
บทที่ 1 
บทนํา 

 
 
1.1 ท่ีมาและความสําคัญของงานวิจัย 
 

การพัฒนาอุตสาหกรรมในประเทศไทยหลังฟนตัวจากภาวะวิกฤตเศรษฐกิจในป พ.ศ. 2540 
เปนตนมา ไดมีการพัฒนาอุตสาหกรรมในหลายดานอยางตอเนื่อง โดยเฉพาะอยางยิ่งในกลุม
อุตสาหกรรมอาหาร อิเล็กทรอนิกสและไอที ในขณะเดียวกันก็เร่ิมมีการเปดตลาดการคาเสรีกับ
ประเทศตางๆ มากข้ึน ทําใหเกิดการแขงขันท้ังในเร่ืองราคาและคุณภาพของผลิตภัณฑอยางมาก 
การที่จะทําใหอุตสาหกรรมการผลิตในประเทศแขงขันกับสินคาท่ีนําเขาไดก็จะตองผลิตสินคาใหมี
คุณภาพและตนทุนตํ่า 

การท่ีจะองคกรจะสามารถผลิตสินคาออกมาดวยตนทุนท่ีต่ําไดนั้น จะตองเร่ิมตนจากการท่ีมี
การจัดวางผังโรงงานท่ีดี เพราะจะทําใหมีการใชทรัพยากรการผลิตอยางมีประสิทธิผล ไมวาจะเปน
วัตถุดิบ เคร่ืองจักร แรงงาน หรือพื้นท่ี มีการสูญเสียของทรัพยากรในกระบวนการผลิตนอยมากและ
มีการสูญหายเกิดข้ึนนอย ทําใหผลผลิตเพ่ิมข้ึนและตนทุนลดลง นอกจากนี้ยังตองคํานึงถึงการมี
สภาพแวดลอมการทํางานท่ีดีดวย ซ่ึงจะทําใหคนงานมีสภาพจิตใจท่ีดีสามารถทํางานอยางมี
ประสิทธิภาพได 

ประกอบกับสํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา กระทรวงสาธารณสุข ไดบังคับใชกฎหมาย 
GMP (Good Manufacturing Practice) กบัผูผลิตสินคาอาหาร 54 ชนดิ เม่ือวันท่ี 24 กรกฎาคม พ.ศ.
2544  อันเปนเกณฑหรือขอกําหนดข้ันพืน้ฐานท่ีจําเปนในการผลิตและควบคุมเพื่อใหผูผลิตปฏิบัติ
ตาม ทําใหสามารถผลิตอาหารไดอยางปลอดภัย เนนท่ีการปองกัน การขจัดความเส่ียงท่ีทําใหอาหาร
เปนพิษเปนอันตราย ไมปลอดภัยตอผูบริโภค การทําใหอาหารหรือผลิตภัณฑท่ีผลิตออกมาไมเปน
พิษปราศจากสารตกคาง ปลอดภัยตอผูบริโภคจะตองควบคุมปจจัยทุกดานท่ีเกีย่วของภายใน
โรงงาน ตั้งแตการออกแบบและวางผังโรงงาน ระบบการผลิตท่ีดี กระบวนการผลิตท่ีมีความ
ปลอดภัย มีการตรวจสอบและติดตามผลคุณภาพผลิตภณัฑตามกฏหมาย GMP ซ่ึงในปจจุบันบังคับ
ใชกับอาหาร 54 ชนิด ดังจําแนกในตารางท่ี 1.1 
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ตารางท่ี 1.1 แสดงประเภทของอาหารที่กําหนดใหจดัทําระบบ GMP 
no ประเภท no ประเภท 

1. อาหารทารกและอาหารสูตรตอเนื่องสําหรับ
ทารกและเด็ก 

30. เนยแข็ง 

2. อาหารเสริมสําหรับทารกและเดก็เล็ก 31. กี 
3. นมดัดแปลงสําหรับทารกและนมดดัแปลง

สูตรตอเนื่องสําหรับทารกและเดก็ 
32. เนยเทียม 

4. น้ําแข็ง 33. อาหารกึ่งสําเร็จรูป 
5. น้ําบริโภคในภาชนะบรรจุท่ีปดสนิท 34. ซอสบางชนิด 
6. เคร่ืองดื่มในภาชนะบรรจุท่ีปดสนิท 35. น้ํามันปาลม 
7. อาหารในภาชนะบรรจุท่ีปดสนิท 36. น้ํามันมะพราว 
8. นมโค 37. เคร่ืองดื่มเกลือแร 
9. นมเปร้ียว 38. น้ํานมถ่ัวเหลืองในภาชนะบะจุท่ีปดสนิท 
10. ไอศกรีม 39. ช็อกโกแลต 
11. นมปรุงแตง 40. แยม เยลล่ี มารกาเลด 
12. ผลิตภัณฑของนม 41. อาหารที่มีวัตถุประสงคพิเศษ 
13. วัตถุเจือปนอาหาร 42. ไขเยี่ยวมา 
14. สีผสมอาหาร 43. รอยัลเยลล่ีและผลิตภัณฑรอยัลเยลล่ี 
15. วัตถุท่ีใชปรุงแตงรสอาหาร 44. น้ําผ้ึง 
16. โซเดียมไซคลาเมตและอาหารท่ีมีโซเดียมไซ

คลาเมต 
45. ขาวเติมวติามิน 

17. อาหารสําหรับผูท่ีตองการควบคุมน้ําหนกั 46. แปงขาวกลอง 
18. ชา 47. น้ําเกลือปรุงอาหาร 
19. กาแฟ 48. ซอสในภาชนะท่ีปดสนิท 
20. น้ําปลา 49. ขนมปง 
21. น้ําท่ีเหลือจากการผลิตโมโนโซเดียมกลูตา

เมต 
50. หมากฝรั่งและลูกอม 

22. น้ําแรธรรมชาติ 51. วุนสําเร็จรูปและขนมเยลล่ี 
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ตารางท่ี 1.1 แสดงประเภทของอาหารที่กําหนดใหจดัทําระบบ GMP (ตอ) 
no ประเภท no ประเภท 

23. น้ําสมสายชู 52. อาหารที่มีวัตถุท่ีใชเพื่อรักษาคุณภาพหรือ
มาตรฐานของอาหารรวมอยูในภาชนะ
บรรจุ 

24. น้ํามันและไขมัน 53. ผลิตภัณฑกระเทียม 
25. น้ํามันถ่ัวลิสง 54. ผลิตภัณฑจากเนื้อสัตว 
26. ครีม 55. วัตถุแตงกล่ินรส 
27. ผลิตภัณฑปรุงรสท่ีไดจากการยอยโปรตีน

ของถ่ัวเหลือง 
56. อาหารที่มีสวนผสมของวานหางจระเข 

28. น้ํามันเนย 57. อาหารแชเยือกแข็ง 
29. เนย   
แหลงขอมูล :  ประกาศกระทรวงสาธารณสุขฉบับท่ี 193 (พ.ศ. 2543)  

เร่ือง วิธีการผลิต เคร่ืองมือ เคร่ืองใชในการผลิตและการเก็บรักษาอาหาร 
 

โรงงานผลิตขนมปงกระปุก ดําเนินธุรกจิมากวา 3 ป ทําการผลิตขนมปงใสไส ขนมปงปอนด 
โดนัท บราวนี่ และแยมโรล โดยมีคุณทองสุข จันทรนอย เปนผูบริหารงานท่ีมีวิสัยทัศนกวางไกล 
ไดเล็งเหน็ถึงความสําคัญเกี่ยวกับการบังคับใชกฏหมาย GMP ซ่ึงขนมปงเปน 1 ใน 54 ประเภท
อาหารที่ถูกบังคับใชในกฏหมาย GMP จึงเร่ิมท่ีจะนําหลักการปฏิบัติดาน GMP มาประยุกตใช เร่ิม
ตั้งแตการออกแบบและกอสรางอาคารหรือสถานท่ีผลิตอาหาร การจัดวางเคร่ืองมือและส่ิงอํานวย
ความสะดวกใหถูกสุขลักษณะท่ีมีการปนเปอนนอยท่ีสุด 

ปจจุบันโรงงานผลิตขนมปงกระปุก มีโรงผลิตอยู 2 โรง ขนาด 26 x 30 ตารางเมตร(โรงผลิต 1) 
และขนาด 30 x 40 ตารางเมตร(โรงผลิต 2 กําลังกอสรางแลวเสร็จยังไมมีผลิตในโรงผลิตนี้) ทําการ
ผลิตขนมปงอยู 5 ประเภท  ไดแก ขนมปงใสไส ขนมปงปอนด แยมโรล บราวนี่และโดนัท โดยการ
ผลิตขนมปงแตละประเภทนั้น ทําการผลิตในสายการผลิตเดียวกัน มีการใชเคร่ืองมือ เคร่ืองจักรและ
อุปกรณตางๆ ปะปนกัน  และมีอาคารโลงๆ อยู 1 หลังใชเปนท่ีพักรับประทานอาหารของพนักงาน
และใชสําหรับประชุมพนักงานเปนคร้ังคราว 

การจัดการภายในโรงงานไมวาจะเปนการวางแผนกระบวนการผลิต การรับเขา-ออกของ
พนักงานหรือกิจกรรมอ่ืนๆ เปนการตัดสินใจของเจาของโรงงานแตเพยีงผูเดียว บริหารงานแบบ
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ธุรกิจครอบครัว การผลิตขนมปง 5 ประเภทดังท่ีไดกลาวไวขางตน ลักษณะผังโรงงานเปนดังรูป ท่ี 
1.1 แผนภูมิการไหลเปนดังตารางท่ี 1.2 ถึงตารางท่ี 1.6 และแผนภูมิกระบวนการผลิตไสดังรูปท่ี 1.2 
 

โตะแพ็ค

โตะผลิตแยมโรล

โตะวางสวนประกอบ

โตะปนแปง

โตะปนแปง

โตะปนแปง

โตะใสใส
ของปงปอนด

โตะใสใส
ของขนมปง

เคร่ืองผสมแปง
(แบบเกลียว)

เคร่ืองผสมแปง
(แบบเกลียว)

เคร่ืองตีไขเครื่องตีไข

เคร่ืองตีไข

เคร่ืองมวน
(ปงปอนด)

เครื่องรีดแปง

เครื่องรีดแปง

ตูแช

น้ําด่ืม

หองอบขนม

บริเวณเก็บสวนผสมตางๆ

หองอบไอน้ํา
(อบโด)

หองเก็บและผสมแปง
และพักแปงที่ปนแลว

บริเวณลางถาด

เตาแก็สสําหรับทอดโดนัท และกวนใสตางๆ

26m x 30m

บริเวณรออบขนม

บริเวณเปาพัดลม

เคร่ืองตัดปงปอนด

บริเวณวางผลิตภัณฑ
รอจําหนาย

บริเวณวางใสตางๆ

บริเวณรอบรรจุ
และอุปกรณบรรจุ

บริเวณหมักรอปน

บริเวณท้ิงใหเย็น
หลังอบโด

 
 

รูปท่ี 1.1 แสดงผังโรงงานผลิตขนมปงกระปุกกอนการปรับปรุง 
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ตารางท่ี 1.2 แสดงแผนภูมิการไหลของกิจกรรมการผลิตขนมปงใสไส  
 

แผนภูมิการไหล 
 

กิจกรรม...................การผลิตขนมปงใสไส........................................................................แผนที่............1/2 ....... ...... 
  ปจจุบัน        ปรับปรุงแลว                        โดย.............ศุภลักษณ  สุวรรณ.............. 
 
สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง m หมายเหตุ 

 ผสมวัตถุดิบ(สวนผสมหลัก)  หองผสมแปง 
 ขนยายไปท่ีเคร่ืองนวดแปงแบบเกลียว 17 แผนกผลิต 
 นวดแปงและเติมวัตถุดิบ(สวนผสมรอง)   
 ขนยายไปท่ีเคร่ืองรีดแปง 16  
 รีดแปงเพื่อไลฟองอากาศ   
 ขนยายไปท่ีโตะปนแปง 5  
 ตัดแปงและปนแปงเปนรูปตางๆ   
 นําแปงที่ปนแลววางในถาดบนรถเข็น 5 (แตละถาด) 
 ขนยายไปหองอบไอนํ้า 35 หองอบไอนํ้า 
 อบไอนํ้าเพื่อใหแปงพองตัว   
 ขนยายไปท่ีจดุพักแปง 17 แผนกผลิต 
 ปลอยไวใหแปงเยน็พออุนๆ   
 ขนยายแปงไปที่โตะแตงหนา 5  
 แตงหนาแปง   
 ขนยายไปท่ีจดุรอเขาเตาอบ 20  
 รอเตาอบวาง   
 ขนยายเขาเตาอบ 12 หองอบ 
 อบแปง   
 ขนยายไปหองเปาพัดลม 25 หองเปาพัดลม 
 เปาพัดลมเพื่อใหแปงเย็น   
 ขนยายไปท่ีโตะใสไส 15 แผนกใสไส 
 ตัดและผาขนมปงเพื่อบรรจุไส   
 ลําเลียงไปใสไส 6  
 ใสไสขนมปง   
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ตารางท่ี 1.2 แสดงแผนภูมิการไหลของกิจกรรมการผลิตขนมปงใสไส (ตอ) 
 

แผนภูมิการไหล 
 

กิจกรรม...................การผลิตขนมปงใสใส........................................................................แผนที่............2/2 ....... ...... 
  ปจจุบัน        ปรับปรุงแลว                        โดย.............ศุภลักษณ  สุวรรณ.............. 

 
สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง m หมายเหตุ 

 ขนยายไปท่ีโตะบรรจุ 6 แผนกบรรจุ 
 บรรจุขนมปงลงถุงเล็ก   
 บรรจุลงถุงใหญ   
 ขนยายไปท่ีจดุรอขายลูกคา 10  
 รวม 194  

 
 
ตารางท่ี 1.3 แสดงแผนภูมิการไหลของกิจกรรมการผลิตขนมปงปอนด 
  

แผนภูมิการไหล 
 

กิจกรรม...................การผลิตขนมปงปอนด...........................................................................แผนที่............1/2 ....... ...... 
  ปจจุบัน        ปรับปรุงแลว                        โดย...............ศุภลักษณ  สุวรรณ................. 

 
สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง m หมายเหตุ 

 ผสมวัตถุดิบ(สวนผสมหลัก)  หองผสมแปง 
 ขนยายไปท่ีเคร่ืองนวดแปงแบบเกลียว 17 แผนกผลิต 
 นวดแปงและเติมวัตถุดิบ(สวนผสมรอง)   
 ขนยายไปท่ีเคร่ืองรีดแปง 16  
 รีดแปงเพื่อไลฟองอากาศ   
 ขนยายไปท่ีเคร่ืองมวนปงปอนด 10  
 มวนแปงลงในถาดพิมพ   
 นําถาดวางบนรถเขน็ 5 (แตละถาด) 
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ตารางท่ี 1.3 แสดงแผนภูมิการไหลของกิจกรรมการผลิตขนมปงปอนด (ตอ) 
 

แผนภูมิการไหล 
 

กิจกรรม...................การผลิตขนมปงปอนด...........................................................................แผนที่............2/2 ....... ...... 
  ปจจุบัน        ปรับปรุงแลว                        โดย.................ศุภลักษณ  สุวรรณ............... 

 
 ขนยายไปหองอบไอนํ้า 17 หองอบไอนํ้า 
 อบไอนํ้าเพื่อใหแปงพองตัว   
 ขนยายไปท่ีจดุพักแปง 17 แผนกผลิต 
 ปลอยไวใหแปงเยน็พออุนๆ   
 ขนยายไปท่ีจดุรอเขาเตาอบ 21  
 รอเตาอบวาง   
 ขนยายเขาเตาอบ 12 หองอบ 
 อบแปง   
 ขนยายไปหองเปาพัดลม 25 หองเปาพัดลม 
 เปาพัดลมเพื่อใหแปงเย็น   
 ขนยายไปเคร่ืองตัดปงปอนด 25  
 ตัดขอบและตัดแบงปงปอนด   
 ขนยายไปท่ีโตะใสไส 10 แผนกใสไส 
 ใสไสขนมปง   
 ขนยายไปท่ีโตะบรรจุ 6 แผนกบรรจุ 
 หอกระดาษและบรรจุขนมปงลงถุงเล็ก   
 ลําลียงไปบรรจุ 5  
 บรรจุลงถุงใหญ   
 ขนยายไปท่ีจดุรอขายลูกคา 10  
 รวม 196  
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ตารางท่ี 1.4 แสดงแผนภูมิการไหลของกิจกรรมการผลิตแยมโรล 
 

แผนภูมิการไหล 
 

กิจกรรม...................การผลิตแยมโรล.................................................................................แผนที่............1/1................. 
  ปจจุบัน        ปรับปรุงแลว                        โดย.................ศุภลักษณ  สุวรรณ............... 

 
สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง m หมายเหตุ 

 เตรียมวัตถุดิบ(สวนผสมหลัก)  หองวัตถุดิบ 

 ขนยายไปท่ีเคร่ืองตีไข 36 แผนกผลิต 
 ใสสวนผสมและตีใหเขากัน   
 ยกใสถาด 2  
 ใสถาดและปาดหนา   
 ขนยายไปหองอบไอนํ้า 17 หองอบไอนํ้า 
 อบไอนํ้าเพื่อใหแปงพองตัว   
 ขนยายไปท่ีจดุพักแปง 17 แผนกผลิต 
 ปลอยไวใหแปงเยน็พออุนๆ   
 ขนยายไปท่ีจดุรอเขาเตาอบ 21  
 รอเตาอบวาง   
 ขนยายเขาเตาอบ 12 หองอบ 
 อบแปง   
 ขนยายไปหองเปาพัดลม 25 หองเปาพัดลม 
 เปาพัดลมเพื่อใหแปงเย็น   
 ขนยายไปท่ีโตะแยมโรล 15 โตะแยมโรล 
 ทาแยมและมวนแยมโรลและตัด   
 ลําเลียงไปบรรจุ 5  
 บรรจุขนมปงลงถุงเล็ก   
 ลําลียงไปบรรจุ 5  
 บรรจุลงถุงใหญ   
 ขนยายไปท่ีจดุรอขายลูกคา 30  
 รวม 185  
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ตารางท่ี 1.5 แสดงแผนภูมิการไหลของกิจกรรมการผลิตโดนัท 
 

แผนภูมิการไหล 
 

กิจกรรม...................การผลิตโดนัท....................................................................................แผนที่............1/2................. 
  ปจจุบัน        ปรับปรุงแลว                        โดย.................ศุภลักษณ  สุวรรณ............... 
 
สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง m หมายเหตุ 

 ผสมวัตถุดิบ(สวนผสมหลัก)  หองผสมแปง 
 ขนยายไปท่ีเคร่ืองนวดแปงแบบเกลียว 17 แผนกผลิต 
 นวดแปงและเติมวัตถุดิบ(สวนผสมรอง)   
 ขนยายไปท่ีเคร่ืองรีดแปง 16  
 รีดแปงเพื่อไลฟองอากาศ   
 ขนยายไปท่ีโตะปนแปง 5  
 ตัดแปงและปนแปงเปนรูปโดนัท   
 นําแปงที่ปนแลววางในถาดบนรถเข็น 5 (แตละถาด) 
 ขนยายไปหองอบไอนํ้า 35 หองอบไอนํ้า 
 อบไอนํ้าเพื่อใหแปงพองตัว   
 ขนยายไปท่ีจดุพักแปง 17 แผนกผลิต 
 ปลอยไวใหแปงเยน็พออุนๆ   
 ขนยายแปงไปทีเ่ตาทอดโดนัท 54  
 ทอดแปงใหเหลือง   
 ขนยายไปหองเปาพัดลม 15 หองเปาพัดลม 
 เปาพัดลมเพื่อใหแปงเย็น   
 ขนยายไปท่ีโตะใสไส 15 แผนกใสไส 
 ผาโดนัทเพื่อบรรจุไส   
 ลําเลียงไปใสไสหรือคลุกน้ําตาล 5  
 ใสไส   
 ขนยายไปท่ีโตะบรรจุ 6 แผนกบรรจุ 
 บรรจุขนมปงลงถุงเล็ก   
 ลําลียงไปบรรจุ 6  
 บรรจุลงถุงใหญ   
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ตารางท่ี 1.5 แสดงแผนภูมิการไหลของกิจกรรมการผลิตโดนัท (ตอ) 
 

แผนภูมิการไหล 
 

กิจกรรม...................การผลิตโดนัท....................................................................................แผนที่............2/2................. 
  ปจจุบัน        ปรับปรุงแลว                        โดย.................ศุภลักษณ  สุวรรณ............... 

 
สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง m หมายเหตุ 

 ขนยายไปท่ีจดุรอขายลูกคา 6  
 รวม 202  

 
 
ตารางท่ี 1.6  แสดงแผนภูมิการไหลของกิจกรรมการผลิตบราวน่ี 
 

แผนภูมิการไหล 
 

กิจกรรม...................การผลิตบราวนี่.................................................................................แผนที่............1/2................. 
  ปจจุบัน        ปรับปรุงแลว                        โดย.................ศุภลักษณ  สุวรรณ............... 

 
สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง m หมายเหตุ 

 เตรียมวัตถุดิบ(สวนผสมหลัก)  หองวัตถุดิบ 

 ขนยายไปท่ีเคร่ืองตีไข 36 แผนกผลิต 
 ใสสวนผสมและตีใหเขากัน   
 ยกใสถาด 2  
 ใสถาดและปาดหนา   
 ขนยายไปท่ีจดุรอเขาเตาอบ 44  
 รอเตาอบวาง   
 ขนยายเขาเตาอบ 12 หองอบ 
 อบแปง   
 ขนยายมาโตะแยมโรล(บราวน่ี) 42 โตะแยมโรล 

 ราดหนาและแตงหนาบราวน่ี   
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ตารางท่ี 1.6 แสดงแผนภูมิการไหลของกิจกรรมการผลิตบราวน่ี (ตอ) 
 

แผนภูมิการไหล 
 

กิจกรรม...................การผลิตบราวนี่.................................................................................แผนที่............2/2................. 
  ปจจุบัน        ปรับปรุงแลว                        โดย.................ศุภลักษณ  สุวรรณ............... 

 
สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง m หมายเหตุ 

 เปาพัดลมเพื่อใหบราวนี่เย็น   
 ลําเลียงไปโตะบรรจุ 35 แผนกบรรจุ 
 บรรจุขนมปงลงถุงเล็ก   
 ลําลียงไปบรรจุ 5  
 บรรจุลงถุงใหญ   
 ขนยายไปท่ีจดุรอขายลูกคา 5  
 รวม 181  

 
 
        จากแผนภูมิการไหลและแผนภูมิกระบวนการผลิต พบวา 
กระบวนการผลิตขนมปงใสไส  มีระยะทาง 194 เมตร ตอรอบการผลิต 
กระบวนการผลิตขนมปงปอนด   มีระยะทาง 196 เมตร ตอรอบการผลิต 
กระบวนการผลิตแยมโรล  มีระยะทาง 185 เมตร ตอรอบการผลิต 
กระบวนการผลิตโดนัท   มีระยะทาง 202 เมตร ตอรอบการผลิต 
กระบวนการผลิตบราวน่ี   มีระยะทาง 181 เมตร ตอรอบการผลิต 
กระบวนการผลิตไส   มีระยะทาง ท่ีไมแนนอน 
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รูปท่ี 1.2  แสดงแผนภูมิกระบวนการผลิตไสตางๆ 

 
        เม่ือกลาวถึงลักษณะของสายการผลิตขนมปงท้ัง 5 ประเภทนั้นเปนรูปแบบการผลิตแบบ 
Process Production วัตถุดิบจะไหลไปตามแผนกตางๆ ซ่ึงมีหนาท่ีในการทํางานท่ีแตกตางกัน
ออกไปตามแผนกน้ันๆ จากผลการศึกษาข้ันตนพบวา โรงงานมีการจัดวางตําแหนงของแผนกแตละ
แผนกอยางไมเหมาะสมอาจกอใหเกิดการปนเปอนไดงาย อันเนื่องมาจากการขยายตัวของการผลิตท่ี
เกิดข้ึนเปนระยะๆ และการมีพื้นท่ีจํากัด (26 x 30 ตารางเมตร) ทําใหแผนกท่ีมีความสัมพันธกันบาง
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แผนกอยูไกลกัน สงผลใหส้ินเปลืองเวลาและระยะทางในการขนยาย รวมถึงปญหาของการจัดสรร
ทรัพยากรในการดําเนินการผลิตแตละสถานีงานไมเหมาะสม รวมถึงอุปกรณสนับสนุนการผลิตยัง
ไมเอ้ืออํานวยตอการทํางานอยางมีประสิทธิภาพเสนทางการไหลของผลิตภัณฑมีจุดตัดกันอยูหลาย
จุดกอใหเกิดการปนเปอนขามไดงาย ผูวิจัยจึงไดรวมมือกับทางโรงงานเพ่ือออกแบบผังโรงงานใหม
ใหสอดคลองตามหลัก GMP และชวยลดจุดตัดของเสนทางการไหลในกระบวนการผลิต 
 
 
1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

1.2.1 เพื่อปรับปรุงและวางผังโรงงานใหม สําหรับการผลิตผลิตภัณฑหลายประเภท โดยใช
วิธีการวางผังโรงงานอยางเปนระบบ (Systematic Layout Planning: SLP) และวิธีการวางผังโรงงาน
เพื่อสุขอนามัย (Hygiene Relationship Layout: HRL) 

1.2.2 เพื่อปรับปรุงและวางผังโรงงานใหมีความปลอดภัยตามหลักเกณฑวิธีการผลิตอาหารท่ีดี 
(Good Manufacturing Practice: GMP) 
 
1.3 ขอบเขตการวิจัย 

        ทําการวางผังโรงงานผลิตขนมปงยี่หอกระปุกโดยแบงออกเปนผังหลัก(พื้นท่ีบริเวณอ่ืน) 
และผังสวนผลิต โดยผังหลักใชการวางผังโรงงานวิธีการวางผังโรงงานอยางเปนระบบ (Systematic 
Layout Planning: SLP) ดานการวางผังสวนผลิตใชวิธีการวางผังโรงงานเพื่อสุขอนามัย (Hygiene 
Relationship Layout:  HRL) และประเมินผังสวนผลิตโดยแบบประเมินมาตรฐานอาคารที่ถูก
สุขอนามัย (Hygiene Building-Based Scoring) และการประเมินระยะทางการไหลของวัสดุท่ีใชใน
การผลิต (Flow Distance-Based Scoring) ใหมีความปลอดภัยตามหลักวิธีการผลิตอาหารท่ีดี (GMP) 
โดยประยุกตใชหลักวิธีการผลิตอาหารท่ีดี (GMP) 
 
1.4 วิธีการวิจัย 

1.4.1 ข้ันตอนการเก็บขอมูล 
-  สํารวจและเก็บขอมูลของโรงงาน ในสวนของผังโรงงานและระบบการผลิตปจจุบัน

ประกอบดวย ขอมูลผลิตภัณฑ การไหลของผลิตภัณฑ กระบวนการผลิตและจํานวนการผลิต 
ซ่ึงขอมูลท่ีจํานวนการผลิตจะทําการเก็บขอมูลทุกวันเปนเวลา 2 เดือนแลวนํามาเฉล่ียเปนรายวัน 

- ศึกษาปญหาและวเิคราะหขอบกพรองของผังโรงงานเดิมโดยใชวิธีการประเมินระยะ
ทางการไหลของวัสดุท่ีใชในการผลิต (Flow Distance-Based Scoring) 
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1.4.2 ข้ันตอนการออกแบบผังโรงงาน: ผังหลัก 

- จัดแบงพื้นท่ีออกเปนสัดสวนโดยพ้ืนท่ีหลักแบงเปน 2 พื้นที่ คือ 
 พื้นที่บริเวณผลิต (Process Area) 
  พื้นท่ีอ่ืนๆ (Other Area) เชน สํานักงาน หองอาหาร หองน้ํา หองสวม หอง
เปล่ียนเส้ือผา ล็อกเกอร บริเวณจัดเก็บขยะมูลฝอย หองเก็บวัตถุดิบ หองเก็บ
ผลิตภัณฑสําเร็จรูป บริเวณรอจัดจําหนาย 

- ออกแบบผังโรงงานในสวนพื้นท่ีหลักโดยใชวิธีการวางผังโรงงานอยางเปนระบบ 
(Systematic Layout Planning: SLP) 

 
1.4.3 ข้ันตอนการออกแบบผังโรงงาน: ผังสวนผลิต 

- จัดแบงพื้นท่ีบริเวณผลิตออกเปนสวนดังนี้ 
 บริเวณควบคุมความสะอาดพิเศษ (High Care Area) บริเวณท่ีจําเปนตองดูแล
เร่ืองความสะอาดเปนพิเศษ ไดแก แผนกอบ แผนกใสไส แผนกบรรจ ุ
 บริเวณดูแลความสะอาดปกติ (Low Care Area) บริเวณท่ีไมจําเปนตองดแูลใน
เร่ืองความสะอาดมากนัก ไดแก แผนกเตรียมแปง แผนกข้ึนรูปแปง แผนกหมัก
โด 

- ออกแบบผังโรงงานในสวนพื้นท่ีบริเวณผลิตโดยใชวิธีการวางผังโรงงานเพ่ือสุขอนามัย 
(Hygiene Relationship Layout:  HRL)ใหเหมาะสมกับกระบวนการผลิตและมีความ
ปลอดภัยตามหลักวิธีการผลิตอาหารท่ีดี (GMP) 

- ประเมินผังสวนผลิตโดยแบบประเมินมาตรฐานอาคารท่ีถูกสุขอนามัย  (Hygiene 
Building-Based Scoring) และการประเมินระยะทางการไหลของวัสดุท่ีใชในการผลิต 
(Flow Distance-Based Scoring) 

 
 1.4.4 ข้ันตอนการนําเสนอผังโรงงานใหแกทางโรงงาน 
 - นําเสนอผังโรงงานท่ีออกแบบไวใหทางโรงงานพิจารณาและปรับใชใหเหมาะสมกบัทาง

โรงงาน 
 
 1.4.5 ข้ันตอนสรุปผล 
   - สรุปผลการวิจัยและจัดทํารูปเลมวิทยานิพนธฉบับสมบูรณ 
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1.5 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับจากการวิจัย 
1.5.1 เพื่อปรับปรุงและวางผังโรงงานใหมใหมีความปลอดภัยตามหลัก GMP 
1.5.2 เพื่อจัดเสนทางการไหลของกระบวนการผลิตใหเปนระบบไมวกวน 

 
 
 
 


