
บทที ่3 ข้อมูลทั่วไปและสภาพปัญหา 
 

เน่ืองจากโรงงานกรณีศึกษา คือ องค์การเภสัชกรรม เป็นรัฐวิสาหกิจในสังกดักระทรวงสาธารณสุข 
จดัเป็นองคก์รขนาดใหญ่ ท่ีมีความซบัซอ้นในโครงสร้างความสัมพนัธ์ของโซ่อุปทาน ดว้ยเหตุน้ีจึงได้
รวบรวมขอ้มูลขององคก์ร โดยเฉพาะหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้ง สภาพทัว่ไป ขั้นตอนการท างานในปัจจุบนั 
รวมไปถึงการวเิคราะห์สภาพปัญหา เพื่อเป็นขอ้มูลประกอบในการด าเนินงานวจิยั 
 

3.1 ข้อมูลทั่วไปของโรงงานกรณศึีกษา 
ช่ือโรงงานกรณีศึกษา องคก์ารเภสัชกรรม [21] 
สถานท่ีตั้ง  เลขท่ี 75/1 ถนนพระรามท่ี 6 แขวงทุ่งพญาไท เขตราชเทวี กรุงเทพมหานคร 
เน้ือท่ี   47 ไร่  
จ  านวนพนกังาน   รวมทั้งส้ิน 2,943 คน (ณ สิงหาคม 2556) แบ่งเป็น 

- พนกังาน 2,200 คน ประกอบดว้ย พนกังานระดบัปริญญาเอก 33 คน 
ปริญญาโท 124 คน ปริญญาตรี 637 คน ต ่ากวา่ ปริญญาตรีจ านวน 
1,038 คน  

- ลูกจา้ง (ประจ าและชัว่คราว) 743 คน 
ผลิตภณัฑ์  มีมากกวา่ 200 รายการ ในทุกหมวดการผลิต 

(ยาเมด็ แคปซูล ข้ีผึ้ง ครีม ยาผง ยาฉีด ยาน ้า) ทั้งยาในบญัชียาหลกัแห่งชาติ
และนอกบญัชี รวมถึงยาท่ีใชใ้นโครงการรณรงคท์างการสาธารณสุขต่างๆ 

ก าลงัการผลิตต่อปี โดยประมาณ ดงัน้ี - ยาเมด็ 4,000 ลา้นเมด็ 
             - แคปซูล 100 ลา้นแคปซูล 
              - ข้ีผึ้งและครีม 0.43 ลา้นกิโลกรัม         

     - ยาผง 0.15 ลา้นกิโลกรัม 
             - ยาฉีด 19 ลา้นขวด/หลอด 
             - ยาน ้า, ยาน ้าเช่ือม 5 ลา้นลิตร 
 

3.2 โครงสร้างการบริหารงาน 
องคก์ารเภสัชกรรมมีการบริหารจดัการภายในองคก์รท่ีชดัเจน เป็นการบริหารจากบนลงล่าง สามารถ
แสดงโครงสร้างองคก์รไดด้งัรูปท่ี 3.1 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที ่3.1 โครงสร้างองคก์ร 

คณะกรรมการองคก์ารเภสชักรรม 

ผูอ้  านวยการ 

รองผูอ้  านวยการ รองผูอ้  านวยการ รองผูอ้  านวยการ รองผูอ้  านวยการ 

ผูช่้วยผูอ้  านวยการ ผูช่้วยผูอ้  านวยการ 

รองผูอ้  านวยการ ผูเ้ช่ียวชาญพิเศษ ผูเ้ช่ียวชาญพิเศษ 

ส านักอ านวยการ 
- กองอ านวยการ 
- กองกฎหมาย 
- กองประชาสมัพนัธ ์
- กองเทคโนโลยสีารสนเทศ 
- กองธุรกิจร่วมทุน 
- กองบริหารความเส่ียงและ

ควบคุมภายใน 
- กองสอบเทียบและทดสอบ 

ส านักบริหารยทุธศาสตร์ 
- กองนโยบายและ

ยทุธศาสตร์ 
- กองแผนงานและ

งบประมาณ 
- กองประเมินผลและ

ติดตาม 
 

ฝ่ายทรัพยากรบุคคล 

- กองการเจา้หนา้ท่ี 

- กองพฒันาบุคลากร 

- กองตอบแทนและสิทธิ
ประโยชน ์

- กองแรงงานสมัพนัธแ์ละ
วินยั 

-

ฝ่ายบญัชีและการเงิน 

- กองบญัชี 

- กองบญัชีตน้ทุน 

- กองการเงิน 

- กองงบประมาณ 

ฝ่ายผลติยา 

- กองบริหารการผลิต 

- กองเภสชักรรม 1 

- กองเภสชักรรม 2 

- กองเภสชักรรม 3 

- กองเภสชักรรม 4 

- กองเภสชักรรม 5 

โรงงานผลติยารังสิต 

- กองการผลิต 

- กองการคลงัส ารอง 

- กองการวิศวกรรม 

- กองการควบคุมคุณภาพ 

โรงงานผลติยาปฏิชีวนะ
กลุ่ม 

เบตา-แลคแตม 

- กลุ่มการผลิต 1 

- กลุ่มการผลิต 2 

- กลุ่มควบคุมคุณภาพ 
 

ฝ่ายชีววตัถุ 

- งานบริหารการผลิตชีววตัถุ 

- กองผลิตวคัซีนจาก
แบคทีเรีย 

- กองผลิตวคัซีนจากไวรัส 

- กองเซรุ่ม 

- กองบรรจุชีววตัถุ 

-
ฝ่ายเภสัชเคมภีัณฑ์ 

- กองงานประกนัคุณภาพ 
- กลุ่มธุรกิจ 
- กองสนบัสนุนการผลิต 
- กองผลิตภณัฑธ์รรมชาติ 
- กองผลิตวตัถุดิบเคมภีณัฑ ์
- กองเภสชัภณัฑ ์

ฝ่ายเทคโนโลยแีละวศิวกรรม 
- กองบ ารุงรักษาเคร่ืองกล 
- กองสนบัสนุนและ

บริหารโรงงาน 
- กองวิศวกรรม 
- กองการพิมพ ์
 

ฝ่ายการตลาดและ 
การขาย 

- กองธุรกิจต่างประเทศ 
- กองบริหารลกูคา้สมัพนัธ ์
- กองการตลาด 
- กองการขายภาคเอกชน 
 

ฝ่ายบริหารพสัดุและผลติภัณฑ์ 
- กองบริหารผลิตภณัฑ ์
- กองจดัซ้ือทัว่ไป 
- กองจดัซ้ือและส ารองบรรจุ

ภณัฑ/์วตัถุดิบ 
- กองบริหารการสัง่ซ้ือ 
- กองการคลงัและกระจาย

ผลิตภณัฑ ์
- สาขาภาค 
 

ฝ่ายประกนัคุณภาพ 
- กองบริหารเอกสารประกนัคุณภาพ 
- กองพฒันาระบบคุณภาพ 
- กองมาตรฐานการผลิต 
- กองมาตรฐานวตัถุดิบ 
- กองมาตรฐานบรรจุภณัฑ ์
- กองมาตรฐานผลิตภณัฑ ์
- กองตรวจสอบคุณภาพทางชีววิทยา 
- กองมาตรฐานชีววตัถุ 

 

สถาบันวจิยัและพฒันา 
- กลุ่มสนบัสนุนงานวจิยั 
- กลุ่มวิจยัและพฒันาเภสชั-กรรม 
- กลุ่มวิจยัเภสชัเคมภีณัฑ ์
- กลุ่มวิจยัอุตสาหกรรมเภสชั และผลิตภณัฑ์

ธรรมชาติ 
- กลุ่มวิจยัอุตสาหกรรมเทคโนโลยชีีวภาพ 
- กลุ่มวิจยัวิทยาศาสตร์การแพทย ์
- กลุ่มศึกษาชีวสมมลู 
 

ส านกัตรวจสอบภายใน 
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3.3 หน่วยงานส าคญัที่เกีย่วข้องกบังานวจิยั  
1) ฝ่ายการตลาดและการขาย ท าหน้าท่ีเก่ียวกบัการพยากรณ์ปริมาณความตอ้งการสินคา้แต่ละ

รายการ ในรูปแบบของค่า EDRP คือ Estimate Demand Required Planning เป็นรายเดือน ซ่ึงมี
การพยากรณ์ออกมา 12 เดือนล่วงหนา้ และอาจมีการปรับเปล่ียนค่าในระหวา่งปี นอกจากน้ียงัมี
นกัการตลาดท่ีท าหนา้ท่ีแนะน าใหข้อ้มูลผลิตภณัฑย์ากบัลูกคา้ เพื่อส่งเสริมใหเ้กิดการสั่งซ้ือ 

2) กองบริหารการสั่งซ้ือ ท าหนา้ท่ีรับใบแจง้ซ้ือหรือใบขอซ้ือ (Purchase Request) ของลูกคา้ น ามา
คียเ์ขา้ระบบ ERP (Enterprise Resource Planning) เป็น ใบค าสั่งซ้ือ (Purchase Order) 
ประกอบดว้ยขอ้มูล ช่ือลูกคา้ รายการยา ปริมาณ ราคา และก าหนดส่งมอบ (Sale Order Due 
Date) และมีหนา้ท่ีในการประสานงานกบัลูกคา้กรณีท่ีของขาด เพื่อการแบ่งรับสินคา้บางรายการ 
หรือการยกเลิกใบค าสั่งซ้ือ ซ่ึงจะท าใหเ้กิดมูลค่ายาตดัจ่ายของโรงงานนัน่เอง 

3) ฝ่ายผลิตยา ประกอบดว้ยแผนกผลิตท่ีจดัแบ่งตามหนา้ท่ีตามลกัษณะงานท่ีรับผดิชอบ ดงัรูปท่ี 3.2 
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รูปที ่3.2 โครงสร้างฝ่ายผลิตยา 

 
ในงานวิจยัน้ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิตยาเม็ด ซ่ึงมีแผนกยาเม็ดท าหน้าท่ีน าวตัถุดิบมาผสมให้เขา้กนั
และตอกอดัให้เป็นเม็ด กรณีท่ีเป็นยาเม็ดชนิดเคลือบจะถูกส่งไปเคลือบท่ีแผนกเคลือบเม็ด 
หลงัจากนั้นจึงถูกน าส่งไปบรรจุเขา้แผงหรือบรรจุลงขวดท่ีแผนกบรรจุยาเมด็ 
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4) กองบริหารการผลิต เป็นหน่วยงานหน่ึงท่ีอยูภ่ายใตฝ่้ายผลิตยา มีบทบาทส าคญัในงานวิจยัคร้ังน้ี 
เน่ืองจากท าหนา้ท่ีในการวิเคราะห์ขอ้มูลต่างๆเก่ียวกบัผลิตภณัฑ์ยาทั้งหมดขององคก์ร ประสาน
ความร่วมมือกบัทุกหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งภายในโซ่อุปทานอุตสาหกรรมการผลิตยา เพื่อให้การ
ผลิตยามีประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงสุด โดยรับผดิชอบดา้นการวางแผนการผลิตยาทั้งหมด
ทุกรูปแบบ ตลอดจนติดตามหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อใหก้ารผลิตเป็นไปตามแผนท่ีก าหนดไว ้

 

3.4 ผลติภณัฑ์ยาเม็ดที่ผลติและปริมาณความต้องการต่อปี 
ผลิตภณัฑ์ยาเม็ดท่ีองค์การเภสัชกรรมผลิต และปริมาณความต้องการของแต่ละผลิตภัณฑ์ต่อปี       
เป็นค่าท่ีไดม้าจากการพยากรณ์ของฝ่ายการตลาดและการขาย ดงัแสดงในตารางท่ี 3.1  
 
ตารางที ่3.1    ความตอ้งการยาเมด็ต่อปีในหน่วยเม็ด 

Item code 
ความตอ้งการ 

 (เมด็) 
Item code 

ความตอ้งการ  
(เมด็) 

Item code 
ความตอ้งการ 

 (เมด็) 
P001                6,693,560  P041                    36,000  P081               648,000  
P002            106,655,000  P042             35,600,000  P082        102,580,000  
P003              82,621,800  P043             84,150,000  P083            1,122,250  
P004            359,520,700  P044             17,954,000  P084        141,235,500  
P005              75,422,000  P045             25,180,000  P085          30,091,000  
P006              38,960,000  P046             30,000,000  P086          75,202,500  
P007                6,025,000  P047           342,623,000  P087            7,020,000  
P008              12,000,000  P048             96,870,000  P088          15,750,000  
P009            107,648,500  P049             60,000,000  P089            3,410,000  
P010              46,410,000  P050             53,500,000  P090               144,000  
P011              21,760,000  P051             54,000,000  P091               144,000  
P012              20,355,000  P052           105,801,500  P092          10,080,000  
P013                8,671,000  P053             25,000,000  P093          14,400,000  
P014            391,000,000  P054             15,000,000  P094          66,890,000  
P015                1,300,000  P055               7,425,000  P095            3,000,000  
P016                2,320,000  P056               1,300,000  P096            2,167,200  
P017                4,214,000  P057               1,100,000  P097               180,000  
P018                2,067,500  P058             98,000,000  P098          12,600,000  
P019                1,220,000  P059               2,856,000  P099               480,000  
P020              41,400,000  P060               9,010,000  P100               480,000  
P021                3,952,000  P061                  440,000  P101        300,000,000  



 

29 
 

 

ตารางที ่3.1    ความตอ้งการยาเมด็ต่อปีในหน่วยเมด็ (ต่อ) 

Item code 
ความตอ้งการ 

 (เมด็) 
Item code 

ความตอ้งการ  
(เมด็) 

Item code 
ความตอ้งการ 

 (เมด็) 
P022              83,360,000  P062               1,200,000  P102        204,000,900  
P023                8,485,000  P063             51,912,000  P103          47,300,000  
P024              80,150,000  P064             47,400,000  P104          12,100,000  
P025              80,060,000  P065                  180,000  P105          40,200,000  
P026                   144,000  P066           106,312,500  P106                 96,000  
P027              57,000,000  P067           897,500,000  P107               300,000  
P028            166,477,000  P068             28,870,000  P108               300,000  
P029                3,060,000  P069           190,176,000  P109               126,000  
P030                   990,000  P070             60,000,000  P110          51,600,000  
P031              78,735,000  P071             17,000,000  P111            8,284,000  
P032              19,320,000  P072             35,880,000  P112        307,530,000  
P033                   405,000  P073               5,905,000  P113          60,000,000  
P034                6,000,000  P074             10,450,000  P114          22,576,000  
P035            361,680,000  P075                  372,000  P115        171,490,300  
P036              65,659,500  P076               1,350,000  P116          26,112,000  
P037            395,500,000  P077                    60,000  P117               420,000  
P038                2,400,000  P078             10,136,000  P118            2,010,000  
P039              14,400,000  P079             37,512,000  P119            1,000,000  
P040              17,000,000  P080                  792,000  P120          20,000,000  

 

3.5 ข้อมูลยอดขายและมูลค่ายาตดัจ่าย 
องคก์ารเภสัชกรรมมีการผลิตยาหลากหลายชนิด (Multi product) แต่เม่ือพิจารณาถึงสัดส่วนยอดขาย
พบวา่ ยอดขายโดยส่วนใหญ่นั้นมาจากยารักษาโรคประเภทยาเม็ด คิดเป็น 69% จากขอ้มูลเปอร์เซ็นต์
ยอดขายแบ่งตามประเภทของยาประจ าปีงบประมาณ 2556 [22] ดงัแสดงในรูปท่ี 3.3 และเม่ือพิจารณา
ขอ้มูลเปอร์เซ็นต์มูลค่ายาตดัจ่ายเปรียบเทียบยอ้นหลงั 3 ปี ตั้งแต่ปีงบประมาณ 2554 – 2556 ของ
ผลิตภณัฑย์าในกลุ่มต่างๆ ดงัแสดงในรูปท่ี 3.4 พบวา่ เปอร์เซ็นตม์ูลค่ายาตดัจ่ายของกลุ่มยาเม็ดสูงเป็น
อนัดบัท่ี 1 มาโดยตลอดและมีแนวโน้มเพิ่มสูงข้ึนทุกปี ดงันั้นในวิทยานิพนธ์น้ีจึงเลือกท าการศึกษา      
การวางแผนการผลิตกลุ่มยาเมด็ก่อน 
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รูปที ่3.3 เปอร์เซ็นตย์อดขายแบ่งตามประเภทของยาประจ าปีงบประมาณ 2556 
 
 

 

รูปที ่3.4 เปอร์เซ็นตม์ูลค่ายาตดัจ่ายของยาแต่ละกลุ่มระหวา่งปีงบประมาณ 2554 - 2556 

กลุ่มยาอ่ืนๆ กลุ่มยาแคปซูล กลุ่มยาPenicillin กลุ่มยาเมด็ 

ปีงบ 2554 2.87 7.89 12.88 76.36

ปีงบ 2555 0.18 2.18 28.42 69.21

ปีงบ 2556 0.62 3.91 5.86 89.61
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3.6 กระบวนการผลติยาเมด็จนได้เป็นผลติภณัฑ์ยาส าเร็จรูป 
ขั้นตอนท่ี 1 การผสม 
การผสมยาเป็นการน าวตัถุดิบท่ีก าหนดไวใ้นสูตรต ารับมาผสมให้เขา้เป็นเน้ือเดียวกนั แบ่งตามการท า
แกรนูล (Granule)ได ้2 วธีิ คือการท าแกรนูลแบบเปียก (Wet granulation) และการท าแกรนูลแบบแห้ง 
(Dry granulation) [23] ซ่ึงการท าแกรนูลแบบเปียก ตอ้งน าวตัถุดิบใส่เคร่ือง Rapid Mixer Granulator 
(RMG) เติม Binder ตามสูตรของยาแต่ละรายการแลว้ผสมตามเวลาท่ีก าหนด เม่ือครบเวลาจึงน า Mass 
ออกจากเคร่ืองน าไปท าให้แห้งได ้3 วิธี คือผึ่งแห้ง (Air Dry)  อบในตูอ้บ (Hot Air Oven) และอบใน 
FBD (Fluid Bed Dryer) จากนั้นผสมอีกคร้ังกบัวตัถุดิบท่ีเหลือใน Cubic Mixer หรือ Cone Mixer   
ตามเวลาท่ีก าหนดในสูตร ส าหรับการท าแกรนูลแบบแห้ง มีเพียงขั้นตอนเดียวคือ การน าวตัถุดิบตาม
สูตรของยาแต่ละรายการผสมใน Cubic Mixer หรือ Cone Mixer ตามเวลาท่ีก าหนดในสูตร        
ขั้นตอนท่ี 2 การตอกเมด็ 
แกรนูลท่ีไดจ้ากการผสมถูกน าไปตอกโดยใชเ้คร่ืองตอกเม็ดยา (Tablet Press) ซ่ึงมีการประกอบสาก
และเบา้ (Punch and dies) ของยาชนิดนั้นๆ มีการปรับตั้งค่าพารามิเตอร์ของเคร่ืองตามท่ีก าหนด       
ใชแ้รงบีบอดัจนไดเ้ป็นเมด็ยา [24] 
ขั้นตอนท่ี 3 การเคลือบเมด็ 
การเคลือบเม็ดเป็นการเคลือบบริเวณผิวของเม็ดยาดว้ยน ้ ายาเคลือบชนิดฟิล์ม โดยใชเ้คร่ืองเคลือบท่ีมี
การฉีดพน่น ้ายาลงบนผวิหนา้ของเมด็ยาท่ีก าลงักล้ิงหมุน จนไดเ้มด็ยาท่ีมีผวิเรียบสวยงาม 
โดยสรุปของกระบวนการผลิตยา สามารถแบ่งไดเ้ป็น 10 หมวด (Category) ดงัตารางท่ี 3.2 
 
ตารางที ่3.2 กระบวนการผลิตยาแบ่งตาม Category, Group และ Sub group 

Category Group Sub group Description 
Process 

Wet mix 
Dry 

Blending Compress Coat Air Tray type Fluid bed 
1 

Coat 

Dry B-Tb-Co            
2 

Wet 

W-A-T-B-Tb-Co         
3 W-T-B-Tb-Co          
4 W-A-B-Tb-Co   

 
     

5 W-FB-B-Tb-Co          
6 

Plain 

Dry B-Tb             
7 

Wet 

W-A-T-B-Tb          
8 W-T-B-Tb           
9 W-A-B-Tb           

10 W-FB-B-Tb           
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หมายเหตุ 
Coat  = ยาเมด็เคลือบ Plain  = ยาเมด็ไม่เคลือบ               Dry   = granule แบบผสมแหง้ 
Wet   = granule แบบผสมเปียก           W      = ผสมเปียก                         A     =  ผึ่งแหง้ 
T       = ใส่ถาดอบในตูอ้บ                   B       = ผสมแหง้                         Tb     = ตอกเมด็ 
Co     = เคลือบเม็ด                   FB     = ท าแหง้โดย Fluid bed dryer 
จากตารางท่ี 3.2 แสดงกระบวนการผลิตยาโดยแบ่งตามหมวด (Category) ไดท้ั้งหมด 10 หมวด โดย 
หมวดท่ี 1 ถึง 5 เป็นยาในกลุ่มยาเคลือบ (Coated group) ซ่ึงมี 2 กลุ่มยอ่ย (subgroup) คือ การเตรียม
แกรนูลแบบผสมแห้งและผสมเปียก ส่วนหมวดท่ี 6 ถึง 10 เป็นยาในกลุ่มยาไม่เคลือบ (Plain group) 
ซ่ึงมี 2 กลุ่มย่อย (Subgroup) เช่นเกียวกัน คือ การเตรียมแกรนูลแบบผสมแห้งและผสมเปียก 
สัญลกัษณ์    หมายถึงยาในหมวดนั้นผา่นกระบวนการผลิตใดบา้ง ตาม Description ในหมายเหตุ 
เช่น Category ท่ี 2 อยู่ในกลุ่มยาเม็ดเคลือบ (Group - Coat) กลุ่มย่อยของแกรนูลแบบผสมเปียก 
(Subgroup - Wet) มี Description เป็น W-A-T-B-Tb-Co หมายถึง การผลิตจะตอ้งผา่นกระบวนการ
ผสมเปียก ผึ่งแหง้ แลว้น าไปใส่ถาดอบในตูอ้บ ต่อดว้ยการผสมแหง้ ตอกเมด็และเคลือบเมด็ 
การไหลของงานในสายการผลิตทั้งหมดตั้งแต่กระบวนการผสมจนถึงการเคลือบ แสดงไดด้งัรูปท่ี 3.5 

Production Line  

  
  
   

1
 

M
as

s P
ro

du
cti

on
AR

V
  
  
   

2
  
   

  
   

Tablet Manufacturing Process

RMG 200 kg

2 m/c

Air
Cubic mixer

 250 kg  2 m/c

Hot Air Oven 

25 m/c

Cone Mixer 

100 kg  1 m/c

RMG 250 kg

3 m/c

AIr
Cubic Mixer 

250 kg 2 m/c

Hot Air Oven

17 m/c

FBD 250 kg

2 m/c

RMG 250 kg

1 m/c

Cone mixer 

600 kg 1 m/c

Cubic mixer 

25 kg 1 m/c

Raw Material

Checking

RMG 25 kg

1 m/c

Raw Material

Checking

Raw Material 

Checking

Cubic Mixer 

250 kg   1 m/c

Raw Material

Checking

RMG 60 kg

1 m/c

FBD 60 kg

1 m/c

Cubic Mixer 

100 kg   1 m/c

Cubic Mixer 

400 kg 1 m/c

Cubic Mixer 

25 kg  1 m/c

Tablet Press

16 m/c

Tablet Press

22 m/c

Tablet Press

3 m/c

Tablet Press

1 m/c

Coater 400 kg 1 m/c

Coater 200 kg 2 m/c

Coater 90 kg 6 m/c

Coater 50 kg 1 m/c

Coater 200 kg 1 m/c

IBC Blender

1m/c

 

รูปที ่3.5 การไหลของงาน (Material Flow) ในสายการผลิตยาเมด็ 
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ขั้นตอนท่ี 4 การบรรจุ 
การบรรจุเป็นขั้นตอนสุดทา้ยในกระบวนการผลิตยาเม็ด ซ่ึงเม็ดยาถูกน าไปใส่ในบรรจุภณัฑ์ตามท่ี
ก าหนดไว้อย่างชัดเจนในทะเบียนต ารับยาแต่ละรายการ ซ่ึงรูปแบบการบรรจุยาแบ่งออกเป็น               
4 ประเภท คือ  
1) ขวดพลาสติกฝาเกลียวปิดสนิท 
2) แผงแบบ Stripped Pack 
3) แผงแบบ Blister Pack 
4) แผงแบบ Aluminium /Aluminium Pack 
ดงัแสดงตวัอยา่งรูปแบบการบรรจุยาแบบต่างๆในรูปท่ี 3.6 ถึง 3.9 ตามล าดบั 
 

 
 

รูปที ่3.6 รูปแบบการบรรจุขวดพลาสติกฝาเกลียวปิดสนิท 
ทีม่า http://icare.kapook.com/aids.php?ac=detail&s_id=103&id=3032 

 
 

 

รูปที ่3.7 รูปแบบการบรรจุแผงแบบ Stripped Pack 
ทีม่า http://www.gotoknow.org/posts/563525 

http://icare.kapook.com/aids.php?ac=detail&s_id=103&id=3032
http://www.gotoknow.org/posts/563525
http://cdn.gotoknow.org/assets/media/files/001/002/485/original_8661624.jpg?1394352856
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รูปที ่3.8 รูปแบบการบรรจุแผงแบบ Blister Pack 
ทีม่า http://uk.wikipedia.org/wiki/blister 

 
 

 
 

 

รูปที ่3.9 รูปแบบการบรรจุแผงแบบ Aluminium/Aluminium Pack 
ทีม่า http://www.bactoflor.de/index.php.probiotika 

 

http://www.bactoflor.de/index.php.probiotika
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3.7 กระบวนการธุรกจิของโซ่อุปทานโรงงานผลติยา 
ในการศึกษาเก่ียวกบัการจดัการโซ่อุปทาน จ าเป็นตอ้งเขา้ใจถึงกระบวนการทางธุรกิจของการไหล
ของสารสนเทศ วสัดุ หนา้ท่ีและเวลาท่ีใชไ้ปในกิจกรรม ท่ีจะสามารถตอบสนองกบัความตอ้งการของ
ลูกคา้ได ้โดยการวจิยัคร้ังน้ีท าการศึกษาวิเคราะห์กระบวนการธุรกิจท่ีเป็นอยู ่(Understand the Current 
(As-is) Process) ของโรงงานกรณีศึกษา มีจุดเร่ิมตน้จากค าสั่งซ้ือของลูกคา้ไปจนกระทัง่ลูกคา้ไดรั้บ
สินคา้นั้น ซ่ึงกิจกรรมท่ีเกิดข้ึน ประกอบดว้ย 7 กิจกรรม ไดแ้ก่ กิจกรรมรับค าสั่งซ้ือ (A1) กิจกรรม
วางแผนการผลิต (A2) กิจกรรมจดัซ้ือ (A3) กิจกรรมเก็บรักษาวตัถุดิบ/บรรจุภณัฑ์ (A4) กิจกรรมผลิต 
(A5) กิจกรรมเก็บรักษาผลิตภณัฑ ์(A6) และ กิจกรรมส่งมอบสินคา้ (A7) ซ่ึงสามารถวิเคราะห์ขั้นตอน
กระบวนการธุรกิจโดยประยุกตใ์ช ้Integration Definition for Function Modeling (IDEF0) ไดด้งัรูปท่ี 
3.10 
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รูปที ่3.10 กระบวนการธุรกิจ IDEF0 ของโซ่อุปทานโรงงานผลิตยา 
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การท าผงักระบวนการธุรกิจ IDEF0 ภาพรวมของโซ่อุปทานภายในโรงงานกรณีศึกษานั้น สามารถ
อธิบายโดยละเอียดไดด้งัน้ี 
 
1) กิจกรรมรับค าสั่งซ้ือ (A1) 
กระบวนการทางธุรกิจเร่ิมจากการลูกคา้ท าใบขอซ้ือ (Purchase Request) ส่งไปยงักองบริหารการ
สั่งซ้ือในรูปแบบของเอกสารอิเลคทรอนิกส์ หรือ แฟกซ์ เพื่อป้อนขอ้มูลเป็นใบค าสั่งซ้ือ (Purchase 
Order) ในระบบ Enterprise Resource Planning (ERP) คือ ซอฟตแ์วร์ MFG/PRO ประกอบดว้ยขอ้มูล 
รหัสลูกคา้ เลขท่ี PO รายการสินคา้ จ  านวนสินคา้ ราคาสินคา้ ก าหนดส่งมอบ และวิธีการช าระเงิน 
กลายเป็นค่า Demand ในระบบ แบ่งเป็น 2 ประเภท คือ Quantity Required เป็นปริมาณความตอ้งการ
สินคา้จากลูกคา้ภายนอก เช่น โรงพยาบาล ร้านขายยา และ Quantity Intersite เป็นปริมาณความ
ตอ้งการสินคา้จากลูกคา้ภายใน คือ สาขาภาคและร้านยาขององค์กรเอง ขอ้มูลค าสั่งซ้ือถูกน าไป
ตรวจสอบกบัสินคา้คงคลงั หากมีสินคา้ครบถว้น กองบริหารการสั่งซ้ือจะสั่งพิมพใ์บ Picking List 
ส่งไปยงักองคลงัและกระจายผลิตภณัฑ์เพื่อส่งมอบใหลู้กคา้ แต่หากปริมาณสินคา้ไม่เพียงพอจะมีการ
ติดตามการผลิตไปยงัฝ่ายผลิตยาเพื่อสอบถามก าหนดแลว้เสร็จ หรือเร่งการผลิตยารายการท่ีตอ้งการ
โดยด่วนก่อน ซ่ึงกรณีการเร่งงานด่วนเป็นประจ า ส่งผลต่อแผนการจ่ายงานภายในแผนก โดยเฉพาะ
แผนการจ่ายงานของแผนกบรรจุยาเมด็ เพราะเป็นแผนกปลายทางท่ีจะท าใหเ้กิดสินคา้ส่งข้ึนคลงัได ้
 
2) กิจกรรมวางแผนผลิต (A2) 
กองบริหารการผลิตใช้ค่า Demand เพื่อวางแผนผลิต และอาศยัขอ้มูลอีกส่วนหน่ึงจากฝ่ายการตลาด
และการขาย คือ ค่าพยากรณ์รายเดือน เรียกวา่ EDRP  (Estimate Demand Required Planning) ซ่ึงยา 
แต่ละรายการมีสูตรการผลิตท่ีก าหนดไวอ้ยา่งชดัเจน พนกังานผูว้างแผนจะรวบรวมขอ้มูลจากระบบ 
Enterprise Resource Planning (ERP) และขอ้มูลนโยบายของผูบ้ริหารเก่ียวกบัปริมาณการส ารองยา 
เพื่อก าหนดรายการยาท่ีตอ้งท าการผลิต และคิดค านวณออกมาเป็นจ านวนแบชท่ีตอ้งผลิตโดยอาศยั
ความสามารถและประสบการณ์ของพนกังานผูว้างแผนแต่ละคน ซ่ึงผลลพัธ์ท่ีไดอ้อกมาอยูใ่นรูปแบบ
ของแผนผลิตรวมประจ าเดือน ประกอบดว้ยขอ้มูลรายการยาและจ านวนแบชท่ีตอ้งผลิตในแต่ละเดือน 
 
3) กิจกรรมจดัซ้ือ (A3) 
ขอ้มูลวตัถุดิบถูกส่งไปยงักองจดัซ้ือและส ารองวตัถุดิบ ส าหรับขอ้มูลบรรจุภณัฑ์จะถูกส่งไปยงักอง
จดัซ้ือและส ารองบรรจุภณัฑ์ ประกอบกบัขอ้มูลค่าพยากรณ์รายเดือน (EDRP) จากฝ่ายการตลาดและ
การขาย ถูกน าไปวางแผนความตอ้งการวสัดุ (Material Requirement Planning - MRP) โดยด าเนินการ
จดัซ้ือจดัหาภายใตก้รอบระเบียบส านกันายกรัฐมนตรีวา่ดว้ยการพสัดุ และตอ้งเป็นซพัพลายเออร์ท่ีมี
รายช่ือปรากฏในทะเบียนผูข้าย (Approved Supplier List - ASL) มีก าหนดรูปแบบการช าระเงินและ
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การส่งมอบท่ีชดัเจน โดยในกรณีท่ีแผนผลิตประจ าเดือนพบปัญหาวตัถุดิบหรือบรรจุภณัฑ์ไม่เพียงพอ 
จะเร่งการสั่งซ้ือ หรือเร่งการส่งของ หรือเร่งการตรวจวิเคราะห์ ข้ึนกบัวา่อยูใ่นระหวา่งขั้นตอนใดของ
กระบวนการ เพื่อจดัเตรียมใหมี้วตัถุดิบและบรรจุภณัฑพ์ร้อมใชใ้นการผลิตยาประจ าเดือนนั้นๆ 
 
4) กิจกรรมเก็บรักษาวตัถุดิบและบรรจุภณัฑ ์(A4) 
วตัถุดิบและบรรจุภณัฑ์ท่ีถูกส่งมายงัโรงงาน ถูกน าไปจดัเก็บท่ีคลงัส ารองวตัถุดิบหรือคลงัส ารอง
บรรจุภณัฑ ์ในต าแหน่งและวธีิการจดัเก็บท่ีเหมาะสม จากนั้นมีการตรวจสอบคุณภาพก่อนการเบิกจ่าย 
โดยบรรจุภณัฑ์สามารถเบิกจ่ายของไดต้ามจ านวนท่ีระบุในสูตรการผลิตไดเ้ลย แต่วตัถุดิบตอ้งมีการ
ชัง่จ่ายโดย Dispensing Center ก่อนอีกขั้นตอนหน่ึง 
 
5) กิจกรรมผลิต (A5) 
วตัถุดิบและบรรจุภณัฑ์จากคลังส ารอง เข้าสู่กระบวนการผลิตตามมาตรฐานวิธีการผลิต และ
สอดคลอ้งกบัหลกัเกณฑ์วิธีการท่ีดีในการผลิต (Good Manufacturing Practice - GMP) โดยหลงัจาก
ไดรั้บแผนผลิตรวมจากกองบริหารการผลิต หน่วยผลิตแต่ละแผนกจะวางแผนการท างานภายในของ
แต่ละแผนกเอง ได้แผนตอก แผนเคลือบ และแผนบรรจุ ซ่ึงมีการตรวจสอบคุณภาพผลิตภณัฑ์ใน
ระหวา่งกระบวนการผลิตจนไดเ้ป็นผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูปท่ีไดรั้บการอนุมติัให้จ  าหน่ายได ้(Release for 
Sale) นอกจากมีแผนผลิตรวมเป็นตวัควบคุมแผนการท างานภายในแต่ละแผนกแลว้ ยงัมีการติดตาม
งานจากกองบริหารการสั่งซ้ือ ในกรณีท่ีตอ้งการสินคา้รายการเร่งด่วนอีกดว้ย 
 
6) กิจกรรมเก็บรักษาผลิตภณัฑ ์(A6) 
สินคา้ส าเร็จรูปท่ีผลิตเสร็จถูกน าไปจดัเก็บท่ีคลงัส ารองผลิตภณัฑ์ ในต าแหน่งและวิธีการจดัเก็บท่ี
เหมาะสม มีการควบคุมตรวจสอบจ านวนและแสดงสถานะอนุมติัใหจ้  าหน่ายออกสู่ทอ้งตลาดได ้ 
 
7) กิจกรรมส่งมอบสินคา้ (A7) 
แผนกคลงัสินคา้จดัยาและเวชภณัฑ์ของลูกคา้ตามล าดบัก่อนหลงัของใบ Picking List ท่ีถูกพิมพ์
ออกมาทัว่ประเทศ จากนั้นแผนกกระจายผลิตภณัฑ์จึงน าไปบรรจุลงกล่อง จดัท าเอกสารใบส่งมอบ
ลูกคา้และส่งมอบสินคา้ใหก้บับริษทัขนส่งเพื่อกระจายไปสู่ลูกคา้ต่อไป 
 
นอกจากการวิเคราะห์ขั้นตอนการท างานดว้ย IDEF0 แลว้ ยงัสามารถสะทอ้นการท างานและหน้าท่ี
รับผิดชอบของแต่ละแผนก โดยแสดงล าดบัขั้นตอนของกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการธุรกิจดว้ย
การเช่ือมโยงกิจกรรมเขา้กบัส่วนท่ีมีความสัมพนัธ์กบักิจกรรม ดว้ยเคร่ืองมือผงักระบวนการไหลตาม
หนา้ท่ี (Functional Flow Chart) ดงัแสดงในรูปท่ี 3.11 
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รูปที ่3.11 Function Flow Chart  หนา้ท่ีความสัมพนัธ์ในโซ่อุปทานการผลิตยา

38 



 

39 
 

3.8 กระบวนการธุรกจิของการตดัจ่ายยา 
ปัญหาการตดัจ่ายยาเกิดข้ึนภายหลงัจากโรงงานไดรั้บค าสั่งซ้ือของลูกคา้ในระบบรับค าสั่งซ้ือเรียบร้อย
แลว้แต่ไม่สามารถน าส่งสินคา้ไดท้นัตามก าหนดเวลา ส่งผลให้ตอ้งยกเลิกใบสั่งค าซ้ือนั้นกลายเป็น
มูลค่ายาตดัจ่าย ซ่ึงระยะเวลาครบก าหนดส่งมอบสินคา้ (Sale Order Due Date)โดยปกติเท่ากบั 30 วนั
นบัจากวนัท่ีป้อนขอ้มูลค าสั่งซ้ือ (Order Date) แต่เน่ืองจากในปัจจุบนัลูกคา้มีความตอ้งการสินคา้ยา
อยา่งรวดเร็วเพื่อใหส้อดคลอ้งกบัการบริหารสินคา้คงคลงัท่ีส ารองสินคา้ในระดบัต ่าเพราะมีมูลค่าของ
ตน้ทุนสูงและผลิตภณัฑย์าเป็นสินคา้เร่งด่วน มีความจ าเป็นต่อการรักษาโรคของผูป่้วย ดงันั้นลูกคา้จึง
มีความตอ้งการยาโดยเร็วท่ีสุด โดยความคาดหวงัของลูกคา้ คือ โรงงานมีผลิตภณัฑ์ยาส ารองไวใ้น
คลงัพร้อมจดัส่งอยู่เสมอ  ส่งผลให้องค์การเภสัชกรรมตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ตั้งแต่
วนัท่ี Order Date เป็นเวลาทุกสัปดาห์ (7 วนั) เป็นอยา่งนอ้ย จนครบก าหนดส่งมอบสินคา้ (30 วนั) 
 
กระบวนการทางธุรกิจของการตดัจ่ายยาเร่ิมตน้เม่ือมีใบค าสั่งซ้ือของลูกคา้แลว้ กองบริหารการสั่งซ้ือ
ตรวจสอบกบัปริมาณสินคา้คงคลงั หากมีสินคา้ครบถ้วนตามรายการในใบค าสั่งซ้ือ จะสั่งพิมพใ์บ 
Picking List แลว้ส่งไปยงักองคลงัและกระจายผลิตภณัฑ์เพื่อส่งมอบสินคา้ให้กบัลูกคา้ แต่หากสินคา้
ไม่เพียงพอกบัความตอ้งการของลูกคา้ จะไม่สามารถด าเนินการ Pick ของและจดัส่งได ้ลูกคา้ตอ้งรอ
คอยสินคา้ต่อไปอีก 7 วนันบัจากวนัท่ี Order Date เม่ือครบก าหนด 7 วนัแผนกบริหารการสั่งซ้ือ
ตรวจสอบกบัปริมาณสินคา้คงคลงัอีกคร้ัง หากมีสินคา้ครบถว้นจะด าเนินการ Pick ของและจดัส่งให้
ทนัที หากสินคา้ไม่เพียงพอกบัความตอ้งการของลูกคา้ตอ้งประสานงานติดต่อกบัลูกคา้เพื่อแจง้ผลการ
ด าเนินงานให้รับทราบและเจรจาให้ลูกคา้รอคอยหรือรับสินคา้บางรายการท่ีมีของครบจ านวนก่อน 
โดยแจง้ก าหนดการโดยประมาณของวนัท่ีท่ีสามารถส่งสินคา้ท่ีเหลือได ้ซ่ึงโดยปกติทัว่ไปแลว้ลูกคา้
จะรอสินคา้เน่ืองจากยงัไม่ครบครบก าหนดส่งมอบสินคา้ แต่อาจมีลูกคา้บางรายขอยกเลิกยาเป็นบาง
รายการหรือยกเลิกทั้งใบค าสั่งซ้ือ เกิดเป็นยาตดัจ่ายก่อนครบก าหนดส่งมอบสินคา้ได ้ดงันั้นเพื่อเพิ่ม
ความพึงพอใจของลูกคา้ แผนกบริหารการสั่งซ้ือตอ้งตรวจสอบใบค าสั่งซ้ือสินคา้กบัปริมาณสินคา้คง
คลงัเช่นน้ีทุก 7 วนั นบัจากวนัท่ี Order Date แลว้ไม่มีของ ถา้ภายใน 7 วนั มีสินคา้คงคลงัเพียงพอกบั
ค าสั่งซ้ือของลูกคา้ แผนกบริหารการสั่งซ้ือจะด าเนินการ Pick ของและจดัส่งให้ทนัที หากไม่เพียงพอ
จะประสานงานกบัลูกคา้เช่นเดิมเพื่อให้รอคอยหรือรับสินคา้เป็นบางรายการก่อน จนกระทัง่ครบ
ก าหนดส่งมอบสินคา้ (30 วนั) หากไม่มีสินคา้คงคลงัเพียงพอกบัค าสั่งซ้ือของลูกคา้ แผนกบริหารการ
สั่งซ้ือจะด าเนินการยกเลิกค าสั่งซ้ือนั้นกลายเป็น “ยาตดัจ่าย” ซ่ึงกระบวนการธุรกิจของการตดัจ่ายยา
แสดงไดด้งัรูปท่ี 3.12 
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รูปที ่3.12 กระบวนการธุรกิจของการตดัจ่ายยา 
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รูปที ่3.12 กระบวนการธุรกิจของการตดัจ่ายยา (ต่อ) 
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3.9 กระบวนการธุรกจิของการวางแผนผลติรวม 
เน่ืองจากการวางแผนผลิตเป็นกิจกรรมแรกท่ีเกิดข้ึนภายหลงัจากท่ีมีการพยากรณ์ความตอ้งการสินคา้ 
และมีค าสั่งซ้ือท่ีแทจ้ริงของลูกคา้แลว้ ถือเป็นขั้นตอนหลกัส าคญัท่ีส่งผลเช่ือมโยงไปยงักิจกรรมอ่ืนๆ
โดยเฉพาะการไหลของสารสนเทศ อนัจะน าไปสู่การไหลของวสัดุในการผลิตจนกระทัง่ได้เป็น
ผลิตภณัฑ์ยาส าเร็จรูป ถือเป็นปัจจยัส าคญัท่ีควบคุมและก าหนดทิศทางการท างานของแผนกอ่ืน      
การวางแผนผลิตยาทั้งหมดของโรงานรับผิดชอบโดยกองบริหารการผลิต ประกอบดว้ย 4 กิจกรรม
ไดแ้ก่ กิจกรรมตรวจสอบขอ้มูลประกอบการค านวณ (A21) กิจกรรมค านวณจ านวน Batch (A22)  
กิจกรรมวางแผนผลิตเบ้ืองตน้ (A23)  และกิจกรรมประชุมแผน (A24) ซ่ึงสามารถวิเคราะห์ขั้นตอน
กระบวนการธุรกิจโดยประยุกตใ์ช ้Integration Definition for Function Modeling (IDEF0) ไดด้งัรูปท่ี 
3.13 
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รูปที ่3.13 กระบวนการธุรกิจ IDEF0 การวางแผนผลิตยาโดยกองบริหารการผลิต 
 
การท าผงักระบวนการธุรกิจ IDEF0 กิจกรรมการวางแผนผลิตรวมของโรงงานกรณีศึกษานั้น                
เป็นการศึกษาการกระท า กิจกรรมของกระบวนการ การไหลของขอ้มูลสารสนเทศและวสัดุ สามารถ
อธิบายโดยละเอียดไดด้งัน้ี 
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1) กิจกรรมตรวจสอบขอ้มูลผลิตภณัฑย์า (A21) 
พนกังานผูว้างแผนผลิตไดรั้บขอ้มูลค่าพยากรณ์รายเดือน จากฝ่ายการตลาดและการขายในรูปแบบของ
ค่า EDRP  (Estimate Demand Required Planning) จ านวน 12 เดือนล่วงหน้า ในรูปแบบเอกสาร
กระดาษ และมีฐานขอ้มูลเป็น Electronic Data จดัเก็บอยู่ในระบบ Enterprise Resource Planning 
(ERP) และไดรั้บขอ้มูลค่า Demand จากกองบริหารการสั่งซ้ือในรูปแบบ Electronic Data จดัเก็บอยูใ่น
ระบบ Enterprise Resource Planning (ERP) เช่นเดียวกนั ซ่ึงค่า Demand ในระบบ ERP แบ่งออกเป็น 
2 รูปแบบ คือ Quantity Required เป็นปริมาณความตอ้งการสินคา้จากลูกคา้ภายนอก และ Quantity 
Intersite เป็นปริมาณความต้องการสินค้าจากลูกค้าภายในหรือสาขาภาคของโรงงานนั่นเอง               
ซ่ึงในการวางแผนผลิตแต่ละคร้ัง พนกังานผูว้างแผนผลิตจะตรวจสอบขอ้มูลผลิตภณัฑ์ยาจากระบบ 
ERP ดว้ยการพิมพเ์อกสาร Inventory and Back Order Report มีรายละเอียดของขอ้มูลท่ีน ามาใช้
พิจารณา ดงัแสดงในตารางท่ี 3.3 

ตารางที ่3.3 รายละเอียดของขอ้มูลในรายงาน Inventory and Back Order Report 

ขอ้มูล รายละเอียด 
UM Unit of Measurement หมายถึง หน่วยนบัยอ่ยของสินคา้ในรูปแบบท่ี

บรรจุแลว้ เช่น BX = กล่อง BT = ขวด  
Pack Size  จ  านวนของสินคา้ท่ีบรรจุในหน่วยนบัยอ่ย 
P.UM หน่วยนบัยอ่ยของสินคา้ก่อนการบรรจุ เช่น TB = เมด็ CA = แคปซุล 
Batch Size จ านวนผลิตต่อ 1 รุ่นการผลิต ในหน่วย UM เช่น กล่อง หรือ ขวด 
Safety Stock ปริมาณสินคา้คงคลงัในหน่วย UM ท่ีประเมินวา่เพียงพอส าหรับความ

ตอ้งการของลูกคา้ใน 1 เดือน ค านวณดว้ยวธีิ Simple Moving Average 
ของค่าพยากรณ์ 3 เดือนล่วงหนา้ 

Qty On Hand จ านวนสินคา้คงคลงัทั้งหมดในหน่วย UM ไม่รวมสินคา้สถานะ Return 
และ Reject 

Avail Status Qty On Hand จ านวนสินคา้คงคลงัในหน่วย UM ท่ีจ่ายของได ้(ไม่รวม Suspend) 
Qty Required จ านวนความตอ้งการสินคา้ในหน่วย UM ส าหรับ Site 110 หมายถึง 

สาขาพระรามหก เป็นความตอ้งการท่ีมาจากลูกคา้ภายนอกโดยตรง 
Qty Allocated จ านวนสินคา้ในหน่วย UM ท่ีถูกจองแลว้ (Allocate + Picked) 
Qty on Order จ านวนสินคา้ในหน่วย UM ท่ีมีการเปิด Work Order ถึงขั้นตอนการ

บรรจุแลว้ 
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ตารางที ่3.3 รายละเอียดของขอ้มูลในรายงาน Inventory and Back Order Report (ต่อ) 
 

ขอ้มูล รายละเอียด 
Qty Intersite จ านวนความตอ้งการสินคา้ในหน่วย UM จาก Site อ่ืนๆของโรงงาน  
Batch Qty on Order จ านวนสินคา้ ท่ีมีการเปิด Work Order ถึงขั้นตอนการบรรจุแลว้ใน

หน่วย Batch 
Qty Back Order จ านวนสินคา้ในหน่วย UM ท่ีไม่เพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้แต่

ยงัไม่ครบก าหนดส่งมอบ คิดค านวณจากสูตร 
(Qty Required + Qty Intersite) – Avail Status Qty On Hand   

Batch Qty bulk-1 จ านวน Batch ของยาในระดบั Bulk of Coated คือ มีการเปิด Work 
Order ในขั้นตอนการเคลือบแลว้ 

Batch Qty bulk-2 จ านวน Batch ของยาในระดบั Bulk of Core คือ มีการเปิด Work Order 
ในขั้นตอนการตอกเม็ดแลว้ 

IUR  Inventory Used Ratio เป็นตวัเลขแสดงสัดส่วน (Ratio) ของปริมาณ
สินค้าคงคลังคงเหลือหลังจากจ่ายของให้ลูกค้าท่ีมีใบค าสั่งซ้ือแล้ว
เปรียบเทียบกบัปริมาณสินคา้คงคลงัส ารอง 1 เดือน คิดค านวณจากสูตร  
 

     
                                                        

             
 

 

- IUR = 1 คือ หากจ่ายของให้ลูกคา้ท่ีมีใบค าสั่งซ้ือทั้งหมดแลว้      
ยงัคงมีสินค้าคงคลงัคงเหลือเพียงพอส าหรับความต้องการของ
ลูกคา้ในอนาคตไดอี้ก 30 วนัถดัไป ดงันั้นหากมีค่าเป็นบวกมาก
แสดงถึงปริมาณสินค้าคงคลังท่ีสามารถตอบสนองต่อความ
ตอ้งการของลูกคา้ไดเ้ป็นระยะเวลายาวนานข้ึน หมายถึงมี Safety 
Stock จ านวนมากนัน่เอง 

- IUR = 0 คือ มีสินคา้พอดีกบัความตอ้งการจริงของลูกคา้ใน
ขณะนั้น แต่ถา้มีค าสั่งซ้ือใหม่เขา้มาเพิ่มเติม จะไม่มีสินคา้ส่งให้
ลูกคา้ไดท้นัที ตอ้งรอสินคา้ข้ึนคลงัก่อน 

- IUR = (-) คือ สินคา้ท่ีมีอยูใ่นปัจจุบนัไม่เพียงพอกบัความตอ้งการ
จริงของลูกค้าท่ีมีค  าสั่งซ้ือเข้ามาเรียบร้อยแล้ว ดังนั้นหากมีค่า    
ติดลบมากกว่า จดัเป็นยาเร่งด่วนตอ้งรีบผลิตก่อนเน่ืองจากลูกคา้
สั่ ง ซ้ือ เข้ามาแล้ว  ซ่ึ งหากถึงก าหนดส่งมอบแล้วไม่ มีของ             
จะถูกยกเลิกใบค าสั่งซ้ือกลายเป็นมูลค่ายาตดัจ่าย 
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2) กิจกรรมค านวณจ านวน Batch (A22) 
พนกังานผูว้างแผนผลิตประมวลผลขอ้มูลยาแต่ละรายการวา่ตอ้งผลิตหรือไม่ ผลิตเท่าใด ตามสูตรและ
วิธีการค านวณท่ีก าหนดไว ้โดยอาศยัขอ้มูลเชิงปริมาณท่ีมีอยูใ่นระบบ และวางแผนตามค่าพยากรณ์
จากฝ่ายการตลาดและการขายเป็นส าคญั และมีนโยบายของผูบ้ริหารเป็นปัจจยัควบคุมส่วนหน่ึง 
เก่ียวกบัปริมาณสินคา้ท่ีตอ้งส ารองให้เพียงพอกบัความตอ้งการล่วงหน้าของลูกคา้ (Make to Stock) 
เช่น ยาทัว่ไปมีนโยบายให้ผลิตส ารองอย่างน้อย 1 เดือนล่วงหน้า (IUR = 1) ยาบางรายการตอ้ง
วางแผนผลิตใหมี้สินคา้ส ารอง 2.5 เดือนล่วงหนา้ (IUR = 2.5) เน่ืองจากมีการปิดปรับปรุงแผนก 
 
3) กิจกรรมวางแผนผลิตเบ้ืองตน้ (A23) 
พนกังานผูว้างแผนผลิตจดัท าแผนผลิตรวมเบ้ืองตน้ มีขอ้มูลรายการยาและจ านวนท่ีตอ้งผลิต ซ่ึงอาจมี
การปรับเพิ่มหรือลดจ านวนแบชข้ึนกบัความพร้อมของวตัถุดิบและบรรจุภณัฑท่ี์ใชใ้นการผลิต 
 
4) กิจกรรมประชุมแผน (A24) 
ในขั้นตอนสุดทา้ยเป็นกิจกรรมการประชุมแผน ประกอบดว้ยหน่วยงานหลกัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิตยา 
คือ แผนกตอกเม็ด แผนกเคลือบเม็ด แผนกบรรจุยาเม็ด แผนกส ารองวตัถุดิบและบรรจุภณัฑ์  เพื่อให้
แต่ละแผนกรับทราบแผนผลิตรวมเบ้ืองตน้ และแจง้ปัญหาเก่ียวกบัความพร้อมของแต่ละแผนก เช่น 
ปัญหาเคร่ืองจกัรช ารุด ปัญหาการเร่งรัดวตัถุดิบและบรรจุภณัฑ์ท่ียงัไม่เพียงพอกบัความตอ้งการใช ้  
ซ่ึงอาจมีการการปรับเพิ่มหรือลดจ านวนแบชท่ีตอ้งผลิตอีกคร้ัง ไดเ้ป็นรายงานการประชุมแจง้ให้ทุก
ฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้งรับทราบ มีขอ้มูลท่ีส าคญั คือ แผนผลิตรวมประจ าเดือน ดงัแสดงในตารางท่ี 3.4 

ตารางที ่3.4 ตวัอยา่งแผนผลิตรวมในปัจจุบนั (As-is) 
 

รายการท่ี Item Code จ านวน Batch 
1 P001 3 
2 P002 10 
3 P003 32 
4 P004 70 
5 P005 8 
6 P006 10 
7 P024 8 
8 P037 8 
9 P042 13 

10 P043 2 



 

46 
 

3.10 กระบวนการธุรกจิของการวางแผนตอก แผนเคลอืบ และแผนบรรจุ 
ภายหลงัจากกองบริหารการผลิตวางแผนการผลิตยาไดเ้ป็นแผนการผลิตรวมแลว้ แผนดงักล่าวถูก
แจกจ่ายให้กบัหน่วยผลิตแต่ละแผนก คือ แผนกตอกเม็ด แผนกเคลือบเม็ด และแผนกบรรจุ น าไป
วางแผนจดัตารางมอบหมายงาน (Assigning Scheduling) ภายในแต่ละแผนกเอง ไดเ้ป็นแผนตอก 
แผนเคลือบ และแผนบรรจุของตนเอง โดยใช้ขอ้มูลตวัเลข IUR (Inventory Used Ratio) ในระบบ 
Enterprise Resource Planning (ERP) เป็นเกณฑ์เบ้ืองตน้ช่วยตดัสินใจส าหรับการจดัตารางงาน ซ่ึง
สามารถสะท้อนการท างานและหน้าท่ีรับผิดชอบของแต่ละแผนก โดยแสดงล าดับขั้นตอนของ
กิจกรรมท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการธุรกิจด้วยการเช่ือมโยงกิจกรรมเขา้กบัส่วนท่ีมีความสัมพนัธ์กบั
กิจกรรม ดว้ยเคร่ืองมือผงักระบวนการไหลตามหนา้ท่ี (Functional Flow Chart) ดงัแสดงในรูปท่ี 3.14 
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รูปที ่3.14 กระบวนการธุรกิจการวางแผนตอก แผนเคลือบ และแผนบรรจุ 
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ตวัเลข IUR (Inventory Used Ratio) ค  านวณเป็นสัดส่วนของปริมาณสินคา้คงคลงัคงเหลือหลงัจากจ่าย
ของให้ลูกคา้ท่ีมีค  าสั่งซ้ือในระบบเรียบร้อยแลว้เปรียบเทียบกบัปริมาณสินคา้คงคลงัส ารอง 1 เดือน 
แสดงใหเ้ห็นวา่มีสินคา้เพียงพอกบัความตอ้งการของลูกคา้หรือไม่ ถา้ตวัเลขเป็นบวกแสดงวา่มีสินคา้
มากกวา่ความตอ้งการของลูกคา้ สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดอี้กก่ีวนัถดัไป ถา้ตวัเลข
เป็นลบแสดงวา่สินคา้มีไม่เพียงพอกบัความตอ้งการของลูกคา้ท่ีสั่งซ้ือในระบบแลว้ โดยผูว้างแผนของ
แต่ละแผนกมีแนวทางเบ้ืองตน้ในการจดัแผนตอก แผนเคลือบ และแผนบรรจุ ดงัน้ี 
1) ระหว่างรายการยาท่ีมีตวัเลข IUR เป็นบวกกบัเป็นลบ รายการยาท่ีมีตวัเลข IUR เป็นลบจะถูก
พิจารณาวา่เร่งด่วนกวา่ ควรน ามาผลิตก่อน 
2) ระหวา่งรายการยาท่ีมีตวัเลข IUR เป็นลบดว้ยกนั รายการยาท่ีมีตวัเลข IUR ติดลบมากกวา่ จะถูก
พิจารณาวา่เร่งด่วนกวา่ ควรน ามาผลิตก่อน 
3) ระหวา่งรายการยาท่ีมีตวัเลข IUR เป็นบวกดว้ยกนั รายการยาท่ีมีตวัเลข IUR เป็นบวกนอ้ยกว่า 
จะถูกพิจารณาวา่เร่งด่วนกวา่ ควรน ามาผลิตก่อน 
 

3.11 การวเิคราะห์ปัญหาของการวางแผนผลติยา 
จากการศึกษากิจกรรมการวางแผนผลิตในปัจจุบนั (As-is) ดว้ยผงักระบวนการทางธุรกิจ (Business 
Process Mapping)  ท าใหท้ราบรายละเอียดการท างานในแต่ละขั้นตอนท่ีส่งผลเช่ือมโยงให้การผลิตยา
ไม่ทนัก าหนดส่งมอบนั้น เกิดจากปัญหาหลกั 2 ประการ คือ ปัญหาขอ้มูลท่ีใช้ส าหรับการวางแผน
ผลิตยายงัไม่ครบถ้วนสมบูรณ์เพียงพอ และ ปัญหาการไหลของขอ้มูลสารสนเทศท่ีมีเพียงแผนการ
ผลิตรวมเท่านั้น ส่งผลให้หน่วยผลิตแต่ละแผนกวางแผนการท างานของตนเอง ขาดการเช่ือมโยง
ขอ้มูลระหวา่งกนัไดแ้ผนตอก แผนเคลือบ และแผนบรรจุท่ีไม่สัมพนัธ์กนัและไม่ทนัก าหนดส่งมอบ  

 
3.11.1 ปัญหาข้อมูลทีใ่ช้ส าหรับการวางแผนผลติ 
ขอ้มูลผลิตภณัฑ์ยาท่ีน ามาใช้ส าหรับการวางแผนผลิตในปัจจุบนั เป็นขอ้มูลเชิงปริมาณเท่านั้น เช่น 
ปริมาณสินคา้คงคลงั (Quantity on Hand) ปริมาณสินคา้ระหวา่งกระบวนการ (Quantity on Order)  
ปริมาณสินคา้ท่ีไม่เพียงพอต่อความตอ้งการ (Quantity Back Order) ดงัไดก้ล่าวมาแลว้ในตารางท่ี 3.3 
ซ่ึงขอ้มูลเหล่าน้ีถูกน าไปใช้ในการพิจารณาก าหนดรายการยาท่ีตอ้งผลิตในแต่ละเดือน และค านวณ
เป็นจ านวนแบช ท าให้ในแผนผลิตรวมประจ าเดือนมีเฉพาะขอ้มูลรายการยาและจ านวนแบชรวม
เท่านั้น ไม่มีการแจกแจงขอ้มูลจ านวนแบชวา่ จ  านวนแบชท่ีตอ้งผลิตก่อนเน่ืองจากเป็น Back Order 
(Make to Order) เป็นเท่าไร และจ านวนแบชท่ีสามารถผลิตทีหลงัไดเ้น่ืองจากเป็น Make to Stock เป็น
จ านวนเท่าไร 
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ปัญหาเก่ียวกบัขอ้มูลในการวางแผนผลิตอีกอยา่งหน่ึง คือ แผนกตอกเม็ด แผนกเคลือบเม็ด และแผนก
บรรจุใช้ขอ้มูลตวัเลข IUR (Inventory Used Ratio) เป็นเกณฑ์เบ้ืองตน้ช่วยตดัสินใจส าหรับการ
วางแผนจดัตารางมอบหมายงาน (Assigning Scheduling) ภายในแต่ละแผนกเป็นแผนตอก แผน
เคลือบ และแผนบรรจุ หลงัจากไดรั้บแผนผลิตรวมจากกองบริหารการผลิตแลว้ ซ่ึงตวัเลข IUR แสดง
ถึงความเร่งด่วนของการผลิตยาแต่ละรายการเท่านั้นและเป็นเพียงแนวทางเบ้ืองตน้ในการวางแผน
ผลิตภายในแต่ละแผนกเอง ไม่ใช่หลกัเกณฑ์หรือวิธีปฏิบติัท่ีก าหนดชัดเจนและท่ีส าคญัยงัข้ึนกับ
ประสบการณ์การท างานของผูว้างแผนแต่ละคนดว้ย สามารถพิจารณาจดัล าดบัการวางแผนตอก แผน
เคลือบและแผนบรรจุได้แตกต่างกนัออกไป  โดยเฉพาะในกรณีท่ีมีรายการยาท่ีตวัเลข IUR ติดลบ
หลายรายการ แต่ละรายการมีค่าติดลบไม่แตกต่างกันมาก ท าให้ผูว้างแผนแต่ละคนไม่สามารถ
จดัล าดบัความส าคญัของการวางแผนผลิตภายในแต่ละแผนกได ้
 
ปัญหาท่ีส าคญัท่ีสุดของขอ้มูลการวางแผนผลิต คือ ไม่มีการน าขอ้มูลวนัก าหนดส่งมอบของลูกคา้ 
(Sale Order Due Date) ประกอบการพิจารณาเพื่อวางแผนผลิต ท าให้หน่วยผลิตแต่ละแผนกไม่ทราบ
ก าหนดการของการผลิตยาแต่ละรายการ ส่งผลให้แผนตอก แผนเคลือบและแผนบรรจุใชว้นัส้ินเดือน
เป็นวนัครบก าหนดในการท างาน ดงัน้ี 
 แผนกตอกมีเป้าหมายตอกยาเม็ดให้แลว้เสร็จตามรายการและจ านวนท่ีก าหนดในแผนผลิตรวม

ภายในวนัสุดทา้ยของเดือนนั้นๆ  
 แผนกเคลือบมีเป้าหมายเคลือบยาให้แลว้เสร็จตามรายการและจ านวนท่ีก าหนดในแผนผลิตรวม

ภายในวนัสุดทา้ยของเดือนนั้นๆ 
 แผนกบรรจุมีเป้าหมายบรรจุยาให้แลว้เสร็จตามรายการและจ านวนท่ีก าหนดในแผนผลิตรวม

ภายในวนัสุดทา้ยของเดือนนั้นๆ 
 
จากรูปแบบการวางแผนผลิตยาท่ีไม่น าขอ้มูลวนัก าหนดส่งมอบของลูกคา้ (Sale Order Due Date)     
มาพิจารณาประกอบ ท าให้ยาบางรายการท่ีมีตวัเลข IUR ติดลบน้อยกว่าแต่ถึงก าหนดส่งมอบก่อน   
ไม่ถูกเลือกมาผลิตก่อน และท าให้การผลิตยาในขั้นตอนการตอก การเคลือบ การบรรจุไม่สัมพนัธ์กนั 
เน่ืองจากทุกแผนกต่างมีวนัครบก าหนดการผลิตยาแต่ละรายการเป็นวนัส้ินเดือนเหมือนกนัทั้งหมด 
ดงันั้นในการผลิตยาแต่ละขั้นตอนจึงเลือกล าดบัรายการยาแตกต่างกนัท าใหแ้ผนตอก แผนเคลือบ และ
แผนบรรจุไม่สัมพนัธ์กนั สามารถสรุปปัญหาเก่ียวกบัขอ้มูลการวางแผนผลิตไดด้งัตารางท่ี 3.5 
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ตารางที ่3.5 การวเิคราะห์ปัญหาขอ้มูลท่ีใชส้ าหรับการวางแผนผลิตในปัจจุบนั (As-is) 

สภาพปัจจุบัน ปัญหา ผลกระทบ 

 ขอ้มูลในแผนผลิตรวมมี
เฉพาะรายการยาและจ านวน
รวมท่ีตอ้งการในแต่ละเดือน 

 ไม่มีการแจกแจงจ านวนแบช
ท่ีเป็น MTO (Make to Order) 
และ MTS (Make to Stock) 

 หน่วยผลิตไม่ทราบ
จ านวนแบชท่ีมีความ
ตอ้งการก่อน-หลงั 

 ใชเ้ฉพาะขอ้มูลตวัเลข IUR 
ในการจดัล าดบังานของ
แผนตอก แผนเคลือบ และ
แผนบรรจุ 

 ไม่มีการน าขอ้มูลวนัก าหนด
ส่งมอบลูกคา้ (Sale Order 
Due Date) มาใชป้ระกอบการ
วางแผนผลิต 

 
 หน่วยผลิตไม่ทราบ

ก าหนดการแลว้เสร็จ
ของยาแต่ละรายการ    
จึงถือก าหนดเป็นวนัท่ี
ส้ินเดือนทั้งหมด 

 

3.11.2 ปัญหาการไหลของข้อมูลสารสนเทศ 
ระบบการวางแผนผลิตจากส่วนกลาง คือ กองบริหารการผลิตเป็นรูปแบบของแผนผลิตรวม
ประจ าเดือน มีขอ้มูลเฉพาะรายการยาและจ านวนท่ีตอ้งการเท่านั้น ซ่ึงขอ้มูลเหล่าน้ีมีการไหลส่งผา่น
ไปยงัหน่วยผลิตแต่ละแผนกเช่นเดียวกนัเพื่อให้แผนกตอกเม็ด แผนกเคลือบเม็ด และแผนกบรรจุ
น าไปวางแผนการจดัตารางมอบหมายงาน (Assigning Scheduling) ภายในแต่ละแผนกเองไดผ้ลลพัธ์
เป็น แผนตอก แผนเคลือบ และแผนบรรจุ ท่ีแยกออกจากกนั 
 
ปัญหาท่ีพบของการวางแผนตอก แผนเคลือบ และ แผนบรรจุ โดยหน่วยผลิตแต่ละแผนกเอง คือ        
ผูว้างแผนแต่ละคนมีแนวทางและประสบการณ์ในการจดัล าดบังานแตกต่างกนั ส่งผลให้แต่ละแผนมี
ล าดบัรายการยาท่ีแตกต่างกนั และปัญหาส าคญั คือ ไม่มีการไหลของขอ้มูลแผนผลิตระหว่างแผนก   
ยิ่งส่งผลให้แผนตอก แผนเคลือบ และแผนบรรจุท่ีได้เกิดความไม่สัมพนัธ์กันและน าไปสู่ปัญหา      
ส่งมอบยาใหลู้กคา้ไม่ทนัตามก าหนดเวลา ดงัแสดงในรูปท่ี 3.15 
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รูปที ่3.15 ปัญหาการไหลของขอ้มูลภายหลงัจากการวางแผนผลิตรวม 
 

3.11.3 ผลกระทบจากการวางแผนผลติในปัจจุบัน 
เม่ือพิจารณาขอ้มูลจากระบบ MFG-PRO ซ่ึงเป็นระบบ Enterprise Resource Planning (ERP) ของ
องคก์รเก่ียวกบัปริมาณสินคา้คงคลงั (Quantity on Hand)  และ ปริมาณงานในระหวา่งกระบวนการ 
(Work In Process) ซ่ึงในระบบ ERP แสดงผลดว้ยขอ้มูล (Quantity on Order) เปรียบเทียบกบัปริมาณ
สินคา้ท่ีไม่เพียงพอต่อความตอ้งการ (Quantity Back Order) แต่ยงัไม่ถึงก าหนดส่งมอบ ซ่ึงปริมาณ
ความตอ้งการสินคา้เหล่าน้ี ถือเป็นปริมาณสินคา้ท่ีมีการสั่งจองจากลูกคา้เพราะมีค าสั่งซ้ือในระบบ 
ERP เรียบร้อยแลว้ พบวา่สินคา้ส่วนใหญ่ยงัคงอยูใ่นกระบวนการผลิตดงัแสดงในตารางท่ี 3.6 
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ตารางที ่3.6  ตวัอยา่งรายการยาเมด็และปริมาณในระบบ MFG-RRO  ขอ้มูล ณ วนัท่ี 30 มิถุนายน 56 

Item Code 
สินคา้คงคลงั 

(A1) 
สินคา้ระหวา่งผลิต 

(A2) 
สินคา้ท่ีลูกคา้สั่งฯ 

(B) 
มูลค่า (บาท) 

P114          2,355         150,000          115,491    14,043,705  
P117        20,676         376,000          167,476    12,058,272  
P099              52          16,000             8,220     2,198,850  
P041            424          17,600             9,383     1,314,276  
P009            338          22,400           10,077     1,056,170  
P123        87,925         380,991          100,174    36,062,640  
Total      111,770         962,991          410,821    66,733,913  
 % เทียบ Back order 27.21 234.41   
A1 =  ปริมาณสินคา้คงคลงั (Quantity on Hand)              
A2 = ปริมาณสินคา้ในระหวา่งกระบวนการผลิต (Quantity on Order)   
B =   ปริมาณสินคา้ท่ีลูกคา้สั่งจองไวเ้รียบร้อยแลว้ แต่ไม่มีของจ่าย (Quantity Back Order)        
 
จากตารางท่ี 3.6 พบวา่ปริมาณสินคา้คงคลงั (Quantity on Hand) ท่ีพร้อมส่งให้ลูกคา้เม่ือเปรียบเทียบ
กบัสินคา้ท่ีลูกคา้สั่งจองฯ มีเพียง 27.21%  ในขณะท่ีสินคา้ท่ียงัอยู่ในระหว่างกระบวนการผลิต 
(Quantity on Order)  มีปริมาณสูงมากคิดเป็น 234.41 %  เม่ือเปรียบเทียบกบัสินคา้ท่ีลูกคา้สั่งจองฯ 
สามารถสร้างกราฟเปรียบเทียบแสดงไดด้งัรูปท่ี 3.16 

 

รูปที ่3.16 เปรียบเทียบสินคา้คงคลงัและสินคา้ระหวา่งผลิต 
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เน่ืองจากการหน่วยผลิตแต่ละแผนกจดัท าแผนตอก แผนเคลือบ และแผนบรรจุของตนเอง โดยไม่มี
การไหลของขอ้มูลระหวา่งแผนก ท าใหแ้ผนการผลิตยาไม่สัมพนัธ์กนั อีกทั้งขอ้มูลท่ีแต่ละหน่วยผลิต
น ามาใชป้ระกอบการพิจารณาวางแผนยงัขาดขอ้มูลท่ีส าคญัทั้ง ปริมาณท่ีเป็น MTO (Make to Stock) 
หรือ MTO (Make to Order) และขอ้มูลวนัก าหนดส่งมอบ (Sale Order Due Date)  ท าให้เกิด WIP 
(Work In Process) ในแต่ละกระบวนการเป็นจ านวนมาก เพื่อให้แผนกเคลือบและแผนกบรรจุใชเ้ป็น 
Buffer Stock ในการท างานส่งผลให้องคก์ารเภสัชกรรมตอ้งมีพื้นท่ีในการจดัเก็บ WIP และเกิดความ
สูญเสียในการเคล่ือนยา้ย จดัเก็บ และขนส่งระหวา่งแผนก ดงัแสดงในรูปท่ี 3.17 
 

 

รูปที ่3.17 สินคา้ในระหวา่งกระบวนการผลิต (WIP) 
 
นอกจากน้ีจากปัญหาแผนตอก แผนเคลือบ และแผนบรรจุ มีก าหนดการแลว้เสร็จของยาทุกรายการใน
แต่ละแผนเป็นวนัท่ีส้ินเดือนเช่นเดียวกนัทั้งหมด ไม่มีการวางแผนผลิตยาให้สอดคลอ้งกบัวนัท่ีส่ง
มอบลูกคา้ (Sale Order Due Date) ส่งผลกระทบให้ปริมาณสินคา้ท่ีลูกคา้สั่งจองไวเ้รียบร้อยแลว้แต่ยงั
ไม่มีของจ่าย (Quantity Back Order) เกิดการเปล่ียนสถานะเป็นยาตดัจ่ายไดท้นัทีหากลูกคา้ไม่รอยา 
หรือเม่ือครบก าหนดส่งมอบสินคา้ (30 วนั) ดงัตวัอยา่งขอ้มูลการผลิตยาในเดือนมิถุนายน 2557 พบวา่
สามารถผลิตยาจ านวน 434 Batch ไดท้นัก าหนดส่งมอบจ านวน 350 Batch คิดเป็นร้อยละ 80.65 ดงั
แสดงในตารางท่ี 3.7 
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ตารางที ่3.7 ผลการวางแผนผลิตประจ าเดือนมิถุนายน 2557 

รายการท่ี Item Code จ านวน Batch จ านวน Bacth 
ตามแผน ท่ีผลิตทนัก าหนดส่งมอบ 

1 P001 3 3 
2 P002 10 9 
3 P003 32 21 
4 P004 70 59 
5 P005 8 7 
6 P006 10 8 
7 P024 8 8 
8 P037 8 8 
9 P042 13 7 

10 P043 2 1 
11 P049 15 12 
12 P050 20 11 
13 P054 9 9 
14 P055 5 5 
15 P059 18 17 
16 P060 8 3 
17 P071 33 24 
18 P072 4 2 
19 P074 13 7 
20 P081 5 4 
21 P097 10 10 
22 P099 8 8 
23 P102 6 6 
24 P106 1 1 
25 P107 2 1 
26 P113 4 3 
27 P114 2 1 
28 P115 2 2 
29 P116 15 12 
30 P117 30 24 
31 P118 10 9 
32 P123 30 30 
33 P131 20 18 

Total 434 350 
คิดเป็นร้อยละ 80.65 

 


