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บทคัดยอ 
 งานวิจัยครั้งน้ีเปนการกําหนดถึงกลยุทธในการขอรับรองมาตรฐาน  GMP  ของงานผลิตบรรจุภัณฑพลาสติก 
สําหรับอาหาร โดยทําการศึกษาสภาพของปญหาที่เกิดขึ้นจริงทั้งกระบวนการต้ังแตการตรวจรับวัตถุดิบที่มาจากลูกคา จนถึง
การจัดเก็บบรรจุภัณฑพลาสติกที่ทําการผลิตเสร็จแลว จากน้ันนําขอมูลมาวิเคราะหเพ่ือหาสาเหตุของปญหามีดังน้ี พนักงาน 
สถานที่ ขั้นตอนการทํางาน เครื่องมืออุปกรณ วัตถุดิบ และการควบคุมการผลิต สุดทายเสนอกลยุทธในการปรับปรุงแกไข 
เปรียบเทียบผลกอนและหลังการปรับปรุงเพ่ือทําการขอรับรองมาตรฐาน GMP ตอไป 
 ผลจากการวิจัยพบวา สาเหตุหลักของปญหาเกิดจากระบบการจัดการ การควบคุมความสะอาดของอุปกรณ การ
สุขาภิบาลของสถานที่และวิธีการปฏิบัติงาน  

 
Abstract 
 This research studies on the strategy for GMP accreditation arrangement for food 
packaging. The research investigation focused on the real problems of the whole process since 
the material checking process through the final product. Causes of problems were identified 
into categories such as:- employees, working area, working processes, tools and equipment, 
raw material as well as management control. Then, those problems were evaluated, improved 
and summarized the comparison of the results before and after GMP auditing. 

 The results of this research showed the primary causes of problems and failures were 
from packaging management system, tools and equipment cleaning as well as sanitation of 
working area and working process.  

 
 
 



1.  บทนํา 

คําวา GMP [1-3] เปนที่คุนเคยในวงการ
อุตสาหกรรมตาง ๆ ไมวาจะเปนยา  เครื่องสําอาง  และ
รวมถึงทางดานอาหารดวย  แต GMPที่เก่ียวของกับอาหาร 
เปนคําที่นํามาจากกฎหมายของประเทศสหรัฐอเมริกาที่
กําหนดอยูใน   Code of  Federal Regulation Title 21 part  
110   หากเทียบกับมาตรฐานสากลของโครงการอาหาร 
FAO / WHO ( Codex ) จะหมายถึงหลักเกณฑวิธีการท่ีดีใน
การผลิตอาหาร  เปนเกณฑหรือขอกําหนดขั้นพ้ืนฐานที่
จําเปนในการผลิตและควบคุมเพ่ือใหผูผลิตปฏิบัติตาม  
และทําใหสามารถผลิตอาหารไดอยางปลอดภัย  โดยเนน
การปองกัน และขจัดความเสี่ยงที่อาจทําใหอาหารเปนพิษ  
เปนอันตราย  หรือเกิดความไมปลอดภัยแกผูบริโภค                

ฉะน้ัน ทางบริษัทและผูที่จัดทํามาตรฐาน GMP 
การควบคุมบรรจุภัณฑพลาสติกในวงการอุตสาหกรรม 
ตาง ๆ   จึงตองมีการจัดทํากฎเกณฑและขอกําหนดในการ
ควบคุมการผลิตที่จําเปน สําหรับมาตรการในการควบคุม
กระบวนการผลิตเพ่ือสรางความเชื่อถือใหกับผูบริโภคใน
การเลือกบริโภคสินคาที่ปลอดภัยและไมกอใหเกิดมลพิษ
ตอสิ่งแวดลอม [3-5] 

ดั ง น้ั น จึ ง มี ค ว า ม คิ ด ที่ จ ะ ศึ ก ษ า เ ก่ี ย ว กั บ
กระบวนการของมาตรฐานดังกลาว  เ พ่ือให เขาใจถึง
รายละเอียดและขั้นตอนการขอรับรองทางดานบรรจุภัณฑ
พลาสติก 

 
วัตถุประสงคของโครงงาน 

1.  เพ่ือรวบรวมขอมูลในการขอรับมาตรฐาน 
GMP การควบคุมบรรจุภัณฑพลาสติก 

2.  เพ่ือศึกษาระบบการดําเนินงานตามมาตรฐาน
และการตรวจสอบ GMP งานบรรจุภัณฑพลาสติกของ
บริษัท เบญจมิตรบรรจุภัณฑ จํากัด 

3.  เพ่ือเปนกลยุทธในการขอรับรองมาตรฐาน 
GMP กรณีศึกษา บริษัท เบญจมิตรบรรจุภัณฑ จํากัด 

 

2.  ความหมายและความสําคัญของ GMP 
 GMP (Good Manufacturing Practice) คือ 
หลักเกณฑวิธีการท่ีดีสําหรับการผลิต  เปนการจัดการ
สภาวะแวดลอมขั้นพ้ืนฐานของกระบวนการผลิต เชน การ
ควบคุมสุขลักษณะสวนบุคคล การควบคุมแมลงและสัตว
นําโรค  การออกแบบโครงสรางอาคารผลิต  รวมถึง
เครื่องจักรอุปกรณที่ใชในการผลิต เปนตน ซึ่งเนนการ
ปองกันมากกวาการแกไข เปนระบบการจัดการความ
ปลอดภัยของอาหารข้ันพ้ืนฐาน       (Food Safety 
Management System) คือการจัดการเพ่ือไมใหอาหารกอ
ผลกระทบทางลบกับผูบริโภค เมื่ออาหารน้ันถูกเตรียมหรือ
บริโภค ระบบการจัดการความปลอดภัยของอาหารจะ
สมบูรณเมื่อจัดทําระบบ HACCP(Hazard Analysis and 
Critical Control Point) ซึ่งเปนการจัดการดานการควบคุม
กระบวนการผลิตโดยจะทําการวิเคราะหและประเมิน
อันตรายในขั้นตอนการผลิตทั้งหมดต้ังแตตรวจรับวัตถุดิบ 
จนกระทั่งเปนผลิตภัณฑสูผูบริโภควาจุดใดหรือขั้นตอนใด
มีความเสี่ยงตองควบคุมถาปราศจากการควบคุมที่จุดน้ันจะ
ทําให ผลิตภัณฑอาหารไมปลอดภัยตอผูบริโภค เรียกจุด
หรือขั้นตอนน้ันๆวา จุดวิกฤตที่ตองควบคุม  (Critical 
Control Point - CCP) จากน้ันหามาตรการควบคุมจุดวิกฤต 
เพ่ือใหอาหารมีความปลอดภัยตอผูบริโภค กลาวไดวา 
GMP เปนพ้ืนฐานที่สําคัญของ HACCP 
ความสําคัญของ GMP และ HACCP GMP 
 เริ่มตนมาจากประเทศสหรัฐอเมริกาซึ่งไดกําหนด
เปนกฎหมายหลักเกณฑวาดวยสุขลักษณะทั่วไปในการ
ผลิตอาหารทุกประเภท จากน้ันก็มีกฎหมาย GMP สําหรับ
การผลิตอาหารประเภทตางๆ ตามมาในป ค.ศ.1971 (พ.ศ. 
2541) ไดประกาศกฎหมายสําหรับการผลิตอาหารกระปอง
ที่มีความเปนกรดตํ่า (Low Acid Canned Foods - LACF) 
เน่ืองจากอาหารประเภทน้ีมีความเสี่ยงตอการปนเปอนของ
สารพิษที่สรางโดยเช้ือ Clostridium botulinum หากวิธีการ
ผลิตไมเหมาะสม 



 แนวคิดการประกันคุณภาพดานความปลอดภัย
ของอาหารโดยใช GMP ไดมีการผลักดันเขาสูโครงการ
มาตรฐานอาหารของ FAO/WHO ซึ่งรับผิดชอบการจัดทํา
มาตรฐานอาหารระหว างประเทศ  ที่ เ รี ยกว า  Codex 
Alimentations ซึ่งเปนภาษาละติน แปลวา “Food Code” 
หรือ “Food Law”Codex ไดอางอิง GMP วาดวยสุขลักษณะ
ทั่วไปของสหรัฐอเมริกา และรวบรวมความคิดเห็นจาก
ประเทศสมาชิก จัดทําเปนขอแนะนําระหวางประเทศที่
เ ก่ียวของกับหลักการท่ัวไปวาดวยสุขลักษณะอาหาร 
(Recommended Internationnal Code of Pratice:General 
Principles of Food Hygiene) และยังไดกําหนดวิธีปฏิบัติ
ดานสุขลักษณะ (Code of Hygienic Practice) เฉพาะ
สําหรับผลิตอาหารประเภทตางๆไวดวย [4] 

ประเทศสหรัฐอเมริกา  เปนประเทศแรกที่
ประกาศให HACCP (Hazard Analysis and critial Control 
Point) เปนกฎหมายบังคับ โดยใหนําระบบ HACCP ไปใช
ในการควบคุมการผลิตสัตวนํ้า และผลิตภัณฑสัตวนํ้า (Fish 
and Fishery Products) มีผลบังตับใชต้ังแต 18 ธันวาคม 
ค.ศ. 1997 (พ.ศ.2540) ในขณะที่กระทรวงเกษตรของ
สหรัฐอเมริกา (US. Department of Agriculture - USDA) 
โดย Food Safety and Insection Service - FSIS ไดประกาศ
ใหกฎหมาย Pathogen Reduction - HACCP เมื่อ 27 
มกราคม ค.ศ.1997 (พ.ศ.2540) ใหโรงงานผลิต ผลิตภัณฑ
เ น้ือสัตว  เ น้ือสัตวปก  และผลิตภัณฑไข  ไมวาจะเปน
โรงงานขนาดเล็กหรือใหญตองมีการจัดทําขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานทางดานสุขาภิบาล (Sanitation Standard 
Operating Procedures - SSOPS) เปนเอกสารและนําไป
ปฏิบัติ และกําหนดใหโรงฆาสัตวทุกโรงจะตองตรวจเช็ค
เช้ือ Escherichia coli สําหรับการบังคับใชระบบ HACCP 
จะมีชวงเวลาที่แตกตางกันตามขนาดของโรงงาน เล็ก กลาง 
และใหญ ระยะสุดทายคือ สําหรับโรงงานขนาดเล็ก มีผล
บังคับใช 25 มกราคม ค.ศ. 2000 (พ.ศ.2543) โดยตองมี
มาตรฐานการปฏิบัติงานเพ่ือลดปญหาจากเช้ือ Salmonella 
[5] 

ไทยผูสงออกอาหารท่ีสําคัญของโลก 
ปจจุบันประเทศไทยจัดไดวาเปนผูผลิตอาหาร

เพ่ือการสงออกรายใหญของโลก ตลาดหลักที่สําคัญของ
ไทย นอกเหนือจากญี่ปุน อาเซียน สหรัฐอเมริกา และ 
สหภาพยุโรปแลว ตลาดในโลกมุสลิมก็มีความสําคัญตอ
การสงออกอาหารของไทยเชนกัน เพราะเปนตลาดขนาด
ใหญกระจายอยู ในประเทศตาง  ๆ  กวารอยประเทศ 
สถานภาพทางการคาอาหารฮาลาลของโลก ปจจุบันมีมูลคา
รวมกวา 3.2 แสนลานบาท และไดมีสัดสวนการสงออก
สินคาในกลุมน้ีเพียง 200-300 ลานบาท/ป 
(ที่มา : สํานักงานมาตรฐานสินคาเกษตรและอาหาร
แหงชาติ) [3] 

ดังน้ัน โอกาสที่ผูผลิตอาหารเพ่ือการสงออกของ
ไทยจะขยายการสงออกไปสูตลาดอาหารฮาลาลจึงมีอยูมาก 
การสงออกสินคาอาหารของประเทศไทยสามารถจําแนก
เปนกลุมใหญ ๆ ได คือ อาหารทะเลแชเย็น แชแข็ง และ
แปรรูป ผักผลไมสดแชเย็น แชแข็งและแปรรูปเน้ือ สัตวปก
แชเย็น แชแข็ง และแปรรูป ผลิตภัณฑขาวและขาวสาลี ซึ่ง
สินคาเหลาน้ีสามารถจัดอยูในกลุมอาหารฮาลาลไดอยูแลว 
เพียงแตตองปรับกระบวนการผลิตใหถูกตองตามหลัก
ศาสนาอิสลาม โดยเฉพาะอาหารที่มีสวนผสมของเน้ือสัตว 
ซึ่งก็อยูในวิสัยที่จะดําเนินการได ทั้งน้ี ผลิตภัณฑอาหาร
ของไทยซึ่งเปนที่นิยมของประเทศมุสลิมหลายประเทศ 
เชน ไกแชแข็งและแปรรูป อาหารทะเลแชแข็ง และแปรรูป 
ซอสปรุงรสตาง ๆ อาหารสําเร็จรูปพรอมรับประทานได 
เปนตน [4-5] 
 
2.1  ระบบการควบคุมคุณภาพ 
แบงออกเปน 3 ขั้นตอน คือ 

2.1.1   การควบคุมกอนออกสูตลาด  (premarket 
control) เปนการพิจารณากอนดําเนินการผลิตหรือนําเขา 
นับต้ังแตการขออนุญาตผลิตอาหาร การตรวจสอบโรงงาน
ที่ผลิต หรือสถานที่เก็บอาหารตลอดจนการพิจารณาคําขอ



ขึ้นทะเบียนอาหาร การพิจารณาการขออนุญาตใชฉลาก
และการโฆษณาอาหาร 

2.1.2 การติดตามตรวจสอบ (monitoring) เปนการ
ติดตามผลภายหลังการอนุญาตผลิตโดยการตรวจสอบ
สินคาที่ผลิต นําเขาหรือจําหนาย 

2.1.3 ก า ร เ ฝ า ร ะ วั ง ป ญ ห า พิ ษ ภั ย ใ น อ า ห า ร 
(surveillance) เปนการศึกษาแนวโนม และสาเหตุของพิษ
ภัยในอาหาร โดยการรวบรวมขอมูลที่ไดจากการตรวจสอบ
ติดตามและคนหาสาเหตุของปญหาและหามาตรการ
ควบคุมใหอาหารมีความปลอดภัยตอการบริโภคในฐานะ
ผูผลิตอาหารระดับอุตสาหกรรม ผูประกอบการตองมีความ
รับผิดชอบที่จะดําเนินมาตรการสรางความม่ันใจวาอาหาร
ปลอดภัยและไมเปนอันตรายตอผูบริโภค ตลอดจนผาน

เกณฑขั้นตํ่าของสํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา 
(อย.) สําหรับสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 
(สมอ.) น้ันไดเสนอมาตรการจูงใจใหผูประกอบการทําการ
ผลิตสินคาที่มีมาตรฐานสูงขึ้น หากผูประกอบการสนใจก็
สามารถขอมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (เครื่องหมาย 
มอก.) ในปจจุบัน สมอ. ไดนําเสนออนุกรม มาตรฐาน หรือ 
ISO 9000,ISO 14000 เพ่ือใหผูประกอบการรักษาระดับ
คุณภาพผลิตภัณฑ โดยยึดหลักมาตรฐานสากลมากย่ิงขึ้น 
ผูประกอบการอุตสาหกรรมอาหารสามารถเลือกใชระบบ
การควบคุมคุณภาพเพ่ือใหผลิตภัณฑมีคุณภาพเปนไป 

ตามที่ตองการ [5-8]   สวนกลยุทธที่กําหนดสวนใหญ
เปนรูปแบบทั่วไป ดังแสดงในรูปที่ 3.1 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.1  ขั้นตอนการปฏิบัติงานตามมาตรฐาน GMP 

 
 
 
 



3.  ขั้นตอนการดําเนินงาน 
 3.1 ขั้นตอนการปฏิบัติงานของบริษัท เบญจมิตร
บรรจุภัณฑ จํากัด ตามมาตรฐาน GMP   

 
ในการศึกษาขอมูลรวมถึงขั้นตอนการปฏิบัติงานสามารถ
กําหนดเปนแผนผังการทํางานไดดังน้ีคือ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี 3.2  ขั้นตอนการปฏิบัติงานของบริษัท เบญจมิตรบรรจุภัณฑ จํากัด 
 

3.2   การศึกษาวัตถุประสงคของหลักเกณฑท่ัวไป
เก่ียวกับสุขลักษณะอาหารโดยอาศัยหลักการตรวจสอบตาม      
วัตถุประสงค ของ GMP 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

รูปท่ี 3.3 ลําดับการตรวจประเมินตามวัตถุประสงค GMP 

 



 3.3  แผนภูมิขั้นตอนการตรวจสอบตาม 

วัตถุประสงคของหลักเกณฑท่ัวไปเก่ียวกับสุขลักษณะอาหาร 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.4  แผนภูมิการตรวจประเมิน 
 
4.  การวิเคราะหขอมูล 

การวิจัยครั้งน้ี เปนการศึกษากระบวนการในการ
ขอรับรองมาตรฐาน GMP ในงานบรรจุภัณฑพลาสติก 
โดยทําการศึกษาขอมูล  การติดตอขอที่ปรึกษา  การ
วางแผนการปฏิบัติงานจนถึงการตรวจสอบเพ่ือขอรับรอง 
ขอมูลทุกสวนจะนําไปสูการวิเคราะหเพ่ือหากลยุทธใน
การขอรับรองมาตรฐาน 

4.1.  การวิเคราะหขอมูลเพ่ือหาสาเหตุ  
 โดยแยกขอมูลที่นํามาวิเคราะหเปนหัวขอ ดังน้ี 

 ก.  ขอมูลในสวนของสถานที่ทํางาน 

 ข.  ขอมูลในสวนของพนักงาน 

 ค.  ขอมูลในสวนของการผลิตขั้นตน 

 ง.  ขอมูลในสวนของการขนสง 
 การตรวจสอบขอมูลขางตน จะเก็บขอมูลเปน 2 
สวน คือ  
  -  สวนแรกจะเปนขอมูลที่ยังไมมีการ
เริ่มปรับปรุงในพ้ืนที่การผลิต  

 



  -  สวนที่สองเปนการตรวจสอบขอมูล 
เมื่อไดมีการเริ่มการปรับปรุงในกระบวนการทํางานแลว 

4.1.1  ขอมูลท่ียังไมมีการเร่ิมปรับปรุง 
ก.  ขอมูลในสวนของสถานที่ทํางาน ในสวนน้ี

จะเกิดปญหาที่สงผลกรกะทบตอ  
  

-  กระบวนการผลิต มีความลาชาในการลําเลียง
เม็ดพลาสติก เน่ืองจากพ้ืนที่มีความคับแคบ การลําเลียง
สินคาหรือบรรจุภัณฑสําเร็จรูปมีการติดขัด เพราะไมมี
พ้ืนที่ในการจัดวาง Conveyer ในพ้ืนที่ 

-  การจัดเก็บสินคา พ้ืนที่ในการจัดเก็บวัตถุดิบ
และสินคาสําเร็จรูปไมเพียงพอตอความตองการในการ
จัดเก็บ  
 -  พนักงานที่ปฏิบัติหนาที่ การเคล่ือนที่ของ
พนักงานในขณะทํางานไมสะดวก เน่ืองจากพื้นที่ที่ใชงาน
จริงนอยเพราะตองแบงสวนไปใชในการจัดเก็บสินคาและ
วัตถุดิบ  และที่สํ าคัญอุปกรณในการบําบัดของเสีย 
เครื่องดูดกล่ิน เครื่องดูดความช้ืนในพ้ืนที่การผลิตยังไมมี
ทําใหพนักงานตองประสบปญหาเก่ียวกับกล่ินเหม็นของ
การฉีดพลาสติก 

 -  เครื่องจักรอุปกรณ กรณีที่เครื่องจักรมีปญหา

ตองมีการซอมบํารุงบอยๆ แตพ้ืนที่ในการซอมบํารุงคับ
แคบมาก บางกรณีตองมีการเคล่ือนยายเครื่องจักรอุปกรณ 
จะเกิดปญหามากในสวนน้ี อุปกรณพิเศษในการทํางาน 
เชน Limit Switch แบบตางๆ อุปกรณซอฟแวรที่ใชใน
การควบคุมเครื่องจักร มีปญหาเน่ืองจากอุณหภูมิภายใน
พ้ืนที่ทํางานสูงเกินไป 

ข.  ขอมูลในสวนของพนักงาน เปนปญหาที่
เกิดขึ้นจากพนักงานในสวนน้ีจะเกิดปญหาที่สงผลกระทบ
ตอ  

 -  การควบคุมการทํางาน พนักงานที่ทํางาน
ภายในแผนกยังไมสามารถแบงแยกตําแหนงและหนาที่ได
ชัดเจนระหวาง พนักงานทั่วไป, QC. ชาง ทําใหมีปญหา

ในการสั่งการตางๆ เพราะไมมีการแบงเครื่องแบบในการ
ทํางานในแตละสวนของพนักงาน 
 -  ผลิตภัณฑสําเร็จรูป การควบคุมการทํางาน
ของหัวหนางานยังไมทั่วถึง การปรับฉีดของชางยังขาด
ประสิทธิภาพ รวมไปถึงการตรวจสอบคุณภาพสินคาของ
พนักงาน QC. ยังขาดมาตรฐานในการทํางาน ทําใหสินคา
ไมมีคุณภาพ  
 -  กระบวนการผลิต พนักงานบางตําแหนงยังไม
เขาใจในสวนการทํางานและหนาที่ของตนท่ีชัดเจน ทําให
กระบวนการผลิตเปนไปอยางไมตอเน่ือง 
 เน่ืองจากเปนอาคารที่มีการตอเติมจากอาคาร
ใหญเดิม ซึ่งมีความคับแคบอยางมาก  

ค.  ขอมูลในสวนของการผลิตขั้นตน ปญหาใน
สวนน้ีจะสงผลกระทบตอ 

 -  กระบวนการผลิต ในกระบวนการผลิตยังขาด
เทคนิคและวิธีการในการทํางานท่ีมีประสิทธิภาพ 

 -  ผลิตภัณฑสําเร็จรูป การผลิตขั้นตนยังขาดการ
จัดการที่มีประสิทธิภาพในการทํางาน เชน การวางแผน
การผลิต การตรวจสอบ ทําใหผลิตภัณฑที่ออกมาขาด
คุณภาพ 

ง.  ขอมูลในสวนของการขนสง ปญหาจากการ
ขนสงจะมีผลกระทบตอ 

 -  ผลิตภัณฑสําเร็จรูป การขนสงที่ยังขาดการ

จัดการที่มีระบบสงผลตอผลิตภัณฑ เชน การบรรจุ การจัด
วาง การรักษาความสะอาดท่ีขาดการเอาใจใส ทําให 
ผลิตภัณฑที่สงถึงลูกคามีตําหนิ เปนตน 

 ขอมูลที่กลาวมาขางตน  เปนปจจัยที่ เ กิดขึ้น
เน่ืองจากยังไมมีการปรับปรุงกระบวนการ ทั้งการวาง
แผนการทํางาน การจัดพ้ืนที่การทํางานโดยเฉพาะการวาง
ผังเคร่ืองจักรในสายการผลิต หรือเครื่องฉีดพลาสติก 
เพราะพื้นที่เดิมมีความคับแคบเปนอยางมาก 

หลังจากที่มีการปรับปรุงทั้งระบบดังที่ไดกลาว
ไวแลวในขอ 3 ทางที่ปรึกษาไดกําหนดไววาจะตองมีการ
ดําเนินการตรวจสอบ โดยขอมูลดังกลาวจะนํามาวิเคราะห



จากการตรวจสอบของทางบริษัทเอง คือ การตรวจติดตาม
ภายใน โดยการตรวจติดตามของทางบริษัทจะอางอิง
วิธีการตรวจจากคูมือของทางที่ปรึกษา ซึ่งเปนการตรวจ
ตามวัตถุประสงคของระบบมาตรฐาน GMP  

 
4.2  การตรวจตามวัตถุประสงคของระบบมาตรฐาน 
GMP 

- การผลิตขั้นตน 

- การออกแบบและสิ่งอํานวยความสะดวก 

- การควบคุมการปฏิบัติงาน 

- การบํารุงรักษาและสุขาภิบาล 

- สุขลักษณะสวนบุคคล 

- การขนสง 
- ขอมูลเก่ียวกับผลิตภัณฑ 
- การฝกอบรม 

การตรวจสอบตามวัตถุประสงคของทางบริษัท 
เบญจมิตรบรรจุภัณฑ จํากัด หรือการตรวจสอบภายในน้ัน 
จะเปนการตรวจเก็บขอมูลเพ่ือเตรียมความพรอมในการ
ตรวจสอบของท่ีปรึกษาจากภายนอก ในการตรวจสอบ
ตามมาตรฐานดังกลาว จะมีเกณฑการใหคะแนนไวอยาง
ชัดเจน 

4.2.1  การตรวจสอบการผลิตขั้นตน จะตรวจสอบ 

ก.  สภาพแวดลอมในการผลิต 

ข.  การผลิต 

ค.  การเก็บและการขนสง 
การทําความสะอาดและการบํารุงรักษาดาน

สุขอนามัยสวนบุคคลอยางเหมาะสม 

4.2.2  การออกแบบและสิ่งอํานวยความสะดวก จะ
ตรวจสอบ 

ก.  สถานที่ต้ัง  
-  สถานที่ต้ังของสถานประกอบการ 

  

-  ตําแหนงของเครื่องมือ 

ข.  อาคารผลิต  
-  การออกแบบและการวางผัง 

  -  โครงสรางภายในอาคาร 

  -  สิ่งปลูกสรางช่ัวคราว 

ค.  เครื่องมือ  
  -  เครื่องมือและภาชนะบรรจุ 

  -  เครื่องมือที่ใชในการผลิตและการ

     ตรวจติดตาม 

  -  ภาชนะบรรจุของเสียและสิ่งที่

      บริโภคไมได 
ง.  สิ่งอํานวยความสะดวก 

  -  นํ้าใช 

  -  การระบายนํ้าและการกําจัดของเสีย
  

  -  คุณภาพอากาศ 

  -  แสงสวาง 

4.2.3  การควบคุมการปฏิบัติงาน จะตรวจสอบ 

ก.  การควบคุมอันตรายของอาคาร 

ข.  ระบบการควบคุมสุขลักษณะ  
  -  ในกรณีที่มีขั้นตอนเฉพาะในการ
      แปรรูปตองมีระบบควบคุมที่มั่นใจ
     ในประสิทธิภาพได 
  -  มีระบบปองกันการปนเปอน 

 ค.  การรับวัสดุ 

 ง.  บรรจุภัณฑ 
 จ.  นํ้า 
 ฉ.  ผูควบคุมดูแลการทํางาน 

 ช.  ขอมลูและบันทึกของกระบวนผลิต 

 ซ.  ขั้นตอนการเรียกคืน 

4 . 2 . 4   การบํ า รุ ง รักษาและการสุขาภิบาล  จะ
ตรวจสอบ 

 ก.  การบํารุงรักษาและการทําความสะอาด 

  -  ขอกําหนดทั่วไป 

  -  ขั้นตอนและวิธีการทําความสะอาด 

 ข.  มีโปรแกรมทําความสะอาด 

 ค.  การควบคุมสัตวที่ไมพึงประสงค 



 ง.  การจัดการของเสีย 

จ.  ประสิทธิภาพการตรวจติดตาม 

4.2.5  สุขลักษณะสวนบุคคล จะตรวจสอบ 

 ก.  การตรวจสุขภาพของพนักงาน 

 ข.  โรคติดตอในหมูพนักงาน 

 ค.  การแตงกายของพนักงาน 

 ง.  พฤติกรรมสวนบุคคลของพนักงาน 

 จ.  ขอปฏิบัติของพนักงานดานสุขลักษณะสวน
บุคคลสําหรับผูเยี่ยมชม 

4.2.6  การขนสง จะตรวจสอบ 

ก .  การปอง กันการปนเป อนและปกปอง
      ผลิตภัณฑ 

ข.  พาหนะขนสง 
ค.  การทําความสะอาดและบํารุงรักษาตูขนสง

     และพาหนะ 

4.2.7  ขอมูลเก่ียวกับผลิตภัณฑ จะตรวจสอบในเร่ือง
ของ 
 ก.  การระบุช่ือรุนผลิตภัณฑช่ือผูผลิตบนภาชนะ
     บรรจุ 
 ข.  มีการใหขอมูลที่เพียงพอตอการใชที่ถูกตอง
     และปลอดภัย 

 ค.  มีการระบุฉลากตามประกาศกระทรวง 
 

4.2.8  การฝกอบรม  

- จัดฝกอบรมกอนทํามาตรฐาน GMP เพ่ือให

เกิดความเขาใจรวมกันและอาจมีการจัดฝกอบรมเพ่ือ
เตรียมความพรอมในการรับการตรวจรับรอง สรุปคะแนน
จากผูตรวจสอบทั้ง 4 หนวยงาน 

 
ตารางที่ 4.1 ตารางสรุปคะแนนจากผูตรวจสอบทั้งหมด 

 

รายการตรวจ 

ตรวจสอบ
เบื้องตน  
คร้ังท่ี 1 

ตรวจสอบ
เบื้องตน  
คร้ังท่ี 2 

ตรวจสอบ
จริง  

คร้ังท่ี 1 

ตรวจสอบ
จริง  

คร้ังท่ี 2 

ตรวจสอบ
จริง  

คร้ังท่ี 3 

 
คะแนนจริง 

 

คะแนนที่ได คะแนนที่ได คะแนนท่ีได คะแนนท่ีได คะแนนท่ีได 

คะ
แน

น
เฉ
ลี่ย

 

คะ
แน

น
เต็
ม 

 -การผลิตขั้นตน - 2.4 2.4 2.4 2.8 2.5 3.2 

-การออกแบบและส่ิง  อํานวย
ความสะดวก 

- 20 20 24.3 23.15 21.86 24.9 

-การควบคุมการปฏิบัติงาน - 14.9 17.7 17.7 16.7 16.75 19.1 

-การบํารุงรักษาและ
สุขาภิบาล 

- 13.15 13.15 18 17.25 15.38 18.4 

-สุขลักษณะสวนบคุคล - 10 10.5 12.5 12.75 11.43 15.5 

-การขนสง - 6.7 3 6.7 6.7 5.77 6.7 

-ขอมูลเก่ียวกับผลติภัณฑ - 2.5 3 4 3.75 3.31 4.5 

-การฝกอบรม - 3.5 3.5 4 3.5 3.62 7.5 

คะแนนรวม  73.15 73.5 87.5 87.6 80.62 100 

 



จากตารางที่ 4.1 พบวาจากการทําการทดสอบ
เบื้องตน 2 ครั้ง ครั้งที่ 1 เปนการเตรียมความพรอมยังไมได
ใหคะแนน ครั้งที่ 2 เก็บคะแนนรวมได 73.15 คะแนน เมื่อ
ทําการตรวจสอบจริง 3 ครั้ง ซึ่งมีผลทําใหไดคะแนนสูงขึ้น 
เทากับ 73.5  87.5  และ 87.6  ตามลําดับ แตเมื่อทดสอบจริง
คะแนนอยูที่ 80.62 คะแนน  

โดยมีรายการตรวจท้ัง 8 รายการ ซึ่งเกณฑที่พึง
ประสงคของการตรวจ ทางบริษัทต้ังเปาไวที่ 75 คะแนน 
ดังน้ันการทดสอบจริงที่ไดคะแนนสูงกวาเกณฑที่ พึง
ประสงคจึงเปนผลการดําเนินการที่นาพอใจและยืนยันถึง
กลยุทธเพ่ือการขอรับรองมาตรฐานท่ีดําเนินการนี้ไดผล
เปนที่นาพอใจ 

4.3  การอภิปรายผล 
การดําเนินการเม่ือแลวเสร็จ ทําใหเห็นวาการที่

สามารถดําเนินการไดตามเปาหมายที่วางไวของโครงงาน
น้ันเน่ืองมาจาก 

4.3.1  การใหคําปรึกษาของอาจารยที่ปรึกษาในการ
ดําเนินการตรงตามแนวทางที่ไดวางแผนและเปนไปตาม
เปาหมายท่ีต้ังไว 

4.3.2  คณะผูจัดทําไดนําแนวปฏิบัติของทฤษฎีตางๆ
เขามาชวยในการดําเนินงาน เชน วิชา WORK STUDY 
ไดแกการเพ่ิมผลผลิต การควบคุมคุณภาพในการผลิต การ
จัดทํากิจกรรม 5 ส.  เปนตน 

4.3.3  คณะผูจัดทําไดเขาทําการเก็บขอมูล เพ่ือนํามา
วิเคราะห ขอมูลที่ไดมีความใกลเคียงกับความเปนจริงมาก
เทาใด ความสําเร็จในการแกไขปญหาก็จะมีมากขึ้นเทาน้ัน 
ซึ่งเครื่องมือที่ใชในการเก็บขอมูลในโครงการน้ีไดแก ใบ
ตรวจสอบตามมาตรฐานของผูตรวจสอบภายนอก Check 

Sheet ของทางบริษัท เปนตน 

4.3.4  การใหความรวมมือในการตรวจสอบและ
บันทึกขอมูลของทางบริษัท เบญจมิตรบรรจุภัณฑ จํากัด 

4.3.5  ความตอเน่ืองในการดําเนินการไดแกการ
ติดตามการดําเนินการอยางใกลชิดหากมีการเปล่ียนแปลง
ทางทีมงานจะทราบไดเร็วและเมื่อมีปญหาขึ้นระหวางการ
ทําก็จะแกไขไดทัน 

4.3.6  การเขาหาพนักงานและหัวหนางานเพ่ือการบอก
กลาวในขอมูลตางๆในการทํางานเพ่ือเปนฐานขอมูลเพ่ือใช
ในการแกไขเพราะวาไมมีใครที่จะรูในเน้ืองานดีเทากับ
พนักงานและ หัวหนาที่อยูตรงจุดงานน้ัน 

 หมายเหตุ  การตรวจสอบจากผูตรวจสอบภายนอกครั้งที่ 1 
ยังไมมีคะแนน เน่ืองจากเปนตรวจเบื้องตน ของการ
ปฏิบัติการขั้น   พ้ืนฐานของกระบวนการทํางาน 

ตางรางท่ี 4.2 ตารางสรุปคะแนน 
 

Auditor คะแนนที่ได (%) 
ผูตรวจสอบภายนอก ครั้งที่ 1 - 

การตรวจสอบภายในของบริษัท 73.15 

ผูตรวจสอบภายนอก ครั้งที่ 2 73.5 
คณะผูวิจัย (นักศึกษา) ครั้งที่ 1 87.5 

คณะผูวิจัย (นักศึกษา) ครั้งที่ 2 87.6 

รวมคะแนนเฉล่ีย 80.43 
ที่ระดับคะแนน 100 คะแนน คิดเปน 100 %  



5.  สรุปผลอภิปราย และขอเสนอแนะ 
 5.1 สรุปผลการดําเนินการ 

ผลการทดลองสามารถนํามาสรุปเปรียบเทียบ
การทํางานที่เกิดขึ้นกอนและหลังการปรับปรุง ซึ่งสามารถ
ดําเนินการไดตามเปาหมายท่ีกําหนดไวในโครงงาน โดย
เปาหมายของโครงงาน คือ เปนการศึกษากลยุทธในการ
ขอรับรองมาตรฐาน GMP ของบริษัทเบญจมิตรบรรจุ
ภัณฑ จํากัด 

ผลจากการปรับปรุงตามโครงงานสามารถเขาสู
การขอรับใบรองมาตรฐาน GMP ได แตเน่ืองจากอยู
ในชวงของการทํางานตามขั้นตอนของผูตรวจสอบ
ภายนอก จึงเกิดความลาชาในขั้นตอนการทํางานดังกลาว  
สรุปกลยุทธ เ พ่ือการขอรับรองมาตราฐาน  GMP ได

ดังตอไปน้ี 

1.  การเขาถึง  หมายถึง การเขามาตรฐานและ Check 
list ทุกประการ และเขาถึงเน้ืองานของบริษัท 

2. การเขาใจ  หมายถึง การเขาใจถึงรูปแบบการ
ทํางานของระบบมาตรฐาน GMP และบริษัท
กรณีศึกษา 

3. การพัฒนา  หมายถึง สามารถพัฒนาระบบใหมี
ประสิทธิภาพตามมาตรฐานที่วางไว 

4. สามารถแกไขปญหาตางๆ ที่กอ ใหเกิดอุปสรรค
ในการทํางานได 

 

 5.2 ขอเสนอแนะ 
ในการดําเนินการในการปรับปรุงทางดานการ

จัดระบบการทํางานมีความจําเปนที่จะตองใหความสําคัญ
ทางดานความสะอาดมาเปนอันดับแรกทั้งในดานอุปกรณ  
เครื่องมือ เครื่องจักรในการทํางานก็ดี หรือเปนเรื่องความ
สะอาดของตัวพนักงานเอง ระบบงานของ GMP น้ัน มี
ความละเอียดออนในการทํางานของการจัดระบบ จึงตอง
จัดการวางแผนที่ดี มีประสิทธิภาพ  
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