
บทที่ 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 
 
ในงานวิจยันี้มีเนื้อหา ทฤษฎีท่ีเกี่ยวของและงานวิจัยท่ีเกีย่วของแบงออกเปน 4 สวนคือ 
  2.1 หลักการและทฤษฎีการวางผังโรงงาน 
  2.2 หลักการประเมินผังโรงงาน 
  2.3 หลักการและทฤษฎีการผลิตอาหารตามหลักเกณฑวธีิการท่ีดี (GMP) 
  2.4 งานวิจยัท่ีเกี่ยวของ 
 
2.1 หลักการและทฤษฎีการวางผงัโรงงาน 

2.1.1 ประวัติการวางผังโรงงาน 
        การออกแบบและการจัดวางผังโรงงานน้ันมีมานานแลวนับยอนหลังไปประมาณป พ.ศ 2443 
เฟรเดอริก ดับบลิว เทเลอร ไดแนะนําระบบการจัดการท่ีมีแบบแผนเขามาใชในโรงงาน
อุตสาหกรรม จากน้ันไดมีการอาศัยศิลปะตางๆ ในการแกปญหาการออกแบบผังโรงงานจนกระท่ัง
ทุกวันนี้ก็ยังใชอยู แตในปจจุบันการออกแบบผังโรงงานถือวาเปนเร่ืองของวิทยาศาสตรและศิลปะ 
เนื่องจากไดมีการนําเอาหลักเกณฑทางวิทยาศาสตรคือ มีการวิเคราะหปญหาและวางแผนอยางมี
แบบแผนในการหาความสัมพันธของปจจัยตางๆ ท่ีเกี่ยวของกับการผลิต เพื่อใหการออกแบบ
สอดคลองกับส่ิงท่ีไดวิเคราะหมา นอกจากนี้ยังตองใชศิลปะในการออกแบบเพื่อใหโรงงานหรือ
สถานท่ีทํางานมีสภาพแวดลอมท่ีนาทํางานและนาอยู ซ่ึงการทํางานดวยความสบายใจก็จะทําใหเกิด
การเพิ่มผลผลิตและปรับปรุงการผลิตท่ีดีข้ึนได การออกแบบผังโรงงานท่ีดีจะตองอาศัยความ
ชํานาญ ประสบการณการเลียนแบบ และการไหลของวัสดุหรือผลิตภัณฑมาผสมผสานกันสําหรับ
สภาวะของโรงงานท่ีแตกตางกันออกไป ถาผังของโรงงานใดท่ีไดรับการออกแบบดีกวา ก็ตองมีการ
แกไขหรือปรับปรุงท่ีนอยกวา สําหรับการออกแบบผังโรงงานท่ีจะขอนํามากลาวในท่ีนี้ ไดยึดถือ
แนวทางความคิดของริชารด มิวเตอร ผูซ่ึงคิดคน “การจัดวางผังโรงงานอยางมีแบบแผน” และ เจมส 
เอ็ม แอพเพิล ซ่ึงตางก็อาศัยประสบการณ การเลียนแบบ ความพอใจของคนงานและการไหลของ
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วัสดุเปนบรรทัดฐานในการออกแบบ การออกแบบผังโรงงานจะมีการดําเนินงานเปนข้ันเปนตอน
ตั้งแตเร่ิมเก็บขอมูลมาวิเคราะหจนกระท่ังไดแผนผังท่ีสมบูรณแบบออกมา ซ่ึงวัตถุประสงคของการ
ออกแบบผังโรงงานเพ่ือ 

1. ใหเกดิการจดัวางเคร่ืองจกัรหรือเคร่ืองมือใหอยูในท่ีท่ีถูกตอง 
2. ใหเกดิการผลิตสินคาเปนไปในลักษณะท่ีมีประสิทธิผลท่ีสุด 
3. ใหเสียเวลานอยท่ีสุดในการผลิต 
4. ใหมีระยะทางการเคล่ือนยายส้ันสุด 
5. เพื่อใหมีการเคล่ือนยายนอยสุด 

 
2.1.2 การวางผังโรงงานอยางเปนระบบ (Systematic Layout Planning: SLP)   

 หลักสําคัญข้ันพื้นฐานสําหรับการวางผังโรงงานสามารถแบงออกไดเปน  3  ประการ  คือ   
 ความสัมพันธ  (Relationship)  เปนการจัดหาความสัมพนัธของกิจกรรมตางๆ  

โดยเร่ิมจากกิจกรรมท่ีมีความสัมพันธมากมาหานอย  กิจกรรมใดท่ีมีความสัมพันธ
มากก็ใหใกลกนั 

 เนื้อท่ี  (Space) เปนการพิจารณาเกีย่วกับเนือ้ท่ีตางๆ  ท้ังจํานวน  ชนิด  และรูปราง  
หรือรูปทรงของเน้ือท่ีกิจกรรมตางๆ  ท่ีไดกําหนดในผังโรงงาน 

 การปรับจัดตาํแหนงเนื้อท่ี (Adjustment)  เปนการจัดหรือปรับตําแหนงกิจกรรม
ตางๆใหไดอยางเหมาะสมภายใตขอจํากัดตางๆ   

        จากหลักสําคัญข้ันพื้นฐานท้ัง   3   ประการดังกลาว  เปนหัวใจโครงงานการวางผังโรงงานแบบ
ตางๆ  โดยไมคํานึงถึงชนิดของผลิตภัณฑ กระบวนการผลิต หรือขนาดของโครงการแตอยางใด  ซ่ึง
แผนการเชิงปฏิบัติในการวางผังโรงงานนั้นก็ไดประยุกตมาจากหลักท้ัง  3  ประการดังกลาว  

 
ความสําคัญของ  P, Q, R, S, T  

        จากแผนการปฏิบัติงานเชิง  SLP  ซ่ึงมีความสัมพันธกับขอมูลพ้ืนฐานขางตน  คือ  P , Q , R , S 
และ T  อันเปนขอมูลท่ีจําเปนสําหรับการวางผังโรงงาน  สําหรับการออกแบบผลิตภัณฑและการ
พยากรณการขายจะตองประสานงานกัน  นอกจากนั้นยังตองทําการวิเคราะหผลิตภัณฑ – ปริมาณ  
 )P-Q)  ซ่ึงบางครั้งเรียกวาการวิเคราะหปริมาณ – ชนิดผลิตภัณฑ  หรือการศึกษาสําหรับผลิตภัณฑ
หลายชนิด  ซ่ึงรูปแบบของการรวมผลิตภัณฑแตละชนิด  หรือจัดกลุมผลิตภัณฑ  หรือจัดกลุมผัง
โรงงานจะไดมาจากการวิเคราะห  P-Q  โดยเฉพาะการวิเคราะหผลิตภัณฑหลายๆ  ชนิดตลอดจนถึง
การวิเคราะหขบวนการผลิต  (R)  บริการ  (S)  และเวลา  (T)  เพื่อเปนแนวทางที่จะบงช้ีถึงกิจกรรม
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ตางๆ  ท่ีเกี่ยวของเพื่อจะไดผังโรงงานออกมา  P , Q  และ  R  เปนขอมูลท่ีตองวิเคราะหรวมกัน  เพื่อ
นําไปวิเคราะหในเร่ืองความสัมพันธของกิจกรรม  ผลจากการวิเคราะหการไหลของวัสดุ  และ
ความสัมพันธของกิจกรรม  เม่ือนํามาวิเคราะหรวมกันเขียนเปนแผนภาพความสัมพันธของกิจกรรม  
เม่ือนํา  R  และ  T  มาวิเคราะหรวมกันก็จะเปนสวนสําคัญสําหรับการหาเคร่ืองจักร  และอุปกรณท่ี
ตองการ  ในทํานองเดียวกัน  การบริการ  (S)  เหมาะสําหรับการกําหนดส่ิงอํานวยความสะดวก  
และสนับสนุนการผลิตท่ีตองการเคร่ืองจักรและอุปกรณในกระบวนการผลิต  และส่ิงอํานวยความ
สะดวกจะเปนตัวกําหนดเนื้อท่ีท่ีตองการแลวดําเนินการตอไปตามแผนการเชิงปฏิบัติ  SLP  
 

 
 

รูปท่ี 2.1 แสดงการวิเคราะห P R R S T 
 

1. อักษร P แทนดวยชนิดของสินคาหรือผลิตภัณฑ คือจะตองทราบวาจะทําการผลิตสินคา
อะไรทั้งปจจุบัน อนาคตอันใกลและไกล จะตองมีการวางแผนลวงหนาท้ังระยะส้ันและระยะยาว
ชนิดของสินคาหรือผลิตภัณฑในท่ีนี้หมายถึง โมเดล รุน แบบ เลขท่ีช้ินสวน ช่ือช้ินสวน และกลุม
ของสินคาหรือวัสดุ จะเห็นไดวาคําวาชนิดของสินคา ไมไดหมายถึงสินคาสําเร็จรูปเพียงอยางเดียว
แตหมายถึงทุกช้ินสวนท่ีมีการผลิต ท้ังนี้เพราะแตละช้ินสวนจะผลิตจากกระบวนการผลิตท่ีแตกตาง
กัน ฉะนั้นการเก็บขอมูลของการผลิตแตละช้ินสวนมาวิเคราะหจึงมีความจําเปน 

2. อักษร Q หมายถึง ปริมาณท่ีผลิตของผลิตภัณฑหรือสินคาแตละชนิด อาจคิดในรูปของ
จํานวนช้ิน นํ้าหนัก หรือคาของสินคาก็ได ส่ิงท่ีตองคํานึงถึงสําหรับปริมาณท่ีผลิตก็คือของเสียท่ี
เกิดข้ึนระหวางการผลิต และความตองการของตลาดท่ีเปล่ียนแปลงไป อาจจะเปล่ียนไปตามฤดูกาล
เปล่ียนไปเพราะการออกแบบใหม ฉะนั้นขอมูลเกี่ยวกับปริมาณการผลิตในการออกแบบผังโรงงาน
นั้น จําเปนท่ีจะตองมีการคาดคะเนท้ังปริมาณในปจจุบันและในอนาคต ท้ังระยะส้ันและระยะยาว 
ถึงแมวาปจจุบันการคาดคะเนความตองการในอนาคตจะยากข้ึน และมีความเท่ียงตรงนอยก็ตาม แต
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ก็ตองใหไดตัวเลขความตองการนี้ออกมาในระยะ 1 ป ถึง 3 ป เปนอยางต่ํา เพื่อวาผังโรงงานจะ
ไดรับการออกแบบเผ่ือสําหรับความตองการในอนาคตท่ีคาดคะเนไว อนึ่งนโยบายเกี่ยวกับการผลิต
และวัสดุหรือสินคาคงคลังก็จะมีผลตอผังโรงงานอยางมากทีเดียว เชน ในกรณีที่ความตองการ
เปล่ียนไปตามฤดูกาล ผังโรงงานอาจจะออกแบบไวเปน 3 กรณีดวยกันคือ 

2.1 ในกรณีท่ีคํานึงถึงความตองการสูงสุด เม่ือเวลาที่ความตองการลดตํ่าลงแลวเคร่ืองจักรและ
คนงานก็จะเกิดการวางงาน 

2.2 ในกรณีท่ีคํานึงถึงความตองการเฉล่ีย ก็จะมีการผลิตไปเร่ือยๆ สวนท่ีเกินความตองการใน
เวลาท่ีมีความตองการนอย จะเอาไปเก็บไวในคลังเก็บเผ่ือไวสําหรับชวงความตองการเพิ่มข้ึน 

2.3 ในกรณีท่ีคํานึงถึงความตองการต่ําสุด เม่ือเวลาท่ีมีความตองการมากก็จะตองมีการทํางาน
ลวงเวลา ทําใหตนทุนการผลิตสูงข้ึนได 

3. อักษร R หมายถึง ลําดับข้ันการผลิต จะมีการผลิตข้ันตอนไหนกอนหนาหลังลําดับข้ัน
การผลิตนั้นไดมาจากการออกแบบการผลิตท่ีดี นั่นก็หมายความวาเราจะตองวิเคราะหและออกแบบ
การผลิตเสียกอนวา ช้ินสวนใดควรผลิตอยางไร และข้ันการผลิตใดควรจะทํากอนหลัง จากน้ันก็จะ
ไดลําดับข้ันการผลิตท่ีประหยัด อันเปนปจจัยหนึ่งในการบังคับผังโรงงานท่ีจะออกแบบ 

4. อักษร S หมายถึง สวนสนับสนุนการผลิต ซ่ึงเปนส่ิงที่ขาดเสียมิไดเพ่ือใหการผลิต
เปนไปอยางมีประสิทธิภาพ สวนสนับสนุนการผลิตบางหนวยมีความสําคัญมากจะขาดเสียมิไดแต
บางหนวยก็มีความสําคัญนอย ถาไมมีก็ไมมีผลกระทบกระเทือนมากนัก ตัวอยางของสวน
สนับสนุนตางๆ เชน ท่ีรับสงของ โกดังเก็บของ หนวยจัดหาเครื่องมือ หนวยซอมบํารุงรักษา หอง
สุขา หองพยาบาล สํานักงาน โรงอาหาร ท่ีจอดรถ และท่ีท้ิงเศษของเสีย โดยท่ัวไปแลวสวน
สนับสนุนการผลิตมักตองการเนื้อท่ีมากกวาหนวยผลิต ดังนั้นจึงควรใหความสนใจมากสักหนอย 

5. อักษร T หมายถึง เวลาในการผลิตแตละข้ันตอนใชเวลามากไหม และจะผลิตเม่ือไรผลิต
บอยไหม T จะมีความสัมพันธโดยตรงกับ P, Q, R, และ S เพราะทําใหสามารถกําหนดคน
เคร่ืองจักร และขนาดเนื้อท่ีได นอกจากอักษร 5 ตัวดังกลาวแลว ยังมีอักษรอีก 3 ตัว ท่ีเข้ียวกุญแจคือ 
WHY อักษร 3 ตัวนี้มีไวเพื่อแกไขปญหาใหลุลวงไปไดจริงๆ เพราะจากการถามและตอบดวย
เหตุผลนี่เอง จะทําใหผูออกแบบผังโรงงานมองปญหาไดงายและชัดเจนยิ่งข้ึน นอกจากนี้เหตุ
ผลตางๆ ท่ีคิดข้ึนได ยังสามารถท่ีจะใชเปนประโยชนในการที่จะทําใหผูมีอํานาจในการรับรองเห็น
ดวยกับแผนผังโรงงาน 

แผนการเชิงปฏิบัติของการวางผังโรงงานอยางเปนระบบแสดงไดดังรูปท่ี 2.2   
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ขอมูลข้ันตน P Q R S T และกิจกรรมตางๆ

1. การไหลของวัสดุ 2. ความสัมพันธของกิจกรรม

3. แผนภาพความสัมพันธ

4. เนื้อที่ที่ตองการ 5. เนื้อที่ที่หาได

6. แผนภาพความสัมพันธของเน้ือที่

7. ขอพิจารณาการปรับปรุงเปล่ียนแปลง 8. ขอจํากัดเชิงปฎิบัติ

แผน ก. แผน ข. แผน ค.

9. ประเมินผล

 
  

รูปท่ี 2.2  แสดงแผนการเชิงปฏิบัติของการวางผังโรงงานอยางเปนระบบ 
  
แผนภูมิผลิตภณัฑ – ปริมาณ 
        โดยท่ัวไปแลวการวิเคราะหผลิตภณัฑ – ปริมาณ  อาจใชหลักการดังนี้   
         แบงกลุมตามชนิดของผลิตภัณฑ  วัสดุ  หรือรายการท่ีตองการแจกแจง  หรือนับปริมาณของ
ผลิตภัณฑ  วัสดุ  หรือรายการแตละชนิดท่ีใชแบงกลุมไว  เพื่อใหมองเห็นไดงาย  ในการวิเคราะห
ผลิตภัณฑ – ปริมาณ  โดยการเอาจํานวนของผลิตภัณฑแตละกลุมมาเขียนเปนกราฟ  โดยเรียงลําดับ
จากมากไปหานอย  จากลักษณะความสัมพันธ  P –Q  จะไดเสนโคงท่ีลดลงตามปริมาณ ท้ังนี้
เพราะวารายการผลิตภัณฑท่ีมีปริมาณมากสูงสุดอยูเปนอันดับแรก  และลดลงมาตามลําดับ  โดย
แยกชนิดของผลิตภัณฑ  และปริมาณเปนอิสระตอกัน  ลักษณะของความสัมพันธ  P-Q  คลายกับรูป
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ไฮเปอรโบลา  จํานวน  P  และ  Q  ของผลิตภัณฑแตละชนิด  แตละรายการหรือแตละกลุมของ
ผลิตภัณฑมีปริมาณเทาไร  แลวแผลงมาใหอยูในรูปของผลิตภัณฑท่ีมีปริมาณมากท่ีสุด  จัดอยูเปน
ผลิตภัณฑชนิดแรก  และลดลงมาเร่ือยๆ  การนับจํานวนผลิตภัณฑโดยท่ัวไปมักเปนหนวยน้ําหนัก
หรือปริมาณ  มากกวานับเปนคาของเงิน  การท่ีจะใชหนวยใดเปนหนวยวัดนั้นข้ึนอยูกับลักษณะ
ของธรรมชาติของผลิตภัณฑหรือรายการนั้นๆ  แตไมควรใชหนวยวัดมากเกินไป  ปกติแลวหนวย
วัดในเชิงปริมาณท่ีใชกับงานสําหรับการเก็บขอมูลมักมีหนวยวัด  2   หรือ  3   หนวยเทานั้น ดังแสดง
ในรูปท่ี 2.3 

 
 

รูปท่ี 2.3 แสดงแผนภูมิผลิตภัณฑ-ปริมาณ 
 

        แผนภูมิจาก -ไป  )From – To Chart)   
        การจัดกลุมหรือคัดเลือกวัสดุ  ผลิตภัณฑหรือช้ินสวนตางๆ  ท่ีเราจะทําการศึกษาและมีจํานวน
มากมายหลายชนิดนั้น  เปนวิธีการที่จะนําไปสูการสรางแผนภูมิจาก – ไป  )From – To Chart) 
บางคร้ังเราเรียกวา Cross Chart   และเม่ือมีระยะทางมาเก่ียวของก็จะอยูในรูปของ Travel Chart  ดัง
รูปท่ี 2.4 
 



 22

 
 

รูปท่ี 2.4  แสดงลักษณะการเขียนแผนภูมิ จาก -ไป 
 

        จากรูปท่ี 2.4 หนวยทํางานหรือศูนยกลางของแตละหนวยทํางาน  หรือทุกรายการที่จะนํามา
วิเคราะหจะถูกนํามาเขียนเรียงลําดับ  ท้ังในแกนแนวนอนและแนวต้ังของแผนภูมิสําหรับแตละ
รายการซ่ึงแทนดวยตัวอักษร   )หรือเคร่ืองหมายหรือคาความเขมของการไหล  ( ซ่ึงไดกําหนดลงใน
แกนแนวตั้งสําหรับแตละรายการท่ีทํา  เชน  ช้ินงานมีการไหลจากงานกลึงไปยังงานไสก็จะเขียน
ตัวอักษรลงในกรอบ  จากกลึงไปไส 
  
 รูปแบบท่ัวไปของการไหล  รูปแบบท่ัวไปของการไหล  สามารถจัดแบงไดดังนี้   
        การไหลแบบตรง  การไหลแบบนี้เหมาะสมสําหรับกระบวนการผลิตส้ันๆ  แบบงายๆ  เปน
หนวยประกอบท่ีมีช้ินสวนนอยๆ  หรือมีการเคร่ืองจักรอุปกรณการผลิตไดมาก 
 

 
 

รูปท่ี 2.5  แสดงการไหลแบบตรง 
 

        การไหลแบบซิกแซ็ก  การไหลแบบนี้เหมาะสําหรับสายงานผลิตท่ียาวกวาแบบแรกและเหมาะ
สําหรับโรงงานท่ีมีขนาดเนื้อท่ี  รูปทรงและมีอาคารโรงงงานแบบประหยัด 
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รูปท่ี 2.6 แสดงการไหลแบบซิกแซก 
 

 การไหลแบบตัวยู  การไหลแบบนี้เหมาะสมกระบวนการผลิตท่ีปอนวัสดุตั้งแตจุดเร่ิมตน  
และไดผลิตภัณฑท่ีจุดสุดทายของกระบวนการ  ซ่ึงจุดเร่ิมตนและจุดสุดทายอยูดานเดียวกัน  ใช
สําหรับการจัดวางเคร่ืองจักรแบบธรรมดา  
 

 
 

รูปท่ี 2.7  แสดงการไหลแบบตัวย ู
 

        การไหลแบบวงกลม  การไหลแบบน้ีเหมาะสําหรับกระบวนการผลิตท่ีตองการใหวัสดุท่ี
ออกมาอยูดานเดียวกันกับจุดเร่ิมตน 

 

 
 

รูปท่ี 2.8  แสดงการไหลแบบวงกลม 
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        การไหลไรรูปแบบ  หรือการไหลแบบมุมไมเทากัน  เปนการไหลที่มีรูปแบบไมแนนอน  แต
เปนการไหลแบบงายๆ  เหมาะสําหรับกรณีตอไปนี้   

 การไหลข้ันแรกเปนแบบส้ันๆ  อยูระหวางกลุมพื้นท่ีท่ีสัมพันธกัน 
 เปนท่ีซ่ึงระบบการขนถายเปนแบบกลไก 
 มีขอจํากัดดานพื้นท่ีท่ีไมสามารถจัดระบบการไหลเปนแบบอื่นได 
 มีส่ิงอํานวยความสะดวกติดต้ังถาวรอยูกอนแลว 
 

1

2

3

65

4

 
 

รูปท่ี 2.9 แสดงการไหลไรรูปแบบ 
 

 แผนภูมิความสัมพันธ (The Relationship Chart)   
        แผนภูมิความสัมพันธเปนแบบฟอรมตารางท่ีแสดงถึงความสัมพันธของแตละกิจกรรมท่ี
ตองการหาความสัมพันธ  
        แผนภูมิความสัมพันธแสดงถึงความสัมพันธของแตละกิจกรรม  โดยมีคะแนนเปนตัวแสดง
ระดับความสัมพันธวาแตละกิจกรรมสัมพันธกันมากนอยแคไหน  กิจกรรมใดท่ีมีความสัมพันธกัน
มากก็ใหความสําคัญอันดับสูง  พรอมกันนั้นก็มีเหตุผลสนับสนุนถึงระดับความสัมพันธนั้นอีก  การ
วัดระดับความสัมพันธของกิจกรรมตางๆ นั้น  แผนภูมิความสัมพันธเปนวิธีที่เหมาะสมในทาง
ปฏิบัติมากกวาวิธีอ่ืนๆ  และเปนเคร่ืองมือท่ีเปนประโยชนสําหรับการวางแผนผังโรงงานใน
สํานักงานหรือพื้นท่ีใหบริการท่ีมีการไหลของวัสดุนอยมาก   
        แผนภูมิดังกลาวจะบอกถึงความสําคัญของความสัมพันธไดในตัว  เขาใจงาย  ดังเชน  กิจกรรม
ท่ีอยูบนเสนท่ีลาดลงเสนท่ี  1  ตัดกับกิจกรรมท่ีเปนตัวแทนอยูบนเสนท่ีเอียงข้ึน เสนท่ี  3  ก็แสดงถึง
ความสัมพันธระหวางกิจกรรมที่  1   กับกิจกรรมที่  3   ซ่ึงสวนท่ีตัดกันจะไดเปนกรอบที่แสดง
ความสัมพันธของกิจกรรมแตละคู  แนวความคิดพื้นฐานเหลานี้สามารถแสดงใหเห็นไดวากิจกรรม
ใดบางท่ีควรอยูใกลกันหรือหางกัน  โดยการกําหนดคะแนนเพ่ือแสดงระดับความสัมพันธระหวาง
กิจกรรมนั้นๆ   
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รูปท่ี 2.10  แสดงตัวอยางแผนภูมิความสัมพันธ 
 
        คะแนนท่ีแสดงคาระดับความสัมพันธ  กําหนดเปน  A , E , I , O , U และ  X   
        ความสัมพันธระดับ  A แสดงระดับความสัมพันธท่ีมีความจําเปนตองใกลชิดกันมากท่ีสุด สวน
ความสัมพันธระดับ X แสดงระดับความสัมพันธท่ีไมตองการใหกิจกรรมนั้นอยูใกลกัน สวน
ความสัมพันธระดับ A, E, I, O และ U นั้นจะแสดงดังรายละเอียดขางลาง 

A : Absolutely Necessary :  เปนระดับความสัมพันธท่ีสมบูรณแบบท่ีสุด  ตองอยูติดกัน
หรือใกลกันมากท่ีสุด  อาจกลาวไดวามีระดับความสัมพันธมากท่ีสุด 

E : Especially Important :  เปนระดับความสัมพันธพิเศษแตนอยกวาความสัมพันธระดับ  
A  หรือมีระดับความสัมพันธมาก 

I : Important :  เปนระดับความสัมพันธแบบนอยกวาความสัมพันธระดับ  E  หรือมีระดับ
ความสัมพันธ 

O : Ordinary :  เปนระดับความสัมพันธแบบนอยกวาความสัมพันธระดบั  I  หรือมีระดับ
ความสัมพันธนอย 

U : Unimportant :  เปนความสัมพันธท่ีไมมีความสัมพันธ  มีระดับความสัมพันธนอยท่ีสุด  
หรือแทบจะไมมีระดับความสัมพันธเลย  หรืออิสระตอกัน 

X : Undesirable  : เปนความสัมพันธในทางลบกิจกรรมคูใดท่ีถูกกําหนดใหมีความสมัพันธ
ระดับ X แสดงวาไมตองการใหกิจกรรมคูนั้นอยูใกลกัน 
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 A , E , I , O  และ  U   เปนตัวอักษรท่ีคนสวนใหญจําไดงายจึงใชเปนคะแนนเม่ือกําหนดคา
ระดับความสัมพันธ 
        สําหรับตัวเลขนั้น ในท่ีนี้ไมไดเลือกใช  เพราะวาอาจจะใหคะแนนสูงกวาความเปนจริง  
ยิ่งกวานั้นตัวเลขก็ไดนํามาใชเปนรหัสแสดงเหตุผลและแสดงลําดับท่ีกิจกรรมตางๆ  อันทําใหเกิด
ความสับสนในการใชแผนภูมิได  การใหคะแนนเพ่ือแสดงคาระดับความสัมพันธตางๆ  กิจกรรมใด
ท่ีมีความสัมพันธมากก็จะมีเหตุผลสนับสนุน  เหตุผลแตละขอจะใชรหัสตัวเลขเขียนลงในแผนภูมิ
ความสัมพันธ  พรอมกันนั้นก็ยังมีคําอธิบายเหตุผลตามรหัสตางๆ  โดยอธิบายลงในกรอบเหตุผลอยู
ทางขวามือดานลางของแผนภูมิ   
        สวนรหัสตัวเลขที่เขียนลงในกรอบแสดงความสัมพันธคร่ึงลางนั้นอาจมีเหตุผลสนับสนุน  2  
หรือ  3   เหตุผลก็ได   แตไมควรมีมากเกินไป   อยางไรก็ตาม   เหตุผลท้ังหมดที่สนับสนุน
ความสัมพันธใกลหรือไกลของกิจกรรมควรมีประมาณ  8-10  เหตุผล  ตอการวิเคราะห  1  โครงการ
หรืออาจจะมีมากกวาแลวแตความจําเปน  ลักษณะเหตุผลท่ีมีความเปนไปไดสําหรับการสนับสนุน
ระดับความสัมพันธตางๆ  มีดังนี้   

1. การไหลของวสัดุ 
2. ความตองการติดตอสวนบุคคล 
3. ใชอุปกรณเหมือนกัน 
4. ใชขอมูลรวมกนั 
5. ใชพนักงานรวมกัน 
6. สะดวกตอการควบคุมดูแล 
7. ตองการติดตอกันบอยคร้ัง 
8. ตองการการบริการเรงดวน 
9. ประหยดัการติดต้ังระบบส่ิงอํานวยประโยชน 
10. ใชสาธารณูปโภครวมกนั 
11. ประสานงานเอกสารรวมกัน 
12. ความตองการทางดานการจดัการหรือความสะดวกของบุคคล 

 
แผนภาพความสัมพันธ (Relationship Diagram) 

 แผนภาพความสัมพันธเปนแผนภาพเพ่ือแสดงใหสามารถมองเห็นตําแหนงของกิจกรรมตางๆ
วาควรอยูท่ีใด โดยนําขอมูลท่ีไดทําการแจกแจงระดับความสัมพันธของคูกิจกรรมตางๆ จาก
แผนภูมิความสัมพันธ เพื่อนํามาเปล่ียนเปนการจัดแผนภูมิตามรูปแบบทางภูมิศาสตร  



 27

 การเขียนแผนภาพความสัมพันธจะเร่ิมจากการเลือกเอาคูกิจกรรมท่ีมีระดับความสัมพันธมาก
ท่ีสุด)ความสัมพันธระดับ A) มาเขียนกอน และความสัมพันธระดับรองลงมาตามลําดับ จนกระท่ังคู
กิจกรรมท่ีมีระดับความสัมพันธนอยท่ีสุดจะเขียนในข้ันตอนสุดทาย โดยสัญลักษณตางๆที่ใชใน
แผนภาพความสัมพันธนั้นจะใชสัญลักษณมาตรฐานเดียวกับการเขียนแผนภูมิขบวนการผลิต การ
เช่ือมโยงระหวางกิจกรรมแตละคูจะเช่ือมโยงดวยจํานวนเสนจํานวนตางๆ ดังแสดงในตารางท่ี 2.1
และตัวอยางการเขียนแผนภาพดังรูปท่ี 2.11 
 
             ตารางท่ี 2.1 แสดงสัญลักษณ และรหัสตางๆท่ีใชประกอบการเขียนแผนภาพความสัมพันธ 

รหัสอักษร คะแนน จาํนวนเสน ระบบความสัมพันธ รหัสสี 
A 4 

 
ความสําคัญสมบูรณ แดง 

E 3  ความสําคัญพิเศษ สมเหลือง 
I 2  มีความสําคัญ เขียว 
O 1  ธรรมดา น้ําเงิน 
U 0  ไมสําคัญ ไมมีสี 
X -1  ไมตองการ ดํา 

 
 

 
 

รูปท่ี 2.11  แสดงตัวอยางการเขียนแผนภาพความสัมพันธ 
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 2.1.3. การวางผังโรงงานเพื่อสุขอนามัย (Hygiene Relationship Layout: HRL) 
      การวางผังโรงงานโดยวิธีการวางผังโรงงานเพ่ือสุขอนามัย  (Hygiene Relationship Layout: 
HRL) เปนการนําแผนภูมิความสัมพันธ Relationship Chart มาประยุกตใชในการวางผังโรงงานโดย
จะใหความสําคัญกับพื้นท่ีแตละแผนก โดยวิธีนี้จะมีข้ันตอนดังนี้ 
 
ตารางขอมูลผลิตภัณฑ-ปริมาณ 
     การสรางตารางขอมูลผลิตภัณฑ-ปริมาณ เพื่อใหทราบถึงปริมาณการผลิตและความสําคัญของ
ผลิตภัณฑแตละประเภท โดยตารางขอมูลนั้นอาจจะแยกเก็บขอมูลเปนรายเดือน รายสัปดาห หรือ
เปนรายวันก็ได ซ่ึงตารางขอมูลผลิตภัณฑ-ปริมาณน้ีจะนําขอมูลท่ีไดมาเฉล่ียเปนรายวันตอชนิดของ
ผลิตภัณฑ และเฉล่ียขอมูลเปนปริมาณหนวยที่ใหญข้ึนตอวัน เชน ถาดตอวัน รถเข็นตอวัน แพ็คตอ
วัน เปนตน ตัวอยางตารางขอมูลผลิตภัณฑ-ปริมาณ ดังตารางท่ี 2.2 

 
ตารางท่ี 2.2 แสดงตารางขอมูลผลิตภัณฑ-ปริมาณ 
ประเภทของผลิตภัณฑ จํานวนชิน้ตอวัน จํานวนถาดตอวัน จํานวนเท่ียวตอวัน 
ผลิตภัณฑ ก ประเภทA    
ผลิตภัณฑ ก ประเภทB    
ผลิตภัณฑ ข ประเภทA    
ผลิตภัณฑ ข ประเภทB    

รวม    
 
การแบงพืน้ท่ี 
        การจัดแบงพ้ืนท่ีบริเวณผลิต จําเปนตองแบงพ้ืนท่ีออกใหชัดเจน กลาวคือ ตองแยกบริเวณท่ีมี
โอกาสปนเปอนสูงหรือบริเวณท่ีไมจําเปนตองดูแลในเร่ืองความสะอาดมากนักใหเปน (Low Care 
Area) เชน บริเวณรับวัตถุดิบ บริเวณลาง บริเวณตัดแตงวัตถุดิบ บริเวณเก็บรักษา เปนตน ออกจาก
บริเวณท่ีตองการควบคุมดูแลความสะอาดเปนพิเศษ (High Care Area) เชน บริเวณคัดเลือกหรือ
บรรจุผลิตภัณฑท่ีผานกระบวนการใหความรอนแลว บริเวณจัดเก็บอาหารกระปองท่ีมีความเปน
กรดตํ่าท่ีผานการฆาเช้ือและกระปองยังเปยกอยู (ในขอกําหนดของประเทศสหรัฐอเมริกาจะเรียก
บริเวณจํากัดนี้วา Restricted Area) เพื่อปองกันการปนเปอนขาม (Cross Contamination) และพ้ืนท่ี
บริเวณอ่ืนๆ (Other Area) คือบริเวณอ่ืนๆท่ีไมเกี่ยวของกับการผลิต 
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แผนภูมิความสัมพันธและสุขอนามัย (Relationship & Hygiene Chart)  
        แผนภูมิความสัมพันธและสุขอนามัย เปนแบบฟอรมตารางท่ีแสดงถึงความสัมพันธของแตละ
กิจกรรมท่ีตองการหาความสัมพันธโดยตองคํานึงถึงสุขลักษณะกรรมวิธีการผลิตอาหารท่ีดี 
        แผนภูมิความสัมพันธและสุขอนามัยจะแสดงถึงความสัมพันธของแตละกิจกรรม  โดยมี
คะแนนเปนตัวแสดงระดับความสัมพันธวาแตละกิจกรรมสัมพันธกันมากนอยแคไหน  กิจกรรมใด
ท่ีมีความสัมพันธกันมากก็ใหความสําคัญอันดับสูง  พรอมกันนั้นก็มีเหตุผลสนับสนุนถึงระดับ
ความสัมพันธนั้นอีก    แผนภูมิความสัมพันธและสุขอนามัยจะเปนวิ ธี ท่ีคลายกับแผนภูมิ
ความสัมพันธ (Relationship Chart) แตจะแตกตางกันท่ีแผนภูมิความสัมพันธและสุขอนามัยนั้นจะ
คํานึงถึงสุขลักษณะกรรมวิธีการผลิตอาหารท่ีดี   
        โดยลักษณะเหตุผลท่ีมีความเปนไปไดสําหรับการสนับสนุนระดับความสัมพันธตางๆ และ
กําหนดความสัมพันธ เปนอักษร   

M : Must be close together ตองอยูติดกนัมากท่ีสุดเพราะเปนไปตามข้ันตอนกระบวนการผลิต
และมีปริมาณการผลิตมากท่ีสุด ท้ังนี้ตองไมขัดตอหลักเกณฑกรรมวิธีการผลิตอาหารท่ีดี เชน 
แผนกเก็บวัตถุดิบกับแผนกเตรียมแปง 

N : Near ควรอยูใกลกนัเพราะเปนไปตามข้ันตอนการผลิตและมีปริมาณการผลิตปานกลาง 
ท้ังนี้ตองไมขัดตอหลักกรรมวิธีการผลิตอาหารท่ีด ีเชนแผนกอบไอน้ํา (หมักโด) กับแผนกทอดและ
ผลิตไส 

O : Other ไมควรอยูใกลกันเพราะสภาพแวดลอมตางกัน (แตถาจําเปนตองอยูใกลกนั ตองไมมี
ทางชองทางเปดหรือจัดใหมีผนังปดกั้นไว) เชน แผนกเตรียมแปงกับแผนกปรับอุณหภูมิ 

 
ซ่ึงเหตุผลท่ีใชในการสนับสนุนการพจิารณา เชน 
1 : เปนไปตามลําดับข้ันตอนการไหลของวสัดุ 
2 : ใชประตูเขาสําหรับเขา และประตูออกสําหรับออกเทานั้น 
3 : หามมีการไหลของวัสดุหรือพนักงานยอนไปมาในพ้ืนท่ี 
4 : ตองมีผนังกั้นบริเวณชัดเจนปองกันการปนเปอน 
5 : ใชพนักงานรวมกนั 

 



 30

 
 

รูปท่ี 2.12 ตัวอยางแผนภูมิความสัมพันธและสุขลักษณะ 
 
การกําหนดพืน้ท่ี 

     การคํานวนพื้นท่ีอยางนอยท่ีสุดท่ีจําเปนในการผลิตนั้น จะยึดหลักการหาพ้ืนท่ีท่ีแทจริง
ของเคร่ืองมือ เคร่ืองจักร หรืออุปกรณทุกประเภทท่ีวางในแตละแผนกและพิจารณาขอมูลขนาด
ความกวางของทางเดินในโรงงาน โดยสมาคมสงเสริมความปลอดภัยและอนามัยในการทํางาน ซ่ึง
ขนาดความกวางของทางเดินในโรงงานข้ึนอยูกับ 

- ชนิดของส่ิงท่ีขนสงผาน อาทิ คน รถเข็น รถลาก วัสดุ หรือเคร่ืองจักร 
- ความถ่ีในการใชงาน ปริมาณการขนสงท่ีผานเสนทางน้ัน 
- ความเร็วในการขนสง 
- แบบของการจราจร เดินทางเดียว หรือเดินสองทาง แนวโนมท่ีจะเปล่ียนแปลงในอนาคต 

 

11.   แผนกบรรจุโดนัท 

9.    แผนกใสไส 

8.    แผนกทอดและผลิตไส 

6.     แผนกอบ 

5.     แผนกอบไอนํ้า (หมักโด) 

3.     แผนกเตรียมแปง 

2.     แผนกเก็บวัตถุดิบ 

1: ใชพนักงานรวมกัน 
2: ความสะดวก 
3: ความสะอาด 
4: ตามลําดับขั้นตอนกระบวนการผลิต 

1. บริเวณแตงตัว 
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7. แผนกปรับอุณหภูมิ 

4. แผนกขึ้นรูป 

10. แผนกบรรจุทั่วไป 
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 โดยตารางที่ 2.3 เปนตารางขนาดความกวางของทางเดินในโรงงาน ท่ีใชท่ัวไปตามท่ี
กฎหมายกําหนด ดังนี้ 
ตารางท่ี 2.3 แสดงขนาดความกวางของทางเดินในโรงงานตามลักษณะการใชงาน 

ลักษณะการใชงาน ขนาดความกวาง 
คนเดินมือเปลาสองคนสวนกันได ไมต่ํากวา 30 นิ้ว 
สําหรับรถเข็น 2 ลอเดินทางเดียว ไมต่ํากวา 30 นิ้ว 
สําหรับรถเข็น 4 ลอ ในการขนสงวัสดุคันเดียว ความกวางตัวรถ + 20 นิ้ว 
สําหรับรถเข็น 4 ลอ ในการขนสงวัสดุสวนทางกัน ความกวางตัวรถทั้งสองคัน + 36 นิ้ว 
รถลากดวยแรงคนท่ีมีแผนรองวัสดุ 5 – 8 ฟุต 
รถโฟลคลิฟทขนาด 1 ตัน 8 – 10 ฟุต 
รถโฟลคลิฟทขนาด 2 ตัน 10 – 12 ฟุต 
รถโฟลคลิฟทขนาด 3 ตัน 12 – 14 ฟุต 
 

จากน้ันทําการคํานวนความกวาง ความยาวและปรับคาความกวาง ความยาว ของแตละ
แผนกใหเหมาะสมกับขนาดของโรงงานท่ีมีอยู จะไดผังโรงงานอยางละเอียดตอไป 
 
 
2.2 หลักการการประเมินผังโรงงาน 
  2.2.1 การประเมินผังโรงงานโดยแบบประเมินมาตรฐานอาคารท่ีถูกสุขอนามัย (Hygiene 
Building-Based Scoring)  

 ซ่ึงวิธีนี้จะประเมินผังโรงงานวาสอดคลองกบัหลักเกณฑวธีิการผลิตอาหารท่ีดีหรือไม โดยแบบ
ประเมินผังโรงงานประยุกตจากแบบบนัทึกการตรวจสถานท่ีผลิตอาหารดานสุขลักษณะท่ัวไปของ
สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา กระทรวงสาธารณสุข ดังนี ้
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แบบประเมินมาตรฐานอาคารท่ีถูกสุขอนามัย (Hygiene Building-Based Scoring) 
 

วันที่……………………ครั้งที่………. 
ผูตรวจ………………………………………… 
ตําแหนง………………………………………. 

ผังโรงงาน หมายเลข………………………………………………………………………………………………... 
ประเภทอาหารท่ีผลิต………………………………………………………………………………………………. 
อาคารผลิต 

นํ้าหนัก สิ่งท่ีตองตรวจสอบ 
ดี 
2 

พอใช 
1 

ปรับปรุง 
0 

คะแนน
ท่ีได 

หมายเหตุ 

1.0 มีการแยกบริเวณผลิตอาหารออกเปน
สัดสวนจากที่พักอาศัยและผลิตภัณฑอื่นๆ 

     

0.5 มีพ้ืนที่เพียงพอในการผลิต      

0.5 มีการจัดบริเวณการผลิตเปนไปตามลําดับ
สายงานการผลิต 

     

0.5 แบงแยกพ้ืนที่การผลิตเปนสัดสวนเพื่อ
ปองกันการปนเปอน 

     

คะแนนรวม   

 
หลักเกณฑการตัดสินใจในการใหคะแนน มี 3 ระดับดังน้ี 

ระดับ นิยาม คะแนนประเมิน 
ดี เปนไปตามหลักเกณฑทุกประการ 2 

พอใช เปนไปตามหลักเกณฑ แตยังพบขอบกพรองซึ่งยอมรับได เน่ืองจากมี
มาตรการปองกันการปนเปอนในอาหารหรือขอบกพรองน้ันไมมี
ผลกระทบตอความปลอดภัยโดยตรงกับอาหารที่ผลิต 

1 

ปรับปรุง ไมเปนไปตามเกณฑ 0 
 
ผลการประเมินผังโรงงานในสวนของอาคารผลิต มี 3 ระดับดังน้ี 

คะแนนรวม ผลการประเมิน 

0 – 2.0 คะแนน ไมผานเกณฑการประเมินผังโรงงาน 

2.5 – 4.0 คะแนน ผานเกณฑการประเมินผังโรงงาน แตตองเพ่ิมมาตรการปองกันการปนเปอนในอาหาร
ตามคําแนะนําของผูประเมินผังโรงงาน 

4.5 – 5.0 คะแนน ผานเกณฑการประเมินผังโรงงานที่สอดคลองกับหลักเกณฑวิธีการผลิตอาหารที่ดี 
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2.3 หลักการและทฤษฎีการผลิตอาหารตามหลักเกณฑวิธีการท่ีดี (GMP) 
 
 2.3.1 ความหมายของ จี.เอ็ม.พี (GMP)   
 หนวยงานมาตรฐานอาหารระหวางประเทศหรือ  โคเด็กซ (CODEX)  ไดเห็นความสําคัญ
ของความปลอดภัยของอาหาร  จึงไดจัดทําหลักเกณฑจี .เอ็ม .พี ข้ึนมาซ่ึงในที่นี้เรียกวา จี .เอ็ม .พี 
สากล  ใหสมาชิกท่ัวโลกใชเปนแนวทางในการปฏิบัติเพื่อความปลอดภัยของผูบริโภคทั่วโลก  จี.
เอ็ม .พี  เปนหลักเกณฑวิธีการที่ดีในการผลิตอาหาร  มาจากภาษาอังกฤษท่ีวา  General Principles of 
Food Hygiene  หรือเดิมท่ีเรารูจักกันในนาม  Good Manufacturing Practice  ซ่ึงเปนเกณฑหรือ
ขอกําหนดข้ันพื้นฐานท่ีจําเปนในการผลิตและการควบคุม  เพื่อใหผูผลิตปฏิบัติตามและทําให
สามารถผลิตอาหารไดอยางปลอดภัย 
 เกณฑดังกลาวมาจากการทดลองปฏิบัติและพิสูจนแลวจากกลุมนักวิชาการดานอาหารทั่ว
โลกวาถาสามารถผลิตอาหารไดตามเกณฑนี้จะทําใหอาหารนั้นเกิดความปลอดภัยและเปนท่ีเช่ือถือ
ยอมรับจากผูบริโภค 

2.3.2 ความเปนมาในการบงัคับใช 
 จี .เอ็ม .พี.   ไดเร่ิมดําเนินการมาในประเทศไทย  ตั้งแตป พ .ศ   .2529   ในลักษณะโครงการ
พัฒนาสถานท่ีผลิตอาหาร  โดยใหผูผลิตท่ีสมัครใจนําไปปฏิบัติตาม  ซ่ึงมีผูผลิตใหความรวมมือ
พัฒนาสถานท่ีผลิตจนไดตามเกณฑ  จี.เอ็ม.พี .หลายราย 
 อยางไรก็ตามจากท่ีผูบริโภคมีความตองการอาหารท่ีมีความปลอดภัยเพิ่มข้ึน  ผนวกกับ
ความจําเปนท่ีจะตองกาวใหทันการแขงขันในตลาดการคาเสรีและกระแสการคาโลก  เปน
แรงผลักดันท่ีทําใหประเทศไทยตองปรับระบบการควบคุมดูแลอาหารใหสามารถตอบสนองความ
ตองการดังกลาวได   
 ดังนั้นถึงเวลาแลวท่ีสํานักงานคณะกรรมการอาหารและยาจะตองนําหลักเกณฑ จี .เอ็ม .พี.
มาบังคับใชเปนกฎหมาย  โดยกําหนดไวในประกาศกระทรวงสาธารณสุข  ฉบับท่ี 193 พ.ศ. 2543
เร่ืองวิธีการผลิต  เคร่ืองมือ  เคร่ืองใชในการผลิต  และการเก็บรักษาอาหาร  ท้ังนี้มีผลบังคับใชตั้งแต
วันท่ี  24    กรกฎาคม พ.ศ.2544    เปนตนไป  โดยผูผลิตรายใหมตองปฏิบัติตามเกณฑดังกลาวทันที  
สวนผูผลิตรายเกาไดรับการผอนผันอีก  2    ป  เพื่อใหมีเวลาในการปรับปรุงสถานท่ีผลิต  สําหรับ
ผูฝาฝนไมปฏิบัติตามจะตองไดรับโทษตามกฎหมาย 
 2.3.3 ลักษณะของเกณฑท่ีนํามาบังคับใช   
 ขอกําหนดตามประกาศฯ ฉบับท่ี    193  พ .ศ   .2543   ซ่ึงเปนเกณฑสุขลักษณะทั่วไปประยุกต
มาจากเกณฑท่ี  จี .เอ็ม .พี   .สากลของโคเด็กซ  โดยคํานึงถึงความพรอมของผูผลิตในประเทศไทย  
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ซ่ึงมีขอกํากัดดานความรู  เงินทุน  และเวลา  เพื่อใหผูผลิตทุกระดับโดยเฉพาะขนาดกลางและเล็กซ่ึง
มีจํานวนมากสามารถปรับปรุงและปฏิบัติตามเกณฑ  แตอยางไรก็ตามขอกําหนดนี้ยังคงสอดคลอง
ตามแนวทางของหนวยงานมาตรฐานอาหาระหวางประเทศ  เพื่อมิใหขัดกับหลักสากลดวย 
 ขอกําหนดตามประกาศฯ ฉบับท่ี  193 พ .ศ   .2543   เปนขอกําหนดแนวกวางท่ีสามารถ
ประยุกตใชกับอาหารทุกชนิด  ซ่ึงในระยะแรกจะบังคับใชกับอาหาร  54    ชนิด แตในอนาคตจะ
ประกาศเพ่ิมเพื่อใหครอบคลุมอาหารทุกชนิด  และสําหรับในกรณีของอาหารกลุมเส่ียงหรือกลุมท่ีมี
ปญหาเฉพาะท่ีสําคัญ  จะมีการออกขอกําหนดเฉพาะสําหรับผลิตภัณฑนั้นข้ึน  เชน  จี .เอ็ม .พี   .น้ํา
บริโภค  ซ่ึงจะกําหนดรายละเอียดท่ีครอบคลุมและเครงครัดชัดเจนข้ึน  เพื่อลดและขจัดความเส่ียง  
ทําใหเกิดความปลอดภัยของผลิตภัณฑมากยิ่งข้ึน   
 
แนวทางการผลิตขนมปงตามหลักเกณฑวิธีการผลิตท่ีดี  GMP 
 ขอกําหนดตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข  ฉบับท่ี 193 พ.ศ. 2543  และประกาศ
กระทรวงสาธารณสุข ฉบับท่ี 249 พ.ศ. 2544 เร่ืองแกไขเพิ่มเติมประกาศกระทรวงสาธารณสุข แบับ
ที่ 193 พ.ศ. 2543  ประกอบดวยโครงสราง  3   สวน  หรือ  6   หมวด  ดังตอไปนี ้
 สวนท่ี  1  โครงสรางพื้นฐานการผลิต  ซ่ึงประกอบดวย 
  หมวดท่ี  1   สุขลักษณะของสถานท่ีตั้ง  และอาคารผลิต 
  หมวดท่ี  2   เคร่ืองมือ  เคร่ืองจักร  และอุปกรณการผลิต 
 สวนท่ี  2  การควบคุมกระบวนการผลิต  ซ่ึงประกอบดวย 
  หมวดท่ี  3   การควบคุมกระบวนการผลิต 

สวนท่ี  3  การดูแลดานสุขาภิบาล  ดานส่ิงแวดลอมการผลิต  บุคลากรรวมท้ังการดูแลรักษา
อาคารสถานท่ีและเคร่ืองมือ  เคร่ืองจักร  ตลอดจนอุปกรณท่ีใชในการผลิต  ซ่ึง
ประกอบดวย 

  หมวดท่ี  4   การสุขาภิบาล 
  หมวดท่ี  5   การบํารุงรักษา  และการทําความสะอาด 
  หมวดท่ี   6  บุคลากร 
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หมวดท่ี  1  สุขลักษณะของสถานท่ีตัง้และอาคารผลิต   

การออกแบบโครงสราง  อาคารผลิต และการเลือกทําเลที่ตั้งซ่ึงเปนส่ิงแวดลอมรวมท้ังการ
จัดหาส่ิงอํานวยความสะดวกเพื่อใหสถานท่ีผลิตซ่ึงดําเนินการผลิตไดอยางเหมาะสมถูกสุขลักษณะ
และสุขาภิบาลท่ีดี  สามารถปองกันการปนเปอนจากอันตรายตางๆ  ท่ีอาจเขาสูกระบวนการผลิตได
อยางมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล  ถือเปนหลักการเบ้ืองตนของหลักเกณฑวิธีการท่ีดีในการผลิต
อาหาร  โดยมีสาระสําคัญดังนี้ 

  1.1ท่ีตั้งและส่ิงแวดลอม 
ตองต้ังอยูในบริเวณท่ีไมกอใหเกิดการปนเปอนไดงาย  โดยสถานท่ีตั้งตัวอาคารและบริเวณ

โดยรอบ ตองสะอาด  หลีกเล่ียงส่ิงแวดลอมท่ีนารังเกียจ  ซ่ึงมีโอกาสกอใหเกิดการปนเปอนกับ
อาหาร  เชน  แหลงเพาะพันธุสัตว  แมลง  กองขยะ  คอกปศุสัตว  บริเวณท่ีมีฝุนมาก  บริเวณน้ําทวม
ถึง หรือขังน้ําแฉะ  สกปรก  และไมควรใกลแหลงวัตถุมีพิษ  หากหลีกเล่ียงไมไดผูผลิตตองมี
มาตรการปองกันการปนเปอนจากภายนอกเขาสูบริเวณผลิตอยางมีประสิทธิภาพ  นอกจากนี้ตองจัด
ใหมีทางระบายน้ําท้ิงท่ีไมกอใหเกิดการปนเปอนกลับสูบริเวณผลิตและน้ําท้ิงสามารถไหลสูทาง
ระบายสาธารณะไดดี 

GMP กฎหมาย 

โครงสรางพ้ืนฐานการผลิต การสุขาภิบาลและสุขลักษณะการควบคุมกระบวนการผลิต 

หมวดท่ี  1 
สุขลักษณะของสถานที่ต้ังและ

อาคารผลิต 

หมวดท่ี  3 
การควบคุมการผลิต 

หมวดท่ี  2 
เคร่ืองมือ  เคร่ืองจักร  และ

อุปกรณการผลิต 

หมวดท่ี  5 
การบํารุงรักษา  และการทํา

ความสะอาด 

หมวดท่ี  6 
บุคลากร 

หมวดท่ี  4 
การสุขาภิบาล 
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  1.2อาคารผลิต 
ควรมีขนาดเหมาะสม  มีการออกแบบ และกอสรางในลักษณะท่ีงายแกการบํารุงรักษาความ

สะอาด  สะดวกในการปฏิบัติงาน  สามารถปองกันการปนเปอนจากภายนอกและภายใน  ดังนี้   
1.2.1  บริเวณผลิต 
 ตองแยกบริเวณผลิตอาหารออกเปนสัดสวนไมปะปนกนักับท่ีอยูอาศัย 
 จัดใหมีพื้นท่ีเพียงพอท่ีจะติดต้ังเคร่ืองมือและอุปกรณท่ีใชในการผลิตใหเปนไป

ตามลําดับข้ันตอนการผลิตและแบงแยกพื้นท่ีใหเปนสัดสวนเพื่อปองกันการ
ปนเปอนขามจากข้ันตอนตางๆ ไปสูอาหารในระหวางผลิต  เชน ปนเปอนระหวาง
ของสุกกับของดิบ 

 ไมมีส่ิงของท่ีไมใชแลวหรือไมเกี่ยวของกับการผลิตอยูในบริเวณผลิต 
 บริเวณเก็บวัตถุดิบ  ภาชนะบรรจุ  และสารเคมี  ตองเปนสัดสวน  ไมปะปนกัน  มี

ช้ันหรือยกพื้นสูงพอเหมาะ  มีพื้นท่ีเพียงพอตอการจัดวางส่ิงของ  และไมควรวาง
ส่ิงของตางๆ  ชิดผนัง  เพื่อใหงายตอการดูแล  และทําความสะอาด 

1.2.2  พื้น  ฝาผนัง  และเพดาน 
ตองทําดวยวัสดุท่ีมีความคงทนแข็งแรง  ทนทาน  ไมชํารุด  ผิวเรียบ  ไมดูดซับน้ํา  พื้นท่ีมี

ความลาดเอียงสูทางระบายน้ําท่ีดี  มีฝาปดลักษณะเปนตะแกรงหรือรองเกล็ดปลา  ท่ีน้ําไหลลงได  
ฝาผนังล่ืนทําความสะอาดงายไมมีฝุนจับ  เพดานมีฝากันฝุนผงจากหลังคาสูบริเวณผลิต 

1.2.3  ระบบระบายอากาศและแสงสวาง 
 ควรมีการระบายอากาศและความช้ืนอยางเพียงพอเพื่อลดการปนเปอนท่ีอาจ

เกิดข้ึนเนื่องจากความช้ืน  หรือฝุนละอองจากการผลิต  และทําใหสะดวกในการ
ปฏิบัติงานของพนักงาน 

 ควรจัดการใหมีแสงสวางอยางเพียงพอ  โดยเฉพาะในจุดท่ีมีผลตอการควบคุม
อันตรายในอาหาร  การติดต้ังหลอดไฟตองมีฝาครอบหลอด  เพื่อปองกันไมใหเศษ
แกวจากหลอดไฟตกลงสูอาหารที่กําลังผลิตโดยเฉพาะจุดท่ีมีความเส่ียง  เชน  
บริเวณผสม  และบริเวณบรรจุ  เปนตน 

1.2.4  การปองกันสัตวและแมลง 
ตองมีมาตรการปองกันสัตวและแมลงเขาสูอาคารผลิต  ซ่ึงเปนพาหนะนําเช้ือโรคเขาสู

อาหาร  สําหรับชองเปดเขาสูอาคาร  เชน  หนาตาง  ชองระบายอากาศ  ควรมีการติดต้ังมุงลวด  หรือ
ตาขาย   )ท่ีสามารถถอดลางทําความสะอาดได   (และทางเขา-ออกอาคารผลิตควรมีประตูหรือมาน
พลาสติกท่ีปดสนิท  ไมมีชองวางท่ีขอบประตูท้ังดานบน  และดานลาง   
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หมวดท่ี  2  เคร่ืองมือ  เคร่ืองจักร  และอุปกรณการผลิต 
 เคร่ืองมือ  เคร่ืองจักร  และอุปกรณท่ีเกี่ยวของในการผลิตจัดเปนเคร่ืองมือสําคัญ  ในการ
ผลิตอาหาร  ท่ีจะทําใหสามารถควบคุมการผลิตอาหารใหเกิดความปลอดภัย  ไมเปนแหลงสะสม
คราบสกปรกอันอาจปนเปอนลงสูอาหารได  ดังนั้นเคร่ืองมือ  เคร่ืองจักร และอุปกรณตางๆ  จะตอง
ทําจากวัสดุท่ีเหมาะสม  มีการออก  และติดต้ังอยางถูกตองตามหลักวิชาการ  รวมท้ังสามารถลาง
และทําความสะอาดงาย  โดยเฉพาะในสวนท่ีสัมผัสอาหารโดยตรง  เพื่อไมใหเปนสะสมคราบ
สกปรกอันอาจปนเปอนลงสูอาหารได  ซ่ึงจะเปนการชวยลดหรือขจัดอันตรายในอาหารไดอยาง
เหมาะสมตามข้ันตอนของกระบวนการผลิต  ตลอดจนสามารถปองกันการปนเปอนจากอุปกรณลง
สูอาหารไดอีกดวย  ซ่ึงตามขอกําหนดในกฎหมายมีสาระสําคัญ  ดังนี้   
   2.1วัสดุท่ีใชในการทําเคร่ืองมือ  เคร่ืองจักร  และอุปกรณท่ีสัมผัสกับอาหาร 
 ทําจากวัสดุท่ีไมทําปฏิกิริยากับอาหาร  ไมเปนพิษ  ไมเปนสนิม  แข็งแรง  ทนทาน มี
ผิวสัมผัสกับรอยเช่ือมเรียบเพื่องายในการทําความสะอาด  ไมผุกรอนและไมควรทําดวยไม  
)เนื่องจากอาจเปยกช้ืน  และเปนแหลงสะสมของเช้ือรา  (อุปกรณท่ีใชอยางนอยประกอบดวย 

 เคร่ืองผสม  อางผสม  ตองทําดวยวัสดุท่ีปลอดสนิม  ตัวเคร่ืองจะตองไมมีน้ํามันร่ัว  
หรือไหลออกมาปนเปอนในอาหารได 

 ตูอบ  ตองทําดวยวัสดุปลอดสนิม  สามารถทนอุณหภูมิสูง  และสามารถควบคุม
อุณหภูมิในการอบได 

 เคร่ืองหั่นขนมปง  ประกอบดวยลวดฟนเล่ือยหลายเสน  ซ่ึงลวดฟนเล่ือยและถาด
รองรับขนมปงจะตองเปนวสัดุปลอดสนิม  และสามารถทําความสะอาดไดงาย 

 โตะ  ผิวเรียบไมเปนสนิม  สูงจากพื้นมากกวา  60  เซนติเมตร 
   2.2การออกแบบ  และติดต้ัง 
  ตองคํานึงถึงการปองกันการปนเปอน  และใชงานไดสะดวกโดย 

 อุปกรณสามารถเพ่ิมหรือลดอุณหภูมิไดตามตองการอยางมีประสิทธิภาพ  รวมทั้ง
ควรมีอุปกรณท่ีใชวัดอุณหภูมิในขณะผสมและอบขนมปง 

 จัดหาหรือออกแบบเครื่องมือเคร่ืองจักรท่ีทําความสะอาดไดอยางท่ัวถึง  และควร
เลือกอุปกรณท่ีสามารถถอดลางได  เพื่องายตอการตรวจสอบ 

 โตะท่ีเกี่ยวของกับกระบวนการผลิตตองมีความสูงประมาณ  60   เซนติเมตร  เพ่ือ
ปองกันการปนเปอนจากพ้ืน   

 การติดต้ังเคร่ืองมือจะตองไมชิดผนัง  มีพื้นท่ีเพื่อปองกันการปนเปอน  และ
สามารถทําความสะอาดได   
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 อุปกรณท่ีใชควรออกแบบใหไมมีมุม  หรือเหล่ียมซ่ึงอาจทําใหเกิดการสะสมของ
เศษอาหาร  ท่ีเปนแหลงเพาะเช้ือจุลินทรีย 

   2.3จํานวนเคร่ืองมือ  เคร่ืองจักร  และอุปกรณ 
 ตองมีอยางพอเพียง  และเหมาะสมตอการปฏิบัติงานในแตละประเภท  เพื่อไมใหเกดิการ
ปะปน  หรือลาชาในการผลิต  อันอาจทําใหเช้ือจุลินทรียเจริญเติบโตจนทําใหอาหารเนาเสีย 
   2.4การแบงประเภทของภาชนะท่ีใช 
 ควรแยกภาชนะสําหรับใสอาหาร  ใสขยะของเสีย  สารเคมี  และส่ิงท่ีไมใชอาหาร  ออกจาก
กันอยางชัดเจน   
   2.5การจัดเกบ็ 
 อุปกรณท่ีทําความสะอาดและฆาเช้ือแลว  แยกเก็บเปนสัดสวน  ใหอยูในสภาพท่ีแหงและ
ปดมิดชิด  เพื่อไมใหมีโอกาสที่จะเกิดการปนเปอนจากฝุนละออง  หรือส่ิงสกปรกอ่ืนๆ   
 
หมวดท่ี  3  การควบคุมกระบวนการผลิตขนมปง 
 การควบคุมกระบวนการผลิตขนมปง  เพื่อใหขนมปงมีคุณภาพดีตองเร่ิมต้ังแตการควบคุม
วัตถุดิบ  สวนผสม  การหมักโด  การพักโด  การอบ  การท้ิงใหเยน็  การบรรจุ  รวมถึงการเก็บรักษา  
และการขนสง  ตลอดจนการใชวัตถุเจือปนอาหารตามท่ีกฎหมายกาํหนดไวเพื่อลดและขจัดอันตราย
ทางกายภาพ  เคมี  และจุลินทรีย   
 การควบคุมกระบวนการผลิตตามหลักเกณฑวิธีการท่ีดใีนการผลิตอาหาร  ท่ีเปนไปตาม
ขอกําหนดทางกฎหมายในเร่ืองการผลิตขนมปง  มีดังตอไปนี้   
   3.1วัตถุดิบ  สวนผสม  และภาชนะบรรจ ุ  

 คัดเลือกวัตถุดบิท่ีมีคุณภาพดแีละอยูในภาชนะบรรจุท่ีด ี รวมถึงการเกบ็รักษาภายใตสภาวะ
ท่ีปองกันการปนเปอนได  โดยมีความเสียหายนอยท่ีสุด   

 การจัดเก็บวัตถุดิบสวนผสมตางๆใหเปนไปตามระบบการจัดเก็บแบบเก็บกอนใชกอน
(First-In-First-Out : FIFO)  เพื่องายตอการนํามาใชงานไดอยางสะดวก  สําหรับสวนผสมท่ี
มีการเนาเสีย หรือเส่ือมสภาพงาย ใหเก็บไวในท่ีเย็น  เชน  ตูเย็น หองเย็น หรือตูแชเยือก
แข็งเพื่อปองกนัการเนาเสีย   

 
การดูแลวัตถุดบิ 
 การดูแลและเก็บรักษาวัตถุดิบ และสวนผสมท่ีถูกตองนั้นจะทําใหผลิตภัณฑขนมปงมี
คุณภาพดี  และยังชวยประหยัดเงินตรา  ซ่ึงการดูแล  และจัดเก็บวัตถุดิบท่ีถูกตองปฏิบัติดังตอไปนี้   
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1) แปงขนมปง – ตองเก็บไวในหองท่ีสะอาด  อากาศถายเทด ี ปราศจากกล่ิน  ปราศจากแมลง
รบกวน  ถุงแปงวางบนแผนไมโปรงสูงจากพื้นประมาณ  4-5  นิ้ว 

2) ยีสต -เม่ือเปดปากถุงแลวยังใชไมหมด  ควรเก็บในท่ีแหง  และเยน็  ไมใหสัมผัสโดยตรงกับ
แสงแดด  และความช้ืน 

3) เกลือ  น้ําตาล  และนมผง  เกบ็ไวในท่ีแหง 
4) ไขมันและน้ํามัน -ควรเก็บในภาชนะท่ีปดสนิม  เก็บไวในท่ีแหง  ไมช้ืน  อุณหภูมิการเก็บ

ไมรอน   
5) น้ํานม-เก็บในตูเย็น  และอยูในภาชนะท่ีปดมิดชิด 
6) ไข -ถายังสด  ควรใชทันที  และยังไมจําเปนตองเก็บในตูเย็น  แตถาตองเก็บไวหลายวัน  

ควรเก็บในตูเยน็ 
 

  3.2น้ําท่ีใชในสวนผสมอาหาร 
 น้ําท่ีใชในสวนผสมอาหาร  จะตองมีคุณภาพมาตรฐานในประกาศกระทรวงสาธารณสุข  
เร่ืองน้ําบริโภคท่ีบรรจุในภาชนะปดสนิท 

  3.3การผลิต  การเก็บรักษา  ขนยาย  และขนสงผลิตภัณฑอาหาร 
การผลิต  การเก็บรักษา  ขนยาย  และการขนสงผลิตภัณฑอาหาร  ตองดําเนินการอยางถูก

สุขลักษณะภายใตสภาวะท่ีปองกันการเส่ือมเสียของผลิตภัณฑ  เพื่อปองกันการปนเปอนของ
เช้ือจุลินทรีย 

การควบคุมการปนเปอนของจุลินทรียในทุกข้ันตอนของการผลิต  เชน  การหมักโด ถาไม
ควบคุมวัตถุดิบใหดี  อาจมีการปนเปอนของเชื้อแล็กติกแอซิดแบคทีเรีย  และโคลิฟอรมแบคทีเรีย
จะเปนผลทําใหขนมปงมีรสเปร้ียวเกินไป  ไปทําลายความสามารถในการอุมกาซของโด  สวนใน
ข้ันตอนการอบความรอนสูง  จนสามารถฆาเช้ือจุลินทรียไดท้ังหมด  แตจุลินทรียท่ีทําใหผลิตภัณฑ
เส่ือมเสียจะปนเปอนในภายหลัง  ดังนั้น  การทําขนมปงใหเย็น  การหั่น  และการบรรจุมี
ความสําคัญอยางยิ่ง  จึงตองมีการควบคุมการปนเปอนในภายหลัง  ดังนั้น  การทําขนมปงใหเย็น  
แตจุลินทรียท่ีทําใหผลิตภัณฑเส่ือมเสีย  จะปนเปอนในภายหลัง  ดังนั้น  การทําขนมปงใหเย็น  การ
หั่น  และการบรรจุมีความสําคัญอยางยิ่ง  จึงตองมีการควบคุมการปนเปอนจากพนักงาน  เชน  การ
ไอ  จาม  ส่ิงสกปรกจากการไมลางมือ  และการไมแยกวัตถุดิบกับผลิตภัณฑท่ีผานการอบแลวออก
จากกัน  ความสะอาดของเคร่ืองจักรท่ีใชหั่นขนมปงรวมถึงสภาวะแวดลอมในหองปฏิบัติงาน
จะตองไมทําใหเกิดการปนเปอน 
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นอกจากนี้การเก็บผลิตภัณฑขนมปงรวมไปถึงการขนสง  จะตองอยูในสภาวะที่แหงและ
เย็น  เนื่องจากอุณหภูมิ  และความช้ืนสัมพัทธในอากาศสูงเปนสภาวะท่ีเหมาะสมในการเจริญของ
เช้ือราท่ีเปนสาเหตุของการเส่ือมเสียในขนมปง 

 
  3.4การใชวัตถุเจือปนอาหาร 
วัตถุเจือปนอาหารท่ีใชในกระบวนการผลิตขนมปง  ตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข  

ฉบับท่ี 84 พ.ศ. 2527 และฉบับท่ี 119 พ.ศ. 2532   ไดแก  กรดโปรปโอนิก  โซเดียมโปรปโอเนต  
หรือแคลเซียมโปรปโอเนต  โดยใชไดไมเกิน 0.2% (ปริมาณท่ีเหมาะสมสําหรับขนมปงคือ 0.15% )
ซ่ึงใชในการยับยั้งการเจริญเติบโตของเช้ือรา  ทําใหขนมปงมีอายุการเก็บรักษาไดตามชนิดขนมปง  
ถาใชวัตถุเจือปนอาหารมากเกินกวาท่ีกําหนด  อาจกออันตรายแกผูบริโภคได 

  3.5การบันทกึและรายงานผล   
จัดบันทึก  และรายงานผลการผลิต  ดังตอไปน้ี   
   ผลการตรวจวิเคราะหผลิตภัณฑ  เชน  ปริมาณจุลินทรีย  ปริมาณวัตถุกันเสีย 

  ชนิดและปริมาณการผลิตของผลิตภัณฑ 
  วัน  เดือน  ป  ท่ีผลิต 
โดยใหเก็บบันทึก  และรายงานไวอยางนอย  2   ป  เพื่อเปนขอมูลตรวจสอบ

ยอนกลับไดในกรณีเกิดปญหา 
 
หมวดท่ี  4  การสุขาภิบาล 
 การสุขาภิบาล   เปนเกณฑท่ีกําหนดส่ิงอํานวยความสะดวกในการปฏิบัติงานท้ังหลาย  เชน  
น้ําใช  หองน้ํา  หองสวม  อางลางมือ  การปองกันสัตว  และกําจัดแมลง  ระบบกําจัดขยะมูลฝอย
และทางระบายนํ้าท้ิง  ซ่ึงส่ิงเหลานี้จะชวยสงเสริมใหเกิดสุขลักษณะท่ีดีของสถานท่ีตั้งและอาคาร
ผลิต  เคร่ืองมือ  เคร่ืองจักร  และอุปกรณท่ีใชในกระบวนการผลิต  และการควบคุมกระบวนการ
ผลิตใหมีความปลอดภัย 
 
   4.1น้ําท่ีใชภายในโรงงาน 
 ตองเปนน้ําสะอาด  เชน  น้ําประปา  หากมีการใชน้ําจากแหลงอ่ืน  เชน  น้ําบาดาล  น้ําบอ
ดิน  ตองมีการปรับคุณภาพน้ําตามความจําเปน  น้ําท่ีใชลางพื้น  โตะ  หรือเคร่ืองมือควรมีการฆาเช้ือ
โดยการเติมสารละลายคลอรีนโดยทําใหมีความเขมขนของคลอรีนประมาณ  50    ถึง  100    พีพีเอ็ม  
(ppm)  
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   4.2อางลางมือในบริเวณผลิต 
 จัดใหมีอางลางในบริเวณผลิตตามความเหมาะสมในจํานวนที่เพียงพอ  มีสบูเหลวสําหรับ
ลางมือ  และหากจําเปนควรมีสารฆาเช้ือ  รวมท้ังควรมีอุปกรณทําใหมือแหงอยางถูกสุขลักษณะ  
เชน  กระดาษเช็ดมือ  หรืออุปกรณเปาลมรอน   
   4.3หองน้ํา  หองสวม  และอางลางมือหนาหองสวม   
 ตองถูกสุขลักษณะ  แสงสวางเพียงพอ  และระบายอากาศไดดี  มีการติดต้ังอางลางมือ  สบู
เหลว  และควรมีอุปกรณทําใหมือแหง  เชน  กระดาษเช็ดมือ  หรืออุปกรณเปาลมรอน  หองน้ํา  
หองสวมตองแยกจากบริเวณท่ีผลิต  หรือประตูหองน้ําหรือหองสวมไมเปดสูบริเวณผลิตโดยตรง  
และตองมีจํานวนเพียงพอสําหรับผูปฏิบัติงาน 
   4.4การปองกัน  และกําจัดสัตว  และแมลง 
 มีมาตรการปองกันกําจัดหนู  แมลง  และสัตวพาหนะอ่ืนๆ  เชน  การวางกับดัก  หรือกาว
ดักหนู  แมลงสาบ  เปนตน  นอกจากนี้หากมีการใชสารฆาแมลงจะตองคํานึงถึงโอกาสเส่ียงท่ีจะเกิด
การปนเปอนในอาหาร  และตองใชตามขอเสนอแนะท่ีแจงบนฉลาก 

  4.5ระบบกําจดัขยะมูลฝอย 
 จัดใหมีภาชนะรองรับขยะท่ีมีฝาปดในจํานวนท่ีเพียงพอ  เหมาะสม  มีถุงพลาสติกรองรับ
และมีระบบกําจัดขยะออกจากสถานท่ีผลิต  ซ่ึงไมกอใหเกิดการปนเปอนกลับเขาสูกระบวนการ
ผลิต 
   4.6ทางระบายน้ําท้ิง 
 มีอุปกรณดักเศษอาหารอยางเหมาะสม  เพื่อปองกันการอุดตัน  และการปนเปอนกลับเขาสู
กระบวนการผลิตอาหาร  และปลายทอระบายน้ําท่ีเปดออกสูภายนอกอาคารผลิต  ควรติดต้ัง
ตะแกรงท่ีมีความถ่ีเพียงพอ  เพื่อปองกันสัตวพาหนะท่ีอาจเขาสูบริเวณผลิต 
 
 
หมวดท่ี  5  การบํารุงรักษาและทําความสะอาด 
 การบํารุงรักษาและทําความสะอาดในหมวดน้ีจะชวยใหปการปฏิบัติงานเปนไปอยางมี
ประสิทธิภาพ  และยังเปนปจจัยท่ีจะชวยปองกันการปนเปอนจากอันตรายลงสูอาหารได  ซ่ึงมี
รายละเอียดดังนี้   
   5.1ตัวอาคารสถานท่ีผลิต 
 ตองทําความสะอาดพื้น  ฝาผนัง  และเพดาน  ใหสะอาดดี  ไมมีส่ิงสกปรก  เชน  ฝุน  ผง  
เศษอาหาร  เศษเคร่ืองมือ  เปนตน  และมีการบํารุงรักษาใหอยูในสภาพท่ีถูกสุขลักษณะอยูเสมอ 
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   5.2เคร่ืองมือ  เคร่ืองจักร  และอุปกรณในการผลิต 
 ดูแลและเก็บรักษาใหอยูในสภาพท่ีสะอาดท้ังกอน  และหลังการผลิต  พรอมท่ีจะใชงานได
อยูเสมอ  โดยเฉพาะช้ินสวนของเคร่ืองมือ  เคร่ืองจักรตางๆ  ท่ีอาจเปนแหลงสะสม  ของจุลินทรีย  
หรือกอใหเกิดการปนเปอนในอาหาร 
 การทําความสะอาดเปนการกําจัดส่ิงสกปรกออกจากเคร่ืองมือ  เคร่ืองจักร  และอุปกรณใน
การผลิตนั้น  สามารถทําไดดังนี้ 

1) การกําจัดส่ิงสกปรกขนาดใหญดวยวิธีกล  เชน  การปด  กวาด  ถู  หรือลางดวยน้ําสะอาด 
2) การกําจัดส่ิงสกปรกท่ีเหลืออยูดวยการใชสารชะลาง  หรือสารเคมีทําความสะอาด 
3) การลางดวยน้ํา  เพื่อลางสารชะลาง  และส่ิงสกปรกออก 

 หลังจากทําความสะอาดอยางเหมาะสม  และเพียงพอแลว  ควรมีการฆาเช้ือเคร่ืองมือ
อุปกรณท่ีสัมผัสอาหาร   
   5.3สารเคมีทําความสะอาด  และฆาเช้ือ 
 การนําไปใชงานตองทราบสัดสวนการผสม  วิธีการใชงาน  และขอระวังตางๆ  นอกจากนี้
การจัดเก็บสารเคมี  จะตองแยกเก็บออกจากบริเวณผลิตอาหาร  มีฝาปดเรียบรอยและมีปายระบุชนิด
และประเภทเปนภาษาไทยอยางชัดเจน  เพื่อปองกันการนําไปใชผิดวัตถุประสงคและไมกอใหเกิด
การปนเปอนเขาสูอาหารที่ผลิต 
 
หมวดท่ี  6  บุคลากร 
 บุคลากรท่ีเกี่ยวของกับการผลิตเปนปจจัยสําคัญอันจะทําใหการผลิตเปนไปอยางถูก
ข้ันตอน  และวิธีปฏิบัติงาน  รวมท้ังสามารถปองกันการปนเปอนจากการปฏิบัติงานของตัวบุคลากร
เอง  เนื่องจากรางกายเปนแหลงสะสมเช้ือโรค  และส่ิงสกปรกตางๆ  ท่ีอาจปนเปอนสูอาหารได  ซ่ึง
การปฏิบัติงานท่ีไมถูกตอง  หรือไมถูกสุขลักษณะอาจเปนสาเหตุของการปนเปอนของอันตรายท้ัง
กายภาพ  เคมี  และจุลินทรีย  ท่ีกอใหเกิดความเจ็บปวยใหแกผูบริโภคได  ดังนั้นบุคลากรตองมี
สุขภาพดี  โดยการดูแลรักษาสุขภาพ  ตลอดจนความสะอาดของบุคคลอยางสม่ําเสมอ  รวมท้ังผาน
การฝกอบรมเพ่ือพัฒนาจิตสํานึก  และความรูในการปฏิบัติงานอยางถูกตอง 
   6.1สุขภาพ   
   ผูปฏิบัติงานในบริเวณผลิตตองมีสุขภาพดี  ไมเปนโรคเร้ือน  วัณโรคระยะอันตราย  ติด
ยาเสพติด  พษิสุราเร้ือรัง  เทาชาง  และโรคผิวหนังท่ีนารังเกียจ 
   ผูท่ีมีอาการ  ไอ  จาม  เปนไข  หวัด  ทองเสีย  ตาแดง  หรือตาอักเสบ  เปนโรคผิวหนัง  
ควรหลีกเล่ียงจากการปฏิบัตงิานท่ีสัมผัสอาหาร 
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   กรณีท่ีพนกังานเกดิบาดแผล  และจะตองปฏิบัติงานท่ีสัมผัสอาหาร  จะตองปดหรือพัน
แผลและสวมถุงมือเพ่ือปองกันไมใหเกิดการปนเปอนลงสูอาหาร 
   6.2สุขลักษณะ 
 ผูปฏิบัติงานท่ีสัมผัสอาหารควรมีการแตงกายท่ีเหมาะสม  ดังนี้   
   สวมเส้ือหรือชุดกันเปอนท่ีสะอาด  และเหมาะสมตอการปฏิบัติงาน  เชน  ผูปฏิบัติงาน
ในบริเวณผลิต   ควรสวมผากันเปอนพลาสติก  และรองเทาท่ีกันน้ําได   
   มือ  และเล็บพนักงานถือวาเปนสวนท่ีสัมผัสอาหาร  ดังนั้นพนักงานควรตัดเล็บส้ันและ
ไมทาเล็บ 
   การลางมืออยางถูกตอง  เปนส่ิงจําเปนท่ีตองปฏิบัติทุกคร้ังกอน  และหลังปฏิบัติงาน
และภายหลังออกจากหองน้ํา  หองสวมเพ่ือลดการปนเปอนจากพนักงานสูอาหาร 
   ควรสวมผาปดปากในข้ันตอนการผลิตอาหารท่ีจําเปนตองมีการปองกัน  การปนเปอน
พิเศษ 
   สวมหมวกคลุมผม  หรือตาขายคลุมผม  ท่ีออกแบบใหสามารถปองกันการหลุดรวงของ
เสนผมสูอาหาร 
   หากสวมถุงมือในการปฏิบัติงาน  ถุงมือท่ีใชควรอยูในสภาพท่ีไมชํารุด  สะอาดทําดวย
วัสดุท่ีไมมีสารละลายหลุดออกมาปนเปอนอาหาร  และของเหลวซึมผานไมได  กรณีไมสวมถุงมือ
ตองมีมาตรการควบคุมใหพนักงานลางมือ  เล็บ  และแขน  ใหสะอาดอยางชัดเจน  เชน  กําหนดให
มีการลางมือทุก  3 -4  ช่ัวโมง 
   ไมสูบบุหร่ี  ไมบวนน้ําลาย  ไมส่ังข้ีมูกขณะปฏิบัติงาน 
   ไมสวมเคร่ืองประดับตางๆ  รวมทั้งสายสิญจนขณะปฏิบัติงาน  ไมนําส่ิงของสวนตัว
หรือส่ิงของอ่ืนๆ  เขาสูบริเวณผลิตอาหาร 
   ไมควรรับประทานอาหาร  แปละเคร่ืองดื่ม  เชน  หมากฝร่ัง  ลูกอม  ขณะปฏิบัติงานอยู
ในบริเวณผลิต  หรือกระทําใดๆ  อยางอ่ืน  ท่ีจะกอใหเกิดความสกปรก  ควรดื่มน้ําท่ีผูประกอบการ
จัดใหเฉพาะ 
   ในขณะท่ีปฏิบัติงานควรเวนนิสัย  แกะ  เกา  เชน  การแกะสิว  เกาศีรษะ  สลัดผม  ไอ  
หรือจามในบริเวณแปรรูปอาหาร  หรือหากจําเปนจะตองลางมือทุกคร้ังกอนสัมผัสอาหาร 
   6.3การฝกอบรม 
   ควรฝกอบรมพนักงานใหมีความรูความเขาใจ  ในดานสุขลักษณะทั่วไป  ความรูท่ัวไป
ในการผลิตอาหาร  การรักษาความสะอาด  การดูแลสุขภาพ  และวิธีการปฏิบัติงานท่ีถูกตอง  ท้ัง
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กอนเขาทํางาน  และขณะปฏิบัติงาน  เนื่องจากความรู  และความเขาใจของบุคลากรในการผลิต
อาหารเปนปจจัยท่ีชวยลด  หรือขจัดความเส่ียงในการปนเปอน  และอันตรายสูอาหาร 
   ควรปลูกฝงจิตสํานึกท่ีดี  เพื่อกระตุนใหเกิดความรูสึกมีสวนรวมรับผิดชอบตออาหารที่
ผลิต 
   ควรทบทวนและตรวจสอบความรูของผูปฏิบัติงานเปนระยะ 
   ผูท่ีไมเกี่ยวของกับการปฏิบัติงาน  เชน  ผูมาเยี่ยมโรงงาน  เม่ืออยูในบริเวณผลิตตอง
ปฏิบัติตามกฎขอบังคับ  เชนเดียวกับผูปฏิบัติงาน 
 

2.4 เอกสารและผลงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
จากการศึกษางานวิจัยท่ีเกี่ยวของพบวามีงานวิจัยการออกแบบและวางผังโรงงานเพ่ือเพิ่ม

ประสิทธิภาพการผลิตเปนสวนใหญ โดยมุงเนนศึกษาการเพิ่มผลผลิตและลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน
ในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรม การออกแบบและวางผังโรงงานน้ันมีอยูหลายวิธี ซ่ึง
แตละวิธีก็มีขอดี-ขอเสียแตกตางกันออกไป วิธีการวางผังโรงงานอยางมีระบบ )Systematic Layout 
Planning : SLP) เปนวิธีหนึ่งท่ีนิยมใชในการวางผังโรงงานท่ีไมซับซอนมากนัก งายตอการศึกษา
และการปรับปรุง 

โดย ชนะและคณะ(2546)ไดเสนอวิธีการวางผังโรงงานอยางมีระบบ   (Systematic Layout 
Planning : SLP)  มาใชในการปรับปรุงผังโรงงานสําหรับโรงงานผลิตโมลดปมตัดแผนวงจร 
อิเล็กทรอนิกสจากการประยุกตใชเทคนิคการจัดผังโรงงานตามข้ันตอนของวิธี  SLP  โดยพิจารณา
ถึงปญหาลักษณะตางๆ  ทําใหไดผังโรงงานที่มีการไหลท่ีดียิ่งข้ึน  คือมีทิศทางการไหลไมวกวนและ
ระยะทางลดลง  ลดความเมื่อยลาของคนงานเนื่องจากการเดินขนวัสดุ  รวมท้ังสามารถนําไป
ประยุกตใชกับโรงงานอ่ืนไดเปนอยางดี Lin and Sharp (1999) ไดพัฒนาซิมูเลชันโมเดล 
 (Simulation Model) หรือโปรแกรมม่ิงโมเดลทางคณิตศาสตร(Mathematical Programming Model) 
เพ่ือพัฒนาดัชนีสําหรับประเมินทางเลือกผังโรงงานสําหรับวัดสมรรถนะของระบบการผลิตซ่ึงใช
วิธีการ Systematic Layout Planning (SLP) ท่ีมีความเหมาะสมท้ังในการจัดโรงงานท้ังขนาดเล็กและ
ขนาดใหญและเปนวิธีท่ีไมยุงยากเหมาะสมกับการจัดผังโรงงานท่ัวไป D.P.van donk and 
G.gaalman (2004) กลาววาการท่ีอาหารจะสะอาดและปลอดภัยนั้นตองเร่ิมจากการวางผังโรงงานท่ี
ดี เขาจึงทําการวิจัยเกี่ยวกับการวางผังโรงงานอาหารโดยใชวิธี Systematic Layout Planning (SLP) 
เพราะเปนวิธีท่ีงายเหมาะแกการปรับปรุงใหสอดคลองตามหลัก HACCP และ GMP 

เศขฤทธ์ิ  )2543   ( ไดศึกษาปญหาของโรงงานผลิตช้ินสวนอุปกรณรถจักรยานยนตพบวา  
ปญหาท่ีสําคัญท่ีกอใหเกิดผลกระทบโดยตรงตอประสิทธิภาพการผลิตไดแก  ดานการผังโรงงาน  
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พื้นท่ีในการเก็บรักษาวัตถุดิบและอุปกรณการผลิต  ทําใหประสิทธิภาพในการผลิตโรงงานตํ่า  โดย
ไดเสนอแนวทางในการปรับปรุงเพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต  วางผังโรงงานท่ีเก็บระบบ
ออกแบบคลังเก็บวัตถุดิบและอุปกรณการผลิต  รวมท้ังจัดวางเคร่ืองจักรใหม  ผลจากการวิจัยผัง
โรงงานสามารถลดระยะทางในการเคล่ือนยาย  และสามารถรองรับอัตราการผลิตท่ีจะเพ่ิมข้ึนใน
อนาคต  ตลอดจนการคลังสามารถรองรับจํานวนสินคาเพิ่มข้ึน  ซ่ึง พรชัย (2546)  ไดนําวิธีของการ
วางผังโรงงานอยางมีระบบ (The System Layout Planning, SLP) มาประยุกตใชในการวางผัง
โรงงานซ่ึงเปนรูปแบบการวางผังโรงงานท่ีใชวิธีการจัดการอันประกอบไปดวยข้ันตอนตางๆ และ
แผนการเชิงปฏิบัติและการกําหนดแบบแผนของแตละองคประกอบ ตลอดจนพื้นท่ีตางๆ ในสวนท่ี
เกี่ยวของกับการวางผังโรงงานอยางเปนสัดสวนและเหมาะสม  โดยจะดําเนินการตามขั้นตอน  4  
ข้ัน  1   . การเลือกทําเลท่ีตั้งโรงงาน  2   . การวางผังโรงงานตามแผนกงาน  เพ่ือใหไดมาซ่ึงตําแหนง
ท่ีตั้งของแตละแผนก   3  . การวางผังโรงงานอยางละเอียดเพื่อหาตําแหนงท่ีตั้งของกิจกรรมตางๆ  ใน
แตละแผนก  จนครบทุกแผนกทั้งโรงงาน  และ  4   . การติดต้ัง  ซ่ึงการไดมาของตําแหนงตางๆ  ใน
ข้ันตอนท่ี  2   และ  3   นั้น  จะอาศัยแผนการเชิงปฏิบัติของ  SLP  ซ่ึงเปนแผนการเชิงปฏิบัติท่ีนําเอา
ขอมูลข้ันตนของตัวผลิตภัณฑท่ีทางโรงงานท่ีตองการออกแบบและวางผังผลิตนั้น  รวมถึงปริมาณ
การผลิต  กระบวนการผลิตอุปกรณ  ส่ิงสนับสนุนการผลิตและเวลาในการผลิต  เปนตน  เพื่อนํามา
เปนขอมูลมาวิเคราะหรวมกับการไหลของวัสดุ  และความสัมพันธของกิจกรรมตางๆ  แลวสราง
เปนแผนภาพความสัมพันธ  ซ่ึงแผนภาพความสัมพันธท่ีไดจะถูกนํามาพิจารณาหาเนื้อท่ีระหวางเนื้อ
ท่ีท่ีตองการใช  และเนื้อท่ีท่ีหาได  ซ่ึงจะไดเปนแผนภาพความสัมพันธของเนื้อท่ี  แลวนําภาพ
ความสัมพันธของเนื้อท่ีนี้มาวิเคราะหเพื่อพิจารณาปรับปรุงรวมกับขอจํากัดเชิงปฏิบัติตางๆ  แลวนํา
ผังมาปรับปรุงทามกลางขอจํากัดตางๆ  นั้น  มาประเมินผลเพื่อเลือกผังโรงงานท่ีเหมาะสมท่ีสุด  

นอกจากนี้ยังมีงานวิจัยท่ีเกี่ยวกับการวางผังโรงงานท่ีสามารถลดคาใชจายใหต่ําลงได เชน
Ornurai (2004) ใชวิธี Relationship Layout Heuristic (REAL Heuristic) มาแกปญหาการวางผัง
โรงงาน โดยใช Total Closeness Rating (TCR) มาเปนคะแนนในการชวยจัดวางผังโรงงานโดย
ใหผลดีกวาวิธี CORELAP การใชวิธีเจเนติกสอัลกอรึทึมในการออกแบบผังโรงงาน  โดยChan และ 
Tansri (1994)  ไดนําเทคนิคเจเนติกสอัลกอรึทึมมาใชในการแกปญหาการจัดผังโรงงานโดยใช
ขอมูลเชิงปริมาณท่ีอยูในรูปของปญหาของ  QAP  (Quadratic Assignment Problem)  โดยใชการ
เขารหัสสตริงเปนตัวเลขจํานวนเต็ม  และเทคนิคการครอสโอเวอร  3   และแบบการครอสโอเวอร  
PMX (Partially Match Crossover) แบบ  OX (Order Crossover)  และแบบ  CX  (Cycle Crossover)  
โดยรูปแบบของปญหาท่ีใชในงานวิจัยมี  3   แบบคือ  การจัดผังโรงงานแบบมีแผนกบางแผนกคงท่ี  
การจัดผังโรงงานแบบมีพื้นท่ีวาง  และการจัดผังโรงงานแบบมีพื้นท่ีวางและมีแผนกบางแผนกคงท่ี  
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จากผลการวิจัยสรุปไดวาการครอสโอเวอรแบบ  PMX  จะทําใหไดคําตอบท่ีดีท้ังปญหาขนาดเล็ก
และขนาดใหญ  การครอสโอเวอรแบบ  OX  ใชไดดีเม่ือปญหามีขนาดเล็ก   )จํานวนแผนก < 9) แต
เม่ือปญหามีขนาดใหญข้ึนจะทําใหการหาคําตอบไดไมคอยดีนักและการครอสโอเวอรแบบ  CX  จะ
ใชไดไมคอยดีเนื่องจากการลูเขาหาคําตอบเร็วเกินไป   

Wang และคณะ  )2005  ( ไดนําเจเนติกสอัลกอรึทึมไปประยุกตใชแกปญหาผังโรงงานแบบ
หลายวัตถุประสงคท่ีหนวยงานมีขนาดและพ้ืนท่ีตางกัน ในรูปแบบผังโรงงานไมตอเนื่อง (Discrete 
Layout) โดยมีวัตถุประสงคเพื่อใหคาใชจายผังโรงงานมีคาตํ่าท่ีสุด (Minimum Total Layout Cost: 
TLC) ซ่ึงประกอบดวย 1   . คาใชจายปริมาณการขนถาย  (Material Flow Factor Cost: MFFC)  2  .
ประสิทธิภาพพื้นท่ีผังโรงงาน (Area Utilization Factor: AUF) และ 3   . อัตราสวนรูปรางของ
หนวยงาน (Shape Ratio Factor : SRF)  แลวนําหลักการของระบบผูเช่ียวชาญ  (Expert System)  มา
สราง Space-Filling Curve (SFC)  ในการเช่ือมตําแหนงของหนวยงานท่ีจะวางลงในผังโรงงานของ
แตละเสนแบง  (Partition)  จากงานวิจัยนี้จะเห็นไดวาฟงกช่ันวัตถุประสงคท่ีนําเสนอสามารถนําไป
ประยุกตใชกับการแกปญหาผังโรงงานเพ่ือใหมีความสอดคลองกับสภาพปญหาจริง 
 ในการสํารวจงานวิจยัดานระบบ  GMP  และ  HACCP  พบวายังมีงานวิจยัท่ีเกีย่วของกับ
ระบบ  HACCP  ในประเทศมีอยูนอยมาก  อันเนื่องมาจากระบบ  HACCP  นั่นถือไดวาเปนเร่ือง
คอนขางใหมสําหรับประเทศไทยท่ีเพิ่งเร่ิมใหความสําคัญกับระบบ  GMP  ซ่ึง  GMP  ถือเปนระบบ
พื้นฐานของ  HACCP  และในตางประเทศไดมีการนํา  GMP  ไปใชอยางแพรหลายเปนระยะเวลา
หนึ่งแลว  จนปจจุบันถือวาระบบ  GMP  เปนสวนหนึ่งของระบบ  HACCP  ซ่ึง  Lelieved และคณะ
(2003)  ไดใหขอคิดเหน็วาการจัดโปรแกรมสุขลักษณะที่ดี  (GMP)  เปนเคร่ืองมือท่ีใชในการ
ควบคุมความปลอดภัยในอาหารและถือเปนสวนหนึ่งของระบบ  HACCP  ซ่ึงมีความจําเปนท่ี
จะตองมีการจดัการสุขลักษณะท่ีดีเสียกอนจึงจะสามารถวิเคราะหอันตรายและควบคุมจุดวกิฤติได  
เชนเดยีวกับ  Forsyth and Hayes(1998)  ท่ีกลาววาการเตรียมโปรแกรมสุขลักษณะท่ีดใีหพรอมกอน
เขาสูระบบ  HACCP  ถือเปนส่ิงจําเปน  โดยงานวิจยัท่ีเกี่ยวของพบวามีงานวิจยัเพ่ือการประยกุตใช
ระบบ  GMP  และ  HACCP  ในสถานประกอบการ  ตลอดจนปจจยัสําคัญและผลกระทบท่ีมีตอ
ระบบ  โดย เฉลิมชาติ  แจมจรรยา  และคณะ  )2541  ( ไดศึกษาการประยุกตใชระบบ  HACCP  ใน
การควบคุมความสะอาดในกระบวนการผลิตอาหารของโรงครัวในโรงพยาบาลซ่ึงมีผลการศึกษา
คลายกันคือ  พบวาการนําระบบ  HACCP  มาประยุกตใชในสถานประกอบการตัวอยางนั้น  ทําใหมี
มาตรฐานการควบคุมการผลิต  และมีการควบคุมพนกังานใหปฏิบัติตามหลักเกณฑพืน้ฐานการผลิต
ท่ีดี  เชน  สุขลักษณะสวนบุคคล  ทําใหหลังนําระบบ  HACCP  ไปใช  จํานวนจุลินทรียสามารถ
ลดลงและอยูในเกณฑมาตรฐานท่ีกระทรวงสาธารณสุขกําหนด  นอกจากนี้การศึกษาของจิรวัฒน  
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ยอดสุวรรณ  )2546  ( ไดทําการศึกษาความคิดเห็นตอการนําระบบ    GMP  มาใช   รวมท้ังปญหา
และอุปสรรคในการดําเนินการระบบ  GMP  ในโรงงานอุตสาหกรรมอาหารซ่ึงพบวา  ผูบริหารและ
พนักงานฝายผลิต  มีทัศนคติท่ีดีตอการนําระบบ  GMP  มาใชเปนระบบจัดการผลิตอาหารใน
โรงงาน  ทําใหมีความพรอมท่ีจะปฏิบัติงานและปรับปรุงตนเองใหสอดคลองกับระบบ 
 


