่องมือท่ีนิยมใช้กันอย่างได้ผลมีดังน้ี 

   1. แผนภูมิกระบวนการผลิตอย่างสังเขป ( Outline Process Chart : OPC ) 
เป็นแผนภูมิท่ีเหมาะส าหรับ ใช้บันทึก เพื่อให้มองเห็นภาพกว้างๆ โดยท่ัวไปของกระบวนการผลิต
ก่อนท่ีจะมีการศึกษาการท างานอย่างละเอียด โดยในการบันทึกจะบันทึกเฉพาะการปฏิบัติงานท่ี
ส าคัญและการตรวจสอบท่ีเกิดขึ้นในล าดับขั้นตอนของกระบวนการผลิต กรณีท่ีใครท าอะไรที่
ต าแหน่งไหนจะไม่ถูกน ามาบันทึกส าหรับแผนภูมิน้ี ซึ่งลักษณะของแผนภูมิกระบวนการผลิต อย่าง
สังเขปน้ันจะใช้สัญลักษณ์อยู่ 2 ลักษณะคือ 

หมายถึง การท างาน เช่น การตัด การขึ้นรูป การปั๊ม เป็นต้น 
หมายถึง การตรวจสอบ ซึ่งตรวจสอบดูว่าเป็นไปตามท่ีก าหนดหรือไม่ 
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ภาพท่ี 2.6 ตัวอย่างแผนภูมิกระบวนการผลิตอย่างสังเขป 

 
 ส าหรับประโยชน์ของการศึกษาการท างานจากแผนภูมิกระบวนการผลิตอย่าง
สังเขปพอสรุปได้ดังน้ีคือแสดงให้เห็นถึงขั้นตอนการผลิตท่ีแท้จริง ความสัมพันธ์ระหว่างชิ้นส่วน
ต่างๆ ความยาวของสายการผลิตและเน้ือท่ีท่ีต้องการ จุดท่ีชิ้นส่วนจะเข้าสู่กระบวนการผลิต ความ
จ าเป็นในการออกแบบท่ีท างาน จ านวนท่ีต้องการ  แสดงให้เห็นถึงความต้องการของการประกอบ
ย่อย  
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 2. แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart : FPC) 
 เป็นแผนภูมิท่ีมีไว้ส าหรับการศึกษาการไหลของวัสดุส่ิงของโดยเฉพาะ  มี

รายละเอียดท่ีต้องศึกษามากกว่าของแผนภูมิการท างานของกระบวนการผลิต  และเพื่อให้ เข้าใจ
ง่ายควรจะศึกษาการไหลหลังจากท่ีได้ท าการปรับปรุงแผนภูมิกระบวนการผลิต อย่างสังเขป เป็นท่ี
เรียบร้อยแล้ว จากน้ันจึงท าการศึกษาและปรับปรุงแก้ไขแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต  เมื่อ
ท าการปรับปรุงแผนภูมิท้ังสองเรียบร้อยแล้ว  สามารถใช้แผนภูมิน้ีเป็นแนวทางในการจัดวางผัง
โรงงานในส่วนของสายการผลิตได้ 

 วัตถุประสงค์ในการสร้างแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตน้ันเหมือนกันกับ
ของแผนภูมิกระบวนการผลิตอย่างสังเขป แต่แตกต่างกันตรงท่ีแผนภูมิการไหล  นอกจากจะศึกษา
การท างานและการตรวจสอบแล้วยังศึกษาการเก็บ  การเคล่ือนย้ายของวัสดุและความล่าช้าที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตอีกด้วย  ส าหรับสัญลักษณ์ตามมาตรฐาน  ASME (American Society 
Mechanical Engineers) ท่ีใช้กับแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตมีดังน้ี 

หมายถึง การท างาน เช่น การตัด การขึ้นรูป การปั๊ม เป็นต้น 
หมายถึง การตรวจสอบ ซึ่งตรวจสอบดูว่าเป็นไปตามท่ีก าหนดหรือไม่ 
หมายถึง การขนส่งส่ิงของ 
หมายถึง ความล่าช้าและการรอคอย 
หมายถึง ท่ีเก็บของ 

 ชนิดของแผนภูมิกระบวนการไหล  แบ่งเป็น 2 ประเภทคือ 
 1. แผนภูมิกระบวนการไหลของผลิต ภัณฑ์ Product flow process chart) 

จะแสดงถึงกิจกรรมต่างๆ ท่ีเกี่ยวข้องกับการเคล่ือนท่ีของวัสดุหรือผลิตภัณฑ ์
 2. แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการ ท างาน (Operative flow 

process chart)  เป็นแผนภูมิกระบวนการไหลท่ีบันทึกการท างานและล าดับขั้นตอนในการ ท างาน
ของคนงานในการท างานต่างๆ 

ลักษณะของ การสร้าง แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตน้ันแบ่งออกเป็น 2 ประเภท 
ดังน้ี 

ก) แผนภูมิการไหลโดยอาศัยแบบฟอร์ม คือการสร้างแผนภูมิแบบฟอร์มที่มี
สัญลักษณ์ระบุเอาไว้เรียบร้อยแล้ว ผู้ท าแผนภูมิเพียงแต่โยงเส้นต่อระหว่างสัญลักษณ์ท่ีต้องการใช้
เท่านั้น และใส่ข้อมูลตัวเลขและระยะทางในการเคล่ือนท่ี ตลอดจนข้อสรุปต่างๆเท่าที่จะเป็น
ประโยชน์ต่อการวิเคราะห์ปรับปรุงงานต่อไป ดังแสดงในตารางท่ี 2-1  
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ข) แผนภูมิการไหลแบบไม่อาศัยแบบฟอร์ม  มีบันทึกโดยอาศัยสัญลักษณ์ท้ัง 5 
ตัวในการเรียงล าดับกิจกรรมที่เกิดขึ้นตามล าดับก่อนหลัง  
 
ตารางท่ี2.1  แผนภูมิการไหลโดยอาศัยแบบฟอร์ม 
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  3. แผนภูมิการไหลไปกลับ ( From-to Chart)  เป็นแผนภูมิท่ีใช้ศึกษาการ
ไหลของวัสดุส่ิงของจ านวนมากชนิด ซึ่งสนใจเฉพาะการไหลของวัสดุส่ิงของจากหน่วยงานหน่ึงไป
ยังอีกหน่วยงานหน่ึงเท่านั้น จะมีการบันทึกความหนาแน่นของการไหลของวัสดุส่ิงของจากหน่วย 
งานหน่ึงไปยังอีกหน่วยหน่ึง จากข้อมูลในแผนภูมิสามารถที่จะสรุปความหนาแน่นของการขนถ่าย
วัสดุระหว่างหน่วยงานได้ รวมท้ังได้แสดงถึงระยะทางในการเคล่ือนท่ีท้ังหมดของสายการผลิต 
 
2.5 ประสิทธิภาพ ประสิทธิผล และผลผลิต 

การบริหารงานอุตสาหกรรม จ าเป็นต้องมีเครื่องมือในการวัดผลการด าเนินงานส่วนใหญ่
ผู้บริหารจะใช้เฉพาะผลผลิตท่ีได้เป็นตัววัดผลการด าเนินงาน  หรืออาจจะดูจากผลสุดท้ายคือก าไร
โดยไม่รู้ว่าตัวเลขผลก าไรหรือขาดทุนได้มาอย่างไร  บ่อยครั้งก็เกิดจากการไม่สามารถวัดต้นทุน
ผลิตภัณฑ์ได้  อย่างไรก็ตาม  การวัดผลการด าเนินงานทางอุตสาหกรรม  จะมองแต่เพียงผลผลิต
เพียงอย่างเดียวคงไม่ได้ คงจะต้องรับรู้ว่าผลผลิตเหล่านั้นเกิดขึ้น โดยการลงทุนในการใช้ทรัพยากร
ไปเท่าไร  ดังน้ันหน่วยวัดผลการด าเนินงานท่ีดีจึงจะใช้ค่าดัชนีในการจัดการทางการผลิต  ถ้า
ผู้บริหารสามารถรับรู้ผลการด าเนินงานอย่างต่อเน่ือง  ก็จะสามารถปรับปรุงกระบวนการผลิตให้
เกิดผลผลิตท่ีสูงขึ้นตามล าดับ [7] ซึ่งจะมีหน่วยวัดอยู่ 3 หน่วย คือ 

 1. ประสิทธิภาพ (Efficiency) หมายถึง การใช้ทรัพยากรในการด าเนินงานต่างๆโดยมี
ส่ิงมุ่งหวังถึงผลส าเร็จและการใช้ทรัพยากรน้อยท่ีสุดและการด าเนินการเป็นไปอย่างประหยัด ท้ัง
ประหยัดต้นทุน ประหยัดทรัพยากร ประหยัดเวลา และต้องมีคุณภาพ โดยพิจารณาทั้ง
กระบวนการต้ังแต่ปัจจัยน าเข้า ( Input) หรือวัตถุดิบมีการคัดสรรและควบคุมกระบวนการ

ด าเนินงาน มีกระบวนการผลิตท่ีดี และมีผลผลิต( Output )ท่ีดี “ประสิทธิภาพ ” ในทาง
วิศวกรรมจะอธิบายด้วยสูตรดังน้ี 

Efficiency = (Output /Input)*100% 
โดยความหมาย Output จะอยู่ในรูปของพลังงานหรืองานก็ได้ ส่วน Input จะอยู่ในรูปของพลังงาน
หรืองานท่ีป้อนเข้าไปด้วยเช่นกัน  การออกแบบทางวิศวกรรมที่ดีจึงเป็นการออกแบบท่ี  Inputต้อง
ใกล้เคียงกับ  Output ให้มากท่ีสุด  คือให้ Loss หรือ ความสูญเปล่าในระบบน้อยท่ีสุด  ค่าที่ใช้วัด
ประสิทธิภาพจะมีค่าต่ ากว่า 100% เสมอ 

 2. ประสิทธิผล  (Effectiveness) หมายถึงผลส าเร็จของงานท่ีเป็นไปตามความมุ่งหวัง 
(Purpose) ท่ีก าหนดไว้  ในวัตถุประสงค์  ( Objective) หรือเป้าหมาย  ( Goal)  และเป้าหมาย
เฉพาะ  (Target) ได้แก่ 1. เป้าหมายเชิงปริมาณ  จะก าหนดชนิดประเภทและจ านวนของผลผลิต  
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สุดท้ายต้องการที่ได้รับเมื่อการด าเนินงานเสร็จส้ินลง 2. เป้าหมายเชิงคุณภาพ  จะแสดงถึงคุณค่า
ของผลผลิตท่ีได้รับจากการด าเนินงานน้ัน  ๆโดยในการวัดผลน้ันจะ มุ่งเน้นท่ีจุดส้ินสุดของกิจกรรม
หรือการด าเนินงานว่าได้ผลตามท่ีต้ังไว้หรือไม่            

   3. ผลิตภาพ (Productivity) “ผลิตภาพ” หมายถึง จ านวนผลผลิตสินค้าหรือบริการต่อ
ปัจจัยการผลิตท่ีใช้ในการผลิตของหน่วยการผลิตอุตสาหกรรม หรือประเทศ ผลิตภาพ สามารถ  
แบ่งประเภทเป็น 3 ประเภท คือ 

 1. ผลิตภาพ เฉพาะส่วน  (Partial Productivity) คือ อัตราส่วนของผลิต ผลต่อ
ทรัพยากรท่ีใช้ในแต่ละชนิด  เช่น ผลิตภาพแรงงาน  (Labor Productivity) ผลิตภาพวัตถุดิบ  
(Material Productivity) ผลิตภาพเงินลงทุน  (Capital Productivity) ผลิตภาพพลังงาน (Energy 
Productivity) ผลิตภาพค่าใช้จ่าย (Expense Productivity) 

 2.ผลิตภาพองค์ประกอบรวม  (Total Factor Productivity) คือ อัตราส่วนผลิต ผล
สุทธิต่อผลรวมของทรัพยากรด้านเงินทุน  และแรงงาน  ผลิตผลสุทธิอธิบายได้จากผลผลิตรวมลบ
ด้วยค่าวัสดุและ ค่าที่ต้องซื้อ 

 3. ผลิตภาพรวม (Total Productivity) คืออัตราส่วนของ ผลผลิตต่อทรัพยากรท่ีใช้
ท้ังส้ิน 

 
2.6 วิธีการที่ดีในการผลิตเครื่องส าอางแห่งอาเซียน  (ASEAN Cosmetic GMP) 
 ในปัจจุบันธุรกิจเครื่องส าอางมีมูลค่าไม่น้อยกว่าธุรกิจด้านอื่นๆ ท้ังยังมีการแข่งขันกัน 
ระหว่างเครื่องส าอางที่น าเข้าจากต่างประเทศและเครื่องส าอางที่ผลิตในประเทศในระดับสู ง ทาง 
อย. มีมาตรการส่งเสริมและสนับสนุนอุตสาหกรรมเครื่องส าอางในประเทศไทย ให้มีความสามารถ
ผลิตเครื่องส าอางคุณภาพดี เป็นท่ียอมรับในตลาดโลก เพื่อส่งออกเป็นการสร้างรายได้เข้าประเทศ 
และคนไทยก็จะได้มีโอกาสใช้เครื่องส าอางคุณภาพดี  ตามนโยบายท่ีก าหนดไว้ในแผนพัฒนา
เศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติ ฉบับท่ี 7 (พ.ศ.2535-2539) ได้ก าหนดให้มีการจัดท าหลักเกณฑ์ท่ีดี
ในการผลิตประเภทเครื่องส าอาง ( Good Manufacturing Practice : GMP for cosmetic)[8] 
เพื่อให้ผู้ประกอบการน าไปใช้เป็นแนวทางในการปฏิบัติเพื่อพัฒนาคุณภาพของเครื่องส าอาง และ
ในปี พ.ศ. 2540 คณะกรรมการท่ีปรึกษาด้านมาตรฐานและคุณภาพผลิตภัณฑ์ของอาเซียน 
(ASEAN Consultative for Standard and Quality) ได้รับค าร้องเรียนจากสมาคมเครื่องส าอาง
อาเซียน ( ASEAN Cosmetic Association : ACA) ขอให้พิจารณาปรับกฎหมายเครื่องส าอางของ
ประเทศสมาชิกอาเซียนให้สอดคล้องกันเพื่อลดอุปสรรคทางการค้าที่ไม่ใช่ภาษี ดังน้ัน
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คณะกรรมการท่ีปรึกษาด้านมาตรฐานและคุณภาพผลิตภัณฑ์ของอาเซียน ( ACCSQ) จึงแต่งต้ัง
คณะท างานด้านผลิตภัณฑ์เครื่องส าอาง ( ACCSQ Cosmetic Product Working Group) เพื่อ
ศึกษาแนวทางในการปรับกฎระเบียบทางวิชาการและการประเมินรับรองเครื่องส าอางให้
สอดคล้องกันในกลุ่มประเทศอาเซียน โดยมีฟิลิปปินส์เป็น Chair และประเทศไทยเป็น Co-Chair   
ต่อมาแผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติฉบับท่ี 8 (พ.ศ. 2540-2544) ยังคงสนับสนุนการ
พัฒนา การผลิตเครื่องส าอางในประเทศต่อไป โดยมุ่งพัฒนาสถานท่ีผลิตเครื่องส าอางทั้งท่ีเป็น
โรงงานขนาดใหญ่ รวมท้ังโรงงานขนาดเล็ก และอุตสาหกรรมในครัวเรือน ด้วย โดยแบ่งเป็น 2 
ระดับคือ 

1. โรงงานผลิตเครื่องส าอางขนาดใหญ่ และขนาดกลาง 
 โรงงาน ท่ีมีความพร้อมทางด้านเงินทุน เทคโนโลยี และบุคคลากร อย.จะสนับสนุนให้มี

การยกระดับมาตรฐานการผลิตเครื่องส าอาง ตามเกณฑ์ GMP ท่ีจะช่วยให้ทุกขั้นตอนของการผลิต
เป็นไปตามหลักวิชาการ โดยเริ่มต้ังแต่ความเหมาะสมของอาคารสถานท่ีผลิต อุปกรณ์การผลิต 
การคัดเลือกวัตถุดิบท่ีมีคุณภาพ กรรมวิธีท่ีดีในการผลิต บุคคลากรท่ีมีความรู้ความสามารถ และมี
ทักษะในการด าเนินการ รวมท้ังระบบเอกสารที่ครบถ้วน เพื่อจะได้ผลิตเครื่องส าอางที่มีคุณภาพดี
สม่ าเสมอ เป็นท่ียอมรับของนานาประเทศ 

2. โรงงานผลิตเครื่องส าอางขนาดเล็ก และอุตสาหกรรมในครัวเรือน 
 โรงงานขนาดเล็ก มักมีข้อจ ากัดในเร่ืองของเงินทุน เทคโนโลยี และบุคคลากร ยากท่ี

พัฒนาการผลิตให้ถึงระดับตามเกณฑ์ GMP for cosmeticได้ แต่หากไม่ปรับปรุง พัฒนาขั้นตอน
การผลิต ผู้บริโภคจะมีความเส่ียงต่อการได้รับเครื่องส าอางที่ด้อยคุณภาพ ไม่ปลอดภัย โดยเฉพาะ
การปนเปื้อนของโลหะหนัก และจุลินทรีย์ ดังน้ันจึงมีการก าหนดเกณฑ์มาตรฐานเพิ่มขึ้นอีกระดับ
หน่ึง เรียกว่า หลักเกณฑ์ว่าด้วยสุขลักษณะท่ีดีในการผลิตเครื่องส าอาง ( Good Hygienic 
Practice for cosmetic) หรือเรียกย่อๆว่า GHP ซึ่งจะมีความเข้มงวดน้อยกว่า GMP โดยจะเน้นใน
เร่ืองของความสะอาด และสุขลักษณะท่ีดีในการผลิตเครื่องส าอางเป็นส าคัญ นอกจากการ
พัฒนาการผลิตเพื่อยกระดับมาตรฐานของเครื่องส าอางแล้ว ยังมีการพัฒนาการผลิตในกรณีท่ี
เครื่องส าอางมีปัญหาเรื่องคุณภาพ มาตรฐาน และความปลอดภัย อีกด้วย 

 มาตรฐานการผลิตเครื่องส าอางที่มีคุณภาพนั้นจะ ต้องมีการควบคุม ดูแลและตรวจสอบ
ทุกขั้นตอน เร่ิมต้ังแต่ ตัวอาคารสถานท่ีผลิต อุปกรณ์ท่ีใช้ในการผลิต บุคลากร วัตถุดิบ และ
กรรมวิธีในการผลิต หลักเกณฑ์วิธีการท่ีดีในการผลิตเครื่องส าอางดังต่อไปน้ีจึงเป็นข้อแนะน าทั่วๆ 
ไปท่ีผู้ผลิตสามารถน าไปปรับปรุงให้สอดคล้องกับสภาพของสถานท่ีผลิตเครื่องส าอางแต่ละแห่งได้ 
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โดยมีวัตถุประสงค์ท่ีส าคัญคือ เพื่อให้ได้ผลิตภัณฑ์ท่ีมีคุณภาพมาตรฐานและมีความปลอดภัย อัน
จะเป็นการคุ้มครองสุขอนามัยและผลประโยชน์ของผู้บริโภค ในขณะเดียวกันผลิตภัณฑ์ท่ีมี
คุณภาพมาตรฐาน ก็จะได้รับความเชื่อถือจากผู้บริโภคเป็นการตอบแทน  

 2.6.1 ขั้นตอนของโรงงานเรื่องการด าเนินงานเพื่อขอการรับรอง GMP  
1. ศึกษาข้อก าหนดของหลักเกณฑ์ GMP 
2. ประชุมขอความสนับสนุนจากผู้บริหารในการจัดท าระบบ GMP 
3. ผู้บริหารและพนักงานทุกระดับต้องมีความมุ่งมั่นปฏิบัติตาม GMP ประกาศนโยบาย

ให้ทราบท่ัวกันเพื่อให้เกิดความร่วมมือจากทุกฝ่าย 
4. การด าเนินการและปรับปรุง 

 4.1 ปรับปรุงสถานท่ีผลิต อุปกรณ์ และเครื่องมือให้ได้ตามหลักเกณฑ์ของ GMP 
4.2 จัดท าเอกสารวิธีการปฏิบัติตามหลักเกณฑ์ GMP และการควบคุมเอกสาร

แบบฟอร์ม 
5. ฝึกอบรมพนักงานท้ังทฤษฎีและเชิงปฏิบัติ  
6. น าเอกสารตามหลักเกณฑ์ GMP ไปด าเนินการปฏิบัติจริง 
7. ด าเนินการตรวจสอบตนเองหรือตรวจสอบภายในและด าเนินการแก้ไข  
8. ยื่นขอรับการตรวจประเมินเบื้องต้น/ตรวจรับรอง GMP ต่อส านักงานคณะกรรมการ

อาหารและยา 
9. ด ารงมาตรฐานการผลิตตามหลักเกณฑ์ GMP และปรับปรุงให้ดีขึ้นต่อไป 

 2.6.2 ขั้นตอนการย่ืนขอรับรองมาตรฐาน GMP 
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ภาพท่ี 2.7 แสดงขั้นตอนการยื่นขอรับรองมาตรฐาน GMP 
 
 จากภาพท่ี  2.7   ขั้นตอนการยื่นขอรับรองน้ันเร่ิมต้นโดยการยื่นหนังสือค าร้องขอรับการ

ตรวจรับรองต่อเจ้าหน้าที่หน่วยงานของกองควบคุมเครื่องส าอางของ อย. และหน่วยงานของ อย.
โดยคณะอนุกรรมการตรวจประเมินเข้าท าการตรวจประเมินท่ีโรงงาน และน าผลท่ีได้ไปพิจารณา
และตรวจวิเคราะห์ตัวอย่างต่างๆตามหัวข้อท่ีก าหนด จากน้ันท าการสรุป โดยถ้าผลการพิจารณา
ไม่เหมาะสม จะมีการแจ้งไปยังโรงงานท่ียื่นขอรับรองให้ท าการแก้ไขข้อบกพร่องท่ีตรวจพบ และ
เข้าท าการตรวจซ้ าใหม่อีกรอบ ถ้าผลการพิจารณาเหมาะสมแล้วก็จะออกหนังสือรับรองมาตรฐาน 
GMP ให้กับทางโรงงานต่อไป 
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 2.6.3 ข้อก าหนด ASEAN Cosmetic GMP 
       ส านักงานคณะกรรมการอาหารและยา กลุ่มควบคุมเคร่ืองส าอาง( 2547)ได้มีการแปล

เอกสาร ASEAN Cosmetic GMP Guideline เป็นฉบับภาษาไทย เพื่อเป็นประโยชน์และน าไป
พัฒนาสถานท่ีผลิตเครื่องส าอางของไทยต่อไป 

      วัตถุประสงค์ของแนวทางวิธีการท่ีดีในการผลิตเครื่องส าอาง เพื่อให้มั่นใจว่า ผลิตภัณฑ์มี
การผลิตและควบคุมให้ได้คุณภาพตามข้อก าหนด ซึ่งเกี่ยวข้องกับการผลิตและการควบคุม
คุณภาพ สามารถแบ่งเป็นหัวข้อใหญ่ๆได้ดังต่อไปน้ี 

1.  บุคลากร  
 2.  อาคารสถานท่ีผลิต  
3. สถานท่ีเก็บวัตถุดิบและวัสดุอื่นๆ 
4. ระบบน้ าที่ใช้ในสถานท่ีผลิตเครื่องส าอาง 
5. วัตถุดิบ วัสดุบรรจุและวัสดุอื่นๆ 
6. การควบคุมเครื่องส าอางส าเร็จรูป/การจัดเก็บและการจัดส่ง 
7. ระบบป้องกันอัคคีภัย 
8. ระบบความปลอดภัยเบื้องต้น 
9.ระบบการจัดการเกี่ยวกับวัตถุดิบ วัสดุบรรจุ และเครื่องส าอางที่ไม่ได้มาตรฐานหรือท่ี

ไม่ประสงค์จะใช้แล้ว 
10. อุปกรณ์การผลิต/บรรจุ 
11. กระบวนการผลิต/บรรจุ 
12.  การควบคุมคุณภาพ 
13. เอกสารเกี่ยวกับการผลิต 
14. การตรวจสอบตนเอง 
15. การเรียกเก็บสินค้าคืน 
16. การด าเนินการเกี่ยวกับสินค้าคืน 
17. การด าเนินการเกี่ยวกับข้อร้องเรียน 
18. การตรวจสอบเครื่องส าอางส าเร็จรูปท่ีน ากลับมาผลิตใหม่ 
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2.7 งานวิจัยที่เก่ียวข้อง 
 2.7.1 งานวิจัยที่เก่ียวข้องกับการรับรู้และมีส่วนร่วมของผู้บริหารและพนักงานต่อ

ความสูญเปล่า 

วรรณา หยวกขาว ( 2548 ) [9] ได้จัดท าแบบสอบถามเร่ืองการเปรียบเทียบการรับรู้และ

การมีส่วนร่วมของพนักงานระดับปฏิบัติงานในการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตของ

โรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ในสวนอุตสาหกรรมโรจนะ โดยกลุ่มตัวอย่างของการศึกษาเป็น

พนักงานระดับปฏิบัติการ 411 คน ซึ่งส่วนใหญ่เป็นเพศหญิง ปฏิบัติงานในฝ่ายผลิตและไม่เคย

ได้รับการอบรมเกี่ยวกับความสูญเปล่าในการบวนการผลิตมาก่อน และได้ท าการวิเคราะห์ข้อมูล

โดยโปรแกรมส าเร็จรูป spss เพื่อหาความแตกต่างของระดับการรับรูปและการมีส่วนร่วมในการลด

ความสูญเปล่า ผลการวิจัยออกมาว่าพนักงานระดับปฏิบัติการในโรงงาน ที่มีปัจจัยส่วนบุคคล

แตกต่างกัน คือ เพศ อายุ ประสบการณ์การท างาน มีการรับรู้ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต

ไม่แตกต่างกันแต่ถ้าเปล่ียนปัจจัยเป็น ระดับการศึกษา การฝึกอบรม และแผนกท่ีท างาน มีความ

แตกต่างกันพบว่า พนักงานท่ีได้ผ่านการอบรม และมีระดับการศึกษาสูงจะมีการรับรู้ความสูญ

เปล่าสูงกว่า และพบว่าประสบการณ์การท างานและแผนกท่ีท างานมีอิทธิพลร่วมกันต่อระดับการมี

ส่วนร่วมโดยพนักงานท่ีมีประสบการณ์สูงและท างานในฝ่ายผลิตระดับการมีส่วนร่วมในการลด

ความสูญเปล่ามากกว่า และพบว่าพนักงานท่ีมีระดับการรับรู้ความสูญเปล่าที่แตกต่างกันมีระดับ

การมีส่วนร่วมในการลดความสูญเปล่าไม่แตกต่างกัน 

ไวพจน์ บุญเจริญ (2551)[10] ได้จัดท าแบบสอบถามเกี่ยวกับ การรับรู้และพฤติกรรมของ
ผู้บริหารการผลิตในการปรับปรุงงานเพื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตของอุตสาหกรรม
ส่ิงพิมพ์ในประเทศไทย โดยกลุ่มตัวอย่างท่ีท าการศึกษาคือ ผู้บริหารการผลิตจ านวน 252 คน โดย
กลุ่มตัวอย่างส่วนใหญ่เป็นเพศชายท่ีมีอายุต้ังแต่ 40 ปีขึ้นไปและมีการศึกษาขั้นต่ าในระดับ
ปริญญาตรี มีประสบการณ์ในการท างานมากกว่า 10 ปีและไม่เคยได้รับการอบรมเกี่ยวกับความ
สูญเปล่าในการผลิต และผู้บริหารส่วนใหญ่ท างานอยู่ในธุรกิจขนาดเล็ก โดยเป็นเจ้าของกิจการ
และบริหารจัดการการผลิตเองโดยตรง ท าการวิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้โปรแกรมส าเร็จรูป spss เพื่อ
ศึกษาอิทธิพลของปัจจัยส่วนบุคคล และปัจจัยทางธุรกิจท่ีมีต่อการรับรู้และพฤติกรรมของผู้บริหาร
การผลิต ซึ่งพบว่า ปัจจัยท่ีเกี่ยวกับ เพศ อายุ และประสบการณ์ท างานในส่วนงานผลิตท่ีต่างกัน 
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ไม่ท าให้เกิดความแตกต่างในการรับรู้ ส่วนปัจจัยท่ีมีผลคือ ระดับการศึกษา จ านวนครั้งในการเข้า
รับการฝึกอบรมเกี่ยวกับความสูญเปล่าในการผลิต และลักษณะการบริหารของธุรกิจท่ีแตกต่างกัน
ส่งผลให้การรับรู้เกี่ยวกับการปรับปรุงงานเพื่อลดความสูญเปล่าในการผลิตแตกต่างกันด้วย และ
เมื่อวิเคราะห์หาความสัมพันธ์ระหว่างการรับรู้ กับพฤติกรรมในการปรับปรุงงาน พบว่ามี
ความสัมพันธ์กันในทางบวกท่ีระดับค่อนข้างต่ า  

 
2.7.2 งานวิจัยที่เก่ียวข้องกับการลดความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ 

ยุทธศักด์ิ บุญศิริเอื้อเฟื้อ ( 2546) [11] ได้ท าการศึกษาโรงงานผลิตเครื่องส าอาง เพื่อ
พัฒนาต้นแบบในการลดความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ โดยเริ่มจากการศึกษาองค์ประกอบ หรือ
ปัจจัยท่ีก่อให้เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการบรรจุน้ ายาทาเล็บของทางโรงงานกรณีศึกษา โดย
ใช้แนวทาง Process Activity Mapping เพื่อวิเคราะห์เปรียบเทียบกับทฤษฎี พร้อมท้ังหาขั้นตอน
และใช้เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ การบริหารพัสดุคงคลัง และเครื่องมือคุณภาพ เป็น
เครื่องมือช่วยในการจัดการเพื่อลดความสูญเปล่า น าไปทดสอบและปรับปรุงขั้นตอนและระบบ
เอกสาร ให้สามารถน าไปใช้ได้กับวิสาหกิจขนาดย่อมและชนาดกลาง โดยได้น าต้นแบบและ
เอกสารที่ได้ท าการปรับปรุงแล้วไปทดลองกับโรงงาน 2 โรงงาน ประเมินผลเพื่อน าข้อเสนอแนะ 
ปรับปรุงมาพัฒนาต้นแบบให้มีขั้นตอนการลดความสูญเปล่า และวิธีการใช้แบบฟอร์ม เพื่อความ
เหมาะสม สะดวกและง่ายต่อการน าไปใช้ และจากการน าต้นแบบไปใช้กับโรงงานกรณีศึกษา 
ภายในระยะเวลา 4 เดือนสามารถลดความสูญเปล่าได้ 2.74-40.29 เปอร์เซ็นต์ และได้จัดท า
มาตรฐานของวัตถุดิบแปรง และฝาน้ ายาทาเล็บ แผนการตรวจสอบวัตถุดิบ ขั้นตอนการผลิต แผน
คุณภาพระหว่างกระบวนการผลิต เส้นทางการเคล่ือนย้าย รอบเวลาการผลิต และการรับภาระของ
แต่ละขั้นตอน วิธีการบรรจุกล่อง วิธีการเคล่ือนย้ายขวด และจุดส่ังผลิต และจ านวนในการจัดเก็บ
เพื่อควบคุมสินค้าคงคลัง วิธีการเหล่านี้ก็เพื่อควบคุมความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการน้ันเอง 

อภิชาต วงศ์สืบสกุล ( 2550) [12]ได้ท าการศึกษาเรื่อง การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดย
ท าการลดความสูญเปล่าของกระบวนการพ่นสี  ซึ่งในการศึกษาน้ีจะใช้เทคนิคการขจัดงานท่ีไม่
จ าเป็นและเทคนิคการจัดกระบวนการผลิตใหม่ โดยการประยุกต์การออกแบบการทดลองท่ี
เหมาะสมในกระบวนการผลิต อันเน่ืองมาจากโรงงานกรณีศึกษา มีการออกแบบรถรุ่นใหม่มี
ประสิทธิภาพในกระบวนการพ่นสี เท่ากับ 85 เปอร์เซ็นต์ ท าให้การผลิตไม่เพียงพอต่อความ
ต้องการของลูกค้าในอนาคต ซึ่งในการปรับปรุงได้แบ่งขั้นตอนออกเป็น 2 ขั้นตอนคือ ขั้นตอนท่ี 1 
ท าการเว้นท่ี 50 แฮงเกอร์ และขั้นตอนท่ี 2 ท าการเว้นท่ี 35 แฮงเกอร์ ก่อนก่อนเข้ากระบวนการล้าง
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ฟอสเฟตซึ่ง โรงงานตัวอย่างท่ีเข้าไปศึกษาคือ บริษัท ไทยยามาฮ่ามอเตอร์  จ ากัด จากการศึกษา
พบว่า ประสิทธิภาพการผลิตในกระบวนการพ่นสีเพิ่มขึ้นเป็น  90.48 % (1643 แฮงเกอร์ต่อกะ ) ซึ่ง
มีผลท าให้อัตราผลผลิตเพิ่มขึ้นประมาณ  6% และท าให้ต้นทุนและค่าโสหุ้ยลดลงประมาณ  
2,344,160 บาทต่อเดือน 

รัฐพล เอกลักษณานันท์ (2553)[13] ได้ท าการประยุกต์การศึกษาการท างานเพื่อลดความ
สูญเปล่ากรณีศึกษา บริษัทเอสซิลอร์ เมนูแฟคเตอร์ริ่ง   โดยมีวัตถุประสงในการศึกษาเพื่อท่ีจะ
ปรับปรุงผลผลิตของโรงงานผลิตเลนส์ส่งออกให้ตอบสนองทันความต้องการของตลาดเลนส์มัลติ
โค๊ตท่ีสูงขึ้นเฉล่ีย 12.5 เปอร์เซ็นต์ต่อปี โดยในสถานการณ์ปกติท่ีใช้เครื่องจักรเข้ามาช่วยน้ัน 
จะต้องใช้เงินลงทุนถึง 40 ล้านบาท จึงได้หาวิธีการอื่นมาประยุกต์ใช้แทน จึงได้ท าการศึกษาการ
ลดความสูญเปล่าจากการรอคอยในการผลิต เน่ืองจากการท างานระหว่างคนกับเครื่องจักรน้ันท า
ให้เกิดการรอคอยท่ีไม่เกิดคุณค่า โดยการเก็บข้อมูลการท างานเพื่อทดสอบการกระจายตัว ซึ่งค่า
เวลามาตรฐานน้ันถูกน ามาเรียงในแผนภูมิการไหลจากน้ันก็จัดล าดับการท างานระหว่างคนและ
เครื่องจักร โดยวิเคราะห์ปัญหาด้วยแผนภูมิก้างปลาโดย กลุ่มคิวซีซี ท าหน้าที่เป็นผู้วิเคราะห์ 
พบว่า จากเดิมมีการรอคอยอยู่ท่ี 1.234 วินาที หรือ 28.69 เปอร์เซ็นต์ หลังจากการแก้ปัญหา และ
ศึกษาเวลามาตรฐานการท างานแบบใหม่ พบว่า สามารถลดเวลารอคอยท่ีไม่เกิดมูลค่าเพิ่มได้เป็น
เวลา 516 วินาที หรือ 12.97 เปอร์เซ็นต์ ลดลงถึง 718 วินาที ซึ่งสามารถเพิ่มผลผลิตจากเดิม 87 
เลนส์ เป็น 100 เลนส์ต่อชั่วโมง โดยท่ีไม่ต้องท าการลงทุนด้านเครื่องจักร 

วรรณภัสร์ พูลสุวรรณ ( 2553) [14]ท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยการใช้วิธีการลด
ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต กรณีศึกษาการผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียมส าหรับบ้าน โดยได้น า
หลักการการศึกษาเร่ืองการเคล่ือนท่ีและเวลา การสร้างคุณค่าตามแนวคิดของลีน การลดความ
สูญเปล่าด้วยหลัก ECRS และการจัดสมดุลสายการผลิตมาประยุกต์ใช้ จากการศึกษาพบได้ว่า
กระบวนการท่ีเกิดการสูญเปล่าในการผลิตได้แก่ การรอคอย การด าเนินงานท่ีไม่เหมาะสม การ
เคล่ือนย้ายท่ีไม่จ าเป็น และของเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการ เมื่อท าการปรับปรุงแก้ไขเพ่ือลดความ
สูญเปล่าแล้วพบว่าประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตเพิ่มขึ้นโดยพิจารณาจากค่าผลิตภาพท่ี
เพิ่มขึ้นจาก 1.42 เป็น 2.04 ชุด/คน-ชั่วโมง หรือคิดเป็น 43.66 เปอร์เซ็นต์ และประสิทธิภาพ
สายการผลิตเพิ่มจาก 87.87 เปอร์เซ็นต์เป็น 91.54 เปอร์เซ็นต์ และสามารถลดจ านวนแรงงานจาก 
8 คนเหลือ 7 คน หรือลดลง 12.5 เปอร์เซ็นต์ เมื่อเทียบกับก่อนการปรับปรุงในช่วงระยะเวลา 10 
เดือนท่ีได้ท าการศึกษา 
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2.7.3 งานวิจัยที่เก่ียวข้องกับการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 

ปัญญา หวานสนิท(2547)[15] ได้ท าการศึกษาการ เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตด้วยระบบ
การปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวม โดยได้เข้าไปศึกษาท่ีโรงงานผลิตฟิล์มถนอมอาหาร  ซึ่งปัญหาที่
พบในโรงงานน้ีคือ มีความสูญเสียในกระบวนการผลิตอันเน่ืองมาจากเครื่องจักรท่ีใช้มีอายุการใช้
งานมาก ท าให้เกิดการหยุดชะงักของการผลิต ท าการแก้ปัญหาโดยการปรับปรุงประสิทธิภาพ
โดยรวมเพื่อให้สามารถผลิตสินค้าได้ตามจ านวนท่ีต้องการ  วัดประสิทธิภาพโดยรวม  (OEE) และ
ลดความสูญเสียต่างๆ  ท่ีเกิดขึ้น  (7 wastes) ในส่วนของโรงงานผลิตฟิล์มถนอมอาหาร  โดยใน
โรงงานตัวอย่างจะมีสายการผลิต 4 สายการผลิต จะท าการศึกษาโดยวัดหาค่าสายการผลิตท่ีมีค่า
ประสิทธิภาพโดยรวมต่ าสุด แล้วท าการปรับปรุงเฉพาะสายการผลิตน้ัน  จากการศึกษาและวัดค่า
ประสิทธิภาพโดยรวมพบว่า  สายการผลิต  PVC 4 มีค่าประสิทธิภาพต่ าสุดอยู่ท่ี  60 เปอร์เซ็นต์  
หลังจากน้ันทางผู้วิจัยได้ท าการศึกษาปัญหาในแต่ละปัจจัยท้ัง  3 ปัจจัย  คือ อัตราการเดิน
เครื่องจักรประสิทธิภาพการผลิต อัตราคุณภาพ  แล้วท าการแก้ปัญหาทั้ง  3 ปัจจัย โดยท่ีอัตราการ
เดินเครื่องจักรท าการวางแผนบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน  ประสิทธิภาพการผลิตท าการเขียนมาตรฐาน
ในการแก้ปัญหาจากการผลิต  และอัตราคุณภาพท าการลดปัญหาจากฝุ่นซึ่งเป็นปัญหาที่มี
ผลกระทบมากท่ีสุด  โดยต้ังเป้าหมายหลังการปรับปรุง  ให้ค่าประสิทธิภาพโดยรวม  เท่ากับ 80 
เปอร์เซ็นต์แต่หลังจากการปรับปรุงสามารถเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมได้เพียง  73 เปอร์เซ็นต์  
เน่ืองจากมีการลดจ านวนพนักงานในการผลิต  แต่สามารถเพิ่มผลผลิตได้โดยเฉล่ีย  19,923 
กิโลกรัมต่อเดือน 

เล็ก นาเงิน(2537) [16]ได้ศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพในอุตสาหกรรมการผลิตด้วยวิธีการ
ลดเวลาการสูญเสียโดยท าการศึกษาเกี่ยวกับสายการผลิตตู้เย็น มีวัตถุประสงค์เพื่อจัดสร้าง
ฐานข้อมูลและโปรแกรมคอมพิวเตอร์วิเคราะห์การสูญเสียเวลาในกระบวนการผลิต และ พัฒนา
รูปแบบการลดเวลาที่สูญเสียในกระบวนการผลิตโดยเครื่องมือท่ีใช้คือ โปรแกรมฟอกซ์เมส  
แผนภูมิพาเรโต และแผนภูมิก้างปลา จากผลการวิเคราะห์น้ันท าให้ได้ฐานข้อมูลท่ีแสดงข้อมูลการ
ผลิต และปัจจัยท่ีท าให้เกิดการสูญเสียน้ันมาจาก คน เครื่องจักร และการบริหาร โดยความสูญเสีย
น้ันเกิดจากเครื่องจักรมากท่ีสุดถึง 5.9 เปอร์เซ็นต์ และจากแผนภูมิก้างปลาแสดงได้ว่าเครื่องจักร
เกิดการขัดข้องเน่ืองจาก แผนการซ่อมบ ารุงไม่เหมาะสม สมรรถนะของเครื่องจักรไม่เพียงพอต่อ
การท างานติดต่อกันเป็นเวลานาน ซึ่งการจัดการปัญหาโดยลดความสูญเสียจากเครื่องจักรน้ันท า
ให้ ประสิทธิภาพของการผลิตเพิ่มขึ้นจาก 85.9 เปอร์เซ็นต์เป็น 90.34 เปอร์เซ็นต์ และผลผลิตตู้เย็น
เพิ่มเป็น 14 ตู้ต่อวันเมื่อท างาน 8 ชั่วโมงและ 18ตู้ต่อวันเมื่อท างาน 11 ชั่วโมง 
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 วิโรจน์ เสิศสลัก(2539) [17] ได้ศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพการบวนการผลิตกระเบื้องมุง
หลังคาคอนกรีต โดยใช้หลักการด้านคุณภาพเป็นเครื่องมือในการวิเคราะห์ พบว่าสาเหตุของ
ปัญหาที่ท าให้ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตกระเบื้องมุงหลังคาไม่ได้ตามท่ีต้องการนั้น
เน่ืองจากการหยุดท างานถึง 35.6 เปอร์เซ็นต์ของเวลารวมการหยุดท างานของเครื่องจักรท้ังหมด 
จากการวิเคราะห์ถึงสาเหตุของปัญหาด้วยผังแสดงเหตุและผลเพื่อน ามาปรับปรุงแก้ไขการท างาน
ของเครื่องจักรท้ังหมดน้ัน สามารถลดเวลาการหยุดท างานลงเหลือ 26.57 เปอร์เซ็นต์ ของเวลารวม
การหยุดการท างานของเครื่องจักรท้ังหมด และสามารถเพิ่มผลผลิตได้ 8.18 เปอร์เซ็นต์ นอกจากน้ี
ยังได้ประยุกต์ใช้แบบจ าลองสถานการณ์ศึกษาและวิเคราะห์พฤติกรรมการท างานและ
ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง และจากการทดสอบทางสถิติ
สามารถสรุปได้ว่าประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงดีขึ้น อีกท้ังเวลาเฉล่ียในกร
ผลิตกระเบื้องคอนกรีตต่อแผ่นหลังจากการปรับปรุงลดลง 
 

2.7.3 งานวิจัยที่เก่ียวข้องกับการจัดวางผังโรงงาน 

 วรางคณา บ ารุง(2553) [18] ได้ศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพของโรงงานล าไยอบแห้งด้วย
เทคนิคการออกแบบและการวางผังโรงงาน เพื่อให้สามารถรองรับปัญหาที่พบในกระบวนการผลิต
อันเน่ืองมาจากระบบการขนถ่ายและระยะทางการขนส่ง ซึ่งส่งผลถึงปริมาณการส่งออกท าให้ไม่
ทันต่อความต้องการ รวมไปถึงการที่ไม่มีระบบการจัดเก็บสินค้า ซึ่งท าการแก้ไขด้วยการวางผัง
โรงงานใหม่ตามหลักการของการวางผังโรงงานอย่างมีระบบ ( Systematic Layout Planning) ซึ่ง
เป็นแนวทางในการลดระยะทางและลดเวลาในการขนย้ายวัตถุดิบให้น้อยลง ซึ่งในการวางผัง
โรงงานใช้วิธี Total Closeness Rating และได้น าเสนอทางเลือกไว้ 2 แบบ หลังจากน้ันประเมิน
ด้วยการวัดระยะทางต่อรอบการท างานพบว่า ลดระยะทางการขนถ่ายวัสดุเฉล่ีย 38.6 และ 4.5 
เปอร์เซ็นต์ ลดจุดตัดของเส้นทางการขนถ่ายจากปัจจุบันจ านวน 3 จุดเหลือ 0 และ 1จุดในผังแบบ
ท่ี 1 และแบบท่ี 2 ตามล าดับและได้ประเมินประสิทธิภาพด้วยการสร้างแบบจ าลองด้วยโปรแกรม
อารีนา พบว่าผังโรงงานแบบใหม่สามารถลดเวลาการท างานในการขนย้ายท้ังระบบ 13.52 
เปอร์เซ็นต์และ 7.99 เปอร์เซ็นต์ ส่งผลให้เพิ่มผลผลิตได้ 5.93 เปอร์เซ็นต์ และ 2.94 เปอร์เซ็นต์ ใน
ผังแบบท่ี 1 และ 2 ตามล าดับ และในส่วนของพื้นท่ีการจัดเก็บสินค้ารอส่งมอบ ได้แบ่งพื้นท่ีให้
เหมาะกับปริมาณล าไยในแต่ละเกรดและเส้นทางเดินรถโฟล์กลิฟต์ ท าให้สามารถเก็บล าไยสดได้
จ านวน 196 พาเลต คิดเป็นระยะทางเฉล่ีย 14.75 เมตรต่อพาเลต พื้นท่ีจัดเก็บสินค้าทั้งหมด 3 
พื้นท่ี เก็บล าไยแห้ง 432 พาเลต คิดเป็นระยะทางเฉล่ีย 4.95 เมตรต่อพาเลต 
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 ทวีมาศ  นาคอุดม(2547) [19]ได้ศึกษา การประยุกต์ใช้การออกแบบผังโรงงานเพื่อเพิ่ม
ผลผลิตใน โรงงานอุตสาหกรรมส่ิงทอ ซึ่งมีเป้าหมายหลักคือการเพิ่มผลผลิต  โดยมุ่งเน้นถึงการลด
ความสูญเสียของการใช้ทรัพยากรในการผลิตในแง่ของการลดเวลาในการเคล่ือนท่ีของวัสดุ จาก
การศึกษาเกี่ยวกับขบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาพบว่า ปัญหาโดยภาพรวมของโรงงาน
กรณีศึกษาก็คือ ผลผลิตตกต่ า เน่ืองมาจากสัดส่วนระหว่างเวลาสูญเสียรวมในการผลิตกับเวลาที่
สูญเสียไปกับการเคล่ือนท่ีระหว่างแผนกน้ันบางแผนกมีสัดส่วนท่ีสูงมาก ท าให้สูญเสียโอกาสใน
การผลิตไปโดยเปล่าประโยชน์ โดยรวมแล้วเกิดขึ้นจากผังโรงงานในปัจจุบันท้ังส้ิน  โดยแนวทางใน
การปรับปรุงผังโรงงานจะอาศัยหลักการวางผังโรงงานตามความสัมพันธ์ ( Relationship Layout 
Planning : RELAP ) ตามหลักการวางผังโรงงานอย่างเป็นระบบ( Systematic Layout Planning : 
SLP ) ผลการวิจัยพบว่าเมื่อเปรียบเทียบผลก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุงคือ สามารถลด
ระยะทางที่ใช้ในการเคล่ือนท่ีระหว่างแผนกในการผลิตโดยรวมจาก 633.7 เมตร เหลือ 504.93 
เมตร คิดเป็นลดระยะทางลง 20.33 % และสามารถลดเวลาที่ใช้ในการเคล่ือนท่ีระหว่างแผนกใน
การผลิตโดยรวมจาก 32.8 นาที เหลือ 26.31 นาที คิดเป็นลดเวลาเคล่ือนท่ีลง 19.78 % รวมถึง
ผลผลิตเพิ่มขึ้น 6% คิดเป็นมูลค่าที่เพิ่มขึ้น 3,912,045 บาท/ไตรมาส 

2.8 สรุป 

 จากการศึกษาถึงทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง พบว่าในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต
น้ันอยู่ในมุมมองเดียวคือ การเพิ่มผลผลิตไม่ได้มีการดูในส่วนของคุณภาพซึ่งถ้ามีปรับปรุงแล้ว
สามารถเพิ่มประสิทธิภาพของการผลิตได้เช่นกัน และทฤษฎีท่ีน ามาใช้ในงานวิจัยคือ ลักษณะของ
ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการจะน าไปใช้วิเคราะห์เร่ืองการผลิตไม่ทันตามความต้องการของลูกค้า 
และน าหลักการ ECRS ไปใช้ในการจัดการปัญหาหลังจากท่ีวิเคราะห์แล้ว ส่วนด้านคุณภาพจะน า
ข้อมูลจากข้อก าหนด ASEAN Cosmetic GMP ไปใช้ในส่วนของการวิเคราะห์สภาพของโรงงานใน
ปัจจุบันและจัดท าโรงงานให้ได้มาตรฐานตามท่ีข้อก าหนดระบุไว้ 



 
 

บทท่ี 3 
การศึกษาปัญหาของโรงงานกรณีศึกษา 

 
 บทน้ีจะกล่าวถึงลักษณะโดยท่ัวไปของโรงงานกรณีศึกษา ประเภทของผลิตภัณฑ์ท่ีท าการ
ผลิต ขั้นตอนการผลิต วิธีการเลือกผลิตภัณฑ์ท่ีจะน ามาศึกษาเพื่อเป็นต้นแบบการปรับปรุง ก่อนท่ี
จะขยายไปยังผลิตภัณฑ์อื่นต่อไป โดยเลือกจากผลิตภัณฑ์ท่ีมูลค่าการขายท่ีสูงท่ีสุด พร้อมกับการ
วิเคราะห์ปัญหาความสูญเปล่าทั้งเจ็ดประการของผลิตภัณฑ์ท่ีได้ท าการเลือกมาศึกษา 
3.1 ข้อมูลทั่วไปของโรงงาน 
 3.1.1 ประวัติความเป็นมาและประเภทของผลิตภัณฑ์ 
 กรณีศึกษาเป็นโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเครื่องส าอาง มีพนักงานจ านวน 30 คน มี
ลักษณะการผลิตแบบ Make to order คือเป็นบริษัทรับจ้างผลิตและผลิตในตราสินค้าตัวเอง ซึ่ง
ตลาดในปัจจุบันจะเป็นตามแผงร้านค้า และร้านสปา  โดยโรงงานตัวอย่างมีกลุ่มสินค้าที่ผลิต
ดังต่อไปน้ี 

1. ผลิตภัณฑ์กลุ่มโลชั่นบ ารุงผิวหน้าและกาย 
2. ผลิตภัณฑ์กลุ่มสบู่ชนิดก้อน 
3. ผลิตภัณฑ์กลุ่มดูแลเส้นผม 
4. ผลิตภัณฑ์กลุ่มสปา 

ตารางท่ี 3.1 แสดงกลุ่มสินค้าที่ผลิตในโรงงานตัวอย่าง 
กลุ่มสินค้า ตัวอย่างผลิตภัณฑ ์

โลชั่นบ ารุงผิวหน้าและกาย 

 
สบู่ชนิดก้อน 
 

 
ดูแลเส้นผม 
 

 
สปา 
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    3.1.2 โครงสร้างองค์กร 
 โรงงานกรณีศึกษา มีการจัดโครงสร้างองค์กรดังภาพท่ี 3.1 ซึ่งมีรายละเอียดดังน้ี 
 กรรมการผู้จัดการ มีหน้าที่บริหารงานตามนโยบาย และวัตถุประสงค์ท่ีก าหนด ซึ่งเป็น
ผู้ดูแลงานโดยภาพรวมของโรงงาน 
 ผู้จัดการท่ัวไป มีหน้าที่บริหารงานตามท่ีผู้บริหารโรงงานมอบหมาย 
 ฝ่ายส านักงาน  มีหน้าที่ดูแลเร่ืองเอกสารต่างๆ และควบคุมค่าใช้ ค่าเบิกใช้ และจัดซื้อ
จัดหาอุปกรณ์และวัตถุดิบเพื่อมาใช้ในโรงงาน และดูแลเร่ืองสวัสดิการของพนักงาน 
 ฝ่ายขาย มีหน้าที่ในการน าเสนอสินค้าให้แก่ลูกค้า น าเสนอโรงงานให้แก่บริษัท ท่ีสนใจ
จะจ้างโรงงานผลิตสินค้า และมีหน้าที่ติดต่อประสานงาน ระหว่างลูกค้าและผ่ายควบคุมคุณภาพ
เพื่อให้ได้สินค้าที่ถูกต้องตรงตามท่ีลูกค้าต้องการ 
 ฝ่ายโรงงาน มีหน้าที่ผลิตสินค้า และดูแลบ ารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ์ต่างๆให้อยู่
ในสภาพท่ีพร้อมท างาน 
 ฝ่ายควบคุมคุณภาพ มีหน้าที่ในการควบคุมดูแลวัตถุดิบและสินค้าของทางโรงงานให้
เป็นไปตามมาตรฐานท่ีต้ังไว้ อีกท้ังยังมีหน้าที่วิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ์ท้ังของทางโรงงานเองและ
ของผู้ว่าจ้างได้ก าหนดสูตรมาให้ 
 ฝ่ายจัดส่งและคลังสินค้า มีหน้าที่ดูแลเร่ืองการจัดส่งให้เป็นไปอย่างถูกต้อง ดูแลเร่ือง
คลังว่าสินค้าพอเพียง ถูกต้องพร้อมส่งมอบ และมีหน้าที่ดูแลและซ่อมบ ารุงพาหนะท่ีใช้ในการ
จัดส่งให้เรียบร้อยและไม่มีการช ารุด
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โครงสร้างในการบริหารและการด าเนินงานของโรงงานแสดง ดังภาพที่ 3.1 และ 3.2  
 
 

                

               

                              
          
      

             
          

           
                

         

        

              

           

             
                  

          

 
ภาพ 3.1โครงสร้างการบริหารองค์กรของบริษัท
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ภาพ 3.2 โครงสร้างการด าเนินงานต้ังแต่รับค าสั่งจากลูกค้าถึงส่งมอบ 
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3.2 การศึกษาปัญหาภายในโรงงาน 
 ในการศึกษาโรงงานกรณีตัวอย่างเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตเมื่อถึงขั้นตอนการ
ปรับปรุงแก้ไขน้ันเพื่อท่ีจะสามารถแยกแยะปัญหาได้อย่างถูกต้องจึงแบ่งการศึกษาปัญหาเป็น 2 
แบบคือ เชิงปริมาณ และเชิงคุณภาพ โดยการศึกษาท้ัง 2 แบบน้ันจะครอบคลุมเร่ืองดังต่อไปน้ี คือ  

1. การศึกษาเชิงปริมาณ ( Quantitative) จะท าการศึกษาโดยมุ่งเน้นท่ีผลผลิตท่ีเกิดขึ้น
โดยมีการค านวณหาปริมาณความต้องการของลูกค้า และตรวจสอบปริมาณท่ีผลิตได้จริงของ
โรงงาน เพื่อท าการแก้ปัญหาในจุดท่ียังมีความล่าช้าหรือความบกพร่องของระบบงานเดิมท่ีวางไว้
โดยใช้วิธีการแก้ปัญหาด้วยการ วิเคราะห์เร่ืองความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ และใช้หลักการ  
ECRS ในจัดการกับปัญหาที่พบและสร้างระบบงานใหม่ให้มีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 

2. การศึกษาเชิงคุณภาพ (Qualitative) จะท าการศึกษาโดยมุ่งเน้นท่ีคุณภาพของโรงงาน
ท้ังตัวโรงงาน พนักงาน และผลิตภัณฑ์ โดยการศึกษาจากระบบงานเดิมว่ามีความบกพร่องด้าน
คุณภาพในส่วนใดบ้างทั้งท่ีตรวจพบได้เองภายในโรงงานและจากการแจ้งของลูกค้าเมื่อได้รับ
สินค้าไปแล้ว โดยการใช้ข้อก าหนดด้านคุณภาพของ GMP ส าหรับเครื่องส าอางมาเป็นตัวชี้วัด 
และเป็นแนวทางในการแก้ไขปรับปรุงระบบคุณภาพของทางโรงงานต่อไป 
  3.2.1  การศึกษาข้อมูลในเชิงปริมาณ  
  3.2.1.1 สภาพทั่วไปของโรงงาน 
   โรงงานกรณีศึกษามีเวลาการท างานต้ังแต่ 8.00-17.00 น. พักกลางวัน 60 
นาทีงานแบ่งเป็น 2 ช่วง 8.00-12.00 น. ส าหรับงานผสมและ 13.00-17.00 น. ส าหรับงานบรรจุ ซึ่ง
แสดงรายละเอียดการท างานดังตารางท่ี 3.2  
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ตารางท่ี 3.2 แสดงรายละเอียดการท างาน 
 

ช่วงเวลา รายละเอียด 
เวลา
(นาที) 

8.00-12.00 1.เวลาทั้งหมด 240 

งานผสม 2.แต่งตัวและเข้าห้องสะอาด -5 

  3.เตรียมสายการผลิต ชิ้นส่วน -10.0 

  และตรวจสอบประจ าวัน   

  4.ท าความสะอาดพื้นท่ีท างาน -5 

  5.เปล่ียนชุด -3 

  6. 5 เปอร์เซ็นต์เวลาเมื่อยล้า -10.85 

  เวลาที่ใช้จริงส าหรับงานผสม 206.2 

12.00-13.00 พักกลางวัน -60 

13.00-17.00 1.เวลาทั้งหมด 240 

งานบรรจุ 2.แต่งตัวและเข้าห้องสะอาด -5 

  3.เตรียมสายการผลิต ชิ้นส่วน -5 

  และตรวจเสอบประจ าวัน   

  4.ท าความสะอาดพื้นท่ีท างาน -5 

  5.เปล่ียนชุด -3 

  6. 5 เปอร์เซ็นต์เวลาเมื่อยล้า -11.1 

  เวลาที่ใช้จริงส าหรับงานบรรจุ 210.9 
 

  เพราะฉะน้ัน เวลาที่ท างานจริงในช่วงงานผสม เท่ากับ 206.2 นาที  และเวลาที่ท างาน
จริงในช่วงงานบรรจุซึ่งก็คืองานช่วงที่ 2 เท่ากับ 210.9 นาท ี
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  3.2.1.2 การเลือกผลิตภัณฑ์ท่ีท าการศึกษาต้นแบบ 
   การเลือกผลิตภัณฑ์ท่ีจะน ามาศึกษาเป็นต้นแบบ จะท าการเลือกจากมูลค่า

การขายของสินค้าในแต่ละประเภทในช่วงระยะเวลา 6 เดือน ต้ังแต่เดือน ตุลาคม ถึงเดือน มีนาคม 
พ.ศ. 2553-2554  และเมื่อน าข้อมูลของมูลค่าการขายมาเปรียบเทียบเป็นเปอร์เซ็นต์ของสินค้าใน
แต่ละประเภท สามารถน ามาจัดล าดับ และสร้างเป็นกราฟพาเรโต ได้ดังต่อไปน้ี 

 

 
 

ภาพท่ี 3.3 กราฟแสดงล าดับมูลค่าการขายของสินค้าในแต่ละประเภท 
  

จากกราฟแสดงล าดับมูลค่าการขายของสินค้าในแต่ละประเภท ซึ่งพบว่า ผลิตภั ณฑ์กลุ่ม
โลชั่นจะมีมูลค่าการขายของสินค้าเป็นอันดับ 1 จึงท าให้โลชั่นเป็นผลิตภัณฑ์หลักขององค์กร 
ดังน้ันผู้วิจัยจึงเลือกผลิตภัณฑ์กลุ่มโลชั่น และเลือกโลชั่น มาท าการศึกษาและเลือกโลชั่น ชนิด A 
เป็นตัวแทนของกลุ่มโลชั่น เน่ืองจากเป็นยี่ห้อของทางโรงงานกรณีศึกษาเองและมี การผลิตอย่าง
ต่อเน่ืองและสม่ าเสมอ โดยในขั้นตอนของการวิเคราะห์ความสูญเปล่า 7 ประการ ขั้นตอนแรกต้อง
เร่ิมจากการศึกษากระบวนการผลิตโลชั่นดังแสดงในภาพท่ี 3.4  

1. ขั้นตอนการชั่งเตรียมสาร โดยเมื่อได้รับใบงานประจ าวันแล้วจะท าการเบิกสารเคมีท่ี
ต้องใช้และท าการชั่งให้ได้ปริมาณท่ีก าหนดไว้ 
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2. ขั้นตอนการตรวจสอบ ฝ่ายผลิตเมื่อได้รับสารเคมีมาแล้วท าการตรวจสอบความถูกต้อง
กับใบงานว่าสารเคมีท่ีได้ตรงตามใบงานและครบหรือไม่ ถ้าไม่ครบต้องแจ้งให้เจ้าหน้าที่ชั่งเตรียม
สาร จัดเตรียมสารมาให้ตามท่ีขาด 

3. ขั้นตอนการผสมสารเคมีต้ังต้น โดยท าการเตรียมน้ า DI ท่ีอุณหภูมิ 80 องศาเซลเซียส
ใส่ไว้ในถังผสมก่อนจากน้ัน จึงน าเอาสารเคมีมาท าการผสมโดยการใช้เครื่องโฮโมจีไนเซอร์ ปั่น
กวนจนเน้ือเข้ากันดี และท าการใส่สารกันบูด พร้อมท้ังพักท้ิงไว้จนเหลืออุณหภูมิ 40 องศา
เซลเซียส  

4. ขั้นตอนการผสมน้ าหอม หลังจากอุณหภูมิลดลง เหลือ 40 องศาเซลเซียส แล้ว จึงท า
การใส่น้ าหอมพร้อมท้ังปั่นกวนต่อ จนน้ าหอมเข้ากันกับเน้ือโลชั่นได้ดี 

5. ขั้นตอนการตรวจสอบคุณลักษณะของเน้ือโลชั่นโดยฝ่าย QA  ตักเน้ือโลชั่นไปทดสอบ
คุณสมบัติต่างๆดังน้ี สี กล่ิน ค่าpH และ  viscosityเมื่อผลผ่านจึงแจ้งให้ฝ่ายผลิตเร่ิมท าการบรรจุ 
ถ้าไม่เป็นไปตามมาตรฐานฝ่ายผสมจะต้องด าเนินการแก้ไข 

6. ขั้นตอนการบรรจุลงขวดจะใช้เครื่องกึ่งอัตโนมัติ ซึ่งเครื่องน้ีจะสามารถก าหนดน้ าหนักท่ี
บรรจุลงขวดได้โดยเมื่อได้น้ าหนักตามท่ีต้องการแล้วจะมีเซนเซอร์ตัด พนักงานมีหน้าที่น าขวดมาที่
หัวจ่ายและกดปุ่มเร่ิมบรรจุ หลังจากน้ันจึงท าการปิดฝาด้วยมือ และสุ่มตรวจน้ าหนักของโลชั่นให้
ได้ตามมาตรฐานท่ีก าหนดไว้ ถ้าไม่เป็นไปตามเกณฑ์ต้องเข้าสู่กระบวนการแก้ไข จากน้ันน าโลชั่น
ใส่ลังไว้จนครบ 30 ขวด และจัดส่งไปยังขั้นตอนต่อไป 

7. ขั้นตอนการติดฉลาก  
8. ขั้นตอนการหุ้มพลาสติกใส โดยการน าแผ่นพลาสติกใสมาหุ้มขวด จากน้ันจึงใช้เครื่อง

เป่าลมร้อน เป่าจนซีลปิดกันสนิทดี 
9. ขั้นตอนการตรวจสอบความเรียบร้อยของขวดโดยท าการตรวจสอบ ส่ิงสกปรก ฉลาก 

รอยเชื่อมการซีลพลาสติกใส ถ้าไม่เป็นไปตามเกณฑ์ต้องเข้าสู่กระบวนการแก้ไข 
10. ขั้นตอนการบรรจุโลชั่นลงกล่องลังและจัดเก็บเข้าคลังสินค้า 
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1.              

2.                   
          

3.                  

4.           

5.                   

6.                   

7.        

8.              

9.            
                    

10.                

       

              
        

              

        

        
             

          

          

              
 

 
ภาพท่ี 3.4  แผนภาพกระบวนการผลิตโลชั่นบ ารุงผิวหน้าและกาย 
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3.2.1.3 ปัญหาที่พบในกระบวนการผลิต 
1. ผลิตสินค้าไม่เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้า 

เน่ืองจากในปี 2554 ปริมาณความต้องการของลูกค้านั้นมีมากกว่าปริมาณท่ีผลิต
ได้จริงโดยต่างกันเฉล่ียวันละ 67ขวด หรือคิดเป็น 9.29% ซึ่งทางโรงงานมีการก าหนดให้ผลิต โลชั่น
ชนิด A ท่ี 5 วัน/เดือนเน่ืองจาก พนักงานฝ่ายผลิตจะต้องผลิตผลิตภัณฑ์ประเภทอื่นๆอีก  ดังน้ันจึง
ควรลดเวลาของแต่ละกระบวนการในสายการผลิตโลชั่นชนิด  A โดยตารางแสดง ปริมาณความ
ต้องการของลูกค้า เทียบกับปริมาณท่ีผลิตได้จริง  กราฟแสดงการ เปรียบเทียบความต้องการของ
ลูกค้าและผลิตได้จริง และกราฟแสดงอัตราการผลิตโลชั่น A (ก่อนการปรับปรุง)เทียบกับเป้า
หมายความต้องการของลูกค้า ดังตารางท่ี 3.3 ภาพท่ี 3.5 และภาพท่ี 3.6ตามล าดับ 

 
ตารางท่ี 3.3 เปรียบเทียบปริมาณความต้องการลูกค้าและปริมาณท่ีผลิตได้จริงโลชั่น  ต้ังแต่เดือน  
ม.ค. ถึงเดือน ก.ย. ปี 2554 

 

เดือน 

ความต้องการของ
ลูกค้า 

ผลิตได้จริง 

ผลต่าง 
%ความ
แตกต่าง (ขวด/วัน) (ขวด/วัน) 

ม.ค. 
720 657 63 8.75 

ก.พ. 
720 645 75 10.42 

มี.ค. 
740 652 88 12.22 

เม.ย. 
700 650 50 6.94 

พ.ค. 
710 659 51 7.08 

มิ.ย. 
720 661 59 8.19 

ก.ค. 
740 649 91 12.64 

ส.ค. 
700 653 47 6.53 

ก.ย. 
730 652 78 10.83 

เฉล่ียต่อเดือน 
720 653 67 9.29 
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ภาพท่ี 3.5 กราฟเปรียบเทียบปริมาณความต้องการลูกค้าและปริมาณท่ีผลิตได้จริง 
ของโลชั่น ต้ังแต่เดือน ม.ค. ถึงเดือน ก.ย. ป ี2554 

 

 
ภาพท่ี 3.6 กราฟแสดงอัตราการผลิตโลชั่น A (ก่อนการปรับปรุง) เทียบกับเป้าหมาย 

ความต้องการของลูกค้า 
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หลังจากทราบปัญหาแล้วว่าปริมาณท่ีผลิตได้จริงไม่เพียงพอต่อปริมาณความ
ต้องการของลูกค้า  จึงจ าเป็นต้องพิจารณาว่าใน กระบวนการใดท่ีมีเวลาสูญเปล่า  ซึ่งถ้าการผลิต
โลชั่นท่ีเดือนน้ันๆไม่ทันตามความต้องการของลูกค้า  เท่ากับว่า ต้องสูญเสียยอดความต้องการนั้น
ไป  

2. สภาพปัญหาความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 
จากการส ารวจสภาพการผลิตในปัจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา สามารถวาด  

แผนภูมิการไหลของกระบวนการเพื่อแสดงภาพรวมของกระบวนการผลิตโลชั่นในส่วนงานผสมดัง
ภาพท่ี 3.7 และในส่วนงานบรรจุ ดังภาพที่ 3.8 ซึ่งรอบเวลาการผลิตเท่ากับ 0.33 นาที เท่ากับรอบ
เวลาการท างานของสถานีหุ้มพลาสติกใส เป็นสถานีท่ีเป็นคอขวด  

 



 
 

 

 

 
 

ภาพท่ี 3.7 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตโลชั่น(ขั้นตอนการผสม) 
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ภาพท่ี 3.8 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตโลชั่น(ขั้นตอนการบรรจุ) 

52 
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จาก แผนภูมิการไหล  ของกระบวนการผลิตโลชั่น สามารถที่จะน ามาระบุความสูญเปล่า 
ตามหลักความสูญเปล่า 7 ประการท่ีอาจเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตได้ดังตารางท่ี 3.4  

 
ตารางท่ี 3.4 ความสูญเปล่า 7 ประการท่ีอาจเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 

 

ความสูญเปล่า 7 ประการ 

สถานีงาน 

1.ช
ั่งเต

รีย
มวั
ตถ

ุดิบ
 

2.ต
รว
จส
อบ

คว
าม
ถูก

ต้อ
งข
อง
วัต
ถุด

ิบ 

3.ผ
สม

สา
รวั
ตถ

ุดิบ
 

4.ผ
สม

น้ า
หอ

ม 

5.ต
รว
จส
อบ

เน
ื้อโ
ลช
ั่น 

6.บ
รร
จุลุ
ขว
ดแ
ละ
ปิด

ฝา
 

7.ต
ิดฉ

ลา
ก 

8. 
หุ้ม

พล
าส
ติก

ใส
 

9. 
ตร
วจ
สอ

บค
วา
มเ
รีย
บร
้อย

ขั้น
สุด

ท้า
ย 

10
.บ
รร
จุล
งก
ล่อ

งลั
ง 

1.ความสูญเปล่าเน่ืองจากผลิตมาก
เกินไป 

          

2.ความสูญเปล่าเน่ืองจากการเก็บ
วัสดุคงคลัง 

          

3.ความสูญเปล่าเน่ืองจากการขนส่ง           
4.ความสูญเปล่าเน่ืองจากการผลิต
ของเสีย 

          

5.ความสูญเปล่าเน่ืองจาก
กระบวนการผลิตขาดประสิทธิภาพ 

          

6.ความสูญเปล่าเน่ืองจากการรอ
คอย 

          

7.ความสูญเปล่าเน่ืองจากการ
เคล่ือนไหว 
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จากตารางข้างต้นได้น ามาพิจารณาด าเนินการส ารวจและบันทึกข้อมูลความสูญ

เปล่าของแต่ละส่วนของกระบวนการผลิต ระหว่างเดือนมกราคมถึงกันยายน 2554 พบว่า

กระบวนการผลิตมีความสูญเปล่าเกิดขึ้นอยู่ 4 ประเภทคือ  (1) ความสูญเปล่าเน่ืองจากการผลิต

ของเสีย (2) ความสูญเปล่าเน่ืองจากการขนส่ง (3) ความสูญเปล่าเน่ืองจากกระบวนการผลิตขาด

ประสิทธิภาพ (4) ความสูญเปล่าเน่ืองจากการรอคอย ซึ่งมีรายละเอียดดังต่อไปน้ี 

1. ความสูญเปล่าเน่ืองจากการผลิตของเสีย 

 ของเสียในการผลิตโลชั่นในระหว่างเดือนมกราคม ถึงเดือนกันยายน เฉล่ีย

ประมาณ  1.94 % โดยเปอร์เซ็นต์ของเสียท่ีได้คิดจากจ านวนของเสียท่ีเกิดขึ้น ต่อผลผลิตท่ีท าได้

จริง ในตารางท่ี3.5 แสดงรายละเอียดของของเสีย ซึ่งมาจาก น้ าหนักของโลชั่นไม่ได้มาตรฐาน ฝา

และขวดโลชั่น มีความบกพร่อง และ หุ้มพลาสติกใสไม่เรียบร้อย 

 

ตารางท่ี 3.5 ของเสียของกระบวนการต้ังแต่เดือน มกราคม ถึงเดือน กันยายน 2554 

 
 

 

%

       

      3285 15 0.46 15 0.46 17 0.52

          3225 35 1.09 20 0.62 26 0.81

      3260 10 0.31 11 0.34 18 0.55

  ษ   3250 40 1.23 23 0.71 22 0.68

 ฤษ    3295 25 0.76 18 0.55 31 0.94

  ถ     3305 23 0.70 16 0.48 21 0.64

   ฎ   3245 17 0.52 24 0.74 14 0.43

       3265 26 0.80 18 0.55 11 0.34

       3260 31 0.95 27 0.83 16 0.49

 ฉ    3266 24.7 0.76 19.1 0.58 19.6 0.60

     
             

       

                 ญ     (    )

        
      

    ฐ  

     
   

       

%
       %   
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2. ความสูญเปล่าเน่ืองจากการขนส่ง  

   โดยการพิจารณาจากแผนผังโรงงาน ว่ามีสถานีงานท่ีท าต่อเน่ืองกันมีระยะ

ทางไกลจากกัน ซึ่งท าให้เสียระยะเวลาในการขนส่งระหว่างสถานีและ ไม่ก่อให้เกิด มูลค่าเพิ่มแก่

วัสดุ อีกท้ังยังเป็นการขนส่งท่ีไม่เหมาะสม โดยพิจารณาจากผังโรงงาน ดังแสดงในภาพท่ี 3.9 
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หมายเลข 1 2 3 4 5 6 7 

หน่วยงาน 
ชั่ง

วัตถุดิบ 
ผสม บรรจุและ

ปิดฝา 
ติดฉลาก หุ้มพลาสติก

ใส 
บรรจ ุ
ลงลัง 

คลังเก็บ
สินค้า 

ภาพท่ี 3.9  แผนผังโรงงานและเส้นทางการไหลของผลิตภัณฑ์ 
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  จากภาพท่ี  3.9   มีขั้นตอนการไหลของผลิตภัณฑ์ดังน้ี เร่ิมจากการชั่งเตรียม

วัตถุดิบท่ีบริเวณหมายเลข 1 เมื่อชั่งสารเคมีเรียบร้อยครบ แล้วจึงเดินไปท่ีห้องหมายเลข 2 ท่ีเป็น

ห้องผสมเพื่อน าวัตถุดิบไปให้พนักงานฝ่ายผสม  หลังจากผสมเสร็จแล้วจะมีการพักโลชั่นจนเย็น  

แล้วใส่น้ าหอมและย้ายมาบรรจุท่ีห้องบรรจุหมายเลข 3 เมื่อบรรจุเสร็จแล้ว จะย้ายผลิตภัณฑ์

ออกมาที่เส้นทางเดินและเข้าไปท่ี หมายเลข 4 เพื่อติดสต๊ิกเกอร์ เมื่อติดเสร็จแล้วส่งต่อไปยัง

หมายเลข  5 เพื่อ หุ้มพลาสติกใส จากน้ันส่งต่อไปท่ีหมายเลข 6 เพื่อบรรจุลงลัง หลังจากน้ัน

เคล่ือนท่ีไปท่ีหมายเลข 7 ซึ่งเป็นส่วนของ คลังสินค้า เมื่อพิจารณาแล้วจะเห็นได้ว่ามีเส้นทางการ

ไหลท่ีไม่ต่อเน่ือง วกออกมายังเส้นทางเดิน เป็นการเพิ่มระยะทางซึ่งท า ให้เสียเวลาในการขนส่ง 

และการท่ีบริเวณชั่งสารอยู่นอกตัวอาคารน้ันซึ่งนอกจากจะเสียระยะเวลาในการขนส่งแล้วยังไม่ได้

มาตรฐานการผลิต งานวิจัยน้ีจึงได้ท าการศึกษาและปรับปรุงแก้ไขผังโรงงานให้เหมาะสมต่อไป 

3. ความสูญเปล่าเน่ืองจากกระบวนการผลิตขาดประสิทธิภาพ  

 ความสูญเปล่าประเภทน้ีหมายถึงงานท่ีท าแล้วมีการส้ินเปลืองท้ังด้านเวลาและ

ค่าใช้จ่าย โดยจากการวัดรอบเวลาการผลิตแต่ละสถานีจากภาพท่ี 3.7 พบว่า สถานีงานหุ้ม

พลาสติกใสจัดเป็นสถานีงานคอขวด เน่ืองจากการผลิตล้าช้า ขาดประสิทธิภาพ โดยควรปรับ

วิธีการท างานของสถานีงานน้ีเพื่อให้ท างานได้เร็วขึ้น 

4. ความสูญเปล่าเน่ืองจากการรอคอย 

 ความสูญเปล่านี้จะเกิดขึ้นในสถานีงานติดฉลากเน่ืองจากต้องรองานจากสถานี

งานบรรจุและปิดฝา และงานตรวจสอบ จากฝ่ายคุณภาพ เน่ืองจากต้องรอให้ฝ่ายคุณภาพรับรอง

ผลิตภัณฑ์ก่อน จึงจะสามารถ ด าเนินงานขั้นต่อไปได้ โดยฝ่ายคุณภาพจะท าการตรวจสอบใน 2 

ขั้นตอนคือ ตรวจสอบคุณลักษณะของเน้ือโลชั่น และตรวจสอบน้ าหนักของโลชั่น โดยในการลด

ความสูญเปล่าเน่ืองจากการรอคอย น้ันจะพิจารณา  เวลาที่ใช้จริงในการวิเคราะห์ กับเวลาที่ใช้ใน

กระบวนการแสดงได้ดังตารางท่ี 3.6 โดยจะวิเคราะห์หาสาเหตุของเวลาที่สูญเสียไปในขั้นตอน

ต่อไป 
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ตารางท่ี 3.6 แสดงผลต่างของเวลาที่ใช้จริงกับเวลาที่ใช้ในกระบวนการ 

เวลา (min/bluk) สถานีงานตรวจสอบเนื้อโลชั่น 
เวลาในกระบวนการ 30 

เวลาที่ใช้ในการทดสอบจริง 20 
เวลาที่สูญเสียไป 10 

 

  3. สภาพปัญหาความสมดุลในสายการผลิต  
 
 จากการศึกษาสถานีงานบรรจุท้ังหมด 5 สถานีงานของกระบวนการผลิตโลชั่น 

สามารถแสดงรอบเวลาการท างานของแต่ละสถานีงาน รอบเวลาท างานของกระบวนการผลิต 

เวลารอคอย  (Idle time) และประสิทธิภาพของสถานีงานได้ดังตารางท่ี 3.7 

  

ตารางท่ี 3.7 ประสิทธิภาพของสถานีงานของกระบวนการบรรจ ุ

สถานี
งาน 

รอบเวลาการ
ท างานของ
สถานีงาน 
(นาที/ขวด)        
[1] 

รอบเวลาการ
ท างานของ
กระบวนการ 
(นาที/ขวด) 
 [2] 

เวลารอคอย 
เนื่องจาก 
สถานีงานที่ช้า 
(นาที/ขวด) 
[3] = [2] - [1] 

 
% Idle time 

 
 

[4] = ([3]/[2]) *100 

 
% Efficiency 

 
 

[5] = ([1] / [2] )*100 

6 0.27 0.33 0.06 18.18 81.82 

7 0.23 0.33 0.10 30.30 69.70 

8 0.33 0.33 0.00 0.00 100.00 

9 0.17 0.33 0.16 48.48 51.52 

10 0.05 0.33 0.28 84.55 15.45 

รวม 1.05 1.65 0.60 36.30 63.70 
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ตารางท่ี 3.8รายละเอียดของสายการผลิต 

รายการ หน่วยวัด ก่อนปรับปรุง 
รอบเวลาการผลิตของกระบวนการบรรจ ุ นาทีต่อขวด 0.33 

ขั้นตอนการบรรจุ สถานี 5 
พนักงาน คน 9 

ผลผลิตท่ีประเมินจากรอบเวลาการผลิต ขวดต่อวัน 639 
 

จากข้อมูลข้างต้นจะเห็นว่า  Idle time ของกระบวนการสูงถึง 36.30 % และ

ประสิทธิภาพกระบวนการเท่ากับ 63.70  % เน่ืองจากมีสถานีงานท่ีเป็นคอขวด ท าให้รอบเวลาการ

ท างาน  ( Cycle time)  ของกระบวนการผลิตอยู่ท่ี 0.33 นาทีต่อขวด จากน้ันศึกษารอบเวลาการ

ผลิตเพื่อหาสถานีคอขวดด้วยวิธีการดังน้ี คือ 

ขั้นตอนท่ี 1 หา จังหวะความต้องการของลูกค้า(Takt Time) เพื่อให้สามารถผลิต

สินค้าทันตามท่ีลูกค้าต้องการ จังหวะความต้องการของลูกค้า คิดจากสมการดังน้ี 

Takt Time = Available Time/Customer Demand     (1) 

จังหวะความต้องการของลูกค้าน้ันถือเป็นตัวก าหนดว่าต้องผลิตสินค้าให้ได้ 1 ชิ้น 

ภายในเวลาเท่าใดจึงจะทันกับความต้องการของลูกค้า และถือเป็นเป้าหมายของทางโรงงาน 

การค านวณ จ านวนโลชั่นท่ีลูกค้าต้องการเฉล่ีย 720 ขวดต่อวัน ท าการวิจัย

กระบวนการบรรจุจนถึงเข้าคลัง โดยจะใช้เวลาเฉล่ียวันละ  210.9 นาที โดยเวลาเฉล่ียท่ีได้คือเวลา

ท่ีใช้จริงหลังจากหักเวลาเตรียมการแล้ว จากน้ันน ามาค านวณจากสมการท่ี 1 ดังน้ี 

 Takt Time = 210.9 (นาท/ีวัน) / 720 (ขวด/วัน) 

            = 0.293นาท/ีขวด 

รอบเวลาการท างานจะมีค่าน้อยกว่าจังหวะความต้องการของลูกค้า 10% เพราะ

จะต้องเผ่ือเวลาส าหรับเครื่องจักรช ารุด (Break Down) เพื่อท่ีจะผลิตให้ทันตามท่ีลูกค้าต้องการ 

ดังน้ันรอบเวลาผลิตท่ีต้องท าให้ได้คือ  

 Takt Time  = 0.293x0.9 = 0.26 นาทีต่อขวด 
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ขั้นตอนท่ี 2 จาก Takt time สามารถวิเคราะห์หาสถานีงานท่ีเป็นคอขวดได้ดังภาพ

ท่ี 3.10 

 
ภาพท่ี 3.10 รอบเวลาท างานก่อนการปรับปรุงของกระบวนการผลิตโลชั่น(กระบวนการบรรจุ) 

 จากภาพข้างต้นพบว่า สถานีงานท่ีมีรอบเวลาการท างานสูงเกินกว่า Takt time เป็นสถานี

คอขวด คือ สถานีหุ้มพลาสติกใส และสถานีบรรจุพร้อมปิดฝา ซึ่งจะท าการวิเคราะห์หาแนว

ทางแก้ไขต่อไป 

 

3.2.1.4 สาเหตุและมาตรการการแก้ไขปัญหา 

3.2.1.4.1 การวิเคราะห์สาเหตุของความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 

1. ความสูญเปล่าเนื่องจากการผลิตของเสีย 

(1) น้ าหนักของเน้ือโลชั่นไม่ได้มาตรฐาน  การวิเคราะห์สาเหตุของการที่ขวด

โลชั่นน้ าหนักไม่ได้มาตรฐานมีขั้นตอนดังน้ี 

(ก) ท าการตรวจสอบประเภทของเครื่องมือท่ีใช้บรรจุ พบว่าเป็นเครื่อง

กึ่งอัตโนมัติ โดยเครื่องจะท าการตั้งค่าน้ าหนักมาตรฐานไว้ โดยมีค่าเบี่ยงเบนอยู่ท่ี ± 5 กรัม และให้

ท าการจ่ายเข้าขวดด้วยพนักงานท าการหมุนคันโยก และมีอายุการใช้งานนานแล้ว 
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(ข) จากการศึกษาคู่มือประกอบการใช้งานว่ามีความถี่ในการการสอบ

เทียบเครื่องมือเท่าไร โดยพบว่า ท าการสอบเทียบ เพียง 2 เดือนครั้ง จึงได้ท าการสันนิษฐานว่า 

การท่ีเน้ือโลชั่นไม่ได้น้ าหนักตามมาตรฐาน น้ันเกิดมาจากการท่ีเครื่องมีความถี่ในการสอบเทียบ

น้อยเกินไป จึงจะใช้ความถี่ในการสอบเทียบเป็นแนวทางในการด าเนินการแก้ไขปรับปรุงต่อไป 

(2) ขวดและฝามีการช ารุด การวิเคราะห์สาเหตุของการที่ขวดโลชั่นและฝามี

การช ารุดมีขั้นตอนดังน้ี 

(ก) ท าการก าหนดนิยามของการช ารุดก่อน โดยช ารุดน้ัน หมายรวมถึง 

การมีรอยแตก หรือรอยสกปรกท่ีขวด และฝาที่เป็นจุกขวดแบบหัวปั้มน้ันไม่สามารใช้งานได้ 

(ข) ท าการสอบถามพนักงานท่ีท างาน และตรวจสอบเอกสารการท างาน

พบว่า ในการท างานไม่ได้มีมาตรฐานหรือคู่มือการตรวจสอบโดยเฉพาะ อาศัยเพียงประสบการณ์

และการสังเกตของพนักงานเองในการตรวจสอบความช ารุด 

(ค) ท าการตรวจสอบสถานท่ีในการคัดแยกและตรวจสอบขวดและฝา 

พบว่าท าการตรวจสอบท่ีบริเวณห้องเก็บอุปกรณ์ ซึ่งมีแสงสว่างไม่เพียงพอและไม่มีการแยกส่วนท่ี

ใช้ตรวจสอบไว้โดยเฉพาะ ดังน้ันจึงต้องท าการแก้ไขปรับปรุงโดยการปรับปรุงท่ีกระบวนการ

ตรวจสอบ และสถานท่ีในการตรวจสอบให้มีมาตรฐาน ต่อไป 

(3) หุ้มพลาสติกใสได้ไม่สนิทเรียบร้อย การวิเคราะห์สาเหตุของการการท่ีขวด

หุ้มพลาสติกใสได้ไม่สนิทเรียบร้อยมีขั้นตอนดังน้ี 

(ก) ท าการศึกษาถึงวิธีการหุ้มพลาสติกใส พบว่า ท าการหุ้มโดยการ

ครอบพลาสติกใสท้ังขวด ซึ่งมีขนาดใหญ่และมีลักษณะท่ีซับซ้อน ท าให้การหุ้มโดยพนักงานท าการ

เป่าลมร้อน ต้องใช้ระยะเวลานาน และพนักงานเกิดความเมื่อยล้า จนท าให้การท าให้พลาสติก

แนบขวดดี มีความยากล าบาก 

(ข) จากการศึกษาการท างานจะพบว่า วิธีท างานน้ันท าให้พนักงาน

ท างานล าบากและผิดพลาด ดังน้ันจึงจะท าการศึกษาวิธีการท างานให้เหมาะสมเพื่อเป็นแนว

ทางการด าเนินการแก้ไขต่อไป 
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2. ความสูญเปล่าจากการขนส่ง 

การวิเคราะห์สาเหตุปัญหาการสูญเสียเวลาเน่ืองจากการขนส่งมีขั้นตอน

ดังต่อไปน้ี 

(ก) ศึกษาขั้นตอนการท างานท่ีเกี่ยวข้องกัน โดยในกรณีน้ีจะมี 2 ขั้นตอนท่ี

สูญเสียเวลาจากการขนส่งคือ ขั้นตอนการชั่งเตรียมวัตถุดิบ และขั้นตอนการติดฉลาก ใน

การศึกษาขั้นตอน จะดูท่ีขั้นตอนต่อเน่ืองกัน ท้ังก่อนหน้าและหลังจากจบขั้นตอนท่ีมีปัญหาไปแล้ว 

(ข)  ศึกษาขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบพบว่าขั้นตอนท่ีต่อเน่ืองจากขั้นตอนน้ี

คือ ขั้นตอนการตรวจสอบ ซึ่งขั้นตอนน้ีจะท างานในห้องผสม จึงได้ศึกษาผังโรงงานเพื่อดูเส้นทาง

การไหลของผลิตภัณฑ์ พบว่าบริเวณท่ีชั่งสารอยู่ส่วนนอกของบริเวณท่ีท าการผลิตโดยแยกไปท่ี

ห้องท่ีสร้างไว้ต่างหาก ซึ่งบริเวณท่ีท าการชั่งวัตถุดิบอยู่ไกลจากห้องผสมท าให้เสียเวลาและมี

โอกาสปนเปื้อนเชื้อระหว่างเคล่ือนย้าย โดยขั้นตอนน้ีจะยังไม่น าการปรับปรุงตามข้อก าหนด GMP 

มาพิจารณาร่วมด้วย 

(ค) ศึกษาขั้นตอนการติดฉลากพบว่า ขั้นตอนท่ีเกิดก่อนคือ การบรรจุและ

ปิดฝาซึ่งอยู่ในห้องบรรจุ และจากผังโรงงานพบว่า ในการเคล่ือนย้ายขวดจากห้องบรรจุมายัง

บริเวณห้องท่ีติดฉลากน้ัน ต้องมีการออกมายังทางเดินพนักงาน ซึ่งอาจท าให้เกิดการปนเปื้อน 

หลังจากน้ันท าการศึกษาขั้นตอนท่ีด าเนินการต่อจากการติดฉลากพบว่า ขั้นตอนท่ีติดกันไม่มีความ

สูญเปล่าจากการขนส่ง จึงพิจารณาปรับปรุงท่ีขั้นตอนจากการบรรจุ มายังท่ีติดฉลากแค่จุดเดียว 

ดังน้ันจะต้องด าเนินการปรับผังโรงงานใหม่เพื่อแก้ไขปัญหานี้ต่อไป 

 

3. ความสูญเปล่าเนื่องจากกระบวนการผลิตขาดประสิทธิภาพ  

  การวิเคราะห์สาเหตุปัญหาการสูญเสียเวลาเน่ืองจากกระบวนการผลิตขาด

ประสิทธิภาพ มีขั้นตอนดังต่อไปน้ี 

(ก) ศึกษาประโยชน์การใช้งานของพลาสติกทีหุ้ม พบว่า ในขั้นตอนการหุ้ม

พลาสติกใสน้ัน จะช่วยป้องกันส่ิงสกปรกเข้าไปปะปนกับเน้ือโลชั่น และ เพื่อให้ลูกค้าทราบว่าขวด

ยังไม่ได้ถูกเปิดใช้งาน 
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(ข) จากการศึกษาถึงประโยชน์การใช้งาน พบว่าการท่ีจะหุ้มพลาสติกใสท้ัง

ขวดซึ่งมีขนาดใหญ่น้ัน ท าให้เปลืองเวลาและงบประมาณ  อีกท้ังยังท าให้เกิดปัญหาของเสีย

เน่ืองจากพนักงานเกิดความเมื่อยล้าและขาดความช านาญในการเป่าลมร้อนให้พลาสติกแนบสนิท

กับขวด 

(ค) ท าการประชุมพนักงานเพื่อระดมสมองหาวิธีการแก้ปัญหาโดยยัง

สามารถตอบโจทย์ประโยชน์ของการหุ้มพลาสติกได้ เพื่อด าเนินการแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นต่อไป 

4. ความสูญเปล่าเนื่องจากการรอคอย 

การวิเคราะห์สาเหตุปัญหาการสูญเสียเวลาเน่ืองจากการรอคอย มีขั้นตอน

ดังต่อไปน้ี 

(1) ขั้นตอนการตรวจสอบเน้ือโลชั่น 

(ก) ศึกษาขั้นตอนการท างาน พบว่าการท่ีฝ่ายควบคุมคุณภาพจะลง

มาน าเน้ือโลชั่นไปตรวจสอบน้ัน  จะมาตามก าหนดเวลาที่ฝ่ายวางแผนการผลิตได้ก าหนดไว้ในการ

ผลิตแต่ละช่วง  ท าให้ต้องเสียเวลาในการรอคอยในขั้นตอนการตรวจสอบเน้ือโลชั่นนาน  เน่ืองจาก

บางครั้งทางฝ่ายผลิตผสมเสร็จไปแล้ว  แต่ทางฝ่ายคุณภาพยังไม่มาเก็บตัวอย่างเพราะยังไม่ถึง

เวลาที่ก าหนดไว้   

(ข) จากการวิเคราะห์ถึงสาเหตุพบว่า ปัญหานี้เกิดจากการขาดการ

ติดต่อส่ือสารระหว่างฝ่ายผลิตและฝ่ายตรวจสอบคุณภาพท่ีดีพอ ท าให้เวลามีการคลาดเคล่ือน จึง

หาแนวทางในการด าเนินการแก้ไขต่อไปเพื่อให้ฝ่ายผลิตและฝ่ายควบคุมคุณภาพสามารถท าการ

ติดต่อกันได้สะดวกและทันต่อเวลา 

(2) ขั้นตอนการติดฉลาก 

(ก) ศึกษาขั้นตอนการท างานพบว่า ต้องมีการรอคอยขวดโลชั่นท่ีท า

การบรรจุและปิดฝาเสร็จแล้วจากสถานีบรรจุ  ซึ่งเมื่อผลิตเสร็จทุกๆ 30 ขวดจึงจะท าการ

เคล่ือนย้ายมายังสถานีติดฉลาก  ท าให้เกิดเวลารอคอยขึ้นเน่ืองจาก ไม่สามารถท างานต่อเน่ืองได้

ทันที 
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(ข) ท าการศึกษาผังโรงงานพบว่า สถานีงานบรรจุและ ติดฉลากไม่ได้

อยู่ติดกัน ท าให้ต้องมีการขนส่งเป็นล็อต จึงควรท าการทดลองปรับปรุงแก้ไขผังโรงงานเพื่อให้

ท างานได้ต่อเน่ือง ลดเวลารอคอยได้ 

  3.2.1.4.2 การจัดท ามาตรการการแก้ไขปัญหา  

  การจัดท ามาตรฐานการแก้ไขปัญหา เพื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 

โดยการระดมสมองร่วมกับการอาศัยแนวทางของ ECRS ได้แก่ ( 1) การขจัดกิจกรรมงานท่ีไม่

จ าเป็น ( Eliminate) (2)การควบรวมกิจกรรม ( Combine) (3) การปรับจัดระเบียบวิธีการท างาน

ใหม่ (Rearrange) และ(4) การจัดกิจกรรมให้ง่ายขึ้น  (Simplify) ในการระดมสมองประกอบด้วย

สมาชิกจ านวน 10 คนดังต่อไปน้ี 

ตารางท่ี 3.9 แสดงสมาชิกท่ีเข้าร่วมในการระดมสมอง 

ล าดับ สมาชิก ต าแหน่ง 
1 กรรมการผู้จัดการ ประธาน 
2 ผู้วิจัย เลขาประธาน 
3 ผู้จัดการฝ่ายผลิต เจ้าของปัญหา นักคิดและนักปฏิบัติ 
4 ผู้จัดการฝ่ายควบคุมคุณภาพ เจ้าของปัญหา นักคิดและนักปฏิบัติ 
5 ผู้จัดการฝ่ายส านักงาน เจ้าของปัญหา นักคิดและนักปฏิบัติ 
6 ผู้จัดการฝ่ายจัดส่งและคลังสินค้า เจ้าของปัญหา นักคิดและนักปฏิบัติ 
7 พนักงานท่ีเกี่ยวข้องกับปัญหาของ

โรงงานจ านวน 4 คน 
นักคิดและนักปฏิบัติ 

ขั้นตอนการระดมสมอง 

1.  ประธานชี้แจงให้สมาชิกท่ีเข้าร่วมการระดมสมองทราบถึงข้อปฏิบัติในการระดม

สมอง ซึ่งมีดังน้ีคือ  

„   สมาชิกสามารถเสนอได้ครั้งละ 1 ความเห็น 

„   ไม่มีการวิพากษ์วิจารณ์ความเห็นของผู้อื่นๆ(ท้ังด้านวาจาและท่าทาง) 

„   เสนอความเห็นให้ส้ัน กระชับ  
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„  ไม่มีการแก้ไขถ้อยค าในการบันทึก ให้ใช้ถ้อยค าของผู้เสนอ 

„ สามารถพัฒนาความคิด หรือต่อยอดจากส่ิงท่ีผู้อื่นเสนอมาได้ 

„ เน้นให้ได้จ านวนมากท่ีสุด โดยไม่ต้องกังวลเร่ืองคุณภาพของความคิด 

„ ใช้ความคิดสร้างสรรค์  

โดยก าหนดเวลาให้คิดหลังจากเสนอประเด็นปัญหา ไม่เกิน 10 นาที และให้

สมาชิกแต่ละคน แสดงความคิดเห็นได้คนละไม่เกิน 5 นาที โดยเปิดโอกาสให้แสดงความคิดเห็น

ทุกคนโดยการเรียงตามคิว 

2. ประธานแจ้งถึงประเด็นปัญหาเพื่อเร่ิมการระดมความคิด  

3. สมาชิกแต่ละคนแสดงความคิดเห็นเพื่อเสนอ สาเหตุของปัญหาและมาตรการ

ในการจัดการปัญหา 

4. ผู้วิจัยท าการจดบันทึกการแสดงความคิดเห็นลงบนไวท์บอร์ด เพื่อให้สมาชิกทุก

คนเห็นความคิดเห็นท่ีได้น าเสนอแล้วและสามารถคิดต่อยอดความคิดเห็นท่ีเสนอไว้แล้วได ้

5. ท าการเสนอความคิดเห็น เรียงตามล าดับจนไม่มีผู้เสนอความคิดเห็นเพิ่มเติม

หรือหมดเวลา โดยในระหว่างน้ี สมาชิกสามารถซักถามถึงความคิดเห็นท่ีไม่เข้าใจจากผู้ท่ีน าเสนอ

ความคิดเห็นน้ันได้ 

6. ท าการตัดความคิดเห็นท่ีคล้ายคลึงหรือซ้ าและความเห็นท่ีไม่ตรงประเด็นหรือไม่

สามารถน าไปปฎิบัติได้ออกไป โดยเกณฑ์ท่ีเลือกใช้ในการพิจารณาคือ 

     „ ค่าใช้จ่ายเหมาะสม 

      „ สามารถท าได้ในเวลาที่ก าหนด 

           „ มีทรัพยากรพร้อม 

           „ สอดคล้องกับวิธีการท างาน 

           „ มีผลเชิงบวกต่อลูกค้า 

7. อภิปรายและวิเคราะห์จุดแข็งและจุดอ่อนของแต่ละความคิดเห็น เรียงล าดับ

ความส าคัญโดยใช้ผังก้างปลาช่วยในการวิเคราะห์ 

8. ประธานสรุปสาเหตุและมาตรการด าเนินการแก้ไข ท่ีได้จากการระดมสมอง  
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3.2.1.5  สรุปปัญหา สาเหตุ และมาตรการด าเนินการแก้ไข 

สามารถสรุปปัญหา สาเหตุและมาตรการด าเนินการแก้ไขของความสูญเปล่าที่พบ

ในกระบวนการผลิตได้ดังตารางท่ี 3.10 

ตารางท่ี 3.10 แสดงปัญหา สาเหตุและมาตรการด าเนินการแก้ไข 

ล าดับ ปัญหา สาเหตุ มาตรการปรับปรุง 
1 ผลิตของเสีย 

1.1น้ าหนักของเน้ือโลชั่นไม่ได้
มาตรฐาน 
 
 
 
 
 
1.2 ขวดและฝาช ารุด 
 
 
 
 
 
 
1.3 การหุ้มพลาสติกใสได้ไม่
สนิทเรียบร้อย 
 

 
1.1จากการท่ีเครื่องบรรจุมีอายุ
การใช้งานมาก และไม่ได้รับ
การสอบเทียบเป็นประจ าจึง
เกิดการเบี่ยงเบนมากกว่าค่าที่
ควรจะเป็น 
 
 
1.2 จากการท่ีสถานท่ีในการ
ตรวจสอบไม่ได้มาตรฐาน และ
ไม่มีกระบวนการตรวจสอบท่ี
เป็นมาตรฐาน 
 

 
 
1.3  จากการเมื่อยล้าของ
พนักงานและ การท่ีพลาสติกมี
ขนาดใหญ่ มีส่วนเว้าส่วนโค้ง
ของขวดหลายจุด 
 

 
1.1ด าเนินการสอบ
เทียบเครื่องบรรจุ
อย่างน้อยอาทิตย์ละ 1
ครั้งเพื่อให้เครื่อง
ท างานได้อย่าง
เท่ียงตรง 
 
1.2 จัดท าสถานท่ี
ส าหรับตรวจสอบให้มี
ท่ีเฉพาะและมีแสง
สว่างเพียงพอ จะ
จัดท าการอบรมวิธีการ
ในการตรวจสอบ และ
คู่มือการท างาน 
1.3 ท าการระดมสมอง
กับฝ่ายท่ีเกี่ยวข้องเพื่อ
หาวิธีการท่ีเหมาะสม
เพื่อความมั่นใจว่าเป็น
สินค้าใหม่ของลูกค้า
เอาไว้ได้ 
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ล าดับ ปัญหา สาเหตุ มาตรการปรับปรุง 

2. 
 

การขนส่ง เกิดจากการท่ีสถานีงานติดกัน 
อยู่ไกลกันท าให้การขนส่ง มี
ระยะทางที่ไกลขึ้น และวก
ออกมายังเส้นทางเดินของ
พนักงาน 
 

ท าการปรับผังโรงงาน 
โดยการวิเคราะห์ด้วย
แผนภูมิเมตตริกซ์ เพื่อ
ดูสถานีงานท่ีมีความ
เกี่ยวข้องกัน 
 

3. กระบวนการผลิตขาด
ประสิทธิภาพ 
3.1 ขั้นตอนการหุ้มพลาสติก
ใส 
 
 
 
3.2 รอบเวลาการผลิตสูงกว่า
จังหวะความต้องการของ
ลูกค้า (Takt time) 

 
 
3.1เกิดจากการท่ีใช้วัตถุดิบ
ส้ินเปลืองเกินประโยชน์และ
ความจ าเป็นในการหุ้ม
พลาสติกใสท้ังขวด 
 
3.2 จากการเกิดคอขวดท่ีสถานี
งาน บรรจุและปิดฝา กับสถานี
งานหุ้มพลาสติกใส 

3.1ท าการตกลงกับ
ลูกค้าถึงการปรับ  
เปล่ียนวิธีการหุ้ม
พลาสติกใส โดยเหลือ
การหุ้มแค่ปากขวด
บริเวณหัวปั้ม ซึ่งยังคง
ประโยชน์อยู่ 
เหมือนเดิม 
3.2 ปรับสมดุลภายใน
การผลิต โดยลดรอบ
เวลาการท างานของ
สถานีงานท่ีเกิดคอ
ขวด  

4 
 
 
 
 
 
 
 
 

การรอคอย 
4.1ขั้นตอนการตรวจสอบเน้ือ
โลชั่น 
 
 
 
 
 
 

 
4.1ขาดการติดต่อส่ือสารกัน
ระหว่างฝ่ายควบคุมคุณภาพ
กับฝ่ายผลิตท าให้เกิดความ
ล่าช้าในการท างาน 
 
 
 
 

 
4.1ท าการจัดหา
เครื่องมือส่ือสาร
เพื่อให้ฝ่ายผลิต
สามารถแจ้งให้ฝ่าย
ควบคุมคุณภาพมา
เก็บตัวอย่างไป
ตรวจสอบได้ในเวลาที่
เหมาะสม 
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ล าดับ              ปญัหา                   สาเหตุ    มาตรการปรับปรุง 

 4.2ขั้นตอนการติดฉลาก 4.2 จากการรองานจากสถานี
งานบรรจุ เพราะสถานีไม่ได้อยู่
ติดกันต้องรอให้มีการขนส่ง
เคล่ือนย้ายโดยท าการ
เคล่ือนย้ายมาติกฉลากทุกๆ 30 
ขวด 

4.2 ปรับผังโรงงานให้
สถานีงานอยู่ติดกัน
เพื่อให้เป็นการท างาน
แบบต่อเน่ืองลดเวลา
การรอคอยให้เป็น 0 

 

3.2.2 การศึกษาข้อมูลในเชิงคุณภาพ 

   ท าการศึกษาแนวทางจากคู่มือการปรับปรุงคุณภาพ GMP เครื่องส าอาง ซึ่งเป็น

ตัววัดมาตรฐานท่ีได้รับการรับรองจากท้ังภายในประเทศและต่างประเทศ เพื่อให้โรงงานสามารถ

ขยายฐานลูกค้าได้เพิ่มขึ้น  โดยการจัดท าระบบมาตรฐาน ASEAN GMP ซึ่งเป็นส่ิงจ าเป็นส าหรับ

ผู้ผลิตเครื่องส าอางทุกราย ท่ีจะต้องผ่านการรับรองมาตรฐานดังกล่าว เน่ืองจากหากได้รับการ

รับรองมาตรฐาน ASEAN GMP แล้วจะสามารถส่งสินค้าออกไปจ าหน่ายได้ในประเทศสมาชิกของ

อาเซียนท้ัง 10 ประเทศ โดยไม่ต้องขอการรับรองจากหน่วยงานในประเทศน้ันๆ อีก   ดังน้ัน หาก

ผู้ผลิตเครื่องส าอางของประเทศสมาชิกฯใดไม่พร้อมก็จะเสียเปรียบ   จึงจ าเป็นอย่างยิ่งต่อผู้ผลิต

เครื่องส าอางที่จะต้องรับทราบและเร่งปรับตัว เพื่อรองรับกับแนวทางการปฏิบัติการผลิตท่ีดี

เพิ่มเติมจากระบบ THAI GMP เดิมท่ีใช้อยู่   ขณะเดียวกันทางส านักงานคณะกรรมการอาหารและ

ยา (อย.) เองได้ออกข้อบังคับใช้ในปี 2551 ซึ่งทางโรงงานกรณีศึกษายังไม่ได้รับการรับรอง

มาตรฐาน เพื่อเป็นการรองรับมาตรฐานจึงได้มีการ ใช้แนวทาง GMP เป็นการปรับปรุงด้าน

คุณภาพเพื่อท่ีจะได้ยื่นขอ มาตรฐานน้ีต่อไป ซึ่งข้อก าหนด GMP น้ันจะครอบคลุมต้ังแต่สถานท่ีต้ัง

ของสถานประกอบการโครงสร้างอาคารระบบการผลิตท่ีมีความปลอดภัยและมีคุณภาพได้

มาตรฐานทุกขั้นตอนับต้ังแต่เร่ิมต้นวางแผนการผลิต    การ ควบคุมวัตถุดิบระหว่างการผลิต   

ผลิตภัณฑ์ส าเร็จ รูป การจัดเก็บ   การควบคุมคุณภาพ   และการขนส่งจนถึงผู้บริโภค โดยมีระบบ
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บันทึกข้อมูล ตรวจสอบ   และติดตามผลคุณภาพผลิตภัณฑ์รวมถึงระบบการจัดการท่ีดีในเร่ือง

สุขอนามัย (Sanitation และHygiene) เพื่อให้ผลิตภัณฑ์ข้ันสุดท้ายมีคุณภาพ  และความปลอดภัย

เป็นท่ีมั่นใจเมื่อถึงมือผู้บริโภค ท้ังน้ี GMP ยังเป็นระบบประกันคุณภาพขั้นพื้นฐานก่อนท่ีจะพัฒนา

ไปสู่ระบบประกันคุณภาพอื่นๆต่อไปเช่นระบบ HACCP (Hazards Analysis and Critical Control 

Points) และ ISO 9000 ซึ่งในงานวิจัยน้ีจะมีแนวทางในการด าเนินการดังน้ีคือ  

1. จัดต้ังคณะท างานยกระดับมาตรฐาน GMP  

2. วิเคราะห์และประเมินความไม่สอดคล้องกับระบบ GMP  ของโรงงานกรณีศึกษา 

3. การจัดฝึกอบรมให้กับผู้ประกอบการและพนักงานในหลักสูตร GMP  

4. การปรับปรุงการท างานและอุปกรณ์ท่ีจ าเป็นให้สอดคล้องกับระบบ GMP  

5. การจัดท าระบบเอกสารและแผนผังต้นแบบของอาคารผลิต  

3.2.2.1 วิธีการประเมินโรงงาน 

 ในขั้นตอนการประเมินโรงงานน้ันเพื่อให้ทราบว่า ทางโรงงานมีหลักวิธีการท างาน และ

เอกสารได้ครบตามข้อก าหนดของ GMP เพื่อให้ทราบจุดท่ีจะต้องท าการแก้ไขและปรับปรุง ซึ่งใน

การประเมินด าเนินการโดยผู้ท าการวิจัย และทีมงานจากเจ้าหน้าฝ่ายควบคุมคุณภาพของทาง

โรงงาน  หัวหน้าหน่วยงานผลิต หัวหน้าหน่วยงานธุรการ และเจ้าของโรงงาน ในการประเมิน

หน่วยงาน เจ้าหน้าที่จากหน่วยงานน้ันจะไม่ได้ร่วมประเมินด้วย ซึ่งก่อนเร่ิมการประเมินจะประชุม

สรุปความเข้าใจในแม่แบบคู่มือประเมิน และวางกฎเกณฑ์ท่ีใช้ในการวิเคราะห์ตัดสินใจเพื่อให้ไป

ในทิศทางเดียวกัน มีการแจกแจงงาน โดยการแบ่งงานให้แยกกันดูในแต่ละข้อก าหนดโดยเฉพาะ 

ซึ่งจัดเป็นการประเมินภายในองค์กร โดยหลักการประเมินน้ันอิงจากข้อก าหนดมาตรฐาน GMP 

เครื่องส าอาง (ฉบับปรับปรุง พ.ศ. 2549) มีขั้นตอนการประเมินดังน้ี 

1. ท าการจัดท าแบบฟอร์มตรวจสอบ เพื่อท าการตรวจสอบกระบวนการขั้นตอน

ต่างๆและเอกสารในการท างานของโรงงาน สามารถระบุจุดท่ีเป็น minor defect major defect 

และ critical defect เพื่อท าการให้คะแนนหาจุดบกพร่องท่ีส าคัญต่อไป 

2. ท าการจัดท าแบบฟอร์มการให้คะแนน เพื่อหา จุดส าคัญท่ีต้องท าการรีบ

ปรับปรุงแก้ไข 
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3. วิเคราะห์จากผลคะแนนเพื่อเลือกงานท่ีจะท าการปรับปรุง 

 การท าแบบประเมิน ท าโดยอิงจากคู่มือมาตรฐาน GMP ดังน้ีคือ 

1. บุคลากร 

2. อาคารสถานท่ีผลิต 

3. สถานท่ีเก็บวัตถุดิบและวัสดุอื่นๆ 

4. ระบบน้ าที่ใช้ในสถานท่ีผลิตเครื่องส าอาง 

5. วัตถุดิบ วัสดุบรรจุ และวัสดุอื่นๆ 

6. เครื่องส าอางส าเร็จภาพ 

7. ระบบป้องกันอัคคีภัย 

8. ระบบความปลอดภัยเบื้องต้น 

9. ระบบการจัดการเกี่ยวกับวัตถุดิบ วัสดุบรรจุ และเครื่องส าอางที่ไม่ได้มาตรฐาน 

10. อุปกรณ์การผลิต/บรรจ ุ

11. กระบวนการผลิต/บรรจุ 

12. การควบคุมคุณภาพ 

13. เอกสารเกี่ยวกับการผลิต 

14. การตรวจสอบตนเอง 

15. การเรียกเก็บสินค้าคืน 

16. การด าเนินการเกี่ยวกับสินค้าคืน 

17. การด าเนินการเกี่ยวกับข้อร้องเรียน 

18. การตรวจสอบเครื่องส าอางส าเร็จภาพท่ีน ากลับมาผลิตใหม่ 

 จากหัวข้อหลักๆท้ัง 18 ข้อน้ันจะมีข้อย่อยเพื่อท าการตรวจสอบอย่างละเอียดอยู่ โดย

การท าแบบฟอร์ม รายการตรวจสอบด้วยตนเองน้ันเพื่อให้สามารถตรวจสอบได้อย่างชัดเจน และ

สามารถประเมินระดับความร้ายแรงของปัญหาที่พบได้อย่างถูกต้อง ซึ่งแบบฟอร์มที่จัดท านั้น 

แสดงตัวอย่างได้ดังตารางท่ี 3.11 



ตารางที่ 3.11 รายการตรวจสอบส าหรับโรงงานผลิตเครื่องส าอางขนาดเล็ก (รายการตรวจสอบด้วยตัวเอง)                                                                                                                       

วันที่:                                                                                                                                                                                             ผู้ตรวจสอบ : 

หัวข้อที่ รายการตรวจสอบ ใช่ ไม่ใช่ 
ไม่

ตรวจ 
หมายเหตุ 

1. บุคคล 

 

 

1.1 จ านวนและคุณสมบัต ิ     
หมายเหตุ ‟ ถ้าบุคลากรในห้องปฏิบัติการทางจุล
ชีววิทยาไม่มีความรู้และประสบการณ์ ถือเป็น major 
defect 
- จ านวนผู้ปฏิบัติงานไม่เพียงพอกับปริมาณงาน และมี
คุณสมบัติไม่เหมาะสมถือเป็น minor defect 
 
 
 
 
 
 
หมายเหตุ - ฝ่ายผลิตและฝ่ายควบคุมคุณภาพ/ฝ่าย
ประกันคุณภาพ ไม่เป็นอิสระต่อกัน ถือเป็น critical 
defect 

1.1.1  มีโครงสร้างองค์กร    

1.1.2  มีท าเนียบหน้าที่การงานส าหรับงานแต่ละอย่าง    

1.1.3  พ้ืนฐานการศึกษาที่เหมาะสม ประสบการณ์หรือการฝึกอบรมของพนักงาน 
ค ำอธิบำย - พิจารณาจากจ านวนพนักงาน 
- พิจารณาจากการสอบถามพนักงานผู้ปฏิบัติงาน ปริมาณงาน 
- พนักงานที่เกี่ยวข้องกับการผลิตเคร่ืองส าอางควรมีพ้ืนฐานการศึกษาที่เหมาะสม
มีความรู้พ้ืนฐานเกี่ยวกับ GMP มีความสามารถตัดสินใจด าเนินการตามหน้าที่  ท่ี
ได้รับมอบหมาย มีความเข้าใจและรับผิดชอบในการปฏิบัติงานให้ลุล่วงไปด้วยดี  
ส าหรับพนักงานใหม่ยังไม่มีประสบการณ์ต้องได้รับการฝึกอบรม  แต่หัวหน้างาน 
(Supervisor/Foreman) ต้องมีพ้ืนฐานการศึกษาและประสบการณ์ที่เหมาะสม  

   

1.1.4  มีบุคลากรที่เกี่ยวข้องกับการผลิตเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพตามความจ าเป็น     

1.2 ฝ่ายผลิตและฝ่ายควบคุมคุณภาพ/ฝ่ายประกันคุณภาพ    
1.2.1  ก าหนดหน้าที่และความรับผิดชอบไว้ชัดเจน    
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ตารางที่ 3.11 รายการตรวจสอบส าหรับโรงงานผลิตเครื่องส าอางขนาดเล็ก (รายการตรวจสอบด้วยตัวเอง)                                                                                                                       

วันที่:                                                                                                                                                                                             ผู้ตรวจสอบ : 

หัวข้อที่ รายการตรวจสอบ ใช่ ไม่ใช่ 
ไม่

ตรวจ 
หมายเหตุ 

1. บุคคล 

 

 

1.2.2  แยกจากกันเป็นอิสระ 
ค ำอธิบำย - พิจารณาจากสายการบังคับบัญชา/โครงสร้างองค์กร 

    
 
 
 
หมายเหตุ  - ไม่มีบันทึกการฝึกอบรมพร้อมทั้งการ
ประเมินผล ถือเป็น major defect 
 
 
 
 
 
หมายเหตุ - ไม่มีการควบคุมดูแลบุคคล หรือคณะบุคคล
ที่เข้าสู่บริเวณผลิต ถือเป็นmajor defect 
 

1.3 การฝึกอบรมบุคลากร    
1.3.1  มีแผนการอบรม 

ค ำอธิบำย - มีแผนการฝึกอบรมพนักงานบรรจุใหม่ 
- มีแผนการฝึกอบรมพนักงานที่ปฏิบัติงาน และมีแผนการฝึกอบรมพิเศษ แก่
พนักงานที่ปฏิบัติงานตามความจ าเป็น เช่น ในบริเวณผลิต ผลิตภัณฑ์ที่มีโอกาส
ปนเป้ือนสูง บริเวณที่เส่ียงอันตราย เป็นต้น 
- หัวข้อการฝึกอบรมต้องได้รับความเห็นชอบจากฝ่ายผลิตและ หรือฝ่ายประกัน
คุณภาพ 

   

1.3.2  มีบันทึกการฝึกอบรมพร้อมทั้งการประเมินผล    

1.4 การควบคุมดูแลบุคลากรหรือคณะบุคคลที่เข้าสู่บริเวณผลิต 
 
 

   

1.4.1  มี SOP หรือกฎข้อบังคับ การปฏิบัติในการเข้าสู่สถานที่ผลิตหรือส่วนที่เกี่ยว     
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ตารางที่ 3.11 รายการตรวจสอบส าหรับโรงงานผลิตเครื่องส าอางขนาดเล็ก (รายการตรวจสอบด้วยตัวเอง)                                                                                                                       

วันที่:                                                                                                                                                                                             ผู้ตรวจสอบ : 

หัวข้อที่ รายการตรวจสอบ ใช่ ไม่ใช่ 
ไม่

ตรวจ 
หมายเหตุ 

1. บุคคล 

 

 

ข้องกับการผลิต  
 
หมายเหตุ 1) ไม่มีการตรวจสุขภาพพนักงาน ถือเป็น 
critical defect 
2) ไม่ตรวจสุขภาพพนักงานอย่างน้อยปีละครั้ง หรือ 
พนักงานเป็นโรคติดต่อมีบาดแผลเปิดท่ีผิวหนัง  
ปฏิบัติงานที่ต้องสัมผัสโดยตรงกับเคร่ืองส าอางถือเป็น 
major defect 
 
 
 
 
 
 

1.4.2  มีการปฏิบัติอย่างเคร่งครัด    

1.5 สุขอนามัยพนักงาน 
 

   

1.5.1  มี SOP การตรวจสุขภาพพนักงานก่อนรับเข้าปฏิบัติงานและในระหว่าง
ปฏิบัติงานให้สอดคล้องกับลักษณะหน้าที่ที่ปฏิบัติงาน 
ค าอธิบาย - การตรวจสุขภาพพนักงานใหม่ที่เกี่ยวข้องกับการผลิต/ควบคุม
คุณภาพ/ประกันคุณภาพอย่างน้อยต้องตรวจ x-ray ปอด เพ่ือบ่งชี้ว่าพนักงานไม่
เป็นโรคติดต่อที่มีผลต่อคุณภาพของเครื่องส าอาง 
- ต้อง x-ray ปอดอย่างน้อยปีละครั้งทุกคน 
- ผู้ปฏิบัติงานในบริเวณที่มีเสียงดัง ต้องมีการตรวจประสาทของการรับฟังเป็น
ประจ า 
- ผู้ปฏิบัติงานที่ต้องใช้สายตามาก จะต้องมีการตรวจสายตาเป็นประจ า 

   

1.5.2  ตรวจสุขภาพพนักงานตามที่ก าหนดไว้ใน SOP อย่างน้อยปีละครั้ง และมี
รายงานการตรวจสุขภาพพนักงานเก็บไว้เป็นหลักฐาน 
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ตารางที่ 3.11 รายการตรวจสอบส าหรับโรงงานผลิตเครื่องส าอางขนาดเล็ก (รายการตรวจสอบด้วยตัวเอง)                                                                                                                       

วันที่:                                                                                                                                                                                             ผู้ตรวจสอบ : 

หัวข้อที่ รายการตรวจสอบ ใช่ ไม่ใช่ 
ไม่

ตรวจ 
หมายเหตุ 

1. บุคคล 

 

 

ค ำอธิบำย - ใบรับรองแพทย์ไม่ถือเป็นรายงานผลการตรวจสุขภาพ   
 
 
 
 
 
 
หมายเหตุ 1) พนักงานปฏิบัติงานในห้องชั่ง ผสม บรรจุ 
สวมเส้ือผ้า รองเท้า จากภายนอกอาคาร ถือเป็น critical 
defect 
2) พนักงานอย่างน้อย 1 คน ไม่สวมชุดปฏิบัติงาน 
รองเท้า หมวก ถุงมือ ผ้าปิดปากและจมูก (mask) และ
อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส าหรับพนักงานตามความ
จ าเป็น ถือเป็น major defect 
 

1.5.3  มีการอบรมเร่ืองสุขภาพอนามัยส่วนบุคคลแก่พนักงานที่เกี่ยวข้องรวมถึงมี
บันทึกการอบรม 

   

1.5.4  พนักงานไม่เป็นโรคติดต่อไม่มีบาดแผลเปิดบริเวณผิวหนังและมีมาตรการ
ด าเนินการเม่ือพนักงานเจ็บป่วย 

   

1.5.5  มีมาตรการที่ไม่ให้พนักงานน าเครื่องดื่ม อาหาร เข้าไปรับประทานในสถานที่
ผลิต รวมถึงการสูบบุหรี่ 

 
 

   

1.6 เคร่ืองแต่งกายพนักงาน 
 

   

1.6.1  มี SOP การแต่งกายของพนักงาน    

1.6.2  มีชุดปฏิบัติงาน รองเท้า หมวก ถุงมือ ผ้าปิดปากและจมูก (mask) และ
อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส าหรับพนักงานตามความจ าเป็น  
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 เมื่อท าการประเมินด้วยรายการตรวจสอบแล้วท าการให้คะแนนลงในแบบฟอร์มการให้

คะแนน เพื่อหา จุดส าคัญท่ีต้องท าการรีบปรับปรุงแก้ไข โดยแบบฟอร์มมาจาก”คู่มือการตรวจ

ประเมินสถานท่ีผลิตเครื่องส าอางตามหลักเกณฑ์วิธีการท่ีดีในการผลิตเครื่องส าอาง ฉบับ 2004” 

ซึ่งมีแบบฟอร์มดังตารางท่ี 3.12 น้ี 

ตาราง 3.12 แสดงแบบฟอร์ม การให้คะแนนในการประเมินคุณภาพตามหลัก GMP 
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            จากตารางท่ี 3.12 ท าการวิเคราะห์จากผลคะแนนเพื่อเลือกงานท่ีจะท าการปรับปรุง ท า

การวิเคราะห์โดยจัดท าเป็นตารางสรุปผลการประเมิน เพื่อหา งานท่ีจะท าการปรับปรุงโดยเลือก

งานท่ีได้คะแนน  0 และ 1 ซึ่งคะแนนแต่ละคะแนนมีความหมายดังน้ีคือ 

0 หมายถึง ไม่ผ่านเกณฑ์การประเมิน เน่ืองจากมีการปฏิบัติงาน หรือมีข้อเท็จจริงท่ีตรวจพบซึ่งไม่

สอดคล้องกับข้อก าหนดในลักษณะท่ีเป็นข้อบกพร่องวิกฤต ( critical defect ) 

1 หมายถึง ต้องแก้ไข เน่ืองจากมีการปฏิบัติงานหรือมีข้อเท็จจริงท่ีตรวจพบ ซึ่งไม่สอดคล้องกับ

ข้อก าหนดในลักษณะท่ีเป็นข้อบกพร่องรุนแรง (major defect) 

2 หมายถึง  พอใช้ แต่พบว่ามีการปฏิบัติงานหรือมีข้อเท็จจริงท่ีตรวจพบ ซึ่งไม่สอดคล้องกับ

ข้อก าหนดในลักษณะท่ีเป็นข้อบกพร่องเล็กน้อย (minor defect) 

3 หมายถึง การปฏิบัติตามหลักเกณฑ์และข้อก าหนดได้ดีครบถ้วน 

4 หมายถึง ปฏิบัติได้ดีกว่าหลักเกณฑ์และข้อก าหนด 

N/A หมายถึง ไม่มีการประเมินในหัวข้อดังกล่าว 
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3.2.2.2 ผลการประเมินโรงงานเชิงคุณภาพ  

 จากการประเมินคุณภาพโดยผู้วิจัย และคณะผู้ตรวจสอบภายในโรงงานท่ีมา

จากฝ่ายควบคุมคุณภาพ สามารถที่จะสรุป จ านวนข้อท่ีเป็น critical defect และ major defect 

โดยสืบเน่ืองมาจากขั้นตอนรายการตรวจสอบและ ขั้นตอนตารางให้คะแนนสามารถสรุปผลได้ดัง

ดังตารางท่ี 3.13 น้ีคือ 

ตารางท่ี 3.13แสดงจ านวน defect ท่ีพบในการประเมิน 

ข้อบกพร่อง หมวด รวม 
ข้อบกพร่องวิกฤต 
(critical defect) 

1.6, 15.3 2 

ข้อบกพร่องส าคัญ 
( major defect) 

2.9, 3.5, 10.1, 10.2, 
11.2,14.1, 15.1, 16.1, 16.2 

9 

 

 หลังจากท่ีทราบหมวดท่ีไม่ผ่านการประเมินแล้วน ามาวิเคราะห์ถึงสาเหตุปัญหาที่เกิดขึ้นโดย ใช้

การวิเคราะห์เพื่อเลือกปัญหาที่จะท าการปรับปรุงแก้ไข ต่อไป โดยสามารถสรุปปัญหาที่เกิดขึ้นได้

ดังตารางท่ี3.14



 
 

 

ตารางท่ี 3.14  แสดงหัวข้อท่ีไม่ผ่านเกณฑ์และปัญหาที่พบ 

ข้อที่ หมวด หัวข้อ ปัญหาที่พบ ข้อบกพร่อง 

1 1.6 
 เครื่องแต่งกายพนักงาน พบพนักงานปฏิบัติงานในห้องบรรจุ สวมเส้ือผ้า 

จากภายนอกอาคาร 
critical 

2 2.9 ห้องชั่งวัตถุดิบ 
การออกแบบไม่เหมาะสมโดยอยู่ในบริเวณที่เปิดโล่ง

ไม่อยู่ในห้องที่มีระบบควบคุมอากาศ 
major 

3 3.5 

สถานที่เฉพาะส าหรับเครื่องส าอางที่
เรียกคืน เครื่องส าอางที่ส่งคืน วัตถุดิบ 

ผลิตภัณฑ์หรือวัสดุที่ไม่ได้มาตรฐาน 

ไม่มีสถานที่เก็บโดยเฉพาะ เก็บรวมกัน กับสินค้าที่ได้

มาตรฐาน 
major 

4 10.1 อุปกรณ์การผลิต 

1. ไม่มีการท า daily check และบันทึกการสอบเทียบ

ของอุปกรณ์การผลิตที่ใช้ในการ ชั่ง ตวงวัด เป็น
หลักฐานถูกต้องตามหลักวิชาการ ซ่ึงไม่สามารถสอบ

ย้อนกลับได้ตามระบบสากล 
2. ไม่มีป้ายแสดงสถานะความสะอาด 

 

major 

5 10.2 อุปกรณ์การบรรจุ 
ไม่มีป้ายแสดงสถานะความสะอาดภายหลังเสร็จส้ิน
การบรรจุ 
 

major 
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ตารางท่ี 3.13 แสดงหัวข้อท่ีไม่ผ่านเกณฑ์และปัญหาที่พบ (ต่อ) 

ข้อที่ หมวด หัวข้อ ปัญหาที่พบ ข้อบกพร่อง 

6 11.3 ป้ายบ่งชี้เครื่องส าอางที่ผลิต 
ไม่มีป้ายบ่งชี้ชื่อผลิตภัณฑ ์lot no. วันที่ผลิต
เครื่องส าอาง ที่อุปกรณ์การผลิต ภาชนะบรรจุ และ

หน้าห้องที่ใช้ผลิต 

major 

7 14.1 
sop ทีมงานและแผนการตรวจสอบ
ตนเอง 

ไม่มีแผนการตรวจสอบตนเอง และไม่มีการจัดท า
แผนการตรวจสอบตนเองเป็นประจ า 

major 

8 15.1 มีการจัดท า SOPการเรียกเก็บสินค้าคืน ไม่มีมีการจัดท า SOPการเรียกเก็บสินค้าคืน major 

9 15.3 
มีการประเมินประสิทธิภาพการเรียกเก็บ

สินค้าคืน 

ไม่มีระบบการจัดเก็บข้อมูลที่สามารถสืบย้อนกลับจาก

สินค้าที่จัดจ าหน่ายเพ่ือประโยชน์ในการเรียกเก็บสินค้า
คืน 

critical 

10 16.1 
มีการจัดท า SOPการด าเนินการ
เกี่ยวกับสินค้าคืน 

ไม่มีการจัดท า SOPการด าเนินการเกี่ยวกับสินค้าคืน major 

11 16.2 
มีการตรวจสอบและด าเนินการเกี่ยวกับ
สินค้าคืน 

ไม่มีการบันทึกการด าเนินงานในขั้นตอนต่างๆเกี่ยวกับ
เครื่องส าอางคืน 

major 
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  จากการตารางท่ี 3.14ท่ีได้สรุปปัญหาที่มีอยู่ท่ีสมควรได้รับการปรับปรุงแก้ไขน้ัน ใน

งานวิจัยจะเลือกท าการแก้ไขบางปัญหาเฉพาะท่ีสามารถแก้ไขได้ในระยะเวลาการท างานวิจัย

เท่านั้น โดยได้ท าการวิเคราะห์ปัญหาที่ส่งผลกระทบต่อการผลิตก่อน ซึ่งจากการประชุมกับผู้ท่ี

เกี่ยวข้อง สามารถเลือกปัญหาที่จะท าการวิจัยได้ดังตารางท่ี 3.15  คือ  

ตารางท่ี 3.15 แสดงหัวข้อท่ีจะท าการปรับปรุงแก้ไข 

ข้อที่ หมวด หัวข้อ ปัญหาที่พบ ข้อบกพร่อง 

1 1.6 เครื่องแต่งกายพนักงาน พบพนักงานปฏิบัติงานในห้องบรรจุ สวม
เส้ือผ้าจากภายนอกอาคาร 

critical 

2 2.9 ห้องชั่งวัตถุดิบ 
การออกแบบไม่เหมาะสมโดยอยู่ในบริเวณที่
เปิดโล่งไม่อยู่ในห้องที่มีระบบควบคุมอากาศ major 

3 3.5 

สถานที่เฉพาะส าหรับ
เครื่องส าอางที่เรียกคืน 
เครื่องส าอางที่ส่งคืน 
วัตถุดิบผลิตภัณฑ์หรือ
วัสดุท่ีไม่ได้มาตรฐาน 

ไม่มีสถานที่เก็บโดยเฉพาะ เก็บรวมกัน โดยท า
การติดฉลากชี้บ่งเท่านั้น 

major 

4 10.1 อุปกรณ์การผลิต 

1. ไม่มีการท า daily check และบันทึกการ
สอบเทียบของอุปกรณ์การผลิตท่ีใช้ในการ ชั่ง 
ตวงวัด เป็นหลักฐานถูกต้องตามหลักวิชาการ 
ซึ่งไม่สามารถสอบย้อนกลับได้ตามระบบสากล 
2. ไม่มีป้ายแสดงสถานะความสะอาด 

major 

5 10.2 อุปกรณ์การบรรจุ 
ไม่มีป้ายแสดงสถานะความสะอาดภายหลัง
เสร็จสิ้นการบรรจุ 

major 

6 11.3 
ป้ายบ่งชี้เครื่องส าอางที่
ผลิต 

ไม่มีป้ายบ่งชี้ชื่อผลิตภัณฑ์ lot no. วันที่ผลิต
เครื่องส าอาง ที่อุปกรณ์การผลิต ภาชนะบรรจุ 
และหน้าห้องที่ใช้ผลิต 

major 
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3.2.2.3 แนวทางแก้ไขปัญหา 

 จากปัญหาที่เลือกมาปรับปรุงสามารถวิเคราะห์หาแนวทางแก้ไขปัญหาได้ดังต่อไปน้ี คือ 

           1.เครื่องแต่งกายพนักงาน  
  การวิเคราะห์หาแนวทางการแก้ไขปัญหาการ พบพนักงานปฏิบัติงานใน
ฝ่ายผลิต สวมเส้ือผ้าจากภายนอกอาคาร  มีขั้นตอนดังต่อไปน้ี 

(ก) ท าการส ารวจเร่ืองการแต่งกายที่ผิดระเบียบพบว่านอกจากจะมีการ
สวมเส้ือผ้าจากภายนอกอาคารแล้ว ยังมีการแต่งตัวจากภายในอาคาร และน างานบางส่วนไปท า
ภายนอกอาคารอีกด้วยซึ่งไม่ได้มีการเปล่ียนเครื่องแต่งกายก่อนออกจากส่วนผลิตแต่อย่างไร 

(ข) ท าการส ารวจห้องเปล่ียนเครื่องแต่งกายว่ามีขนาดท่ีสามารถรองรับ
พนักงานได้หรือไม่ หรือมีการขาดแคลนอุปกรณ์ โดยดูจากขนาดของตู้เปล่ียนเส้ือผ้า และเน้ือท่ีท่ี
เหลือเมื่อพนักงานมีการเริ่มการท างาน ซึ่งพบว่ามีความเพียงพอและไม่แออัดเน่ืองจากพนักงานมี
การทยอยกันเข้ามาที่ห้องเปล่ียนเส้ือผ้า ครั้งละประมาณ 3-5 คน จึงสามารถตัดประเด็นขนาดของ
ห้องเปล่ียนเส้ือผ้าไปได้ 

(ค) ศึกษาข้อปฏิบัติงานภายในโรงงาน ว่ามีการระบุกฎเกณฑ์เร่ือง
ระเบียบการแต่งกายไว้ว่าอย่างไร ซึ่งพบว่า ทางโรงงานได้ออกกฎระเบียบไว้อย่างชัดเจนและ
เคร่งครัดแล้ว คือต้องท าการเปล่ียนชุด โดยการสวมเส้ือคลุม และหมวกคลุมผมก่อนเข้าภายใน
ส่วนผลิต และเมื่อออกจากส่วนผลิตแล้วต้องท าการแขวนชุดไว้ในห้องเปล่ียนชุดห้ามใส่ออกไป
ภายนอกอาคาร แต่ขาดการประชาสัมพันธ์ หรือติดป้ายประกาศบอกระเบียบแก่พนักงาน ท่ี
บริเวณส่วนการผลิตซึ่งอาจท าให้พนักงานมีการหลงลืม ก่อให้เกิดการท าผิดระเบียบได้ 

(ง) ท าการประชุมกับผู้ท่ีเกี่ยวข้องเพื่อวางระเบียบการให้ชัดเจน โดยมีการ
ประชุมร่วมกับฝ่ายบุคคลและหัวหน้าหน่วยผลิต เพื่อวางระเบียบการแต่งตัวและติดป้ายบอกข้อ
ปฏิบัติตัวที่ถูกต้องไว้บริเวณห้องแต่งตัว และมอบหมายงานให้หัวหน้าหน่วยผลิตเป็นผู้ดูแลและชี้
แจ้งกับพนักงานในหน่วยงาน อีกท้ังยังมีการเสนอบทลงโทษแก่ผู้ท่ีท าผิดระเบียบ เพื่อเป็นการ
ป้องกันการท าผิดซ้ า 
        2. ห้องชั่งวัตถุดิบ  
 การวิเคราะห์หาแนวทางการแก้ไขปัญหา ห้องชั่งวัตถุดิบไม่ได้มาตรฐาน   มี
ขั้นตอนดังต่อไปน้ี 

(ก) ท าการศึกษาระเบียบการเลือกและจัดการห้องชั่งวัตถุดิบพบว่ามี
หลักเกณฑ์ท่ีเกี่ยวข้อง โดยน ามาจากหลักปฏิบัติท่ีดีในการใช้งานเครื่องชั่งไฟฟ้าดังน้ีคือ 



83 
 

 

                   1. สถานท่ีต้ังเครื่องชั่ง ควรเป็นห้องท่ีมีลักษณะดังน้ี 
 1.1 เป็นห้องขนาดเล็ก มีประตูเขา้ ‟ ออก ด้านเดียว และเ ป็นประตูท่ีปิด เ ปิดโดย
เล่ือนด้านข้างและ ไม่ควรมีหน้า ต่าง เพื่อให้ ้สามารถควบคุมกระแสลม อุณหภูมิความดันอากาศ 
และ ความชื้น ในสภาวะท่ีเหมาะสม  
 1.2 เป็นห้องท่ี อยู่ด้ านล่างของอาคาร อยู่ห่างจากถนน จากการท างานของ
เครื่องจักรท่ีก่อให้ ้เกิดแรง ส่ันสะเทือน หรือห่างจากบริเวณท่ีมีคนเดินผ่านตลอดเวลา บริเวณท่ี
เหมาะสมในการต้ังเครื่องชั่งควรจะอยู่บ่ริเวณมุมห้อง ซึ่งเป็นบริเวณท่ีมีผลต่อการ ส่ันสะเทือนน้อย
ท่ีสุด 

1.3 ไม่ควรปูพรมภายในห้องเพื่อลดการสะสมของฝุ่นละออง 
1.4 ไม่่ควรวางเครื่อง ชั่งไว้ ้ใกล้้ประตูหรือหน้า ต่าง หรือวางในแนวทิศทางลมของ

เครื่องปรับอากาศ  
1.5 ไม่ควรวางเครื่องชั่งบริเวณท่ีแสงแดดส่องถึง  
1.6 ไม่ค่วรวางเครื่องชั่งไว้ใกล้้กับเครื่องมือท่ีเป็นแหล่งก าเนิดความร้อนหรือ

เครื่องมือท่ีมีพัดลมระบายอากาศอยู่่ภายในเครื่อง  
                   2. อุณหภูมิ   
 ห้องต้ังเครื่องชั่ง ควรมีการควบคุมอุณหภูมิให้ ้คงท่ี  เพื่อให้ ้เครื่องชั่งสามารถอ่าน
ค่าน ้าหนักได้ ้อย่างถูกต้อง อุณหภูมิห้องควรอยู่ใ นช่ ่วงอุณหภูมิท่ีก าหนดตามคุณลักษณะเฉพาะ
ของเครื่องชั่ง โดยท่ัวไปมักก าหนดอุณหภูมิท่ีเหมาะสมกับการท างานของเครื่องชั่งในช่วง10‟30⁰C  
  3. ความชื้นสัมพัทธ์ 
 ความชื้นภายในห้ ้องเครื่อง ชั่งก็เป็นอีกส่ิงหน่ึงท่ีมีผลต ่อน ้าหนักท่ี ชั่งได้ดังน้ันจึง     
ต้องควบคุมความชื้นในห ้องเครื่องชั่งให้้เหมาะสมและคงท่ีความชื้นสัมพัทธ์ ์ท่ีเหมาะสมซึ่งจะอยู ่
ในช่ว่ง 45 ‟ 60 % หากความชื้นสัมพัทธ์์น้อยกว่า 45 % จะท าให้อากาศแห้งเกินไป 
 4. โต๊ะวางเครื่องชั่ง   
 โต๊ะท่ีน ามาใช้วางเครื่อง ชั่ง ส่วนใหญ่ ่มักท าด้วยหิน มีความหนาไม่ ่น้อยกว่า 40 
มิลลิเมตร มีผิวหน้าเรียบ แข็งแรง มั่นคง ไม่ ่ยุบตัวง่าย ไม ่ใช้โต๊ะท่ีท าด้วยเหล็กหรือคอนกรีตเสริม
เหล็กมาใช้้วางเครื่องชั่ง เน่ืองจาก อาจมีผลกระทบต่ออ านาจ สนามแม่เหล็ก ท่ีอยู่ภายในเครื่อง ชั่ง
ท าให้้การอ่านค่าของการชั่งน้ าหนักผิดพลาด  
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(ข) ท าการประชุมเพื่อหาข้อตกลงในการปรับย้ายต าแหน่งของบริเวณการ

ชั่งวัตถุดิบให้ตรงตามหลักใน ข้อ ก ให้ได้มากท่ีสุด โดยน าผังโรงงานมาพิจารณาเพื่อย้ายและสร้าง

ห้องชั่งสารให้ได้มาตรฐานซึ่งสามารถแสดงแผนผังได้ดังภาพที่ 3.11 
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ตารางแสดงต าแหน่งของการท างานในผังโรงงาน 

หมาย 
เลข 

ประเภท หมาย 
เลข 

ประเภท หมาย 
เลข 

ประเภท 

1 ประตูทางเข้าวัตถุดิบ 7 ห้องเก็บอุปกรณ์ผสม 13 คลังสินค้า 

2 ประตูทางเข้าพนักงาน 8 ห้องซักล้าง 14 ห้องรับรอง 

3 ห้องว่าง 9 ห้องผสม 15 ห้องเก็บวัตถุดิบ 
4 ห้องเปล่ียนชุด 10 ห้องบรรจ ุ 16 โต๊ะชั่งสาร 

5 ห้องเก็บวัสดุบรรจ ุ 11 ห้องเก็บวัตถุดิบรอบรรจ ุ 17 บริเวณซ่อมบ ารุงเครื่องจักร 

6 ห้องผสม 12 ห้องงานเบ็ดเตล็ด   

ภาพท่ี 3.11 แสดงผังโรงงานก่อนการปรับปรุง 

   จากภาพท่ี 3.11 จุดท่ีชั่งอยู่บริเวณหมายเลข 16 ซึ่งเป็นบริเวณเปิดโล่ง 

ต้ังอยู่ภายนอกข้างห้องเก็บสารเคมี ซึ่งไม่ได้มาตรฐาน ท าการทดลองย้ายจุดท่ีชั่งไปยังบริเวณท่ี

ก าหนดไว้ เพื่อดูถึงความสะดวกและความเหมาะสม และเมื่อท าการเลือกจุดท่ีย้ายท่ีเหมาะสม
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ท่ีสุดได้แล้วจึงท าการปรับปรุงบริเวณน้ันให้ได้มาตรฐานท้ังทางด้านความสะอาด อุณหภูมิ และ

ความชื้น 

3. สถานท่ีเฉพาะส าหรับเครื่องส าอางที่เรียกคืน เครื่องส าอางที่ส่งคืน วัตถุดิบ

ผลิตภัณฑ์หรือ วัสดุท่ีไม่ได้มาตรฐาน 

             การวเิคราะห์หาแนวทางการแกไ้ขปญัหาไมม่กีารจดั สถานท่ีเฉพาะส าหรับ
เครื่องส าอางที่เรียกคืน  เครื่องส าอางที่ส่งคืน วัตถุดิบผลิตภัณฑ์หรือวัสดุท่ีไม่ได้มาตรฐาน  มี
ขั้นตอนดังต่อไปน้ี 

(ก) ศึกษาผังโรงงานเพื่อหาบริเวณ ท่ีเป็นสัดส่วนแล้วท าการแยกเก็บ
โดยเฉพาะ ไม่เก็บร่วมห้องกับของท่ีได้มาตรฐาน โดยศึกษาจากภาพท่ี 6.1  

(ข) เมื่อหาสถานท่ีได้แล้วจัดแยกแต่ละชนิด และรุ่นให้เป็นสัดส่วน โดย
แบ่งแยกเป็นโซนๆและติดป้ายระบุให้ชัดเจน มีการน าชั้นวางมาใช้ เพื่อเพิ่มพื้นท่ีในการเก็บ 

(ค) มีพนักงานดูแลไม่ให้น าของท่ีส่งคืนมาออกไปใช้โดยไม่ได้รับอนุญาต 
เพื่อป้องกันของไม่ดีปนไปกับสินค้าที่ดี 

4. อุปกรณ์การผลิต 

    การวิเคราะห์หาแนวทางการแก้ไขปัญหา อุปกรณ์การผลิต 1. ไม่มีการท า 

daily check และบันทึกการสอบเทียบของอุปกรณ์การผลิตท่ีใช้ในการ ชั่ง ตวงวัด เป็นหลักฐาน

ถูกต้องตามหลักวิชาการ ซึ่งไม่สามารถสอบย้อนกลับได้ตามระบบสากล 2. ไม่มีป้ายแสดงสถานะ

ความสะอาด  

(ก) ท าการตรวจสอบและระบุอุปกรณ์ท่ีต้องได้รับการสอบเทียบเป็น

ประจ าทุกวันในฝ่ายผลิตเพื่อจะได้จัดท าบันทึกการสอบเทียบประจ าวัน จัดท าบันทึกการสอบเทียบ 

โดยให้มีบันทึกและอุปกรณ์สอบเทียบเก็บอยู่ ณ บริเวณใกล้กับอุปกรณ์ท่ีจะต้องมีการสอบ 

(ข) ก าหนดพนักงานท่ีรับผิดชอบในการท าหน้าที่ โดยมีการแบ่งเวร 

(ค) จัดอบรมความรู้พนักงานเรื่องการสอบเทียบประจ าวันกับพนักงาน

ผู้รับผิดชอบ เพื่อให้สามารถท าการสอบเทียบประจ าวันและจดบันทึกได้อย่างถูกต้อง 
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(ง) จัดท าป้ายแสดงสถานะความสะอาด ไว้ท่ีอุปกรณ์การผลิตท่ีใช้งาน ซึ่ง

ป้ายแสดงสถานะความสะอาดแบ่งออกเป็น 2 แบบ คือ ป้ายแสดงสถานะรอการท าความสะอาด

ภายหลังเสร็จส้ินการผลิต และแสดงสถานะ การท าความสะอาดแล้ว 

5. อุปกรณ์การบรรจ ุ

   การวิเคราะห์หาแนวทางการแก้ไขปัญหา อุปกรณ์การ บรรจุ  ไม่มีการท า 

ป้ายแสดงสถานะความสะอาด  ซึ่งท าให้ขาดบันทึกการตรวจสอบก่อนการใช้เพื่อป้องกันการ

ปนเปื้อนของผลิตภัณฑ์ก่อนหน้า และไม่มีการแสดงสถานะรอการท าความสะอาดภายหลังเสร็จ

ส้ินการบรรจุ 

(ก) ท าการก าหนดพนักงานท่ีรับผิดชอบในการท าหน้าที่ โดยมีการแบ่งเวร  

(ข) ท าการอบรมพนักงานผู้รับผิดชอบ เพื่อให้สามารถท าการตรวจสอบ

และจดบันทึกได้อย่างถูกต้อง 

(ค) จัดท าป้ายแสดงสถานะความสะอาด ไว้ท่ีอุปกรณ์การผลิตท่ีใช้งาน ซึ่ง

ป้ายแสดงสถานะความสะอาดแบ่งออกเป็น 2 แบบ คือ ป้ายแสดงสถานะรอการท าความสะอาด

ภายหลังเสร็จส้ินการผลิต และแสดงสถานะ การท าความสะอาดแล้ว 

6. ป้ายบ่งชี้เครื่องส าอางที่ผลิต 

 การวิเคราะห์หาแนวทางการแก้ไขปัญหา ไม่มีป้ายบ่งชี้ชื่อผลิตภัณฑ์ lot no. 
วันท่ีผลิตเครื่องส าอาง ท่ีอุปกรณ์การผลิต ภาชนะบรรจุ และหน้าห้องท่ีใช้ผลิต 

(ก) จัดท าป้ายบ่งชี้เครื่องส าอางที่ผลิต โดยท าการระบุ ชื่อผลิตภัณฑ์ 
หมายเลขล็อตทีผลิต วันท่ีผลิตเครื่องส าอาง โดยน าไปติดไว้ยังอุปกรณ์การผลิต คือ ถังผสม เครื่อง
บรรจุ และหน้าห้องท่ีใช้ผลิต โดยป้ายต้องท าในลักษณะท่ีเป็นซอง สามารถเปล่ียนได้ เน่ืองจากมี
การใช้งานเครื่องจักรและห้องผสมร่วมกันหลายผลิตภัณฑ์ 

(ข)  ก าหนดพนักงานผู้รับผิดชอบ ท่ีจะเป็นคนเปล่ียนป้ายบ่งชี้  
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3.3 สรุป 

     เน้ือหาในบทท่ี 3 น้ีจะเป็นรายละเอียดของโรงงานท่ีได้น าเอามาเป็นกรณีศึกษาซึ่งจะบอก
ถึงลักษณะขององค์กร และ โครงสร้างภายในองค์กร พร้อมท้ัง น าปัญหาของโรงงานท่ีพบท้ังด้าน
ปริมาณ และด้านคุณภาพ วิธีการเลือกสินค้าต้นแบบ การวิเคราะห์สภาพปัญหาของโรงงาน 
สาเหตุท่ีท าให้เกิดปัญหาแนวทางการแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้น  การปรับปรุงโรงงานด้วยหลักการความ
สูญเปล่า 7 ประการและปรับปรุงตามข้อก าหนด GMP และแนวทางการแก้ไขปัญหาท่ีพบ 



 
 

บทท่ี 4 

การด าเนินการปรับปรุงโรงงานกรณีศึกษา 

 เน้ือหาบทน้ีจะกล่าวถึงการปรับปรุงแก้ไขปัญหา ซึ่งได้มีการแบ่งการแก้ปัญหาอยู่ 2 ส่วน

คือ การแก้ไขปัญหาความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต และการปรับสมดุลในสายการผลิต โดย

ด าเนินการตามแนวทางการแก้ปัญหาที่ได้จากการวิเคราะห์ในบทท่ี 3 

4.1 การลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 

 จากการวิเคราะห์ปัญหาในบทท่ี 3 จะด าเนินการแก้ไขปัญหาจากความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น

ในกระบวนการผลิต ดังต่อไปน้ี 

1. ความสูญเปล่าเนื่องจากการผลิตของเสีย 

1.1 น้ าหนักของเน้ือโลชั่นไม่ได้มาตรฐาน 

                        (1) ศึกษาสภาพและวิธีการท างานปัจจุบันของกระบวนการผลิต ซึ่งการท างานน้ัน

จัดให้มีการสอบเทียบเครื่องจักรทุกๆ 2 เดือน และไม่มีแผนการบ ารุงรักษาเครื่องจักร 

                      (2) ท าการขออนุมัติการสอบเทียบเครื่องจักรเป็นสัปดาห์ละครั้งก่อนการเริ่มท างาน 

                      (3) จัดประชมุร่วมกันของพนักงานและท าแผนการบ ารุงรักษาเครื่องจักร เพื่อให้

เครื่องจักรมีประสิทธิภาพการท างานท่ีดีและท าให้ไม่เกิดของเสียขึ้น 

                 1.2  ขวดและฝามีการช ารุด 

          (1) ศึกษาสภาพและวิธีการท างานปัจจุบันของกระบวนการผลิต พบว่าการท างาน

ไม่ได้มาตรฐาน  ไม่มีคู่มือในการตรวจสอบ และขาดสถานท่ีท่ีเหมาะสมในการคัดแยก  และ

ตรวจสอบขวดและฝา 

           (2) จัดสถานท่ีในห้องเก็บบรรจุภัณฑ์โดยการจัดโต๊ะ และโคมไฟไว้ที่มุมห้องด้าน

หน่ึงเน่ืองจากเดิมไม่มีจุดตรวจสอบและแสงสว่างในห้องไม่เพียงพอ 

          (3) จัดท าคู่มือการตรวจสอบ เพื่อให้พนักงานสามารถท างานได้อย่างถูกต้อง  ถึงแม้

จะไม่มีประสบการณ์ในการท างานตรวจสอบมาก่อน
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 1.3  หุ้มพลาสติกใสได้ไม่สนิทเรียบร้อย  

      (1) ศึกษาสภาพและวิธีการท างานปัจจุบันของกระบวนการผลิต พบว่าเกิดจาก

พลาสติกท่ีใช้หุ้มมีขนาดใหญ่ และต้องท าการเป่าลมร้อนด้วยมือท าให้พนักงานเกิดความเมื่อยล้า 

และมีจุดโค้งเว้าของขวดหลายต าแหน่งท าให้เกิดความบกพร่องได้ง่าย 

      (2) ท าการประชุมร่วมกัน เพื่อหาข้อตกลงและขอความคิดเห็นและยินยอมกับลูกค้า

ในการปรับลดการหุ้มพลาสติกใสให้เหลือแค่บริเวณขวด 

      (3) หลังจากการตกลงเรียบร้อยแล้ว จึงได้ท าการปรับลดขนาดพลาสติกท่ีใช้หุ้ม 

จากเดิมหุ้มท้ังขวดให้เหลือแค่บริเวณหัวปั้ม หรือฝานั่นเอง  

      (4) ท าการทดลอง ให้พนักงาน เป่าลมร้อนพลาสติกใสให้สนิทเรียบร้อย พบว่า

พนักงานท างานได้ดีขึ้น ของเสียลดลง  

จากการลดความสูญเปล่าเน่ืองจากการผลิตของเสีย หลังจากท าการปรับปรุงได้ท า

การเก็บข้อมูลเป็นเวลา 5 เดือน พบว่าสามารถลดของเสียลงเหลือ 0.16  0.21 และ 0.19 

เปอร์เซ็นต์  ตามล าดับ  ซึ่งสามารถแสดงผลได้ดังตารางท่ี 4.1 

ตารางท่ี 4.1 แสดงของเสียของกระบวนการต้ังแต่เดือน กุมภาพันธ์  ถึงเดือน มิถุนายน 2555 (หลัง

ปรับปรุง) 

เดือน 
ปริมาณ
ที่ผลิต
ได้จริง 

จ านวนผลผลิตที่สูญเสีย (ชิ้น) 

น้ าหนัก
ไม่ได้

มาตรฐาน 

% 
ของ
เสีย 

ฝาและ
ขวด

บกพร่อง 

% 
ของ
เสีย 

หุ้ม
พลาสติก
ใสไม่เรียบ 

% 
ของ
เสีย 

    กุมภาพันธ์ 4625 7 0.15 8 0.17 10 0.22 

มีนาคม 4650 5 0.11 10 0.22 7 0.15 

เมษายน 4500 9 0.20 11 0.24 13 0.29 

พฤษภาคม 4670 6 0.13 7 0.15 8 0.17 

มิถุนายน 4695 11 0.23 12 0.26 7 0.15 

เฉล่ีย 4628 7.6 0.16 9.60 0.21 9 0.19 
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2. ความสูญเปล่าเนื่องจากการขนส่ง  

     (1) ศึกษาสภาพและวิธีการท างานปัจจุบันของกระบวนการผลิต โดยพิจารณาจากผัง

โรงงาน ดังภาพที่ 4.1 

2000.00

2
0

0
0

.0
0

2000.00

1000.00

2500.00

1000.00

2500.00

2
5

0
0

.0
0

3
0

0
0
.0

0

3
0

0
0
.0

0
3

0
0

0
.0

0
1

5
0

0
.0

0
3

5
0

0
.0

0
2

0
0

0
.0

0

4
0

0
0

.0
0

3
5

0
0
.0

0
3

0
0

0
.0

0

2500.00

5
5

0
0

.0
0

5
5

0
0
.0

0

2000.00 2000.00

1
5

0
0

.0
0

4600.02

1
5

0
0

.0
0

2
5

0
0
.0

0

2000.00

2000.00

2
0

0
0
.0

0

1

2

3

6            5             4

1

 

3000.00

7
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หน่วยงาน 
ชั่งวัตถุดิบ ผสม บรรจุและ

ปิดฝา 
ติดฉลาก หุ้มพลาสติก

ใส 
บรรจุลงลัง คลังเก็บ

สินค้า 

ภาพท่ี 4.1  แผนผังโรงงานและเส้นทางการไหลของผลิตภัณฑ์ (ก่อนการปรับปรุง) 
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 จากภาพท่ี  4.1 มีขั้นตอนการไหลของผลิตภัณฑ์ดังน้ี เร่ิมจากการชั่งเตรียมวัตถุดิบ ท่ี

บริเวณหมายเลข 1 เมื่อชั่งสารเคมีเรียบร้อยครบ แล้วจึงเดินไปท่ีห้องหมายเลข 2 ท่ีเป็นห้องผสม

เพื่อน าวัตถุดิบไปให้พนักงานฝ่ายผสม  หลังจากผสมเสร็จแล้วพักโลชั่นจนเย็น  แล้วจึง น ามาใส่

น้ าหอมและย้ายมาบรรจุท่ีห้องบรรจุหมายเลข 3 เมื่อบรรจุเสร็จแล้ว จะย้ายผลิตภัณฑ์ออกมาที่

เส้นทางเดินและเข้าไปท่ี หมายเลข 4 เพื่อติดสต๊ิกเกอร์ เมื่อติดเสร็จแล้วส่งต่อไปยังหมายเลข  5 

เพื่อ หุ้มพลาสติกใส จากน้ันส่งต่อไปท่ีหมายเลข 6 เพื่อ บรรจุลงลัง หลังจากน้ันเคล่ือนท่ีไปท่ี

หมายเลข 7 ซึ่งเป็นส่วนของคลังสินค้า  

     (2) ท าการพิจารณา แผนผังและเส้นทางการไหลเดิมพบว่าว่ามีเส้นทางการไหลท่ีไม่

ต่อเน่ือง วกออกมายังเส้นทางเดินเป็นการเพิ่มระยะทางซึ่งท าให้เสียเวลาในการขนส่ง และการท่ี

บริเวณชั่งสารอยู่นอกตัวอาคารน้ันซึ่งนอกจากจะเสียระยะเวลาในการขนส่ง 

     (3) ท าการประชุมร่วมกันกับทุกฝ่ายเพื่อวางแผนผังโรงงานใหม่ โดยการจากระดม

ความคิดเห็นแล้วสามารถ ปรับผังโรงงานใหม่ได้ตามภาพท่ี 4.2 ซึ่งผังโรงงานแบบน้ียังไม่รวมการ

ปรับผังโรงงานเพื่อย้ายบริเวณชั่งสาร โดยจะกล่าวถึงต่อไปในเร่ืองของการปรับปรุงตามข้อก าหนด 

GMP 
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ภาพท่ี 4.2  แผนผังโรงงานและเส้นทางการไหลของผลิตภัณฑ์ (หลังการปรับปรุง) 

หมายเลข 1 2 3 4 5 6 7 

หน่วยงาน 
ชั่งวัตถุดิบ ผสม บรรจุและ

ปิดฝา 
ติดฉลาก หุ้มพลาสติก

ใส 
บรรจุลงลัง คลังเก็บ

สินค้า 
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จากภาพท่ี  4.2 มีขั้นตอนการไหลของผลิตภัณฑ์ดังน้ีคือ หมายเลข 1 เป็นห้องชั่งสาร

ภายในตัวอาคาร น าสารไปส่งยังห้องผสม พนักงานรับสารและตรวจสอบความถูกต้องท่ีห้อง

หมายเลข 2  ซึ่งเป็นห้อง ผสม จากน้ันผสมและพักท้ิงไว้ เมื่อมีการบรรจุเคล่ือนย้ายมายังห้อง

หมายเลข 3 เพื่อบรรจุและปิดฝา  จากน้ันเคล่ือนย้าย ไปยังห้องหมายเลข 4  ซึ่งมีสถานีงาน การติด

ฉลาก หุ้มพลาสติกใส  และใส่ลังท่ีบริเวณ น้ี แล้วจึงท าการจัดส่งต่อไปเก็บยังคลังสินค้า  โดยผังน้ี

ต้องท าการเพิ่มประตูเล่ือนระหว่าง 2 ห้อง เพื่อให้สามารถส่งต่องานได้อย่างต่อเน่ือง และจัดโต๊ะ

สถานีงานให้ต่อเน่ืองกันโดยไม่ต้องอ้อมออกมายังทางเดิน ซึ่งจะท าให้พนักงาน ลดเวลาการขนส่ง 

ลงไปได้ 

 จากผลการปรับปรุงผังโรงงานสามารถลดความสูญเปล่าจากการขนส่งได้ โดยจาก

ขั้นตอนการบรรจุและปิดฝาไปยังขั้นตอนการติดฉลาก ลดระยะทางจาก 6 เมตร เหลือ 1.5 เมตร 

และท าให้ลดระยะเวลาจากเดิมซึ่งต้องมีการรอคอย เป็นการท างานแบบต่อเน่ือง  

3. ความสูญเปล่าเนื่องจากกระบวนการผลิตขาดประสิทธิภาพ  

     (1) ศึกษาสภาพและวิธีการท างานปัจจุบันของกระบวนการผลิต พบว่าเกิดจาก

พลาสติกท่ีใช้หุ้มมีขนาดใหญ่  ซึ่งเกินความวัตถุประสงค์ท่ีใช้เพื่อป้องกันส่ิงสกปรกปนเปื้อน และ

เพื่อให้ลูกค้ามั่นใจว่าเป็นของใหม่ 

      (2) ท าการประชุมร่วมกัน เพื่อหาข้อตกลงและขอความคิดเห็นและยินยอมกับลูกค้าใน

การปรับลดการหุ้มพลาสติกใสให้เหลือแค่บริเวณหัวปั้ม 

      (3) หลังจากการตกลงเรียบร้อยแล้ว จึงได้ท าการปรับลดขนาดพลาสติกท่ีใช้หุ้ม จาก

เดิมหุ้มท้ังขวดให้เหลือแค่บริเวณหัวปั้ม หรือฝานั่นเอง  

      (4) หลังจากการปรับลด ท าการจับเวลากระบวนการผลิตพบว่า จากเดิม ใช้เวลา 0.33 

นาที/ขวด ลดเหลือ 0.083 นาท/ีขวด 
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4. ความสูญเปล่าเนื่องจากการรอคอย 

4.1 ขั้นตอนการตรวจสอบเน้ือโลชั่น 

(1) ศึกษาสภาพและวิธีการท างานปัจจุบันของกระบวนการผสม พบว่าเกิดเน่ืองจาก

ขาดการติดต่อส่ือสารระหว่างฝ่ายผลิตและฝ่ายควบคุมคุณภาพท่ีดีพอ 

(2)  ท าการประชุมร่วมกัน เพื่อหา ข้อสรุปส าหรับการแก้ปัญหา และได้ข้อสรุปโดย

การจัดซื้อ วิทยุส่ือสาร 2 ทาง โดยไว้ท่ีสถานีงานผสม กับ ฝ่ายควบคุมคุณภาพ 

(3) หลังจากการทดลองใช้โดยมีข้อตกลงว่า ก่อนการผลิตเสร็จประมาณ 5 นาทีให้

สถานีงานผสมท าการวิทยุเรียกไปยังฝ่ายควบคุมคุณภาพเพื่อให้สะสางงานท่ีค้างและพร้อมท่ีมา

เก็บตัวอย่างเน้ือโลชั่นไปท าการตรวจสอบคุณลักษณะ 

(4) วิธีการติดต่อประเภทน่ีท าให้ส่ือสารกันได้อย่างรวดเร็ว เมื่อผลการตรวจสอบ

ผ่านทางฝ่ายควบคุมคุณภาพสามารถบอกผ่านทางวิทยุส่ือสารมาได้ทันที หรือถ้าฝ่ายใดมีปัญหา

สามารถแจ้งไปยังอีกฝ่ายได้อย่างทันท่วงที เพื่อลดปัญหาอื่นๆท่ีจะเกิดขึ้นได้ในอนาคต 

(5) วิธีการน้ีสามารถลดเวลาในขั้นตอนการตรวจสอบคุณลักษณะโลชั่น จากเดิมใช้

เวลา 30 min/bulk  ลดลงเหลือ 20 min/bulk 

4.2 ขั้นตอนการติดฉลาก 

(1) ศึกษาสภาพและวิธีการท างานปัจจุบันของกระบวนการบรรจุ พบว่าเกิด

เน่ืองจากสถานีงานไม่ติดกัน ท าให้ต้องมีการขนส่ง ซึ่งจะท าการขนส่งครั้งละ 30 ขวด ท าให้

เสียเวลารอคอย 

(2) ท าการประชุมร่วมกัน เพื่อหาข้อตกลงได้ผลคือ ท าการปรับผังโรงงาน ดังแสดง

ในหัวข้อท่ี 4.1.2 ความสูญเปล่าจากการขนส่ง 

(3) ผลจาการการปรับผัง ท าให้สามารถขจัดเวลารอคอยในกระบวนการ เน่ืองจาก

เป็นกระบวนการแบบต่อเน่ือง 
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4.2 การปรับสมดุลในสายการผลิต 

 จากรอบเวลาการผลิตเดิม ไม่สามารถผลิตได้ทันตามความต้องการของลูกค้า ดังน้ันจึง

พิจารณาสถานีงานท่ีท าให้เกิดความล่าช้า เป็นคอขวดในกระบวนการผลิตมาปรับปรุงแก้ไข โดย

เลือก สถานีงานหุ้มพลาสติกใส และสถานีงานติดฉลาก มาพิจารณาด าเนินการแก้ไขปรับปรุง 

 1. สถานีงานบรรจุและปิดฝา (สถานีงานที่ 6) 

   หลังจากท าการประชุมร่วมกัน ซึ่งได้ข้อตกลงว่า จะท าการปรับผังโรงงาน ดังแสดง

ในหัวข้อท่ี 4.1.2 ความสูญเปล่าจากการขนส่ง  ซึ่งผลจาการการปรับผัง ท าให้เวลารอคอยใน

ขั้นตอนติดฉลากลดลง เน่ืองจากเป็นกระบวนการแบบต่อเน่ือง ดังน้ันจากรอบเวลาท างาน 0.27 

นาที/ ขวด เหลือ 0.23 นาท/ีขวด 

2. สถานีงานหุ้มพลาสติกใส (สถานีงานที่ 8) 

    หลังจากท าการประชุมร่วมกัน และได้ข้อตกลงว่า  จะท าการปรับลดขนาดพลาสติกท่ี

ใช้หุ้ม จากเดิมหุ้มท้ังขวดให้เหลือแค่บริเวณหัวปั้มหรือฝา   ซึ่งหลังจากการปรับลดแล้ว ท าการจับ

เวลากระบวนการผลิตพบว่า จากเดิม ใช้เวลา 0.33 นาที/ขวด ลดเหลือ 0.083 นาท/ีขวด 

   

4.3 การปรับปรุงให้เป็นไปตามข้อก าหนด GMP เครื่องส าอาง 

 จากบทท่ี 3 ท่ีได้มีการน าGMP เข้ามาประเมินโรงงาน นอกจากจะดูแลเร่ืองผังโรงงานแล้ว

ยังมีส่วนท่ีไม่ผ่านการประเมินอีกหลายส่วนท่ีต้องมีการวางแผนด าเนินการแก้ไข ซึ่งในระยะเวลา

ของงานวิจัยท่ีท าได้น้ันจะท าการเลือกปรับปรุงเฉพาะบางหัวข้อเท่านั้น ส่วนหัวข้ออื่นๆท่ียังไม่ผ่าน

ข้อก าหนด GMP เครื่องส าอางนั้นจะใช้งานวิจัยน้ีเป็นแนวทางปรับปรุงต่อไปในอนาคต  

4.3.1 เครื่องแต่งกายพนักงาน 

 1. ท าการประชุมกับผู้ท่ีเกี่ยวข้องเพื่อวางระเบียบการให้ชัดเจน โดยมีการประชุม
ร่วมกับฝ่ายบุคคลและหัวหน้าหน่วยผลิต เพื่อวางระเบียบการแต่งตัวและติดป้ายบอกข้อปฏิบัติตัว
ท่ีถูกต้องและเข้าใจง่ายไว้ที่บริเวณห้องแต่งตัว และมอบหมายงานให้หัวหน้าหน่วยผลิตเป็นผู้ดูแล
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และชี้แจ้งกับพนักงานในหน่วยงาน พร้อมเสนอบทลงโทษแก่ผู้ท่ีท าผิดระเบียบ ดังน้ีคือ ท าผิดครั้งท่ี 
1-3 ท าการตักเตือนและภาคทัณฑ์ ท าผิดครั้งท่ี 4 ขึ้นไปท าการหักเงินเดือนตามความเหมาะสม
เพื่อป้องกันการท าผิดซ้ า 
 2. ติดป้ายค าเตือนไว้ท่ีบริเวณทางออกจากฝ่ายผลิตเพื่อเป็นการเตือนพนักงานก่อนท่ี
จะออกจากอาคาร โดยท าเป็นป้ายภาพท่ีเข้าใจได้ง่าย 
 

         4.3.2  ห้องชั่งวัตถุดิบ และสถานที่เฉพาะส าหรับเครื่องส าอางที่เรียกคืน 

เครื่องส าอางที่ส่งคืน วัตถุดิบผลิตภัณฑ์หรือวัสดุที่ไม่ได้ข้อก าหนด 

 4.3.2.1. จากปัญหาทั้งสองหัวข้อน้ันสามารถปรับปรุงแก้ไขได้โดยการพิจารณาปรับผัง
โรงงาน โดยเริ่มจากการพิจารณาผังโรงงานเดิมและ ท าการย้ายหรือปรับปรุงผังโรงงานใหม่ ให้ตรง
กับความต้องการโดยพิจารณาหลายภาพแบบเพื่อให้ลงตัวและเหมาะสมกับการใช้งานมากท่ีสุดซึ่ง
โดยผังโรงงานก่อนการปรับปรุงแสดงได้ดังภาพที่ 4.3 และผังโรงงานใหม่มีการเสนออยู่ 3 แบบเพื่อ
น ามาพิจารณาแบบท่ีตรงตามความต้องการมากท่ีสุด ดังภาพที่ 4.4 4.5 และ 4.6 
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ตารางแสดงต าแหน่งของการท างานในผังโรงงาน 

หมาย 
เลข 

ประเภท หมาย 
เลข 

ประเภท หมาย 
เลข 

ประเภท 

1 ประตูทางเข้าวัตถุดิบ 7 ห้องเก็บอุปกรณ์ผสม 13 คลังสินค้า 

2 ประตูทางเข้าพนักงาน 8 ห้องซักล้าง 14 ห้องรับรอง 

3 ห้องว่าง 9 ห้องผสม 15 ห้องเก็บวัตถุดิบ 

4 ห้องเปล่ียนชุด 10 ห้องบรรจ ุ 16 โต๊ะชั่งสาร 

5 ห้องเก็บวัสดุบรรจ ุ 11 ห้องเก็บวัตถุดิบรอบรรจ ุ 17 บริเวณซ่อมบ ารุงเครื่องจักร 

6 ห้องผสม 12 ห้องงานเบ็ดเตล็ด   

ภาพท่ี 4.3 แสดงผังโรงงานก่อนการปรับปรุง 
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1. การปรับปรุงผังโรงงาน แผนท่ี 1 
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ตารางแสดงต าแหน่งของการท างานในผังโรงงาน 

หมาย 
เลข 

ประเภท หมาย 
เลข 

ประเภท หมาย 
เลข 

ประเภท 

1 ประตูทางเข้าวัตถุดิบ 7 ห้องเก็บอุปกรณ์ผสม 13 คลังสินค้า 

2 ประตูทางเข้าพนักงาน 8 ห้องซักล้าง 14 ห้องรับรอง 

3 ห้องเก็บสินค้าเรียกคืน 9 ห้องผสม 15 ห้องเก็บวัตถุดิบ และชั่งสาร 

4 ห้องเปล่ียนชุด 10 ห้องบรรจ ุ 16 ย้ายไปอยู่ที่ 15 
5 ห้องเก็บวัสดุบรรจ ุ 11 ห้องเก็บวัตถุดิบรอบรรจ ุ 17 บริเวณซ่อมบ ารุงเครื่องจักร 

6 ห้องผสม 12 ห้องงานเบ็ดเตล็ด   

ภาพท่ี 4.4 แสดงแผนผังโรงงานหลังการปรับปรุงแบบท่ี 1 
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 ในแผนการปรับปรุงแบบท่ี 1 จุดท่ีท าการเปล่ียนมีดังน้ีคือ  

       1. หมายเลข 3 เปล่ียนจากห้องว่างเป็น ห้องเก็บสินค้าเรียกคืน 

 2. หมายเลข 15 เปล่ียนจากห้องเก็บวัตถุดิบอย่างเดียว เป็นห้องท่ีมีบริเวณส าหรับชั่งสารด้วย 

 ผลการพิจารณาพบว่า  

 1. ท่ีหมายเลข 3 มีพื้นท่ีเพียงพอส าหรับการวางชั้นวางสินค้าเรียกคืนและเป็นการใช้
ประโยชน์จากพื้นท่ีว่างได้ดี มีระบบระบายอากาศและอุณหภูมิท่ีเหมาะสมส าหรับการจัดเก็บได้
โดยไม่ปะปนกับสินค้าที่ไม่มีปัญหา นอกจากน้ีทางเข้าที่ 1 ยังสามารถใช้เป็นทางเข้าออกของ
อุปกรณ์และวัตถุดิบได้ดังเดิม 

          2.ท่ีหมายเลข 15 จากเดิมเป็นสถานท่ีเก็บวัตถุดิบอย่างเดียว ท าการจัดแบ่งบริเวณ
ส าหรับการชั่งสาร พบว่า สถานท่ีไม่เหมาะสม เน่ืองจากอาจมีการปนเปื้อนของสารเคมีอื่นๆ
ระหว่างการชั่งสารได้เน่ืองจากด้วยเน้ือท่ีจ ากัดไม่สามารถสร้างเป็นห้องสะอาดแยกต่างหากภายใน
ห้องเก็บวัตถุดิบได้ ดังน้ันจึงต้องพิจารณาเพื่อหาจุดอื่นในการวางต าแหน่งชั่งวัตถุดิบต่อไป 
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2. การปรับปรุงผังโรงงานแบบท่ี 2 
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ตารางแสดงต าแหน่งของการท างานในผังโรงงาน 

หมาย 
เลข 

ประเภท หมาย 
เลข 

ประเภท หมาย 
เลข 

ประเภท 

1 ปิดไม่ให้เข้าออก 7 ห้องเก็บอุปกรณ์ผสม 13 คลังสินค้า 

2 ทางเข้าพนักงานและวัตถุดิบ 8 ห้องซักล้าง 14 ห้องรับรอง 

3 ห้องชั่ง 9 ห้องผสม 15 ห้องเก็บวัตถุดิบ  
4 ห้องเปล่ียนชุด 10 ห้องบรรจ ุ 16 ยกเลิกการใช้งาน 

5 ห้องเก็บวัสดุบรรจ ุ
และสินค้าเรียกคืน 

11 ห้องเก็บวัตถุดิบรอบรรจ ุ 17 บริเวณซ่อมบ ารุงเครื่องจักร 

6 ห้องผสม 12 ห้องงานเบ็ดเตล็ด   

ภาพท่ี 4.5แสดงแผนผังโรงงานหลังการปรับปรุงแบบท่ี 2 
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 ในแผนการปรับปรุงแบบท่ี 2 จุดท่ีท าการเปล่ียนมีดังน้ีคือ  

        1.หมายเลข 1 เปล่ียนจากทางเข้าส าหรับอุปกรณ์และวัตถุดิบ ปิดไม่ให้เข้าออก
เน่ืองจากห้องชั่งสารควรมีประตูเข้าออกเพียงทางเดียว ซึ่งอยู่ภายในส่วนของโรงงานเพื่อลดการ
ปนเปื้อนฝุ่นจากภายนอก 

 2.หมายเลข 2  เปล่ียนจากทางเข้าพนักงานเป็นทางเข้าส าหรับพนักงาน อุปกรณ์
และวัตถุดิบ 

 3.หมายเลข 3 เปล่ียนจากห้องว่างท่ีมีอยู่เป็นห้องระบบปิดส าหรับการชั่งสาร  

 4.หมายเลข 5 เปล่ียนจากห้องเก็บวัสดุบรรจุเพียงอย่างเดียวแบ่งพื้นท่ีให้มีส่วนท่ี
เป็นห้องเก็บสินค้าเรียกคืน 

 ผลการพิจารณาพบว่า  

 1. ท่ีหมายเลข 3 มีพื้นท่ีเพียงพอส าหรับจัดต้ังเป็นห้องชั่งสารและเป็นการใช้ประโยชน์จาก
พื้นท่ีว่างได้ดี ตรงตามหลักเกณฑ์คือ 1. เป็ ็นห้องขนาดเล็ก มีประตูเข้ ้า ‟ ออก ด้ ้านเดียว และควร
เป็นประตูท่ีปิด เ ปิด ิ โดยเล่ือนด้ ้านข้าง ้ไม่ควรมีหน้ ้าต่าง เพื่อให้ ้สามารถควบคุมกระแสลม 
อุณหภูมิความดันอากาศ และ 2 . ห้องควรอยู่ด้านล่าง ของอาคาร อยู่ห่างจากถนน เครื่องจักรท่ีก่ ่
อให้้เกิดแรงส่ันสะเทือน และบริเวณท่ีมีค้นเดินผ่่านตลอดเวลา  
ซึ่งในการปรับเปล่ียนเป็นน้ันต้องมีการปรับปรุงห้องเพิ่มเติมคือ การเพิ่มประตูแบบบานเล่ือน ท่ี
บริเวณส่วนเชื่อมต่อในอาคาร และติดต้ังโต๊ะและอุปกรณ์ต่างๆส าหรับห้องชั่ง 
          2.ท่ีหมายเลข 5 จากเดิมเป็นสถานท่ีเก็บวัสดุบรรจุอย่างเดียว มีพื้นท่ีเหลือว่างอยู่และ
ภายในห้องหมายเลข 5 น้ันมีการแบ่งสัดส่วนของห้องเป็น 2 ส่วนอยู่เดิมแล้วและมีชั้นวางท่ีไม่ได้ใช้
งานอยู่ ท าให้สะดวกต่อการน าเครื่องส าอางที่เรียกคืน ส่งคืน วัตถุดิบผลิตภัณฑ์หรือวัสดุท่ีไม่ได้
ข้อก าหนดเข้าไปจัดเก็บ ซึ่งสามารถจัดเก็บได้โดยไม่มีการปะปนกับของท่ีผ่านข้อก าหนด มีการ
จัดเก็บเป็นสัดส่วนและสามารถควบคุมปัจจัยแวดล้อมได้ง่าย อีกท้ังไม่ต้องเสียค่าใช้จ่ายในการ
แยกห้อง 
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3. การปรับปรุงผังโรงงานแบบท่ี 3 
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ตารางแสดงต าแหน่งของการท างานในผังโรงงาน 

หมาย 
เลข 

ประเภท หมาย 
เลข 

ประเภท หมาย 
เลข 

ประเภท 

1 ทางเข้าพนักงาน 7 ห้องเก็บอุปกรณ์ผสม 13 คลังสินค้า 

2 ทางเข้าวัตถุดิบ 8 ห้องซักล้าง 14 ห้องรับรอง 

3 ห้องเปล่ียนชุด 9 ห้องผสม 15 ห้องเก็บวัตถุดิบ  

4 ห้องชั่ง 10 ห้องบรรจ ุ 16 ยกเลิกการใช้งาน 
5 ห้องเก็บวัสดุบรรจ ุ

และสินค้าเรียกคืน 
11 ห้องเก็บวัตถุดิบรอบรรจ ุ 17 บริเวณซ่อมบ ารุงเครื่องจักร 

6 ห้องผสม 12 ห้องงานเบ็ดเตล็ด   

ภาพท่ี 4.6 แสดงแผนผังโรงงานหลังการปรับปรุงแบบท่ี 3 
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 ในแผนการปรับปรุงแบบท่ี 2 จุดท่ีท าการเปล่ียนมีดังน้ีคือ  

       1.หมายเลข 1 เปล่ียนจากทางเข้าส าหรับอุปกรณ์และวัตถุดิบ เป็นทางเข้าส าหรับ
พนักงานเข้าไปเปล่ียนชุด 

 2.หมายเลข 2  เปล่ียนจากทางเข้าพนักงานเป็นทางเข้าส าหรับ อุปกรณ์และวัตถุดิบ  

 3.หมายเลข 3 เปล่ียนจากห้องว่างท่ีมีอยู่เป็นห้องเปล่ียนชุดส าหรับพนักงาน  

   4.หมายเลข 5 เปล่ียนจากห้องเก็บวัสดุบรรจุเพียงอย่างเดียวแบ่งพื้นท่ีให้มีส่วนท่ีเป็น
ห้องเก็บสินค้าเรียกคืน 

  ผลการพิจารณาพบว่า  

    1. ท่ีหมายเลข 3 มีพื้นท่ีเพียงพอส าหรับจัดต้ังเป็นห้องส าหรับเปล่ียนชุด และมี
ความเหมาะสมมากกว่าแบบเดิมเน่ืองจาก สามารถป้องกันการปนเปื้อนจากภายนอกสู่ภายใน
อาคารผลิตได้มากกว่าแบบเดิม ซึ่งพนักงานต้องเข้ามาเปล่ียนเส้ือชุดภายในอาคารผลิต ท าให้ต้อง
เดินผ่านส่วนของการผลิต และห้องมีขนาดท่ีกว้างกว่าเดิม ส่งผลให้พนักงานเข้ามาเปล่ียนชุด
พร้อมกันด้วยจ านวนท่ีมากขึ้นได้ ซึ่งในการปรับเปล่ียนต้องมีการปรับปรุงห้องเพิ่มเติมคือ การเพิ่ม
ประตูแบบเปิดปิด ที่บริเวณส่วนเชื่อมต่อในอาคาร ติดต้ังตู้เส้ือผ้าและซิงก์ส าหรับล้างมือโดยให้มี
ชั้นวางรองเท้ากั้นห้องเปล่ียนชุดท าเป็นระบบข้ามเพื่อเปล่ียนรองเท้าจากรองเท้าของพนักงานเป็น
รองเท้าส าหรับใช้ในอาคารผลิตเป็นการรักษาสุขอนามัยของพื้นท่ีท างาน 

 2.ท่ีหมายเลข 4 จากเดิมเป็นห้องเปล่ียนชุดปรับเปล่ียนเป็นห้องชั่งสาร ซึ่งข้อดีของ
การท่ีเลือกห้องน้ีคือไม่ต้องมีการปรับเปล่ียนสถานท่ีมาก เน่ืองจากประตูห้องเดิมก็เป็นแบบบาน
เล่ือนและเป็นห้องท่ีเป็นระบบปิดอยู่แล้ว แต่ก็มีข้อเสียอันเน่ืองมาจากอยู่ใกล้กับคลังเก็บสินค้า ซึ่ง
จะมีรถเข้ามารับสินค้าบริเวณประตูของคลัง อาจท าให้เกิดการส่ันสะเทือนได้ แต่จากการสังเกต
ช่วงเวลาที่มีการผลิต จะไม่มีการจัดส่งสินค้าออก ซึ่งตามปกติจะจัดส่งสินค้าออกช่วงตอนบ่ายหรือ
หรือตอนเย็น ซึ่งไม่มีการชั่งสารแล้ว  
 3. ท่ีหมายเลข 5 จากเดิมเป็นสถานท่ีเก็บวัสดุบรรจุอย่างเดียว มีพื้นท่ีเหลือว่างอยู่
และภายในห้องหมายเลข 5 น้ันมีการแบ่งสัดส่วนของห้องเป็น 2 ส่วนอยู่เดิมแล้วและมีชั้นวางท่ี
ไม่ได้ใช้งานอยู่ ท าให้สะดวกต่อการน าเครื่องส าอางที่เรียกคืน ส่งคืน วัตถุดิบผลิตภัณฑ์หรือวัสดุท่ี
ไม่ได้ข้อก าหนดเข้าไปจัดเก็บ ซึ่งสามารถจัดเก็บได้โดยไม่มีการปะปนกับของท่ีผ่านข้อก าหนด มี
การจัดเก็บเป็นสัดส่วนและสามารถควบคุมปัจจัยแวดล้อมได้ง่าย อีกท้ังไม่ต้องมีการเสียค่าใช้จ่าย
ในการแยกห้องต่างหาก 
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 4.3.2.2. จากแผนผังท้ัง 3 ภาพแบบท่ีได้มีการน าเสนอ ทางผู้วิจัยได้พิจารณาร่วมกับ
ทางโรงงานถึงข้อดีข้อเสีย โดยในการพิจารณาจะไม่ได้ค านึงถึงการไหลของงานแต่จะค านึงถึง
ข้อก าหนดของส่วนการด าเนินงานแต่ละส่วนเป็นหลักว่าเมื่อปรับเปล่ียนต าแหน่งท่ีต้ังแต่ปรับปรุง
อุปกรณ์ต่างๆแล้วสอดคล้องกับข้อก าหนด GMP มากท่ีสุด ซึ่งสรุปได้ว่าเลือกแบบท่ี 3  
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ตารางแสดงต าแหน่งของการท างานในผังโรงงาน 

หมาย 
เลข 

ประเภท หมาย 
เลข 

ประเภท หมาย 
เลข 

ประเภท 

1 ทางเข้าพนักงาน 7 ห้องเก็บอุปกรณ์ผสม 13 คลังสินค้า 

2 ทางเข้าวัตถุดิบ 8 ห้องซักล้าง 14 ห้องรับรอง 

3 ห้องเปล่ียนชุด 9 ห้องผสม 15 ห้องเก็บวัตถุดิบ  

4 ห้องชั่ง 10 ห้องบรรจ ุ 16 ยกเลิกการใช้งาน 
5 ห้องเก็บวัสดุบรรจุและสินค้าเรียกคืน 11 ห้องเก็บวัตถุดิบรอ

บรรจ ุ
17 บริเวณซ่อมบ ารุงเครื่องจักร 

6 ห้องผสม 12 ห้องงานเบ็ดเตล็ด   

 

ภาพที่  4.7 แสดงผังโรงงานหลังจากการปรับปรุง 

 4.3.2.3. จากการปรับผังโรงงานโดยการปรับเปล่ียนต าแหน่งของบริเวณชั่งสารนั้น 
ส่งผลให้เวลารวมของกระบวนการผสมลดลงและ ระยะทางการไหลของคนและผลิตภัณฑ์ลดลง
ตามด้วยโดยขั้นตอนการชั่งวัตถุดิบจากเดิมใช้เวลา 20 นาทีต่อบัลค์ เหลือ 10 นาทีต่อบัลค์ และ
ระยะทางจาก 41.1เมตร เหลือ 17.5เมตร ดังแสดงในภาพท่ี 4.8 และตารางท่ี 4.2 
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ภาพท่ี 4.8 แสดงผังโรงงานพร้อมการไหลของคนและผลิตภัณฑ์หลังการปรับปรุง 

ตารางท่ี 4.2 แสดงแผนภูมิ เมทริกซ์เปรียบเทียบระยะทางที่ใช้ก่อนและหลังการปรับปรุง 

จาก      
                              ไป                                                             

1 2 3 4 5 6 7 

1 ชั่งสารวัตถุดิบ  30.6(11.5)      
2 ผสมวัตถุดิบ   2(2)     
3 บรรจุและปิดฝา    6(1.5)    
4 ติดฉลาก     0.5(0.5)   
5 หุ้มพลาสติกใส      0.5(0.5)  
6 บรรจุลงกล่องลัง       1.5(1.5) 
7 คลัง        
หมายเหตุ ตัวเลขในวงเล็บคือระยะทางเดินของผลิตภัณฑ์หลังจากการปรับปรุง 



108 
 

 

 

 โดยระยะทางรวมของผลิตภัณฑ์ก่อนการปรับปรุง คือ 41.1 เมตร และหลังจากการ

ปรับปรุง เหลือ 17.5 เมตร ลดไปได ้57.42  % 

  4.3.2.4. เมื่อท าการปรับผังแล้ว ในส่วนของสถานท่ีเฉพาะส าหรับเครื่องส าอางที่เรียก
คืนน้ันยังมีข้อก าหนดท่ีว่าต้องมีการจัดแยกเป็นแต่ละชนิดและรุ่นให้เป็นสัดส่วน จึงได้มีการท าป้าย
ชี้บ่งและจัดการจัดแยกประเภทแต่ละชนิดและรุ่นดังภาพที่ 4.8 

 

 
 

ภาพท่ี 4.9 แสดงภาพการจัดแยกประเภทและชนิดของเครื่องส าอางเรียกคืน 

  4.3.2.5.  ท าการตรวจสอบแต่ละห้องท่ีท าการเปล่ียนแปลงว่าท าการปรับปรุงครบถ้วน
ตามข้อก าหนด GMP  
 

 4.3.3  อุปกรณ์การผลิต 
          ปัญหาอุปกรณ์การผลิตคือ 1. ไม่มีการท า daily check และบันทึกการสอบเทียบของ

อุปกรณ์การผลิตท่ีใช้ในการ ชั่ง ตวงวัด  ซึ่งไม่สามารถสอบย้อนกลับได้ตามระบบสากล  2. ไม่มี

ป้ายแสดงสถานะความสะอาด มีการด าเนินการดังน้ี 

1.ก าหนดอุปกรณ์ท่ีจะต้องมีการตรวจสอบประจ าวัน ซึ่งก็คือ เครื่องชั่งในการชั่งวัตถุดิบ 

                     2.ก าหนดพนักงานท่ีท าการรับผิดชอบซึ่งก็คือพนักงานฝ่ายผลิตท่ีท าหน้าที่ชั่ง

วัตถุดิบ โดยมีฝ่าย ตรวจสอบคุณภาพท าหน้าที่ตรวจสอบ และเป็นผู้ดูแลกรณีเกิดปัญหา 
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  3. จัดท าเอกสารการตรวจสอบประจ าวัน เพื่อให้พนักงานสามารถปฏิบัติงานได้

อย่างถูกต้อง โดยเอกสารนี้จะถูกเก็บไว้ร่วมกับบันทึกการตรวจสอบประจ าวัน ( daily check ) ท่ี

บริเวณเครื่องชั่ง ดังตารางท่ี 4.3 

  4.  จัดท าตารางการบันทึกการตรวจสอบประจ าวัน พร้อมท้ังกราฟเพื่อการวิเคราะห์

ผลดังตารางท่ี 4.3 ซึ่งกราฟสามารถจัดท าได้ดังภาพที่ 4.10 

 

ภาพท่ี 4.10 แสดงแผนภูมิควบคุมของตุ้มน้ าหนัก 
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ตารางท่ี 4.3 แสดงเอกสารก ากับการสอบเทียบประจ าวัน 

 
เรื่อง : การท า Daily Check เครื่องชั่ง 

 
วันที่เร่ิมใช้ : 

คร้ังที่แก้ไข: จัดท าโดย : ฝ่ายควบคุมคุณภาพ 
ผู้จัดท า:                    วันที: ผู้ทบทวน:                       วันที:่ ผู้อนุมัติ:                    วันที:่ 

การท า daily check ส าหรับเครื่องชั่ง 
ขั้นตอนการตรวจสอบเครื่องมือประจ าวันหรือก่อนใช้งาน 
1. เตรียมความพร้อมของเครื่องและตุ้มน้ าหนัก 

a. เครื่องชั่งท่ีจะท า daily Check ต้องเสียบปล๊ักและเปิดเครื่องไว้ก่อนเร่ิมทดสอบ 
b. ปรับระดับน้ าให้อยู่ท่ีจุดศูนย์กลาง 
c. กรณีจานเครื่องชั่งสกปรกให้ท าความสะอาดก่อนใช้งาน 
d. สอบเทียบและปรับต้ังเครื่อง 
e. เตรียมตุ้มน้ าหนัก โดยการใช้งานตุ้มน้ าหนัก ควรใช้คีมคีบตุ้มน้ าหนัก หรือถุงมือหนังใน

การหยิบจับตุ้มน้ าหนัก 
f. น าตุ้มน้ าหนักท่ีใช้ทดสอบ วางไว้บริเวณเดียวกับเครื่องชั่งเพื่อให้ตุ้มน้ าหนักและเครื่องชั่ง

ได้มีการปรับอุณหภูมิให้เสมอกัน อย่างน้อยประมาณ 30 นาท ี
2. เก็บข้อมูลส าหรับการท า Control Chart 

a. กรณีเครื่องชั่งไม่แสดงค่า 0ให้กด Zero หรือ Tare เครื่องชั่งก่อน 
b. ให้ท า Pre-weighing  2-3 ครั้งก่อนท าการชั่ง 
c. วางตุ้มน้ าหนักบริเวณกึ่งกลางจานชั่ง อ่านค่า และน าผลท่ีได้ไปค านวณ 
d. ท าการชั่งเก็บข้อมูลเหมือนขั้นตอนท่ี 1-3 อย่างน้อย 25 ครั้ง บันทึกผลโดยอาจเก็บข้อมูล 

วันละ 5 ครั้ง ณ เวลาต่างกันเป็นเวลา 5 วัน 
e. น าค่าที่ได้ค านวณค่าเฉล่ีย และค่าเบี่ยงเบนข้อก าหนด 

3. การก าหนดค่า  Tolerance หรือ Control limit 
a. บันทึก Mean ท่ีได้เป็นเส้น Centerline ลงบน Control Chart 
b. Plot Mean +3SD เป็นเส้น Upper Control Limit, UCL 
c. Plot Mean -3SD เป็นเส้น Lower Control Limit, LCL 
d. กรณีท่ีค่า SD ท่ีค านวณได้มีค่าน้อยกว่า Readability ของเครื่องชั่งให้ใช้ค่า Readability 

ซึ่งค่านี้ของเครื่องชั่งจะแทนค่า SD 



111 
 

 

 
เรื่อง : การท า Daily Check เครื่องชั่ง 

 
วันที่เร่ิมใช้ : 

คร้ังที่แก้ไข: จัดท าโดย : ฝ่ายควบคุมคุณภาพ 
ผู้จัดท า:                    วันที: ผู้ทบทวน:                       วันที:่ ผู้อนุมัติ:                    วันที:่ 

4. การน า Control Chart ไปใช้งาน 
 
ตารางท่ี 4.1 ตัวอย่าง daily check 

Date Time n Value(mg) 
1-Dec-11 8.10 น. 1 201.7 
2-Dec-11 8.10 น. 2 201.7 
5-Dec-11 8.10 น. 3 201.8 
6-Dec-11 8.10 น. 4 201.8 
7-Dec-11 8.10 น. 5 201.9 
8-Dec-11 8.10 น. 6 201.8 
9-Dec-11 8.10 น. 7 201.7 
13-Dec-11 8.10 น. 8 201.8 
14-Dec-11 8.10 น. 9 201.8 

 
 

 
ภาพ  4.1 Control Chart 

 

วัน/เดือน/ป ี
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เรื่อง : การท า Daily Check เครื่องชั่ง 

 
วันที่เร่ิมใช้ : 

คร้ังที่แก้ไข: จัดท าโดย : ฝ่ายควบคุมคุณภาพ 
ผู้จัดท า:                    วันที: ผู้ทบทวน:                       วันที:่ ผู้อนุมัติ:                    วันที:่ 

 

 
ภาพท่ี 4.2 ตัวอย่างการพล็อตกราฟระหว่างค่า value กับวันท่ีชั่ง 

 
5. การบันทึกข้อมูลและตีความ Daily Check 

a. จากกราฟที่บันทึกได้ ถ้าค่าที่ได้อยู่ในพื้นท่ีท่ียอมรับได้ คือพื้นท่ี A ซึ่งไม่เกิน Upper และ  
Lower Limit ให้สามารถใช้งานเครื่องชั่งได้ตามปกติ 

b. ถ้าผลการทดสอบพบว่าผลอยู่นอกพื้นท่ี A หรือเกินจากค่าผิดพลาดท่ียอมรับได้ ให้ท า
การทดสอบใหม่อีกครั้ง แล้วดูผล 

c. ถ้าพบว่าค่าที่ได้ยังอยู่นอก  Control Limits แสดงว่าเครื่องชั่งมีการเบี่ยงเบน ให้แจ้ผู้ท่ี
รับผิดชอบเพื่อท าการวินิจฉัยต่อไป 
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ตารางท่ี  4.4 แสดงบันทึกการสอบเทียบประจ าวัน 

Daily Check 
เดือน:    

Date Time n Value(mg) ผู้บันทึก 
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     

แผนภูมิควบคุมของตุ้มน้ าหนัก 
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 5. จัดท าป้ายแสดงสถานะความสะอาด ไว้ท่ีอุปกรณ์การผลิตท่ีใช้งาน ซึ่งป้ายแสดง

สถานะความสะอาดแบ่งออกเป็น 2 แบบ คือ ป้ายแสดงสถานะรอการท าความสะอาดภายหลัง

เสร็จส้ินการผลิต และแสดงสถานะ การท าความสะอาดแล้ว 

5.1ป้ายแสดงสถานะรอการท าความสะอาด แสดงด้วยป้ายสีแดง เพื่อบ่ง

บอกให้รู้ว่าอุปกรณ์การผลิตยังไม่พร้อมใช้งานต่อหรือเก็บเข้าที่ กรณีท่ียังไม่มีการท าความสะอาด

ทันทีท่ีเลิกใช้งาน และป้ายแสดงสถานะท าความสะอาดแล้ว ซึ่งในข้อก าหนด จะต้องระบุ ชื่อ

เครื่องส าอางที่ผลิต lot number ก่อนหน้า ผู้ท าความสะอาด และผู้ตรวจสอบ พร้อมวัน  แสดงได้

ดังภาพที่ 4.11 และภาพท่ี 4.12  ตามล าดับ 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.11 แสดงป้ายแสดงสถานะรอการท าความสะอาด 

 

 

ภาพท่ี 4.11 แสดงป้ายแสดงสถานะรอท าความสะอาด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รอท ำควำมสะอำด 

                                                                                                                        (ป้ายสีแดง) 
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บันทึกการท าความสะอาด 
 

ชื่อสินค้า: Lot no.: 
ผู้ท าความสะอาด: วันที:่ 
ผู้ตรวจสอบ: วันที:่ 
 
ชื่อสินค้า: Lot no.: 
ผู้ท าความสะอาด: วันที:่ 
ผู้ตรวจสอบ: วันที:่ 
 
ชื่อสินค้า: Lot no.: 
ผู้ท าความสะอาด: วันที:่ 
ผู้ตรวจสอบ: วันที:่ 
 

ภาพท่ี 4.12 แสดงป้ายสถานะท าความสะอาดแล้ว 

 4.3.4  อุปกรณ์การบรรจุ 

 การแก้ไขอุปกรณ์การบรรจุ  ไม่มีการท า ป้ายแสดงสถานะความสะอาด  ซึ่งท าให้ขาด

บันทึกการตรวจสอบก่อนการใช้เพื่อป้องกันการปนเปื้อนของผลิตภัณฑ์ก่อนหน้า และไม่มีการ

แสดงสถานะรอการท าความสะอาดภายหลังเสร็จส้ินการบรรจุ 

1.ท าการก าหนดพนักงานท่ีรับผิดชอบในการท าหน้าที่ โดยมีการแบ่งเวรกันท า  

2. ท าการอบรมพนักงานผู้รับผิดชอบ เพื่อให้สามารถท าการตรวจสอบและจดบันทึกได้

อย่างถูกต้อง โดยหัวหน้าฝ่ายผลิต 
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3.  จัดท าป้ายแสดงสถานะความสะอาด ไว้ท่ีอุปกรณ์การผลิตท่ีใช้งาน ซึ่งป้ายแสดง

สถานะความสะอาดแบ่งออกเป็น 2 แบบ คือ ป้ายแสดงสถานะรอการท าความสะอาดภายหลัง

เสร็จส้ินการผลิต และแสดงสถานะ การท าความสะอาดแล้วซึ่งใช้แบบเดียวกันกับหัวข้อท่ี 7.1.4  

ดังภาพ ท่ี 4.10  และ ภาพท่ี 4.11  ตามล าดับ 

4.3.5 ป้ายบ่งชี้เครื่องส าอางที่ผลิต  

    การแก้ไขปัญหา ไม่มีป้ายบ่งชี้ชื่อผลิตภัณฑ์ lot no. วันท่ีผลิตเครื่องส าอาง  ท่ีอุปกรณ์
การผลิต ภาชนะบรรจุ และหน้าห้องท่ีใช้ผลิต 

1.จัดท าป้ายบ่งชี้เครื่องส าอางที่ผลิต โดยท าการระบุ ชื่อผลิตภัณฑ์ หมายเลขล็อต 
ท่ีผลิต วันท่ีผลิตเครื่องส าอาง โดยน าไปติดไว้ยังอุปกรณ์การผลิต คือ ถังผสม เครื่องบรรจุ และหน้า
ห้องท่ีใช้ผลิต โดยป้ายต้องท าในลักษณะท่ีเป็นซอง สามารถเปล่ียนได้ เน่ืองจากมีการใช้งาน
เครื่องจักรและห้องผสมร่วมกันหลายผลิตภัณฑ์ ซึ่งสามารถแสดงได้ดังภาพที่  4.13 
 

 

ภาพท่ี 4.13 แสดงป้ายบ่งชี้เครื่องส าอางที่ผลิต ท่ีบริเวณเครื่องจักร และหน้าห้องผลิตหรือบรรจุ 
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 2. ก าหนดพนักงานผู้รับผิดชอบ ท่ีจะเป็นคนเปล่ียนป้ายบ่งชี้ โดยให้เป็นหัวหน้าฝ่าย
ผลิต เพื่อให้เป็นการตรวจสอบความพร้อมใช้งานของเครื่องจักรและอุปกรณ์ก่อนท่ีจะเร่ิมงานอีก
ทางหน่ึงด้วย 
 
4.4 สรุป 
 บทน้ีจะกล่าวถึงวิธีการด าเนินการแก้ไขโดยแบ่งเป็นการลดความสูญเปล่าในกระบวนการ
ผลิต การปรับสมดุลในสายการผลิตท่ีจะน าเอาหลัก ECRS มาแก้ไขปัญหาและการปรับปรุงโดย
การอิงตามข้อก าหนด GMP เครื่องส าอางเน่ืองจากเป็นข้อก าหนดท่ีให้โรงงานอุตสาหกรรม
ประเภทเครื่องส าอางปฎิบัติตาม 
 
 
 
 



 

 

บทท่ี 5 

ผลการด าเนินการปรับปรุง 

 

จากการด าเนินการแก้ไขปรับปรุงในการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต และปรับ

สมดุลสายการผลิต ซึ่งลดของเสียท่ีเกิดขึ้น ลดการขนส่งท่ีไม่จ าเป็น ลดกระบวนการท างานท่ีไม่มี

ประสิทธิภาพและลดเวลาการรอคอย ดังท่ีเสนอไปแล้วในบทท่ี 4 ในบทน้ีจะกล่าวถึงผลจากการ

ด าเนินการปรับปรุง 

5.1 ผลการด าเนินการในส่วนของการลดความสูญเปล่าของกระบวนการผลิต 

5.1.1 ผลการลดของเสียในกระบวนการผลิต 

             5.1.1.1 ผลการลดของเสียจากน้ าหนักของเนื้อโลชั่นไม่ได้มาตรฐาน 

  หลังจากการปรับปรุงโดยอาศัยการสอบเทียบเครื่องจักร และการวางแนวทางการ

ท างานน้ัน สามารถลดปริมาณของเสียท่ีเกิดขึ้นจากเดิม 0.76 % เป็น 0.16%  

 5.1.1.2 ผลของการลดของเสียในกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดท้าย 

 กระบวนการน้ีจะตรวจสอบ ฝาหัวกด และ ขวด หลังจากการปรับปรุงโดยปรับ

วิธีการท างาน และจัดสถานท่ีท าการตรวจให้เหมาะสม โดยจัดเป็นบริเวณถาวร ท่ีมีแสงสว่าง

เพียงพอและ จัดท าคู่มือการตรวจสอบ พบว่าของเสียจากเดิม 0.58% ลดลงเป็น 0.21%  

 5.1. 1.3 ผลของการลดของเสียจากการหุ้มพลาสติกใสไม่สนิท 

 หลังจากการปรับปรุงกระบวนการโดยการร่วมประชุมกันตัดสินในลดขนาด

พลาสติกทีหุ้มขวดให้เหลือแค่บริเวณฝาขวดน้ันสามารถ ลดเปอร์เซ็นต์ของเสีย จาก 0.60% เป็น 

0.19% 

                      จากผลการลดของเสียของผลิตภัณฑ์ท้ัง 3 กรณีท าให้สามารถลดข้อเสียรวม จาก 

1.94% เป็น 0.56%
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5.1.2 ผลของการลดความสูญเปล่าเนื่องจากการขนส่ง 

 หลังจากการปรับปรุงผังโรงงาน สามารถแสดงระยะทางที่ลดลงได้ดังแผนภูมิเมทริกซ์ 

ดังตารางท่ี 5.1 

ตารางท่ี 5.1แสดงแผนภูมิ เมทริกซ์เปรียบเทียบระยะทางที่ใช้ก่อนและหลังการปรับปรุง 

จาก      
                              ไป                                                             

1 2 3 4 5 6 7 

1 ชั่งสารวัตถุดิบ  30.6(11.5)      
2 ผสมวัตถุดิบ   2(2)     
3 บรรจุและปิดฝา    6(1.5)    
4 ติดฉลาก     0.5(0.5)   
5 หุ้มพลาสติกใส      0.5(0.5)  
6 บรรจุลงกล่องลัง       1.5(1.5) 
7 คลัง        
หมายเหตุ ตัวเลขในวงเล็บคือระยะทางเดินของผลิตภัณฑ์หลังจากการปรับปรุง 

 

 โดยระยะทางรวมของผลิตภัณฑ์ก่อนการปรับปรุง คือ 41.1 เมตร และหลังจากการ

ปรับปรุง เหลือ 17.5 เมตร ลดไปได ้57.42  % 

 5.1.3 ผลของการลดความสูญเปล่าเนื่องจากกระบวนการผลิตขาดประสิทธิภาพ     

หลังจากการปรับปรุงสามารถลดรอบเวลาการท างานลงได้จาก 0.33 เหลือ 0.08 นาท/ีขวด 

5.1.4 ผลของการลดความสูญเปล่าเนื่องจากการรอคอย 

 5.1.4.1 ขั้นตอนการตรวจสอบเนื้อโลชั่น  

 หลังจากการปรับปรุงท าให้การติดต่อประสานงานในกรณีท่ีเกิดปัญหาหรือความไม่

เข้าใจต่างๆได้สะดวกและรวดเร็วยิ่งขึ้น และสามารถลดเวลาในสถานีงานได้จาก 30 นาท/ีบัลค์ 

เป็น 20 นาท/ีบัลค์ 
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 5.1.4.2 ขั้นตอนการติดฉลาก  

 หลังจากการปรับปรุง ท าให้สามารถขจัดเวลาการรอคอย โดยท าให้สถานีงานบรรจุ

และปิดฝาสามารถลดรอบเวลาการท างานจากเดิม 0.27 เป็น 0.23 นาที/ขวด 

5.1.5 ผลการปรับสมดุลในสายการผลิต 

 จากผลการด าเนินการปรับปรุงขั้นตอนการผลิตของสถานีงานท้ัง 2 สถานีของโรงงาน

กรณีศึกษา รอบเวลาการผลิต (Cycle time) ลดลงจาก 0.33 เป็น 0.23 นาที/ขวด ดังแสดงในรูปท่ี 

5.1 ซึ่งสามารถลดจ านวนพนักงานลง 1 คน จาก 9 คน เหลือ 8 คนซึ่งพนักงานจะท างาน 2 สถานี

คือ หุ้มพลาสติกใสและตรวจสอบความเรียบร้อย และขั้นตอนการบรรจุลดลงจาก 5 ขั้นตอน เหลือ 

4ขั้นตอน สามารถสรุปผลการปรับปรุงสายการผลิตได้ดังแสดงในตารางท่ี 5.2 และ 5.3 

 

ภาพท่ี 5.1 รอบเวลาการผลิตของกระบวนการบรรจุหลังการปรับปรุง 
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ตารางท่ี 5.2 รายละเอียดของสายการผลิตหลังการปรับปรุง 

รายการ หน่วยวัด หลังปรับปรุง 
รอบเวลาการผลิตของกระบวนการบรรจ ุ นาทีต่อขวด 0.23 

ขั้นตอนการบรรจุ สถานี 4 
พนักงาน คน 8 

ผลผลิตท่ีประเมินจากรอบเวลาการผลิต ขวดต่อวัน 917 
 

ตารางที่ 5.3 ประสิทธิภาพของสถานีงาน (หลังการปรับปรุง) 

สถานี
งาน 

รอบเวลาการ
ท างานของ
สถานีงาน 
(นาที/ขวด)          

[1] 

รอบเวลาการ
ท างานของ
กระบวนการ 
(นาที/ขวด) 

[2] 

เวลารอคอย 
เนื่องจาก 
สถานีงานที่ช้า 
(นาที/ขวด) 
[3] = [2] - [1] 

 
% Idle time 

 
 

[4] = ([3]/[2]) *100 

 
% Efficiency 

 
 

[5] = ([1] / [2] )*100 

6 0.23 0.23 0.00 0.00 100.00 

7 0.23 0.23 0.00 0.00 100.00 

8+9 0.23 0.23 0.00 0.00 100.00 

10 0.05 0.23 0.18 77.83 22.17 

รวม 0.74 0.92 0.18 19.46 80.54 
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 5.1.5.1 การเปรียบเทียบผลการด าเนินงาน  

ตารางท่ี 5.4 เปรียบเทียบประสิทธิภาพของสถานีงานก่อนและหลังการปรับสมดุลในสายการผลิต 

สถานี
งาน 

ก่อนปรับปรุง[1] หลังปรับปรุง[2] ผลต่าง([2]-[1]) 
%Idle time %Efficiency %Idle time %Efficiency %Idle time %Efficiency 

6 18.18 81.82 0.00 100.00 -18.18 18.18 
7 30.30 69.70 0.00 100.00 -30.30 30.30 
8 0.00 100.00 0.00 100.00 0.00 0.00 
9 48.48 51.52   -48.48 -51.52 
10 84.55 15.45 77.83 22.17 -6.72 6.72 
รวม 36.30 63.70 19.46 80.54 -16.85 16.85 

 

ตารางท่ี 5.5 เปรียบเทียบผลก่อนและหลังการปรับสมดุลในสายการผลิต 

รายการตัววัดผล หน่วยวัด 
ก่อนปรับปรุง 

(1) 
หลังปรับปรุง 

(2) 
% ผลต่าง 

((2)-(1))/(1) 

รอบเวลาการผลิตของ
กระบวนการบรรจ ุ

นาทีต่อขวด 0.33 0.23 -0.30 

สถานีงาน สถานี 5 4 -0.1 
พนักงาน คน 9 8 -0.11 

ผลผลิตท่ีประเมินจากรอบ
เวลาการผลิต 

ขวดต่อวัน 639 917 0.43 

 

 5.1.5.3 การตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า  

       อัตราการผลิตก่อนการปรับปรุงน้ันไม่สามารถผลิตได้เพียงพอต่อความต้องการ

ของลูกค้า แต่หลังการปรับปรุงสามารถผลิตพอและสามารถรองรับ ความต้องการสินค้าเพิ่มขึ้น

ของลูกค้าได้ดังแสดงในภาพท่ี 5.2 ภาพท่ี 5.3 และตารางท่ี 5.6 ตามล าดับ 
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ภาพท่ี 5.2 กราฟแสดงอัตราการผลิตโลชั่น A (หลังการปรับปรุง)เทียบกับเป้าหมายความต้องการ

เดิมของลูกค้า 

 จากภาพท่ี 5.2 แสดงให้เห็นว่าเมื่อท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพ

มากขึ้นจะส่งผลให้อัตราการผลิตจากการค านวณมากกว่าความต้องการของลูกค้าเมื่อเทียบจาก

ข้อมูลก่อนการปรับปรุงซึ่งหมายถึงสามารถท าการผลิตได้เพียงพอต่อความต้องการลูกค้า และ

หลังจากปรับปรุงกระบวนการได้มีการเก็บข้อมูลการผลิตเพิ่มเติมพบว่ามีความต้องการโลชั่น A 

เพิ่มขึ้นดังแสดงในภาพท่ี 5.3 
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ภาพท่ี 5.3 กราฟเปรียบเทียบระหว่างความต้องการของลูกค้าและอัตราที่ผลิตได้จริงหลังการ

ปรับปรุงในช่วงเดือนกุมภาพันธ์ถึง เดือนมิถุนายน 2555  

 ดังน้ันจึงท าการเปรียบเทียบอัตราการผลิตท้ังก่อนและหลังการปรับปรุงโดยเทียบกับ

ความต้องการของลูกค้าระหว่างเดือนกุมภาพันธ์ถึงเดือน มิถุนายน 2555ดังแสดงในภาพท่ี 5.4 
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ภาพท่ี 5.4 แสดงอัตราการผลิตโลชั่น A(ก่อนและหลังการปรับปรุง) เทียบกับเป้าหมายความ

ต้องการของลูกค้าในระหว่างเดือนกุมภาพันธ์ถึงเดือน มิถุนายน 2555 

 จากภาพจะเห็นได้ว่ารอบการผลิตท่ีท าการปรับปรุงแล้วสามารถรองรับความต้องการ

ของลูกค้าที่เพิ่มขึ้นได้  

5.2 ผลการด าเนินการในส่วนของข้อก าหนด GMP 

       5.2.1 การประเมิน GMP เครื่องส าอาง หลังจากการปรับปรุง 

  ในแผนระยาวนอกจากจะช่วยในการปรับปรุงในส่วนของการลดความสูญเปล่าแล้วยัง

รวมถึงการปรับปรุงโรงงานในส่วนอื่นๆท่ีมีการท างานท่ีไม่ตรงตามข้อก าหนด GMP เครื่องส าอาง

โดยจากการประเมินในขั้นต้นน้ัน มีท้ังหมด 6 กระบวนการท่ีน ามาแก้ไขซึ่งหลังจากการปรับปรุง

แก้ไขและประเมินซ้ าพบว่าสามารถผ่านเกณฑ์ได้ดังแสดงผลตามตารางท่ี 5.6  
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ตารางท่ี 5.6 แสดงหัวข้อท่ีท าการประเมินและผลการแก้ไข 

ข้อที่ หมวด หัวข้อ ผลการแก้ไข 
ผลการ
ประเมิน 

1 1.6 เครื่องแต่งกายพนักงาน 

หลังจากการประชาสัมพันธ์และก าหนด
บทลงโทษในกรณีแต่งกายไม่ถูกระเบียบแล้วนั้น
ท าให้พบพนักงานปฏิบัติงานแต่งกายผิดระเบียบ
หรือแต่งชุดปฏิบัติงานภายนอกอาคารผลิตลด
น้อยลง และเม่ือผ่านไปหนึ่งอาทิตย์หลังจากออก
กฎไม่พบพนักงานท าผิดระเบียบอีก 

ผ่าน 

2 2.9 ห้องชั่งวัตถุดิบ 

จากการปรับผังโรงงาน ท าให้ห้องชั่งวัตถุดิบอยู่
ในสภาวะแวดล้อมที่เหมาะสมตรงตาม
ข้อก าหนด และการปรับย้ายยังช่วยร่นยะระ
ทางการไหลของคนและผลิตภัณฑ์ใน
กระบวนการผลิตซึ่งช่วยท าให้ลดระยะเวลาใน
การท างานลงจากเดิม 20 นาทีเป็น 15 นาทีต่อ
การชั่งสาร 1 คร้ัง 

ผ่าน 

3 3.5 

สถานที่เฉพาะส าหรับ
เครื่องส าอางที่เรียกคืน 
เครื่องส าอางที่ส่งคืน 
วัตถุดิบผลิตภัณฑ์หรือ
วัสดุท่ีไม่ได้มาตรฐาน 

จัดสถานที่เก็บโดยเฉพาะ และจัดท าการแบ่งโดย
ใช้หลัก visual control ในการจัดแบ่งและท าให้
สามารถใช้ประโยชน์กับพ้ืนที่ว่างในอาคารผลิต
ได้อย่างคุ้มค่า 

ผ่าน 

4 10.1 อุปกรณ์การผลิต 

1. 1.มีการท า daily check และบันทึกการสอบ
เทียบของอุปกรณ์การผลิตท่ีใช้ในการ ชั่ง ตวงวัด 
เป็นหลักฐานถูกต้องตามหลักวิชาการ ซึ่ง
สามารถสอบย้อนกลับได้ตามระบบสากล 
2. มีป้ายแสดงสถานะความสะอาด 

ผ่าน 

5 10.2 อุปกรณ์การบรรจุ 
มีป้ายแสดงสถานะความสะอาดภายหลังเสร็จ
ส้ินการบรรจุแสดงอยู่ที่อุปกรณ์บรรจุ 

ผ่าน 

6 11.3 
ป้ายบ่งชี้เครื่องส าอางที่
ผลิต 

มีป้ายบ่งชี้ชื่อผลิตภัณฑ์ lot no. วันที่ผลิต
เครื่องส าอาง ที่อุปกรณ์การผลิต ภาชนะบรรจุ 
และหน้าห้องที่ใช้ผลิต 

ผ่าน 
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5.5 สรุป 

 ในบทท่ี 5 น้ีจะเป็นผลการแก้ไขปรับปรุงกระบวนการและผลการเปรียบเทียบกับก่อนการ

ปรับปรุงกระบวนการ  ท่ีมาจากการด าเนินการปรับปรุงด้วยหลักการ ECRS และยังมีผลการ

ประเมิน GMP หลังจากการปรับปรุงแก้ไขแล้ว เพื่อแสดงแนวทางในเบื้องต้นเพื่อให้ต่อไปโรงงาน

จะสามารถแก้ไขตามข้อหนดของ GMP เครื่องส าอางได้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 
 บทท่ี 6 

อภิปรายและสรุปผลการวิจัย 

 

บทน้ีจะกล่าวถึงการอภิปรายและสรุปผลการวิจัยของโรงงานกรณีศึกษา พร้อมท้ัง

ข้อจ ากัดและข้อเสนอแนะเพื่อเป็นแนวทางในการปรับปรุงแก้ไขต่อไป 

6.1 อภิปรายผลการวิจัย 

 จากการวิจัยโรงงานเครื่องส าอางกรณีศึกษาพบว่าทางโรงงานต้องการให้ประสิทธิภาพ

ของกระบวนการผลิตเพิ่มขึ้นอันเน่ืองมาจากอัตราการผลิตไม่ทันต่อความต้องการของลูกค้าทาง

ผู้วิจัยจึงได้ใช้เครื่องมือทางอุตสาหการเข้าไปช่วยจับข้อบกพร่องในกระบวนการโดยเครื่องมือท่ี

เลือกใช้คือ 7 waste และแก้ปัญหาด้วยหลัก ECRS และยังมีการเพิ่มเติมด้วยการใช้ข้อก าหนดท่ี

เกี่ยวกับทางโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องส าอางโดยเฉพาะเข้ามาร่วมวิเคราะห์ด้วยน้ันคือ GMP 

เครื่องส าอางซึ่งเป็นข้อก าหนดท่ีทางส านักงานอาหารและยา ก าหนดให้โรงงานอุตสาหกรรม

ประเภทเครื่องส าอางต้องปฎิบัติตาม ซึ่งจากการวิเคราะห์ด้วยหลักการความสูญเปล่าทั้ง 7 

ประการสามารถตรวจพบความสูญเปล่าได้ดังน้ีคือ 1. ของเสีย 2. การขนส่ง 3. กระบวนการผลิตท่ี

ไม่มีประสิทธิภาพ 4. การรอคอย และเมื่อท าการก าจัดความสูญเปล่าแล้วพบว่าบางสถานีงานยังมี

ส่วนท่ีต้องด าเนินการแก้ไขต่ออีกนอกจากจะใช้หลัก ECRS แล้วจึงน า GMP เครื่องส าอางมาท า

การประเมินทางโรงงาน เพื่อช่วยให้ขั้นตอนการปรับปรุงน้ันครอบคลุมและอยู่ภายในข้อก าหนด

ของGMP ได้ซึ่งพบว่าทางโรงงานยังไม่ผ่านเกณฑ์การประเมินหลายส่วนจึงได้ท าการแก้ไขให้ตรง

กับเกณฑ์ท่ีก าหนดไว้ ซึ่งนอกจากจะช่วยในการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตแล้วยังเป็น

แนวทางในการแก้ไขระบบของโรงงานให้อยู่ในข้อก าหนดของ GMP ต่อไปได้ จากขั้นตอนการท า

การวิจัยท้ังหมดน้ันส่งผลให้ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเพิ่มขึ้น  ท าให้สามารถผลิตสินค้าได้

เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้า     
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6.2 สรุปผลการวิจัย 

 6.2.1 การลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 

 1. ปัญหาความสูญเปล่าที่พบในสายการผลิตได้แก่  ความสูญเปล่าเน่ืองจากการผลิต

ของเสีย ความสูญเปล่าจากการขนส่ง ความสูญเปล่าจากกระบวนการผลิตขาดประสิทธิภาพ และ

ความสูญเปล่าจากการรอคอย 

  2. ความสูญเปล่าเน่ืองจากการผลิตของเสีย ซึ่งมีของเสียจากน้ าหนักของเน้ือโลชั่น

ไม่ได้มาตรฐาน 0.76% จากฝากดและขวด 0.58% และของเสียจากการหุ้มพลาสติกใสไม่สนิทอีก 

0.60 % ท าการปรับปรุงโดยประชุมหาวิธีการร่วมกับทางโรงงาน ท าการสอบเทียบเครื่องจักร สร้าง

มาตรฐานการท างาน และเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต ท าให้ของเสียลดลงเหลือ 0.16%  

0.21%  และ 0.19% ตามล าดับ 

  3.ความสูญเปล่าเน่ืองจากการขนส่ง จากเดิมต้องใช้ระยะทางทั้งหมด 41.1  เมตร 

ลดลงเหลือ 17.5 เมตร คิดเป็น 57.42 %   

  4.ความสูญเปล่าเน่ืองจากกระบวนการผลิตขาดประสิทธิภาพ จากกระบวนการน้ีท า

การวิเคราะห์เพื่อจะลดรอบเวลาการท างานโดยยังคงมีประสิทธิภาพอยู่จึงได้ท าการประชุมและ

เสนอไปยังลูกค้า ซึ่งได้ข้อสรุปว่า การหุ้มพลาสติกใสสามารถหุ้มแค่บริเวณหัวกด ซึ่งท าให้ลดรอบ

เวลาการท างานจาก 0.33 นาท/ีขวด เป็น 0.08 นาท/ีขวด 

  5. ความสูญเปล่าจากการรอคอย ซึ่งมี 2 ส่วนคือ 1. จากการรอคอยผลกา ร

ตรวจสอบลักษณะของโลชั่นจากฝ่ายควบคุมคุณภาพ ได้ท าการจัดหาวิทยุส่ือสารไว้ที่ฝ่ายควบคุม

คุณภาพและ สถานีผสม เพื่อจะได้ติดต่อประสานงานได้อย่างรวดเร็วลดรอบเวลาการท างานจาก

เดิม 30 นาทีต่อบัลค์ เหลือ 20นาทีต่อบัลค์  2. จากการรอคอยการติดฉลาก อันเน่ืองมาจาก สถานี

งานไม่ติดกันคือ สถานี บรรจุ ท าการปรับปรุงโดยใช้การปรับผังโรงงาน สามารถ ขจัดเวลารอคอย

และลดเวลาสถานีงานบรรจุและปิดฝาได้ จาก 0.27 นาที/ขวด เหลือ 0.23 นาท/ีขวด 
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 6.2.2 การปรับสมดุลในสายการผลิต 

  การปรับสมดุลในสายการผลิตท าโดยเลือกสถานีงานท่ีมีรอบเวลาการท างานสูงท่ีสุด 2 

สถานีงาน คือ สถานีงาหุ้มพลาสติกใส และสถานีงานติดฉลาก มาปรับลดรอบเวลาการท างาน 

สามารถสรุปได้ดังน้ี 

1. ลดเวลาสูญเปล่าของพนักงาน โดยจัดวิธีการท างานและผังโรงงานแบบใหม่ 

2. ท าการรวมสถานีงานเข้าด้วยกัน โดยรวมสถานีงาน หุ้มพลาสติกใส กับตรวจสอบ

ความเรียบร้อยขั้นสุดท้ายเข้าด้วยกัน 

3. รอบเวลาการผลิตของกระบวนการลดลงจากเดิม 0.33 นาทีต่อขวด เป็น 0.23 นาที

ต่อขวด ท าให้ผลผลิตท่ีประเมินจากรอบเวลาการผลิตเพิ่มขึ้นจาก 639 ขวดต่อวัน เป็น 917 ขวด

ต่อวันหรือประมาณ  4585  ขวดต่อเดือน ซึ่งจากความต้องการของลูกค้าที่ เฉล่ีย 3600 ต่อเดือน

น้ันสามารถผลิตได้ทันตามความต้องการของลูกค้าหลังจากปรับสมดุลการผลิตแล้ว 

4. จ านวนพนักงานในการผลิตลดลง 1คนจากเดิม 9 เหลือ 8 คน 

5. ประสิทธิภาพของกระบวนการเพิ่มขึ้นจาก 63.70 % เป็น 80.54 %  หรือสรุปได้ว่า

ประสิทธิภาพของกระบวนการเพิ่มขึ้น 16.85% 

6.2.3 การประเมินGMP 

  ผลท่ีได้จากการประเมิน GMP น้ันคือ พนักงานได้เรียนรู้เกี่ยวกับข้อก าหนด GMP มาก

ขึ้นและถือว่าเป็นแนวทางในการประเมินตนเองของทางโรงงานเพื่อให้มีโอกาสได้รับใบรับรอง 

GMP เครื่องส าอาง ซึ่งทางโรงงานน้ันได้มีการจัดต้ังกลุ่มตรวจสอบภายในขึ้นมาแล้ว เพื่อท าการ

ประเมินให้ครบถ้วนได้ต่อไปในอนาคต และหลังจากท่ีได้ท าการแก้ไขในหัวข้อท่ีท าการเลือกมา

ศึกษาในครั้งน้ีสามารถผ่านการประเมินใหม่ได้ท้ังหมด 

6.2.4 การตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า 

อัตราการผลิตก่อนการปรับปรุงน้ันไม่สามารถผลิตได้เพียงพอต่อความต้องการของ

ลูกค้า แต่หลังการปรับปรุงสามารถผลิตพอและสามารถรองรับ ความต้องการสินค้าเพิ่มขึ้นของ

ลูกค้าได้ 
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6.3 ข้อจ ากัดของงานวิจัย 

 1. การปรับลดความสูญเปล่าที่ค้นพบในงานวิจัยน้ี เป็นความสูญเปล่าของโรงงาน

กรณีศึกษาซึ่งโรงงานอื่นๆ อาจมีความสูญเปล่าแตกต่างกันไป หรืองานวิจัยอาจครอบคลุมได้ไม่

ท่ัวถึง 

 2. เน่ืองจากงานวิจัยมีเวลาจ ากัดจึงไม่สามารถจะแก้ไขปัญหาที่พบทั้งหมดจากการ

ประเมิน GMPได้ คงเลือกแต่ปัญหาที่สามารถแก้ไขในระยะเวลางานวิจัยเท่านั้น 

 3. เน่ืองจากเป็นโรงงานขนาดเล็กถึงกลาง จึงมีทุนในการจัดการปรับปรุงโรงงานท่ีจ ากัดจึง

ท าให้การปรับปรุงบางอย่างไม่สามารถจัดการได้ ต้องจัดเป็นโครงการแก้ไขในอนาคตของทาง

โรงงานต่อไป 

6.4 ข้อเสนอแนะ 

 1. งานวิจัยน้ีได้เสนอแนวทางที่ไม่ต้องท าการลงทุนจ านวนมาก ซึ่งถ้าหากโรงงานมีขนาด

ใหญ่ ก็อาจจะสามารถปรับเปล่ียนการท างานเป็นการใช้เครื่องจักรและระบบสายพายแทน การใช้

พนักงานเพื่อเพิ่มอัตราการผลิตให้สูงขึ้น 

 2.งานวิจัยน้ีได้ศึกษาปัญหาโดยรวม และด าเนินการแก้ไขสาเหตุหลักของแต่ละปัญหา 

การปรับปรุงปัญหาต่างๆในอนาคต อาจเน้นการปรับปรุงด้านในด้านหน่ึงเป็นพิเศษได้ 

 3. งานวิจัยน้ีอาจน าไปเป็นแนวทางในการศึกษาปรับปรุงโรงงานอื่น หรืออุตสาหกรรม

ประเภทอื่นได้ ซึ่งขึ้นกับปัญหาที่พบเจอ 

 4. ในการประเมิน  GMP ในงานวิจัยน้ีเป็นแค่การปรับปรุงมาตรฐานเบื้องต้นเพื่อให้

สอดคล้องกับการประเมิน GMPและเป็นแนวทางในการแก้ไขปัญหาส่วนอื่นท่ียังไม่ผ่านการ

ประเมินต่อไปเท่านั้นยังไม่สามารถไปยื่นขอใบรับรองได้ ซึ่งถ้าโรงงานมีความสามารถจัดการ 

ปรับปรุงโรงงานและจัดเตรียมเอกสารทั้งหมดท่ีก าหนดได้แล้วนั้น ควรจะยื่นขอใบรับรองกับทาง 

อย.ต่อไปเพื่อให้โรงงานมีมาตรฐานรองรับและเป็นการขยายโอกาสทางการค้าเพื่อเป็นการขยาย

ฐานลูกค้าให้กว้างขึ้น 
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หลักเกณฑ์และวิธีการที่ดีในการผลิตเครื่องส าอาง 

 

มาตรฐานการผลิตเครื่องส าอางที่มีคุณภาพนั้นจะ ต้องมีการควบคุม ดูแลและตรวจสอบ
ทุกขั้นตอน เร่ิมต้ังแต่ ตัวอาคารสถานท่ีผลิต อุปกรณ์ท่ีใช้ในการผลิต บุคลากร วัตถุดิบ และ
กรรมวิธีในการผลิต 

หลักเกณฑ์วิธีการท่ีดีในการผลิตเครื่องส าอางดังต่อไปน้ีจึงเป็นข้อแนะน าทั่วๆ ไปท่ีผู้ผลิต
สามารถน าไปปรับปรุงให้สอดคล้องกับสภาพของสถานท่ีผลิตเครื่องส าอางแต่ละแห่งได้ โดยมี
วัตถุประสงค์ท่ีส าคัญคือ เพื่อให้ได้ผลิตภัณฑ์ท่ีมีคุณภาพมาตรฐานและมีความปลอดภัย อันจะ
เป็นการคุ้มครองสุขอนามัยและผลประโยชน์ของผู้บริโภค ในขณะเดียวกันผลิตภัณฑ์ท่ีมีคุณภาพ
มาตรฐาน ก็จะได้รับความเชื่อถือจากผู้บริโภคเป็นการตอบแทน 

วัตถุประสงค์ในการก าหนดหลักเกณฑ์น้ี เพื่อให้ผู้ผลิตเครื่องส าอางได้ใช้เป็นแนวทางใน
การปฏิบัติเพื่อให้การผลิตเครื่องส าอางภายในประเทศมีการพัฒนาก้าวหน้ายิ่งขึ้นต่อไป 

 
2.6.1  นิยามศัพท ์(Definition) 

เพื่อให้บรรลุวัตถุประสงค์ตามหลักเกณฑ์ จึงก าหนดนิยามศัพท์ไว้ดังต่อไปน้ี 
1. "เครื่องส าอาง" ( Cosmetic ) หมายถึง เครื่องส าอางตามกฎหมายว่าด้วยเครื่องส าอาง 
2. "หลักเกณฑ์วิธีการท่ีดีในการผลิต" (Good Manufacturing Practice) เป็นส่วนหน่ึงของการ

ประกันคุณภาพ เพื่อให้เกิดความเชื่อมั่นว่า ผลิตภัณฑ์ท่ีผลิตออกสู่ท้องตลาดมีคุณภาพดี 
สม่ าเสมอ เหมาะส าหรับการใช้ ซึ่งเกี่ยวข้องท้ังการผลิตและ การควบคุมคุณภาพ 

3. "ภาชนะบรรจ"ุ ( Primary Packaging Materials) หมายถึงวัสดุใดๆท่ีใช้บรรจุ หรือหุ้มห่อ
เครื่องส าอางโดยเฉพาะ 

4. "วัสดุบรรจุ" (Secondary Packaging Materials) หมายถึง วัสดุทุกชนิดท่ีใช้ห่อหุ้มภาชนะ
บรรจ ุ(Primary Packaging Materials) รวมถึงฉลาก และเอกสารก ากับเครื่องส าอาง 

5. "ฉลาก" (Label) หมายถึง รูปรอยประดิษฐ์หรือข้อความใดๆ เกี่ยวกับเครื่องส าอางที่แสดงไว้
ท่ีเครื่องส าอาง ภาชนะบรรจุหรือหีบห่อ หรือสอดแทรก หรือรวมไว้กับเครื่องส าอาง ภาชนะบรรจุ 
หรือหีบห่อ และรวมถึงเอกสาร หรือคู่มือส าหรับใช้ประกอบกับเครื่องส าอาง 

6. "ครั้งท่ีผลิต" (Batch or Lot) หมายถึง เครื่องส าอางที่ผลิตขึ้นแต่ละครั้งในวงจรการผลิต
เดียวกัน มีคุณลักษณะ และคุณภาพท่ี สม่ าเสมอกันตลอด 

7. "เลขท่ีหรืออักษรแสดงรุ่นท่ีผลิต และ/หรือ วิเคราะห์(Lot Number and/or Control 
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Number)  หมายถึง ตัวเลข หรืออักษร หรือท้ังสองอย่างรวมกัน เพื่อบ่งถึงรายละเอียด ตลอดจน
ความเป็นมาต่างๆเกี่ยวกับการผลิต การควบคุมคุณภาพการบรรจุ และการส่งออกเพื่อจ าหน่าย
ของแต่ละครั้งท่ีผลิตขึ้น 

8. "วันท่ีผลิต" (Date of Manufacture) หมายถึง วันท่ีเร่ิมต้นกระบวนการผลิตเครื่องส าอาง แต่
ละครั้ง 

9. " วันหมดอายุ " (Expiration Date or Expiry Date) หมายถึง ช่วงเวลาที่แสดงว่า ผลิตภัณฑ์
ยังคงสภาพอยู่ เมื่อเก็บไว้ภายใต้เงื่อนไขที่แนะน า 

10. "วัตถุดิบ" (Raw Materials) หมายถึง สาร / วัตถุใดๆท่ีเป็นส่วนประกอบในสูตร ต ารับ ใน
การผลิตเครื่องส าอาง 

11. "เครื่องส าอางรอการบรรจ"ุ (Bulk Product) หมายถึง เครื่องส าอางที่ผ่านกระบวนการผลิต
แล้ว พร้อมท่ีจะบรรจุเป็นเครื่องส าอางส าเร็จรูปต่อไป 

12. "เครื่องส าอางส าเร็จรูป" (Finished Product) หมายถึง ผลิตภัณฑ์เครื่องส าอางที่ได้ผ่าน 
กรรมวิธีการผลิต การบรรจุและการควบคุมคุณภาพเรียบร้อยแล้ว พร้อมท่ีจะจ าหน่ายได ้

13. "เอกสารการผลิต" (Documentation) หมายถึง บันทึกท่ีจัดท าขึ้นเป็นลายลักษณ์อักษร ท่ี
เกี่ยวข้องกับสูตรต ารับกรรมวิธีการผลิต ผลการทดสอบคุณภาพ และบันทึกอื่นๆซึ่งเกี่ยวข้องกับ
การผลิตเครื่องส าอางแต่ละครั้ง และหมายรวมถึงการจัดเก็บบันทึกต่างๆ 

14. "สูตรแม่บท" (Master Formula) หมายถึง การก าหนดปริมาณวัตถุดิบเพื่อผลิต
เครื่องส าอางแต่ละต ารับ ตามกรรมวิธีการผลิตท่ีได้ก าหนดไว้โดยละเอียด 

15. "การผลิต" (Manufacturing) หมายถึง การปฏิบัติการทุกอย่างในการผลิตเครื่องส าอาง 
เร่ิมต้ังแต่ การชั่งวัตถุดิบกระบวนการผลิต การบรรจุ การบรรจุหีบห่อ และการติดฉลาก 

16. "การด าเนินการผลิต" (Production) หมายถึง การด าเนินการในกระบวนการผลิตและการ
บรรจ ุ

17. "กระบวนการผลิต" (Processing) หมายถึง เป็นส่วนหน่ึงของวงจรการผลิต เร่ิมต้ังแต่การ
ชั่ง การผสมวัตถุดิบ จนได้เป็นเครื่องส าอางที่พร้อมจะบรรจ ุ

18. "การควบคุมระหว่างการผลิต" (In-Process Control) หมายถึง การทดสอบและตรวจสอบ
ในระหว่างการด าเนินการผลิต 

19. "การบรรจ"ุ (Packaging) หมายถึง ขั้นตอนหน่ึงในการด าเนินการผลิตโดยเริ่มต้ังแต่ การ
บรรจุเครื่องส าอางใส่ภาชนะ ปิดฉลาก ใส่กล่อง/ห่อ จนส าเร็จพร้อมท่ีจะจัดส่ง 

20. "ผลผลิตท่ีได้ตามทฤษฎี" (Theoretical Yield) หมายถึง ปริมาณท่ีควรจะผลิตได้ในขั้นตอน
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ต่างๆของการผลิต เช่น กระบวนการผลิต การบรรจุของเครื่องส าอางแต่ละต ารับซึ่งขึ้นอยู่กับ
ส่วนประกอบท่ีใช้โดยไม่ค านึงถึงส่วนท่ีสูญเสียหรือขาดหายไปในการผลิตจริง 

21. "การท าให้ปราศจากเชื้อ" (Sterilization) หมายถึง การท าลายเชื้อจุลินทรีย์ โดยการนึ่ง อบ 
ใช้ก๊าซหรือการผ่านรังสี เป็นต้น 

22. "ห้องหรือบริเวณท่ีสะอาด" (Clean Room or Clean Area) หมายถึง ห้อง หรือบริเวณท่ีมี
การควบคุมฝุ่นละออง และ เชื้อจุลินทรีย์ให้อยู่ในปริมาณท่ีก าหนด 

23. "การประกันคุณภาพ" (Quality Assurance) หมายถึง การปฏิบัติการ หรือการด าเนินการ 
เพื่อให้ได้มาซึ่งเครื่องส าอางที่มีคุณภาพมาตรฐานตามท่ีก าหนด รวมถึงหลักเกณฑ์วิธีการท่ีดีใน
การผลิตเครื่องส าอาง ตลอดจนการวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ์ 

24. "การควบคุมคุณภาพ" (Quality Control) หมายถึง การตรวจสอบและวิเคราะห์ เพื่อให้
แน่ใจได้ว่าเครื่องส าอางที่ผลิตออกมาแต่ละครั้ง มีคุณสมบัติตรงตามข้อก าหนดของเอกลักษณ์ 
ความแรง และคุณสมบัติอื่นของเครื่องส าอางนั้นๆ 

25. "ข้อก าหนด" (Specification) หมายถึง เอกสารที่แสดงรายละเอียดคุณลักษณะทางเคมี 
ทางฟิสิกส์ และทางชีวภาพของวัตถุดิบส่วนผสมท่ีอยู่ระหว่างการผลิต หรือเครื่องส าอางส าเร็จรูป 

26. "ตัวอย่างซึ่งเป็นตัวแทนของท้ังหมด" (Representative Sample) หมายถึง ตัวอย่างท่ีได้
จากการสุ่มตัวอย่างท่ีถูกต้องซึ่งเชื่อมั่นว่า จะเป็นตัวแทนของท้ังหมด 

27. "การกักกัน" (Quarantine) หมายถึง การจัดแยก หรือการกันวัตถุดิบ วัสดุการบรรจุ 
เครื่องส าอางรอการบรรจุและเครื่องส าอางส าเร็จรูป ไว้เป็นสัดส่วนต่างหากในระหว่างท่ีรอผลการ
ตรวจสอบ 

28. "ปล่อยหรือผ่าน" (Released or Passed) หมายถึง วัตถุดิบ วัสดุการบรรจุ เครื่องส าอางรอ
การบรรจุ และเครื่องส าอางส าเร็จรูป ท่ีอนุญาตให้น ามาใช้ผลิตหรือจ าหน่าย 

29. "ไม่ผ่าน" (Rejected) หมายถึง วัตถุดิบ วัสดุการบรรจุ เครื่องส าอางรอการบรรจุ และ
เครื่องส าอางส าเร็จรูป ท่ีไม่อนุญาตให้น ามาใช้ผลิตหรือจ าหน่าย 

30. "การสุขาภิบาล" (Sanitation) หมายถึง การควบคุมดูแลทุกส่ิงทุกอย่างในการผลิต รวมถึง
ตัวอาคารสถานท่ีผลิตบุคลากร อุปกรณ์ท่ีใช้ในการผลิต และการเคล่ือนย้ายวัสดุต่างๆให้ถูก
สุขอนามัย 

31. "การวิจัยพัฒนา" (Research and Development) หมายถึง การด าเนินการศึกษา ค้นคว้า 
รวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับเครื่องส าอาง อันได้แก่ การศึกษาค้นคว้าคุณสมบัติของเครื่องส าอาง ท้ังใน
ด้านฟิสิกส์ เคมี พิษวิทยา และด้านอื่นๆท่ีเกี่ยวข้อง การศึกษาวิธีการควบคุมคุณภาพเครื่องส าอาง 
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นอกจากน้ียังรวมถึงการพัฒนาต ารับเครื่องส าอาง และการศึกษาความคงตัวของเครื่องส าอางด้วย 
2.6.2  บุคลากร (Personnel) 
1. โครงสร้างการบริหารงานของสถานท่ีผลิตเครื่องส าอาง เจ้าหน้าที่ผลิตและเจ้าหน้าที่ควบคุม

คุณภาพจะต้องแยกความรับผิดชอบ ท างานเป็นอิสระไม่ขึ้นแก่กัน มีอ านาจในการตัดสินใจและ
ควรก าหนดหน้าที่และความรับผิดชอบของพนักงานในแต่ละระดับ 

2. หัวหน้ารับผิดชอบแต่ละแผนก จะต้องมีความรู้ ความช านาญ และประสบการณ์ในหน้าที่ท่ี
ได้รับมอบหมายเป็นอย่างดี 

3. พนักงานท่ีปฏิบัติงานในสถานท่ีผลิตเครื่องส าอาง จะต้องได้รับการอบรมเกี่ยวกับการผลิต 
หลักเกณฑ์วิธีการท่ีดีในการผลิต (GMP)ความรู้ทางด้านสุขอนามัยและข้อควรระวังในการ
ปฏิบัติงาน 

4. จัดให้มีพนักงานอย่างเพียงพอในการปฏิบัติงาน 
5. มีสุขภาพอนามัยท่ีสมบูรณ์ แข็งแรง ท้ังร่างกายและจิตใจ ไม่เป็นโรคติดต่อ โรคผิวหนัง หรือ

มีบาดแผลตามร่างกายจะต้องตรวจสุขภาพสม่ าเสมออย่างน้อยปีละ 1ครั้ง เอกสารการตรวจ
สุขภาพต้องเก็บไว้เป็นหลักฐาน 

6. พนักงานท่ีเกี่ยวข้องกับการผลิต เมื่อเข้าสู่บริเวณผลิต จะต้องสวมเส้ือผ้า รองเท้า ถุงมือ 
และท่ีปิดปากและจมูกตามความเหมาะสมกับการปฏิบัติงาน อุปกรณ์ดังกล่าวจะต้องท าความ
สะอาดสม่ าเสมอ และไม่สวมเส้ือผ้าที่ใช้ปฏิบัติงานออกนอกบริเวณผลิต 

2.6.3 สถานที่ผลิต (Premise) 
1. สถานท่ีต้ังตัวอาคารควรอยู่ในท าเลท่ีเหมาะสม แยกเป็นสัดส่วนจากบริเวณท่ีอยู่อาศัย 
2. อาคารสถานท่ีผลิตต้องออกแบบ และก่อสร้างให้เหมาะสม จัดให้มีพื้นท่ีมากเพียงพอท่ีจะ

ติดต้ังเครื่องมือ และอุปกรณ์ท่ีใช้ในการผลิตพื้น ฝาผนัง และเพดานของอาคารควรท าด้วยวัสดุท่ี
คงทน พื้นผิวเรียบ ไม่ขรุขระ ไม่มีรอยแตกและสะดวกต่อการท าความสะอาดและบ ารุงรักษา 

3. จัดให้มีแสงสว่าง และการระบายอากาศท่ีเหมาะสมเพียงพอส าหรับการปฏิบัติงานภายใน
อาคารสถานท่ีผลิต 

4. จัดให้มีการป้องกันสัตว์ และแมลงไม่ให้เข้าในบริเวณสถานท่ีผลิต 
5. มีห้องเปล่ียนเส้ือผ้า ห้องน้ า ห้องส้วม ให้เหมาะสมกับจ านวนพนักงาน 
6. ห้องหรือบริเวณผลิต และบรรจุเครื่องส าอาง ต้องมีขนาดเหมาะสม ไม่เป็นทางผ่านไปยัง

บริเวณอื่น ภายในห้องจัดให้มีโต๊ะส าหรับท างานท่ีเหมาะสม 
7. ห้องหรือบริเวณเก็บวัตถุดิบจะต้องแห้ง สะอาด มีการควบคุมอุณหภูมิ ความชื้น ตามความ
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จ าเป็น 
8. จัดให้มีบริเวณท่ีเป็นสัดส่วน ส าหรับกักกันวัตถุดิบ วัสดุการบรรจุ เครื่องส าอางรอการบรรจุ 

และเครื่องส าอางส าเร็จรูปท่ีรอผลการวิเคราะห์ 
9. มีสถานท่ีเฉพาะส าหรับเก็บวัตถุไวไฟ วัสดุท่ีระเบิดง่าย วัตถุมีพิษ วัสดุการบรรจุ

เครื่องส าอางส าเร็จรูปท่ีไม่ได้มาตรฐาน หรือเครื่องส าอางที่เรียกคืนจากลูกค้า 
10. จัดให้มีสถานท่ี และอุปกรณ์ท่ีเหมาะสมในการวิเคราะห์คุณภาพวัตถุดิบ เครื่องส าอางรอ

การบรรจุ และเครื่องส าอางส าเร็จรูป ในกรณีท่ีไม่สามารถจัดสถานท่ีและท าการวิเคราะห์
เครื่องส าอางได้ อย่างน้อยจะต้องมีหลักฐานแสดงการวิเคราะห์จากหน่วยงานท่ีเชื่อถือได ้

2.6.4 การสุขาภิบาล (Sanitation) สถานท่ีผลิตเครื่องส าอางจะต้องมีระบบการควบคุมดูแล
ในเร่ืองการรักษาความสะอาดอย่างถูกต้อง ดังต่อไปน้ี 

1. สถานท่ีจะต้องจัดให้เป็นระเบียบ สะอาด ปราศจากส่ิงสกปรก และสัตว์ซึ่งเป็นพาหะของ
โรค 

2. ไม่กระท าการใดๆท่ีไม่ถูกสุขลักษณะเป็นต้นว่า รับประทานอาหาร สูบบุหรี่ เก็บอาหารหรือ
เครื่องด่ืม และเก็บส่ิงของท่ีไม่เกี่ยวข้องกับเครื่องส าอางไว้ภายในสถานท่ี 

3. จัดให้มีห้องส้วม และอ่างล้างมือส าหรับผู้ปฏิบัติงาน ห้องส้วมต้องถูกสุขลักษณะ มีอุปกรณ์
เครื่องใช้ส าหรับท าความสะอาด และฆ่าเชื้อตามความจ าเป็น 

4. ควรมีมาตรการท่ีดีในการควบคุมของเสีย วัตถุอันตราย มลสารอื่นๆรวมท้ังกาก ตะกอน 
หรือส่ิงตกค้างจากส่ิงเหล่านั้น ท่ีถูกปล่อยออกจากสถานท่ีผลิต ซึ่งก่อให้เกิดหรืออาจก่อให้เกิด
ผลกระทบต่อคุณภาพส่ิงแวดล้อม หรือภาวะท่ีเป็นพิษต่อสุขอนามัยของประชาชนตาม 
พระราชบัญญัติส่งเสริม และรักษาคุณภาพสิ่งแวดล้อมแห่งชาติ พ.ศ. 2535 

5. จัดให้มีภาชนะรองรับขยะมูลฝอยท่ีมีฝาปิด ในจ านวนท่ีเพียงพอ และมีระบบก าจัดขยะมูล
ฝอยท่ีเหมาะสม 

6. จัดให้มีระบบระบายน้ าทิ้ง และส่ิงโสโครกในลักษณะท่ีเหมาะสม 
7. จัดให้มีมาตรการเพื่อความปลอดภัย ดังน้ี 

7.1 มีทางออกฉุกเฉินให้เพียงพอกับจ านวนคนงาน พร้อมท้ังมีป้ายแสดงทางออกท่ีเห็นได้
ง่าย 

7.2 มีสัญญาณแจ้งเหตุอันตราย 
7.3 มีเครื่องดับเพลิงหรือส่ิงอื่นท่ีใช้ในการดับเพลิงจ านวนเพียงพอแก่สภาพ ตลอดจนจัดให้

มีการป้องกันอัคคีภัยโดยวิธีอื่นด้วย 
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7.4 มีสถานท่ีและอุปกรณ์ท่ีจ าเป็นส าหรับใช้ในการปฐมพยาบาล 
2.6.5 อุปกรณ์และเครื่องมือต่าง (Equipment) 
.1 เครื่องมือเครื่องใช้ และอุปกรณ์การผลิตจะต้องมีจ านวนเพียงพอ อยู่ในสภาพท่ีใช้การได้ดี 

เป็นชนิดท่ีเหมาะสมกับงาน การออกแบบติดต้ัง ควรค านึงถึงส่ิงต่อไปน้ี 
1.1 การปนเปื้อนท่ีอาจจะเกิดขึ้นในระหว่างการผลิต เช่น จากน้ ามันหล่อล่ืน น้ ามันเชื้อเพลิง 

ผงหรือเศษโลหะ 
1.2 สามารถท าความสะอาดตัวเครื่องมือ และบริเวณท่ีต้ังเครื่องมือได้ง่าย สะดวก และ

ท่ัวถึง 
1.3 ควรท าด้วยวัสดุท่ีไม่ท าปฏิกิริยา ไม่ดูดซึม และไม่หลุดลอกติดกับเครื่องส าอาง วัตถุดิบ 

และสารที่ใช้ท าความสะอาดและฆ่าเชื้อ 
1.4 สะดวกต่อการใช้งาน และการบ ารุงรักษา 

2. เครื่องมือ เครื่องใช้ และอุปกรณ์การผลิตก่อนและหลังการใช้แล้ว ต้องท าความสะอาดและ
ฆ่าเชื้อ และเก็บไว้ในท่ีเหมาะสม 

2.6.6 วัตถุดิบและวัสดุการบรรจ ุ(Raw Materials and Packaging Materials) 
1. ต้องมีการลงบันทึกการรับวัตถุดิบ และวัสดุการบรรจุทุกครั้ง โดยมีรายละเอียดวันเดือนปีท่ี

รับ ชื่อ ครั้งท่ีผลิต (Batch or Lot No.) ชื่อผู้จัดจ าหน่าย แหล่งผลิต จ านวน วันท่ีวิเคราะห์ วันท่ี
ได้รับอนุมัติจากเจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพ และวันท่ีหมดอายุ (ถ้ามี) 

2. ต้องไม่เป็นสาร หรือวัสดุท่ีเป็นอันตรายต่อสุขอนามัยของประชาชน มีคุณภาพตามท่ีก าหนด
ไว้ 

3. ต้องอยู่ในสภาพท่ีดี ภาชนะบรรจุต้องไม่มีรอยแตกหรือช ารุด และมีรายละเอียดเกี่ยวกับ ชื่อ 
ครั้งท่ีผลิต เลขท่ีหรืออักษรแสดงครั้งท่ีผลิต และปริมาณ 

4. ต้องจัดเก็บให้เป็นสัดส่วนและเหมาะสม เพื่อป้องกันการหลงลืมสับสน การปนเปื้อน และ
การเส่ือมสลายอันเน่ืองมาจากอุณหภูมิ ความชื้น และแสงแดด ในการจัดเก็บจะต้องไม่วางบนพื้น
โดยตรง ควรมียกพื้น หรือชั้นส าหรับวางรองรับ 

5. ต้องกักกันไว้ก่อนเพื่อรอผลการตรวจสอบ และทดสอบจากเจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพ ท่ี
ภาชนะบรรจุจะต้องมีเครื่องหมายเพื่อแสดงว่าได้รับการอนุมัติหรือไม่ได้รับการอนุมัติ หรืออยู่
ระหว่างรอผลการวิเคราะห์ 

6. วัตถุดิบและวัสดุการบรรจุท่ีได้รับการอนุมัติแล้ว จะต้องมีการใช้หมุนเวียนในลักษณะท่ี
รับมาก่อนจะต้องน าไปใช้ก่อน (First-in, First-out) 
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7. วัตถุดิบและวัสดุการบรรจุท่ีเหลือเก็บอยู่ในคลังสินค้า ต้องน ามาตรวจสอบซ้ าเป็นระยะๆ 
เพื่อให้แน่ใจว่ายังอยู่ในสภาพท่ีดี 

8. จะต้องมีมาตรการหรือวิธีการท่ีถูกต้องตามหลักวิชาการในการควบคุมคุณภาพของน้ าที่ใช้
ในการผลิตเครื่องส าอาง 

2.6.7 การด าเนินการผลิต (Production) 
1. กระบวนการผลิต (Processing) 

1.1 ต้องมีวิธีการปฏิบัติ ท่ีเป็นลายลักษณ์อักษรเพื่อป้องกันความผิดพลาด และการ
ปนเปื้อนท่ีอาจจะเกิดขึ้น ก่อนจะน าวิธีการผลิตท่ีก าหนดมาใช้ จะต้องตรวจสอบเพื่อให้แน่ใจว่า
ถูกต้องและเหมาะสม โดยเจ้าหน้าที่ท่ีมีความรู้ความสามารถเป็นผู้ด าเนินการ 

1.2 จัดให้มีพื้นท่ีส าหรับชั่งวัตถุดิบเป็นสัดส่วน และต้องมีเจ้าหน้าที่ตรวจสอบความถูกต้อง 
1.3 วัตถุดิบท่ีใช้ในการผลิตจะต้องบรรจุในภาชนะบรรจุท่ีปิดสนิทมีฉลากแสดงไว 
1.4 อุปกรณ์การผลิตและภาชนะท่ีใช้ในการผลิตเครื่องส าอาง จะต้องท าความสะอาด และ

จัดเก็บรักษาให้เหมาะสมเพื่อป้องกันการปนเปื้อน 
1.5 ในระหว่างการผลิต พื้นท่ีรอบบริเวณผลิต จะต้องไม่มีวัตถุอื่นใด หรืออุปกรณ์การผลิตท่ี

ไม่จ าเป็น 
1.6 ในห้องผลิตเดียวกัน ถ้ามีการผลิตเครื่องส าอางหลายๆต ารับพร้อมๆกัน หรือมีการผลิต

เครื่องส าอางอื่นมาก่อน จะต้องมีการป้องกันการปนเปื้อนท่ีอาจจะเกิดขึ้นในเครื่องส าอาง 
.1.7 เครื่องส าอางก่อนจะออกสู่ผู้บริโภคจะต้องได้รับการตรวจสอบ และอนุมัติจาก

เจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพ 
1.8 เครื่องส าอางที่รอการบรรจุ จะต้องจัดเก็บในภาชนะบรรจุท่ีปิดสนิทและมีเครื่องหมาย

แสดงไว้ 
2. การบรรจุ ( Packaging ) เครื่องส าอางแต่ละชนิดจะต้องมีวิธีการบรรจุท่ีก าหนด (Master 

Packaging Procedure) ซึ่งระบุขนาดภาชนะบรรจุ และชนิดของภาชนะบรรจ ุ
2.1 วัสดุการบรรจุของผลิตภัณฑ์เครื่องส าอางแต่ละชนิด จะต้องแยกเก็บไม่ให้ปะปนกัน 
2.2 ฉลากทุกชนิดส าหรับภาชนะบรรจุ หีบห่อ และกล่อง จะต้องได้รับการตรวจสอบความ

ถูกต้อง และผ่านการเห็นชอบจากเจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพ 
2.3 การบรรจุและปิดฉลากเครื่องส าอาง จะต้องบันทึกในบันทึกการผลิต (Batch 

Processing Record)ว่าเครื่องส าอางที่ผลิตน้ัน ผ่านการทดสอบและได้รับความเห็นชอบจาก
เจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพแล้ว 
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2.4 เพื่อป้องกันความผิดพลาดในการบรรจุและปิดฉลาก ในการเบิกวัสดุ ภาชนะบรรจุ หีบ
ห่อ และฉลาก จะต้องตรวจสอบจ านวนแน่นอน แล้วบันทึกไว้เป็นลายลักษณ์อักษร เพื่อท่ีจะได้
ตรวจสอบเปรียบเทียบ กับจ านวนภาชนะบรรจุ และฉลากท่ีใช้จริง ภายหลังท่ีเสร็จส้ินการบรรจุ
และปิดฉลากได้โดยง่าย 

2.5 เครื่องส าอางส าเร็จรูปทุกชนิด จะต้องมีฉลากติดอยู่ ซึ่งข้อความในฉลากน้ัน จะต้อง
เป็นไปตามข้อก าหนดของกฎหมาย และท าการกักกันไว้จนกว่าจะผ่านการทดสอบ และอนุมัติเป็น
ลายลักษณ์อักษรจากเจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพ 

2.6.8 การควบคุมคุณภาพ (Quality Control) 
ผู้ผลิตจะต้องมีเจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพ ซึ่งจะต้องมีอิสระและมีอ านาจในการตัดสินใจ 

ดังต่อไปน้ี 
1. จัดท าวิธีการควบคุมคุณภาพ ข้อก าหนดและวิธีการทดสอบทางเอกลักษณ์ คุณสมบัติทาง

เคมี ฟิสิกส์ และการปนเปื้อนของจุลินทรีย์ในวัตถุดิบ เครื่องส าอางรอการบรรจุ และเครื่องส าอาง
ส าเร็จรูป เป็นลายลักษณ์อักษร 

2. จัดให้มีเครื่องมือท่ีเหมาะสมในการควบคุมคุณภาพ 
3. จัดท าวิธีการสุ่มตัวอย่าง และเก็บตัวอย่างวัตถุดิบ และเครื่องส าอางส าเร็จรูป ไว้เป็น

หลักฐาน ในกรณีท่ีวัตถุดิบเก็บไว้เป็นระยะเวลานาน จะต้องน ามาตรวจซ้ าเพื่อให้แน่ใจว่ายังคงมี
คุณภาพตามข้อก าหนด 

4. เก็บตัวอย่าง (Retained Sample) เครื่องส าอางส าเร็จรูปท่ีผลิตแต่ละครั้งในจ านวนท่ี
เพียงพอ เพื่อตรวจสอบคุณภาพมาตรฐานได้อย่างน้อย 2 ครั้ง เป็นเวลาไม่น้อยกว่า 1 ปี หลังจาก
วันผลิต 

5. มีอ านาจในการอนุมัติ หรือไม่อนุมัติการผ่านของวัตถุดิบโดยแสดงเครื่องหมายบนภาชนะ
บรรจุ วัสดุการบรรจุ และเครื่องส าอางส าเร็จรูปท่ีผ่านการตรวจสอบตามหลักเกณฑ์ท่ีก าหนด 

6. ควรก าหนดวันหมดอายุของเครื่องส าอาง และก าหนดวิธีการเก็บรักษาโดยการตรวจสอบ
ความคงตัวของเครื่องส าอาง ในกรณีท่ีเครื่องส าอางนั้นมีวัตถุดิบท่ีระบุวันหมดอายุ 

7. ตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบ และวัสดุการบรรจุว่า มีคุณภาพตามท่ีก าหนดไว้หรือไม ่
8. มีส่วนร่วมในการตรวจสอบผลกระทบต่อผลิตภัณฑ์ เมื่อมีการเปล่ียนแปลงในกระบวนการ

ผลิต เช่น มีการเปล่ียนแปลงอุปกรณ์การผลิต วิธีการผลิต และวัตถุดิบ 
9. จัดให้มีมาตรการท่ีเหมาะสมในการตรวจสอบคุณภาพเครื่องส าอาง เพื่อเตรียมรับกรณีท่ีมี

การร้องเรียนเกี่ยวกับคุณภาพ 
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10. ประเมินผลการตรวจสอบ และผลวิเคราะห์เครื่องส าอางที่พบข้อบกพร่องในเร่ืองคุณภาพ 
และจัดให้มีมาตรการในการเรียกผลิตภัณฑ์คืนจากท้องตลาด 

11. มีส่วนร่วมในการตัดสินใจกับแผนกอื่น ในการประเมินผลเครื่องส าอางที่ได้รับคืนจาก
ท้องตลาด 

12. บันทึกและรวบรวมผลการตรวจสอบ และผลวิเคราะห์วัตถุดิบ วัสดุการบรรจุ และ
ผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป ในกรณีท่ีไม่สามารถท าการวิเคราะห์เครื่องส าอางได้ อย่างน้อยจะต้องมี
หลักฐานแสดงการวิเคราะห์จากหน่วยงานท่ีเชื่อถือได้ 

2.6.9 เอกสารการผลิต (Documentation) 
ผู้ผลิตจะต้องจัดท าเอกสารการผลิตเป็นลายลักษณ์อักษร เพื่อช่วยให้ผู้ผลิตท าการผลิตและ

ควบคุมคุณภาพให้เป็นไปตามท่ีก าหนดทุกครั้งหากมีการร้องเรียนจะได้สามารถตรวจสอบและหา
สาเหตุได้ เอกสารดังกล่าวมีดังต่อไปน้ี 

1. สูตรแม่บท (Master Formula) มีรายละเอียด ดังน้ี 
(1) ชื่อผลิตภัณฑ์  
(2) ชนิด จ านวน และปริมาณของวัตถุดิบและวัสดุการบรรจุท่ีใช้ทั้งหมด  
(3) ข้อแนะน าในการผลิต การบรรจุ และการเก็บรักษา เครื่องส าอางรอการบรรจุ และ
เครื่องส าอางส าเร็จรูป  
(4) ผลผลิตท่ีได้ตามทฤษฎี และค่าเบี่ยงเบนท่ียอมรับให้มีได้ 

2. เอกสารการผลิตของครั้งท่ีผลิต (Batch Documentation) เป็นรายงานการวิเคราะห์
เครื่องส าอางแต่ละครั้ง ซึ่งต้องจัดท าขึ้นเพื่อแสดงว่าได้ผ่านการผลิต และการวิเคราะห์ตามสูตร
แม่บทแล้ว มีรายละเอียดดังน้ี 

(1) ชื่อ จ านวน สูตรหรือต ารับเครื่องส าอาง  
(2) วันท่ีผลิตและครั้งท่ีผลิต  
(3) หมายเลขการวิเคราะห์วัตถุดิบทุกชนิดท่ีใช้ในการผลิต  
(4) รายละเอียดเกี่ยวกับการผลิต และอุปกรณ์ท่ีใช้ในการผลิต  
(5) ชื่อและลายมือชื่อเจ้าหน้าที่ผู้ด าเนินการผลิต  
(6) รายงานผลการวิเคราะห์ท่ีเกี่ยวกับการผลิตและการแก้ไข  
(7) ลายมือชื่อพร้อมวันท่ีของเจ้าหน้าที่ท่ีรับผิดชอบในการอนุมัติหรือไม่อนุมัติให้เครื่องส าอาง
รุ่นน้ันออกจ าหน่ายได้ 

3. รายงานการควบคุมคุณภาพ (Quality Control Report) เป็นรายงานการตรวจสอบ วัตถุดิบ 
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วัสดุการบรรจุ เครื่องส าอางรอการบรรจุ และเครื่องส าอางส าเร็จรูป มีรายละเอียดดังน้ี 
(1) ชื่อ จ านวน  
(2) วันท่ีผลิต ครั้งท่ีผลิต หรือรุ่นท่ีผลิต  
(3) ผลการตรวจสอบ  
(4) การประเมินผล สรุป และลายมือชื่อของเจ้าหน้าที่ท่ีท าการตรวจสอบ 
4. ข้อก าหนด (Specification) ประกอบด้วยหัวข้อดังต่อไปน้ี 

(1) ข้อก าหนดของวัตถุดิบ (Raw Material Specification) มีรายละเอียดดังน้ี 
- ชื่อทางการค้าและ/หรือรหัส  
- ชื่อทางเคม ี 
- ชื่อผู้ผลิต/หรือชื่อผู้แทนจ าหน่าย  
- คุณลักษณะ รวมถึงการทดสอบหาความบริสุทธิ์ของสาร การทดสอบคุณสมบัติทาง
กายภาพและทางเคมี การทดสอบทางด้านจุลชีววิทยา (ถ้าจ าเป็น) และการวิเคราะห์  
- ความถี่ของการตรวจสอบซ้ าของวัตถุดิบท่ีเก็บไว้นานในกรณีท่ีจ าเป็น  
- วันหมดอายุ (ถ้าม)ี  
- การทดสอบวัตถุดิบท่ีหมดอายุแล้ว ในกรณีท่ีต้องการทราบว่าวัตถุดิบน้ันยังใช้ได้หรือไม่  
- ข้อควรระวังพิเศษ เช่น วัตถุดิบท่ีจัดว่า เป็นสารที่อันตราย ติดไฟง่ายหรือระเบิดได้ ควร 
ปิดฉลากและมีเครื่องหมายแสดงไว้  
- วันท่ีออกข้อก าหนด 

(2) ข้อก าหนดของวัสดุการบรรจ ุ(Packaging Material Specification) มีรายละเอียดดังน้ี 
- ชื่อทางการค้าและ/ หรือรหัส  
- รายละเอียดต่างๆ ได้แก่ ความหนา ความกว้าง สี ความชัดเจนของตัวหนังสือ  
- ชื่อผู้ผลิตและ/ หรือชื่อผู้แทนจ าหน่าย  
- ข้อควรระวังในกรณีท่ีจ าเป็น  
- วันท่ีออกข้อก าหนด 

(3) ข้อก าหนดของเครื่องส าอางรอการบรรจุและเครื่องส าอางส าเร็จรูป (Bulk and Finished 
Products Specifications) มีรายละเอียดดังน้ี 

- ชื่อทางการค้าและ/หรือรหัส  
- รูปแบบของเครื่องส าอางและความแรง  
- คุณสมบัติทางกายภาพ ได้แก่ สี รูปร่าง กล่ิน ปริมาณท่ีบรรจุ ความเป็นกรด-ด่าง (pH)  
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ความหนืด เป็นต้น 
- การวิเคราะห์ทางเคมีหรือจุลชีววิทยา (ในกรณีท่ีจ าเป็น) 
- วันหมดอายุ (ถ้าม)ี  
- การเก็บรักษาและข้อควรระวัง (ถ้ามี)  
- วันท่ีออกข้อก าหนด 

5. การเก็บรักษาเอกสารและการเก็บตัวอย่างเป็นหลักฐาน (Preservation of reports and 
Reference Samples) 
(1) เอกสารตาม 10.2 , 10.3 และ 10.4 จะต้องเก็บรักษาไว้ไม่น้อยกว่า 2 ปี  
(2) ตัวอย่างวัตถุดิบและเครื่องส าอางส าเร็จรูปท่ีเก็บไว้เป็นหลักฐานจะต้องเก็บในจ านวนท่ีเพียงพอ 
ส าหรับการตรวจสอบได้เมื่อมีการร้องเรียนหรือเกิดปัญหาเกี่ยวกับผลิตภัณฑ์น้ัน 

2.6.10 การตรวจสอบด้วยตนเอง (Self Inspection) 
ผู้ผลิตควรจัดบุคคลหรือกลุ่มบุคคลท่ีมีความรู้ ตรวจสอบสถานท่ี, การผลิต การควบคุม

คุณภาพ และส่ิงอื่นๆท่ีเกี่ยวข้องกับการผลิตเครื่องส าอาง 
2.6.11 เครื่องส าอางเรียกคืน (Recalled Records) 
ผู้ผลิตจะต้องรับผิดชอบในการเรียกเก็บเครื่องส าอางคืน เมื่อมีเหตุจ าเป็น การเรียกเก็บจะต้อง

สามารถท าได้ทันที และท าตามแผนท่ีได้ก าหนดไว้เป็นลายลักษณ์อักษรล่วงหน้า เพื่อให้ผู้ท่ี
เกี่ยวข้องเข้าใจและสามารถปฏิบัติตามได ้

2.6.12 บันทึกการจ าหน่าย (Distribution Records) 
จะต้องมีบันทึกการจ าหน่ายของเครื่องส าอางส าเร็จรูป เพื่อให้สามารถติดตามได้ง่าย ถูกต้อง 

รวดเร็ว เมื่อต้องการเรียกเก็บเครื่องส าอางคืนจากท้องตลาด 
2.6.13 ข้อร้องเรียนและรายงานการแพ้เครื่องส าอาง (Complaints and Reports of 

Cosmetic Allergy) 
ข้อร้องเรียนและรายงานท่ีได้รับจากผู้บริโภคเกี่ยวกับคุณภาพ ความปลอดภัย และอื่นๆ 

เกี่ยวกับเครื่องส าอางที่ก่อให้เกิดอาการไม่พึงประสงค์ต่อผู้บริโภค ผู้ผลิตจะต้องบันทึกเกี่ยวกับ
เครื่องส าอางที่ก่อให้เกิดอันตรายนั้น และท าการตรวจสอบ ประเมินผล หากพบว่าคุณภาพ 
ผิดไปจากข้อก าหนดท าให้ไม่ปลอดภัยต่อผู้บริโภค จะต้องเรียกเก็บคืนจากท้องตลาดและท าลาย
ท้ิงทันที 

2.6.14 เครื่องส าอางคืน (Returned Products) 
ผู้ผลิตต้องก าหนดวิธีการจัดการเกี่ยวกับเครื่องส าอางคืน โดยการตรวจสอบ 
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