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บทน ำ 

อุตสำหกรรมพลำสติกไทยถือได้ว่ำเป็นอีกอุตสำหกรรมหน่ึงท่ีมีกำรขยำยตัวและเติบโตขึ้น 

อย่ำงต่อเน่ืองและรวดเร็ว ทัง้นี้เป็นเพรำะว่ำพลำสติกถูกใช้เป็นวัสดุทดแทนวัสดุจำกธรรมชำติ 

ผลิตภัณฑ์พลำสติกถูกน ำมำใช้อย่ำงกว้ำงขวำงครอบคลุมทุกอุตสำหกรรมและแพร่หลำยไปสู่

ผู้บริโภคโดยตรง เช่น อุตสำหกรรมชิน้ส่วนยำนยนต์ บรรจุภัณฑ์ วัสดุก่อสร้ำง อุปกรณ์กำรแพทย์ 

เคร่ืองใช้ไฟฟ้ำและอิเล็กทรอนิกส์ เป็นต้น และเน่ืองจำกพลำสติกเป็นวัสดุท่ีมีคุณสมบัติเด่นหลำย

ด้ำน เช่น รำคำถูก น ้ำหนักเบำและสะดวกต่อกำรประยุกต์ใช้งำน ประเทศไทยมีอุตสำหกรรม

พลำสติกท่ีครบวงจรตลอดทัง้สำยโซ่อุปทำน มีอุตสำหกรรมต้นน ำ้และอุตสำหกรรมปลำยน ำ้ท่ี

แข็งแกร่ง แต่ในอุตสำหกรรมกลำงน ำ้ยังมีปัญหำขำดกำรพัฒนำในด้ำนต่ำงๆ อยู่มำก กำรบริหำร

จัดกำรองค์กรในอุตสำหกรรมพลำสติกก็เป็นหน่ึงในด้ำนท่ีควรส่งเสริมและพัฒนำให้มีระบบกำร

บริหำรจัดกำรท่ีดี 

 หนังสือคู่มือ “กำรบริหำรจัดกำรในโรงงำนฉีดพลำสติก” เล่มนีไ้ด้จัดท ำขึน้ภำยใต้โครงกำร

พัฒนำอุตสำหกรรมพลำสติกในปี พ.ศ.2558 โดยส ำนักงำนเศรษฐกิจอุตสำหกรรมร่วมกับสถำบัน

พลำสติก มุ่งหวังท่ีจะช่วยพัฒนำอุตสำหกรรมพลำสติกไทย โดยน ำเสนอเป็นแนวทำงและแนวปฏิบัติ

ในกำรจัดกำรงำนด้ำนต่ำง ๆ ได้แก่ ด้ำนผังโรงงำน แผนกำรผลิต กำรผลิต กำรจัดกำรวัตถุดิบ 

กำรจัดกำรคลังสินค้ำ และกำรจัดกำรงำนซ่อมบ ำรุง ซ่ึงนอกจำกแนวทำงปฏิบัติทัง้ 6 ด้ำนท่ีกล่ำว

มำแล้ว ยังมีแบบประเมินกำรบริหำรจัดกำรสถำนประกอบกำร ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือช่วยให้ทรำบว่ำ

ปัจจุบันองค์กรของท่ำนมีกำรบริหำรจัดกำรเป็นอย่ำงไร ควรจะพัฒนำด้ำนใดและมีแนวทำงพัฒนำ

อย่ำงไรต่อไป ทีมผู้จัดท ำหวังเป็นอย่ำงยิ่งว่ำคู่มือเล่มนีจ้ะมีส่วนช่วยสถำนประกอบกำรพลำสติกให้

สำมำรถพัฒนำกำรบริหำรจัดกำรได้อย่ำงต่อเนื่องยิ่ง ๆ ขึน้ไป 
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โครงสรา้งและการบรหิาร

จัดการภายในองค์กร 
 

                                                           

 

 

    

 

ปัจจุบันอุตสาหกรรมพลาสติกมีการเติบโต

อย่างรวดเร็ว ทัง้เร่ืองของวัสดุและเทคโนโลยีการ

ผลิตถูกพัฒนาขึ้นมามากมาย โดยผลิตภัณฑ์

พลาสติกได้มาจากกระบวนการผลิตในโรงงาน ซ่ึง

โรงงานท่ีผลิตผลิตภัณฑ์พลาสติกได้นั ้นจะมีอยู่

หลายรูปแบบ ขึ้นอยู่กับประเภทของผลิตภัณฑ์ท่ี

ผลิต เ ช่น โรงงานฉีดพลาสติก โรงงานเ ป่า

ถุงพลาสติก โรงงานเป่าขวดพลาสติก โรงงานอัด

รีดโพรไฟล์พลาสติก โรงงานหล่อพลาสติกแบบ

หมุน โรงงานเทอร์โมฟอร์มม่ืง หรือแม้แต่โรงงาน

คอมพาวด์พลาสติก เป็นต้น 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ส าหรับการจัดตัง้โรงงานฉีดพลาสติก โดย
ปกติแล้ว ส่ิงท่ีส าคัญท่ีสุดของโรงงานฉีดพลาสติก
นัน้ก็คือ เครื่องฉดีพลาสตกิ (Injection Moulding) 
เป็นเคร่ืองจักรท่ี ใ ช้ ในการแปรรูปเป็นผลิตภัณฑ์
พลาสติก ให้ มีลักษณะตามรูปร่างของแม่พิมพ์ 
(Mould) โดยเครื่องฉีดพลาสติกจะมีหน่วยเรียกท่ีใช้
บอกขนาดของเครื่องคือ ตัน (ton) ซ่ึงเป็นหน่วยท่ี
บอกถึงแรงท่ีใช้ในการปิดแม่พิมพ์ของเครื่องฉีด 
ค่าตัวเลขท่ีมากจะบ่งบอกถึงประสิทธิภาพท่ีเครื่อง
ฉีดท่ีสามารถใช้แม่พิมพ์ขนาดใหญ่เพื่อผลิตชิ้นงานท่ี
มีขนาดใหญ่หรือผลิตชิ้นงานขนาดเล็กจ านวนมาก
พร้อมกันได้   
 ดังนั้น หลังจากทราบข้อมูลเบื ้องต้นของ
โรงงานฉีดพลาสติกแล้ว จะต้องเตรียมการบริหาร
จัดการโรงงานฉีดพลาสติก โดยจะต้องวางระบบ
ของโครงสร้างองค์กรท่ีชดัเจนและก าหนดหน้าท่ีของ
การท างานในแต่ละส่วนของโรงงานฉีดพลาสติก 
เพื่อเป็นการวางรากฐานในการบริหารจัดการภายใน
ของโรงงานต่อยอดไปยังส่วนอื่นๆ ของโรงงานฉีด
พลาสติกได้ 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1 



Code of Practice in Plastics Injection Plant 

คู่มือในการปฏิบัติท่ีดีในโรงงานฉีดพลาสติก 

 

 
2 

1.1 ความส าคญัของการบริหารจัดการองค์กร 

ส าหรับการบริหารจัดการองค์กรนั้น มี

ความส าคัญอย่างมากต่อโรงงานฉีดพลาสติก 

เพราะจะเป็นการก าหนดโครงสร้างของการท างานทัง้

องค์กร และหน้าท่ีการท างานของแต่ละส่วนของ

โรงงาน  ดังนัน้จึงต้องมีการก าหนดโครงสร้างของ

องค์กรอย่างเป็นทางการ โดยการจัดแบ่งออกเป็น

หน่วยงานย่อยต่างๆ ก าหนดอ านาจหน้าท่ีความ

รับผิดชอบของแต่ละหน่วยงานไว้ให้ชดัเจน รวมทัง้

ความสัมพันธ์ระหว่างหน่วยงานย่อยเหล่านัน้  

เพื่อให้พนักงานขององค์กรปฏิบัติงานได้

อย่างเต็มท่ี จึงจ าเป็นต้องจัดแบ่งหน้าท่ีการท างาน

และมอบอ านาจให้รับผิดชอบตามความสามารถและ

ความถนัด ตลอดจนการจัดหมวดหมู่นัน้ก็จะต้อง

จัดหมวดหมู่ของงานท่ีเป็นประเภทเดียวกันหรือมี

ลักษณะใกล้ เคียงกันมารวมอยู่ ในกลุ่มเดียวกัน

เ รียกว่า ฝ่ายหรือแผนกงาน แล้วจัดให้คนท่ีมี

ความสามารถในงานนัน้ๆ มาปฏิบัติงานรวมกันใน

แผนกนัน้ และตัง้หัวหน้าขึน้รับผิดชอบควบคุมการ

ท างาน  

ดังนั้นจะเห็นว่าการจัดการองค์กรนั้นมี

ความจ าเป็นและก่อให้เกิดประโยชน์หลายด้าน ดังนี ้

 

 

 

1. ประโยชน์ต่อองค์กร 

1) การจั ด โ คร งสร้ า งองค์ ก า ร ท่ี ดี แล ะ

เ ห ม า ะ ส ม จ ะ ท า ใ ห้ อ ง ค์ ก ร บ ร ร ลุ

วัตถุประสงค์และเจริญก้าวหน้าขึน้ไป 

2) ท าให้งานไม่ซ ้ าซ้อน ไม่มีแผนกงานมาก

เกินไปและเป็นการประหยัดต้นทุน 

3) อ ง ค์ ก ร ส า ม า ร ถ ป รั บ ตั ว เ ข้ า กั บ

สภาพแวดล้อมท่ีเปลี่ยนไปได้ง่าย 

2. ประโยชน์ต่อผู้บริหาร 

1) การบริหารงานง่าย สะดวก รู้ว่าใคร

รับผิดชอบอะไร มีหน้าท่ีท าอะไร 

2) แก้ปัญหาการท างานซ ้ าซ้อนได้ง่าย 

3) ท าให้งานไม่คั่งค้าง ณ จุดใดจุดหน่ึง 

สามารถติดตามแก้ไขได้ง่าย 

3. ประโยชน์ต่อผู้ปฏิบัติงาน 

1) ท าใ ห้ รู้อ านาจหน้าท่ีและขอบข่ายการ

ท างานของตนว่ามีเพียงใด 

2) การแบ่งงานให้พนักงานอย่างเหมาะสม  

ช่วยให้พนักงานมีความพอใจ  ไม่เกิด

ความรู้สึกว่างานมากหรือน้อยเกินไป 

3) เม่ือพนักงานรู้อ านาจหน้าท่ีและขอบเขต

งานของตนย่อมก่อให้เกิดความคิดริเร่ิม

ในการท างาน 

4) พนักงานเข้าใจความสัมพันธ์ของตนต่อ

ฝ่ายอื่นๆ  ท าให้สามารถติดต่อกันได้ดี

ยิ่งขึน้ 
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1 . 2  โครงสร้ างองค์กร ใน โ รงงานฉีด

พลาสติก 

ในปัจจุบัน โรงงานฉีดพลาสติกนั้น มี

องค์กรตัง้แต่ขนาดเล็กไปจนถึงขนาดใหญ่ ซ่ึง

องค์กรขนาดใหญ่นั้นจะมีการวางระบบมาเป็น

อย่างดี มีการบริหารจัดการในแต่ละส่วนท่ี

ชัด เจน ต่ างกั บองค์ กรขนาด เล็ ก ท่ี มีการ

บริหารงานโดยเจ้าของคนเดียวเป็นผู้ลงทุนและ

ด าเนินกิจการซ่ึงส่วนใหญ่แล้วจะมีการบริหาร

การจัดการงานท่ีไม่เป็นระบบ ดังนั้นการวาง

ระบบบริหารจัดการให้กับองค์กรขนาดเล็ก

สามารถท าได้ง่ายเน่ืองจากองค์กรขนาดเล็กนัน้

มีขอบข่ายของการประกอบธุรกิจไม่กว้างขวาง

จึงเหมาะแก่การวางโครงสร้างขององค์กร ซ่ึงใน

การสร้างโครงสร้างขององค์กรนั้นสามารถ

จัดท าได้โดยใช้แผนภูมิองค์กรก าหนดโครงสร้าง

ขององค์กร ซ่ึงถือว่าเป็นเคร่ืองมือส าคัญอย่าง

หน่ึงท่ีจะช่วยให้เ ข้าใจโครงสร้างขององค์กร 

อ านาจหน้าท่ี  ความรับผิดชอบ  ตลอดจนสาย

บังคับบัญชาในองค์กรนัน้ๆ  แผนภูมิองค์กรเป็น

ส่วนย่อท่ีช่วยแสดงให้ทราบถึงหน่วยงานย่อย

และความสัมพันธ์ของหน่วยงานภายในองค์กร

การจัดองค์กรควรต้องเขียนแผนภูมิแสดงไว้

ด้วยเสมอ  
 

 

 

 

ส าหรับธุรกิจด้านพลาสติกท่ีเป็นประเภท

โรงงานผลิตชิ้นส่วนของพลาสติกนัน้ การจัดตัง้

โรงงานฉีดพลาสติก จะมีการออกแบบโครงสร้าง

การบริหารงานท่ีคล้ายกับโครงสร้างองค์กร

ธุรกิจทั่วๆ ไป แต่อาจจะมีการแบ่งฝ่ายท่ีอาจจะ

ต่างจากโครงสร้างองค์กรธุรกิจทั่วไปอยู่ เช่น 

ฝ่ายวิจัย ฝ่ายโรงงาน ฝ่ายคลังสินค้า โดยใน

โรงงานฉีดพลาสติกนัน้ฝ่ายท่ีจะมีบทบาทส าคัญ

มากท่ีสุดคงหนีไม่พ้นฝ่ายผลิต ท่ีจะต้องมีฝ่าย

รับประกันคุณภาพ เข้ามาตรวจสอบผลิตภัณฑ์ 

และฝ่ายซ่อมบ ารุงรักษาท่ีจะต้องเข้ามาคอยดูแล

รักษา เค ร่ือง จักร ใ ห้สามารถผลิต ชิ้ น ส่วน

พลาสติกได้อย่างต่อเนื่อง 
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ตัวอยา่งโครงสรา้งองค์กรในโรงงานฉดีพลาสตกิ 

กรรมการผูจ้ัดการ (ผู้บริหาร) 
 มีหน้าท่ีในการจัดสรรทรัพยากร และประสานภารกิจของบุคคลอื่นภายในองค์กรให้ไปในทิศทาง

เดียวกัน เพื่อบรรลุวัตถุประสงค์ท่ีวางไว้เป็นผู้แก้ปัญหา อุปสรรค ขจัดความยุ่งยากซบัซ้อน ด้วยการ
ปฏิบัติตามหลักการบริหารงานท่ีดี โดยเน้นท่ีการวางแผน การจัดระเบียบ การควบคุม  การรักษาระบบ 
และโครงสร้างองค์กรให้เป็นไปตามปกติ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 

กรรมการผู้จัดการ

(ผู้บริหาร) 

ฝ่ายขายและจัดซือ้ 

ฝ่ายบัญชี ฝ่ายโรงงาน ฝ่ายการเงิน ฝ่ายบุคคล ฝ่ายวิจัย

พัฒนา 

ฝ่ายคลังสินค้า ฝ่ายขนส่ง 

ฝ่ายซ่อมบ ารุงรักษา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ฝ่ายรับประกันคุณภาพ ฝ่ายผลิต 

ต 
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ฝ่ายวิจยัพฒันา 

หน้าท่ีมุ่งเน้นไปท่ีการท าวิจัยและพัฒนา
เพื่อเพิ่มคุณภาพและประสิทธิภาพของตัวสินค้า
หรือผลิตภัณฑ์ ให้สามารถแข่งขันในตลาดได้ 
หรือบางครัง้อาจจะท าให้เป็นผู้น าตลาดใหม่ได้อีก
ด้วย งานโดยทั่วไปมุ่งเน้นในเร่ืองของความคิด
สร้างสรรค์ใหม่ๆ การหาผลิตภัณฑ์ใหม่ การหา
วัตถุดิบใหม่ การปรับปรุงผลิตภัณฑ์ท่ีมีอยู่เดิมให้
มีคุณภาพท่ีดีขึ้น ให้มีต้นทุนท่ีถูกลง ให้การ
ท างานง่ายขึน้ 

 
 

 

 

 

 

 

 

ฝ่ายบุคคล 

มีหน้าท่ีในการจัดการดูแลงานด้านการ

บริหารงานบุคคลทัง้หมด ไม่ว่าจะเป็นเร่ืองการ

รับสมัครงาน การคัดเลือกบุคลากรเข้ามา

ท างาน การสรรหาและคัดเลือกหัวหน้าฝ่ายหรือ

งาน การดูแลเกี่ยวกับการปฏิบัติให้ถูกต้องตาม

กฎหมายแรงงาน การลงโทษพนักงาน การดูแล

สวัสดิการและความเป็นอยู่ของพนักงานภายใน

องค์กร เป็นต้น 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ฝ่ายการเงินและบัญชี 

มีหน้า ท่ี ในการจัดการดูแลงานด้าน

การเงินและบัญชีทัง้หมด ตัง้แต่เร่ืองวางระบบ

บัญชีภายในองค์กร การจัดซื้อ เสนอราคา แจ้ง

หนี ้เงินค่าจ้างพนักงานรายเดือนหรือเงินพิเศษ

นอกเวลางาน เงินพิเศษประจ าปี กองทุนส ารอง

เลีย้งชีพ ค่ารถเดินทาง และภาษี   
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ฝ่ายผลิต 

มีหน้าท่ีในการจัดการการผลิตให้ได้ตาม

แผนการผลิตท่ีก าหนดไว้ โดยฝ่ายนีจ้ะเป็นฝ่ายท่ี

ต้องควบคุมเครื่องฉีดพลาสติก ปรับแต่งเครื่อง

ฉีดพลาสติก ตามแผนการผลิตท่ีก าหนดไว้ 

ตรวจสอบการท างานของการผลิตไม่ให้ เกิด

ปัญหาในระหว่างการผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ฝ่ายคลังสินค้า 

มีหน้าท่ีในการรับสินค้าจากฝ่ายผลิต

ห รื อ จั ด ซื้ อ  โ ด ย ก า รต ร ว จ ส อ บ จ า น ว น

คุณลักษณะในการท่ีจะแยกแยะ จัดเก็บให้เป็น

หมวดห มู่  โ ดย ก าร จั ดก า ร ท่ี มี ร ะ บ บก า ร

ตรวจสอบและตรวจนับความถูกต้องท่ีเกี่ยวข้อง

กับปริมาณ จ านวน สภาพ และคุณภาพ ซ่ึง

ต้องอาศัยการบริหารจัดการ ทัง้การใช้เทคนิค

และเทคโนโลยีในการเก็บเพื่อควบคุมคุณภาพ

ของสินค้า รวมถึงการจัดเตรียมเครื่องมือและ

เครื่องทุ่นแรงประเภทต่างๆ   
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ฝ่ายขนส่ง 

มีหน้าท่ี ในการเคลื่อนย้ายสินค้าจาก

แหล่งผลิตไปสู่แหล่งของผู้บริโภค อุปโภค หรือท่ี

เราเรียกว่า “ลูกค้าคนสุดท้าย” ในปริมาณท่ี

ต้องการ ในจ านวนท่ีถูกต้อง และในความเร็วท่ี

ลูกค้าต้องการโดยผ่านกระบวนการต่าง ๆ ไม่ว่า

จะเป็น ทางบก ทางน า้ หรือทางอากาศ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ฝ่ายซ่อมบ ารุง 

มีหน้าท่ีสนับสนุนงานฝ่ายผลิต โดยฝ่าย

ซ่อมบ ารุงนี้ส่วนใหญ่จะมีงานตรวจสอบซ่อม

บ ารุงเครื่องฉีดและแม่พิมพ์เป็นรายสัปดาห์  ราย

เดือน ซ่ึงเป็นฝ่ายท่ีมีความส าคัญต่อองค์กรเป็น

อย่างมาก ซ่ึงหากเคร่ืองฉีดพลาสติกหรือ

แม่พิมพ์หยุดการท างาน ทางฝ่ายซ่อมบ ารุงจะ

สามารถวินิจฉัยและแจ้งไปยังฝ่ายวางแผนให้ปรับ

แผนการผลิตเพื่อรองรับผลกระทบต่างๆ 

 

 

 

 

 

 

 

ฝ่ายรับประกันคุณภาพ 

มีหน้าท่ีก าหนดนโยบายระบบบริหารด้าน

การควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์ ด าเนินกิจกรรม

ด้านการควบคุมคุณภาพ การตรวจสอบ

วัตถุดิบ บรรจุภัณฑ์ และผลิตภัณฑ์ท่ีได้จาก

ฝ่ายผลิต ทบทวนและอนุมัติการเปลี่ยนแปลง

แก้ไขเอกสาร วิธีการท่ีเกี่ยวข้องกับการควบคุม

คุณภาพผลิ ตภัณฑ์  ต รวจสอบวั ตถุ ดิ บ 

ผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการผลิต  
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1.3 ประเภทของโรงงานฉีดพลาสติก 

ส าหรับผู้ประกอบการพลาสติกท่ีเป็น
โรงงานฉีดพลาสติกนัน้ ในปัจจุบันจะมีการแบ่ง
โรงงานฉีดพลาสติกออกเป็น 4 ประเภท ดังนี ้

1. โรงงานฉดีพลาสตกิทัว่ไป 

ส าหรับโรงงานฉีดพลาสติกทั่วไปนัน้จะ
เป็นโรงงานท่ีมีการผลิตสินค้าทั่วๆ ไปใน
ครัวเรือนส่วนใหญ่แล้วจะไม่มีมาตรฐานของ
โรงงานมาเป็นตัวก าหนดในการผลิต แต่
โรงงานฉีดพลาสติกท่ีมีการบริหารจัดการท่ีดี
นัน้จะมีการท า ISO 9001 และ ISO 14001 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. โรงงานฉดีพลาสตกิผลติชิน้ส่วนยานยนต ์
 ส าหรับโรงงานฉีดพลาสติกท่ีผลิตชิ้นส่วนยานยนต์นั ้นจะเป็นโรงงานท่ีมีมาตรฐานในการผลิต

ค่อนข้างสูง สามารถผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ได้ตามมาตรฐานของบริษัทรถยนต์ และต้องมีมาตรฐาน 
ISO 12949 และ ISO 9001 ส าหรับเป็นผู้ผลิตชิน้ส่วนยานยนต์ได้  
 โดยการเป็นผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์นัน้ จะมีการประเมินศกัยภาพของโรงงานนัน้ ด้วยการก าหนด 

เทียร์ (Tier) จากบริษัทรถยนต์แต่ละราย โดยมีรายอะเอียดของแต่ละเทียร์ ดังนี ้ 
Tier 1 เป็นผู้ร่วมออกแบบและผลิตชิน้ส่วนท่ีส าคัญให้กับบริษัทรถยนต์ 
Tier 2 เป็นผู้ผลิตชิ้นส่วนสนับสนุนให้กับ Tier 1 โดยชิ้นส่วนท่ีผลิตส่วนมากจะเป็นชิ้นส่วนท่ีมีขนาด
ใหญ่ หรือมีความส าคัญ 
Tier 3 เป็นผู้รับจ้างผลิตชิน้ส่วนตามมาตรฐานของบริษัทรถยนต์ เพื่อส่งต่อให้กับ Tier 2 และ Tier 1 
ไปประกอบต่อ 
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3. โรงงานฉดีพลาสตกิผลติชิน้ส่วน

เครือ่งใช้ไฟฟ้าและอเิลก็ทรอนกิส ์

ส า ห รั บ โ ร ง ง านฉี ดพลาสติ ก ท่ีผลิ ต 
ชิ้นส่วนเคร่ืองใช้ไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์  
เป็นโรงงานท่ีได้มาตรฐานในการผลิตหลาย
ระดับ โดยส่วนใหญ่นัน้ จะต้องมี ISO 9001 
และ ISO 14001 ส าหรับเป็นผู้ผลิตชิ้นส่วน
เค ร่ือง ใ ช้ ไฟฟ้าและอิ เล็ กทรอนิกส์ และ
นอกจากนี้บริษัทเคร่ืองใช้ไฟฟ้าจะก าหนด
มาตรฐานในการควบคุมการผลิตท่ีจะมีการ
ป้องกันไม่ให้เกิดไฟฟ้าสถิตท่ีตัวสินค้าด้วย 
เช่น การท าห้องปลอดเชื้อ การใช้แขนกลจับ
ชิ้นงาน การใช้ชุดปลอดเชื้อในการปฏิบัติงาน 
ซ่ึ ง ทั้ ง ห ม ด นี้  ล้ ว น ขึ้ น อ ยู่ กั บ บ ริ ษั ท
เคร่ืองใช้ไฟฟ้าท่ีเป็นผู้ก าหนดมาตรฐานใน
การผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4. โรงงานฉีดพลาสติกที่ผลิตบรรจุภัณฑ์

สัมผัสอาหาร 

ส าหรับโรงงานฉีดพลาสติกท่ีผลิตบรรจุ-

ภัณฑ์ส าผัสอาหารนั้นจะ มีมาตรฐานท่ี ใ ช้

ควบคุมในการผลิตค่อนข้างสูง โดยส่วนใหญ่จะ

ได้ต้องได้รับการยอมรับจากมาตรฐาน HACCP 

และ GMP รวมไปถึง ISO 9001 และ ISO 

14001 เพื่อการเป็นผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์สัมผัส

อาหารได้ ส่วนรายละเอียดมาตรฐานในการ

ผลิตย่อยนั้น จะมาจากบริษัทท่ีเป็นผู้จ้างจะ

ก าหนดขอบเขตในการผลิตมาให้ ขึน้อยู่กับทาง

โรงงานผู้ผลิตว่าจะสามารถยอมรับตาม

ข้อตกลงได้หรือไม่ 
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การบริหารจัดการ 
การวางผงัโรงงาน 

                                                           

 

 

 

 การวางผังโรงงานหรือการออกแบบผัง

โรงงานนัน้ แต่เดิมจะใช้การออกแบบผังโรงงานใน

การจัดเตรียมกิจกรรมต่างๆ เพื่อผลิตสินค้าภายใน

โรงงาน ซ่ึงใช้ค าว่า Plant Layout แต่ปัจจุบันนีก้าร

ออกแบบผังโรงงานนัน้ไม่ได้หมายถึงการออกแบบ

เพียงโครงสร้างหรือต าแหน่งท่ีวาง แต่ยังมีส่ิงท่ีต้อง

ค านึงถึงนั่นคือ สาธารณูปโภคหรือส่ิงอ านวยความ

สะดวก จึงอาจใช้ค าว่า Facility Design ได้  

โดยหากโรงงานฉีดพลาสติกนัน้ได้ด าเนินการ

ออกแบบโครงสร้างของโรงงานหรือมีการวาง

ต าแหน่งของเคร่ืองฉีดท่ีผิดต่อหลักการท างานแล้ว 

จะยากต่อการแก้ไข เพราะนอกจากจะสูญเสียเวลาใน

การผลิตแล้ว ยังเสียงบประมาณเป็นจ านวนมาก

ด้วย  ดัง นั้น จึงต้อง ใ ช้การออกแบบ Facility 

Design เข้ามาช่วย ในส่วนของการวางระบบน า้ 

ระบบไฟ ระบบแขนกล ระบบป้อนเม็ดพลาสติกเข้า

เครื่องอัต โนมัติ  หรือแม้แต่ เส้นทางการขนส่ง

ผลิตภัณฑ์ไปยังคลังเก็บสินค้า เป็นต้น ซ่ึงหากใช้วิธี

นั ้นแล้วจะช่วยท าให้การบริหารจัดการผังโรงงาน

สามารถบริหารได้อย่างคล่องตัวมากขึน้ 

 

 

1. ความหมายและความส าคัญของการบริหาร

จัดการวางผังโรงงาน 

การวางผังโรงงานเป็นกระบวนการในการจัด

วาง เครื่องจักร เครื่อง มือ อุปกรณ์ คนงาน 

วัตถุดิบ และส่ิงอ านวยความสะดวกในต าแหน่งท่ี

เหมาะสม เพื่อให้โรงงานนัน้มีการด าเนินการไปอย่าง

มีประสิทธิภาพและมีความปลอดภัย โดยการวางผัง

โรงงานท่ีดีนัน้จะส่งผลถึงการเพิ่มผลผลิต ซ่ึง

หมายถึงเ ป็นการเพิ่มรายได้ใ ห้ โรงงาน ช่วยลด

ค่า ใ ช้จ่าย ลดต้นทุน ความสูญเสีย หรือการ

สิน้เปลืองทรัพยากรอื่นๆ 

โรงงานท่ีมีการจัดวางผังโรงงานท่ีดี จะ

ได้ เ ป รี ยบ เ น่ืองจากปร ะหยั ดค่ า ใ ช้จ่ าย ในการ

ด าเนินงานทั้งทางตรงและทางอ้อม และยังเป็น

ประโยชน์ในด้านอื่นๆ สรุปได้ ดังนี ้

1. ให้ความสะดวกแก่กระบวนการผลิตด้วย

วิธีการต่างๆ เช่น 

o การจัดระเบียบเครื่องจักร เครื่องมือ และ

สถานท่ีท างานให้เคลื่อนไปโดยไม่ติดขัด 

o ก าจัดเวลาท่ีล่าช้าออกไปให้หมด 

o จัดการไหลของชิ้นงานให้ เป็นไปอย่างมี

ระเบียบ ไม่ปะปนกัน 

o จัดล าดับขัน้ตอนของกิจกรรมการท างาน 

 

 

 

2 
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2. ลดปริมาณการเคลื่อนย้ายวัสดุและส่ิงของ 

โดยจัดรูปแบบการไหลท่ีไม่ซบัซ้อน 

3. จัดการท างานและการจัดวางเครื่องจักรให้มี

ความยืดหยุ่น ง่ายต่อการปรับกระบวนการ

ผลิตและเปลี่ยนแปลงวิธีการท างาน 

4. จัดให้การไหลของชิ้นงานผ่านกระบวนการ

ต่างๆ เป็นไปอย่างคล่องตัว โดยไม่เกิดการ

ติดขัดท่ีกระบวนการใดกระบวนการหน่ึง 

5. ลดการใช้งบลงทุนซื้อเคร่ืองจักรอุปกรณ์ โดย

สัง่ซือ้เคร่ืองจักรตามความจ าเป็นและเหมาะสม

กับผังโรงงาน 

6. ใช้พื ้นท่ีอย่างคุ้มค่าท่ีสุด โดยวางแผนการใช้

เนือ้ท่ีให้คุ้มค่าแต่ไม่เกิดความแออัดจนเกินไป 

7. จัดให้มีการใช้คนท างานอย่างมีประสิทธิผล 

โดยยึดหลักดังนี ้

o ลดการขนย้ายของคน 

o ลดกิจกรรมการเดินให้น้อยลง 

o จัดสมดุลคนและเครื่องจักร เพื่อลดเวลา

ของการว่างงาน 

o ก ากับดูแลอย่างมีประสิทธิภาพ 

8. จัดให้ผู้ปฏิบัติงานมีความสะดวกสบายและ

ปลอดภัยในขณะท างาน เช่น การจัดวาง

ช่องว่างของเคร่ืองจักรอย่างเหมาะสม มีพืน้ท่ี

ว่างเพียงพอ สะดวกต่อการหลบหนีเม่ือเกิด

อัคคีภัย จัดวางเคร่ืองจักรท่ีมีเสียงดังให้อยู่

ห่างๆ ป้องกันอันตรายจากเสียงดัง 

 

 2. หลักพืน้ฐานในการออกแบบโรงงานฉีด

พลาสติก 

หลักการพืน้ฐานในการออกแบบโรงงานฉีด
พลาสติกนั้น ประกอบด้วยการรวมกิจกรรม
ทัง้หมดของโรงงานการเคลื่อนท่ีในระยะทางท่ีสัน้
ท่ีสุด การไหลของวัสดุท่ีต่อเน่ือง การใช้พืน้ท่ีได้
อย่างมีประสิทธิภาพ ท าให้พนักงานพอใจและมี
ความปลอดภัยมีความยืดหยุ่นในการปรับเปลี่ยน 
เพื่อ ให้ มีความเหมาะสมต่อการด า เ นินงาน
นอกจากนั้นยังมีปัจจัยท่ีต้องน ามาพิจารณา 
รวมถึงขัน้ตอนในการออกแบบของแต่ละขัน้ตอน
ดังนี ้
ทางเดิน 

การจัดทางเดินในการวางผังโรงงาน 
จะต้องพิจารณาทัง้ในส่วนของทางเดินโดยทั่วไป
ภายในโรงงาน ทางลาด และบันได ตลอดจน
ทางออกฉุกเฉินและเส้นทางหนีไฟ 

 ทางเดินทัว่ไปภายในโรงงานฉีดพลาสติก  
 มีแนวทางการจัดทางเดินดังนี ้

o ตีเส้นแบ่งทางเดินให้ชดัเจน 
o จัดให้ทางเดินทุกแนวเป็นทางตรง 
o ระดับของทางเดินควรเท่ากันและเรียบ กรณี

ทางต่างระดับควรท าทางลาดเช่ือมต่อ 
o จัดทางเดินท่ีเช่ือมกัน ท าเป็นมุมฉาก 
o จัด ให้ทาง เดินมีความกว้าง ท่ี เหมาะสม 

พิ จ า ร ณ า จ า ก ก า ร ใ ช้ ง า น จ ริ ง  เ ช่ น          
ก า ร ข น ส่ ง  ค ว า ม เ ร็ ว ใ น ก า ร ข น ส่ ง 
ตัวอย่างเช่น ทางส าหรับรถโฟล์คลิฟท์ 1 
คัน ควรมีความกว้าง 5-8 ft. 
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ทางลาดและบันได 

ทางลาดและบันไดเป็นส่ิงท่ีควรหลีกเลี่ยง 
เพราะ เ ป็นอุปสรรคในการขนส่งวัสดุ แต่ถ้า
หลีกเลี่ยงไม่ได้ ต้องพิจารณาหลักการออกแบบ 
ซ่ึงประกอบไปด้วย ความชนั ความสูงของบันได 
พื้นผิว ความลึกหรือระยะการวางเท้าในแนว
บันได โดยก าหนดลักษณะได้ดังนี ้

o ทางลาด ควรมีมุมลาดเอียง 0 – 15 
องศากับพืน้ระดับ 

o บันไดถาวร ควรมีมุมลาดเอียง 30 – 35 
องศากับพืน้ระดับ 

o บันไดพาด ควรมีมุมลาดเอียง 75 – 90 
องศากับพืน้ระดับ 

นอกจากนั้น ยั ง มีค่ า มุมวิกฤติห รือมุม
อันตรายท่ีควรหลีกเลี่ยงคือ บันไดพาด ไม่ควร
ท ามุมกับแนวระดับน้อยกว่า 50 องศา และพืน้
ลาด ไม่ควรท ามุมกับแนวระดับมากกว่า 20 
องศา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
ทางออกฉุกเฉินและเส้นทางหนีไฟ 

หากเกิดเหตุฉุกเฉิน เช่น ไฟไหม้ ทางออก
ฉุกเฉินและ เ ส้นทางหนีไฟเ ป็นส่ิงจ าเ ป็น โดย
พิจารณาการออกแบบ ดังนี ้

o ต้องมีความกว้างไม่น้อยกว่า 110 cm ใน
กรณีคนงานไม่เกิน 50 คน 

o ต้ อ ง อ ยู่ ใ น ส ภ า พ ท่ี พ ร้ อ ม ใ ช้ ง า น
ตลอดเวลา 

o ต้องมีแสงสว่างเพียงพอและไม่มีส่ิงใดมา
กีดขวางทางเดิน 

o มีป้ายแสดงให้เห็นชดัเจน 
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ระบบแสงสว่าง  

ระบบแสงสว่างต้องมีความเหมาะสมและไม่
ท าให้เกิดผลเสียต่อสุขภาพของพนักงาน โดยการ
จัดระบบแสงสว่างนัน้โดยทั่วไปมีแหล่งก าเนิดแสง
สว่างส าคัญ 2 ระบบ คือ  

1. แสงสว่างจากดวงอาทิตย์  
2. แสงสว่างจากหลอดไฟฟ้า  

การจัดระบบแสงสว่างท่ีมีความเหมาะสมนัน้
จะท า ให้การท างานมีประสิทธิภาพ แต่ควร
ค านึงถึงปัจจัยท่ีมีผลต่อการออกแบบระบบแสง
สว่าง ได้แก่ 

o ระดับความเข้มของแสง 
o ทิศทางของแสง 
o การกระจายของแสง 
o ค่าการสะท้อนของแสงต่อพืน้ผิวต่างๆ 
o สีของแสง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ระบบปรับอากาศและระบายอากาศ 

การควบคุมสภาพอากาศและอุณหภูมิใน
การท างานท่ีเหมาะสมต่อการท างานนัน้ส่งผลให้
กิ จ ก ร ร ม ใ น ก า ร ท า ง า น ข อ ง พ นั ก ง า น มี
ประสิทธิภาพและจะช่วยให้ร่างกายรักษาสมดุล
ความร้อนได้ดี ส าหรับโรงงานฉีดพลาสติกนัน้จัด
ว่าเป็นโรงงานท่ีมีความร้อนท่ีออกจากเคร่ืองจักร
ไม่สูงมากนัก โดยส่วนมากนิยมใช้หลังคาระบาย
ความร้อนหรือพัดลมขนาดใหญ่ระบายอากาศ 
หรือหากเป็นโรงงานฉีดพลาสติกท่ีต้องผลิตใน
ห้องปลอดเชือ้นัน้จะต้องใช้เคร่ืองปรับอากาศเพื่อ
ก าหนดอุณหภูมิของห้องให้มีความน่ิง 

 

หลอดไฟLED ประหยัดพลังงาน 

หลังคาโปร่งแสง 
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อันตรายจากเสียง 

สภาพแวดล้อมท่ีมีเสียงดังมากไปอาจจะท า
ให้การท างานมีประสิทธิภาพแย่ลงหรือส่งผลเสีย
ต่อสุขภาพของพนักงาน ส าหรับโรงงานฉีด
พลาสติกนัน้โดยส่วนมากจะเป็นโรงงานท่ีมีเสียง
ไ ม่ ดัง แต่อาจมี เค ร่ืองฉีดบาง รุ่น ท่ีอาจมี
อุปกรณ์เสริมท่ีอาจก่อให้เกิดเสียงดังรบกวนได้ 
เช่น ปั๊มลม ปั๊มน ้า ซ่ึงหากสายการผลิตนั้นมี
เสียงท่ีรบกวนอย่างมาก อาจใช้วิธีการแก้ไขได้
ดังต่อไปนี ้ 

o ให้พนักงานท่ีอยู่ในสายการผลิตนีใ้ส่
หูฟังป้องกันเสียง 

o กัน้ห้องโดยใช้ผนังชนิดกันเสียง 
o ใช้ขอบโฟม หรือยางปิดตามมุมขอบ

ห้อง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

การป้องกันอัคคีภัย 
ส าหรับโรงงานฉีดพลาสติกนัน้ควรมีการ

พิจารณาการออกแบบโรงงานและการจัด
เส้นทางฉุกเฉินโดยมีรายละเอียดดังนี ้

o มีการติดตั ้งระบบตรวจจับควันไฟ 
หรือตรวจจับการแผ่รังสีความร้อน  

o ระบบดับเพลิง ควรออกแบบและติดตัง้
ระบบดับเพลิง ให้มีจ านวนอุปกรณ์
ดับ เพลิ งประจ า ในแต่ล ะ จุดอย่ าง
เพียงพอ 

o เส้นทางหนีไฟ มีการออกแบบเส้นทาง
หนีไฟให้เหมาะสมต่อจ านวนพนักงาน 
ไม่มีส่ิงกีดขวาง และมีระบบสัญญาณ
เตือนภัย เพื่อสามารถส่งสัญญาณ
เตือนได้ทันเวลา 

o คัดแยกและจัดวางสารวัตถุไวไฟให้เป็น
ร ะ เบี ยบ เ ช่น เ ม็ดพลาสติ กหรือ
สารเติมแต่ง 
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ขัน้ตอนที่ 1 การเลือกท าเลท่ีตัง้ (Location) 

ใช้ส าหรับพิจารณาหาท าเลท่ีตัง้ของพืน้ท่ีท่ีจะ

ท าการวางผังโรงงาน ขัน้ตอนนีน้อกจากเป็น

ปัญหาส าคัญในการเลือกสถานท่ีตัง้โรงงาน

แห่งใหม่แล้วยังเป็นส่ิงหน่ึงท่ี เราจะต้องหา

ส าหรับการจัดวางผังโรงงานใหม่ในเนือ้ท่ีเดิม

ด้วย 

ขัน้ตอนที่ 2 การจัดวางผังโรงงานตามแผนก

งาน (Overall Layout) ใช้ส าหรับการจัดพืน้ท่ี

ทั่วไปท่ีจะท าการวางผังโรงงาน เป็นขัน้ตอนท่ี

แสดงแผนการปฏิบัติขั ้นพื้นฐานท่ีแสดงถึง

ความสัมพันธ์และรูปลักษณะของพืน้ท่ีหลักแต่

ละพืน้ท่ี หรือพื้นท่ีท่ีแบ่งตามแผนกงานท่ีเรา

จะต้องเขียนขึ้นมาอย่างหยาบๆ โดยยังไม่ระบุ

รายละเอียดอุปกรณ์หรือกิจกรรมท่ีอยู่ในพืน้ท่ี

หลักนัน้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

ขัน้ตอนที่ 3 การวางผังโรงงานอย่างละเอียด 

(Detail Layout) ต้องสร้างและก าหนดพืน้ท่ี

ของเครื่องจักรและเครื่องมือต่างๆ ทุกเครื่อง 

และรวมถึง ส่ิงสนับสนุนการผลิตและการ

บริการ 

 

ขัน้ตอนที่ 4 การติดตัง้และการติดตามผลงาน 

การวางแผนในการติดตั ้งหลั งจาก ท่ี ไ ด้

ด า เ นินการวางผัง โรงงานอย่างละ เอียด

สมบูรณ์แล้ว จะต้องท าการพิจารณาถึงเร่ือง

การติดตัง้ ตามแบบแสดงรายละเอียด พร้อม

กับวางแผนด้านการเคลื่อนย้ายตามท่ีได้คิด

ก าหนด ไว้  ต้ อ ง มี ทุนส าห รับการติ ดตั ้ง

เพียงพอตลอดการขนย้ายเพื่อการติดตั ้ง

เคร่ืองจักร อุปกรณ์ และส่ิงสนับสนุนการ

ผลิตให้เป็นไปตามแผนท่ีวางไว้ นอกจากนั้น 

ต้องติดตามผลหลั งจากการติดตั ้ง แล ะ

ด าเนินงานแล้วว่ามีผลเสียต่อการด าเนินงาน

อย่างไร 

 หลังจากด าเนินการศึกษาถึงหลักพืน้ฐานในการออกแบบโรงงานฉีดพลาสติกแล้วนัน้ ในล าดับ
ถัดไปจะเป็นการวางผังโรงงานฉีดพลาสติก โดยมีขัน้ตอนในการวางผังโรงงานตัง้แต่เร่ิมจัดตัง้โรงงาน
ไปจนถึงการประยุกต์วางเคร่ืองจักรและส่ิงอ านวยความสะดวกเพื่อให้ผู้อ่านสามารถน าไปประยุกต์ใช้
ได้ ทัง้กรณีจัดตัง้โรงงานใหม่ หรือต่อยอดจากโรงงานเดิม  
 

3. ขัน้ตอนการวางผังโรงงานฉีดพลาสติก 
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ขัน้ตอนที่ 1 
การเลือกท าเลที่ตัง้ 
การพิจารณาท าเลที่ตัง้เพื่อความปลอดภัย 

ประเด็นส าคัญท่ีต้องพิจารณาในการเลือก
ท าเลท่ีตัง้เพื่อความปลอดภัยมีดังนี ้

1.มีพื ้นท่ีว่างเพียงพอท่ีจะจัดวางโรงงาน
ทั้งหมดให้ปลอดภัย โดยแผนกต่างๆ ต้องมีพื้นท่ี
พอเพียง ต้องมีพืน้ท่ีพอเพียงกับแผนการขยายใน
อนาคต 

 
 
 
 
 
 
3.ระดับน า้ใต้ดิน คุณสมบัติความหนาแน่น

ของดินและความเป็นกรดของดิน เป็นประเด็นท่ีควร
พิจารณา ถ้าระดับน ้าใต้ดินสูงเกินไปจะเกิดปัญหา
เร่ืองการระบายน า้ 

 
 
 
 
 
 
5.การวางแนวอาคาร ควรมีทางเข้า-ออก 

ของรถดับเพลิง รถพยาบาล รถบรรทุก รถยก ใน
กรณีฉุกเฉิน โดยควรพิจารณาวางเป็นแนวยาวโดย
มีการจราจรขนานไปทางด้านข้าง ซ่ึงอาจแบ่งเป็น
อาคารย่อยๆ และถนนเช่ือมต่อกัน 

 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

2.ส านักงานของหน่วยสนับสนุนการผลิต 
ควรตั ้งอ ยู่ บ ริ เ วณรอบนอก โรงงาน เพื่ อลด
การจราจรภายในโรงงานและเสียงจากเครื่องจักร 
ลดแรงสั่นสะเทือนจากการผลิต ลดอันตรายจาก
สารเคม ี
 
 
 
 
 

4.แหล่งน ้า ควรพิจารณาจัดหาแหล่งน ้า
ส าหรับใช้ในกรณีเกิดเหตุฉุกเฉิน อัคคีภัย ไฟไหม้ ถ้า
ไม่มีควรอยู่ใกล้สถานีดับเพลิง และการคมนาคมต้อง
ไม่ติดขัด 
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ขัน้ตอนที่ 2 
การจัดวางผังโรงงานตามแผนกงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Production Line  

Office 

Materials Mold Shop Deliverly 

Utility 

Store 

W
al

k 
w

ay
 

Maintenance 

Shop 

Walk way 

ควรมีลักษณะ แบ่งพืน้ท่ีการท างานเป็นสัดส่วน โดยล าดับความเกี่ยวข้องในแต่ละส่วน  ให้

ส่วนท่ีเกี่ยวข้องกันอยู่ใกล้กันท่ีสุด เพื่อลดความสูญเสียจากการขนถ่ายเคลื่อนย้าย ไม่ว่าจะเป็นการ

เคลื่อนท่ีของคนงานหรือเคลื่อนย้ายสินค้า  

 
 

ในส่วนของ Production Line นัน้

การด าเนินการติดตัง้และวางเครื่อง

ฉีดพลาสติกท่ีเหมาะสมนัน้ควรจะ

วางเรียงต่อกันโดยหันท้ายเครื่อง

ออกมาด้านนอก และระยะห่าง

ระหว่างเคร่ืองควรอยู่ท่ี 1.5 เมตร 

ซ่ึงเหมาะส าหรับการด าเนินงาน 
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ขัน้ตอนที่ 3 

การวางผังโรงงานอย่างละเอียด 

 

 

 

 

 

วิธีการวางผังโรงงานรูปแบบต่าง ๆ 

วิธีการวาดแบบแปลนโรงงาน (Drawing) 

ส าหรับวิธีการวางผังโรงงานโดยใช้วิธีวาด

รูปหรือเขียนแบบแปลนนัน้ เร่ิมแรกผู้วางผังจะต้อง

เตรียมผังซ่ึงวาดตามมาตราส่วน (Scale) และ

ก าหนดว่าจะวางเครื่องจักรใดในบริเวณใดจนครบทุก

เคร่ืองของแต่ละแผนก จากนั้นก็น าไปปรึกษากับ

บุคคลท่ีเกี่ยวข้องเพื่อขอข้อคิดเห็นและข้อเสนอแนะ 

แล้วน ากลับมาร่างผังโรงงานใหม่อีกครัง้หน่ึง เพียง

เท่านี้ก็จะได้ผังโรงงานท่ีดี การใช้รูปวาดหรือเขียน

แบบแปลนโรงงานเพื่อช่วยในการวาดผังโรงงานนัน้

นับเป็นวิธีเบือ้งต้นท่ีนิยมมากท่ีสุด หากต้องการให้

เ ห็นภาพชัดเจนขึ้น อาจจะสร้างรูป หุ่นจ าลอง 

(Models) ตามขึน้มาด้วยก็ได้ ในบางครัง้การวางผัง

โรงงานโดยใช้รูปวาดหรือเขียนแบบแปลนก็เป็นเพียง

วิธีเดียวเท่านัน้ท่ีจะท าได้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

การวางผังโรงงานอย่างละเอียดจะท าให้มองเห็นภาพของผังโรงงานได้ชดัเจนยิ่งขึน้ เช่น ระยะใน
การเปิด/ปิดประตู ต าแหน่งการปฏิบัติงาน ต าแหน่งการวางวัสดุ เส้นทางเดิน เป็นต้น ในทางปฏิบัติแล้ว
ขั้นตอนการวางผังอย่างละเอียด มักจะคู่ขนานไปกับการวางผังตามแผนกงาน เพราะจะได้เห็น
รายละเอียดข้อบกพร่องมากกว่า อีกทัง้ในปัจจุบันก็มีระบบคอมพิวเตอร์ช่วยให้สะดวกและรวดเร็วขึน้ 
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วิธีสร้างแม่แบบ Template 

การสร้างแม่แบบสร้างได้โดยใช้แผ่นกระดาษ
แข็งถ้าจะให้ดีและมองเห็นชดัเจนควรใช้กระดาษแข็งท่ี
มีสีแทนเคร่ืองจักร แต่ละเคร่ืองควรแทนด้วยสีหน่ึงสี 
ตัดแล้วน าไปวางลงบนแผ่นกระดาษแข็งท่ีเป็นพืน้ลง
งาน ซ่ึงถูกท าให้มาตราส่วนเล็กลง การหาต าแหน่ง
และระยะห่างของเครื่องจักรก็ให้วัดจากแผ่นจ าลอง
ได้เลย 

 
วิธีสร้างหุ่นจ าลอง Model 

การวางผังโรงงานอุตสาหกรรมของทุก
ประเทศในปัจจุบันนิยมใช้แบบวิธีการสร้างหุ่นจ าลอง 
เพราะมีความสะดวกในการเคลื่อนย้ายรูปหุ่นจ าลอง
ท่ีเป็นรูปเคร่ืองมือเคร่ืองจักรต่างๆ เม่ือต้องการ
ปรับปรุงผังโรงงานใหม่ โดยหุ่นจ าลองนั้นนิยมท า
จากไม้แล้วทาสีแต่ในปัจจุบันสามารถสร้างหุ่นจ าลอง
สามมิติต่างๆ ได้จากโปรแกรมคอมพิวเตอร์เช่นกัน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

หลกัการออกแบบและแนวทางการวางผัง
โรงงานฉดีพลาสตกิอย่างละเอยีด 
ส่ิงท่ีควรพิจารณาและค านึงถึงในการออกแบบ
ผังโรงงานอย่างละเอียด มีรายละเอียดดังนี ้
o การออกแบบนัน้ต้องการรายละเอียดมาก

และต้องมีข้อมูลท่ีเช่ือถือได้ 
o ควรมีการวางแผนเรื่องเวลาเพื่อจะได้ลด

ค่าใช้จ่าย 
o ก าหนดบุคคลท่ีมีส่วนร่วมในการออกแบบ 

เช่น หัวหน้างาน หัวหน้าแผนก และคนงาน
ท่ีอยู่ในฝ่ายสนับสนุนการผลิต 

o ใช้มาตราส่วน 1:50 หรืออาจจะใช้ 1:100 ใน
กรณีท่ีพื ้นท่ีท่ีจะออกแบบใหญ่มากตั ้งแต่ 
9,000 m2 ขึน้ไป 

o แบบแผนผังท่ีออกแบบนัน้ต้องแสดงมาตรา
ส่วน ช่ือหน่วยงาน วัน เดือน ปี ท่ีออกแบบ 
และช่ือผู้ออกแบบ 

o ในกรณีท่ีหุ่นสองทิศทางไม่สามารถแสดง
รายละเอียดได้ ก็ต้องใ ช้หุ่นสามทิศทาง
ประกอบ 

o วิธีการปฏิบัติงานและควบคุมการผลิตท่ีจะ
เกิดขึ้นในการด าเนินงาน ซ่ึงมีผลต่อการจัด
แผนผังในรายละเอียดโดยตรง 

o ใช้เนือ้ท่ีท่ีมีอยู่อย่างประหยัดให้เกิดประโยชน์
สูงสุด 

o ในการจัดวางเครื่องจักรจะต้องให้เกิดความ
ปลอดภัยสูงสุดขณะท่ี เค ร่ืองจักรก าลัง
ท างานอยู่ 

o มีสภาวะแวดล้อมท่ีดีพอ โดยค านึงถึงเร่ือง
ของอุณหภูมิ ความชื้น แสง การถ่ายเท
อากาศ กลิ่น และฝุ่น 
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แนวทางการวางแผนผังโรงงานอย่างละเอียดมีดังนี ้ 
1. ส านักงาน 

แบ่ ง ออก เ ป็ น ส่วน ใ หญ่ๆ  ได้  2  ส่ วนคื อ 
ส านักงานบริหารทั่วไป และส านักงานโรงงาน การ
จัดวางผังท่ีดีและสภาพแวดล้อมท่ีดีนัน้จะส่งผลดี
ต่อพนักงานและผู้ท่ีมาติดต่อภายในโรงงาน 
2. ทางเดิน ทางล าเลียงของ 
 ล า เลียงทาง เดียว ทางต้องกว้างกว่ า

เครื่องมือขนย้ายวัสดุท่ีใหญ่ท่ีสุด 6 cm เป็น
อย่างน้อย 

 ทางล าเลียงสองทาง ทางต้องกว้างกว่า
เคร่ืองมือขนย้ายวัสดุท่ีใหญ่ท่ีสุดสองเคร่ือง
รวมกันใช้ 100 cm เป็นอย่างน้อย 

3. ทางคนเดิน 
 ทางหลักต้องกว้างอย่างน้อย 1.5 m 
 ทางท่ีแยกจากทางหลักมีความกว้างอย่าง

น้อย 75-90 cm 
4. ห้องน า้ ห้องล๊อกเกอร์ 

อาจพิจารณาจากพื้นท่ีต่อบุคคลและแบบ
มาตรฐานท่ีมีอยู่ตามข้อก าหนด 

5. โรงอาหาร  
ต าแหน่งของโรงอาหารไม่ควรอยู่หลังโรงงาน 

เพราะถ้าอยู่หลังโรงงาน ผู้มาติดต่อจะต้องเดิน
ผ่านโรงงานซ่ึงเป็นการไม่เหมาะสม ต าแหน่งท่ีดี
ท่ีสุดควรจะอยู่ด้านหน้าโรงงาน โดยให้มีความห่าง
จากทาง เ ข้าออกพอสมควร ส าหรับพื้น ท่ี ท่ี
ต้องการนัน้จะอยู่ระหว่าง 0.75- 1.5 m2 ต่อคน 

 
 
 
 
 

6. ลานจอดรถ 
อาจพิจารณาให้เป็นมุมเอียงท่ีเหมาะสม เพื่อ

จะ ไ ด้ ไ ม่ต้อง เ สียพื้น ท่ี ในการเลี้ยว เ ข้า โดย
พิจารณาจากปริมาณต่อพืน้ท่ี เช่น จอดเป็น
มุม 45° หรือ 90° 

 
7. หลักความปลอดภัยในการออกแบบผัง

โรงงาน 

ปัจจัยด้านความปลอดภัยท่ีต้องพิจารณา
ในการออกแบบผังโรงงาน อาจพิจารณาได้
จากกฎหมาย ท่ี เกี่ ยว ข้องกับ โรงงาน และ
มาตรฐานขององค์การบริหารอาชีวอนามัยและ
ความปลอดภัยของสหรัฐอเมริกา (OSHA) 
ดังต่อไปนี ้

1. การป้องกันอันตรายจากเคร่ืองจักรและ
ตัวโรงงาน 

2. ทางเดิน ทางออกฉุกเฉิน ทางหนีไฟ 
3. ร ะบบ ป้องกั นอั คคี ภั ย แล ะ อุ ปกรณ์

ดับเพลิง 
4. การระบายอากาศ น า้ทิง้ ส่ิงปฏิกูล และ

การขจัดกลิ่นควันหรือไอพิษ 
5. เสียงรบกวน 
6. ความร้อน 
7. แสงสว่างท่ีเหมาะสม 
8. การจัดสถานท่ีท างาน 
9. สภาพแวดล้อมทางสุขอนามัย 
10. สารเคมีอันตราย 
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ขัน้ตอนที่ 4  

การติดตัง้และติดตามผลงาน 

o การติดตัง้โครงสร้างและอาคารของโรงงานฉีด

พลาสติก 

ส าหรับโครงสร้างของโรงงานนัน้ควรเลือก

เหล็กท่ีเป็นโครงสร้างเหล็กรูปตัวไอ ซ่ึงมีความ

แข็งแรงสูง และสามารถติดตัง้ได้ง่ายรือ้ถอนได้

ง่าย และสามารถยึดเข้ากับแผ่นผนังส าเร็จรูปได้

อย่างรวดเร็ว ซ่ึงถือเป็นการสร้างโครงสร้างและ

อาคารของโรงงานฉีดพลาสติก แบบสมัยใหม่ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

o การติดตัง้อุปกรณ์เสริม 
ส าหรับอุปกรณ์เสริมในโรงงานฉีดพลาสติก
ระบบไฟ ระบบน า้ และระบบลม โดยระบบไฟ
ควรเดินสายไฟลงใต้ดิน ระบบน ้าแนะน า
ติดตั ้งแยกห่างจากทางเดินสายไฟ โดย
อาจจะเดินลงใต้ดินหรือเดินขึ้นบนผนังก็ได้ 
ส่วนระบบลมนัน้สามารเดินท่อลมให้ขนาน
มากับทางเดินน า้ได้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

o การติดตัง้เครื่องฉีดพลาสติก 

 ส าหรับกรณีท่ีซื้อเคร่ืองฉีดพลาสติก

ใหม่และต้องการจะขนย้ายเข้าสู่โรงงานนัน้

อุปกรณ์ท่ีส าคัญท่ีสุดในการขนย้ายก็คือ 

ชุดแม่แรงแบบมีล้อ ซ่ึงสามารน า ไป ใ ช้

เคลื่อนท่ีให้กับเคร่ืองฉีดพลาสติกได้ หรือ

อาจจะมีการใช้อุปกรณ์สนับสนุนช่วย เช่น 

รถโฟล์คลิฟท์ หรือเครน ช่วยในการขน

ย้าย ซ่ึงหลังจากวางต าแหน่งของเคร่ือง

ฉีดเสร็จแล้วควรวัดระดับน า้และตัง้ศูนย์ให้ดี 
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5. ขอ้ควรระวงัและขอ้เสนอแนะการวางผังโรงาน  

 
         ด้านระบบสาธารณูปโภค 

 พื้น ท่ี ท่ี จัดวางระบบสาธารณูป โภค
อย่างเช่น ปัม๊น า้ ปั๊มลม ก่อให้เกิดเสียง
ดั ง  คว รจั ด ว า ง ไ ว้ ร อ บน อก หรื อ
ภายนอกตัวอาคารโรงงาน และจัดพืน้ท่ี
ให้มีความปลอดภัย เช่น ล้อมรั้ว ติด
ป้ายเตือน เป็นต้น 

 ระบบน ้าในโรงงานฉีดพลาสติกท่ีใช้ใน
หน่วยผลิตมีความส าคัญต่อสภาวะการ
ผลิตเป็นอย่างยิ่ง เช่น การหล่อเย็น 
เพื่อให้ได้รอบเวลาการผลิตท่ีรวดเร็ว มี
การควบคุมทัง้อุณหภูมิ แรงดัน ความ
สะอาด และความเร็วในการไหลของน า้ 
จึงควรมีระบบปัม๊น า้ส ารอง เม่ือปัม๊หลัก
เกิดปัญหาจะท าให้หน่วยผลิตท างานได้
อ ย่ า ง ต่ อ เ น่ื อ ง  ไ ม่ ก ร ะ ท บ กั บ
สายการผลิตมากนัก 

 ระบบลมในโรงงานฉีดพลาสติก มักใช้กับ
โรบอท การเป่าลมไล่ฝุ่น เป่าขจัดไฟฟ้า
สถิตย์ ส าหรับโรงงานท่ีมีการใช้ลักษณะ
นี้ต้องมีการควบคุมปริมาณและแรงดัน
ลมโดยปั๊มลม ดังนั้น ปริมาณความจุ
ของ เ ค ร่ื อ ง ปั๊ ม ลม ท่ี เ ลื อ ก ใ ช้ ต้ อ ง มี
เพียงพอกับความต้องการใช้งานจริง
และควรมีระบบปั๊มลมส ารองเพื่อการ
ผลิตท่ีต่อเน่ือง 
 
 
 
 

 
 

 
 หลายโรงงานมักเจอปัญหาไฟฟ้าดับ 

ไฟฟ้าตก อยู่บ่อยครั้ง ไ ม่ว่าจะ เ ป็น
เหตุขัดข้องภายในหรือจากภายนอก 
ระบบไฟฟ้าส ารองมีข้อจ ากัดในการใช้
ง า น อ ย่ า ง ม า ก  ทั้ ง ใ น เ ร่ื อ ง ร า ค า
เคร่ืองจักรส ารองไฟฟ้า และมลพิษทาง
เสียงในพืน้ท่ีใกล้แหล่งท่ีอยู่อาศยั ส าหรับ
พื้นท่ี โรงงานท่ีสามารถใช้งานเครื่อง
ส ารองไฟฟ้าได้แต่ไม่ใช้เน่ืองจากปัญหา
ด้ า น ร า ค า  ส า ม า ร ถ ข จั ด ไ ด้ โ ด ย
เ ป รี ย บ เ ที ย บ มู ล ค่ า ค ว าม เ สี ย ห าย
สายการผลิตในกรณีไฟตก ไฟดับ กับ
มูลค่าการลงทุนระบบไฟฟ้าส ารอง จะ
ท าให้ตัดสินใจได้ว่าควรลงทุนหรือไม่ 
ส่วนพื้นท่ี โรงงานท่ีไม่สามารถใช้งาน
ระบบไฟฟ้าส ารองได้ ต้องหามาตรการ
รับมือ หาสาเหตุต้นตอท่ีพอจะท าได้ 

 ระบบน ้า เพื่อการอุป โภค บริ โภค ไ ม่
จ าเป็นต้องมีการควบคุมมากนัก แต่ควร
มีการส ารองน า้ไว้ใช้ให้เพียงพอ และหาก
มีระบบการบ าบัดน า้เสียท่ีดีสามารถน า
น า้มาใช้ในห้องน า้ซ ้ าอีกครัง้ได้ 
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 ด้านพืน้ที่การผลิต 

 ทาง เดิ น ทางห นี ไฟควรออ กแบบ
ทางออกให้ มีขนาดและจ านวนตาม
กฏหมายก าหนดต่อจ านวนพนักงาน 
อุปกรณ์ดับ เพลิง เบื ้องต้นอย่างถั ง
ดับเพลิง ควรเลือกให้ถูกประเภทกับวัสดุ
ท่ีโรงงานเรามีหรือใช้อยู่ และควรมีติดตัง้
กระจายอยู่ทัว่พืน้ท่ีการผลิต 

 การวางต าแหน่งพืน้ท่ีการผลิตใหม่ ต้อง
พิจารณาจากเคร่ืองจักรท่ีลงทุนเยอะให้
ตัง้อยู่กับท่ี จากนัน้ท าการเคลื่อนย้าย
เครื่องจักรอื่นๆ นั้นควรเคลื่อนย้ายให้
เหมาะสมกับกระบวนการท างาน โดยยึด
หลักให้การเดินทางสะดวกลดระยะในการ
ขนส่งในขัน้ตอนต่างๆ ลง 

 วางแผนกหรือหน่วยงานผลิตไว้ใกล้กับ
พื้นท่ีคลังสินค้า พื้นท่ี ซ่อมบ ารุงและ
พืน้ท่ีวัตถุดิบ ซ่ึงทัง้ 4 พื้นท่ีมีการ
ท างานและเคลื่อนย้ายร่วมกันอยู่เสมอ 

 ไม่ควรจัดวางเครื่องจักรและอุปกรณ์ไว้
ชิดกันมาก เกิน ไป จะส่ งผลต่อการ
ปฏิบัติงาน ควรวางเครื่องจักรห่างกัน
กว่า 1.5 เมตร และตีเส้นล้อมเพื่อ
แบ่งเป็นเขตส าหรับวางเคร่ืองจักรให้
ชดัเจน 

 เส้นทางเดิน ไม่ควรกั ้นแผงกั ้นหรือท า
ก าแพง จะเป็นการลดความกว้างของ
พืน้ท่ี ลดประโยชน์ใช้สอย ควรตีเส้นกัน้
ส าหรับเดินในพืน้ท่ีการผลิตให้ชดัเจน 
 
 

 
 แสงสว่ าง ในพื้น ท่ี เ ป็ น ส่ิ งส าคัญกับ

พนักงาน ทัง้ด้านสภาพแวดล้อมในการ
ท างานและสุขภาพ โดยมีค่าความสว่าง
ท่ีแนะน าอยู่ท่ี 300 lux 
 

      ด้านพืน้ที่ส านักงาน 
 ส านักงานบริหารทั่วไป และส านักงาน

โรงงาน การจัดวางผังท่ีดีและ
สภาพแวดล้อมท่ีดีนั้นจะส่งผลดีต่อ
พนักงานและผู้ท่ีมาติดต่อภายในโรงงาน 
ควรอยู่ ด้านหน้า โรงงานหรือสถาน
ประกอบการ ไม่ควรมีเสียงรบกวนจาก
ภายนอกเข้ามาในพืน้ท่ีนี ้เช่น เสียงจาก
สายการผลิตหรือเสียงรถยนต์ขนส่ง
สินค้า เป็นต้น 

 พื้นท่ีส านักงานควรแบ่งแยกส่วนงาน
ต่าง ๆ ออกจากกันให้ชดัเจน และมีโต๊ะ
ท างานเพียงพอกับจ านวนพนักงาน 
 

      ด้านพืน้ที่ซ่อมบ ารุง 
 พื้นท่ีซ่อมบ ารุงควรออกแบบให้อยู่ใกล้

รอบนอกของโรงงานและใกล้หน่วยผลิต 
เพื่อความสะดวกและง่ายต่อการท างาน 
เ ส้ นทาง เ ข้ าออกของพื้น ท่ี นี้  คว ร
ออกแบบให้กว้างพอส าหรับเครื่องจักร
ขนาดใหญ่ท่ีสุดในโรงงานใช้ขนย้าย 
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      ด้านพืน้ที่คลังสินค้า 

 ในระบบการขนส่งเคลื่อนย้ายส าหรับ
สถานประกอบการท่ีมีมานานแล้ว การ
จัดวางพื้นท่ีใช้สอยอาจไม่สมบูรณ์นัก 
เม่ือมีการเคลื่อนย้ายไกลๆ หรือการ
เคลื่อนย้ายท่ีไม่จ าเป็น อาจส่งผลให้เกิด
การสูญเสียจากการขนถ่ายเคลื่อนย้าย
ได้ ดังนั้นควรปรับปรุงผัง โรงงานใ ห้
กระบวนการท างานท่ีเกี่ยวข้องกันมาก
ท่ีสุดอยู่ติดกันหรือใกล้กันจะดีท่ีสุด 

 ทางเข้า ทางออกส าหรับพืน้ท่ีคลังสินค้า

ต้ อ ง มี ขนาดกว้ าง ใ หญ่พอส าหรั บ

รถบรรทุกและเคร่ืองมือท่ีใช้ในการขนย้าย 

อีกทั้งพื้นท่ีนี้ควรอยู่บริเวณรอบนอก

ของโรงงานเพื่อความสะดวกในการ

ขนส่ง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

      ด้านความปลอดภัย 

 การวางแผนผัง โ รงงาน ท่ี ดีจ ะต้อง

ค านึงถึงความปลอดภัยของพนักงานท่ี

มีส่วนเกี่ยวข้องในการผลิตเป็นหลัก 

เพราะเ ม่ือเกิดส่ิงไม่คาดคิดในขณะท่ี

โรงงานยัง ไ ม่ มีระบบความปลอดภัย

รับรอง อาจส่งผลเสียหลายประการใน

ภายหลัง ทัง้ในส่วนทรัพย์สินและความ

น่าเช่ือถือของโรงงาน 

 หากภายในโรงงานไม่ใช้เครื่องปรับอากาศ

หรือห้องปลอดเชื้อ (Clean Room) 

ควรออกแบบหลังคาให้สูงโปร่ง เพื่อให้

อากาศถ่ายเทสะดวก 
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การบริหารจัดการ 
การวางแผนการผลติ 

                                                           

 

 

    

 

การวางแผนการผลิต เป็นการวางแผนใน

การจัดการปัจจัยการผลิตต่างๆ เช่น แรงงาน 

เครื่องจักร วัตถุดิบ กระบวนการผลิต หรือ 

เรียกว่า 4M (Man, Machine, Machine, Method) 

เพื่อให้ผลการผลิตบรรลุตามเป้าหมายท่ีถูกก าหนดไว้

โดยความต้องการของลูกค้า ซ่ึงความต้องการของ

ลูกค้านั้นอาจเกิดจากการสั่งซื้อจริงท่ีเกิดขึ้นแล้ว 

และการพยากรณ์ความต้องการท่ีจะซื้อสินค้าใน

อนาคตตามช่วงเวลาต่างๆ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. ความหมายและความส าคัญของการบริหาร

จัดการวางแผนการผลิต 

การวางแผนการผลิต หมายถึง การ

วิเคราะห์ข้อมูลท่ีมีอยู่แล้ว เพื่อวางแผนเกี่ยวกับการ

จัดหาวัตถุดิบ เคร่ืองมือ เคร่ืองจักร และบุคคลท่ีมี

ความสามารถมาผลิตสินค้าหรือบริการให้มีคุณภาพ

และเพียงพอต่อความต้องการอยู่ตลอดเวลา 

ความส าคัญของการวางแผนการผลิต มี

วัตถุประสงค์เพื่อให้เกิดประโยชน์สูงสุดจากทรัพยากร

ท่ีมีอยู่อย่างจ ากัด และใ ห้ เ ป็นท่ีพอใจแก่ความ

ต้องการของลูกค้า ความหมายของทรัพยากรในท่ีนี้

ยังรวมถึงส่ิงอ านวยความสะดวกในการผลิต เช่น 

เครื่องจักรและอุปกรณ์ แรงงานและวัตถุดิบอีกด้วย  

การใช้ประโยชน์สูงสุดจากทรัพยากรท่ีมีอยู่

อย่างจ ากัดนัน้ เป็นหน้าท่ีของผู้บริหารโรงงาน โดย

ผ่านหน้าท่ีของฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิต 

โดยมีหน้าท่ีเกี่ยวกับการพยากรณ์ การวางแผน 

การก าหนดงาน การวิเคราะห์ การควบคุมสินค้าคง

คลัง และการควบคุมการด าเนินงานการผลิต 

พืน้ฐานและเทคนิคของการควบคุมการผลิตเหล่านี้

สามารถน าไปใช้งานด้านอื่นๆ ท่ีเป็นงานบริการได้อีก

ด้วย เช่น เทคนิคการพยากรณ์การขายท่ีช่วยให้เกิด

ประโยชน์อย่างมากในการวางแผนการผลิตตาม

ช่วงเวลาต่างๆ  

  

 

3 
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ในการวางแผนการผลิตนั้นจะต้องด าเนินการวิเคราะห์ระบบงานวางแผนการผลิต 

พืน้ฐานของงานด้านการวางแผนการผลิตนัน้ มีโครงสร้างท่ีสามารถพิจารณาได้เป็นระบบ

ระบบงานนี้จะมีการไหลเวียนของข้อมูลด้านการผลิตเกิดขึ้น โดยท่ีข้อมูลดังกล่าวนี้จะมี

ความสัมพันธ์เช่ือมโยงกับทุกหน่วยงานในองค์กรและเป็นกลไกส าคัญ ส าหรับการควบคุมการ

ด าเนินงานด้านการผลิต ซ่ึงแสดงรายละเอียดได้ตามภาพ 

 

2. การวางแผนการผลิต 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Code of Practice in Plastics Injection Plant 

คู่มือในการปฏิบัติท่ีดีในโรงงานฉีดพลาสติก 

 

 
27 

 

2.1. การวางแผนการผลิตระยะยาว  

(Long-term Production Planning) 

การวางแผนการผลิตระยะยาว หมายถึง 

การวางแผนการผลิตในช่วงเวลามากกว่า 1 ปี 

ขึน้ไป โดยทั่วไปแล้วจะอยู่ระหว่าง 3-5 ปี ซ่ึงเป็น

การวางแผนระดับกลยุทธ์ (Strategic Level) 

โดยมีจุดประสงค์เพื่อการตัดสินใจในการเตรียม

ความพร้อมด้านก าลังการผลิตส าหรับการ

ด าเนินการในอนาคต เช่น อาคาร สถานท่ี 

เครื่องจักรหลัก หรือสาธารณูปโภคของโรงงาน 

เป็นต้น 

2.2. การวางแผนการผลิตระยะกลาง  
(Mid-term Production Planning) 

การวางแผนการผลิตระยะกลาง หมายถึง 

การวางแผนการผลิตในช่วงเวลาระหว่าง 1-12 

เดือนข้างหน้าซ่ึงเป็นการวางแผนระดับการ

จัดการ (Managerial Level) มีจุดประสงค์เพื่อ

จัดสรรการใช้ทรัพยากรท่ีมีอยู่ให้สามารถเกิดผล

อย่างเต็มท่ีในกระบวนการผลิต ค าว่าทรัพยากร

ในท่ีนี้หมายถึงส่ิงท่ีเป็นปัจจัยส าหรับการผลิต 

เช่น วัตถุดิบ แรงงาน เครื่องจักรและเครื่องมือ 

เป็นต้น การวางแผนการผลิตระยะกลางนี้จะมี

หัวข้อท่ีเป็นองค์ประกอบส าคัญ ดังนี ้

 

 

 

o การวางแผนการผลิตรวม  

(Aggregate Planning) 

การวางแผนการผลิตรวมเป็นล าดับขัน้แรก

ของการวางแผนการผลิตร ะยะกลาง ซ่ึ ง

แผนการผลิตรวมเ ป็นแผนท่ีสร้าง ขึ้น เพื่ อ

เช่ือมโยงความสามารถในการผลิตทัง้หมดท่ีมีอยู่ 

ให้สอดคล้องกับความต้องการในตัวสินค้า

ทัง้หมดท่ีจะเกิดขึน้ในช่วงเวลาต่างๆ ทัง้นีจ้ะยังไม่

เจาะจงรายละเอียดว่าสินค้ารุ่นใดหรือชนิดใด

จะต้องมีระดับของปัจจัยการผลิตเท่าใด แต่จะ

เป็นการก าหนดในลักษณะการพิจารณาโดยรวม

ทัง้หมด ตัวอย่างเช่นในช่วงเวลาหน่ึงจะสามารถ

ท าการผลิตเหล็กรูปพรรณได้กี่ตัน โดยไม่แยก

พิจารณาว่าจะต้องใช้ปัจจัยการผลิตเพื่อผลิต

เป็น H-Beam เท่าใด I-Beam เท่าใด หรือ C-

Beam เท่าใด การวางแผนขัน้นีจ้ะยังเป็นภาพ

รวมอยู่จึงเป็นสาเหตุท่ีใช้ช่ือเรียกว่า Aggregate 

Planning ความส าคัญของการวางแผนใน

หัวข้อนี้คือ เป็นการจัดเตรียมทรัพยากรการ

ผลิตในระยะกลางให้สอดคล้องกับแผนการผลิตท่ี

จะเกิดขึ้น ภายใต้ก าลังการผลิตท่ีได้ก าหนดไว้ 

รวมทัง้มุ่งเน้นในเร่ืองต้นทุนการผลิตท่ีจะเกิดขึ้น

ให้อยู่ในระดับท่ีต า่ท่ีสุด 
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o การจัดตารางการผลิตหลัก  
(Master Production Scheduling : MPS) 

การจัดตารางการผลิตหลัก (MPS) เป็น
การจัดท าแผนการผลิตท่ีระบุเจาะจงลงไปว่าจะ
ท าการผลิตชิ้นงานอะไร จ านวนเท่าใด และ
จะต้องเสร็จสมบูรณ์เม่ือใด โดยทั่วไปมักจะจัดท า
ตารางการผลิตหลักเป็นรายเดือนหรือราย
สัปดาห์ ขึ้นอยู่กับความเหมาะสมของการผลิต
นัน้ๆ ข้อมูลในตารางการผลิตหลักจะมาจากการ
แปลงค่าจากการพยากรณ์ยอดขาย ซ่ึงอาจจะ
ค านวณตามหลักทางสถิติหรือมาจากใบสั่งซื้อ
ของลูกค้า ซ่ึงจะบอกชนิด ปริมาณและวัน
ก าหนดส่งมอบอย่างชัดเจน ทั้งนี้การจัดท า
ตารางการผลิตหลักจะต้องมีความสอดคล้อง
กับแผนการผลิตรวมท่ีได้ก าหนดไว้แล้วด้วย 

 
o การวางแผนความต้องการวัสดุ  
(Material Requirement Planning : MRP) 

การวางแผนความต้องการวัสดุ (MRP) 
เป็นเทคนิคในการจัดการเกี่ยวกับความต้องการ
วัตถุดิบ ชิ้นส่วนประกอบและวัสดุอื่นๆ เพื่อให้
สามารถรู้ถึงปริมาณความต้องการในแต่ละ
ช่วงเวลาและสามารถจัดหาได้อย่างเพียงพอและ
ทันเวลากับความต้องการในทุกๆ ขัน้ตอนการ
ผลิต โดยข้อมูลจากตารางการผลิตหลัก (MPS) 
ซ่ึงจะบอกถึงส่ิงท่ีจะต้องผลิตว่ามีจ านวนเท่าใด
ในเวลาใด จากนัน้จะพิจารณาถึงส่วนประกอบ
ของผลิตภัณฑ์ท่ีจะผลิตว่าประกอบด้วยวัตถุดิบ
ชิ้นส่วน ชิ้นส่วนประกอบและวัสดุอื่นๆ อะไรบ้าง 
เพื่อจะใช้ในการจัดหา  

 

 
จากในคลังวัสดุท่ีมีช่วงเวลาท่ีใช้ในการ

จัดหา ผลิตภัณฑ์ท่ีมีขัน้ตอนการผลิตซบัซ้อน มี
ชิ้นส่วนประกอบต่างๆ เป็นจ านวนมากจะใช้
คอมพิวเตอร์เข้ามาช่วยในการค านวณ ซ่ึงจะท า
ใ ห้รวดเ ร็วและถูกต้องมากขึ้น เทคนิคนี้จ ะ
ประยุกต์ใช้กับระบบการผลิตแบบไม่ต่อเน่ือง Job 
Shop แต่จะ ไ ม่ประยุกต์ ใ ช้กับระบบการผลิต
แบบต่อเนื่อง 

 
o การวางแผนความต้องการก าลังการผลิต
(Capacity Requirement Planning : CRP) 

การวางแผนความต้องการก าลังการผลิต 
(CRP) เป็นการจัดท าแผนท่ีเกี่ยวข้องกับการ
ก าหนดก าลังการผลิตท่ีจ าเป็นส าหรับแต่ละสถานี
งาน (Working Station) เช่น แรงงาน 
เคร่ืองจักรหรือปัจจัยการผลิตทางกายภาพอื่นๆ 
ว่าควรจะต้องมีปริมาณเท่าใด และต้องการใน
ช่วงเวลาใดโดยจะรับข้อมูลความต้องการวัสดุ
จาก MRP มาท าการประเมินผลเกี่ยวกับภาระ
งาน (Work Load) ของสถานีงานต่างๆ ว่ามี
ความเหมาะสมหรือไม่ ทัง้นีเ้พื่อให้สามารถมั่นใจ
ได้ว่าก าลังการผลิตท่ีมีอยู่ และก าลังการผลิตท่ี
ต้องการในช่วงเวลานัน้มีความสมดุลเพียงพอ
ส าหรับแต่ละหน่วยงาน โดยพยายามไม่ให้เกิด
เหตุการณ์ท่ีมีภาระงานมากเกินไป มีภาระงาน
น้อยเกินไปหรือเกิดคอขวด (Bottle Neck) 
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2.3. การวางแผนการผลิตระยะสัน้  

(Short-Term Production Planning) 

การวางแผนการผลิตระยะสัน้ หมายถึง 
การวางแผนการผลิตที่มีช่วงเวลาเป็นรายสัปดาห์
หรือรายวันขึ้นอยู่ กับปริมาณงานและความ
ซับ ซ้ อน ของกร ะบวนการผลิ ต แล ะ เ ต รี ย ม
ก าหนดเวลาในการท างานให้กับทรัพยากรการ
ผลิตที่ เ ก่ี ยวข้อง เ ช่น แรงงาน เครื่ อง จักร 
เครื่องมือ รวมทัง้ช่วงเวลาในการปฏิบัติงานของ
แต่ละสถานีงานด้วย การวางแผนการผลิตระยะ
สั ้นนี้จ ะ มุ่ ง เน้น เรื่ องการ จัดตารางการผลิต 
(Production Scheduling) เป็นหลัก ซ่ึงถือเป็น
ล าดับขัน้สุดท้ายของระบบการวางแผนการผลิต 
o การจัดตารางการผลิต  
(Production Scheduling) 

การจัดตารางการผลิต เป็นการจัดสรร
ท รั พย าก ร กา รผ ลิ ต ไ ม่ ว่ า จ ะ เ ป็ น แ ร ง ง า น 
เครื่องจักร หรือสิ่งอ านวยความสะดวก ให้
ด าเนินการผลิตตามที่ ไ ด้รับมอบหมายภายใน
ช่วงเวลาที่ก าหนดไว้ ซ่ึงรับช่วงต่อมาจากการ
วางแผนความต้องการวัสดุ (MRP) และการ
วางแผนความต้องการก าลังการผลิต (CRP) ทัง้
การจัดตารางการผลิตจะเก่ียวข้องกับเรื่องการ
ท างานและการจัดล าดับงาน ให้กับแต่ละหน่วยงาน 
การจัดตารางการผลิตเป็นสิ่งจ าเป็นอย่างยิ่งของ
การผลิตทัง้แบบต่อเนื่อง แบบกลุ่ม และแบบไม่
ต่อเนื่อง เพราะต้องจัดสรรทรัพยากรการผลิตที่มี
อยู่ใช้ส าหรับผลิตผลิตภัณฑ์หลายชนิด ดังนัน้จึง
ต้องใช้ทรัพยากรที่มีอยู่ทัง้ด้านแรงงานคน และ
เครื่องจักร อุปกรณ์ให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด 

  

3. การควบคุมตารางการผลิต  
 (Production Control) 

การควบคุมการผลิตในท่ีนี้ก็คือ การ
ติดตามผลและรายงานความก้าวหน้าของงาน 
เพื่อให้เจ้าของ วิศวกร หรือผู้ควบคุม สามารถ
มองเห็นได้อย่างเห็นได้ชดัถึงผลงานท่ีท าได้ จะได้
ทราบถึงอัตราความก้าวหน้าของงานท่ีท าได้เม่ือ
เทียบกับงานท่ีได้วางไว้ การควบคุมการผลิตเป็น
กิจกรรมท่ีเกิดขึ้นภายหลังจากท่ีได้มีการวาง
แผนการผลิตเรียบร้อยแล้ว และอยู่ในช่วงท่ีการ
ผลิตก าลังด าเนินงานอยู่จนกระทัง่เสร็จเรียบร้อย
ตามแผน นอกจากนี้ยั ง มี เรื่ องของความ
ต้องการท่ีเพิ่มขึ้นของลูกค้า เช่น การขอเปลี่ยน
ก าหนดวัน ส่งมอบงาน ห รือขอ เปลี่ ยน ใน
รายละเอียดของการผลิตสินค้า เป็นต้น ซ่ึงใน
กรณีดังกล่าวนี้ อาจท าให้เราต้องมีการแก้ไข
ปรั บป รุ งตารางการผลิต เสี ย ใ ห ม่  เพื่ อ ใ ห้
สอดคล้องกับสภาพการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงไป 

ดังนั้น พอจะกล่าวได้ว่า การควบคุม
การผลิตก็คือ เพื่อท าให้การผลิตและการบริหาร
สามารถเสร็จทันตามเวลาในปริมาณท่ีก าหนด
ตามแผนการผลิต ดังนัน้ การท่ีจะท าให้กิจกรรม
ด้านการควบคุมการผลิต ได้ผลส าเร็จตาม
เป้าหมาย จะต้องประกอบด้วยขัน้ตอนส าคัญๆ 
ดังนี ้
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ตัวอยา่งการควบคุมดว้ยแผนภูมแิกนต์ 

1. การบันทึกและรวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับ
ความก้าวหน้าของงาน 

2. วิเคราะห์ความก้าวหน้าของงาน โดย
เปรียบเทียบกับแผนการผลิตท่ีได้วางไว้ 

3. ด าเนินการเปลี่ยนแปลงการผลิต หรือ
ปรับปรุงตารางการผลิตตามความจ าเป็น ซ่ึงจะ
น าไปสู่เป้าหมายท่ีต้องการ 

4. วิเคราะห์ข้อมูลต่างๆ หลังจากเสร็จ
สิน้งานการผลิตแต่ละครัง้ เพื่อใช้ในการพัฒนา
และปรับปรุงการวางแผนและควบคุมการผลิตให้
มีประสิทธิภาพสูงยิ่งขึน้ 

เทคนิคท่ีใช้จะแสดงความก้าวหน้าของ
งานแต่ละชนิดเทียบกับเวลาท่ีใช้ท า ส าหรับในท่ีนี้
จะน าเสนอถึงเทคนิคท่ีใช้ในการควบคุมบางชนิดท่ี
เ ป็น ท่ี รู้ จักและนิยมใ ช้กันคือ แผนภูมิแกนต์ 
(Gantt Chart) และการจัดสมดุลสายการผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
การควบคุมด้วยแผนภูมิแกนต์ 

แบบของแผนภูมิท่ีใช้แสดงความก้าวหน้า
ของงานแบบหน่ึงท่ีนิยมใช้กันทั่วไปก็คือ แบบ
แผนภูมิของแกนต์ ซ่ึงนอกจากจะใช้แผนภูมินีใ้น
การก าหนดรายละเอียดตารางการท างานดังท่ีได้
กล่าวมาแล้ว ยังใช้เป็นเคร่ืองม่ือในการติดตาม
ความก้าวหน้าของแผนการท่ีวางไว้ได้ดีอีกด้วย
ประโยชน์ของแผนภูมิแกนต์นัน้ก็คือ สะดวกและ
ง่ายและเป็นท่ีเข้าใจโดยทั่วไปของผู้ท่ีเกี่ยวข้อง 
แผนภูมิของแกนต์ท่ีใช้ในการก าหนดรายละเอียด
ตารางการท างานจะใช้ในการติดตามผลและ
รายงานความก้าวหน้าของงานไปด้วย 
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การควบคุมโดยการจัดสมดุลสายการผลิต 

ลักษณะของงานสายผลิตบางชนิด จะ
สามารถมองเห็นได้ชัดว่ามีขั ้นตอนการผลิตท่ี
ต้องกระท าซ ้ าๆ กันและเหมือนกัน เช่น ลักษณะ
ของการประกอบต่างๆ ซ่ึงประกอบด้วยชิ้นส่วน
หลายๆ ชิ้น แต่ละชิ้นมันจะแยกกันไปตามแผนก
ต่างๆ ตามกรรมวิธีท่ีมีอยู่ และสุดท้ายก็จะน ามา
รวมกันท่ีสายงานประกอบเพื่อประกอบเป็นรูป
ผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป ในการควบคุมและติดตาม
ผลงานว่าในขณะหน่ึงงานต่างๆ ได้ด าเนินไปตาม
ก าหนดการท่ีวางไว้ได้หรือไม่ มีงานใดท่ีล่าช้า
ต้องเร่งให้เร็วขึ้น วิธีท่ีมีประโยชน์ส าหรับการ
ตรวจสอบเพื่อควบคุมการผลิตในลักษณะนีก้็คือ 
การจัดสมดุลสายการผลิต เพื่อให้สถานีงานท่ี
ท างานเร็วหันมาช่วยสถานีท่ีท างานช้า โดย
เป้าหมายอยู่ท่ีการประกอบไม่ใช่อยู่ท่ีความเร็ว
ของแต่ละชิ้นส่วน เม่ือผลจากการรายงานและ
ตรวจสอบความก้าวหน้าของงาน ได้ตรวจ
พบว่าผลผลิตท่ีเกิดขึ้นจริงผิดพลาดไปจาก
แผนงานท่ีก าหนดไว้ ผู้ควบคุมการผลิตจะต้อง
หาสาเหตุของข้อผิดพลาดท่ีเกิดขึ้น และท าการ
แก้ไขและปรับปรุงตารางการท างานใหม่ เพื่อให้
ทันความต้องการท่ีได้ก าหนดไว้ ซ่ึงในการแก้ไข
อาจท าได้ดังนี ้
 
 
 
 
 
 
 

 
1. จัดตารางการท างานล่วงเวลาเพิ่มขึน้ 

2. เพิ่มกะในการท างานเป็นพิเศษ 

3. โอนงานบางส่วนให้แก่ผู้รับเหมารายอื่นรับ
ไปท า 

4. ในกรณีท่ีวัสดุขาดแคลน อาจท าการเร่ง
ก าหนดการส่งของเข้ามาให้เร็วขึน้ 

5. จัดหาคนงานเพิ่มขึน้ 

6. จัดหาเคร่ืองมือเคร่ืองจักรเพิ่มขึน้ หรือหา
เครื่องจักรท่ีมีประสิทธิภาพสูงกว่า 

กิจกรรมของการควบคุมการผลิตและ
ติดตามความก้าวหน้า เป็นกิจกรรมท่ีต้องท า
อย่างต่อเน่ืองและตลอดไปตราบเท่าท่ีการผลิต
ยังคงด าเนินอยู่ และเป็นส่วนส าคัญท่ีจะท าให้การ
ผลิตสามารถด าเนินไปได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
ตลอดจนมีผลท าให้ได้รับความเช่ือถือจากลูกค้า
มากยิ่งขึน้ 
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4. ขอ้ควรระวงัและขอ้เสนอแนะการวางแผนการผลติ 
 
 
   การรวบรวมขอ้มูลและพจิารณาค าสัง่ซือ้ 

 การพยากรณ์ความต้องการต้องอาศยั
หลักทางสถิติย้อนหลัง หากมีข้อมูลมาก
ควรใช้ข้อมูลย้อนหลังมากกว่า 5 ปี 
ประกอบกับสภาพการในปัจจุบันโดยผู้มี
ประสบการณ์ในสายงาน 

 ข้อมูลความต้องการของลูกค้าท่ีแม่นย า
ท่ีสุด คือการสอบถามจากลูกค้าโดยตรง 
ฝ่ายขายควรมีการติดตามข้อมูลอยู่
อย่างสม า่เสมอ 

 นอกเหนือจากข้อมูลความต้องการของ
ลูกค้าและการพยากรณ์ความต้องการ
นัน้ ควรทราบความสามารถในการผลิต
ของโรงงานเราเอง ว่ามีก าลังการผลิต
เท่าไหร่ มีแผนการลดหรือเพิ่มก าลังการ
ผลิตอย่างไรในอนาคต 

    การวางแผนการผลติ 
 แผนการผลิตระยะยาว ความผันแปร

ของความต้องการท่ี เกิดจากลูกค้า 
ขั้นตอนเพื่อการตัด สิน ใจ ไ ม่ มีความ
ชดัเจนหรือไม่ถูกต้อง การขาดกลยุทธ์ใน
การวางแผนท่ีเหมาะสม สามารถแก้ไขได้
โดยท าการประเมินก าลังการผลิตใน
ช่วงเวลามากกว่า 5 ปี ก าหนดช่องว่าง 
(Gabs) ระหว่างก าลังการผลิตท่ี
ต้องการกับก าลังการผลิตท่ีมีก าหนด
ทางเลือกเพื่อแก้ ไขปัญหาต่างๆ และ
ประเมินเพื่อหาทางเลือกท่ีเหมาะสมท่ีสุด 
 

 
 
 

 แผนการผลิตระยะกลาง ความผันแปร
ของความต้องการท่ีเกิดจากลูกค้า หรือ
การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดในใบสั่งซื้อ 
ความคลาดเคลื่อนของปริมาณท่ีผลิตได้
จริงกับปริมาณท่ีวางแผนการผลิตไว้ 
กลยุทธ์ในการวางแผนไม่สอดคล้องกับ
ล าดับขัน้และหัวข้อของการวางแผน มี
แนวทางการแก้ ไข โดยใ ช้ เทคนิคการ
พยากรณ์ โดยวิ เคราะห์อนุกรมเวลา 
Time Series Analysis เพื่อลดความ
คลาดเคลื่อน ส่วนการปรับ เปลี่ ยน
แผนการผลิตมีวิธีท่ีแนะน าคือการปรับ
แบบถ่วงน า้หนัก และปรับแบบล าดับขัน้ 

 แผนการผลิตระยะสัน้ มีความไม่เสถียร
ค่อนข้างมากด้วยปัจจัยด้านแรงงาน 
เครื่องจักร วัตถุดิบ ผลกระทบจากการ
ปรั บแผนการผลิตร ะย ะกลาง แล ะ
ผลกระทบจากการเปลี่ยนรุ่นเครื่องจักร
การจัดตารางการผลิตท่ีชัดเจนจะช่วย
ลดผลกระทบการจากเปลี่ยนรุ่นผลิต 
ก า ร จั ด ล า ดั บ ง า น ต า ม ล า ดั บ
ความส าคัญโดยพิจารณาสภาวะความ
เป็นจริง เพื่อลดผลกระทบจากการปรับ
แผนระยะกลาง 
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    การติดตามแผนการผลิต 
 การติดตามแผนการผลิตเป็นส่ิงจ าเป็น 

ดัง นั้นควรท าการ เก็ บ ข้อ มูลความ
คืบหน้าของแผนการผลิตมาเปรียบเทียบ
กันเพื่อวิเคราะห์ผลท่ีเกิดขึน้จริง 

 การรายงานความล่าช้า ถึงแม้ว่าเราจะ
ใช้วิธีการหรือมาตรการต่างๆ ในการ
ควบคุมเวลาส่งมอบแล้วก็ตาม บางครัง้
ก็ไม่อาจหลีกเลี่ยงความล่าช้าได้ ดังนัน้ 
ก า ร ร า ย ง า น ค ว า ม ล่ า ช้ า จึ ง ค ว ร
ด าเนินการอย่างรวดเร็ว เพื่อจะได้วาง
มาตรการแก้ไขได้ทันเวลา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 ตรวจสอบความก้าวหน้าหรือความ

ล่าช้าของงานโดยดูจากวันเร่ิมงาน การ
พิจารณาสภาพความก้าวหน้าหรือ
ความล่าช้าของงานให้ตัดสินจากวันเร่ิม
งาน เพื่อท่ีจะให้งานเสร็จสิน้ลงตามแผน
นัน้จะต้องตรวจสอบให้แน่ชดัว่างานนัน้
จ ะ ต้ อ ง เ ร่ิ ม ท า ตั ้ ง แ ต่ เ ม่ื อ ไ ห ร่ ถ้ า ไ ป
ตรวจสอบว่างานนั้นจะเสร็จตามแผน
หรือไม่ในตอนท่ีใกล้จะจบแผน ก็อาจจะ
ช้าเกินไป ดังนัน้ จะต้องมีการก าหนดวัน
เ ร่ิ ม ง านแล ะ เ วล า เ ร่ิ ม ง าน ไ ว้  แ ล้ ว
ควบคุมดูแลให้มีการเร่ิมงานตามแผนท่ีได้
วางไว้ ถ้ารู้ตัวว่าเร่ิมงานช้าไปเม่ือใกล้
ก าหนดส่งมอบก็อาจจะสายเกินกว่าจะ
แก้ไขอะไรได้ทัน 

 



Code of Practice in Plastics Injection Plant 

คู่มือในการปฏิบัติท่ีดีในโรงงานฉีดพลาสติก 

 

 
34 

การบริหารจัดการ 
การผลิต 

                                                           

 

 

    

 

การบริหารจัดการการผลิตเป็นกระบวนการ

บริหารอย่างหน่ึงจากหลายกระบวนการ การบริหาร

อ ง ค์ ก ร อ ยู่ ใ น ก ลุ่ ม ก ล ยุ ท ธ์ ก า ร ป ฏิ บั ติ ก า ร 

(Operations strategy) ซ่ึงต้องใช้ปัจจัย            

น าเข้า (Inputs) ผ่านกระบวนการแปรสภาพ 

(Transformation) ออกมาเป็นปัจจัยน าออก 

(Outputs) หลักส าคัญท่ีผู้บริหารการผลิตจะต้อง

พิจารณาคือ จะท าอย่างไร จึงจะสามารถเพิ่ม

ผลผลิต (Productivity) ได้โดยใช้ต้นทุนทรัพยากร

ต ่า สุด อันจะส่งผลใ ห้การบริหารการผลิตเกิด

ประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงสุด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. ความหมายและความส าคัญของการบริหาร

จัดการการผลิต 

การผลิต (Production) ความหมาย

โดยทั่วไปหมายถึง การสร้างสินค้า (Goods) และ

บริการ (Services) หรืออาจกล่าวโดยละเอียดได้ว่า

หมายถึง กระบวนการภายในองค์กรซ่ึงใช้ปัจจัย

น าเข้า (Inputs) เช่น คน เงินทุน วัตถุดิบ น ามาแปร

สภาพ (Transformation) ให้เป็นปัจจัยน าออก 

(Outputs) เช่น สินค้า และบริการ 

ก า ร บ ริ ห า ร ก า ร ผ ลิ ต  ( Production 

Management) เป็นการวางแผนและการตัดสินใจ

เ พื่ อ ก า ร ผ ลิ ต สิ น ค้ า ห รื อ บ ริ ก า ร  โ ด ย ก า ร                

ออกแบบ (Design) กระบวนการแปรสภาพ 

(Transformation) จากปัจจัยน าเข้า (Input) เพื่อให้

ออกมาเป็นปัจจัยน าออก (Output) และรวมถึงการ

ตัดสินใจว่าจะผลิตอะไร จะผลิตอย่างไร และใช้

บุคลากรอย่างไรด้วย 

ในกระบวนการผลิตนั้นมีองค์ประกอบท่ี

ส าคัญ 3 ประการ อันได้แก่ ปัจจัยน าเข้า (Input) 

กระบวนการแปลงสภาพ (Conversion process) 

และผลผลิต (Output) 

 

 

 

 

4 
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1. ปัจจัยน าเข้า (Inputs) คือทรัพยากรขององค์กร

ท่ี ใ ช้ผลิต ทั้ง ท่ี เ ป็น สินท รัพย์ ท่ี มีตั วตน เ ช่น 

แรงงาน ระบบการจัดการ ข่าวสาร ทรัพยากรท่ี

ใ ช้จะต้องมีคุณสมบัติ และประ โยชน์ ใ ช้สอย ท่ี

เหมา ะสม แล ะปร ะ โ ยช น์ ใ ช้ สอย ท่ี เ หมา ะสม 

ประกอบด้วยองค์ประกอบส าคัญ 5 ประการ คือ 

o คน (People) หมายถึง ก าลังแรงงานทัง้

ทางตรงและทางอ้อม 

o โรงงาน (Plants) หมายถึง โรงงานหรือ

หน่วยงานท่ีให้บริการ 

o ชิ้นส่วน (Parts) หมายถึง วัสดุหรือปัจจัย

การผลิตท่ีน าเข้าสู่ระบบ 

o กระบวนการ (Processes) หมายถึง 

อุปกรณ์ ขัน้ตอนและกระบวนการการผลิต 

เพื่อน าไปสูผ่ลส าเร็จ 

o การวางแผนและควบคุม (Planning and 

Control System) หมายถึง การก าหนด

วิธีการด าเนินงาน การบริหารข้อมูล และ

การควบคุมการด าเนินการให้เป็นไปตามท่ี

ก าหนด 

 

 

 

 

 

 

2. กระบวนการแปลงสภาพ (Conversion 

Process) เป็นขัน้ตอนท่ีท าให้ปัจจัยน าเข้าท่ี

ผ่านเข้ามามีการเปลี่ยนแปลงในด้านต่างๆ

ได้แก่  

o รูปลักษณ์ (Physical) โดยการผ่าน

กระบวนการผลิตในโรงงาน 

o สถานท่ี (Location) โดยการขนส่ง 

การเก็บเข้าคลังสินค้า 

o การแลก เปลี่ ยน (Exchange) โดย 

การค้าปลีก การค้าส่ง 

o การให้ข้อมูล (Informational) โดย 

การติดต่อสื่อสาร 

o จิตวิทยา (Psychological) โดยการ

นันทนาการ (กับบุคลากร) 

3. ผลผลิต (Output) เป็นผลท่ีได้จากระบบการ

ผลิตท่ีมีมูลค่าสูงกว่าปัจจัยน าเข้าท่ีรวมกันอัน

เน่ืองมาจากท่ีได้ผ่านกระบวนการแปลงสภาพ 

ซ่ึงในแง่ของโรงงานฉีดพลาสติก คือ ชิ้นงาน

หรือผลิตภัณฑ์ 
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2. การจัดการในช่วงเริ่มต้นการผลิต 

    2.1 ตรวจสอบแผนการผลติ  

 การตรวจสอบแผนการผลิตเป็นหน้าท่ี

ขอ งหั ว ห น้ า ง านหรื อ ผู้ จั ดก า ร ฝ่ ายผลิ ต 

ตรวจสอบแผนท่ี ไ ด้ รับจากแผนกขาย ถ้ า

สามารถผลิตได้ตามแผนการผลิตก็ด าเนินการ

ต่อ หากไม่สามารถท าการผลิตได้ตามแผนการ

ผลิต สามารถน ากลับไปให้แผนกขายท าการทบ

บวน หากไม่สามารถท าการผลิตได้ตามแผน 

อาจมีสาเหตุได้หลายสาเหตุ เช่น ผลิตไม่ทันเวลา

ตามจ านวนท่ีต้องการ เคร่ืองจักรหรือแม่พิมพ์

เกิดปัญหา ขาดแรงงาน ขาดวัตถุดิบ เป็นต้น 

2.2 เตรยีมความพรอ้มบุคลากร วตัถุดบิ 

เครือ่งจกัรและวธิกีาร 

การเตรียมความพร้อมด้านบุคลากร   
ผู้ท่ีจะปรับตัง้พารามิเตอร์ต่างๆ ในกระบวนการ
ผลิต (การฉีดพลาสติก) ได้เป็นอย่างดีนัน้ต้อง
เป็นผู้ท่ีมีความรู้เกี่ยวกับวัสดุพลาสติก แม่พิมพ์
และเครื่องฉีด (เคร่ืองจักร) ท่ีใช้ในกระบวนการ
ผลิตชิ้นงานเป็นอย่างดีเสียก่อน โดยเร่ิมตัง้แต่
ชนิดของพลาสติก อุณหภูมิพลาสติกเหลว 
ความหนาแน่น ความดันท่ีต้องใช้ คุณสมบัติ
การไหลของพลาสติกเหลว รวมไปถึงฟังก์ชัน
แล ะ ปุ่มควบคุมการท างานของ เครื่ อ งฉี ด 
นอกจากนี้ยังต้องรู้จักปัญหาต่างๆ ท่ีอาจจะ
เกิดขึ้นในระหว่างการผลิตโดยสามารถวิเคราะห์
เพื่อหาต้นเหตุของปัญหาได้ มีแนวทางและเลือก
แนวทางในการแก้ไขปัญหาได้อย่างเหมาะสม 

 
 

 

ก า ร เ ต รี ย ม ค ว า ม พ ร้ อ ม วั ต ถุ ดิ บ       

การผลิตสินค้าเพื่อตอบสนองความต้องการ 

ทัง้ในด้านรูปแบบ และประโยชน์ใช้สอยท่ีทันสมัย

และตรงกับความต้องการของผู้บริโภคในปัจจุบัน 

คุณภาพของผลิตภัณฑ์ท่ีได้มาตรฐานนัน้เป็นส่ิง

ส าคัญมากในกระบวนการผลิต โดยมีการเลือก

ชนิดของวัตถุดิบและเกรดของวัตถุดิบได้อย่าง

ถูกต้องเหมาะสมและมีการเตรียมความพร้อม

ของวัตถุดิบ เช่น เม็ดพลาสติกต้องท าการอบไล่

ความชืน้ออกก่อนหรือไม่ สีหรือสารเติมแต่งท่ีใช้

ต้องมีหรือไม่ มีการผสมเม็ดพลาสติกกับสี

เหมาะสมแล้วหรือไม่ เป็นต้น 
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การ เตรียมความพร้อมเครื่องจักร 

เครื่องฉีดพลาสติกต้องตรวจสอบความพร้อม

ใช้งานเค ร่ืองฉีดพลาสติกว่าอยู่ ในสภาพท่ี

สามารถเดินการผลิตได้ ไม่ช ารุดเสียหาย โดย

ตรวจสอบตามเอกสารตรวจสอบรายวันหรือ

รายสัปดาห์ ท่ีช่างฉีดพลาสติกเป็นผู้ตรวจสอบ 

ซ่ึงอาจมีบางหัวข้อรายการท่ีเกิดความผิดปกติ 

แต่ยังสามารถใช้งานได้อยู่ ก็ควรท่ีจะเร่งแก้ไขให้

อยู่ ในสภาพท่ีสมบูรณ์ท่ีสุดก่อนไปสู่การผลิต

ต่อไป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ก า ร เ ต รี ย ม ค ว าม พ ร้ อ ม แม่ พิ ม พ์               

ฉีดพลาสติก ในส่วนเร่ิมต้นก่อนการผลิต การ

จัดการแม่พิมพ์ในส่วนงานของฝ่ายผลิตนัน้จะมี

หน้าท่ีตรวจสอบตั ้งแต่ตรวจสอบรุ่น ความ

ถูกต้องและสภาพของแม่พิมพ์ก่อนน ามาใช้จาก

ฝ่ายเตรียมความพร้อมแม่พิมพ์หรือฝ่ายซ่อม

บ ารุงแม่พิมพ์ เ ม่ือท าการตรวจสอบความ

ถูกต้องเสร็จแล้วก็จะมาดูแลความเรียบร้อยใน

ระหว่างการติดตัง้แม่พิมพ์ โดยอาจใช้เอกสาร

เป็นใบตรวจสอบประกอบหลังท าการขึน้แม่พิพม์

เสร็จหรือมีหน้าท่ีขึ้นแม่พิมพ์ให้พร้อมใช้งาน 

รวมทัง้การท าความสะอาดผิวแม่พิมพ์ก่อนเร่ิม

ฉีดงาน การจัดการแม่พิมพ์ในระหว่างการผลิต 

จะเป็นหน้าท่ีหลักของช่างเทคนิคประจ าเคร่ือง 

เช่น การหยุดเครื่องเพื่อท าความสะอาดผิว

แม่พิมพ์ การทาสารหล่อลื่นระหว่างการผลิต 

รวมไปถึงการวิเคราะห์และแก้ไขปัญหางานฉีดท่ี

เกิดจากแม่พิมพ์ในเบือ้งต้นด้วย 
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อุ ป ก ร ณ์ ที่ เ กี่ ย ว ข้ อ ง ใ น ก า ร ผ ลิ ต                   

นัน้จะเป็นระบบสนับสนุนเคร่ืองฉีดและแม่พิมพ์

พลาสติก เช่น ปั๊มน า้หล่อเย็น สายน า้ สายลม 

รางเลื่อนขนส่ง ซ่ึงระบบพวกนีจ้ะเป็นหน้าท่ีของ

ฝ่ายผลิต โดยช่างคุมเครื่องฉีดจะมีหน้าท่ีคอย

ดูแลรักษาอุปกรณ์เหล่านี้เบื ้องต้นอยู่ แต่หาก

เกิดความเสียหายมาก ก็จะเป็นหน้าท่ีของฝ่าย

ซ่อมบ ารุงท่ีจะมาดูแลรับผิดชอบต่อไป เพื่อให้

ง่ายต่อการดูแลรักษา ดังนัน้การวางแผนการ

ดูแลหรือแผนงานซ่อมบ ารุงประจ าวันอาจจะมี

การใช้ใบตรวจสอบ (Check Sheet) เพิ่มเติมมา

ช่วยในการตรวจสอบ 

การเตรียมความพร้อมวิธีการผลิต     

ในระบบโรงงานฉีดพลาสติกก็คือคู่มือปฏิบัติงาน

(WI หรือ Work Instruction) ต้องมีไว้เพื่อเป็น

การร ะ บุ รายล ะ เอี ยดวิ ธี การท า งาน ท่ี เ ป็ น

มาตรฐานของโรงงาน ซ่ึงหากท าตามนี้ก็ถือว่า 

ผู้ปฏิบัติงานท างานได้อย่างถูกวิธีตามท่ีโรงงาน

ก าหนด ตัวอย่าง ช่างผู้ควบคุมการฉีด มีหน้าท่ี

เ ปิด เครื่ องฉีด ด า เ นินงานฉีด ตรวจสอบ

คุณ ภ าพ ชิ้ น ง าน ใ ห้ ผ่ า น เ ก ณ ฑ์ ท่ี ก า หน ด 

พนักงานตรวจสอบ ต้องตรวจสอบชิ้นงาน 

ตามหัวข้อท่ีก าหนดต่อไปนี้ ตามล าดับ 1,2,3,… 

เป็นต้น 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2.3 ทดลองผลิตและอนุมัติการผลิต 

Operator ช่ า งฉี ดพลาสติ กท าการ

ทดลองผลิตชิ้นงาน เพื่อให้พนักงานคุณภาพ

ด าเนินการตรวจสอบรับรองคุณภาพ จึงจะ

สามารถเดินการผลิตต่อไปได้ หากไม่ผ่านเกณฑ์

คุณภาพก็ต้องท าการปรับแก้ไขให้ผ่าน หากเกิด

ปัญหาท่ีไม่สามารถแก้ไขได้จริง ๆ อาจต้องท า

การวิเคราะห์ปัญหาหรือขอความช่วยเหลือจาก

ระดับหัวหน้างานร่วมแก้ปัญหา 

ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานในช่วงเร่ิมต้น

การผลิตหรือการเร่ิมต้นการผลิตใหม่ๆ  ซ่ึงเป็น

ช่วงท่ีมีความเส่ียงทางด้านคุณภาพมากท่ีสุด 

อาจตรวจสอบเป็นจ านวน 3 5 หรือ 10 ชิ้น

ต่อเน่ืองกันแล้วแต่ก าหนด จากนัน้จะเป็นการสุ่ม

ตรวจสอบคุณภาพในระหว่างการผลิต อาจใช้

วิธีการหรือเครื่องมือการสุ่ม เช่น ตารางสุ่ม        

สุ่มทุกๆ จ านวน x ชิ้นท่ีออก หรือการสุ่มทุก

ชัว่โมงมาเป็นเกณฑ์ก าหนดในการท างาน 
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3. การจัดการในระหว่างการผลติ ผลติตาม

แผนการผลติ ตรวจสอบและคัดแยกชิ้นงาน 
การผลิตตามแผนการผลิตอยู่ในการ

ควบคุมของช่างเทคนิค มีหน้าท่ีหลักในการผลิต

งานตามค าสั่งหรือใบสั่งงานการผลิต โดย

ควบคุมเครื่องฉีดพลาสติก อุปกรณ์สนับสนุน

ต่างๆ ท่ีใช้ประกอบในงานผลิต ความเรียบร้อย

ของแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก ค่อยดูแลสภาวะการ

ผลิตใ ห้อยู่ ในสภาพสมบูรณ์ ท่ี สุด การแก้ ไข

ปัญหาเฉพาะหน้า การคิดวิเคราะห์ปัญหางาน

ฉีดเบื ้องต้น รวมไปถึงงานซ่อมบ ารุงรักษา

รายวันหรือรายสัปดาห์ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4. ตรวจสอบความถกูตอ้งและจัดเกบ็สินคา้ 

 การตรวจสอบและคัดแยกชิ้นงาน 

ท า โดยพนักงานคัดแยก (Inspection 

Line) พนักงานคัดแยกในส่วนงานผลิตมีหน้าท่ี

หลักในการคัดแยกชิ้นงานท่ีออกมาจากเคร่ือง

ฉีดหรือกระบวนการฉีดทุกชิ้น โดยส่วนมากจะ

เป็นการตรวจสอบลักษณะภายนอก ใช้เอกสาร

ก าหนดคุณภาพเป็นเอกสารอ้างอิงในการท างาน 

เป็นเกณฑ์ในการคัดแยก หากคัดแยกเป็นงานดี 

ก็ จ ะท าการบรร จุ เพื่ อ รอการ ส่ งต่ อ ไ ปยั ง

กระบวนการถัดไป เป็นการท างานตามระบบแบบ

แผนท่ีได้วางเอาไว้ เช่น ขัน้ตอนการปฏิบัตงาน

ตรวจสอบ เวลาท่ีใช้ท างานในแต่ละขัน้ตอน และ

เกณฑ์ในการคัดแยกงาน 
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จากแผนภาพการไหลของการบริหารจัดการการผลิต เร่ิมต้นด้วยการรับข้อมูลแผนการ

ผลิตจากฝ่ายวางแผน ต่อมาเตรียมความพร้อมคน วัตถุดิบ เครื่องจักรและวิธีการ เม่ือเตรียม

เสร็จจะมาถึงการเร่ิมทดลองผลิต หากทดลองผลิตตรวจสอบผ่านเงื่อนไขแล้ว ก็เร่ิมผลิตตาม

แผนการผลิตรวมทัง้มีการควบคุมต่างๆ อยู่ในขัน้ตอนนีด้้วย จากนัน้ท าการจัดเก็บงานดีหรือ

คัดแยกงานเสียเข้าพืน้ท่ีท่ีจัดเตรียมไว้ 

5. ขัน้ตอนการปฏิบตังิานในการบรหิารจดัการการผลติ  
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6. ขอ้ควรระวงัและขอ้เสนอแนะการบรหิารจัดการการผลิต 
 

 

   การตรวจสอบแผนการผลติ 

 หัวหน้างานและผู้ปฏิบัติงานควรตรวจ 
สอบแผนก่อนเร่ิมการผลิต เพื่อป้องกัน
ความผิดพลาดจากเอกสารและสร้าง
ความเข้าใจในแผนงาน 
 

 ควรมีการตรวจสอบความพร้อมของ
เคร่ืองจักรและอุปกรณ์ก่อนเร่ิมการผลิต 
โดยหัวหน้างานและผู้ปฏิบัติงาน หากเม่ือ
พบปัญหาท าให้ไม่สามารถใช้เคร่ืองจักร
ได้ จะได้เร่ิมแก้ไขทันทีก่อนท่ีการผลิตจะ
เร่ิมขึ้น เป็นการเตรียมความพร้อมและ
ป้องกันความเสียหาย 

    การตรวจสอบเครือ่งจักรและอุปกรณ์ 

 ใ ห้ ความส าคัญกั บการตรวจสอบ
เครื่องจักรและอุปกรณ์ตามข้อก าหนด 
ทัง้แบบรายวัน รายสัปดาห์ รายเดือน
และรายปี เพื่อป้องกันความเสียหายจาก
การหยุดเคร่ืองชัว่คราว (Break Down) 
ซ่ึ ง ส่ งผล กร ะทบกั บ ส าย การผลิ ต
มากกว่าการตรวจสอบแบบสม า่เสมอ 
 
 
 
 
 

 

 
 

 

    การควบคุมในช่วงทดลองผลติ 

 ในช่วงทดลองผลิตต้องมีมาตรฐานคุณ- 
ภาพเพื่อเป็นการอนุมัติการผลิตต่อไปได้ 
โดยอาจท าเป็นตัวอย่างชิ้นงาน พร้อม
ระบุรายละเอียดของดีของเสีย 
 

 นอกจากมาตรฐานชิ้นงานในเอกสาร
แล้ว ควรท าเป็นรูปร่างให้เห็นชดัเจนโดย
อาจท าเป็นรูปภาพงานดี งานเสีย หรือ
ตัด เ ป็น ส่วนของ ชิ้ นงานออกมาท า
ตัวอย่าง ติดตัง้ในจุดท่ีพนักงานท างาน 
หรือสังเกตุได้ง่าย 
 

 เ ม่ือ ชิ้นงานหรือผลิตภัณฑ์ผ่านการ
ตรวจสอบคุณภาพแล้ว ต้องมีการ
บันทึกผลทางด้านคุณภาพ และมีผู้
รับรองคุณภาพในขั้นตอนทดลองการ
ผลิต จึงจะสามารถเดินการผลิตตาม
แผนได้ 
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      การควบคุมในระหวา่งการผลติ 

 ในระหว่างด าเนินการผลิตต้องมีขัน้ตอน

การปฏิบัติงานเป็นขัน้ตอนชดัเจน พร้อม

ระบุเวลาในการท างานแต่ละขัน้ตอน โดย

อาจท าเป็นแผ่นป้ายติดไว้ท่ีบริเวณพืน้ท่ี

ปฏิบัติงาน ไ ม่ว่าจะ เ ป็นขั้นตอนการ

ท างานของพนักงานคัดแยกเก็บบรรจุ 

ช่างควบคุม เค ร่ือง ต้อง มี ขั้นตอน

ด้วยกันทัง้สิน้ 

 

 นอกเหนือจากขั้นตอนการท างานแล้ว 

ต้องมีการบันทึกผลการท างานด้วย 

ส าหรับพนักงานเก็บบรรจุ อาจมีการลง

บัน ทึกงาน เ สียราย ชิ้ น ส าห รับ ช่าง

ควบคุมเครื่องอาจมีการลงบันทึกของ

เสียรายชั่วโมงจากพนักงานเก็บบรรจุ 

ประโยชน์เพื่อเป็นการควบคุมของเสียราย

ชัว่โมง เป็นต้น 

 

 ส าหรับหัวหน้างานมีหน้าท่ีก ากับดูแลให้

พนักงานและช่างเทคนิคปฏิบัติงานตาม

แผน ตามหน้าท่ีท่ีมอบหมาย ทั้งเร่ือง

ร อ บ เ ว ล า ก า ร ผ ลิ ต  (cycle time) 

จ านวนของเสียรายชัว่โมง และเป็นการ

ควบคุมแผนการผลิตให้เป็นไปตามแผนท่ี

วางไว้ 

 

      การพัฒนาแรงงาน 

 แรงงานถือเป็นส่ิงจ าเป็นมากในขัน้ตอนนี ้

ในเ ร่ืองของการขาดแรงงานอาจเป็น

ปัญหาให้กระบวนการผลิตช้าลง ดังนัน้

จึงควรมีแผนส ารองในกรณีขาดแรงงาน 

ไม่ว่าจะเ ป็น พนักงานทั่วไป ช่างฉีด

พลาสติก ก็ล้วนมีผลกระทบไม่มากก็

น้อย เช่น การฝึกพนักงานหรือช่างให้มี

ทักษะหลายๆ ด้านมากกว่าด้านท่ีตัวเอง

รับผิดชอบ เพื่ อ ให้ สามารถท างาน

ทดแทนกันได้ยามจ าเป็น 

 เ ร่ืองของช่างฉีดพลาสติกในฝ่ายการ

ผลิต หรือพนักงานในส่วนอื่นๆ ทาง

องค์กรเห็นว่า การพัฒนาคนท่ีมาจาก

ร ะ ดั บ เ ร่ิ ม แ ร ก  พ นั ก ง า น ฝึ ก ง า น 

พนักงานชัว่คราว ให้ขึน้มาจนสามารถมี

ต าแหน่งหน้าท่ี มีฝีมือ มีความรู้ความ

เข้าใจในงานท่ีท ามาตัง้แต่ต้น ย่อมดีกว่า

การหาบุคลากรใหม่ๆ เข้ามารับต าแหน่ง

สูงๆ ซ่ึงจะท าให้เกิดปัญหาเร่ืองความไม่

เข้าใจในขัน้ตอนงานได้ จะได้พนักงานท่ีมี

คุณภาพ โดยอาจสร้างแรงจูง ใจใน

หลายๆ ด้านร่วมกัน เช่น เงินเดือน 

สวัสดิการ ต าแหน่งในอนาคต ได้รับการ

ฝึกอบรมพัฒนาตนเองอย่างสม า่เสมอ 
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การบริหารจัดการ 
วัตถดุิบ 

                                                           

 

 

    

 

ในการบริหารจัดการวัตถุดิบเป็นส่ิงท่ีส าคัญ

ส าหรับนักจัดซื้อ และผู้ด าเนินการผลิตสินค้าหรือ

บริการซ่ึงเป็นการควบคุมวัตถุดิบท่ีมีอยู่ให้เป็นไปตาม

เป้าหมายท่ีถูกตั ้งไว้ เพื่อใช้ในกระบวนการผลิตท่ี

สามารถใช้วัตถุดิบท่ีมีอยู่อย่างจ ากัดให้เกิดประโยชน์

สูงสุด ร่วมถึงการจัดเก็บดูแลวัตถุดิบให้มีคุณภาพได้

มาตรฐานเพื่อลดความสูญเสียหรือเสียหายระหว่าง

การจัดเก็บในคลังสินค้าก่อนการน าเข้าสู่กระบวนการ

ผลิตสินค้าในล าดับต่อไป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1 ความหมายและความส าคัญของการบริหาร

วัตถุดิบ 

การผลิตสินค้าขององค์กรอุตสาหกรรม

หน่ึงๆ จ าเป็นอย่างยิ่งจะต้องมีวัตถุดิบหรือพัสดุ

ต่างๆ อย่าง เพียงพอ ไม่น้อยเกินไปหรือมาก

เกินไป เพราะถ้าหากมีวัตถุดิบน้อยเกินไปอาจท าให้

วัตถุดิบขาดมือ และถ้าหากมีวัตถุดิบมากเกินไป จะ

ท าให้มีค่าจ่ายสูงเกินความจ าเป็น และจะส่งผลต่อ

ราคาสินค้าต่อหน่วยท่ีจะมีราคาสูงตามด้วย ในทาง

การบริหารจ า เ ป็นอย่างยิ่ ง ท่ีจะท า ใ ห้วัตถุ ดิบ มี

เพียงพอต่อการผลิต การจัดซื้อและการบริหาร

เกี่ยวกับสินค้าคงคลัง จึงเป็นงานหลักอย่างหน่ึงใน

การประกอบธุรกิจ 

 ความส าคัญของการบริ ห ารวั ตถุ ดิ บ 

นอกเหนือจากการจัดหาจัดซื้อแล้ว ก็เป็นเร่ืองของ 

“การขนถ่ายวัสดุ” การขนถ่ายวัสดุเข้ามาสนับสนุน

กระบวนการผลิตตัง้แต่การน าวัตถุดิบมายังโรงงาน

เพื่อผ่านกระบวนการผลิตจนได้เป็นผลิตภัณฑ์ 

ตลอดกระบวนการดังกล่าวจะต้องมีการเคลื่อนท่ี  

ทัง้สิ้น หากขาดการเคลื่อนท่ีแล้วการผลิตย่อมไม่

อาจเกิดขึ้นได้เลย การเคลื่อนท่ีนั้นขึ้นอยู่กับว่าให้

ปัจจัยใดเคลื่อนท่ี โดยอาจเป็นคน วัสดุ เคร่ืองจักร

ตัวใดตัวหน่ึงเคลื่อนท่ี หรือเคลื่อนท่ีทุกตัว 

 

5 
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2 การจัดการวัตถุดิบ 
  
 
 
 

1. ถุงกระสอบพลาสติกขนาดใหญ่ 
ส าหรับถุงกระสอบพลาสติกขนาด

ใ ห ญ่ นั้ น เ ห ม า ะ ส า ห รั บ โ ร ง ง าน ฉี ด
พลาสติกท่ีมีปริมาณการใช้เม็ดพลาสติก
จ านวนมากๆ ซ่ึงปกติแล้วกระสอบ
พลาสติกขนาดใหญ่นัน้จะมีการบรรจุเม็ด
พลาสติก จ านวน 500-600 กิโลกรัม 
โดยน ้าหนักจะขึ้นอยู่กับความหนาแน่น
ของเม็ดพลาสติกท่ีน ามาใส่ในกระสอบ 

โดยการจัด เก็บของถุงกระสอบ
พลาสติกขนาดใหญ่นัน้จะใช้วิธีวาง  ทับ
กันในแนวตัง้และเคลื่อนย้ายด้วย  การใช้
ร ถ โ ฟ ล์ ค ลิ ฟ ท์ ห รื อ เ ค ร น ใ น ก า ร
เคลื่อนย้ายไปยังพืน้ท่ีใช้งาน 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
  

 

 

 

 

 

 

2. ถุงกระสอบพลาสติกขนาดเล็ก 
ส าหรับถุ งกระสอบพลาสติก

ขนาดเล็กนัน้เหมาะส าหรับโรงงานฉีด
พลาสติก ท่ี มีป ริมาณการใ ช้ เ ม็ด
พลาสติกจ านวนไม่มาก ซ่ึงปกติแล้ว
กระสอบพลาสติกขนาดเล็กจะบรรจุ
เม็ดพลาสติกปริมาณ 25 กิโลกรัม  

โดยการจัดวางของถุงกระสอบ
พลาสติกขนาดเล็กนั้นจะใช้วิธีวาง
ทับในแนวนอนและเคลื่อยย้ายด้วย
การใช้รถเข็นไปยังพืน้ท่ีใช้งาน 
 

การจัดการวัตถุดิบ จะเกี่ยวข้องกับการรับวัตถุดิบหรือชิ้นส่วนเข้าคลัง การก าหนด
ปริมาณและระยะเวลาในการสั่งวัสดุหรือวัตถุดิบ และการเตรียมการเพื่อให้การด าเนินงานราบรื่น
ตามแผนท่ีก าหนด โดยวัตถุดิบหลักท่ีใช้ในโรงงานฉีดพลาสติกนัน้ คือ เม็ดพลาสติก ซ่ึงปกติแล้ว
เม็ดพลาสติกนัน้เวลาซือ้มาจะถูกบรรจุอยู่ในถุงซ่ึงมีอยู่ด้วยกัน 2 ประเภท  

 
 ส าหรับวัตถุดิบหลักท่ีใช้ในโรงงานฉีด 



Code of Practice in Plastics Injection Plant 

คู่มือในการปฏิบัติท่ีดีในโรงงานฉีดพลาสติก 

 

 
45 

  

นอกจากเม็ดพลาสติกท่ีเป็นวัตถุดิบหลัก

ให้กับโรงงานฉีดพลาสติกแล้ว ยังมีสารเติมแต่ง 

(Additive) ท่ี เ ป็นส่วนประกอบส าคัญในการ

น ามาผสมกับเม็ดพลาสติก โดยปกติแล้วสารเติม

แต่งนั้นมีอยูด้วยกันหลายประเภท ซ่ึงแต่ละ

ประเภทนั้นควรศึกษาวิธีการเก็บรักษาตาม

ค าแนะน าของบริษัทท่ีขายสารเติมแต่ง เพื่อ

น ามาประยุกต์ใช้กับสถานท่ีในการจัดเก็บวัตถุดิบ  

หลังจากทราบข้อมูลเบือ้งต้นของวัตถุดิบท่ีใช้

ในโรงงานฉีดพลาสติกแล้ว สามารถน าข้อมูล

ของวัตถุ ดิบ ท่ี ใ ช้ ใน โรงงานฉีดพลาสติกมา

ประยุกต์ใช้ในการบริหารจัดการด้านวัตถุดิบได้ 

ซ่ึงหากพูดถึงเร่ืองการบริหารจัดการวัตถุคง

คลั ง  ( Inventory) เ ป็ น ปัจ จัยส าคัญ ในการ

ด าเนินงานของโรงงานฉีดพลาสติก ซ่ึงได้ยึด

ปัจจัยนีเ้หมือนกับธุรกิจอื่น ถึงแม้องค์การต่างๆ 

จะให้ความหมายของวัตถุดิบคงคลังแต่ผู้บริหาร

และพนักงาน ในองค์ก รกลับ มี มุมมองแล ะ

ความรู้สึกท่ีแตกต่างกันเกี่ยวกับวัตถุดิบคงคลัง

และความส าคัญของมัน  

 

 

 

 

 

 

2.1 หน้าที่ของวัตถุดิบคงคลัง  
(Functions of Inventories)  

หน้าท่ีของวัตถุดิบคงคลังในองค์กรต่างๆ
จะมีวัตถุประสงค์ในการเก็บรักษาวัตถุดิบคงคลัง
ท่ีหลากหลายแตกต่างกัน อย่าง ไรก็ ดี เรา
สามารถจ าแนกวัสดุหรือวัตถุดิบคงคลังออก
ตามหน้าท่ีได้เป็น 5 ลักษณะ คือ 

1) วัตถุดิบคงคลังแบบส่งผ่านเป็นวัสดุหรือ
วัตถุดิบคงคลังท่ีก าลังอยู่ในระหว่างการ
เคลื่อนย้ายจากพืน้ท่ีหน่ึงไปยังพืน้ท่ีอื่นๆ 

2) วัตถุดิบคงคลังแบบป้องกันหรือปริมาณ
วัตถุดิบท่ีปลอดภัย (Safety Stock) เป็น
วัสดุหรือวัตถุดิบคงคลังท่ีธุรกิจเก็บไว้
เพื่อป้องกันความไม่แน่นอนของปริมาณ
สินค้ าและความต้องการ สามารถ
ป้องกันปัญหาสินค้าขาดมือ (Stock 
out) และการสัง่ซือ้กลับ (Backorder) 

3) วัตถุดิบคงคลังแบบล่วงหน้าเป็นวัสดุ
หรือวัตถุดิบคงคลังท่ีจัดเก็บเพื่อป้องกัน
ความเส่ียงของสถานการณ์ เช่น การขึน้
ราคา การนัดหยุดงาน หรือความ    
ผันผวนของสภาพเศรษฐกิจ เป็นต้น  

4) วัตถุดิบคงคลังแบบคู่ควบเป็นระบบวัสดุ
ห รื อ วั ต ถุ ดิ บ ค ง ค ลั ง ท่ี ช่ ว ย ใ ห้ ก า ร
หมุนเวียนของวัสดุหรือวัตถุดิบ และ
กระบวนการผลิตด าเนินไปอย่างราบรื่น
ในอัตราคงท่ี 

5) วัตถุดิบคงคลังแบบวงจรหรือวัสดุหรือ
วัตถุ ดิบคงคลัง ท่ี สั่ ง ซื้อ เ ป็นป ริมาณ
วัตถุดิบคงคลังท่ีสั่งซื้อในรอบระยะเวลา 
เพื่อให้ต้นทุนการสั่งซื้อและการจัดเก็บ
วัตถุดิบคงคลังต า่ท่ีสุด โดยวัสดุหรือ 
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ในทางปฏิบัติจริงของโรงงานฉีด
พลาสติกนัน้สามารถน าวัตถุดิบคงคลัง
แยกเก็บวัสดุหรือวัตถุดิบคงคลังตาม
หน้าท่ีอย่างชัดเจนตามท่ีกล่าวมา และ
หลายธุรกิจก็ไม่จ าเป็นท่ีจะต้องมีวัสดุ
หรือวัตถุ ดิบคงคลัง ในทุกหน้า ท่ี แต่
เพื่อให้สามารถท าความเข้าใจถึงความ
แตกต่างของวัสดุหรือวัตถุดิบคงคลัง
เพื่อใช้ในระบบการวางแผนจัดการวัสดุ
หรือวัตถุดิบในเชิงรุก 

2.2 รูปแบบของวัตถุดิบคงคลัง  
(Forms of Inventories)  

รูปแบบของวัตถุ ดิ บคงคลั ง นั้น
สามารถจ าแนกออกเป็น 4 รูปแบบ 

1) วัตถุดิบ (Raw Materials) หรือวัตถุดิบ
สินค้า (Commodity) หรือวัตถุดิบและ
ชิ้นส่วนต่างๆ (Element) ท่ีน าเข้าจาก
ภายนอกองค์กรโดยการสั่งซื้อโดยตรง
หรื อ โ ด ยอ้ อ ม  เพื่ อ ใ ช้ ใ นก า รผลิ ต
ผลิตภัณฑ์หรือบริการส าหรับลูกค้า 

2) พัสดุส าหรับธ ารงรักษา ซ่อมบ ารุงและ
ด าเนินงาน เป็นวัสดุหรือวัตถุดิบท่ีใช้ใน
กา รส นับส นุนแล ะธ า ร ง รั กษาการ
ด าเนินงานขององค์กร ได้แก่ อะไหล่ 
พัสดุ และอุปกรณ์ในสโตร์ 

3) งานระหว่างท า เป็นวัสดุหรือวัตถุดิบคง
คลังส าเร็จรูปเพื่อจัดเก็บและส่งมอบต่อ
ลูกค้าต่อไป  

4) สินค้าส า เ ร็จ รูป เ ป็นผลลัพธ์ ท่ีผ่ าน
กระบวนการผลิตและจัดเก็บไว้ เพื่อรอ
การจัดจ าหน่ายหรือส่งต่อไปยังบุคคล
อื่น  

 
จะเห็นว่าระบบการด าเนินงานและระบบ

สินค้าคงคลังจะมีความสัมพันธ์เกี่ยวเน่ืองกัน 
โดยการบริหารวัตถุดิบคงคลังจะมีผลกระทบ
ต่อการตอบสนองความต้องการของลูกค้า 
การใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ ก าลังการผลิต
และแรงงาน  

ดังนัน้ความสามารถในการบริหารวัตถุดิบ
คงคลัง จะท าให้สามารถจัดการต้นทุน และ
สามารถด าเนินงานอย่างมีประสิทธิภาพ 

 
2.3 การตัดสินใจเกี่ยวกับวัตถุดิบคง

คลัง (Decisions in Inventory Management) 
การจัดการวัสดุหรือวัตถุดิบคงคลังจะมี

วัตถุประสงค์ส าคัญ เพื่อให้การตัดสินใจในระดับ
สินค้าคงคลังท่ีเหมาะสมและต้องเปลี่ยนแปลง
อย่างไร ซ่ึงผู้บริหารวัสดุหรือวัตถุดิบคงคลัง
จะต้องตอบค าถามส าคัญ 2 ข้อต่อไปนี ้

1) เม่ือใดสมควรสัง่ซือ้สินค้าหรือวัตถุดิบ  
2) ปริมาณสนิค้าท่ีสมควรสัง่ซือ้เป็นเท่าไร 
o ความซับ ซ้อนของผลขึ้นอยู่กั บ

หลากหลายของตัวแปรในระบบ 
o พิจารณาการวางแผนการผลิตและ

การควบคุมสินค้าคงคลัง  การ
รองรับ ในอนาคตทั้งภาย ในและ
ภายนอก 
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2.4 ประเภทของระบบการจัดการวัตถุดิบคงคลัง  
       (Type of Inventory Management Systems) 

สามารถแบ่งประเภทของการวัตถุดิบคงคลัง ตามเวลาในการสั่งซื้อแบ่งออกเป็น 3 ลักษณะ
คือ 

1) ระบบจุดสั่งซื้อ ระดับของวัสดุหรือวัตถุดิบคงคลังท่ีถูกก าหนดส าหรับการสั่งซื้อเข้ามา
ทดแทนสินค้าเดิมท่ีถูกใช้ไปในปริมาณทีแน่นอน ซ่ึงจะสั่งเม่ือวัสดุหรือวัตถุดิบคงคลังท่ีมีอยู่
ในมือลดจ านวนลงถึงระดับท่ีก าหนดไว้ 

 

สามารถแบ่งประเภทของวัตถุดิบคงคลัง ตามเวลาในการสัง่ซือ้แบ่งออกเป็น 3 ลักษณะคือ 
1) ระบบจุดสั่งซื้อ ระดับของวัสดุหรือวัตถุดิบคงคลังท่ีถูกก าหนดส าหรับการสั่งซื้อเข้ามา

ทดแทนสินค้าเดิมท่ีถูกใช้ไปในปริมาณท่ีแน่นอน ซ่ึงจะสั่งเม่ือวัสดุหรือวัตถุดิบคงคลังท่ีมี
อยู่ในมือลดจ านวนลงถึงระดับท่ีก าหนดไว้ 

2) ระบบการตรวจสอบในรอบระยะเวลา (Periodic Review System) ระดับของวัสดุหรือ
วัตถุดิบคงคลังจะถูกตรวจสอบในแต่ละช่วงเวลาท่ีเท่ากัน เพื่อจะท าการสั่งซื้อในจ านวน
ท่ีจะท าให้ระดับของวัสดุหรือวัตถุดิบคงคลังเป็นไปตามต้องการ โดยปริมาณการสั่งซื้อจะ
ขึน้อยู่กับระดับวัสดุหรือวัตถุดิบคงคลังสูงสุด ซ่ึงสามารถค านวณจากสูตรต่อไปนี ้

RQ  = ML - OI - OQ - DL 
โดยท่ี  RQ  = ปริมาณการสัง่ซือ้ใหม่ (Reorder Quantity) 

ML  = ระดับสูงสุด (Maximum Level) 
OI   = วัตถุดิบคงคลังในมือ (On-hand Inventory) 
OQ  = ปริมาณท่ีก าลังสัง่ซือ้ (On-order Quantity) 
DL   = ความต้องการของเวลาน า 

 

กราฟแสดงระดับของวัตถุดิบ

คงคลังต่อปริมาณการสัง่ซ้ือ 
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3) ระบบการวางแผนความต้องการวัสดุ (Raw Material Requirement Planning 
Systems) หรือระบบ MRP  เป็นระบบการจัดการการผลิตและวัสดุหรือวัตถุดิบคงคลัง 
ซ่ึงต้องอาศยัปัจจัยน าเข้า (Input) 3 ประการได้แก่ 

o ตารางการผลิตหลัก (Master Production Schedule) 
o แฟ้มใบก ากับวัสดุหรือวัตถุดิบ (Bill of Material File) หรือแฟ้ม BOM 
o แฟ้มวัสดุหรือวัตถุดิบคงคลังหลัก (Inventory Master File) 
o โดยระบบมีผลลัพธ์ (Output) ท่ีส าคัญได้แก่ 
o รายงานการสัง่ซือ้ (Order Action Report) 
o รายงานการเปิดการสัง่ซือ้ (Open Orders Report) 
o รายงานแผนการสัง่ซือ้ (Planned-order Release Report) 

 

แสดงระบบการวางแผนความต้องการวัสดุ  
(Material Requirement Planning Systems) 
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2.5 การแบ่งแยกวัสดุหรือวัตถุดิบคง
คลังแบบ ABC 

ในทางปฏิบัติ ธุรกิจมีวัสดุหรือ
วัตถุดิบคงคลังท่ีหลากหลาย จึงเป็นไป
ไม่ได้ท่ีผู้ดูแลจะสามารถดูแลสินค้าคงคลัง
ทุกชนิดได้อย่างเท่าเทียมกัน จึงต้องมี
การจัดล าดับความส าคัญ เพื่อให้การ
จัดการระบบวัสดุหรือวัตถุดิบคงคลังมี
ประสิทธิภาพ ซ่ึง นิยมใ ช้ ระบบการ
จั ด ก า ร วั ต ถุ ดิ บ ค ง ค ลั ง แ บ บ  ABC             
(ABC Classification System)  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

โดยมีระบบการแบ่งแยกแบบABC ซ่ึง
พิจารณาจากยอดเงินในการสั่งซื้อวัตถุดิบ
คงคลังแต่ละประเภทในแต่ละปี จะเห็นว่ามี
สินค้าบางประเภทท่ีมีปริมาณไม่มากแต่มีราคา
สูง และสินค้าประเภทมีปริมาณมากแต่มีราคา
รวมต ่า ซ่ึงเป็นปรากฎการณ์ปกติในองค์กร
ต่างๆ ท่ีจัดเก็บวัสดุหรือวัตถุดิบคงคลัง
ห ล า ก ห ล า ย ซ่ึ ง ส ม ค ว ร จ า แ น ก
ออกเป็น 3 ประเภท ได้แก ่
1) รายการท่ีมีมูลค่าสูงหมายถึง วัสดุหรือ

วัตถุดิบคงคลังร้อยละ 15 หรือ 20 ของ
รายการ ท่ีมีมูลค่ารวมถึงร้อยละ 75
ถึง 80 ของค่าใช้จ่ายวัสดุหรือวัตถุดิบ
คงคลังใน 1 ปี 

2) รายการท่ีมีมูลค่าปานกลาง หมายถึง 
วัตถุดิบคงคลังร้อยละ 30 ถึง 40 ของ
รายการ ท่ีมีมูลค่ารวมประมาณร้อย
ละ 15 ของค่าวัสดุหรือวัตถุดิบคงคลัง
ใน 1 ปี 

3) รายการท่ีมีมูลค่าต ่า หมายถึง วัสดุหรือ
วัตถุดิบคงคลังร้อยละ 40 ถึง 50 ของ
รายการ ท่ีมีมูลค่ารวมประมาณร้อยละ
10 ถึง 15 ของค่าวัสดุหรือวัตถุดิบคง
คลังในรอบ 1 ปี 

 
 
 
 
 
 
 
 

กราฟแสดงจ านวนเงินท่ีใช้ไปเทียบกับจ านวนรายการ
ของวัสดุหรือวัตถุดิบท่ีได้รับ 
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 2.6 ปริมาณการสัง่ซื้อที่ประหยัด 
ปกติแบบจ าลอง ปริมาณการ

สั่งซื้อท่ีประหยัด (Economic Order 
Quantity) หรือ EOQ จะเหมาะส าหรับ
การประยุกต์กับวัสดุหรือวัตถุดิบคงคลัง
ท่ีสั่งซื้อเป็นครั้งๆ โดยไม่ได้ด าเนินงาน
หรือจัดส่งอย่างต่อ เ น่ือง ซ่ึง เราจะ
พิจารณาการเปรียบเทียบต้นทุนการ
สั่งซื้อและต้นทุนการเก็บรักษา โดยมี
สมมุติฐานต่อไปนี ้

1) อัตราความต้องการคงท่ี 
2) ห้ามมีสินค้าขาดมือ  
3) รู้เวลาน าเข้าท่ีแน่นอน ท าให้สามารถจัด

ตารางการสั่งสินค้าอย่างเหมาะสมก่อน
วัสดุหรือวัตถุดิบคงคลังจะหมด  

4) ราคาสั่ง ซื้อ  ต้น ทุนการ จัด ซื้อ และ
ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บต่อหน่วยต่างไม่
ขึน้กับปริมาณการสัง่ซือ้  

5) การสัง่ซือ้แต่ละรายการเป็นอิสระจากกัน  
 
Q  = ปริมาณสัง่ซือ้ (Order Quantity) 
U  = ความต้องการในแต่ละปี  
CO = ต้นทุนการสัง่ซือ้แต่ละครัง้  
CH = ต้นทุนการเก็บรักษาต่อหน่วย           

 
ต้นทุนการสัง่ซือ้ในแตล่ะปี = (U/Q) x CO 
ต้นทุนการเก็บรักษาในแต่ละปี = (Q/2) x C 
ต้นทุนรวมในแต่ละปี (TAC)=[U/Q]CO + [Q/2]CH 

  

 
 

 

 
2.7 ต้นทุนที่เกี่ยวข้องกับวัสดุหรือวัตถุดิบคง
คลัง (Inventory-related Costs) 

ปกติการจัดการวัสดุหรือวัตถุดิบคงคลังท่ี
มีต้นทุนท่ีส าคัญ 5 ประการ 
1) ต้นทุนการสั่งซื้อหรือติดตัง้ จะเกี่ยวข้อง

กับต้นทุนการจัดหาและการด าเนินงาน
ภาย ในร ะบบ เพื่ อ ใ ห้ ร ะบบการผลิ ต
ด าเนินงานซ่ึงจะเกี่ยวข้องกับค่าใช้จ่ายท่ี
เป็นเงินและเวลา 

2) ต้ น ทุน เก็ บ รั กษา จ ะ มีส่ วนปร ะกอบ
ส าคัญ 3 ด้าน ได้แก ่
o ต้นทุนของเงิน (Capital Costs) 
o ต้นทุนการจัดเก็บ  (Storage Costs) 
o ต้นทุนความเส่ียง (Risk Costs) 
o Handling 
o Insurance 

3) ต้นทุนสินค้าขาดมือเป็นวัสดุหรือวัตถุดิบ
คงคลังท่ีขาดมือเม่ือเกิดความต้องการ 
ซ่ึ ง จ ะ ท า ใ ห้ ธุ ร กิ จ เ สี ย จั ง หว ะ ใ นก า ร
ด าเนินงานหรือโอกาสในการตอบสนอง
ความต้องการของลูกค้า 

4) ต้ น ทุ น เ สี ย โ อ ก า ส เ กิ ด ขึ้ น จ า ก ก า ร
แลกเปลี่ยนระหว่างการตัดสินใจเลือกท่ีจะ
ด าเนินการอย่างหน่ึงกับทางเลือกอย่าง
อื่น ตัวอย่างเช่น ก าลังการผลิตกับวัสดุ
หรือวัตถุดิบคงคลังเป็นต้น 

5) ต้นทุนสินค้า ในการจัดเก็บเพื่อรอการ
สั่งซื้อและจัดส่ง ซ่ึงจะมีผลต่อต้นทุนของ
วัสดุหรือวัตถุดิบคงคลัง 
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3 การควบคุมวัตถุดิบ 

ต้นทุนวัตถุดิบเป็นส่วนประกอบหน่ึงของ
ต้นทุนขั้นต้น ซ่ึงเป็นส่วนหน่ึงของต้นทุนการ
ผลิตของกิจการอุตสาหกรรม ดังนัน้ การบัญชี
ท่ี เ ห มา ะ สม  ส า ห รั บก ารคว บคุ ม จึ ง ต้ อ ง
ครอบคลุมทัง้ในเร่ืองของการจัดซื้อ การเบิกใช้ 
และสินค้าคงเหลือ ซ่ึงถือเป็นส่ิงส าคัญในการ
บ ริ ห า ร จั ด ก า ร วั ต ถุ ดิ บ ใ ห้ เ ป็ น ไ ป อ ย่ า ง มี
ประสิทธิภาพและเกิดประสิทธิผลตามต้องการ 
หลักการพื้นฐานของการควบคุมวัตถุดิบมี
วัตถุประสงค์รวมถึงการจัดซื้อวัตถุดิบการเก็บ
รักษาวัตถุดิบ การใช้และการเบิกใช้ให้เป็นไปอย่าง
มีประสิทธิภาพ 

การควบคุมวัตถุดิบประกอบด้วยการ
ควบคุมการท างาน ใน ส่วน ท่ี เกี่ ยว ข้องกั บ
วัตถุดิบ 2 ส่วนคือ ประการแรก เ ป็นการ
ควบคุมปริมาณ และประการท่ีสองเป็นการ
ควบคุมต้นทุน เป็นต้นว่า ผู้จัดการฝ่ายงาน
ผลิตในกิจการอุตสาหกรรมมีเป้าหมายท่ีจะต้อง
ท าการควบคุมในเรื่องของปริมาณวัตถุดิบให้มี
การเบิกใช้ในจ านวนท่ีน้อยกว่า และใช้ในปริมาณ
ท่ีน้อยกว่า ควรจะต้องใช้จริงต่อหน่ึงหน่วยการ
ผลิตสินค้าส าเร็จรูป 

ทัง้นี้เพ่ือให้การบริหารจัดการของแผนก
งานผลิตบรรลุ เ ป้าหมาย และการใช้ปริมาณ
วัตถุดิบที่ลดลงนัน้จะส่งผลท าให้ฝ่ายจัดซื้อใช้เงิน
ลงทุนในวัตถุดิบลดลงไปด้วย ซ่ึงโดยปกติแล้วฝ่าย
ผลิตที่ เ ป็นผู้ท าการเบิกใช้วัตถุดิบอาจจะไม่ ไ ด้
ค านึงถึงปัจจัยในเรื่องของเงินทุนที่ ใ ช้ เพ่ือการ
ลงทุนในส่วนดังกล่าวร่วมด้วย 

 

ส าห รับรายละ เอียด ท่ีจะท า ใ ห้ระบบการ
ควบคุมวัตถุดิบบรรลุวัตถุประสงค์ได้เป็นอย่างดี
นัน้ มีดังนี ้

1) วั ตถุ ดิ บ มีคุณภาพตรงตามความ
ต้องการของผู้ใช้วัตถุดิบ รวมถึงการใช้
วัตถุดิบเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ 

2) ปริมาณการจัดซื้อวัตถุ ดิบจะต้องมี
จ านวนเท่ากับปริมาณการจัดซื้อท่ีท าให้
เกิดการประหยัด 

3) เงินลงทุนในวัตถุดิบควรจะต้องรักษา
ระดับให้มีจ านวนท่ีน้อยท่ีสุด รวมถึง
สอดคล้องกับปริมาณและคุณภาพท่ีเป็น
ท่ีต้องการในการใช้วัตถุดิบ 

4) การจัดซือ้วัตถุดิบจะต้องอยู่ท่ีระดับราคา
ท่ีน่าพอใจท่ีสุด ภายใต้เงื่อนไขท่ีสามารถ
เป็นไปได้ท่ีสุด 

5) วัตถุดิบคงเหลือท่ีมีอยู่จะต้องได้รับการ
ป้องกันจากการสูญหายและอยู่ในสภาพ
ท่ีดีพร้อมใช้งานได้ 

6) เอกสารท่ี ใ ช้ส าหรับการเบิกจะต้องมี
ผู้ตรวจสอบด้วยทุกครั้ง ไม่ว่าจะเป็น
การรับเข้ามา หรือการเบิกไปใช้ 

7) การเบิกวัตถุดิบไปใช้จะต้องได้รับอนุมัติ
จากผู้มีอ านาจในการลงนามและต้องมี
การตรวจนับทุกครัง้ 

8) จัดหาวัตถุดิบให้มีพร้อมใช้ตลอดเวลา 
และระบุผู้ท่ีมีความรับผิดชอบส าหรับแต่
ละประเภทของวัตถุดิบ 
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3.1 การจัดซื้อวัตถุดิบ 

กระบวนการการสั่งซื้อวัตถุดิบจะมีความ
แตกต่างกันออกไปในแต่ละองค์กร แต่ข้อมูล
พื้นฐานท่ีเกี่ยวข้องกับการจัดซื้อวัตถุดิบท่ีจะ
กล่าวต่อไปนี้จะกล่าวถึงในรูปแบบเดียวกันท่ีใช้
โดยทั่วไป รูปแบบแรกจะมีขัน้ตอนการด าเนินการ
ร้องขอวัตถุดิบจากแผนกหรือฝ่ายท่ีต้องการใช้ 
อีกรูปแบบจะเป็นการพยากรณ์การใช้วัตถุดิบ
หรือการค านวณความต้องการใช้จากการ
วางแผน วัตถุ ดิบ ท่ี ใ ช้ ในกระบวนการผลิต
โ ดยต รงต้ อ ง ใ ช้ ข้ อ มู ล จาก ฝ่ ายวา ง แผน
ประกอบการสั่งซื้อ เช่น วัตถุดิบจ าพวกเม็ด
พลาสติก บรรจุภัณฑ์ส าหรับใส่ชิ้นงาน ส่วน
วัตถุดิบหรือของท่ีไม่ได้ขึ้นอยู่กับยอดการผลิต
โดยตรงก็อาจใช้วิธีการสอบถาม ใบขอซื้อจาก
แต่ละแผนก การสอบถาม การคาดการณ์ความ
ต้องการใช้ เช่น น า้ยาท าความสะอาด ถุงมือ 
ผ้ากันเป้ือน เป็นต้น 
 ในการสั่งซื้อวัตถุดิบท่ีใ ช้ในการผลิตและ
บรรจุภัณฑ์ ทัง้จ านวน ปริมาณ น ้าหนักของ
วัตถุดิบท่ีเราสัง่ซือ้จะมาจากการค านวณจ านวน
ยอดสินค้าท่ีต้องผลิต วัตถุดิบสิ้นเปลืองจะใช้
ระบบ Min. - Max. สต็อก หมายความว่าเม่ือ
จ านวนของเหลือน้อยก็จะเร่ิมด าเนินการสั่งซื้อ
สินค้านั้นๆ เข้ามาเพื่อให้ เพียงพอต่อความ
ต้องการใช้งาน เป็นระบบง่ายๆ แต่ปฏิบัติได้ยาก 
อีกทัง้ยังต้องตัง้ค่าจ านวน Min. สต็อก ให้ทัน
ต่อรอบการสั่งซื้อสินค้าแต่ละชนิด วัตถุดิบ
สิน้เปลืองยังรวมไปถึงของท่ีต้องการใช้เป็นครัง้
คราวอีกด้วย 

 

 
1) ใบขอซื้อ แบบฟอร์มใบขอซื้อเป็นเอกสารท่ี

ใช้โดยปกติเม่ือต้องการให้แผนกจัดซื้อท า
การซือ้สินค้า หรือจัดหาการบริการใดๆ 

2) ใบสั่งซื้อ หลังจากมีการด าเนินการให้ท า
การขอซื้อเข้ามายังแผนกงานจัดซื้อแล้ว 
ฝ่าย จัด ซื้อ มีห น้า ท่ีตรวจสอบความ
ถูกต้องของรายละเอียดต่างๆ ท่ีอยู่ในใบ
ขอซือ้ เพื่อจะได้ด าเนินการจัดซือ้ 

3.2 การตรวจรับวัตถุดิบ 

เม่ือวัตถุดิบท่ีสั่งซื้อมาส่ง ก่อนท่ีจะรับ
วัตถุดิบเข้ามา แผนกงานตรวจรับวัสดุมีหน้าท่ีท่ี
จะต้องท าการตรวจสอบสภาพของวัสดุท่ีท าการ
ส่งมอบให้มีลักษณะถูกต้องตรงตามท่ีได้สั่งซื้อไป     
สมบูรณ์ตรงตามรายละเอียดต่างๆ ท่ีฝ่ายจัดซื้อ
ระบุไว้ และจะต้องจัดท าเอกสารการตรวจรับ
วัสดุเพื่อการจัดท ารายงาน หรือเป็นหลักฐาน
พร้อมตรวจสอบในเรื่องต่างๆ ต่อไป  

ทัง้นี้ส าหรับการตรวจสอบวัตถุดิบหรือ
สารเติมแต่งท่ีสั่งซื้อเข้ามาในโรงงานฉีดพลาสติก
นัน้ สามารถตรวจสอบจากใบข้อมูลการทดสอบ
เม็ด (Data sheet) โดยบางโรงงานท่ีมีมาตรฐาน
ในการผลิตท่ีสูงนัน้จะมีการสุ่มน าเม็ดพลาสติกไป
ตรวจสอบตามรายการข้อมูลการทดสอบเม็ด
เพื่อตรวจสอบว่ามีค่าการทดสอบตามท่ีเรา
สัง่ซือ้หรือไม่  

เม่ือวัตถุดิบผ่านการตรวจสอบแล้วจะ
ท าการรับวัตถุดิบเข้าไปท าการจัดเก็บ แต่ถ้า
วัตถุดิบตรวจสอบแล้วไม่ผ่าน จะต้องท าการตี
กลับวัตถุดิบหรือเปลี่ยนสินค้า เป็นการป้องกัน
ความเสียหายต่อสายการผลิตในเบือ้งต้น ท าให้
ไม่ส่งผลต่อสายการผลิตต่อไป 
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3.3 การควบคุมวัตถุดิบในคลัง 

 การควบคุม การจัดเก็บวัตถุดิบมีความ

หลากหลายตามประเภทของวัตถุดิบแต่ละชนิด 

ได้แก่ การจัดเก็บท่ีอุณหภูมิปกติ ห้องเย็น การ

จัดเก็บแบบแช่แข็ง และการจัดเก็บแบบอื่นๆ ท่ี

ออกแบบมาเป็นพิเศษ แต่ส่วนมากในโรงงานฉีด

พลาสติกจะเป็นการจัดเก็บประเภทของแห้งและ

จัดเก็บท่ีอุณหภูมิปกติ และมีการจัดวางใน

ลักษณะท่ีวางทับซ้อนกนั 

 กระบวนการจัดเก็บวัตถุดิบ ใช้ระบบ

ป้ า ย บ่ ง ชี้  สี แ ล ะ ตั ว อั ก ษ ร ท่ี แ ต ก ต่ า ง กั น                

มีประโยชน์ในการช่วยบ่งชี้ประเภทของวัตถุดิบ 

ล าดับในการผลิต เวลาในการรับเข้า-ส่งออก

วัตถุดิบ ท าให้การจัดเก็บวัตถุดิบเป็นระบบไม่เกิด

ความสับสน และสะดวกในการน าวัตถุดิบไปใช้

งานในกระบวนการถัดไป ซ่ึงการใช้ป้ายบ่งชี้ถือว่า

เป็นวิธีการท่ีเป็นท่ีนิยมมาก  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

3.4 การจ่ายวัตถุดิบหรือชิ้นส่วนออกจากคลัง 

การตรวจสอบก่อนน าไปใช้ ก่อนการน า

วัตถุดิบไปใ ช้เพื่อท าการผลิต จะต้องมีการ

ตรวจสอบใบเบิกวัตถุดิบหรือใบงานการสั่งใช้

วัตถุดิบ โดยพนักงานควบคุมคุณภาพหรือ

พนักงานจากฝ่ายต่าง ๆ เพื่อตรวจสอบความ

ถูกต้องของวัตถุดิบท่ีจะเบิกไปใช้งาน และเพื่อ

ป้องกันไม่ให้เกิดความผิดพลาดในการน าวัตถุดิบ

ไปใช้ในการผลิต 

การน าวัตถุดิบไปใช้งานจะใช้ระบบ “First 

in – First out” หรือเรียกย่อว่า “Fi-Fo”     

เป็นหลัก หมายถึงสินค้าใดท่ีเข้าคลังก่อนก็ให้

น าออกไปใช้ก่อน เพื่อลดความเสื่อมจากการ

จัดเก็บเป็นเวลานาน ก่อนการน าวัตถุดิบไปใช้

เพื่อท าการผลิต จะต้องมีการตรวจสอบใบเบิก

วัตถุดิบหรือใบงานการสัง่ใช้วัตถุดิบโดยพนักงาน

ควบคุมคุณภาพหรือช่างจากฝ่ายผลิต เพื่อ

ตรวจสอบความถูกต้องของวัตถุดิ บ ท่ีท า    

การเบิก และเพื่อป้องกันไม่ให้เกิดความผิดพลาด

ในการน าวัตถุดิบไปใช้ในการผลิต 

 

 

 

 

 

 

 



Code of Practice in Plastics Injection Plant 

คู่มือในการปฏิบัติท่ีดีในโรงงานฉีดพลาสติก 

 

 
54 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตัวอย่าง เอกสารท่ีใช้ในการตรวจสอบลักษณะทางกายภาพของวัตถุดิบเม็ด

พลาสติก 
 

4 ตัวอย่างแบบฟอร์มเอกสารที่เกี่ยวขอ้งในการบรหิาร

จัดการวตัถดุบิ 
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จากแผนภาพการไหลของการบริหารวัตถุดิบ อธิบายได้ว่า ในขัน้ตอนแรกคือการสั่งซื้อ

และขนส่งวัตถุดิบเข้ามา เม่ือวัตถุดิบมาส่งก็ถึงขัน้ตอนการตรวจรับวัตถุดิบ หากวัตถุดิบผ่าน

การตรวจสอบเรียบร้อยแล้วก็สามารถน าเข้าจัดเก็บได้ หากวัตถุดิบตรวจสอบแล้วไม่ผ่านก็จะถูก

ตีกลับหรือเปลี่ยนสินค้า ถัดมาจากขัน้ตอนการจัดเก็บก็เป็นการน าออกไปใช้งาน โดยจะมีขัน้ตอน

การตรวจสอบก่อนน าไปใช้งาน การตรวจสอบในขัน้ตอนนีเ้ป็นการตรวจความถูกต้องของการ

เลือกวัตถุดิบไปใช้งานให้ถูกต้องมากกว่าการตรวจคุณภาพ ซ่ึงวัตถุดิบท่ีเลือกออกไปนัน้จะ

กระจายไปยังหลายๆ แผนกด้วยกัน 

 

 

5.ขัน้ตอนการปฏิบัติงานด้านวัตถุดิบ 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
แจ้งเปลี่ยนสินค้า 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

สั่งซื้อวัตถุดิบ 

น าไปใช้ 

จัดเก็บวัตถุดิบ 

ตรวจสอบก่อนน าไปใช้ 

ตรวจรับวัตถุดิบ แจ้งเปลี่ยนสินค้า 
 

ถูกต้อง 

ไม่ถูกต้อง 

ถูกต้อง 

ไม่ถูกต้อง 
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6. ขอ้ควรระวงัและขอ้เสนอแนะการบรหิารดา้นวัตถุดิบ  

 

      การจดัซือ้จดัหาวตัถดุิบ 

 ปริมาณการจัดซื้อท่ีมีความเหมาะสม
ท่ี สุด ต้อง เ ป็นป ริมาณการสั่ ง ซื้อ ท่ี
ก่อให้เกิดความประหยัดอันเน่ืองมาจาก
ขนาดการ สั่ ง ซื้อ  ซ่ึ งจะ ไ ม่ท า ใ ห้ เกิ ด
ปริมาณสินค้าคงคลังในจ านวนท่ีมาก
เกินไป ถ้ากิจการซื้อสินค้าในปริมาณ
มาก ต้นทุนในการเก็บรักษาสินค้าจะสูง
มากขึน้ เน่ืองจากส่วนหน่ึงต้องใช้เงินทุน
เพื่อการลงทุนในสินค้าคงเหลือ เงินทุน
หมุนเวียนท่ีจะมีไว้ เพื่อ ใ ช้ ในการจ่าย
ค่าใช้จ่ายอื่น ๆ ท่ีจะท าให้สามารถท าการ
เก็บรักษาวัสดุให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้
งานได้ทันที 
 

 ข้อแนะน าส าหรับส่วนของการบริหาร
วัตถุดิบ ในงานฉีดพลาสติกวัตถุดิบหลัก
ก็คือเม็ดพลาสติก ซ่ึงคิดเป็นค่าใช้จ่ายท่ี
สูงท่ีสุด ดังนั้นควรวางแผนการสั่งซื้อ
ในช่วงท่ีมีราคาถูกและซ่ึงในปริมาณท่ี
เหมาะสม 

 

 

 

 

 

 

 

 ในระบบโรงงานฉีดพลาสติกท่ีเข้าใกล้
รูปแบบ “Just in Time” มากท่ีสุด คือ 
ฉีดชิ้นส่วนรถยนต์ เป็นแนวทางการ
จัดการท่ีท าให้เกิดการผลิตท่ีพอดีต่อ
ความต้องการใช้ในเวลาท่ีก าหนด ซ่ึง
จะต้องท าตามค าสั่งซื้อและจัดส่งภายใน
เวลาท่ีก าหนด มีเวลาเผื่อสต็อกน้อย
มาก กระบวนการผลิตแบบนี้จึงต้องมี
ระบบการจัดซื้อจัดหาวัตถุ ดิบท่ีดี มี
ความแม่นย าและมีค่าเผื่อสต็อกวัตถุดิบ
ไม่มากไม่น้อยจนเกินไป โดยเฉพาะการ
เผื่อสต็อกน้อยเกินไป หากเกิดปัญหาจะ
ท าให้แก้ ไขได้ยากมาก เพราะต้องส่ง
สินค้าให้ทันตามเวลาท่ีก าหนด 
 

       การตรวจรบัวตัถดุิบ 

 ส า ห รั บก า รตรวจรั บวั ตถุ ดิ บคว ร
ตรวจสอบทั้งลักษณะภายนอกและ
ภายใน ภายนอกคือบรรจุภัณฑ์ การ
ขนส่งมีส่วนท าให้วัตถุดิบเสียหาย ส่ิง
แรกท่ีสามารถตัง้ข้อสังเกตได้คือบรรจุ-
ภัณฑ์ ทั้งตรวจสอบว่า มีการช า รุด
แตกหัก หรือบรรจุภัณฑ์นั ้นตรงตาม
ข้อตกลงหรือไม่ ควรน าหัวข้อเหล่านี้ไป
อยู่ในเกณฑ์การตรวจสอบด้วย 
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 การตรวจสอบข้อมูล การทดสอบเม็ด

พลาสติกในห้องปฏิบัติการหรือห้องแล็บ 

จะช่วยเพิ่มความมั่นใจในคุณภาพของ

วัตถุดิบท่ีเราน ามาใช้ผลิตสินค้า เป็น

ผลดีในแง่ของระบบการตรวจสอบท่ีดี

และการรับรองคุณภาพสินค้าให้แก่

ลูกค้าในเบือ้งต้น 

      การจัดเก็บวัตถุดิบ 

 ปริมาณสินค้าคงคลังท่ีมากเกินไปท าให้

ต้องมีพื้นท่ีในการเก็บรักษาในจ านวน

มาก ซ่ึงอาจรวมถึง ค่าเบี้ยประกันภัย

สินค้า ต้นทุนการเก็บรักษาในคลังวัสดุ 

การเสื่อมสภาพคุณภาพของวัสดุ  ค่า

เ ช่าหรือค่าเสื่อมราคาของคลังวัสดุ 

ในทางตรงกันข้ามการจัดซื้อวัสดุ ใน

ปริมาณท่ีน้อยเกินไป วัสดุคงคลัง มี

จ านวนน้อย ต้องท าการสั่งซื้อบ่อยครัง้ 

ท าให้ต้นทุนการสัง่ซื้อเพิ่มขึน้ตามจ านวน

ครัง้ในการสัง่ซือ้ 

 ในส่วนวัตถุดิบรองท่ีใช้ประกอบเพื่อให้

ออกมาเ ป็นสินค้าสมบูรณ์ เ ช่น ลัง

กระดาษ ถุงบรรจุ ก็สามารถสั่ง ใน

ปริมาณมากเพื่อให้ได้ราคาท่ีถูกลง แต่

ต้องไม่มากเกินพืน้ท่ีจัดเก็บ หรือไม่มาก

เกินไปจนท าให้สินค้าท่ีเก็บไวเ้สื่อมสภาพ 

 

 ในพืน้ท่ีคลังสินค้าควรเลือกใช้เคร่ืองมือ

ในการขนย้ายให้เหมาะสมกับส่ิงของท่ีจะ

ขนย้าย ไม่ควรประหยัดใช้แต่แรงงานคน

หรือรถเข็นทั่วๆ ไป ซ่ึงไม่เหมาะสมกับ

การท างาน หากเกิดอุบัติเหตุจากการใช้

เครื่องมือดังกล่าวจะได้ไม่คุ้มเสีย เพราะ

เคร่ืองมือเหล่านีมี้ราคาไม่แพงมากนัก 

 การจัดเก็บวัตถุดิบควรแบ่งพื้นท่ี ชัน้

วางของ ส าหรับเก็บวัตถุดิบขนาดใหญ่

และขนาดเล็ก เพื่อใช้พืน้ท่ีให้เหมาะสมเกิด

ประโยชน์และมีความปลอดภัยสูงสุด 

พร้อมทั้งติด ป้ายบ่ง ชี้ แสดง ช่ือของ

วัตถุดิบต่างๆ โดยอาจใช้ ตัวอักษรไทย 

อังกฤษ ตัวเลขและสี เพื่อแยกหมวดหมู่

ให้ชดัเจนและสังเกตง่าย 

      การตรวจสอบวตัถดุิบกอ่นน าไปใช้ 

 การตรวจสอบวัตถุดิบก่อนน าออกไปใช้

ในสายการผลิตนัน้ ต้องเรียงล าดับการ

น าออกไปใช้งานให้ดี วัตถุดิบใดรับเข้า

ก่อนก็ต้องน าออกไปใช้ก่อน อีกทัง้ต้อง

ต ร ว จ ส อ บ คุ ณ ภ า พ เ บื ้ อ ง ต้ น แ ล ะ 

รายละเอียดของวัตถุดิบท่ีจะน าไปใช้ว่า

ตรงตามแผนงานหรือไม่ ใช้เอกสารช่วย

ในการเบิกจ่ายไปใช้งาน โดยมีการรับรอง

จากหัวหน้างานหรือผู้รับผิดชอบในการ

เบิกจ่ายวัตถุดิบทุกครัง้ 
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การบริหารจัดการ 
คลังสินค้า 

 

                                                           

 

 

    

 

ก า ร ว า ง แ ผ น ก า ร บ ริ ห า ร จั ด ก า ร

คลังสินค้า (Warehouse) และสินค้าคงคลัง 

(Inventory) เป็นส่ิงท่ีส าคัญอย่างมากในโรงงาน

ฉีดพลาสติก โดยการบริหาร จัดการคลังสินค้า 

ต้องมีองค์ประกอบส าคัญหลายอย่างเข้ามาร่วม

ด้วย และด้วยความซับซ้อนท่ีต้องการให้การ

บริหารมีคุณภาพท่ีดี ต้องอาศัยระบบการ

ท างานท่ีมีคุณภาพ มีระบบเทคโนโลยี อุปกรณ์

เคร่ืองมือท่ีทันสมัย และบุคลากรท่ีเป็นมืออาชีพ

ทัง้ 3 ส่ิงนี้ต้องท างานสอดคล้องประสานกัน 

เพื่อให้เกิดความแม่นย าในการท างาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. ความส าคัญของการบริหารจัดการ

คลังสินค้า 

เ ป้าหมายหลัก ในการบริหารจัดการ

คลังสินค้า ก็เพื่อให้เกิดการด าเนินการเป็นระบบ

ให้คุ้มกับการลงทุน การควบคุมคุณภาพของ

การเก็บ การหยิบสินค้า การป้องกัน ลดการ

สูญเสียจากการ ด าเนินงานเพื่อให้ต้นทุนการ

ด าเนินงานต ่าท่ีสุด และการใช้ประโยชน์เต็มท่ีจาก

พืน้ท่ี  

การบริหารจัดการคลังสินค้า มีส่วนช่วย

ลดระยะทางในการปฏิบัติการในการเคลื่อนย้ายให้

มากท่ีสุด การใช้พืน้ท่ีและปริมาตรในการจัดเก็บ

ใ ห้ เกิดประ โยชน์สูงสุด สร้างความมั่น ใจว่า

แรงงาน เครื่องมือ อุปกรณ์ สาธารณูปโภค

ต่างๆ มีเพียงพอและสอดคล้องกับระดับของ

ธุรกิจท่ีได้วางแผนไว้ สร้างความพึงพอใจในการ

ท า ง าน ใ น แต่ ล ะ วั น แก่ ผู้ เ กี่ ย ว ข้ อ ง ใ นก า ร

เคลื่อนย้ายสินค้า ทัง้การรับเข้าและการจ่ายออก 

โดยใช้ปริมาณจากการจัดซื้อ และความต้องการ

ในการจัดส่งให้แก่ลูกค้าเป็นเกณฑ์ และสามารถ

วางแผนได้อย่างต่อเน่ือง ควบคุม และรักษา

ระดับการใช้ทรัพยากรต่างๆ เพื่อให้เกิดการ

บริการภายใต้ต้นทุนท่ีเกิดประสิทธิภาพคุ้มค่า  

ในการลงทุนตามขนาดธุรกิจท่ีก าหนด 

 

 

6 
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2. การับสินค้าเข้าคลังสินค้า 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

การรับสินค้าเป็นขัน้ตอนท่ีกระท าต่อเน่ืองมาจากการผลิตสินค้า เราจะท าการตรวจสอบ

สินค้าก่อนจัดเก็บเข้าสู่คลังสินค้า ในขั้นตอนการตรวจสอบสินค้าก่อนเข้าคลังสินค้า เป็นการ

ตรวจสอบสินค้าท่ีผ่านกระบวนการผลิตภายในมาแล้วจนเสร็จสมบูรณ์หรือสินค้าเพื่อรอเข้าสู่

กระบวนการตกแต่งต่อไป ตัวอย่างการตรวจสอบท่ีจ าเป็น การตรวจสอบลักษณะภายนอกของ

บรรจุภัณฑ์ การตรวจสอบป้ายบ่งชี้ ในป้ายบ่งชี้ควรมีรายละเอียดเกี่ยวกับ ช่ือสินค้า วันเวลาท่ีผลิต 

ล าดับในการผลิต จ านวน และแหล่งท่ีมา 
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4. การควบคุมสินค้าในคลังสินค้า 

แบ่งพื้นท่ีในการจัดเก็บให้เหมาะสมชัดเจน 
ออกแบบการจัดวางพืน้ท่ีให้ใกล้พืน้ท่ีขนส่ง เพื่อ
ความสะดวกในการเคลื่อนย้าย การจัดวางพืน้ท่ี
ส าหรับโรงงานพลาสติกท่ีมีกระบวนการผลิต  
ไม่ซับซ้อนอย่างการฉีดพลาสติกทั่วไป ควรมี
พื้น ท่ี เ ยอ ะ  เพรา ะการฉีดพลาสติ ก ทั่ ว ไ ป 
ส่วนมากต้องผลิตปริมาณมากต่อเน่ืองกัน หาก
จัดแบ่งพืน้ท่ีคลังสินค้าน้อยเกินไปอาจเกิดปัญหา
ได้ ฉะนั้นควรออกแบบพื้นท่ีให้กว้างพอเพื่อ 
สามารถจัดเก็บไดใ้นปริมาณมาก จัดเรียงรูปแบบ
ล าดับการ   ส่งมอบก่อนหลังได้ดี มีระบบการใช้
ร หัส ป้าย โดยแบ่ งหมวดหมู่ตัวอักษร ใ ช้
ตัวอักษรใหญ่มองเห็นได้ชัดเจน โดยจะมีระบบ
ควบคุมสินค้า คงคลังดังต่อไปนี ้
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ระบบการควบคุมสินค้าคงคลงัมอียู ่3 วธิ ีคอื 

1. ระบบสินค้าคงคลงัอยา่งตอ่เนือ่ง 
(Continuous Inventory System) 

เ ป็ นร ะบบ สินค้ าคงคลั ง ท่ี มี วิ ธี ก า ร
ลงบัญชีทุกครั้งท่ีมีการรับและจ่ายของ ท าให้
บัญชีคุมยอดแสดงยอดคงเหลือท่ีแท้จริงของ
สินค้าคงคลังอยู่เสมอ  ซ่ึงจ าเป็นอย่างยิ่งในการ
ควบคุมสินค้าคงคลังรายการท่ีส าคัญท่ีปล่อยให้
ขาดมือไม่ได้ แต่ระบบนี้เป็นวิธีท่ีมีค่าใช้จ่ายด้าน
งานเอกสารค่อนข้างสูง และต้องใช้พนักงาน
จ านวนมากจึงดูแลการรับจ่ายได้ทั่วถึง ใน
ปัจจุบันการน าเอาคอมพิวเตอร์เข้ามาประยุกต์ใช้
กับงานส านักงานและบัญชีสามารถช่วยแก้ไข
ปัญหาในข้อนี ้โดยการใช้รหัสแท่ง (Bar Code) 
หรือรหัสสากลส าหรับผลิตภัณฑ์ (Universal 
Product Code หรือ UPC) ปิดบนสินค้าแล้วใช้
เครื่องกราดสัญญาณเลเซอร์อ่านรหัส (Laser 
Scan) ซ่ึงวิธีนีน้อกจะมีความถูกต้อง แม่นย า 
เท่ียงตรงแล้ว ยังสามารถใช้เป็นรากฐานข้อมูล
ของการบริหารสินค้าคงคลังในกรณีอื่น เช่น 
การบริหารห่วงโซ่ของสินค้า (Supply Chain 
Management) ได้อีกด้วย 

ข้อดขีองระบบสินค้าคงคลงัแบบตอ่เนือ่ง 
o มีสินค้าคงคลังเผื่อขาดมือน้อยกว่า   
o ใช้จ านวนการสัง่ซือ้คงท่ีซ่ึงจะท าให้ได้

ส่วนลดปริมาณได้ง่าย 
o สามารถตรวจสินค้าคงคลังแต่ละตัวอย่าง

อิสระ 
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2. ระบบสินค้าคงคลงัเมือ่สิน้งวด 
(Periodic Inventory System) 

เ ป็ นร ะบบ สินค้ าคงคลั ง ท่ี มี วิ ธี ก า ร
ลงบัญชีเฉพาะในช่วงเวลาท่ีก าหนดไว้เท่านัน้ เช่น
ตรวจนับและลงบัญชีทุกปลายสัปดาห์หรือปลาย
เดือน เม่ือของถูกเบิกไปก็จะมีการสั่งซื้อเข้ามา
เติมให้เต็มระดับท่ีตัง้ไว้ ระบบนีจ้ะเหมาะกับสินค้าท่ี
มีการสั่งซื้อและเบิกใช้เป็นช่วงเวลาท่ีแน่นอน เช่น 
ร้านขายหนังสือของซีเอ็ดจะมีการส ารวจยอด
หนังสือในแต่ละวัน และสรุปยอดตอนสิ้นเดือน 
เพื่ อดู ป ริ ม าณห นั งสื อคงค้ า ง ใ นร้ า นแล ะ
คลังสินค้า ยอดหนังสือท่ีต้องเตรียมจัดส่งให้แก่
ร้านตามท่ีต้องการสัง่ซือ้ 

ข้อดีของระบบสินค้าคงคลังเมื่อสิน้งวด 

o ใช้เวลาน้อยกว่าและเสียค่าใช้จ่ายในการ
ควบคุมน้อยกว่าระบบต่อเนื่อง 

o ช่ ว ย ล ด ค่ า ใ ช้ จ่ า ย เ กี่ ย ว กั บ เ อ ก ส า ร       
ลดค่าใช้จ่ายในการสัง่ซือ้ และสะดวกต่อการ
ตรวจนับ 

o ค่าใช้จ่ายในการเก็บข้อมูลสินค้าคงคลังต ่า
กว่า 

3. ระบบการจ าแนกสินค้าคงคลังเป็น
หมวดเอบีซี (ABC) 
ระบบนี้เป็นวิธีการจ าแนกสินค้าคงคลัง

ออกเป็นประเภท โดยพิจารณาปริมาณและมูลค่า
ของสินค้าคงคลังแต่ละรายการเป็นเกณฑ์ เพื่อ
ลดภาระในการดูแล ตรวจนับ และควบคุมสินค้า
คงคลังท่ีมีอยู่มาก ซ่ึงถา้ควบคุมทุกรายการ 
 

อย่าง เข้มงวดเ ท่า เ ทียมกันจะ เสีย เวลาแล ะ
ค่าใช้จ่ายมากเกินความจ าเป็น 
 

 

หลีกเลี่ยงการจัดเก็บสินค้ามากเกินไป 

ธุรกิจท่ีมีการหมุนเวียนสินค้าหรือวัตถุใน

ระยะเวลาอันสัน้ เช่น เสือ้ผ้า เคมีภัณฑ์ท่ีมีวัน

หมดอายุ  ของขวัญต่างๆ สินค้ า เหล่ า นี้ มี

ช่วงเวลาความต้องการสัน้ควรหลีกเลี่ยงการ

จัดเก็บสินค้ามากเกินจ าเป็น ในขณะท่ีธุรกิจ

บางอย่างท่ีขายสินค้าท่ีมีระยะเวลานาน เช่น 

อุปกรณ์ส านักงาน เครื่องมือวัด หรือสินค้า   

ท่ีล้าสมัยช้า สามารถจัดเก็บได้จ านวนมากและ

นานกว่า แต่ไม่ว่าธุรกิจของคุณคืออะไร การ

เก็บสินค้าคงคลังมากเกินไปก็ เ ป็น ส่ิง ท่ีควร

หลีกเลี่ยง  เน่ืองจากจะท าให้ค่าใช้จ่ายต่างๆ 

เพิ่มมากขึ้น ได้แก่  ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา

สินค้า ดอกเบี้ยเงินกู้ ท่ีคุณน าไปลงในสินค้า

เ หล่ า นั้น  ค่ าป ร ะกั น สินค้ า ท่ี ต้ อ ง เ สี ย เพิ่ ม 

นอกจากนีก้ารมีสินค้าคงคลังมากเกินไปยังท าให้

ธุรกิจขาดสภาพคล่องอีกด้วย 
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5. ตรวจนับจ านวนสินค้าคงคลัง 

เป็นการตรวจนับสินค้าเพื่อให้เกิดความ
มั่นใจว่า สินค้าท่ีมีอยู่จริง และในบัญชีตรงกันมี
หลายวิธีดังนี ้

1) วิธีปิดบัญชีตรวจนับ คือ เลือกวันใด
วันหน่ึงท่ีจะท าการปิดบัญชีแล้วห้ามมิให้มีการ
เบิกจ่ายเพิ่มเติม หรือเคลื่อนย้ายสินค้าคงคลัง
ทุกรายการ โดยต้องหยุดการซื้อ-ขายตามปกติ 
แล้วตรวจนับของทัง้หมด วิธีนี้จะแสดงมูลค่า
ของสินค้าคงคลัง ณ วันท่ีตรวจนับได้อย่าง
เท่ียงตรง แต่ก็ท าให้เสียรายได้ในวันท่ีตรวจนับ 

 2) วิธี เ วี ยนกันตรวจนับ จะ ปิดการ
เคลื่อนย้ายสินค้าคงคลังเป็นส่วนๆ เพื่อตรวจ
นับเม่ือส่วนใดตรวจนับเสร็จก็เปิดขายหรือเบิก 
จ่ายได้ตามปกติ และปิดแผนกอื่นตรวจนับต่อไป
จนครบทุกแผนก วิธีนี้จะไม่เสียรายได้จากการ
ขายแต่โอกาสท่ีจะคลาดเคลื่อนมีสูง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
การน าเทคโนโลยีสารสนเทศมาประยุกต์ใช้ 

ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศส าหรับงาน
คลังสินค้า การใช้ระบบเทคโนโลยีฯ เข้าช่วยใน
การปฏิบัติงานด้านคลังสินค้าท่ีส าคัญในยุคนี ้
ได้แก่ 

ระบบบาร์โค้ด โดยการน าระบบบาร์โค้ด
มาใช้กับคลังสินค้าจะสามารถใช้ได้ในหลายๆ จุด 
ได้แก่ การรับและส่งสินค้าเข้าออกจากคลัง การ
จัดระบบเก็บสินค้าภายในคลัง และการตรวจนับ
สินค้ าภาย ในคลั ง  เ ป็นต้ น  ปัญหาภาย ใน
คลังสินค้าโดยเฉพาะข้อผิดพลาดท่ีเกิดจาก
พนักงานตรวจนับ รับส่งสินค้า 

ระบบ RFID เป็นระบบท่ีมีการท างานและ

สามารถใช้ประโยชน์คล้ายคลึงกับระบบบาร์โค้ด 

แต่อาศัยคลื่นวิทยุแทนคลื่นแสง และสามารถ

อ่านข้อมูลในระยะไกลโดยไม่จ าเป็นต้องสัมผัส

สินค้า มีความละเอียด และสามารถบรรจุข้อมูล

ได้มากกว่า ซ่ึงท าให้สามารถแยกความแตกต่าง

ของสินค้าแต่ละชิ้นแม้จะเป็น SKU (Stock 

Keeping Unit-ชนิดสินค้า) เดียวกันก็ตาม 

ระบบ Electronic Data Interchange 

(EDI) หรือระบบแลกเปลี่ยนและส่งข้อมูลทาง

อิเล็กทรอนิกส์ การประยุกต์ใช้ระบบ EDI นีจ้ะ 

ท าให้การรบัและส่งมอบสินค้าจากซพัพลายเออร์ 

และลูกค้า สามารถท าไ ด้รวดเ ร็ว ท่ีส าคัญ

สามารถเตรียมการต่าง ๆ ทัง้ในเร่ืองของพืน้ท่ี 

อุปกรณ์ และพิธีการรับส่งสินค้าต่าง ๆ ได้

ล่วงหน้า 
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การปรับปรุงกระบวนการท างานภายใน 

1. การรวมคลังสินค้าให้เหลือน้อยลงให้มี
ลั ก ษ ณ ะ เ ป็ น ศู น ย์ ก ร ะ จ า ย สิ น ค้ า 
(Distribution Center : DC) ในแต่ละ
พื้นท่ี ท าให้เกิดความสะดวกในแง่ของ
การบริหารและการขนส่ง 

2. การจัดท า 5 ส. หรือกิจกรรมการ
ปรับปรุง การสะสางสต็อก หรือวัสดุ
อุปกรณ์ต่าง ๆ ท่ีไม่ได้ก่อประโยชน์แล้ว
ออกจากคลั งสินค้า  การท าความ
สะอาดภายในคลังสินค้าให้สามารถใช้งาน
ได้เต็มประสิทธิภาพ และลดความเส่ียง
ต่างๆ ท่ีอาจจะก่อให้เกิดอุบัติเหตุภายใน
คลังสินค้าได้ การเพิ่มความสะดวกใน
การเคลื่อนย้ายสินค้าเข้าออกภายใน
คลังสินค้าโดยการจัดระเบียบเส้นทาง
คมนาคมภายในคลัง 

3. การตี เส้นแบ่ง เส้นจราจรภายในคลัง
อย่างชดัเจน การดูแลในเรื่องสุขลักษณะ
ภายในคลังสินค้า เช่น ช่องลม ช่องแสง 
ปัญหา เ ร่ื อ ง ความ ชื้ น  ฝุ่ น  ท่ี อ า จ
ก่อให้เกิดปัญหา ทัง้ในด้านสุขภาพของ
พนักงาน และประสิทธิภาพการท างาน
และการจัดเก็บสินค้าภายในคลังสินค้า 

4. สร้างอุปนิสัยท่ีดีในการท างานภายใน
คลังสินค้า เช่น การออกกฎระเบียบข้อ
ห้ามต่างๆ ในการปฏิบัติงานภายใน
คลังสินค้า ไม่ว่าจะเป็นการห้ามขับรถยก
ด้วยความเร็วสูง หรือการกลับรถยก
ภายในช่องเก็บสินค้า การห้ามขึ้นลง

สินค้านอกบริเวณขึ้นลง การห้ามวาง
สินค้าตรงบริเวณประตูขึน้ลงสินค้า 

5. พัฒนารูปแบบและวิธีการจัดวางสินค้า
ใหม่ โดยการก าหนดพืน้ท่ีตัง้ ตามล าดับ
ความส าคัญเชิงปริมาณเข้าออก หรือ
ลักษณะการใ ช้งานคลังสินค้า หรือ
เรียกว่า รูปแบบในการจัดเก็บสินค้า
ภายในคลังสินค้า แบบโซน ABC ส่งผล
ให้ประสิทธิภาพในการใช้พืน้ท่ีภายในคลัง
สูง ขึ้น และท า ใ ห้การบริหารควบคุม
สตอ็กภายในคลังง่ายขึน้ 

6. การจัดหาอุปกรณ์ขนถ่ายวัสดุ หรือ
อุปกรณ์ขนย้ายท่ีเหมาะสม พร้อมทั้ง
ปรับเปลี่ยนระบบการจัดเก็บ และระบบ
การขนย้ายโดยใช้พาเลตหรือกระดาน
รอง โดยวิธีการนีจ้ะท าให้การท างานของ
คลังสินค้าสะดวกและรวดเร็วยิ่งขึน้ การ
น าของขึ้นและลง ไม่ว่าจะเป็นในช่วงของ
การรับสินค้าเข้าคลังสินค้า หรือในช่วง
ของการน าสินค้าออกมาจากบริเวณ
จัดเก็บ รวมถึงช่วงของการยกสินค้าขึ้น
รถบรรทุกต่างๆ สามารถท าได้ง่าย และ
รวดเร็ว ซ่ึงส่งผลให้ประสิทธิภาพด้าน
เวลา และรอบของการปฏิบัติงานดีขึ้น 
ผลิตภาพของคลังสูงขึน้ 
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6. การจ่ายสนิคา้ออกจากคลงัสนิคา้ 

เม่ือมีการสั่งสินค้าหรือจัดส่งสินค้าตาม

แผนก็ตาม จะมีการจัดการเกี่ยวกับการจ่าย

สินค้า เพื่อน าสินค้าท่ีจัดเก็บไว้มาท าการตัดจ่าย 

โดยจะมีการจัดการส่วนของการตัดยอดสต็อก

ว่าสินค้าใดถูกจ่ายบ้าง จ านวนเท่าใด 

ก่อนจ่ายสินค่าออกจากคลัง ต้อง

ตรวจสอบสินค้าก่อนการส่งมอบให้ลูกค้า เป็น

การตรวจสอบสินค้าส าเร็จ ต้องตรวจสอบ

ความถูกต้องของชนิดสินค้าว่าตรงรุ่นหรือไม่ 

ตรวจสอบความเ รียบร้อยของบรรจุภัณฑ์ 

จ านวนท่ีต้องส่งมอบ และล าดับในการจัดส่ง  

ส่งผลิตค้าท่ีผลิตก่อนไปก่อนสินค้าท่ีผลิตทีหลัง 

ไม่ใช่เห็นว่าเป็นสินค้าเหมือนกันก็ส่งไปให้ครบตาม

จ านวนก็พอ แต่การส่งเรียงตามล าดับในการ

ผลิตจะช่วยให้ระบบงานของเรามีความน่าเช่ือถือ 

 

 

 

 

 

 

 
ขัน้ตอนเพิ่มประสิทธภิาพการใช้ทรพัยากร
กระจายสินค้าและขนสง่ 

แนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพการใช้
ทรัพยากรในการกระจายสินค้าและขนส่งมีได้
หลายแนวทาง ดังนัน้ ในบทความนีจ้ะได้น าเสนอ
แนวทางแบบง่ายๆ ไว้ 10 ขัน้ตอน ดังนี ้

1) ตัง้เป้าหมายของการพัฒนาการก าหนด
ตัวชีว้ัด (Target Setting) 

2) ลดระยะทางในการเคลื่อนย้ายสินค้า 
(Reduce Distance) 

3) เพิ่มขนาดของหน่วยเก็บหรือหยิบสินค้า 
(Increase the size of Unit) 

4) ใช้ประโยชน์เท่ียวกลับของอุปกรณ์การขน
ย้ายหรือรถขนส่ง (Seek round trips 
opportunities) 

5) สนับสนุนให้ปรับปรุงกระบวนการท างาน 
(Encourage the Process of Change) 

6) เ ปิ ด รั บ เ ท ค โ น โ ล ยี ใ ห ม่ ๆ  ท่ี ดี ก ว่ า 
(Embrace Technology) 

7) พัฒนาคุณภาพมาตรฐานบรรจุภัณฑ์ 
(Improve Packaging) 

8) ลดจ านวนการหยิบ ยก ตัก เคลื่อนย้าย 
(Reduce Number of handling) 

9) ปรับจ านวนความแตกต่างผันแปรของ
ปริมาณให้ใกล้เคียงกัน (Smooth the 
variation in flow) 

10) ใช้บริการด้านโลจิสติกส์จากผู้เช่ียวชาญ
ภายนอก (Logistics Outsource) 
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7. ขัน้ตอนในการปฏิบัติงานด้านคลังสินค้า 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

สินค้าจาก

ฝ่ายผลิต 

ตรวจสอบ 

ก่อนเข้าคลังสินค้า 

จัดเก็บในคลังสินค้า 

No 

ตรวจสอบ 

ก่อนจัดส่งสินค้า 

Yes 

จัดส่ง

สินค้า 

Yes 

No 

ขัน้ตอนการปฏิบัติในการบริหารคลังสินค้า โดยส่วนใหญ่แล้วในโรงงานฉีด

พลาสติกนัน้จะมีการท างานท่ีมีรายละเอียดคล้ายกับโรงงานอื่นๆ ซ่ึงจะเร่ิมการปฏิบัติ

จากสินค้าท่ีมีการผลิตเข้ามา และด าเนินการตรวจสอบสินค้าก่อนน าเข้าคลังเพื่อ

น าไปจัดเก็บ และด าเนินการตรวจสอบอีกครัง้ก่อนจัดส่งออกภายนอก 
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การจัดเก็บผลิตภัณฑ์ที่เป็นชิ้นส่วน ส าหรับ

น าไปประกอบต่อกับชิ้นส่วนอื่น 
ส าหรับการจัดเก็บชิ้นงานประเภทชิ้นส่วนนัน้

จะมีการจัดเก็บท่ีมีความระมัดระวังท่ีสูงมาก 
เพราะเน่ืองจากชิ้นงานนัน้มีรูปร่างท่ีไม่เหมือนกับ
ชิน้งานส าเร็จรูป แต่ทัง้นีใ้นการจัดเก็บชิ้นส่วนนัน้
อาจถูกก าหนดจากลูกค้า เช่น อาจก าหนดให้ใช้
แผ่นกันกระแทก หรือใช้ถาดส าหรับใส่ชิ้นส่วน 
ก่อนจะน าเรียงลงไปในกล่องสินค้า 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
การจัดเก็บผลิตภัณฑ์ที่เป็นชิ้นงานส าเร็จรูป 
 ส าห รับการ จัด เก็บผลิตภัณฑ์ ท่ี เ ป็น

ชิ้นงานส าเร็จรูปนัน้โดยทั่วไปแล้วจะมีการจัดเก็บ
ด้วยการวางซ้อนกันเพื่อประหยัดเนื้อท่ีในการ
จัดเก็บ เน่ืองจากชิ้นงานทุกชิ้นนั้นมีรูปร่างท่ี
เหมือนกัน แต่ก่อนท่ีจะน าส่งสินค้านัน้อาจจะมี
การใช้ฟิล์มมาพันรอบชิ้นงานเพื่อป้องกันรอย
ขีดข่วนและอาจจะน าแผ่นกันกระแทกใส่กันอีกชัน้
ซ่ึงอาจขึ้นอยู่กับการดูแลลูกค้า หรือถูกลูกค้า
ก าหนดมา 

 
 
 

 

8. ตัวอยา่งการจดัเก็บของผลติภณัฑท์ี่ไดจ้ากการฉดี 

ส าหรับการจัดเก็บผลิตภัณฑ์ท่ีได้จากการผลิตด้วยกระบวนการฉีดพลาสติกนัน้ เป็นผลิตภัณฑ์ 
ท่ีเป็นชิ้นส่วนบ้าง เป็นผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปบ้าง ซ่ึงสามารถน ามาจัดเก็บในคลังเก็บสินค้าด้วยการ
เรียงซ้อนกันอย่างเป็นระเบียบ โดยมีตัวอย่างการจัดเก็บผลิตภัณฑ์ในคลังสินค้าดังนี ้
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9. ขอ้ควรระวังและขอ้เสนอแนะการบรหิารจัดการคลังสนิคา้ 
 

 

      การตรวจสอบก่อนเข้าคลัง 

 ความหลากหลายของรหัสสินค้า สี ท า
ให้เกิดความผิดพลาดในการระบุสินค้า 
ได้ง่าย ส่งผลให้การเก็บสินค้าบ้างชิ้นถูก
เก็บไว้นานเกินไปจนกลายเป็นเป็นสินค้า
คงค้างในคลังสินค้า ดังนัน้ควรจะท าให้
รหัส สี ขนาด มีความชัดเจน สังเกต
ง่ายจะช่วยลดปัญหาความผิดพลาด
จากบุคคลได้ 

 หั ว ข้ อก ารตรวจสอบสิ นค้ าต่ า ง ๆ 
หลังจากถูกก าหนดและออกแบบอย่างดี
แล้ว ต้องระวังก ากับดูแลให้พนักงาน
ปฏิบัติตามหัวข้อต่างๆ โดยอาจมีการใช้
ระบบการเซ็นรับรองการตรวจสอบ ว่า
ใครเป็นผู้ปฏิบัติงานนี้ นอกจากเป็นการ
ควบคุมการท างานของพนักงานแล้วยัง
เป็นการควบคุมขัน้ตอนเป็นอย่างดี 

 เตรียมพืน้ท่ีจัดเก็บให้มีความพร้อมก่อน
สินค้าจะเข้าใหม่ บ่อยครัง้ท่ีพืน้ท่ีจัดเก็บ
สินค้าชนิดนีเ้ต็มเน่ืองจากมีสินค้าอื่นมา
วางทับชัว่คราว ท าให้สินค้ารับเข้าต้อง
วางไว้ในพืน้ท่ีสินค้าอื่น เหตุการณ์แบบนี้
มักเกิดซ ้ า ๆ เม่ือถึงช่วงเปลี่ยนกะหรือ
เปลี่ยนผู้ปฏิบัติงานท าให้หาสินค้าไม่เจอ 

 

 

 

 

 

 วางตารางการรับเข้าสินค้าไว้เบื ้องต้น 
อ้างอิงตามแผนระยะกลาง-ระยะสัน้ว่า
สินค้าใดผลิตเสร็จเ ม่ือใด เข้ามาเก็บ
เ ม่ือใด การรับรู้ข้อมูลเหล่านี้จะท าใ ห้
พนักงานคลังสินค้าทราบงานของตนเอง
ล่วงหน้า 

      การจัดเก็บสินค้าในคลัง 

 การจัดเก็บสินค้าในคลัง ต้องมีการ
ก าหนดพื้นท่ี ก าหนดต าแหน่งการวาง 
ลักษณะการวางสินค้า จ านวนในการ
วางซ้อน การเรียงสินค้าตามข้อก าหนด 
เพื่อประสิทธิภาพการใช้งานพื้นท่ีและ
เพื่อความปลอดภัย และมีการบ่งชี้วันท่ี
รับเข้า-ออกให้ชดัเจน 

 คลังสินค้าควรมีการตรวจนับเป็นประจ า
ทุกวัน ยิ่งถ้าเป็นช่วงเช้าก่อนเร่ิมงาน
กิจกรรมต่าง ๆ จะเหมาะสมท่ีสุด เพราะ
ยังไม่มีการเคลื่อนย้ายเบิกจ่าย รับเข้า
สินค้าใด 

 ส่ิงท่ีขาดไม่ได้คือเคร่ืองมือการขนถ่าย
เคลื่อนย้าย เช่นเดียวกันกับการบริหาร
จัดการวัตถุดิบ ต้องเลือกเครื่องมือให้
เหมาะสม เคร่ืองมือเหล่านี้สามารถใช้
ร่วมกันได้ระหว่างการจัดการวัตถุดิบและ
การจัดการคลังสินค้า ตลอดจนวิธีการ
ท่ีถูกต้อง เพื่อเป็นการป้องกันความ
เสียหายแก่ทรัพย์สินและความปลอดภัย 
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  การตรวจสอบกอ่นจัดสง่สนิค้า 

 การออกแบบการจัดเรียงสินค้า มีส่วน
ช่ ว ย ล ดค วา มผิ ดพ ล า ดจ าก ก า ร 
เรียงล าดับ การขนส่งผิดพลาด เช่น ส่ง
สินค้าท่ีผลิตทีหลังก่อน ส่งสินค้าท่ีผลิต
ก่อนออกไปทีหลัง โดยต้องยึดถือหลัก 
first in – first out ส่ิงใดผลิตก่อนให้
ส่งก่อน ส่ิงไหนผลิตทีหลังให้ส่งทีหลัง 
การเรียงล าดับการส่งมอบท่ีดี จะช่วย
เพิ่มความน่าเช่ือถือในการบริหารจัดการ
ให้แก่องค์กรอีกด้วย 

 ตรวจสอบคุณภาพของสินค้าในขัน้ตอน
สุดท้ายก่อนส่งไปยังลูกค้า ทั้งนี้ขึ้นอยู่
กับมูลค่าของสินค้าด้วยว่าเหมาะสม
หรือไม่ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

      การจัดการพืน้ที่ในคลังสินค้า 

 ในการสั่งวัตถุดิบท่ีน ามาใช้ร่วมกับสินค้า
ท่ีเราผลิตเองประเภท สี ถุง ลัง ไม่ควร
สั่งมาปริมาณมากจนเกินไปเพราะราคา
ถูกกว่าซื้อน้อย จะสิน้เปลืองในเร่ืองของ
พื้นท่ี ค่า ใ ช้ จ่ายทุนจม ควรดูความ
เหมาะสมต่อการใช้งาน แต่ก็ไม่ถึงกับสั่ง
มาพอดีกับความต้องการใช้งานในแต่ละ
ชนิด 

 ส าหรับงานฉีดพลาสติกทั่วไปย่อมมี
รูปแบบการผลิตท่ีนิยม คือ ผลิตเป็น
จ านวนมากต่อเน่ืองกัน การบริหาร
จั ดก าร ไ ม่ ใ ห้ เ กิ ด สิ น ค้ าค้ า ง สต็ อ ก 
เน่ืองจากผลิตมามากเกินไป กรณีท่ีค า
สั่งซื้อ ยังไม่มีการยืนยันให้ใช้ข้อมูล 
พยากรณ์ของลูกค้าแต่ละรายมาอ้างอิง 
ประกอบกับจ านวนพืน้ท่ีท่ีจัดวางสินค้า
นัน้ การผลิตออกมามากเพราะคิดว่า
ขาย ไ ด้ แ น่นอนอ ยู่ แล้ ว  จ ะ เ ป็นการ
สิน้เปลืองพืน้ท่ีจัดเก็บโดยไม่จ าเป็น และ
เป็นทุนจมกับสินค้านัน้ ๆ อีกด้วย 

 ในสถานประกอบการท่ีมีกระบวนการ
ผลิตท่ีมีขัน้ตอนเยอะ ชิ้นงานต้องผ่าน
หลายขั้นตอน ควรจะลดขั้นตอนท่ีไม่
จ า เ ป็นออก หรือพยายามปรับ ใ ห้ มี
ขั ้นตอนในการท างานน้อยเท่าท่ีจ าเป็น 
ขัน้ตอนในการท างานยิ่งมาก ยิ่งมีความ
เส่ียงให้เกิดความผิดพลาดในการท างาน
ได้ง่าย 
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การบริหารจัดการ 
งานซ่อมบ ารุงรักษา 

                                                           

 

 

    

 

การบ ารุงรักษาก าลังกลายเป็นกิจกรรม

อุตสาหกรรมท่ีมีความส าคัญท่ีสุดอย่างหน่ึง ทัง้

ในประ เทศท่ีพัฒนาแล้วและประ เทศท่ีก าลัง

พัฒนา ทั้ง นี้ สืบ เ น่ืองจากปัญหาของการ

บ ารุงรักษา นับวันจะยุ่งยากสลับซบัซ้อนใช้เวลา

มากขึ้น ใช้งบประมาณ เคร่ืองมือและก าลังคน

มากขึน้ นัน่หมายถึงการลงทุนท่ีสูงขึน้ 

 แนวความคิดของการบ า รุ งรั กษา

สมัยใหม่จึงก่อตัวขึ้น โดยเร่ิมท่ีสหรัฐอเมริกา 

แล้วจึงเผยแพร่ไปยังสหราชอาณาจักรและยุโรป

อย่างกว้างขวาง ต่อมาจึงเข้าไปใช้ในญ่ีปุ่น และมี

การพัฒนามาอย่างมาก ซ่ึงในปัจจุบันรูปแบบ

การบ ารุงรักษาไม่ใช่หน้าท่ีของฝ่ายใดฝ่ายหน่ึง

แล้ว ทุกฝ่ายท่ีท างานในหน่วยงานนั้นต้อง

ช่วยกันบ ารุงรักษาเป็นท่ีมาของ การบ ารุงรักษา

ท่ีทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive 

Management = TPM) 

 

 

 

 

1 ความส าคัญของงานซ่อมบ ารุง 
การบ ารุงรักษา (Maintenance) หมายถึง 

การพยายามท่ีจะด าเนินการต่าง ๆ เพื่อท่ีจะ
รักษาสภาพของเคร่ืองจักรให้พร้อมใช้งานอยู่
เสมอ โดยครอบคลุมถึงการซ่อมบ ารุง (Repair) 
ด้วย 

ความส าคัญของการบ ารุงรักษา เน่ืองจาก
หลักการบริหารงานผลิต คือ พยายามควบคุม
ให้ได้ผลผลิตทัง้ปริมาณและคุณภาพภายใต้เวลา
ท่ีก าหนดด้วยต้นทุนท่ีต ่าสุด สามารถส่งสินค้า
ให้กับลูกค้าได้ ทันตามก าหนดเวลา รวมถึง
ผู้ปฏิบัติงานสามารถท างานได้อย่างปลอดภัยและ
มีขวัญก าลังใจ ดังนั้นความส าคัญของการ
บ ารุงรักษา จึงอาจสรุปได้ดังนี ้คือ 

o เพื่อให้เครื่องจักรท างานได้อย่างมีประสิทธิผล 
(Effectiveness) ตรงตามวัตถุประสงค์ท่ีวางไว้ 
และใช้งานได้เต็มก าลังความสามารถ 

o เพื่อให้เครื่องจักรมีสมรรถนะการท างานสูง 
(Performance) ซ่ึงการบ ารุงรักษาจะเป็นการ
ช่วยยืดอายุการใช้งาน โดยอาศยัการปรับแต่ง
หรือซ่อมบ ารุง 

o เพื่อให้เคร่ืองจักรมีความเท่ียงตรงน่าเช่ือถือ 
(Reliability) ในการผลิตสินค้า ซ่ึงการ
บ า รุง รักษาจะมีผล ความเ ท่ียงตรง และ
มาตรฐานของสินค้า  

o เพื่อให้มีความปลอดภัย (Safety) จัดว่าเป็น
ปั จ จั ย ท่ี ส า คัญ  เพ ร า ะ ถ้ า มี ก า ร ใ ช้ ง า น
เค ร่ืองจักรท่ีช า รุดหรือไม่พร้อมใช้งาน ก็
สามารถก่อให้เกิดอุบัติเหตุและการบาดเจ็บต่อ
ผู้ใช้งานเคร่ืองจักรได้ 

 

7 
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งานบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร มีหน้าท่ีหลัก
ในการรับผิดชอบเคร่ืองจักรกล ในท่ีนี้โดยหลัก
แล้วคือเครื่องฉีดพลาสติก และเครื่องจักร
สนับสนุนต่ าง ๆ เพื่ อ ท่ีจะสามารถ ใ ช้งาน
เคร่ืองจักรให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด จึงจ าเป็น
อย่างยิ่งท่ีจะท าให้เคร่ืองจักรหยุดการท างาน
เน่ืองจากการช ารุดน้อยท่ีสุด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
งานบ ารุงรักษาแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก 

แม่พิมพ์ฉีดพลาสติกออกแบบมาเพื่อใช้ในการ
ผลิต ชิ้นงานพลาสติก เ ป็นจ านวนมากและ
ต่อเน่ือง ดังนัน้อายุการใช้งานของแม่พิมพ์จึงมี
ความส าคัญ ท าให้แม่พิมพ์สามารถใช้งานได้
อย่างต่อเน่ือง มีอายุการใช้งานท่ียาวนาน ไม่
เกิดความเสียหายต่อแม่พิมพ์ ซ่ึงสาเหตุส าคัญท่ี
ต้องมีการบ ารุงรักษาแม่พิมพ์มาจากการใช้งาน
มาเป็นเวลานานหรือมีการผลิตต่อเน่ืองนาน ๆ 
ท าให้อาจเกิดการสึกหรอ 

  
 

การบริหารงานบ ารุงรักษา 

บ ารุงรักษาเคร่ือง

ฉีดพลาสติก 

บ ารุงรักษาแม่พิมพ์ บ ารุงรักษางานทัว่ไป 

(งานโรงงาน) 

 

อะไหล่ 

ขอบเขตของการบริหารงานบ ารุงรักษาในสถานประกอบการฉีดพลาสติกแบ่งเป็น 

บ ารุงรักษาเครื่องจักร บ ารุงรักษาแม่พิมพ์ บ ารุงรักษางานโรงงาน และการจัดการอะไหล่ 
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งานบ ารุงรักษางานทัว่ไป ระบบสนับสนุน

โรงงาน งานไฟฟ้า ระบบน ้าประปา ระบบลม 
ระบบท าความเย็น ถือเป็นงานซ่อมบ ารุงรักษา
งานทั่วไปท่ีจะเข้ามารับผิดชอบในส่วนนี ้จะมีการ
ตรวจสอบรายวัน รายเดือน รายปีตามเอกสาร
ตรวจสอบท่ีมาจากคู่มือ ประกอบกับการพัฒนา
หัวข้อในการตรวจสอบจากหัวหน้างานซ่อม
บ ารุง เพื่อเป็นการพัฒนาระบบการจัดการ ลด
ความเส่ียงต่อการเสียหายของระบบต่าง ๆ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

การจัดเก็บอะไหล่งานบ ารุงรักษา เป็น
งานท่ีเกี่ยวข้องกันระหว่างแผนกบ ารุงรักษาและ
แผนกจัดซื้อ โดยแผนกบ ารุงรักษารับผิดชอบใน
การสั่งซื้อ หรือพิจารณาตัดสินใจด้านเทคนิค 
หรือการลงรหัสของอะไหล่ เป็นต้น ส่วนแผนก
จัดซื้อรับผิดชอบในการตัดสินใจในเชิงพาณิชย์ 
เตรียมใบสั่งซื้อและติดตามงานให้ส าเร็จ การ
ป ร ะ ส านร ะ หว่ า ง แผนก จั ด ซื้ อ แล ะ แผนก
บ ารุงรักษาเป็นผลดีท่ีสุดในการจัดซื้ออะไหล่ใน
งานบ ารุงรักษา 

 

 

 



Code of Practice in Plastics Injection Plant 

คู่มือในการปฏิบัติท่ีดีในโรงงานฉีดพลาสติก 

 

 
72 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 

การวางแผนงาน
บ ารุงรักษา 

ตารางการซ่อม
บ ารุงรักษาเชิง

ป้องกัน 

กิจกรรมโรงงาน
กลาง 

การบ ารุงรักษา
ประจ าวัน 

การก าหนดเวลาการ
ยกเคร่ืองใหม่ 

2. ปฎบิัตกิารและวางแผนในงานซ่อมบ ารุง 

 

ส่วนมากจะเป็นงานท่ีได้รับมาจากฝ่ายผลิตท่ี
อาจเกิดความเสียหายแก่เครื่องจักรฉุกเฉินจน

ใช้งานต่อไปไม่ได้ 
 

เกิดจากการพัฒนาองค์ความรู้ประสบการณ์              

มาพัฒนาจุดด้อยของเคร่ืองจักรฯ เพื่อป้องกันมิให้เกิด

การ breakdown หรือเพิม่ประสิทธิภาพการท างาน 

2.2 การวางแผนงานบ ารุงรกัษา 

การวางแผนงานบ ารุงรักษา หมายถึง การมอบหมายงานให้บุคลากรในแผนกและ

จัดการงานบ ารุงรักษา จะเกี่ยวกับการบ ารุงรักษาประจ าวัน การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 

การก าหนดระยะเวลาการยกเคร่ืองใหม่ รวมทัง้การวางแผนการเปลี่ยนอะไหล่และกิจกรรม

ของโรงงานกลาง 
 

การวางแผนท าให้ระบบการท างานเป็นไปได้ด้วยความราบร่ืน ส าหรับระบบของการวางแผนท่ีมี

ประสิทธิภาพจ าเป็นต้องวางแผนและจัดตารางกิจกรรม ความต้องการเบือ้งต้นของการวางแผนและการ

จัดท าตารางบ ารุงรักษาคือ เพื่อจัดหาคัดเลือกบุคลากรท่ีมีความช านาญในการวางแผนและจัดท าตาราง

บ ารุงรักษา และรายงานแผนกบ ารุงรักษาโดยมีความรับผิดชอบในการประสานงานกับส่ิงต่าง ๆ 

 

2.1 การปฏบิตักิารตามค าสัง่ในงานซ่อมบ ารุง 
 การปฏิบัติการตามค าสัง่ในงานซ่อมบ ารุง ประกอบไปด้วย 2 ส่วน คือ การซ่อมบ ารุง
งานเสียฉุกเฉิน และการปรับปรุงงานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ  
 

การปฏิบัติการตามค าสัง่ใน
งานซ่อมบ ารุง 

การซ่อมบ ารุงงานเสียฉุกเฉิน  
(Break Down) 

การปรับปรุงงานเพ่ือเพิม่
ประสิทธิภาพ (Improvement) 
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1) การจัดล าดบังานบ ารุงรกัษา 

  ระบบการจัดล าดับงานบ ารุงรักษามีผลกระทบอย่างมากต่อการจัดท าตารางงานบ ารุงรักษา การ

จัดล าดับงานบ ารุงรักษาจัดสร้างขึน้เพื่อให้เกิดความมั่นใจว่างานท่ีวิกฤตส่วนมากต้องท าก่อนการพัฒนา

ระบบ การจัดล าดับการบ ารุงรักษาต้องได้รับความร่วมมืออย่างดีจากพนักงาน ระบบการจัดล าดับงาน

บ ารุงรักษาต้องปรับปรุงช่วงเวลาให้ทันสมัยอยู่เสมอ เพื่อสะท้อนถึงความเปลี่ยนแปลงในการท างาน หรือ

กลยุทธ์ในการบ ารุงรักษา ชนิดของการจัดล าดับในองค์กรต่างๆ จะมี 3 หรือ 4 ระดับ ก็แล้วแต่องค์กร ซ่ึง

ได้จัดแบ่งระดับงานในแต่ละระดับไว้ 
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3 การจดัการงานซ่อมบ ารุงรักษา 

 

 

 

3.1 การบ ารุงรกัษาเป็นประจ า                

เป็นการตรวจสอบเคร่ืองจักรประจ าวัน 
ประจ าสัปดาห์ ประจ าเดือน หรือประจ าปี โดย
พนักงานปฏิบัติการกับเครื่องจักรหรือพนักงาน
ฝ่ายซ่อมบ ารุงจะเป็นผู้ด าเนินการเอง ซ่ึงเป็นงาน
ท่ีท าได้ง่าย ไม่ยุ่งยากหรือสลับซบัซ้อนมากเกินไป 
เช่น การหล่อลื่นเคร่ืองจักร การสังเกต เช็ดถู 
ท าความสะอาดเคร่ืองจักร การตรวจสอบหาส่ิง
ผิดปกติ การปรับแต่งหรือแก้ไขเล็กๆ น้อยๆ เป็น
ต้น 

    3.2 การบ ารุงรกัษาหรอืตรวจซ่อมตามแผนที่
ก าหนดไว้                                

เป็นการด าเนินการตามท่ีได้ก าหนดไว้ 
อันเ น่ืองมาจากสภาพอายุการ ใ ช้งานของ
เครื่องจักรหรือวันว่างของเครื่องจักร สามารถ
แบ่งการท างานย่อยออกเป็น 3 ขัน้ตอน ดังนี ้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

1) การซ่อมเพยีงเลก็นอ้ย 

เ ป็ นก าร ซ่ อมแซม ใ ห้ เ ค ร่ื อ ง จั ก ร
สามารถท างานได้ตามปกติ โดยไม่ซบัซ้อน 
ใช้บุคลากรไม่มาก (อาจเป็นพนักงาน
ปฏิบัติ การ เอง) ไ ม่ มีการ เคลื่อนย้าย
เคร่ืองจักร เป็นการซ่อมแซมในขณะท่ี
เครื่องจักรไม่ได้ใช้งาน (Idle Time) โดยท่ี
เคร่ืองจักรจะหยุดซ่อมไม่เกินก าหนดเวลา
และสามารถเร่ิมท างานได้ในกะท างานต่อไป 

2) การซ่อมขนาดปานกลาง  

ด าเนินการโดยพนักงานฝ่ายซ่อม
บ ารุง ซ่ึงจะมีก าหนดการท่ีแน่นอน มีลักษณะ
การท างานดังนี้ คือ ต้องมีการหยุดการ
ท างานของเครื่องจักร มีการถอดอุปกรณ์
บางอย่างออกมาจากตัวเครื่องจักรเพื่อ
ซ่อมแซม ท าการปรับแต่งกลไกอุปกรณ์บางตัว
ให้เข้าท่ี ตรวจสอบชิ้นส่วนและปรับต าแหน่งให้
ถูกต้อง ตรวจซ่อมชิ้นส่วนท่ีระบุอายุการใช้
งานซ่ึงอาจต้องถอดเปลี่ยน ทัง้นี้เวลาในการ
หยุดซ่อม ต้องไม่เกินระยะเวลาท่ีได้ก าหนดไว้ใน
ตารางการซ่อม เพื่อให้สามารถเดินเคร่ืองจักร
ได้ทันทีหลังเสร็จสิน้การซ่อม 

 

งานซ่อมบ ารุงรักษาโดยทั่วไปจะมีอยู่ด้วยกัน 4 ลักษณะด้วยกัน คือ การบ ารุงรักษาเป็น
ประจ า (Routine Maintenance) การบ ารุงรักษาหรือตรวจซ่อมตามแผนท่ีก าหนดไว้                  
(Periodic Scheduled Repair) การซ่อมฉุกเฉิน (Emergency Maintenance) และการซ่อมเพื่อ
ดัดแปลง (Recovery Overhaul) 
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3) การซ่อมใหญ่  

เป็นการวางแผนงานซ่อมไว้ล่วงหน้า 
เป็นงานซ่อมขนาดใหญ่ ต้องใช้บุคลากร
ค่อนข้างมาก โดยมีลักษณะงานดังนี้คือ มี
การถอดชิ้นส่วนของเคร่ืองจักรออกมา
เกือบทุกชิ้นส่วน มีการถอดอุปกรณ์ออก
จากแท่นฐาน (Disassembling) เพื่อท า
การตรวจสอบสภาพของอุปกรณ์นัน้ ๆ มี
การประกอบอุปกรณ์ให้เข้าท่ี ทดลองเดิน
เครื่ องจักรและทดสอบ รวมถึ ง มีการ
ตรวจสอบโดยการทดลองท าการผลิต 
(Test Run) 

3.3 การซ่อมฉุกเฉิน  

เป็นงานซ่อมแซมเคร่ืองจักรอันเน่ืองมาจาก
การช ารุด ขัดข้องโดยไม่มีการคาดการณ์ล่วงหน้า 
โดยมีลักษณะงานดังนีค้ือ มีการซ่อมแซมเม่ือเกิด
การช ารุดเสียหาย ท าการแก้ไขเม่ือเกิดเหตุขัดข้อง 
(Corrective Maintenance) ท าการยกเครื่องใหม่
หมด (Overhaul) เน่ืองจากการซ่อมบ ารุงไม่ดีพอ 
ท าให้ เกิดความเสียหายก่อนก าหนดเวลาอัน
สมควร ซ่ึงอาจเป็นได้ทัง้การซ่อมเพียงเล็กน้อย 
ปานกลาง หรือซ่อมใหญ่ก็ได้ 

 

 

 

 

 

3.4 การซ่อมเพื่อดัดแปลง  

เน่ืองจากเคร่ืองจักรเก่าเกินไป หรือเป็น
เคร่ืองจักรท่ีมีการซ่อมแซมบ่อยครัง้ แต่แม้ว่าจะมี
การซ่อมแซมหลาย ๆ ครัง้แล้ว ก็ยังไม่สามารถใช้
งานได้อย่ างมีประสิทธิภาพ จึงต้องท าการ
ปรับปรุงและดัดแปลง (Modified) ให้เหมาะสมกับ
การใช้งาน  

4 ลักษณะการเสื่อมสภาพของเครื่องจักร 

ออกแบบมาเป็นอย่างดีโดยใช้วัสดุท่ีทนทาน มี
วิธีการบ า รุง รักษาท่ีถูกต้องเพียง ใดก็ตาม 
เคร่ืองจักรนัน้ก็ยังต้องมีวันเส่ือมสภาพลงตาม
อายุการ ใ ช้งานอยู่ ดี  ซ่ึ งลักษณะของการ
เส่ือมสภาพนัน้ อาจแบ่งได้เป็น 2 แบบ คือ แบบ
ค่อย ๆ เสื่อมสภาพลงไปตามอายุการใช้งาน 
( Deteriorating) แ ล ะ ก า ร เ สื่ อ ม ส ภ า พ แ บ บ
กะทันหัน (Catastrophic)  
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4.1 ค่อย ๆ เสื่อมสภาพลงไปตามอายุ
การใช้งาน (Deteriorating)  

อัตราการเสื่อมสภาพจะช้าหรือเร็ว 
ขึ้นอยู่กับหลาย ๆ ปัจจัยประกอบกัน เช่น การ
อ อ ก แบบ  ก า ร เ ลื อ ก วั ส ดุ  เ ป็ นต้ น  ก า ร
เ ส่ือมสภาพเ ช่น นี้ มัก มีอาการแสดงบอก
ล่วงหน้า กล่าวคือ ในระยะแรก ๆ นัน้ค่าใช้จ่าย
ไม่สูง แต่ต่อไปยิ่งนานวันเข้า ค่าใช้จ่ายก็จะสูง
มากขึน้ตามล าดับ จนถึงจุดหน่ึงท่ีไม่คุ้มค่าใช้จ่าย 
จ าเป็นต้องเลิกใช้งานไป ลักษณะการเสื่อมสภาพ
เช่นนี ้เราสามารถคาดการณ์ล่วงหน้าได้จากการ
ดู “อัตราการช ารุดของเครื่องจักร (Failure 
Rate)” ซ่ึงชิ้นส่วนของเคร่ืองจักรจะมีอายุการใช้
งาน และการเสื่อมสภาพแตกต่างกันไปขึน้อยู่กับ
การออกแบบและการใช้งาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

4.2 การเสือ่มสภาพแบบกะทันหัน 
(Catastrophic)  

การช ารุดเส่ือมสภาพของเคร่ืองจักร
แบบนี้ มักจะไม่ส่งสัญญาณหรืออาการแสดง
ออกมาให้เห็น โดยอาจมองว่าประสิทธิภาพยังไม่
หย่อนลงไป แต่จะทราบเหตุการณ์ก็ต่อเ ม่ือ
เครื่องจักรหยุดท างานแล้ว เช่น อุปกรณ์ภายใน
ช ารุด แตกหัก หรือสายพานขาด เพลาหัก หรือ
เกิดอุบัติเหตุจนเคร่ืองจักรเกิดความเสียหาย เป็น
ต้น 
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5. ขอ้ควรระวงัและขอ้เสนอแนะการบรหิารงานซ่อมบ ารุงรกัษา 
 
 
    การซ่อมบ ารุงรักษาเครือ่งจกัรและอุปกรณ ์

 ในการจัดการเวลาท่ีใช้เพื่อตรวจสอบ
บ ารุงรักษากับเคร่ืองฉีดพลาสติกท่ีมี
การเดินการผลิตต่อเน่ือง หากใช้เวลาใน
การ เปลี่ ยน รุ่นผลิตหรือการ เปลี่ ยน
แม่พิมพ์ เวลาช่วงท่ีเคร่ืองจักรมีการ
หยุดการผลิตอยู่แล้ว จะช่วยลดเวลา
สูญเสียลงไปได้มาก 

 การซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกันตามเวลา
ท่ีเหมาะสม หรือตามมาตรฐาน อาจ
มองว่าเป็นส่ิงฟุ่มเฟือย เสียเวลา เสีย
แรงงาน แต่การซ่อมบ ารุงรักษาแบบนีจ้ะ
ช่วยลดอัตราการเกิด Break Down ลง
ได้ 

 การซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเป็นส่ิง
ส าคัญ ท่ีจ ะ ช่วยยืดอา ยุการ ใ ช้ ง าน
เครื่องจักรหรือแม่พิมพ์ เช่น เครื่องฉีด
ของเราได้รับการดูแลท่ีดีมาโดยตลอด 
ท าให้สามารถใช้งานมาได้ยาวนานถึง 20 
ปี แม่พิมพ์นี้ออกแบบมาส าหรับใช้งาน 
100,000-500,000 shot แต่ปัจจุบัน
สามารถฉีดงานได้มากกว่า 1,000,000 
shot แล้วเพราะการดูแลรักษาท่ีดี  

 การปฏิบัติ งานซ่อมบ า รุง รักษาเ ชิง
ป้ อ ง กั น ต้ อ ง มี ก า ร บั น ทึ ก ผ ล ก า ร
ปฏิบัติงานและรายงานผลการซ่อมบ ารุง 
แล ะควร มีการติ ดตามผลงานจาก
ผู้ใช้งานตลอดจนบันทึกผลการตรวจ
ติดตามงาน 
 

 
         
         การบ ารุงรักษางานโรงงาน 
o ใ นการบ ริหารงาน ซ่อมบ า รุ ง รักษา 

Utility นัน้เป็นส่ิงส าคัญมาก ไม่ว่าจะเป็น 
ระบบน า้ ระบบไฟ หรือระบบลม หากส่ิง
พวกนี้เกิดความเสียหายหรือ Break 
Down ขึน้ จะส่งผลเสียต่อองค์กรเป็น
วงกว้าง พนักงานทุกคนควรมีส่วนร่วม
ในการรายงานความผิดปกติของระบบ
ต่าง ๆ นอกเหนือจากการท่ีพนักงาน
ฝ่ายซ่อมบ ารุงจะดูแลตรวจสอบเป็น
ประจ าแล้ว เช่น พบสายไฟหรือหม้อ
แปลงมีเสียง น า้รั่ว เสียงลมรั่ว เป็นต้น 
ดังนัน้ จึงต้องการแนะน ากิจกรรม TPM 
(Total Productive Maintenance) ซ่ึง
เ ป็ นกิ จกรรม ท่ี ดีควรน ามา ใ ช้  เ ป็ น
กิจกรรมท่ีสอนให้ทุกคนมีส่วนร่วมในการ
ดูแลรักษา 

o ควรมีการประชุมแผนงานเป็นประจ า 

เพื่อให้พนักงานซ่อมบ ารุงรับรู้หน้าท่ี

ตลอดเวลาและเป็นการควบคุมตาราง

การซ่อมบ ารุงให้เป็นไปตามเวลาอันควร 

o เ ม่ื อ ไ ด้ รั บ ร ายงาน เครื่ อ งจั ก รหรื อ

อุปกรณ์มีปัญหา ผู้ปฏิบัติงานซ่อมบ ารุง

ควรตรวจสอบข้อมูลตามเอกสารแจ้ง

ควบคู่ไปกับการตรวจสอบท่ีเคร่ืองจักร

และอุปกรณ์ก่อน 
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    การจดัการอะไหลใ่นงานซ่อมบ ารุงรกัษา 

 ในงานอะไหล่ ท่ีใช้ระบบการจัดซื้อจัดหา

โดยใช้ฝ่ายจัดซื้อ ซ่ึง เกิดปัญหามาก

เน่ืองจากฝ่ายจัดซือ้อาจไม่เข้าใจในความ

เร่งด่วน คุณสมบัติ ความต้องการ

อะไหล่ของเครื่องจักร หากใช้วิธีจัดหา

โดยฝ่ายจัดซื้อ ท าตามขัน้ตอน อาจได้

สินค้าท่ีไม่ถูกต้อง เกิดความล่าช้าได้ 

ระดับหัวหน้างาน ผู้บริหารควรเข้าใจจุด

นีแ้ละมีวิธีการแก้ไขปัญหา เช่น วางแผน

ระบบงานอะไหล่ เพิ่มขัน้ตอนการจัดซื้อ

แบบเร่งด่วน 

 แต่งตั ้งผู้รับผิดชอบการจัดการอะไหล่

โดยเฉพาะ วางล าดับการใช้งานอะไหล่

ก่อนหลังตามวันผลิตหรือวันท่ีสั่งซื้อเข้า 

ระบุป้ายแยกหมวดหมู่อะไหล่ พร้อมระบุ

รายละเอียดของอะไหล่เบือ้งต้น โดยอาจ

ใช้เป็นรูปภาพประกอบด้วย 

 ก าหนดปริมาณขั้นสูง ขั้นต ่า ในแต่ละ

รายการและวางแผนสั่งซื้อล่วงหน้าตาม

ระบบ 

 ท าบันทึกการเบิกจ่าย ว่าใครเบิกไปใช้ใน

งานอะไร เ ม่ือไหร่ เวลาไหน ใครเป็น

ผู้อนุมัติการเบิกจ่ายครัง้นี ้เป็นต้น 

 

 

 

 

 

o การดูแลท่ีสม ่าเสมอประกอบกับช่างท่ีมี

คุณภาพ มีทักษะท่ีผ่านการฝึกมาดีย่อม

สามารถดูแลให้เครื่องจักรหรือเครื่องฉีด

พลาสติกท างานได้ตามอายุการใช้งาน 

ไปจนถึงเกินอายุการใช้งาน 

o ในหน่วยงานซ่อมบ ารุงรักษาควรมีการ

จั ดอ บ รม ข้ อ มู ล ใ ห้ แ ก่ ช่ า ง ฝ่ า ย ฉี ด

พลาสติก เพื่อให้ทราบถึงปัญหาในการ

ซ่อมบ า รุง รักษา หรือควรมีการจัด 

Work Shop ให้ช่างระหว่าง 2 แผนก

ท างานร่วมกัน แลกเปลี่ยนความรู้ซ่ึงกัน

และกัน และเป็นการสานความสัมพันธ์

อันดีแก่พนักงานท่ีจะช่วยในเร่ืองการ

ดู แ ล รั ก ษ า เ ค รื่ อ ง จั ก ร  ต ล อ ดจ น

เคร่ืองมืออุปกรณ์ท่ีใช้ท างาน 

o เครื่องจักรและอุปกรณ่ต่าง ๆ เราจะ

ห้ามไม่ให้มันช ารุดเสียหายไม่ได้ แต่ละ

ชิ้นส่วนมีอายุการใช้งาน หากชิ้นส่วนใด

ท่ีนอก เหนือจากคู่ มือ เ สียหาย เ รา

สามารถใช้ความเสื่อมสภาพของแต่ละ

ชิ้นส่วนมาอ้างอิง เพื่อการพยากรณ์

ความ เ ส่ื อ มสภาพกั บ เ ค ร่ื อ ง อื่ น ท่ี

คล้ ายกัน ไ ด้  จะ เ ป็นการ ช่วย ในการ

ป้องกันความสูญเสียได้ระดับหน่ึง 

 

 

o  
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o ในงานซ่อมบ า รุงแม่พิมพ์ ระบบชุด

เคลื่อนท่ี (Slide) มักเกิดปัญหาได้บ่อย
ท่ี สุด  อาจ เ กิ ด ไ ด้ จากหลาย ปัจ จั ย 
พนักงาน ระบบซ่อมบ ารุง ระบบป้องกัน 
(Safety Limit) ดังนัน้ ควรดูแลในส่วน
นี้เพิ่มเติม เ ช่น เ น้นย าถึง ปัญหาชุด
เคลื่อนท่ีให้มีการดูแลเร่ืองการหล่อลื่น
เป็นพิเศษ เพิ่มเติมหัวข้อในเอกสารการ
ตรวจสอบชุดเคลื่อนท่ี เพิ่มชิ้นส่วนระบบ
ป้องกันในแม่พิมพ์ให้กับชุดเคลื่อนท่ี เป็น
ต้น 

o ในสถานประกอบการฉีดพลาสติกท่ีใช้
แม่พิมพ์ขนาดเล็กหรือเป็นแม่พิมพ์ท่ีไม่ได้
ใหญ่มากนัก การเตรียมงานก่อนการ
ผลิตและหลังผลิต มักมีการขันยึดอะไหล่ 
รือ้ ประกอบอะไหล่บางส่วน เช่น ข้อต่อ
สายน า้ ชุดสไลด์เคลื่อนท่ีของแม่พิมพ์ท่ี
หน้าเครื่องจักร บางแห่งหรือทุก ๆ แห่ง
มักจะใช้เครนยกแม่พิมพ์ค้างไว้กลาง
อากาศเพื่อท างาน หากมีการน ารถเข็น
ท่ีดัดแปลงให้มีลักษณะคล้ายโต๊ะท างาน
แม่พิมพ์มารองไว้ด้านล่างของแม่พิมพ์ 
จะช่วยลดความเส่ียงจากการตกหล่นลง
มาทับคน หากแม่พิมพ์หล่นก็จะหล่นบน
โต๊ ะก่อน ในจังหวะนี้ผู้ ท่ีป ฏิบัติงานก็
สามารถย้ายตัวเองออกจากพืน้ท่ีได้ทัน 
ลดความเส่ียงจากอุบัติเหตุท่ีส่งผลต่อ
บุคคลได้อีกทางหน่ึง และเคร่ืองมือท่ีใช้ก็
หยิบจับง่ายมีความสะดวก 
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แบบประเมนิการบริหาร

จัดการสถานประกอบการ 

 

                                                           

 

 

    

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

8 
แบบประเมินการบริหารจัดการนี้จะ

ช่ ว ย ใ ห้ ผู้ ป ร ะ ก อ บ ก า ร ส า ม า ร ถ ท ร า บ

ประสิทธิภาพในการบริหารจัดการว่าในปัจจุบัน

เป็นอย่างไร ควรแก้ไขปรับปรุงในส่วนไหนและ

ควรเร่ิมต้นอย่างไรก่อน จึงได้น าเสนอแยก

ออกเป็นการบริหารจัดการในด้านต่าง ๆ 

ส าหรับสถานประกอบการพลาสติกประเภท

งานฉีดพลาสติกทัง้หมด 6 ด้าน 

 

 

 

 

แบบประเมินการบรหิารจดัการด้านการวางผัง

โรงงาน มีหัวข้อพิจารณาหลักอยู่ 5 หัวข้อ 

ได้แก่ การพิจารณาระบบสาธารณูปโภค การ

พิจารณาพืน้ท่ีการผลิต การพิจารณาพืน้ท่ี

ส านักงาน การพิจารณาคลังสินค้าพืน้ท่ีซ่อม

บ ารุง และการพิจารณาพืน้ท่ีคลังสินค้า 

แบบประเมินการบริหารจัดการด้านการวาง

แผนการผลิต ประกอบด้วยการประเมินการ

รวบรวมข้อมูลและพิจารณาค าสั่งซื้อ การ

วางแผนการผลิต การติดตามแผนการผลิต 

แบบประเมินการบริหารจัดการการผลิต 

ประกอบด้วยการประเมินการตรวจสอบ

แผนการผลิต ตรวจสอบเครื่องจักรและ

อุปกรณ์ การควบคุมช่วงทดลองผลิต และ

การควบคุมในระหว่างการผลิต 

แบบประ เมินการบริหารจัดการวัตถุดิบ 

ประกอบด้วยการประเมินการจัดซื้อจัดหา

วั ต ถุ ดิ บ  ก า รต รวจ รั บ  จั ด เ ก็ บ  แ ล ะ

ตรวจสอบวัตถุดิบก่อนน าไปใช้ 

แบบประเมินการบริหารจัดการคลังสินค้า มี

การตรวจสอบสินค้าก่อนเข้าคลัง การ

จัดเก็บในคลัง ตรวจสอบก่อนจัดส่งสินค้า 

และการจัดการพืน้ท่ีในคลังสินค้า 

แบบประเมินการบริหารจัดการงานซ่อม

บ ารุงรักษา มีการประเมินงานซ่อมบ ารุง

เคร่ืองจักร อุปกรณ์ งานซ่อมบ ารุงแม่พิมพ์ 

และการบ ารุงรักษางานโรงงาน 
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1. แบบประเมนิการบริหารดา้นการวางผังโรงงาน   
 

 
 

ขัน้ตอน
การท างาน 

รายละเอยีดงาน เกณฑป์ระเมนิ คะแนน
ประเมนิ 0 1 2 3 

การ
พิจารณา

ระบบ
สาธารณูปโ

ภค 

ต าแหน่งที่ตัง้และ
ความปลอดภัย 

อยู่ภายในโรงงาน ตัง้อยู่รอบนอกโรงงาน 
ตัง้อยู่รอบนอกโรงงาน

และมีรัว้กัน้ 
ตัง้อยู่รอบนอกโรงงาน มีรัว้

กัน้และป้องกันเสียง 
  

ระบบปัม๊น า้ ระบบปัม๊น า้เกิดความ
ผิดปกติบ่อยครัง้ 

หรือไม่เพียงพอกับ
ความต้องการใช้ 

มีระบบที่เพียงพอกับ
ความต้องการใช้ 

มีระบบที่เหมาะสมและ
เพียงพอกับความ

ต้องการใช้ 

มีระบบที่เหมาะสม เพียงพอ
กับความต้องการใช้และมีปัม๊

น า้ส ารอง 

  

ระบบปัม๊ลม ระบบปัม๊ลมเกิดความ
ผิดปกติบ่อยครัง้ 

หรือไม่เพียงพอกับ
ความต้องการใช้ 

มีระบบที่เพียงพอกับ
ความต้องการใช้ 

มีระบบที่เหมาะสมและ
เพียงพอกับความ

ต้องการใช้ 

มีระบบที่เหมาะสม เพียงพอ
กับความต้องการใช้และมีปัม๊

ลมส ารอง 

  

ระบบไฟฟ้า 
ไม่มีระบบส ารอง

ไฟฟ้า 

มีระบบส ารองไฟฟ้า
รองรับได ้ 
1-15 นาท ี

มีระบบส ารองไฟฟ้า
รองรับได ้ 

16-30 นาที 

มีระบบส ารองไฟฟ้ารองรับ
ได้  

> 30 นาท ี

  

ระบบน า้อุปโภค 
บริโภค ไม่เพียงพอต่อความ

ต้องการ 

เพียงพอต่อความ
ต้องการ แต่ไมม่ีการ

ส ารองน า้เพ่ือใช้อุปโภค 
บริโภค 

เพียงพอต่อความ
ต้องการ และมีการ

ส ารองน า้เพ่ือใช้อุปโภค 
บริโภค 

เพียงพอต่อความต้องการ 
มีการส ารองน า้ใช้ และบ าบัด
น า้กลับมาใช้ในการอุปโภค

บางชนิด 

  

อนุรักษ์พลังงาน
ภายในโรงงาน 

ไม่มีการอนุรักษ์
พลังงาน 

อยู่ในขัน้ตอนศึกษาและ
วางแผนด าเนนิงาน 

อยู่ในขัน้ตอนการ
ด าเนินงาน 

มีการจัดการการอนุรักษ์
พลังงานที่ดี 

  

การ
พิจารณา
พืน้ที่การ

ผลิต 

ความปลอดภัย 
(ทางหนีไฟ) ไม่มีทางหนีไฟ 

มีจ านวนทางหนีไฟน้อย
กว่ามาตรฐาน 

มีจ านวนทางหนีไฟตาม
มาตรฐาน แต่มีสิง่กีด

ขวางทาง 

มีจ านวนทางหนีไฟตาม
มาตรฐาน และไม่มีสิง่กีด

ขวางทาง 

  

ความปลอดภัย 
(การป้องกัน
อัคคีภัย
เบือ้งตน้) 

ไม่มีถังดับเพลงิใน
พืน้ที่ 

มีถังดับเพลงิในพืน้ที่
บางจุด 

มีถังดับเพลงิทัว่พืน้ที ่
(มองไปทางไหนก็เจอ) 

มีถังดับเพลงิทัว่พืน้ที ่(มอง
ไปทางไหนก็เจอ) และมีการ

ฝึกอบรมการดับเพลิง 

  

ต าแหน่งที่ตัง้ พืน้ที่ผลิตไม่อยู่ติด
พืน้ที่วัตถุดิบ, พืน้ที่
คลังสินค้าและพืน้ที่

ซ้อมบ ารุง 

พืน้ที่ผลิตอยู่ติดพืน้ที่
วัตถุดิบ 

พืน้ที่ผลิตอยู่ติดพืน้ที่
วัตถุดิบ, พืน้ที่

คลังสินค้า 

พืน้ที่ผลิตอยู่ติดพืน้ที่
วัตถุดิบ, พืน้ที่คลงัสินค้า

และพืน้ที่ซ่อมบ ารุง 

  

เครื่องจักร 
อยู่ใกล้กันเกินไป 
ท างานไม่สะดวก 

มีระยะห่างระหว่าง
เครื่องจักรประมาณ 1 

เมตร 

มีระยะห่างระหว่าง
เครื่องจักร > 1.5 เมตร 

มีระยะห่างระหว่าง
เครื่องจักร > 1.5 เมตร และ
ตีเส้นก าหนดขอบเขตชดัเจน 
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1. แบบประเมนิการบริหารดา้นการวางผังโรงงาน  
 
 

 
 
 
 
 
 

ขัน้ตอนการ
ท างาน 

รายละเอยีด
งาน 

เกณฑป์ระเมนิ คะแนน
ประเมนิ 0 1 2 3 

การ
พิจารณา
พืน้ที่การ

ผลิต 

ทางเดิน ไม่มีพืน้ที่ส าหรับ
ทางเดิน 

มีพืน้ที่ทางเดิน 
มีพืน้ที่ทางเดินและไมม่ีสิง่

กีดขวาง 
มีพืน้ที่ทางเดินกว้าง > 1 
เมตร และไม่มีสิง่กีดขวาง 

  

แสงสว่างใน
พืน้ที่ท างาน 

ค่อนข้างมืด 
มีค่าความสว่าง  
≥ 100 lux 

มีค่าความสว่าง  
≥ 200 lux 

มีค่าความสว่าง  
≥ 300 lux 

  

 
 
 
 

การ
พิจารณา

พืน้ที่
ส านักงาน 

ต าแหน่งที่ตัง้ ไม่อยู่บริเวณ
ส่วนหน้าของ

โรงงาน 

อยู่บริเวณส่วนหน้า
ของโรงงาน 

อยู่บริเวณส่วนหน้าของ
โรงงานและสังเกตได้ง่าย 

อยู่ส่วนหน้าของโรงงาน, 
ใกล้ที่จอดรถผู้มาติดต่อ

และสังเกตได้ง่าย 

  

เสียงรบกวน 
ใกล้พืน้ที่ที่มี
เสียงรบกวน
ตลอดเวลา 

อยู่ใกล้พืน้ที่ผลิต, 
ซ่อมบ ารุง, ขนส่ง 

อย่างใดอย่างนึงและ
มีเสียงรบกวน 

อยู่ใกล้พืน้ที่ผลิต, ซ่อม
บ ารุง, ขนส่ง อย่างใด
อย่างนึงและมีเสียง

รบกวนบางเป็นครัง้คราว 

อยู่ในพืน้ที่ที่ไม่มีเสียง
รบกวนในเวลาท างาน 

  

จัดพืน้ที่ใช้สอย 

ไม่แบ่งแยกส่วน
งานต่าง ๆ 

แบ่งแยกส่วนงาน
บ้าง รวมกันบ้าง 
และไม่มีโต๊ะท างาน

เพียงพอกับ
บุคลากร 

แบ่งแยกส่วนงานบ้าง 
รวมกันบ้าง และมีโต๊ะ
ท างานเพียงพอกับ

บุคลากร 

แบ่งแยกส่วนงานต่าง ๆ 
ชดัเจน และมีโต๊ะท างาน
เพียงพอกับบุคลากร 

  

การ
พิจารณา
พืน้ที่ซ่อม

บ ารุง 

ต าแหน่งที่ตัง้ อยู่ห่างจาก
พืน้ที่ผลิต 

อยู่รอบนอกของ
โรงงาน 

อยู่ใกล้พืน้ที่ผลิต 
อยู่รอบนอกของโรงงาน 

และใกล้พืน้ที่ผลิต 
  

ทางเข้าออก ทางเข้าออก
แคบ และมีทาง

เดียว 

ทางเข้าออกแคบ 
แต่มีหลายทาง 

มีทางเข้าออกกว้าง แต่มี
ทางเดียว 

มีทางเข้าออกกว้าง และมี
หลายทาง 

  

การ
พิจารณา

พืน้ที่
คลังสินค้า 

ต าแหน่งที่ตัง้ อยู่ห่างจาก
พืน้ที่ผลิตและไม่

อยู่รอบนอก
ของโรงงาน 

อยู่ใกล้พืน้ที่ผลิต 
แต่ไม่อยู่รอบนอก

ของโรงงาน 

อยู่ใกล้พืน้ที่ผลิตและอยู่
รอบนอกของโรงงาน 

อยู่ใกล้พืน้ที่ผลิต, อยู่รอบ
นอกของโรงงาน และ

ก าหนดทางเข้าออกสินค้า
ชดัเจน 

  

ทางเข้าออก ทางเข้าออก
แคบ และมีทาง

เดียว 

ทางเข้าออกแคบ 
แต่มีหลายทาง 

มีทางเข้าออกกว้าง แต่มี
ทางเดียว 

มีทางเข้าออกกว้าง และมี
หลายทาง 
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2. แบบประเมนิการบริหารดา้นการวางแผนการผลิต  
 

 
 
 
 
 

ขัน้ตอนการ
ท างาน 

รายละเอยีด
งาน 

เกณฑป์ระเมนิ คะแนน
ประเมนิ 0 1 2 3 

 
 

การ
รวบรวม
ข้อมูลและ
พิจารณา
ค าสัง่ซ้ือ 

พยากรณ์
ความ
ต้องการ 

ไม่ใช้ข้อมูลสถิติ 
ใช้ข้อมูลสถิติ

ย้อนหลัง 0-2 ปี 
ใช้ข้อมูลสถิติย้อนหลัง 

≥ 2 ปี 
ใช้ข้อมูลสถิติย้อนหลัง ≥ 5 ปี 

  

สอบถาม
ความ
ต้องการจาก
ลูกค้า 

ไม่มีการสอบถาม
ความต้องการจาก

ลูกค้าล่วงหน้า 

สอบความความ
ต้องการจากลูกค้า

เป็นบางครัง้ 

สอบความความ
ต้องการจากลูกค้าเป็น

ประจ า 

สอบความความต้องการจาก
ลูกค้าโดยมีแผนก าหนดการ

แน่นอน 

  

ความสามารถ
ในการผลิต
ของโรงงาน 

ไม่มีข้อมูลก าลังการ
ผลิตขององค์กร 

ค านวณเวลาในการ
ผลิตรวมได้ 

ค านวณความสามารถ
ในการผลิตขององค์กร

ได้ 

ทราบความสามารถในการ
ผลิตขององค์กรได้ทันท ี

  

 
 
 
 
 
 
 
 

การ
วางแผน
การผลิต 

วางแผนการ
ผลิตระยะยาว 

ไม่มีการวางแผนใน
ระยะยาว 

เตรียมความพร้อม
ด้านอาคารสถานที่, 

เครื่องจักร และ
สาธารณูปโภคของ
โรงงาน ในระยะเวลา 

1-2 ปี 

เตรียมความพร้อมด้าน
อาคารสถานที่, 
เครื่องจักร และ

สาธารณูปโภคของ
โรงงาน ในระยะเวลา  

3-4 ปี 

เตรียมความพร้อมด้าน
อาคารสถานที่, เครื่องจักร 

และสาธารณูปโภคของโรงงาน 
ในระยะเวลา  
≥ 5 ปี 

  

วางแผนการ
ผลิตระยะ
กลาง ก าหนดเป้าหมายใน

การผลิตโดยรวม 

ก าหนดเป้าหมายใน
การผลิตโดยรวม, 

ระบุเวลาทีแ่น่นอนใน
การผลิต 

ก าหนดเป้าหมายในการ
ผลิตโดยรวม, ระบุเวลา
ที่แน่นอนในการผลิต
และวเิคราะห์ความ
ต้องการใช้วัตถุดิบ 

ก าหนดเป้าหมายในการผลิต
โดยรวม, ระบุเวลาที่แนน่อนใน

การผลิต, วิเคราะห์ความ
ต้องการใช้วัตถุดิบและก าหนด

ก าลังคนและเครื่องจักร 

  

วางแผนการ
ผลิตระยะสัน้ ก าหนดผลิตภัณฑ์และ

จ านวนชิน้งานที่จะ
ผลิตในแตล่ะวัน 

ก าหนดเครื่องจักร 
ชนิดของผลิตภัณฑ์
และจ านวนชิน้งานที่
จะผลิตในแตล่ะวัน 

ก าหนดเครื่องจักร 
ชนิดของผลิตภัณฑ์ 
จ านวนชิน้งานและ
แรงงานในแต่ละวนั 

ก าหนดเครื่องจักร ชนิดของ
ผลิตภัณฑ์ จ านวนชิน้งาน 
แรงงาน และเวลาที่ใช้ในการ

ผลิตในแตล่ะวัน 
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2. แบบประเมินการบรหิารดา้นการวางแผนการผลติ  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ขัน้ตอน
การท างาน 

รายละเอยีดงาน เกณฑป์ระเมนิ คะแนน
ประเมนิ 1 2 3 4 

 
 
 
 
 

การ
ติดตาม
แผนการ

ผลิต 

รายงานความคบืหน้า
ของการผลิต 

ไม่มีการเก็บข้อมูล
การผลิต 

เกบ็ข้อมูลการ
ผลิต 

เก็บข้อมูลการผลิต
อย่างสม า่เสมอ 

ท ารายงานความคบืหน้า
ของการผลิต 

 

วิเคราะห์เปรียบเทียบ
แผนงานกับการผลิต
จริง 

ไม่มีการเก็บข้อมูล
การผลิต 

เก็บข้อมูลการ
ผลิตจริง แต่ไม่มี

การน ามาใช้ 

เก็บข้อมูลการผลิตจริง 
และน ามาใช้รายงานผล 

เปรียบเทียบแผนงาน
อย่างสม า่เสมอ พร้อม
วิเคราะห์ผลที่เกิดขึน้จริง 

 

รายงานปรับปรุงระหว่าง
การผลิต 

ไม่มีการเก็บข้อมูล
การปรับปรุง
แผนการผลิต 

บันทึกการ
เปลี่ยนแปลง
แผนการผลิต 

บันทึกการเปลี่ยนแปลง
แผนการผลิตและ

รายงานต่อหัวหน้างาน 

บันทึกการเปลี่ยนแปลง
แผนการผลิต สรุปผล
และรายงานต่อหัวหน้า

งาน 

 

วเิคราะห์หลังเสร็จสิน้
การผลิตในแต่ละครัง้ 

ไม่น าข้อมูลมาใช้ใน
การวิเคราะห์ 

น าข้อมูลดิบมา
รายงานผลการ

ผลิต 

วิเคราะห์สรุปผลหลัง
เสร็จการผลิตโดยรวม 

วิเคราะห์สรุปผลหลัง
เสร็จการผลิตในแต่ละ

ครัง้ 
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ขัน้ตอน
การท างาน 

รายละเอยีด
งาน 

เกณฑป์ระเมนิ คะแนน
ประเมนิ 0 1 2 3 

การ
ตรวจสอบ
แผนการ

ผลิต 

ตรวจสอบแผน
ก่อนผลิต ไม่ตรวจสอบแผน

ก่อนผลิต 

ผู้ปฏิบัติงาน
ตรวจสอบก่อนเริม่

ผลิต 

หัวหน้างานตรวจสอบ
ก่อนเริม่ผลิต 

หัวหน้างานและ
ผู้ปฏิบัติงาน

ตรวจสอบก่อนเริม่
ผลิต 

  

ประเมินความ
พร้อมของ
เครื่องจักรและ
อุปกรณ์ 

ไม่มีข้อก าหนด
การประเมิน 

มีข้อก าหนดการ
ตรวจสอบรายวัน 

ผู้ปฏิบัติงานตรวจสอบ
ตามข้อก าหนด 

หัวหน้าตรวจสอบ
การตรวจสอบของ

ผู้ปฏิบัติงาน 

  

การ
ตรวจสอบ
เครื่องจักร

และ
แม่พิมพ์/

ดาย 

ตรวจสอบ
เครื่องจักร
รายวัน 

ไม่ตรวจสอบ 
ตรวจสอบสภาพ

ทัว่ไป 
ตรวจสอบตามข้อก าหนด 

ตรวจสอบตาม
ข้อก าหนดและบันทึก

รายงานผล 

  

ตรวจสอบ
เครื่องจักรราย
สัปดาห์ 

ไม่ตรวจสอบ 
ตรวจสอบสภาพ

ทัว่ไป 
ตรวจสอบตามข้อก าหนด 

ตรวจสอบตาม
ข้อก าหนดและบันทึก

รายงานผล 

  

ตรวจสอบ
แม่พิมพ์
รายวัน 

ไม่ตรวจสอบ 
ตรวจสอบสภาพ

ทัว่ไป 
ตรวจสอบตามข้อก าหนด 

ตรวจสอบตาม
ข้อก าหนดและบันทึก

รายงานผล 

  

ตรวจสอบ
แม่พิมพ์ราย
สัปดาห์ 

ไม่ตรวจสอบ 
ตรวจสอบสภาพ

ทัว่ไป 
ตรวจสอบตามข้อก าหนด 

ตรวจสอบตาม
ข้อก าหนดและบันทึก

รายงานผล 

  

การ
ควบคมุ
ในช่วง
ทดลอง
ผลิต 

ข้อก าหนด
ทางด้าน
คุณภาพ 

ไม่มีชิน้งาน
ตัวอย่าง 

มีชิน้งานตวัอย่างที่
ดี 

มีชิน้งานตวัอย่างที่ดีและ
ไม่ด ี

มีชิน้งานตวัอย่างที่ดี
และไม่ดีพร้อม
รายละเอียด 

  

ตัวอย่าง
ผลิตภัณฑ์ที่มี
และไม่มี
คุณภาพ 

ไม่มีข้อก าหนด
คุณภาพชิน้งาน 

มีข้อก าหนด
คุณภาพชิน้งาน 

มีข้อก าหนดคุณภาพ
ชิน้งานติดในที่พืน้ที่

ปฏิบัติงาน 

มีข้อก าหนดคุณภาพ
ชิน้งานพร้อมรูป

ประกอบติดในที่พืน้ที่
ปฏิบัติงาน 

  

ตรวจสอบ
คุณภาพ
ผลิตภัณฑ์ 
100% 

ตรวจสอบ
ชิน้งานดี 1 ชิน้ 

ตรวจสอบชิน้งานดี 
1-3 ชิน้ 

ตรวจสอบชิน้งานดี  
3-5 ชิน้ 

ตรวจสอบชิน้งานดี 
> 5 ชิน้ 

  

เอกสาร
ประกอบการ
ตรวจสอบ
ผลิตภัณฑ ์

ไม่มีเอกสาร
ควบคมุ 

มีรายการควบคุม
คุณภาพ 

มีรายการควบคุม
คุณภาพและเกณฑ์การ

ตรวจสอบ 

มีรายการควบคุม
คุณภาพ, เกณฑ์การ

ตรวจสอบและ
ผู้รับผิดชอบ 
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ขัน้ตอน
การ

ท างาน 

รายละเอยีดงาน เกณฑป์ระเมนิ คะแนน
ประเมนิ 0 1 2 3 

การ
ควบคมุใน
ระหว่าง
การผลิต 

ขัน้ตอนการ
ปฏิบัติงาน 

ไม่มีขั้นตอน
ปฏิบัติงาน 

มีขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานของ
พนักงาน 

มีขั้นตอนการปฏิบัติงาน
ของพนักงานและชา่ง

เทคนิค 

มีขั้นตอนการปฏิบัติงาน-
เวลา ของพนักงานและชา่ง

เทคนิค 

 

พนักงาน : 
ตรวจสอบและ
จัดเรียงชิน้งาน 

ไม่มีการตรวจสอบ
งานและไม่จัดเรียง 

จัดเรียงชิ้นงานและ
ตรวจสอบบางชิ้น 

ตรวจสอบตามขั้นตอน
และจัดเรียง 

ตรวจสอบตามขั้นตอนและ
จัดเรียงตามขั้นตอน 

 

พนักงาน : บันทึก
รายงานผล 

ไม่มีการบันทึกผล 
บันทึกจ านวนงาน
เสียหรืองานด ี

บันทึกจ านวนงานดีและ
งานเสีย 

บันทึกจ านวนงานด,ี งาน
เสียและสรุปผลทุกชั่วโมง 

 

พนักงาน : การ
แต่งกายของ
พนักงาน 

ไม่สวมอุปกรณ์
ป้องกัน 

สวมถุงมือ 
สวมถุงมือและผ้ากัน

เปื้อน 
สวมถุงมือ, ผ้ากันเปื้อน
และหมวกคลุมผม 

 

ช่างปฏิบัติงาน : 
ติดตามและบันทึก
รายงานผล 

ไม่มีการติดตามการ
ผลิต 

ติดตามการผลิต
ในช่วงเริ่มต้นการ

ผลิต 

ติดตามการผลิตในช่วง
เร่ิมต้นการผลิตและ

บันทึกผล 

ติดตามการผลิตเป็นราย
ชั่วโมงและบันทึกผล 

 

หัวหน้างาน : 
ตรวจสอบการ
ท างานและบนัทึก
รายงานผล 

ไม่มีการตรวจสอบ
การผลิต 

ตรวจสอบการผลิต
ในช่วงเริ่มต้นการ

ผลิต 

ตรวจสอบการผลิตในช่วง
เร่ิมต้นการผลิตและ

บันทึกผล 

ตรวจสอบการผลิตเป็นราย
ชั่วโมงและบันทึกผล 
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ขัน้ตอนการ
ท างาน 

รายละเอยีด
งาน 

เกณฑป์ระเมนิ คะแนน
ประเมนิ 0 1 2 3 

การจัดซ้ือ
จัดหา

วัตถุดิบ 

ก าหนด
รายละเอียด
ทางคุณภาพ 

ไม่มีการก าหนด
รายละเอียด

สินค้า 

มีการก าหนดจ านวน
สินค้า 

มีการก าหนดจ านวนและ
ชนิดของสินค้า 

มีการก าหนดจ านวน 
ชนิดและคุณภาพ

ของสินค้า 

  

หาคู่เทียบราคา ไม่มีการสอบ
เทียบราคา 

สอบเทียบราคา  
2 แหล่ง 

สอบเทียบราคา 3 แหล่ง 
สอบเทียบราคา  

> 3 แหล่ง 
  

ก าหนด
ระยะเวลาใน
การจัดส่ง 

ไม่มีการก าหนด
ระยะเวลาในการ
จัดส่งชดัเจน 

ก าหนดระยะเวลา
จัดส่งล่วงหน้า  

> 7 วัน 

ก าหนดระยะเวลาจัดส่ง
ล่วงหน้า 
3-7 วัน 

ก าหนดระยะเวลา
จัดส่งล่วงหน้า  

1-2 วัน 

  

ตรวจความ
พร้อมของ
ผู้ผลิต 

ไม่มีการตรวจ
ความพร้อม

ผู้ผลิต 

มีการตรวจประเมิน
ผู้ผลิต 

มีการตรวจประเมินผู้ผลิต
และตรวจเยีย่ม 

ผู้ผลิตมาตรฐาน
เฉพาะด้าน มีการ
ตรวจประเมินและ
ตรวจเยี่ยมผู้ผลติ 

  

การตรวจรับ
วัตถุดิบ 

ตรวจสอบ
ลักษณะ
ภายนอก 

ไม่มีข้อก าหนดใน
การตรวจสอบ

ลักษณะภายนอก 

ตรวจสอบโดยใช้
ปริมาณเป็นเกณฑ ์

ตรวจสอบปริมาณและ
เวลาจัดส่ง 

ตรวจสอบปริมาณ, 
เวลาจัดส่งและสภาพ

บรรจุภัณฑ ์

  

ตรวจสอบ
ข้อมูลเฉพะ 

ไม่มีข้อก าหนดใน
การตรวจสอบ
ข้อมูลเฉพาะ 

ตรวจสอบปริมาณ/
น า้หนักของวัตถุดิบ 

ตรวจสอบปริมาณ/
น า้หนักของสินค้าและ

ใบรับรองวัตถุดิบ 

ตรวจสอบปริมาณ/
น า้หนักของสินค้า,

ใบรับรองวัตถุดิบและ
ในห้องปฏิบัติการ 

  

การจัดเก็บ
วัตถุดิบ 

เครื่องมือช่วย
ในการขนย้าย
วัตถุดิบ 

ไม่มีเครื่องมือ
ช่วยในการขน

ย้าย 

ใช้แรงงานคนขนย้าย
วัตถุดิบเป็นหลัก 

ใช้แรงงานคนและรถเข็น
ขนย้ายวตัถุดิบเป็นหลัก 

ใช้แรงงานคน, 
รถเข็นและเครื่องทุ่น
แรงขนย้ายวัตถุดิบ 

  

สถานที่ส าหรับ
จัดเก็บวัตถุดิบ 

ไม่มีพืน้ที่จัดเก็บ
ชดัเจน 

มีพืน้ที่จัดเก็บไม่ครบ
ตามชนิดของ
วัตถุดิบที่ใช้ 

มีพืน้ที่จัดเก็บครบตาม
ชนิด แต่มีการวางเกิน
พืน้ที่เป็นครัง้คราว 

มีพืน้ที่จัดเก็บครบ
ตามชนิดและจัดเกบ็

อยู่ในพืน้ที่เสมอ 

  

จัดวางวัตถุดิบ
ตามก าหนด 

ไม่มีการวางซ้อน
วัตถุดิบเลย 

วางซ้อนวัตถุดิบสูง
กว่าระดับสายตา 

วางซ้อนวัตถุดิบอยู่ใน
ระดับสายตา 

วางซ้อนวัตถุดิบอยู่
ในระดับสายตาและมี
ชัน้ส าหรับจัดเก็บ 

  

เรียงล าดับใน
การจัดเก็บ
วัตถุดิบ 

ไม่มีการ
เรียงล าดับการ

จัดเก็บ 

เรียงล าดับโดยใช้การ
เรียงเป็นแถว

ก่อนหลัง 
เรียงล าดับโดยใช้ป้ายบ่งชี ้

เรียงล าดับโดยใช้การ
เรียงเป็นแถว

ก่อนหลังและป้าย
บ่งชี ้
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ขัน้ตอนการ
ท างาน 

รายละเอยีด
งาน 

เกณฑป์ระเมนิ คะแนน
ประเมนิ 0 1 2 3 

การตรวจสอบ
วัตถุดิบก่อน

น าไปใช้ 

ผู้ตรวจสอบ
เอกสาร
ประกอบการ
เบิก 

ไม่มีการตรวจสอบ 
ตรวจสอบโดยผู้
เตรียมวัตถุดิบ 

ตรวจสอบโดยผู้เตรียม
วัตถุดิบและผู้ใช้วัตถุดิบ 

ตรวจสอบโดยผู้
เตรียมวัตถุดิบ, 

พนักงานคุณภาพ
และผู้ใช้วัตถุดิบ 

  

เรียงล าดับใน
การเบิก
วัตถุดิบไปใช้ 

ไม่มีการเรียงล าดับ
การเบิกจ่าย 

เรียงล าดับโดย
เรียงเป็นแถว

ก่อนหลัง 
เรียงล าดับโดยใช้ป้ายบ่งชี ้

เรียงล าดับโดยเรียง
เป็นแถวก่อนหลัง

และป้ายบ่งชี ้
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ขัน้ตอน
การท างาน 

รายละเอยีด
งาน 

เกณฑป์ระเมนิ คะแนน
ประเมนิ 0 1 2 3 

การ
ตรวจสอบ
ก่อนเข้า

คลัง 

ตรวจสอบ
สินค้าก่อนเก็บ
เข้าคลัง 

ไม่มีการตรวจสอบ
สินค้า 

ตรวจสอบจ านวน
และชนิดของสินค้า 

ตรวจสอบตาม
ข้อก าหนด 

ตรวจสอบตามข้อก าหนด
ของสินค้าและรับรองโดย

ผู้ตรวจสอบ 

  

ป้ายบ่งชี้
รายละเอียด
ของสินค้า 

ไม่มีป้ายบ่งชี้
รายละเอียดของ

สินค้าและไม่ระบุวัน
รับ-ส่งมอบสินค้า 

มีการระบุป้ายบอก
ชนิดสินค้า 

มีป้ายระบุสินค้าตาม
ชนิด และวันส่งมอบ 

มีป้ายระบุชนิดสินค้าอย่าง
ละเอียด และระบุวนั เวลา

รับ-ส่งมอบสินค้า 

  

เตรียมความ
พร้อมพืน้ที่
จัดเก็บสินค้า 

ไม่มีการจัดเตรียม
พืน้ที่ก่อนการรับ

สินค้า 

เตรียมพืน้ที่ในการ
รองรับสินค้าอย่าง

น้อย 3 วัน 

เตรียมพืน้ที่ในการ
รองรับสินค้าอย่างน้อย 

1 วัน 

มีแผนเตรียมพืน้ที่รองรับ
สินค้าและเตรยีมทันตาม

เวลารับเข้าอยู่เสมอ 

  

ตารางการรับ
สินค้า 

ไม่มีการท าตารางรับ
สินค้า 

ท าตารางรับสินค้า
โดยระบุ ชนิดของ

สินค้า 

มีการท าตารางในการ
รับสินค้าตาม

ข้อก าหนด โดยระบุ
ชนิดของสินค้าและ 

จ านวน 

มีการท าตารางในการรับ
สินค้าตามข้อก าหนด โดย

ระบุชนิดของสินค้า,  
จ านวนและเวลา 

  

การจัดเก็บ
สินค้าใน

คลัง 

ก าหนด
ปริมาณสินค้า
ในพืน้ที่จัดเก็บ ไม่ก าหนดปริมาณ

สินค้าในพืน้ที่จัดเก็บ 

ก าหนดพืน้ที่ในการ
เก็บสินค้า แต่ไมม่ี

การระบุ ตามวันส่ง
มอบ และชนิด 

มีการจัดเก็บสินค้าตาม
ข้อก าหนดตาม ชนิด

ของสินค้า  

มีการจัดเตรียมพืน้ที่ใน
การเก็บสินค้าตาม

ข้อก าหนด แบ่งตาม วัน
ส่งมอบ ชนิดของสินค้า 
และรับรองโดยหัวหหน้า

แผนก 

  

ตรวจสอบ
จ านวนสินค้า
ในคลัง 

ไม่ตรวจนับสินค้าคง
คลังในระหว่างการ

จัดเก็บ 

ตรวจนับสินค้าคง
คลังในระหว่างการ
จัดเก็บสัปดาห์ละ

ครัง้ 

ตรวจนับสินค้าคงคลัง
ในระหว่างการจัดเก็บ
สัปดาห์ละ 2 ครัง้ 

ตรวจนับสินค้าคงคลังใน
ระหว่างการจัดเก็บทุกวัน 

  

จัดเรียงสินค้า
ตามข้อก าหนด
และปลอดภัย 

ไม่จัดเรียงสินค้าตาม
ข้อก าหนด 

จัดเรียงสินค้าตาม
หมวดหมู่ 

จัดเรียงสินค้าตาม
หมวดหมู่และเรียงล าดับ

ก่อนหลัง 

จัดเรียงสินค้าตาม
หมวดหมู่, เรียงล าดับ
ก่อนหลัง และจัดเรียง

ตามข้อก าหนดด้านความ
ปลอดภัย 

  

เครื่องมือช่วย
ในการขนย้าย
สินค้า 

ใช้แรงงานในการขน
ถ่ายเคลื่อนย้ายเป็น

ส่วนมาก และมี
เครื่องมือช่วยไม่

เพียงพอ 

มีเครื่องมือช่วยใน
การขนถ่าย
เคลื่อนย้าย

เพียงพอ แต่ช ารุด
เป็นส่วนมาก 

มีเครื่องมือช่วยในการ
ขนถ่ายเคลื่อนย้าย

เพียงพอ 

มีเครื่องมือช่วยในการขน
ถ่ายเคลื่อนย้ายเหมาะสม 
และเพียงพอต่อการใช้

งาน 
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5. แบบประเมนิการบริหารดา้นการจัดการคลงัสินคา้   
 

ขัน้ตอนการ
ท างาน 

รายละเอยีด
งาน 

เกณฑป์ระเมนิ คะแนน
ประเมนิ 0 1 2 3 

การ
ตรวจสอบ
ก่อนจัดส่ง

สินค้า 

ตรวจสอบตาม
เอกสารส่ง
มอบสินค้า 

ไม่มีการตรวจสอบ
สินค้าตามใบส่ง

มอบ 

มีการตรวจนับ
สินค้าก่อนส่ง

มอบ 

มีการตรวจสอบสินค้า
ก่อนส่งมอบตาม

ข้อก าหนด เช่นคุณภาพ 
จ านวน 

มีการตรวจสอบสินค้า
ก่อนส่งมอบตาม
ข้อก าหนด เช่น

คุณภาพ จ านวนและ
รับรองโดยหัวหน้า

แผนกหรือผู้ตรวจสอบ 

  

จัดเรียงสินค้า
ตามล าดับการ
ส่งมอบ 

ไม่มีการจัด
เรียงล าดับสินค้า
ก่อนการส่งมอบ 

มีการจัดเรียง
สินค้าไว้ในพืน้ที่
เตรียมส่งมอบ

อย่างน้อย 1 วัน  

มีการจัดเรียงสินค้าไว้ใน
พืน้ที่เตรียมส่งมอบ

อย่างน้อย 5 วัน และ
ตรวจสอบโดยหัวหน้า
แผนกหรือผู้ตรวจสอบ 

มีการจัดเรียงสินค้าไว้ใน
พืน้ที่เตรียมส่งมอบ

อย่างน้อย 7 วัน และ
ตรวจสอบโดยหัวหน้า
แผนกหรือผู้ตรวจสอบ 

  

ตรวจสอบ
ความเสียหาย
ก่อนส่งมอบ 

ไม่มีการตรวจสอบ
ความเสียหายของ
สินค้าก่อนส่งมอบ 

มีการตรวจสอบ
ความเสียหาย

ของสินค้าโดยการ
สุ่มตรวจ 

มีการตรวจสอบความ
เสียหายโดยการสุ่มตรวจ
และรับรองโดยหัวหน้า
แผนกหรือผู้ตรวจสอบ 

มีการตรวจสอบความ
เสียหายของสินค้าทุก
ชิน้ก่อนส่งมอบและ
รับรองโดยหัวหน้า

แผนกหรือผู้ตรวจสอบ 

  

การจัดการ
พืน้ที่ใน

คลังสินค้า 

จ านวนชัน้วาง
สินค้ามี
เพียงพอ 

จ านวนชัน้วาง
สินค้าไม่เพียงพอ
ต่อการจัดเก็บ 

จ านวนชัน้วางมี
เพียงพอต่อการ
จัดเก็บรายเดือน 

จ านวนชัน้วางมี
เพียงพอต่อการจัดเก็บ

รายเดือนและมีการ
รับรองโดยหัวหน้าแผนก 

จ านวนชัน้วางมี
เพียงพอต่อการจัดเก็บ
สินค้าในแต่ละวนัและมี
การรับรองโดยหัวหน้า

แผนก 

  

ชิน้วางสิน้ค้า
สามารถ
รองรับน า้หนัก
ได้ 

ชัน้วางสินค้าไม่
สามารถรองรับ

น า้หนักของสินค้า
ได้อย่างเหมาะสม 

ชัน้วางสินค้า
สามารถรองรับ
น า้หนักสินค้าได้

และมีความ
ปลอดภัยแต่ไม่
ครบทุกส่วน 

ชัน้วางสินค้าสามารถ
รองรับน า้หนักสินค้าได้
และมีความปลอดภัย 

ชัน้วางสินค้าสามารถ
รองรับน า้หนักสินค้าได้
และมีความปลอดภัย
โดยมีการรับรองจาก
หัวหน้าแผนกหรือผู้

ตรวจสอบ 

  

พืน้ที่รับ
สินค้าเข้า-ออก 

ไม่มีพืน้ที่ในการรับ
สินค้าเข้า-ออก  

พืน้ที่ในการรับ
สินค้ามีความ
เหมาะสม และ
เพียงพอต่อ

ก าลังการผลิตใน
แต่ละเดือน 

พืน้ที่ในการรับสินค้ามี
ความเหมาะสม และ

เพียงพอต่อก าลังการ
ผลิตในแตล่ะสัปดาห์ 

พืน้ที่ในการรับสินค้ามี
ความเหมาะสม และ

เพียงพอต่อก าลังการ
ผลิตในแตล่ะวัน 
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6. แบบประเมนิการบริหารดา้นการซ่อมบ ารุงรักษา   

 

ขัน้ตอนปฏบิตั ิ หวัข้อปฏบิตั ิ เกณฑป์ระเมนิ คะแนน
ประเมนิ 0 1 2 3 

 
 
 
 
 

การ
บ ารุงรักษา
เครื่องจักร/
อุปกรณ์ 

แผนงานซ่อม
บ ารุงรักษาเชิง
ป้องกัน 

ไม่มีการทบทวน
แผนงาน 

ประชุมแผนงานเป็น
ประจ าในระยะกลาง 

(เดือน-ปี) 

ประชุมแผนงานเป็นประจ า
ในระยะสัน้ (วัน-เดือน) 

ประชุมแผนงานเป็น
ประจ าและแจ้ง
แผนงานแก่ผู้ที่

เก่ียวข้องล่วงหน้า 

  

การตรวจสอบ
ข้อมูลเอกสาร
ร้องขอซ่อม/
แก้ไขเครื่องจักร
และอุปกรณ์ 

ไม่ตรวจสอบ
ข้อมูลในเอกสาร 

รับค าสัง่ตามข้อมูล
ในเอกสารและ

จัดเตรียมงานซ่อม/
แก้ไข 

ตรวจสอบข้อมูลใน
เอกสารพร้อมสาเหตุก่อน

เตรียมงาน 

ตรวจสอบข้อมูลใน
เอกสารพร้อมสาเหตุ

และตรวจสอบ
เครื่องจักร/อุปกรณ์

ก่อนปฏิบัติจริง 

  

การบันทึกและ
รายงานผลการ
ปฏิบัติงาน 

ไม่รายงานผล
การปฏิบัติงาน 

รายงานผลการ
ปฏิบัติโดยปากเปล่า 

บันทึกผลการปฏิบัติงาน 
บันทึกผลการปฏิบัติ
และรายงานกลับไปยงั
หน่วยงานที่ร้องขอ 

  

การติดตามผล
การปฏิบัติงาน 

ไม่มีการติดตาม
ผลการ

ปฏิบัติงาน 

ติดตามผลการ
ปฏิบัติงานด้วย

ตนเอง 

ติดตามผลการปฏิบัติงาน
ด้วยตนเองและบันทึกผล 

ติดตามผลการ
ปฏิบัติงานจากผู้ใช้

และบันทึกผล 

  

 
 
 
 
 
 
 

 
การ

บ ารุงรักษา
แม่พิมพ์ 

 

แผนงานซ่อม
บ ารุงรักษาเชิง
ป้องกัน 

ไม่มีการทบทวน
แผนงาน 

ประชุมแผนงานเป็น
ประจ าในระยะกลาง 

(เดือน-ปี) 

ประชุมแผนงานเป็นประจ า
ในระยะสัน้ (วัน-เดือน) 

ประชุมแผนงานเป็น
ประจ าและแจ้ง
แผนงานแก่ผู้ที่

เก่ียวข้องล่วงหน้า 

  

ตรวจสอบ
ข้อมูลการขอ
ซ่อม/แก้ไข
แม่พิมพ์ 

ไม่ตรวจสอบ
ข้อมูลในเอกสาร 

รับค าสัง่ตามข้อมูล
ในเอกสารและ

จัดเตรียมงานซ่อม/
แก้ไข 

ตรวจสอบข้อมูลใน
เอกสารพร้อมสาเหตุก่อน

เตรียมงาน 

ตรวจสอบข้อมูลใน
เอกสารพร้อมสาเหตุ

และตรวจสอบ
เครื่องจักร/อุปกรณ์

ก่อนปฏิบัติจริง 

  

บันทึกและ
รายงานผลการ
ปฏิบัติงาน 

ไม่รายงานผล
การปฏิบัติงาน 

รายงานผลการ
ปฏิบัติโดยปากเปล่า 

บันทึกผลการปฏิบัติงาน 
บันทึกผลการปฏิบัติ
และรายงานกลับไปยงั
หน่วยงานที่ร้องขอ 

  

ติดตามผลการ
ปฏิบัติงาน 

ไม่มีติดตามผล

การปฏิบัติงาน 

ติดตามผลการ

ปฏิบัติงานด้วย

ตนเอง 

ติดตามผลการปฏิบัติงาน

ด้วยตนเองและบันทึกผล 

ติดตามผลการ

ปฏิบัติงานจากผู้ใช้

และบันทึกผล 
 

สภาวะการ
จัดเก็บแม่พิมพ์ 

ไม่มีพืน้ที่จัดเก็บ

แม่พิมพ์ 

แบ่งแยกพืน้ที่

จัดเก็บแม่พิมพ์ 

พืน้ที่เก็บจัดเก็บแม่พิมพ์

ควบคมุอุณภูม ิ

พืน้ที่เก็บจัดเก็บ

แม่พิมพ์ควบคุมอุณ

ภูมิและความช้ืน 
 



Code of Practice in Plastics Injection Plant 

คู่มือในการปฏิบัติท่ีดีในโรงงานฉีดพลาสติก 

 

 
92 

6. แบบประเมนิการบริหารดา้นการซ่อมบ ารุงรักษา   

 
 

ขัน้ตอนปฏบิตั ิ หวัข้อปฏบิตั ิ
เกณฑป์ระเมนิ คะแนน

ประเมนิ 0 1 2 3 

การบ ารุงรักษา
งานโรงงาน 

การบ ารุงรักษา
งานโรงงาน 

แผนงานซ่อม
บ ารุงรักษาเชิง
ป้องกัน 

ไม่มีการ

ทบทวน

แผนงาน 

ประชุมแผนงานเป็น

ประจ าในระยะกลาง 

(เดือน-ปี) 

ประชุมแผนงานเป็น

ประจ าในระยะสัน้ (วัน-

เดือน) 

ประชุมแผนงานเป็น

ประจ าและแจ้งแผนงาน

แก้ผู้ที่เก่ียวข้อง

ล่วงหน้า 
  

ตรวจสอบตาม
ข้อก าหนด
รายวัน 

ไม่มีการ

ตรวจสอบ

รายวัน 

ตรวจสอบตามช้อ

ก าหนดรายวัน 

ตรวจสอบตามช้อ

ก าหนดรายวันและ

บันทึกผล 

ตรวจสอบตามช้อ

ก าหนดรายวัน, บันทึก

ผลและมีหัวหน้างาน

ตรวจสอบการท างาน 
  

บันทึกและ
รายงานผล
การปฏิบัติงาน 

ไม่รายงานผล
การปฏิบัติงาน 

รายงานผลการ
ปฏิบัติงานโดย
วิธีการพูด 

บันทึกผลการ
ปฏิบัติงาน 

บันทึกผลการปฏิบัต,ิ 
รายงานกลับไปยัง

หน่วยงานที่ร้องขอหรือ
บันทึกสาเหตุของปัญหา   

แสดงสถานะ
ของ
เครื่องจักร/
อุปกรณ์ 

ไม่มีระบุที่ตวั
เครื่องจักร/
อุปกรณ์ 

ระบุผู้รับผิดชอบที่
ตัวเครื่องจักร/

อุปกรณ์ 

ระบุผู้รับผิดชอบที่
ตัวเครื่องจักร/อุปกรณ์
และระบุจุดสังเกตความ

ผิดปกติ 

ระบุผู้รับผิดชอบที่
ตัวเครื่องจักร/อุปกรณ์, 

ระบุจุดสังเกตความ
ผิดปกติ และวิธีการ
แจ้งเมื่อเกิดปัญหา   

กิจกรรม TPM 
(Total Productive 
Maintenance) 

ไม่มีกิจกรรม 
TPM 

มีแผนจะสร้าง
กิจกรรม TPM ใน

องค์กร 

อยู่ระหว่างการสร้าง
กิจกรรม TPM ใน

องค์กร 

ด าเนินกิจกรรม TPM 
อย่างต่อเนื่อง 

  

การจัดการ
อะไหล่ในงานซ่อม

บ ารุงรักษา 

ผู้รับผิดชอบ
การจัดการ
อะไหล่ 

ไม่แบ่งแยก
หน้าที่

ผู้รับผิดชอบ 

แบ่งผู้รับผิดชอบใน
แต่ละรายการ 

หัวหน้างานรับผิดชอบ
การจัดการอะไหล่ 

มีผู้รับผิดชอบการ
จัดการอะไหล่โดยเฉพาะ 

 

ควบคมุ
ปริมาณอะไหล่ 

ไม่มีระบบ
ควบคมุชดัเจน 

สัง่ซ้ือตามค าสัง่ซ้ือ
ของผู้รับผิดชอบ 

มีการก าหนดปริมาณ 
Min.-Max ในแต่ละ

รายการ และสัง่ซ้ือเพิม่
เมื่อถึงค่า Min. 

มีการก าหนดปริมาณ 
Min.-Max ในแต่ละ

รายการ และวางแผน
การสัง่ซ้ือล่วงหน้า  

ล าดับการใช้
งาน 

ไม่เรียงล าดับ
การใช้งาน 

จัดเรียงอะไหล่ตาม
วันผลิตหรือสัง่ซ้ือ 

จ่ายอะไหล่ที่รับเข้าก่อน
ออกไปใช้ก่อน 

จัดเรียงอะไหล่ตามวัน
ผลิตหรือสัง่ซ้ือ และ

จ่ายอะไหล่ที่รับเข้าก่อน
ออกไปใช้ก่อน  
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6. แบบประเมนิการบริหารดา้นการซ่อมบ ารุงรักษา  
 
 
 

ขัน้ตอนปฏบิตั ิ หวัข้อปฏบิตั ิ
เกณฑป์ระเมนิ คะแนน

ประเมนิ 0 1 2 3 

การจัดการ
อะไหล่ในงาน

ซ่อม
บ ารุงรักษา 

ป้ายบ่งชี ้ ไม่มีป้ายบ่งชี ้
มีป้ายแยกหมวด

ของอะไหล่ 

มีป้ายแยกหมวดของ
อะไหล่และแยกอะไหล่แต่ละ

รายการชดัเจน 

มีป้ายแยกหมวดของ
อะไหล่ ,แยกอะไหล่แต่
ละรายการ และระบุ
รายละเอียดของ

อะไหล่   

บันทึกรายงาน
ผลการเบิกจ่าย
อะไหล่ที่ใช้
สม า่เสมอ 

ไม่บันทึกผลการ
เบิกจ่าย 

ระบุจ านวนทีเ่บิก 
ระบุจ านวน วันที่และผู้

เบิก 

ระบุจ านวน วัน เวลา 
ผู้เบิกและผู้อนุมตัิให้

เบิก 
  

บันทึกรายงาน
ผลการเบิกจ่าย
อะไหล่ที่ใช้เป็น
กรณีพิเศษ 

ไม่บันทึกผลการ
เบิกจ่าย 

ระบุจ านวนทีเ่บิก 
ระบุจ านวน วันที่และผู้

เบิก 

ระบุจ านวน วัน เวลา 
ผู้เบิก, ผู้อนุมัติเบิก 
และสาเหตุของการ

เบิกไปใช้   
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หากท่านอยากทราบผลการประเมินสถานประกอบการของท่านในแต่ละด้าน สามารถส่งผลการประเมิน
คะแนนกลับมาท่ี สถาบันพลาสติก e-mail: info@thaiplastics.org, consult@thaiplastics.org หรือ
สามารถเข้าไปประเมินออนไลด์ได้ท่ี www.thaiplastics.org เลือก Code of Practice 
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