
บทที่ 5 
ผลการดําเนินงาน 

 
 
ในบทนีจ้ะกลาวถึงผลการดําเนินงานท่ีผานมาเปนลําดับข้ันตอนดังนี ้

5.1 ขั้นตอนการเก็บขอมูล 
ศึกษารูปแบบและข้ันตอนในกระบวนการผลิตอยางละเอียด ในกรณีศึกษาโรงงานผลิตขนมปง

ในจังหวัดเชียงใหมเพื่อจัดลําดับความสําคัญของผลิตภัณฑ 
ซ่ึงทางโรงงานผลิตขนมปงผลิตผลิตภัณฑหลัก 5 ประเภท ไดแก ขนมปงใสไสท้ังแบบช้ินใหญ

และแบบช้ินเล็ก ขนมปงปอนด บราวนี่ แยมโรลและโดนัทท้ังแบบหวงและแบบกลม ข้ันตอน
กระบวนการผลิตผลิตภัณฑจะมีกระบวนการผลิตเร่ิมตนเหมือนกันแตจะแตกตางกันตรงท่ี
สวนผสมและวิธีการทําใหแปงสุก กลาวคือโดนัทใชวิธีทอดแปงในน้ํามันสวนขนมปงอีก 4 
ประเภทใชวิธีอบดวยความรอนสูง ข้ันตอนกระบวนการผลิตแสดงไดดังรูปท่ี 5.1 และตารางท่ี 5.1 
วัตถุดิบท่ีใชในกระบวนการผลิตขนมปงแตละประเภทแสดงไดดังตารางท่ี 5.2 ปริมาณการผลิตตอ
วันและตอปแยกตามประเภทของผลิตภัณฑแสดงไดดังตารางท่ี 5.3 ตารางแสดงปริมาณการผลิต
ขนมปงตอวันและตอป (คิดจาก 300 วันทํางานตอป) จํานวนพนักงานในแตละแผนกแสดงไดดัง
ตารางท่ี 5.4 

 
รูปท่ี 5.1 แสดงข้ันตอนกระบวนการผลิต 
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ตารางท่ี 5.1 แสดงข้ันตอนกระบวนการผลิต 
กระบวนการ รายละเอียด 

1. การเตรียมแปงในการ
ทําขนมปง 

นําสวนประกอบท่ีไดเตรียมมาน้ันจะนําลงไปใสเคร่ืองผสมแปง
เพื่อทําการนวดแปงใหสวนผสมเขากันเพือ่จะไดนําไปแผนก
ตอไป วิธีการผสมน้ี เรียกวา วิธีผสมเปนข้ันตอนเดยีว (สเตรท
โด) 

2. การหมักแปงหลังจาก
การผสม 

แปงหลังจากการผสมจะทําการพักแปงกอนสักระยะหนึ่ง 
เพื่อใหแปงคลายตัว ในการหมักนั้นจะหมักโดยการคลึงแปงเปน
กอนกลมแลวหมักในอางผสมหรือจะคลึงเปนกอนแลวพักบน
โตะ 

3. การนวดไลอากาศ หลังจากการหมักคร้ังแรกแลวจะมีอากาศคางอยูในสวนตางๆ
ของกอนแปง จากน้ันทําการไลอากาศโดยการตัดแบงบางสวน
เขาเคร่ืองรีดไลอากาศเพื่อไมใหอากาศคางอยูในแปงท่ีหมักไว 

4. การข้ึนรูปแปง หลังจากการไลอากาศในกอนแปงแลวจะตัดกอนแปงและข้ึนรูป
แปงตามรูปรางและขนาดท่ีตองการวางเตรียมไวในถาด ขนมปง
ใสไสบางสูตรจะทําการใสไสในข้ันตอนนี้ เชน ใสถ่ัวแดง ไส
กรอก เปนตน 

5. การหมักคร้ังท่ี2 
(อบดวยไอน้ํา) 

ในข้ันตอนนี้จะพักแปงท่ีข้ึนรูปแลวในหองท่ีเต็มไปดวยไอน้ํา 
เพื่อใหแปงขยายตัวเพิ่มเปน 2 เทา สวนระยะเวลาในการอบนั้น
ข้ึนอยูกับขนาดของกอนแปง (สังเกตจากการขยายตัวจากกอน
แปง) ขนมปงบางประเภทอาจมีการเพิ่มสีสันโดยการทาหนา
กอนแปงดวย ไขไกหรือนมสด เปนตน 

6. การอบ หลังจากพกัใหแปงเย็นตัวสักพัก จะทําการนําไปอบดวยความ
รอน 180-200  องศาเซลเซียส ใชเวลาประมาณ  15-20 นาที การ
เช็ควาขนมปงสุกหรือยังเราทําไดโดยการใชไมจิ้มลูกช้ิน หรือ
สอมจิ้มลงไปในเนื้อขนมปง ถาจิ้มแลวสอมหรือไม ไมมีแปง
เหลวๆติดออกมาแสดงวาขนมปงสุกแลว สวนโดนัทจะใชวิธี
ทอดในน้ํามันแทนการอบดวยความรอน 
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ตารางท่ี 5.1 แสดงข้ันตอนกระบวนการผลิต (ตอ) 
กระบวนการ รายละเอียด 

7. การทําใหเย็นดวยการ
ดึงอากาศออกจาก
หอง 

ในข้ันตอนนี้จะนําขนมปงท่ีสุกแลวมาพักใหหองปรับอุณหภูมิ 
เพื่อใหขนมปงเย็นตัวลง  

8. การแตงหนาและใส
ไสขนมปง 

หลังจากขนมปงเย็นตัวแลว จะทําการแตงหนาและใสไสขนมปง
ตามสูตร 

9. การบรรจุ ในข้ันตอนนี้จะทําการบรรจุขนมปงลงในถุงเล็ก และทําการ
บรรจุลงถุงใหญ (10 ถุงเล็ก = 1 ถุงใหญ) 

 
ตารางท่ี 5.2 แสดงวัตถุดิบท่ีใชในการผลิตขนมปงแตละประเภท 

วัตถุดิบ 

ขน
มป

งใ
สไ

ส 
ขน

มป
งป

อน
ด 

บร
าว
นี่ 

แย
มโ

รล
 

โด
นัท

 

1. ยีสต  มีหนาท่ีชวยเพิ่มปริมาตรของขนมปงทําใหมีลักษณะเน้ือและ
โครงสรางท่ีดีมีกล่ินรสเฉพาะตัวซ่ึงเกิดจากปฏิกิริยาการหมักทําใหเกดิแกส
คารบอนไดออกไซดจากสารประกอบตางๆในแปง ยีสตท่ีใชในการทําขนมปง
มีหลายชนิด เชน 

I. ยีสตสด ตองเก็บในตูเย็นและมีอายุการเก็บส้ัน 
II. ยีสตแหง แบบละลายน้ํากอน ยีสตชนิดนีไ้มตองเก็บรักษาในตูเย็น 

การใชละลายในนํ้าอุนท่ี 38  ํ ซ. โดยใชน้ํา 5 เทา ของยีสต เติมน้ําตาล 
10 % ของน้ําหนักยีสต เชน ยีสต 10 กรัม น้ํา 50 กรัม น้ําตาล 1 กรัม 

III. ยีสตชนิดนีไ้มตองเก็บรักษาในตูเย็น เพราะสามารถเก็บรักษาไดท่ี
อุณหภูมิหองธรรมดา เม่ือเปดใชแลวเก็บในภาชนะท่ีมีฝาปดสนิท 
และชวยลดเวลาในการผสมของแปง 

ในโรงงานผลิตขนมปงท่ีศึกษานี้เลือกใชยสีตผง เพราะสามารถเก็บรักษางาย 
 

    
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ตารางท่ี 5.2 แสดงวัตถุดิบท่ีใชในการผลิตขนมปงแตละประเภท (ตอ) 

วัตถุดิบ 

ขน
มป

งใ
สไ

ส 
ขน

มป
งป

อน
ด 

บร
าว
นี่ 

แย
มโ

รล
 

โด
นัท

 

2. แปงสาลี แปงสาลีท่ีมีขายอยูท่ัวไปในทองตลาดมี 3 ชนิด คือ 
I. แปงสาลีชนิดหนัก หรือแปงขนมปง มีโปรตีนสูงกวา 10.5 % ข้ึนไป 

และมีเถาอยูประมาณ 0.40-050 % เนื่องจากแปงขนมปงมีโปรตีนสูง 
ดังนั้นโดยท่ัวไปจะใชทําขนมท่ีช้ึนฟูดวยยสีต แปงชนิดนี้มี
ความสามารถในการดดูซึมน้ําไดสูงใช 
เวลาในการผสมและการหมักนาน ทนตอความแรงในการผสมไดดี 
(สําหรับทําขนมปงใสไส ขนมปงปอนด โดนัท) 

II. แปงสาลีชนิดธรรมดา หรือแปงสาลีอเนกประสงค 
III. แปงสาลีชนิดเบา หรือแปงเคก (สําหรับทํา บราวนี่ สวนแยมโรลใช

แปงเคกผสมแปงมันเล็กนอย) 

    

3. น้ํา เปนตัวสําคัญในการทําขนมปง ชวยใหเกิดกลูเตน หนาท่ีของน้ําในการ
ทําขนมปง ทําใหเกิดกลูเตน เปนตัวควบคุมความคงตัวของโด เปนตัวละลาย
สวนผสมอ่ืน ๆ ใหเขากัน เปนตัวชวยใหขนมปงช้ืน  

    

4. เกลือ เปนสวนผสมท่ีถูกท่ีสุดและใชนอยท่ีสุดในการทําขนมปง เกลือท่ีมี
คุณภาพดีควรละลายงายและไดสารละลายท่ีใส การใชเกลือในการทําขนมปง 
เพื่อทําใหขนมปงมีกล่ินและรสชาติดี ทําใหระยะเวลาการหมักสมํ่าเสมอ ชวย
ใหเนื้อขนมปงขาวข้ึน เพิ่มความแข็งแรงแกกลูเตน ปองกันการเจริญเติบโต
ของแบคทีเรียในการหมัก  

    

5. ไข การทําขนมปงหวานจะมีสวนผสมของไขรวมอยูดวย ไขชวยเพิ่มคุณคา
ทางโภชนาการ ยังชวยใหโครงสรางของขนมปงดีข้ึน เพิ่มความนุมใหกับขนม
ปง ทําใหขนมปงมีสีสวย ซ่ึงไขมีความช้ืน 75 % สามารถเก็บรักษาความช้ืนไว
ในขนมปงได ชวยชลอการแหง หรือแข็งตัวของขนมปง (สําหรับการผลิตบ
ราวน่ี แยมโรลและ โดนัทตองใชไขมากเปนสวนผสม) 

  





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ตารางท่ี 5.2 แสดงวัตถุดิบท่ีใชในการผลิตขนมปงแตละประเภท (ตอ) 

วัตถุดิบ 

ขน
มป

งใ
สไ

ส 
ขน

มป
งป

อน
ด 
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าว
นี่ 
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มโ

รล
 

โด
นัท

 

6. นม นมท่ีนยิมใชในการทาํขนมปง คือนมผงท่ีสกัดไขมันหรือนมปราศจาก
ไขมันซ่ึงมีราคาถูก และสามารถเก็บไวนาน แตบางสวนผสมจะนิยมใชนมขน
จืด เพราะจะชวยใหขนมปงมีความช้ืนสูง เนื้อขนมปงจึงนิ่มอยูไดนาน 

     

7. น้ําตาล การใชน้ําตาลในการทําขนมปงเพื่อใหเกิดความหวานและเกดิการ
หมักข้ึนเพราะน้ําตาลเปนอาหารของยีสต หนาท่ีของนํ้าตาลในการทําขนมปง 
ชวยเพิ่มความทนในการหมักชวยทําใหผิวของขนมปงมีสีนารับประทานเปน
ตัวเพ่ิมกล่ิน รส และทําใหเกดิความหวาน มีสวนชวยทําใหเนื้อขนมปงนุม  

    

8. ไขมัน ไขมันท่ีใชทําขนมปงมีหลายชนดิ เชน เนยสด มาการีน เนยขาว การ
ใชไขมันในขนมปงเพื่อชวยใหเกิดความนุมและชวยใหเกิดลักษณะเน้ือขนม
ปงท่ีดี ท้ังชวยใหมีสี กล่ิน รส หนาท่ีของไขมันในการทําขนมปง ชวยเพิ่ม
ปริมาตรของขนมปง ทําใหเนื้อขนมปงนุม และเปนใย ชวยใหรูพรุนในเนื้อ
ขนมปงใหสมํ่าเสมอ ถาใชในปริมาณมากข้ึนจะชวยใหเนื้อ และผิวของขนม
ปงนุม ชวยใหเนื้อของขนมปงเปนเงา ผิวขนมปงเปนมัน นารับประทาน  

    

9. สวนผสมอ่ืน ไดแก กล่ิน รส ชนิดตาง ๆ เชนวานิลา กาแฟ โกโก และผลไม
แหง เชน ลูกเกด เมล็ดมะมวงหิมพานต เชอร่ีเช่ือม ฯลฯ สวนผสมเหลานี้จะทํา
ใหกล่ินรสของขนมปงดีข้ึน และยังเปนการแยกชนิดของขนมปงได 

    
 
 

 
สวนผสมท้ังหมดแบงออกเปนสวนตางๆ ดังนี้ 
สวนท่ี 1 สวนผสมของแหงแปง ยีสต สารเสริมคุณภาพ นมผง รอนผสมเขาดวยกัน 
สวนท่ี 2 สวนผสมของเหลว น้ําเย็น น้ําตาลทราย ไขไก เกลือปนและนมสดหรือนมขนจืด 
สวนท่ี 3 สวนผสมไขมัน เนยสด เนยขาว มารการีนหรือน้ํามันพืช 
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ตารางท่ี 5.3 แสดงปริมาณการผลิตขนมปงตอวันและตอป 

ประเภทขนมปง 
ปริมาณการผลิต 

ตอวัน (ช้ิน) ตอป (ช้ิน) 
1.ขนมปงใสไส 
     - แบบช้ินใหญ 
     - แบบช้ินเล็ก 

 
7,549  
2,003 

 
2,264,700  

600,900 
2.ขนมปงปอนด 21,772 6,531,600 
3.บราวนี่ 2,031 609,300 
4.แยมโรล 2,079 623,700 
5.โดนัท 
     - แบบหวง 
     - แบบกลม 

 
10,442 
4,995 

 
3,132,600 
1,498,500 

รวม 50,872 15,261,600 
 
ตารางท่ี 5.4 แสดงจํานวนพนักงานในแตละแผนก 

แผนก จํานวนพนักงาน (คน) แผนก จํานวนพนักงาน (คน) 

วัตถุดิบ 5 ทอดและผลิตไส 5 
เตรียมแปง 15 ปรับอุณหภูมิ 3 
ข้ึนรูป 20 ใสไส 20 
หมักโด 3 บรรจุท่ัวไป 20 
อบ 4 บรรจุโดนัท 20 

 
 ในบางแผนกมีการใชพนักงานรวมกัน เชน พนักงานในแผนกวัตถุดิบเม่ือเตรียมวัตถุดิบเสร็จ
แลวก็มาทํางานในแผนกเตรียมแปงตอ พนักงานในแผนกข้ึนรูปสวนหนึ่งเข็นรถเข็นเขาไปทํางาน
ในแผนกหมักโด พนักงานในแผนกบรรจุท่ัวไปเปนชุดเดียวกับพนักงานแผนกบรรจุโดนัท เปนตน 
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5.2 ขั้นตอนการแบงพ้ืนท่ีโรงงานผลิตขนมปง 
        จัดแบงพื้นท่ีท้ังหมดออกเปน 3 สวนตามหลักเกณฑวิธีการผลิตท่ีดี หมวดท่ี 1 สุขลักษณะของ
สถานที่ตั้งและอาคารผลิต ขอ 1.2 อาคารผลิต ขอ 1.2.1 กลาววาบริเวณผลิตตองแยกออกเปน
สัดสวนไมปะปนกับท่ีอยูอาศัยและควรแบงแยกพื้นท่ีใหเปนสัดสวนเพื่อปองกันการปนเปอนขาม
จากข้ันตอนตางๆ ไปสูอาหารในระหวางผลิต เชนปนเปอนระหวางของสุกกับของดิบ โดยการ
จัดแบงพื้นท่ีนี้ใชหลักการควบคุมดูแลในเร่ืองของความสะอาดเปนเกณฑในการจัดแบงพื้นท่ี ซ่ึง
ประกอบดวย 

5.2.1 บริเวณควบคุมความสะอาดพิเศษ (High Care Area) คือ บริเวณท่ีขนมปงผานการ
หมักโดดวยความรอนและความช้ืนท่ีเหมาะสม เพื่อใหยีสตและเอนไซมยอยสลาย
คารโบไฮเดรตแลว ไดแก แผนกอบและปรับอุณหภูมิ แผนกทอดและผลิตไส 
แผนกใสไส แผนกบรรจุท่ัวไปและแผนกบรรจุโดนัท ซ่ึงจะกลาวรายละเอียดใน
ข้ันตอนตอไป 

5.2.2 บริเวณดูแลความสะอาดปกติ (Low Care Area) คือ บริเวณเร่ิมการผลิตจนถึง
บริเวณหมักโด (ถือเปนผลิตภัณฑดิบ) ไดแก บริเวณแตงตัว แผนกเก็บวัตถุดิบ 
แผนกเตรียมแปง  แผนกข้ึนรูปและแผนกอบไอน้ํ า(หมักโด)  ซ่ึงจะกลาว
รายละเอียดในข้ันตอนตอไป 

5.2.3 บริเวณอ่ืนนอกเหนือการผลิต (Other Area) คือ บริเวณท่ีอยูในโรงงานแตไม
เกี่ยวของกับการผลิต ไดแก บริเวณสํานักงาน บริเวณพักผอน บริเวณบําบัดน้ําเสีย 
บริเวณลางอุปกรณ บริเวณขนสงวัตถุดิบ บริเวณท่ีจอดรถ หองประชุม โรงอาหาร 
และหองน้ํา 

 
5.3 ขั้นตอนการวางผังโรงงานผลิตขนมปง 
5.3.1 พื้นท่ีบริเวณอ่ืนนอกเหนือการผลิตใชวิธีการวางผังโรงงานอยางเปนระบบ โดยเขียน

แผนภูมิความสัมพันธ (Relationship chart) เพื่อหาความสัมพันธของแตละบริเวณดังแสดงในรูปท่ี 
5.2 ระดับความสัมพันธท่ีแสดงในแผนภูมิความสัมพันธและเหตุผลท่ีตองใชระดับความสัมพันธนั้น
เกิดจากการระดมสมองของหัวหนาแผนกแตละแผนกและผูวิจัยรวมกันกําหนดระดับความสัมพันธ
นั้น จากนั้นแปลงความสัมพันธในแผนภูมิความสัมพันธเปนแผนภาพความสัมพันธ เพื่อวาง
ตําแหนงของพื้นท่ีแตละบริเวณ ดังแสดงไดในรูปท่ี 5.3 จากนั้นพิจารณาเนื้อท่ีท่ีตองการเทียบกับ
พื้นที่ท่ีมีอยูแลวในโรงงานจะไดผังโรงงานรวมมา 1 ผัง ดังแสดงในรูปท่ี 5.4  
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        ในผังโรงงานสวนนี้ตองต้ังอยูในทําเลท่ีตั้งท่ีเหมาะสมถูกสุขลักษณะและสุขาภิบาลท่ีดี 
สามารถปองกันการปนเปอนจากอันตรายตางๆ ท่ีอาจเขาสูกระบวนการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ
และประสิทธิผล ซ่ึงถือเปนหลักการเบื้องตนของหลักเกณฑวิธีการท่ีดีในการผลิตอาหาร ในหมวดท่ี 
1 สุขลักษณะของสถานท่ีตั้งและอาคารผลิต ขอ 1.1 ท่ีตั้งและส่ิงแวดลอม 
 

 
 

รูปท่ี 5.2 แสดงแผนภูมิความสัมพันธของพ้ืนท่ีอ่ืนนอกเหนือการผลิต 

1. สํานักงาน 
2. บริเวณโรงผลิต 
3.  บริเวณพักผอน 
4. บริเวณบําบัดน้ําเสีย 
5. บริเวณลางอุปกรณ 
6. บริเวณขนสงวตัถุดิบ 
7. ท่ีจอดรถ 
8. หองประชุม 
9. โรงอาหาร 
10. หองน้ํา 

O 
3 
U 
 
U 
 
U 
 
U 
 
U 
 
U 
 
E 
2,4 

U 
 
O 
 
U 
 
U 
 
U 
 
U 
 
U 

U 
 
E 
 
I 
4 
U 
 
U 
 
U 

I 
4 
O 
4,5 
O 
4 
I 
5 
U 

O 
3 
U 
 
E 
4 
I 
5 

O 
3 
U 
 
E 
2,4 

O 
3 
E 
2,4 

E 
2,4 

A 
1,2 
U 
 
U 
 
A 
5 
U 
 
A 
2,5 
U 
4 
U 
4 
E 
2,4 
 

1: ใชพนักงานรวมกัน 
2: มีการเดินเขา-ออกระหวาง 2 พ้ืนที่เปนประจํา 
3: มีการเดินเขา-ออกระหวาง 2 พ้ืนที่นอยกวา 2 ครั้งตอวัน 
4: ความสะดวก 
5: การไหลของวัสดุ 
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รูปท่ี 5.3 แสดงแผนภาพความสัมพันธของพ้ืนท่ีอ่ืนนอกเหนือการผลิต 
 

 จากแผนภาพความสัมพันธของพ้ืนท่ีอ่ืนนอกเหนือการผลิต หมายเลขท่ีแสดงในแผนภาพ
ความสัมพันธเปนดังนี้ 

  1  หมายถึง สํานักงาน 
  2  หมายถึง บริเวณโรงผลิต 
  3  หมายถึง บริเวณพักผอน 
  4  หมายถึง บริเวณบําบัดน้ําเสีย 
  5  หมายถึง บริเวณลางอุปกรณ 
  6  หมายถึง บริเวณขนสงวตัถุดิบ 
  7  หมายถึง ท่ีจอดรถ 
  8  หมายถึง หองประชุม 
  9  หมายถึง โรงอาหาร 
  10  หมายถึง หองน้ํา  
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รูปท่ี 5.4 แสดงผังโรงงานรวม 
 

5.3.2 บริเวณควบคุมความสะอาดพิเศษและบริเวณดูแลความสะอาดปกติใชวิธีการวางผัง
โรงงานเพื่อสุขอนามัย โดยใชขอมูลปริมาณการผลิตและข้ันตอนกระบวนการผลิตมาเขียนแผนภูมิ
ความสัมพันธและสุขอนามัย (Relationship & Hygiene Chart) ซ่ึงแผนภูมิความสัมพันธและ
สุขอนามัยนี้เกิดข้ึนจากการระดมสมองของหัวหนาแผนกแตละแผนกและผูวิจัยรวมกันกําหนด
ระดับความสัมพันธ ดังแสดงไดในรูปท่ี 5.5 โดยความหมายของความสัมพันธเปนดังนี้ 

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 
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รูปท่ี 5.5 แสดงแผนภูมิความสัมพันธและสุขอนามัย 

 
จากน้ันแปลงระดับความสัมพันธในแผนภูมิความสัมพันธและสุขลักษณะเปนแผนภาพ

ความสัมพันธ ดังแสดงไดในรูปท่ี 5.6 และวางแตละแผนกลงในพื้นท่ีตามความสัมพันธท่ีไดจาก
แผนภาพความสัมพันธและใหสอดคลองกับพื้นท่ีท่ีตองการ  

11.    แผนกบรรจุโดนัท 

9.    แผนกใสไส 

8.    แผนกทอดและผลิตไส 

6.     แผนกอบ 
5.     แผนกอบไอน้ํา 

3.    แผนกเตรียมแปง 

2.     แผนกเกบ็วัตถุดิบ 

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

1.    บริเวณแตงตัว 
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7.    แผนกปรับอุณหภูมิ 

4.    แผนกข้ึนรูป 

10.    แผนกบรรจุท่ัวไป 
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รูปท่ี 5.6 แสดงแผนภาพความสัมพันธ 

  
จากแผนภาพความสัมพันธ หมายเลขท่ีแสดงในแผนภาพความสัมพันธเปนดังนี้ 

1 หมายถึง  บริเวณแตงตัวของพนักงาน 
2 หมายถึง  แผนกเก็บวัตถุดิบ 
3 หมายถึง  แผนกเตรียมแปง 
4 หมายถึง  แผนกข้ึนรูป 
5 หมายถึง  แผนกอบไอน้ํา 
6 หมายถึง  แผนกอบ 
7 หมายถึง  แผนกปรับอุณหภูมิ 
8 หมายถึง  แผนกทอดและผลิตไส 
9 หมายถึง  แผนกใสไส 
10 หมายถึง  แผนกบรรจุท่ัวไป 
11 หมายถึง  แผนกบรรจุโดนัท 

 
        การหาพื้นท่ีท่ีเหมาะสมและเพียงพอตอการวางผังโรงงานเปนหลักการเบ้ืองตนของหลักเกณฑ
วิธีการท่ีดีในการผลิตอาหาร หมวดท่ี 1 สุขลักษณะของสถานท่ีตั้งและอาคารผลิต ขอ 1.2 อาคาร
ผลิต ขอ 1.2.1 บริเวณผลิต ตองจัดใหมีพื้นท่ีเพียงพอท่ีจะติดต้ังเครื่องมือและอุปกรณท่ีใชในการ
ผลิตใหเปนไปตามลําดับข้ันตอนการผลิต ซ่ึงในการคํานวนหาพ้ืนท่ีท่ีเหมาะสมและเพียงพอนั้นเร่ิม
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จากการเก็บขอมูลขนาดและจํานวนของเคร่ืองจักรและอุปกรณในแตละแผนกดังแสดงในตารางท่ี 
5.5 ดังนี้ 
 
ตารางท่ี 5.5 แสดงประเภท สัญลักษณ ขนาดและจํานวนของเคร่ืองจักรและอุปกรณในแตละแผนก 

แผนก เคร่ืองจักรและอุปกรณ สัญลักษณ 
ขนาด

(กวางXยาว) 
จํานวน
(เคร่ือง) 

แผนกวัตถุดิบ ช้ันวาง 
ลอเข็น 

T3 
C1 

1.5x4 
0.8x1.2 

4 
2 

หองแตงตัวพนักงาน ตูเก็บชุดพนักงาน 
ตูเก็บรองเทา 
ท่ีลางมือ 
มานั่ง 

L2 
L1 
W 
L3 

1.2x4 
0.5x2 
0.4x6 

0.6x1.5 

2 
2 
1 
4 

แผนกเตรียมแปง เคร่ืองผสมแปง 
เคร่ืองตีไข 
เคร่ืองรีดแปง 
เคร่ืองมวนปงปอนด 
โตะเล็ก 
รถเข็น 

M1 
M2 
M3 
M4 
T1 
C2 

0.6x0.7 
0.5x0.7 
0.4x0.6 
0.6x0.5 
1.2x2 

0.8x0.8 

2 
2 
2 
1 
6 
6 

แผนกข้ึนรูป โตะใหญ 
รถเข็น 

T2 
C2 

1.5x3 
0.8x0.8 

10 
20 

แผนกอบไอน้าํ (หมักโด)
(2 หอง) 

เตาไอน้ํา 
รถเข็น 

M5 
C2 

1x1.4 
0.8x0.8 

2 
15 

แผนกปรับอุณหภูมิ รถเข็น C2 0.8x0.8 24 
แผนกใสไส เคร่ืองตัดปงปอนด 

โตะใหญ 
รถเข็น 

M8 
T2 
C2 

0.8x0.8 
1.5x3 

0.8x0.8 

1 
8 

12 
แผนกอบ เตาอบ 

รถเข็น 
โตะเล็ก 

M6 
C2 
T1 

0.8x1.6 
0.8x0.8 
1.2x2 

6 
6 
2 

 



 71

ตารางท่ี 5.5 แสดงประเภท จํานวนและพ้ืนท่ีของเคร่ืองจักรและอุปกรณในแตละแผนก (ตอ) 

แผนก เคร่ืองจักรและอุปกรณ สัญลักษณ 
ขนาด

(กวางXยาว) 
จํานวน
(เคร่ือง) 

แผนกทอดและผลิตไส เตาทอด 
โต็ะใหญ 
รถเข็น 

M7 
T2 
C2 

0.7x0.7 
1.5x3 

0.8x0.8 

6 
2 
4 

บรรจุโดนัท โตะเล็ก 
รถเข็น 

T1 
C2 

1.2x2 
0.8x0.8 

2 
2 

บรรจุท่ัวไป เคร่ืองบรรจุ 
โตะเล็ก 
รถเข็น 

M9 
T1 
C2 

1x5 
1.2x2 

0.8x0.8 

1 
4 
3 

 
เม่ือไดขนาดและจํานวนเคร่ืองจักรในแตละแผนกแลว ตอไปจะวางเคร่ืองจักรลงในแผนก

ตางๆ โดยอาศัยขอมูลขนาดความกวางของทางเดินในโรงงาน โดยสมาคมสงเสริมความปลอดภัย
และอนามัยในการทํางาน ซ่ึงขนาดความกวางของทางเดินในโรงงานข้ึนอยูกับ 

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

 
 โดยตารางที่ 5.6 เปนตารางขนาดความกวางของทางเดินในโรงงาน ท่ีใชท่ัวไปตามท่ี
กฎหมายกําหนด ดังนี้ 
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ตารางท่ี 5.6 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งวัสดุสวนทาง
กัน 

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เหมาะสมกับขนาดของโรงงาน สวนรายละเอียดการคํานวนจะแสดงในสวนตอไป ซ่ึงใน
รูปท่ี 5.7 เปนรูปแสดงผังโรงงานในสวนพื้นท่ีบริเวณดูแลความสะอาดปกติและพ้ืนท่ีบริเวณควบคุม
ความสะอาดพิเศษ 
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รูปท่ี 5.7 แสดงผังโรงงานในสวนพืน้ท่ีบริเวณดูแลความสะอาดปกติ 
 และพ้ืนท่ีบริเวณควบคุมความสะอาดพิเศษ  
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จากรูปท่ี 5.7 เสนทางท่ีใชเช่ือมตอระหวางผังโรงงานในสวนพื้นท่ีดูแลความสะอาดปกติ
และผังโรงงานในสวนบริเวณควบคุมความสะอาดพิเศษจะเปนเสนทางปดกลาวคือ ไมเปดสู
ส่ิงแวดลอมภายนอกมีลักษณะเปนอุโมงคผาน สัญลักษณของแผนกตางๆในผังโรงงานแสดงไดดัง
ตารางท่ี 5.7 และสัญลักษณของประตูแสดงไดดังตารางท่ี 5.8  

 
ตารางท่ี 5.7 แสดงสัญลักษณของแผนกตางๆ ในผังโรงงาน 

สัญลักษณ แผนก พื้นท่ี (ตารางเมตร) 
R1 แผนกเก็บวัตถุดิบ 120 (10 x 12) 
R2 หองแตงตัวพนักงาน 56 (7 x 8) 
R3 แผนกเตรียมแปง 100 (10 x 10) 
R4 แผนกข้ึนรูป 264 (16.5 x 16) 
R5 แผนกอบไอน้าํ 1 59.5 (8.5 x 7) 
R6 แผนกอบไอน้าํ 2 59.5 (8.5 x 7) 
R7 แผนกอบ 150 (15 x 10) 
R8 แผนกปรับอุณหภูมิ 88 (5.5 x 16) 
R9 แผนกใสไส 232 (14.5 x 16) 
R10 แผนกทอดและผลิตไส 100 (10 x 10) 
R11 แผนกบรรจุโดนัท 80 (10 x 8) 
R12 แผนกบรรจุท่ัวไป 120 (10 x 12) 
R13 บริเวณขายสินคา 303 
R14 บริเวณสํานกังาน 77 

 
ตารางท่ี 5.8 แสดงสัญลักษณของประตูในผังโรงงาน 

สัญลักษณ ประเภทประต ู
D1 ประตูเล่ือนบานเดี่ยว ขนาด 2 เมตร 
D2 ประตูเล่ือนบานคู ขนาด 5 เมตร 
D3 ประตูพับบานเดี่ยว ขนาด 1 เมตร 
D4 มานพลาสติก ขนาด 2 เมตร 
D5 ประตูบายพาส (By-pass) ขนาด 4 เมตร 
D6 ประตูบานสวงิ (Swing) ขนาด 4 เมตร 
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รูปท่ี 5.8 ผังโรงงานในสวนพ้ืนท่ีดูแลความสะอาดปกติ 
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รูปท่ี 5.9 ผังโรงงานในสวนพ้ืนท่ีควบคุมความสะอาดพิเศษ 
 
 รูปท่ี 5.8 และรูปท่ี 5.9 เปนรูปแสดงผังโรงงานอยางละเอียดของพื้นท่ีดแูลความสะอาด
ปกติและพ้ืนท่ีควบคุมความสะอาดพิเศษตามลําดับ สัญลักษณท่ีแสดงในรูปอธิบายดังตารางท่ี 5.9 
ดังนี ้
 
ตารางท่ี 5.9 แสดงความหมายของสัญลักษณในผังโรงงาน 
สัญลักษณ ความหมาย 

T1 โตะปูพื้นหนาดวยอลูมิเนียม ขนาดกวาง 1.2 เมตรยาว 2 เมตร สูง 0.8 เมตร 
T2 โตะปูพื้นหนาดวยอลูมิเนียม ขนาดกวาง 1.5 เมตรยาว 3 เมตร สูง 0.8 เมตร 
T3 ช้ันวาง 2 ช้ันปูพื้นหนาดวยอลูนิเนียมท้ัง 2 ช้ัน ขนาดกวาง 1.8 เมตรยาว 4 เมตร 

สูง 2 เมตร ช้ันแรกสูงจากพืน้ 60 เซนติเมตร ช้ันท่ีสองสูงจากพื้น 1 เมตร 80 
เซนติเมตร 
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ตารางท่ี 5.9 แสดงความหมายของสัญลักษณในผังโรงงาน (ตอ) 
สัญลักษณ ความหมาย 

L1 ตูเก็บรองเทา 6 ช้ันประตูบานพับคู ขนาดกวาง 0.5 เมตรยาว 2 เมตร สูง 1 เมตร  
L2 ตูเก็บเส้ือคลุม ผาปดจมูก หมวกและถุงมือ ประตูบานพับ 6 ประตู ขนาดกวาง

1.2 เมตรยาว 4 เมตร สูง 1.8 เมตร 
L3 มานั่งยาว ขนาด กวาง 0.6 เมตร ยาว 1.5 เมตร สูงจากพื้น 45 เซนติเมตร 
W ท่ีลางมือ ขนาดกวาง 0.4 เมตรยาว 6 เมตร สูง 0.6 เมตร 
C1 ลอเข็น 4 ลอ ขนาดกวาง 0.8 เมตร ยาว 1.2 เมตร สูงจากพืน้ 30 เซนติเมตร 
C2 รถเข็นบรรจุถาด 12 ช้ัน 4 ลอ ขนาดกวาง 0.8 เมตร ยาว 0.8 เมตร สูง 2.2 เมตร

ช้ันแรกสูงจากพื้น 60 เซนติเมตร 
M1 เคร่ืองผสมแปง ขนาดกวาง 0.6 เมตร ยาว 0.7 เมตร สูง 1 เมตร 
M2  เคร่ืองตีไข ขนาดกวาง 0.5 เมตร ยาว 0.7 เมตร สูง 1.2 เมตร 
M3 เคร่ืองรีดแปง ขนาดกวาง 0.4 เมตร ยาว 0.6 เมตร สูง 0.85 เมตร 
M4 เคร่ืองมวนปงปอนด ขนาดกวาง 0.6 เมตร ยาว 0.5 เมตร สูง 0.8 เมตร 
M5 เตาไอน้ํา ขนาดกวาง 1 เมตร ยาว 1.4 เมตร สูง 0.6 เมตร 
M6 เตาอบ ขนาดกวาง 0.8 เมตร ยาว 1.6 เมตร สูง 1.5 เมตร 
M7 เตาทอด ขนาดกวาง 0.7 เมตร ยาว 0.7 เมตร สูง 0.6 เมตร 
M8 เคร่ืองตัดปงปอนด ขนาดกวาง 0.8 เมตร ยาว 0.8 เมตร สูง 1.2 เมตร 
M9 เคร่ืองบรรจุ ขนาดกวาง 1 เมตร ยาว 5 เมตร สูง 2.2 เมตร 

 
จากรูปท่ี 5.8 ผังโรงงานในสวนพืน้ท่ีดูแลความสะอาดปกติและรูปท่ี 5.9 ผังโรงงานในสวน

ควบคุมความสะอาดพิเศษ มีรายละเอียดเพิ่มเติมดังตารางท่ี 5.10 ถึงตารางท่ี 5.31 
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พื้นท่ีดูแลความสะอาดปกต ิ
ตารางท่ี 5.10 แสดงการคํานวนพ้ืนท่ีในหอง R1 แผนกเกบ็วัตถุดิบ 

 
 

หอง R1  รายละเอียด การคํานวน 
ปรับให
เหมาะสม 

ทางเดินรอง ทางสําหรับลอเข็น C1 1 คัน วิ่งทางเดยีว 0.8 + 0.5 = 1.3  1.7 เมตร 
ช้ันวาง ความกวางของช้ันวาง T3 1.8 1.8 เมตร 
ทางเดินหลัก ทางสําหรับลอเข็น C1 2 คัน วิ่งสวนทางกัน 0.8 + 0.8 +0.9 = 2.5  3 เมตร 
ช้ันวาง ความกวางของช้ันวาง T3 1.8  1.8 เมตร 
ทางเดินรอง ทางสําหรับลอเข็น C1 1 คัน วิ่งทางเดยีว 0.8 + 0.5 = 1.3 1.7 เมตร 

รวม ความกวาง 10 เมตร 

หอง R1  รายละเอียด การคํานวน 
ปรับให
เหมาะสม 

ทางเดินรอง ทางสําหรับลอเข็น C1 1 คัน วิ่งทางเดยีว 0.8 + 0.5 = 1.3  1.5 เมตร 
ช้ันวาง ความยาวของช้ันวาง T3 3.5  3.5 เมตร 
ทางเดินรอง ทางสําหรับลอเข็น C1 1 คัน วิ่งทางเดยีว 0.8 + 0.5 = 1.3  2 เมตร 
ช้ันวาง ความยาวของช้ันวาง T3 3.5  3.5 เมตร 
ทางเดินรอง ทางสําหรับลอเข็น C1 1 คัน วิ่งทางเดยีว 0.8 + 0.5 = 1.3  1.5 เมตร 

รวม ความยาว 12 เมตร 
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ตารางท่ี 5.11 ตารางแสดงรายละเอียดในผังโรงงานในหอง R1 แผนกเก็บวัตถุดิบ 

รายละเอียด ขอกําหนด GMP 
พื้นท่ีรวม 120 ตารางเมตร มีประตูเล่ือนบานคู ขนาด 5 เมตร

เปนเขาของวัตถุดิบ ทางออกของวัตถุดิบเปนประตูบานสวิงขนาดกวาง 
4 เมตร พื้น ฝาพนังทําดวยวัสดุท่ีมีความคงทนแข็งแรง ทนทาน ไมชํารุด 
ผิวเรียบ ไมดูดซับน้ํา เพดานมีฝากันฝุนผงจากหลังคา  

หมวดท่ี 1 ขอ 1.2.1 
ขอ 1.2.2 
ขอ 1.2.4 

 
ภายในประกอบดวยช้ันวาง 2 ช้ัน จํานวน 4 ช้ันวาง ปูพื้นหนา

ดวยอลูมิเนียมท้ัง 2 ช้ัน ขนาดกวาง 1.8 เมตรยาว 3.5 เมตร สูง 2 เมตร 
ช้ันแรกสูงจากพื้น 60 เซนติเมตร ช้ันท่ีสองสูงจากพื้น 1 เมตร 80 
เซนติเมตร เพื่อใหทําความสะอาดงายและไมปนเปอนฝุนผงจากพื้นช้ัน
วางแรกใชเก็บแปงขนมปง แปงสาลีเอนกประสงคและแปงเคก ช้ันวาง
ท่ีสองใชเก็บเกลือ น้ําตาล นมผง ช้ันวางท่ีสามใชเก็บเนย มาการีน 
น้ํามัน และช้ันวางที่ส่ีใชเก็บยีสต ไขและสวนผสมเพ่ือทําใหเกิดรสตางๆ 
เชน วานิลลา กาแฟ โกโก ฯลฯ 

การจัดเก็บวัตถุดิบและสวนผสมตางๆ เปนไปตามระบบการ
จัดเก็บแบบเก็บกอนใชกอน (First-In –First-Out: FIFO) เพื่องายตอการ
นํามาใชงานไดสะดวก 

การขนสงวัตถุดิบจากแผนกนี้ใชลอเข็น 4 ลอ ขนาดกวาง 0.8 
เมตร ยาว 1.2 เมตร สูงจากพื้น 30 เซนติเมตรเพื่อปองกันการปนเปอน
ฝุนผงจากพื้น 

หมวดท่ี 3 ขอ 3.1 
                   ขอ 3.4 
หมวดท่ี 5 ขอ 5.1 
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ตารางท่ี 5.12แสดงการคํานวนพ้ืนท่ีในหอง R2 หองแตงตัวพนกังาน 

0.81.2

L1L2 L2

W

D3

D3

L1

L3

L3

L3

L3

1.2 1.5

 

หอง R2  รายละเอียด การคํานวน 
ปรับให
เหมาะสม 

ทางเดินรอง ทางสําหรับพนักงานเดินสวนทางกัน 0.76  1 เมตร 
ตูเก็บของใช ความยาวของตูเก็บของใช L2 4 4 เมตร 
ทางเดินหลัก ทางสําหรับพนักงานเดินสวนทางกัน 0.76 1.6 เมตร 
ท่ีลางมือ ความกวางของท่ีลางมือ W 0.4  0.4 เมตร 

รวม ความกวาง 7 เมตร 

หอง R2  รายละเอียด การคํานวน 
ปรับให
เหมาะสม 

ตูเก็บของใช ความกวางของตูเก็บของใช L2 0.8 0.8 เมตร 
ทางเดินรอง ทางสําหรับพนักงานเดินสวนทางกัน 0.76 1.2 เมตร 
มานั่ง ความกวางของมานั่ง L3 0.6 0.6 เมตร 
ทางเดินรอง ทางสําหรับพนักงานเดินสวนทางกัน 0.76 1.2 เมตร 
ตูเก็บของใช ความกวางของตูเก็บของใช L2 0.8 0.8 เมตร 
ทางเดินหลัก ทางสําหรับพนักงานเดินสวนทางกัน 0.76 1.5 เมตร 
มานั่ง ความกวางของมานั่ง L3 0.6 0.6 เมตร 
ทางเดินรอง ทางสําหรับพนักงานเดินสวนทางกัน 0.76 0.8 เมตร 
ตูเก็บรองเทา ความกวางของตูเก็บรองเทา L1 0.5 0.5 เมตร 

รวม ความยาว 8 เมตร 
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ตารางท่ี 5.13 ตารางแสดงรายละเอียดในผังโรงงานในหอง R2 หองแตงตัวพนกังาน 

รายละเอียด ขอกําหนด GMP 
พื้นท่ีรวม 56 ตารางเมตร มีประตูพับบานเดี่ยว ขนาด 1 เมตร

เปนเขา-ออกของพนักงานพื้น ฝาพนังทําดวยวัสดุท่ีมีความคงทน
แข็งแรง ทนทาน ไมชํารุด ผิวเรียบ ไมดูดซับน้ํา เพดานมีฝากันฝุนผง
จากหลังคา  

หมวดท่ี 1 ขอ 1.2.1 
ขอ 1.2.2 
ขอ 1.2.4 

 
ภายในประกอบดวยตูเก็บรองเทา 6 ช้ันประตูบานพับคูขนาด

กวาง 0.5 เมตร ยาว 2 เมตร สูง 1 เมตร จํานวน 2 ตู(ใสรองเทาจาก
ภายนอก 1 ตูและใสรองเทาในโรงงาน 1 ตู) ตูเก็บเส้ือคลุม ผาปดจมูก 
หมวกและถุงมือ ประตูบานพับ 6 ประตู ขนาดกวาง1.2 เมตรยาว 4 เมตร 
สูง 1.8 เมตร จํานวน 2 ตู มีท่ีลางมือ ขนาดกวาง 0.4 เมตร ยาว 6 เมตร 
สูง 0.6 เมตร มีจํานวนกอกน้ําท้ังหมด 6 จุดพรอมอุปกรณทําความ
สะอาดมือและอุปกรณทําใหมือแหงอยางถูกสุขลักษณะ(เพียงพอ
สําหรับพนักงาน 60 คน) 

หมวดท่ี 4 ขอ 4.2 
หมวดท่ี 6 ขอ 6.2 
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ตารางท่ี 5.14 แสดงการคํานวนพ้ืนท่ีในหอง R3 แผนกเตรียมแปง 

 

หอง R3 รายละเอียด การคํานวน 
ปรับให
เหมาะสม 

ชองวาง ชองวางสําหรับทําความสะอาด 0.5 0.5 เมตร 
โตะเล็ก ความยาวของโตะเล็ก T1 2 2 เมตร 
ทางเดินหลัก ทางสําหรับลอเข็น C1 1 คัน วิ่งทางเดยีว 0.8 + 0.5 = 1.3 1.5 เมตร 
โตะเล็ก ความยาวของโตะเล็ก T1 2 2 เมตร 
ทางเดินหลัก ทางสําหรับลอเข็น C1 1 คัน วิ่งทางเดยีว 0.8 + 0.5 = 1.3 1.5 เมตร 
โตะเล็ก ความยาวของโตะเล็ก T1 2 2 เมตร 
ชองวาง ชองวางสําหรับทําความสะอาด 0.5 0.5 เมตร 

รวม ความกวาง 10 เมตร 

หอง R3  รายละเอียด การคํานวน 
ปรับให
เหมาะสม 

ทางเดินหลัก ทางสําหรับลอเข็น C1 1 คัน วิ่งทางเดยีว 0.8 + 0.5 = 1.3 1.5 เมตร 
โตะเล็ก ความกวางของโตะเล็ก T1 1.2 1.2 เมตร 
เคร่ืองจักร ความยาวเคร่ืองจักร M1 รวมพื้นท่ีปฏิบัติงาน 0.7 + 0.9 = 1.6  1.7 เมตร 
โตะเล็ก ความกวางของโตะเล็ก T1 1.2 1.2 เมตร 
เคร่ืองจักร ความยาวเคร่ืองจักร M3 รวมพื้นท่ีปฏิบัติงาน 0.6 + 0.9 = 1.5  1.6 เมตร 
โตะเล็ก ความกวางของโตะเล็ก T1 1.2 1.2 เมตร 
เคร่ืองจักร ความยาวเคร่ืองจักร M4 รวมพื้นท่ีปฏิบัติงาน 0.6 + 0.9 = 1.5  1.6 เมตร 

รวม ความยาว 10 เมตร 
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ตารางท่ี 5.15 ตารางแสดงรายละเอียดในผังโรงงานในหอง R3 แผนกเตรียมแปง 

รายละเอียด ขอกําหนด GMP 
พื้นท่ีรวม 100 ตารางเมตร มีประตูพับบานสวิง ขนาด 4 เมตร

เปนเขาของวัตถุดิบท่ีขนสงโดยลอเข็น สวนประตูทางออกเปนประตู
บานเล่ือนบานเดี่ยว ขนาด 2 เมตร พื้น ฝาพนังทําดวยวัสดุท่ีมีความ
คงทนแข็งแรง ทนทาน ไมชํารุด ผิวเรียบ ไมดูดซับน้ํา เพดานมีฝากัน
ฝุนผงจากหลังคา มีการระบายอากาศและความชื้น มีแสงสวางเพียงพอมี
ฝาครอบหลอดไฟทุกหลอด 

หมวดท่ี 1 ขอ 1.2.1 
ขอ 1.2.2 
ขอ 1.2.3 
ขอ 1.2.4 

 

ภายในแบงสายการผลิตออกเปน 3 สายการผลิต สายการผลิต
แรกใชเตรียมแปงสําหรับขนมปงปอนด ประกอบดวยเคร่ืองผสมแปง 
เคร่ืองรีดแปง เคร่ืองมวนปงปอนด โตะสําหรับเตรียมและพักแปง 3 ตัว 
สายการผลิตท่ีสองใช เตรียมแปงสําหรับการผลิตขนมปงใสไส 
ประกอบดวยเคร่ืองผสมแปง เคร่ืองรีดแปง โตะสําหรับเตรียมและพัก
แปง 2 ตัว สายการผลิตท่ีสามใชเตรียมแปงสําหรับการผลิตบราวน่ี แยม
โรลและโดนัท(ทําการผลิตไมพรอมกัน) ประกอบดวยเคร่ืองตีไข 2 
เคร่ือง โตะสําหรับเตรียมและพักแปง 1 ตัว สาเหตุท่ีขนมปงท้ังสาม
ประเภทนี้จัดอยูสายการผลิตเดียวกันเนื่องจากขนมปงท้ังสามประเภทน้ี
ใชไขเปนสวนประกอบหลักและมีจํานวนการผลิตนอยเม่ือเทียบกับ
ขนมปงปอนดและขนมปงใสไส 

เคร่ืองผสมแปง เคร่ืองรีดแปง เคร่ืองมวนปงปอนด เคร่ืองตีไข 
ทําจากวัสดุปลอดสนิม  ทําความสะอาดงาย  อางท่ีใชผสมทําจาก
อลูมิเนียม มีผิวสัมผัสเรียบ ทําความสะอาดท้ังกอนและหลังทําการผลิต 
การติดต้ังเคร่ืองจักรใหหางจากผนัง เวนชองวางใหทําความสะอาดได 
โตะท่ีใชเตรียมและพักแปงทําการปูพื้นหนาดวยอลูมิเนียม และมีโตะมี
ความสูงจากพื้น0.8 เมตร 

การขนสงแปงท่ีเตรียมแลวพรอมจะนํามาข้ึนรูปนั้นจะใช
รถเข็นขนาด กวาง 0.8 เมตร ยาว 0.8 เมตร สูงจากพื้น 0.6 เมตร 

หมวดท่ี 1 ขอ 1.2.1 
หมวดท่ี 2 ขอ 2.1 

 ขอ 2.2 
หมวดท่ี 5 ขอ 5.2 
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ตารางท่ี 5.16 แสดงการคํานวนพ้ืนท่ีในหอง R4 แผนกข้ึนรูป 

 

หอง R4  รายละเอียด การคํานวน 
ปรับให
เหมาะสม 

ทางเดินหลัก ทางสําหรับลอเข็น C2 1 คัน วิ่งทางเดยีว 0.8 + 0.5 = 1.3  1.5 เมตร 
โตะใหญ ความยาวของโตะใหญ T2 3 3 เมตร 
รถเข็น ความกวางลอเข็น C2 2 คัน+ พื้นที่วาง  0.8 + 0.8 +1 = 2.6  3 เมตร 
ทางเดินหลัก ทางสําหรับลอเข็น C2 1 คัน วิ่งทางเดยีว 0.8 + 0.5 = 1.3  1.5 เมตร 
โตะใหญ ความยาวของโตะใหญ T2 3 3 เมตร 
รถเข็น ความกวางลอเข็น C2 2 คัน+ พื้นที่วาง  0.8 + 0.8 +1 = 2.6  3 เมตร 
ทางเดินหลัก ทางสําหรับลอเข็น C2 1 คัน วิ่งทางเดยีว 0.8 + 0.5 = 1.3  1.5 เมตร 

รวม ความกวาง 16.5 เมตร 

หอง R4  รายละเอียด การคํานวน 
ปรับให
เหมาะสม 

ทางเดินหลัก ทางสําหรับลอเข็น C2 1 คัน วิ่งทางเดยีว 0.8 + 0.5 = 1.3  1.5 เมตร 
โตะใหญ ความกวางของโตะใหญ T2 (line 5) 1.5 1.5 เมตร 
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ตารางท่ี 5.16 แสดงการคํานวนพ้ืนท่ีในหอง R4 แผนกข้ึนรูป (ตอ) 

หอง R4  รายละเอียด การคํานวน 
ปรับให
เหมาะสม 

ทางเดินหลัก ทางสําหรับลอเข็น C2 1 คัน วิ่งทางเดยีว 0.8 + 0.5 = 1.3  1.5 เมตร 
โตะใหญ ความกวางของโตะใหญ T2 (line 4) 1.5 1.5 เมตร 
ทางเดินหลัก ทางสําหรับลอเข็น C2 1 คัน วิ่งทางเดยีว 0.8 + 0.5 = 1.3  1.5 เมตร 
โตะใหญ ความกวางของโตะใหญ T2 (line 3) 1.5 1.5 เมตร 
ทางเดินหลัก ทางสําหรับลอเข็น C2 1 คัน วิ่งทางเดยีว 0.8 + 0.5 = 1.3  1.5 เมตร 
โตะใหญ ความกวางของโตะใหญ T2 (line 2) 1.5 1.5 เมตร 
ทางเดินหลัก ทางสําหรับลอเข็น C2 1 คัน วิ่งทางเดยีว 0.8 + 0.5 = 1.3  1.5 เมตร 
โตะใหญ ความกวางของโตะใหญ T2 (line 1) 1.5 1.5 เมตร 
ทางเดินรอง ทางเดินสําหรับพนักงาน 0.76 1 เมตร 

รวม ความยาว 16 เมตร 
 

ตารางท่ี 5.17 ตารางแสดงรายละเอียดในผังโรงงานในหอง R4 แผนกข้ึนรูป 
รายละเอียด ขอกําหนด GMP 

พื้นท่ีสําหรับปฏิบัติงานรวม 264 ตารางเมตร มีประตูติดตอกับ
แผนกตางๆ ถึง 6 ประตูไดแก ประตูบานสวิงขนาด 4 เมตรเช่ือมแผนก
เก็บวัตถุดิบ ประตูพับบานเดี่ยวขนาด 1 เมตรเช่ือมหองแตงตัวพนักงาน 
ประตูเล่ือนบานเดี่ยวขนาด 2 เมตรและประตูบานสวิงขนาด 4 เมตร
เช่ือมแผนกเตรียมแปง ประตูบายพาสขนาด 4 เมตร 2 ประตูเช่ือมแผนก
อบไอน้ํา 1 และ 2 และประตูเล่ือนบานคูขนาด 5 เมตรเช่ือมพื้นท่ีดูแล
ควบคุมความสะอาดพิเศษและเปนทางออกทางเดียวของแปงท่ีข้ึนรูป
และหมักโดแลว 

โดยแปงดังกลาวจะขนสงโดยรถเข็นบรรจุถาดท่ีบรรจุถาดได
ถึง 12 ช้ัน พื้น ฝาพนังทําดวยวัสดุที่มีความคงทนแข็งแรง ทนทาน ไม
ชํารุด ผิวเรียบ ไมดูดซับน้ํา เพดานมีฝากันฝุนผงจากหลังคา มีการระบาย 

หมวดท่ี 1 ขอ 1.2.1 
ขอ 1.2.2 
ขอ 1.2.3 

 ขอ 1.2.4 
หมวดท่ี 2 ขอ 2.1 

  ขอ 2.3 
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ตารางท่ี 5.17 ตารางแสดงรายละเอียดในผังโรงงานในหอง R4 แผนกข้ึนรูป (ตอ) 

รายละเอียด ขอกําหนด GMP 
อากาศและความชื้น มีแสงสวางเพียงพอมีฝาครอบหลอดไฟทุกหลอด 

ภายในแบงสายการผลิตออกเปน 5 สายการผลิต สายการผลิต
แรกใชข้ึนรูปขนมปงปอนด สายการผลิตท่ีสอง สาม ส่ีและหาใชข้ึนรูป
ขนมปงใสไส   บราวนี่  แยมโรลและโดนัท  ตามลําดับ  ในแตละ
สายการผลิตประกอบดวยโตะท่ีปูพื้นหนาดวยอลูมิเนียมสําหรับการข้ึน
รูปแปงขนมปงขนาด กวาง 1.5 เมตร ยาว 3 เมตร สูง 0.8 เมตร จํานวน 2 
โตะ และรถเข็นบรรจุถาดขนมปงท่ีข้ึนรูปแลว 12 ช้ันเตรียมลําเลียงไป
ยังแผนกอบไอน้ําตอไป 

การข้ึนรูปของขนมปงท้ัง  5 ประเภทน้ัน โดยปกติจะไมไดทํา
การผลิตพรอมกันท้ัง 5 ประเภท แตท่ีตองแยกสายการผลิตเปนหา
สายการผลิตนั้นก็เพื่อความสะอาดและปองกันการปนเปอนของยีสต
และสวนผสมท่ีผสมอยูในขนมปงแตละประเภท 
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ตารางท่ี 5.18 แสดงการคํานวนพ้ืนท่ีในหอง R5 และ R6 แผนกอบไอน้าํ 1 และ 2 

1.51.5 M5

M5

C2

C2

C2

C2

C2

C2

C2

C2

C2

C2

C2

C2

C2

C2

C2

D5

0.5 0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.7

 

หอง R5 R6 รายละเอียด การคํานวน 
ปรับให
เหมาะสม 

ชองวาง ชองวางสําหรับวางรถเข็นไมใหชิดผนัง (6 ) 0.5 x 6 = 3 3 เมตร 
รถเข็น ความกวางของรถเข็น C2 (6 คัน) 0.8 x 6 = 4.8 4.8 เมตร 
ชองวาง ชองวางสําหรับวางรถเข็นไมใหชิดผนังดาน

ติดกับประตู 
0.7 0.7 เมตร 

รวม ความกวาง 8.5 เมตร 

หอง R5 R6  รายละเอียด การคํานวน 
ปรับให
เหมาะสม 

ชองวาง ชองวางสําหรับวางรถเข็นไมใหชิดผนัง  0.5  0.5 เมตร 
รถเข็น ความกวางของรถเข็น C2  0.8 0.8 เมตร 
ทางเดินหลัก ทางสําหรับลอเข็น C2 1 คัน วิ่งทางเดยีว 0.8 + 0.5 = 1.3 1.5 เมตร 
เคร่ืองจักร ความยาวเคร่ืองจักร M5 1.4  1.4 เมตร 
ทางเดินหลัก ทางสําหรับลอเข็น C2 1 คัน วิ่งทางเดยีว 0.8 + 0.5 = 1.3 1.5 เมตร 
รถเข็น ความกวางของรถเข็น C2  0.8 0.8 เมตร 
ชองวาง ชองวางสําหรับวางรถเข็นไมใหชิดผนัง  0.5  0.5 เมตร 

รวม ความยาว 7 เมตร 
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ตารางท่ี 5.19 ตารางแสดงรายละเอียดในผังโรงงานในหอง R5 และ R6 แผนกอบไอน้ํา 1 และ 2 

รายละเอียด ขอกําหนด GMP 
 

พื้นท่ีรวม 59.5 ตารางเมตรตอหอง มีประตูบายพาส ขนาด 4 
เมตรเปนเขา-ออกของวัตถุดิบทางเดียว พื้น ฝาพนังทําดวยวัสดุท่ีมีความ
คงทนแข็งแรง ทนทาน ไมชํารุด ผิวเรียบ ไมดูดซับน้ํา เพดานมีฝากัน
ฝุนผงจากหลังคา มีการระบายอากาศและความชื้น มีแสงสวางเพียงพอมี
ฝาครอบหลอดไฟทุกหลอด 

หมวดท่ี 1 ขอ 1.2.1 
ขอ 1.2.2 
ขอ 1.2.3 
ขอ 1.2.4 

 

 

ภายในประกอบดวยเตาไอน้ํา หองละ 2 เตา ขนาดกวาง 1 เมตร 
ยาว 1.4 สูง 0.6 เมตร แตละหองสามารถบรรจุรถเข็น 4 ลอ เพ่ือใชใน
การหมักโดได 15 รถเข็น โดยการจัดตําแหนงของรถเข็นเปนดังรูปใน
ตารางเพ่ือใหไอน้ํากระจายตัวไดอยางท่ัวถึง 

ในแผนกนี้ตองควบคุมเวลา ความช้ืนและอุณหภูมิใหดี เพราะ
อาจมีการปนเปอนของเช้ือแล็กติกแอซิดแบคทีเรียและโคลิฟอรม
แบคทีเรียซ่ึงเปนผลทําใหขนมปงมีรสเปร้ียวเกินไปและไปทําลาย
ความสามารถในการอุมกาซของโด 

หมวดท่ี 2 ขอ 2.3 
หมวดท่ี 3 ขอ 3.3 
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พื้นท่ีควบคุมความสะอาดพเิศษ 
ตารางท่ี 5.20 แสดงการคํานวนพ้ืนท่ีในหอง R7 แผนกอบ 

 

หอง R7 รายละเอียด การคํานวน 
ปรับให
เหมาะสม 

ชองวาง ชองวางสําหรับทําความสะอาด 1 1 เมตร 
โตะเล็ก ความกวางของโตะเล็ก T1 1.2 1.2 เมตร 
ทางเดินหลัก ทางสําหรับลอเข็น C2 1 คัน วิ่งทางเดยีว 0.8 + 0.5 = 1.3 1.5 เมตร 
เคร่ืองจักร ความยาวของเคร่ืองอบ M6 1.6 1.6 เมตร 
ชองวาง ระยะหางของการวางเคร่ืองจักร 2 2 เมตร 
เคร่ืองจักร ความยาวของเคร่ืองอบ M6 1.6 1.6 เมตร 
ชองวาง ระยะหางของการวางเคร่ืองจักร 2 2 เมตร 
เคร่ืองจักร ความยาวของเคร่ืองอบ M6 1.6 1.6 เมตร 
ทางเดินหลัก ทางสําหรับลอเข็น C2 1 คัน วิ่งทางเดยีว 0.8 + 0.5 = 1.3 2.5 เมตร 

รวม ความกวาง 15 เมตร 

หอง R7  รายละเอียด การคํานวน 
ปรับให
เหมาะสม 

ชองวาง ชองวางสําหรับทําความสะอาด 1 1 เมตร 
โตะเล็ก ความยาวของโตะเล็ก T1 2 2 เมตร 
ชองวาง ชองวางสําหรับทําความสะอาด 1 1 เมตร 
รถเข็น ความกวางของรถเข็น C2  0.8 0.8 เมตร 
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ตารางท่ี 5.20 แสดงการคํานวนพ้ืนท่ีในหอง R7 แผนกอบ (ตอ) 

หอง R7 รายละเอียด การคํานวน 
ปรับให
เหมาะสม 

ชองวาง ชองวางระหวางรถเข็นไมใหชิดกนั 0.5 0.5 เมตร 
รถเข็น ความกวางของรถเข็น C2  0.8 0.8 เมตร 
ชองวาง ชองวางระหวางรถเข็นไมใหชิดกนั 0.5 0.5 เมตร 
รถเข็น ความกวางของรถเข็น C2  0.8 0.8 เมตร 
ทางเดินหลัก ทางสําหรับลอเข็น C2 1 คัน วิ่งทางเดยีว 0.8 + 0.5 = 1.3 2.5 เมตร 

รวม ความยาว 10 เมตร 
 

ตารางท่ี 5.21 ตารางแสดงรายละเอียดในผังโรงงานในหอง R7 แผนกอบ 
รายละเอียด ขอกําหนด GMP 

พื้นที่รวม 150 ตารางเมตร มีประตูเล่ือนบานเดี่ยว ขนาด 2 เมตร
เปนเขาของขนมปงท่ีผานการหมักโดแลวและมีประตูบายพาสขนาด 4 
เมตรเปนทางออกของขนมปงท่ีผานการอบแลว นําไปปรับอุณหภูมิให
เย็นลง  

ในแผนกน้ีจะมีอุณหภูมิสูง พื้น ฝาพนังตองทําดวยวัสดุท่ีมี
ความคงทนแข็งแรง ทนทาน ไมชํารุด ผิวเรียบ ไมดูดซับน้ํา เพดานมีฝา
กันฝุนผงจากหลังคา มีการระบายอากาศและความช้ืน มีแสงสวาง
เพียงพอมีฝาครอบหลอดไฟทุกหลอด 

หมวดท่ี 1 ขอ 1.2.1 
ขอ 1.2.2 
ขอ 1.2.3 
ขอ 1.2.4 

 

ภายในประกอบดวยเตาอบท่ีปลอดสนิม ทนความรอนสูงและ
สามารถปรับอุณหภูมิได ขนาดกวาง 0.8 เมตรยาว 1.6 เมตรสูง 1.5 เมตร 
จํานวน 6 เตา วางหางจากผนังพอสมควรเพ่ือระบายความรอนและงาย
ตอการทําความสะอาด โตะสําหรับเตรียมถาดเขา-ออกจากเตา 2 โตะ 
การลําเลียงขนมปงยังคงใชรถเข็น 4 ลอตอไป 

ในแผนกนี้ตองควบคุมความสะอาดเปนอยางมาก ตองใชความ
รอนและเวลาท่ีเหมาะสมจนสามารถฆาเช้ือจุลินทรียท่ีปะปนในขนมปง
ไดหมด 

หมวดท่ี 2 ขอ 2.1 
                   ขอ 2.2 
                   ขอ 2.3 
หมวดท่ี 3 ขอ 3.3 
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ตารางท่ี5.22 แสดงการคํานวนพ้ืนท่ีในหอง R8 แผนกปรับอุณหภูมิ 

 
 

หอง R8 รายละเอียด การคํานวน 
ปรับให
เหมาะสม 

ชองวาง ชองวางสําหรับวางรถเข็นไมใหชิดผนัง  0.5 0.5 เมตร 
รถเข็น ความกวางของรถเข็น C2  0.8  0.8 เมตร 
ชองวาง ชองวางสําหรับวางรถเข็นไมใหชิดกัน  0.5 0.5 เมตร 
รถเข็น ความกวางของรถเข็น C2  0.8  0.8 เมตร 
ทางเดินหลัก ทางสําหรับลอเข็น C2 1 คัน วิ่งทางเดยีว 0.8 + 0.5 = 1.3 1.6 เมตร 
รถเข็น ความกวางของรถเข็น C2  0.8  0.8 เมตร 
ชองวาง ชองวางสําหรับวางรถเข็นไมใหชิดผนัง  0.5 0.5 เมตร 

รวม ความกวาง 5.5 เมตร 

หอง R8 รายละเอียด การคํานวน 
ปรับให
เหมาะสม 

ทางเดินหลัก ทางสําหรับลอเข็น C2 1 คัน วิ่งทางเดยีว 0.8 + 0.5 = 1.3 1.5 เมตร 
รถเข็น ความกวางของรถเข็น C2 (8 คัน) 0.8 x 8 = 6.4 6.5 เมตร 
ชองวาง ชองวางสําหรับวางรถเข็นไมใหชิดกัน 0.5 x 4 = 2 2 เมตร 
ทางเดินหลัก ทางสําหรับลอเข็น C2 1 คัน วิ่งทางเดยีว (4) 0.8 + 0.5 = 1.3 6 เมตร 

รวม ความยาว 16 เมตร 
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ตารางท่ี 5.23 ตารางแสดงรายละเอียดในผังโรงงานในหอง R8 แผนกปรับอุณหภูมิ 

รายละเอียด ขอกําหน
ด GMP 

 

พื้นท่ีรวม 88 ตารางเมตร มีประตูบายพาสขนาด 4 เมตรเปนเขาของขนมปงท่ี
ผานการอบดวยความรอนสูงแลวและมีประตูเล่ือนบานเดี่ยว ขนาด 2 เมตรเปนทางออก
ของขนมปงท่ีผานการปรับอุณหภูมิใหเย็นเทาอุณหภูมิภายนอก พื้น ฝาพนังตองทําดวย
วัสดุท่ีมีความคงทนแข็งแรง ทนทาน ไมชํารุด ผิวเรียบ ไมดูดซับน้ํา เพดานมีฝากัน
ฝุนผงจากหลังคา มีการระบายอากาศและความชื้น มีแสงสวางเพียงพอมีฝาครอบ
หลอดไฟทุกหลอด 

หมวด ท่ี 
1 ขอ 
1.2.1 

ข
อ
 
1
.
2
.
2
ข
อ
 
1
.
2
.
3
ข
อ
 
1
.
2
.
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4
 

 

ในแผนกนี้ตองควบคุมความสะอาดเปนอยางมาก เพราะอาจเกิดการปนเปอน
ของเช้ือจุลินทรียท่ีปนมาในอากาศเม่ือเจอความช้ืนและอุณหภูมิท่ีเหมาะสมอาจทําให
ขนมปงเสียได ดังนั้นการปรับอุณหภูมิในแผนกนี้จึงตองใชวิธีดึงอากาศออกจากหอง 
โดยพัดลมดูดอากาศท่ีติดตั้งบนพนังหองดานท่ีออกนอกโรงงาน ไมใชวิธีเปาดวยพัดลม
เพราะจะทําใหเกิดการปนเปอนไดงาย ภายในสามารถบรรจุรถเข็น 4 ลอได 24 รถเข็น 
จัดวางเปนแถว 3 แถว แถวละ 8 รถเข็น กระจายท่ัวหอง ไมชิดผนังจนเกินไป และ
รถเข็นไมชิดกันจนเกินไปเชนกัน  

หมวด ท่ี 
2
 
ข
อ
 
2
.
2

                 
ข
อ
 
2
.
3

หมวด ท่ี 
3
 
ข
อ
 
3
.
3
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ตารางท่ี 5.24 แสดงการคํานวนพ้ืนท่ีในหอง R9 แผนกใสไส 

 

หอง R9  รายละเอียด การคํานวน 
ปรับให
เหมาะสม 

ทางเดินหลัก ทางสําหรับลอเข็น C2 1 คัน วิ่งทางเดยีว 0.8 + 0.5 = 1.3  1.5 เมตร 
รถเข็น ความกวางลอเข็น C2 1 คัน+ พื้นที่วาง  0.8 +0.5 = 1.3 1.5 เมตร 
โตะใหญ ความยาวของโตะใหญ T2 3 3 เมตร 
ทางเดินหลัก ทางสําหรับลอเข็น C2 1 คัน วิ่งทางเดยีว 0.8 + 0.5 = 1.3  1.5 เมตร 
โตะใหญ ความยาวของโตะใหญ T2 3 3 เมตร 



 95

รถเข็น ความกวางลอเข็น C2 2 คัน+ พื้นที่วาง  0.8 + 0.8 +0.5 = 2.1  2.5 เมตร 
ทางเดินหลัก ทางสําหรับลอเข็น C2 1 คัน วิ่งทางเดยีว 0.8 + 0.5 = 1.3  1.5 เมตร 

รวม ความกวาง 14.5 เมตร 

หอง R9  รายละเอียด การคํานวน 
ปรับให
เหมาะสม 

ทางเดินหลัก ทางสําหรับลอเข็น C2 1 คัน วิ่งทางเดยีว 0.8 + 0.5 = 1.3  2 x 5 เมตร 
โตะใหญ ความกวางของโตะใหญ T2 (4 line) 1.5 x 4 = 6 6 เมตร 

รวม ความยาว 16 เมตร 
 
 
ตารางท่ี 5.25 ตารางแสดงรายละเอียดในผังโรงงานในหอง R9 แผนกใสไส 

รายละเอียด ขอกําหนด GMP 
 

พื้นที่รวม 232 ตารางเมตร มีประตูเล่ือนบานเดี่ยว ขนาด 2 เมตร
เปนทางเขาของขนมปงท่ีผานการปรับอุณหภูมิใหเย็นแลว ใชประตูพับ
บานเดี่ยวเปนทางเขาของไสตางๆ ท่ีใชในการแตงหนาและใสไส สวน
ประตูบานสวิง ขนาด 4 เมตรเปนทางออกของผลิตภัณฑท่ีพรอมจะ
บรรจุในแผนกนี้พื้น ฝาพนังตองทําดวยวัสดุท่ีมีความคงทนแข็งแรง 
ทนทาน ไมชํารุด ผิวเรียบ ไมดูดซับน้ํา เพดานมีฝากันฝุนผงจากหลังคา 
มีการระบายอากาศและความชื้น  มีแสงสวางเพียงพอมีฝาครอบ
หลอดไฟทุกหลอด 

หมวดท่ี 1 ขอ 1.2.1 
ขอ 1.2.2 
ขอ 1.2.3 
ขอ 1.2.4 

 

 

ภายในแบงสายการผลิตออกเปน 4 สายการผลิต สายการผลิต
แรกใชตัดและใสไสขนมปงปอนด สายการผลิตท่ีสอง สามและส่ี ใชใส
ไสและแตงหนา ขนมปงใสไส บราวนี่และแยมโรล ตามลําดับ แตละ
สายการผลิตประกอบดวยโตะท่ีปูหนาดวยอลูมิเนียมขนาดกวาง 1.5 
เมตร ยาว 3 เมตร สูง 0.8 เมตร  

ในแผนกนี้ตองควบคุมเร่ืองความสะอาดเปนพิเศษเพราะอาจมี
การปนเปอนของจุลินทรียท่ีติดมากับพนักงานหรือผลิตภัณฑท่ียังไม
ผานการอบได 

หมวดท่ี 2 ขอ 2.2 
                   ขอ 2.3 
หมวดท่ี 3 ขอ 3.3 
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ตารางท่ี 5.26 แสดงการคํานวนพ้ืนท่ีในหอง R10 แผนกทอดและผลิตไส 

T
1

D
1

1.
5

1.
5

2.
4

2
.5

 

หอง R10 รายละเอียด การคํานวน 
ปรับให
เหมาะสม 

ชองวาง พื้นที่สําหรับทําความสะอาดและปฏิบัติงาน 2 2 เมตร 
เคร่ืองจักร ความกวางของเตาทอด M7 0.7 0.7 เมตร 
ชองวาง ระยะหางสําหรับการวางเตาทอด 1.5 1.5 เมตร 
เคร่ืองจักร ความกวางของเตาทอด M7 0.7 0.7 เมตร 
ชองวาง ระยะหางสําหรับการวางเตาทอด 1.5 1.5 เมตร 
เคร่ืองจักร ความกวางของเตาทอด M7 0.7 0.7 เมตร 
ทางเดินหลัก ทางสําหรับลอเข็น C2 1 คัน วิ่งทางเดยีว 0.8 + 0.5 = 1.3 2.9 เมตร 

รวม ความกวาง 10 เมตร 

หอง R10  รายละเอียด การคํานวน 
ปรับให
เหมาะสม 
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ทางเดินหลัก ทางสําหรับลอเข็น C2 1 คัน วิ่งทางเดยีว 0.8 + 0.5 = 1.3 2.4 เมตร 
เคร่ืองจักร ความกวางของเตาทอด M7 0.7 0.7 เมตร 
ชองวาง ระยะหางสําหรับการวางเตาทอด 1.5 1.5 เมตร 
เคร่ืองจักร ความกวางของเตาทอด M7 0.7 0.7 เมตร 
ชองวาง ระยะหางสําหรับการวางเตาทอด 1.5 1.5 เมตร 
เคร่ืองจักร ความกวางของเตาทอด M7 0.7 0.7 เมตร 
ทางเดินหลัก ทางสําหรับลอเข็น C2 1 คัน วิ่งทางเดยีว 0.8 + 0.5 = 1.3 2.5 เมตร 

รวม ความยาว 10 เมตร 
 
 
ตารางท่ี 5.27 ตารางแสดงรายละเอียดในผังโรงงานในหอง R10 แผนกทอดและผลิตไส 

รายละเอียด ขอกําหนด GMP 
 

พื้นท่ีรวม 100 ตารางเมตร มีประตูเล่ือนบานเดี่ยวขนาด 2 เมตร
เปนทางเขาของโดนัทท่ีผานการหมักโดแลว ใชประตูพับบานเดี่ยวเปน
ทางเขาของวัตถุดิบตางๆ ท่ีใชในการผลิตไสและแตงหนา สวนประตู
เล่ือนบานเดี่ยวขนาด 2 เมตรเปนทางออกของโดนัทท่ีทอดแลวพรอมจะ
บรรจุ ในแผนกนี้พื้น ฝาพนังตองทําดวยวัสดุท่ีมีความคงทนแข็งแรง 
ทนทาน ไมชํารุด ผิวเรียบ ไมดูดซับน้ํา เพดานมีฝากันฝุนผงจากหลังคา 
มีการระบายอากาศและความชื้น  มีแสงสวางเพียงพอมีฝาครอบ
หลอดไฟทุกหลอด 

หมวดท่ี 1 ขอ 1.2.1 
ขอ 1.2.2 
ขอ 1.2.3 
ขอ 1.2.4 

 

 

ภายในประกอบดวยเตาทอด ขนาดกวาง 0.7 เมตร ยาว 0.7 
เมตร สูง 0.6 เมตร จํานวน 6 เตา แบงใชทอดโดนัท 3 เตาและผลิตไส 3 
เตา มีโตะสําหรับเตรียมอุปกรณ 2 ตัว สําหรับการขนสงยังคงใชรถเข็น 
4 ลอในการลําเลียงโดนัทท่ีทอดแลว 

ในแผนกนี้ตองควบคุมเร่ืองความสะอาดเปนพิเศษเพราะอาจมี
การปนเปอนของจุลินทรียท่ีติดมากับพนักงานหรือผลิตภัณฑท่ียังไม
ผานการทอดได 

หมวดท่ี 2 ขอ 2.2 
                   ขอ 2.3 
หมวดท่ี 3 ขอ 3.3 
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ตารางท่ี 5.28 แสดงการคํานวนพ้ืนท่ีในหอง R11 แผนกบรรจุโดนัท 

T1

T1

T1

C2C2

1 2 3

 
 

หอง R11  รายละเอียด การคํานวน 
ปรับให
เหมาะสม 

ชองวาง พื้นที่สําหรับปฏิบัติงาน 1  1 เมตร 
โตะเล็ก ความยาวของโตะเล็ก 2 2 เมตร 
ทางเดินหลัก ทางสําหรับลอเข็น C1 1 คัน วิ่งทางเดยีว 0.8 +0.5 = 1.3  2 เมตร 
ทางเขา ความกวางของทางเขา 3 3 เมตร 

รวม ความกวาง 8 เมตร 

หอง R11  รายละเอียด การคํานวน 
ปรับให
เหมาะสม 

ทางเดินหลัก ทางสําหรับลอเข็น C1 1 คัน วิ่งทางเดยีว 0.8 + 0.5 = 1.3  2 เมตร 
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ชองวาง พื้นที่สําหรับปฏิบัติงาน 1  1 เมตร 
โตะเล็ก ความยาวของโตะเล็ก 2 2 เมตร 
ชองวาง พื้นที่สําหรับปฏิบัติงาน 1+ 1 2 เมตร 
โตะเล็ก ความยาวของโตะเล็ก 2 2 เมตร 
ชองวาง พื้นที่สําหรับปฏิบัติงาน 1  1 เมตร 

รวม ความยาว 10 เมตร 

 
 
 
 

ตารางท่ี 5.29 ตารางแสดงรายละเอียดในผังโรงงานในหอง R11 แผนกบรรจุโดนัท 
รายละเอียด ขอกําหนด GMP 

 

พื้นท่ีรวม 80 ตารางเมตร มีประตูเล่ือนบานเดี่ยวขนาด 2 เมตร
เปนทางเขาของโดนัทท่ีผานการทอดแลว ใชมานพลาสติกเปนทางออก
ของโดนัทท่ีใสไส แตงหนาและบรรจุแลว ในแผนกนี้พื้น ฝาพนังตอง
ทําดวยวัสดุท่ีมีความคงทนแข็งแรง ทนทาน ไมชํารุด ผิวเรียบ ไมดูดซับ
น้ํา เพดานมีฝากันฝุนผงจากหลังคา มีการระบายอากาศและความชื้น มี
แสงสวางเพียงพอมีฝาครอบหลอดไฟทุกหลอด 

หมวดท่ี 1 ขอ 1.2.1 
ขอ 1.2.2 
ขอ 1.2.3 
ขอ 1.2.4 

 

 

ภายในประกอบดวยโตะท่ีปูพื้นหนาดวยอลูมิเนียม ขนาดกวาง 
1.2 เมตร ยาว 2 เมตร สูง 0.8 เมตร จํานวน 4 ตัว แบงใสไส แตงหนา
และบรรจุโดนัท สําหรับการขนสงยังคงใชรถเข็น 4 ลอในการลําเลียง
โดนัทท่ีบรรจุแลว 

ในแผนกนี้ตองควบคุมเร่ืองความสะอาดเปนพิเศษเพราะอาจมี
การปนเปอนของจุลินทรียท่ีติดมากับพนักงานหรือผลิตภัณฑท่ียังไม
ผานการทอดได 

หมวดท่ี 2 ขอ 2.2 
                   ขอ 2.3 
หมวดท่ี 3 ขอ 3.3 
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ตารางท่ี 5.30 แสดงการคํานวนพ้ืนท่ีในหอง R12 แผนกบรรจุท่ัวไป 

D6

M9

C2

C2

C2 2.212

 

หอง R12  รายละเอียด การคํานวน 
ปรับให
เหมาะสม 

ทางเดินหลัก ทางสําหรับลอเข็น C1 1 คัน วิ่งทางเดยีว 0.8 +0.5 = 1.3  2 เมตร 
รถเข็น ความกวางของรถเข็น C2  0.8  0.8 เมตร 
ชองวาง พื้นที่สําหรับปฏิบัติงาน 1  1 เมตร 
เคร่ืองจักร ความยาวของเคร่ืองบรรจุ M9 5 5 เมตร 
ทางเดินหลัก ทางสําหรับลอเข็น C1 1 คัน วิ่งทางเดยีว 0.8 +0.5 = 1.3  2.2 เมตร 

รวม ความกวาง 12 เมตร 

หอง R12  รายละเอียด การคํานวน 
ปรับให
เหมาะสม 
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ชองวาง พื้นที่สําหรับปฏิบัติงาน 1  1 เมตร 
เคร่ืองจักร ความกวางของเคร่ืองบรรจุ M9 1 1 เมตร 
ทางเดินหลัก ทางสําหรับลอเข็น C1 1 คัน วิ่งทางเดยีว 0.8 +0.5 = 1.3  1.6 เมตร 
โตะเล็ก ความกวางของโตะเล็ก 1.2 1.2 เมตร 
ทางเดินหลัก ทางสําหรับลอเข็น C1 1 คัน วิ่งทางเดยีว 0.8 +0.5 = 1.3  2 เมตร 
โตะเล็ก ความกวางของโตะเล็ก 1.2 1.2 เมตร 
ทางเดินหลัก ทางสําหรับลอเข็น C1 1 คัน วิ่งทางเดยีว 0.8 +0.5 = 1.3  2 เมตร 

รวม ความยาว 10 เมตร 
 
 
 
ตารางท่ี 5.31 ตารางแสดงรายละเอียดในผังโรงงานในหอง R12 แผนกบรรจุท่ัวไป 

รายละเอียด ขอกําหนด GMP 
 

พื้นท่ีรวม 120 ตารางเมตร มีประตูบานสวิงขนาด 4 เมตรเปน
ทางเขาของขนมปงท่ีผานการใสไสและแตงหนาแลว ใชมานพลาสติก
เปนทางออกของขนมปงท่ีผานการบรรจุแลว ในแผนกนี้พื้น ฝาพนัง
ตองทําดวยวัสดุท่ีมีความคงทนแข็งแรง ทนทาน ไมชํารุด ผิวเรียบ ไมดูด
ซับน้ํา เพดานมีฝากันฝุนผงจากหลังคา มีการระบายอากาศและความชื้น 
มีแสงสวางเพียงพอมีฝาครอบหลอดไฟทุกหลอด 

หมวดท่ี 1 ขอ 1.2.1 
ขอ 1.2.2 
ขอ 1.2.3 
ขอ 1.2.4 

 

 

ภายในประกอบดวยโตะท่ีปูพื้นหนาดวยอลูมิเนียม ขนาดกวาง 
1.2 เมตร ยาว 2 เมตร สูง 0.8 เมตร จํานวน 4 ตัว แบงบรรจุ แยมโรล
และบราวน่ีใสถวยพลาสติกกอนและมีเคร่ืองบรรจุขนาดกวาง 1 เมตร 
ยาว 5 เมตรและสูง 2.2 เมตรใชสําหรับบรรจุถุงขนมปงใสไส ขนมปง
ปอนด แยมโรลและบราวนี่ การจัดวางเคร่ืองจักรและโตะใหวางหาง
ผนังพอสมควรเพื่อความสะดวกในการทํางานและการรักษาความ
สะอาด สวนการขนสงยังคงใชรถเข็น 4 ลอในการลําเลียงขนมปงท่ี
บรรจุแลว 

ในแผนกนี้ตองควบคุมเร่ืองความสะอาดเปนพิเศษเพราะอาจมี
การปนเปอนของจุลินทรียท่ีติดมากับพนักงานหรือผลิตภัณฑท่ียังไม

หมวดท่ี 2 ขอ 2.2 
                   ขอ 2.3 
หมวดท่ี 3 ขอ 3.3 
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ผานการทอดได 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
5.4 ขั้นตอนการประเมินผังโรงงาน 
5.4.1. ประเมินผังโรงงานโดยแบบประเมินมาตรฐานอาคารท่ีถูกสุขอนามัยแบบที ่ 1  เปน

การประเมินผังโรงงานดวยตนเองของโรงงานกอนท่ีจะทําการยื่นขอมาตรฐานจากสํานักงาน
คณะกรรมการอาหารและยา ซ่ึงแบบประเมินนีจ้ะชวยใหทางโรงงานทราบขอบกพรองของตนเอง
และทําการแกไขกอนท่ีจะไดรับการตวจโรงงานจากเจาหนาท่ีสาธารณสุข แบบประเมินนีแ้บง
ออกเปน 11 หัวขอหลักๆ ไดแก 1.สถานท่ีตั้งและอาคารผลิต 

2. เคร่ืองมือเคร่ืองจักรและอุปกรณการผลิต 
3. แหลงน้ํา 
4. การปรับปรุงคุณภาพน้ํา 
5. ภาชนะบรรจุ 
6. การบรรจุ  
7. การควบคุมคุณภาพมาตรฐาน 
8. การทําความสะอาดและการฆาเช้ือ 
9. การสุขาภิบาล  
10. บุคลากรและสุขปฏิบัติผูปฏิบัติงาน 
11. การบันทึกและรายงาน  

ตัวอยางแบบประเมินมีดังนี ้
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แบบประเมินมาตรฐานอาคารท่ีถูกสุขอนามัยแบบท่ี 1 
 

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

ผังโรงงาน หมายเลข………………………………………………………………………………………………... 
ประเภทอาหารท่ีผลิต………………………………………………………………………………………………. 
 
1. สถานที่ต้ังและอาคารผลิต 
No. รายละเอียด yes no Observation 
1.1 สถานท่ีต้ังตัวอาคารและที่ใกลเคียง ตองอยูในท่ีที่เหมาะสม ไมทําใหเกิด

การปนเปอนกับผลิตภัณฑที่ผลิตหากไมสามารถหลีกเล่ียงไดตองมี
มาตรการปองกันการปนเปอนดังกลาว 

   

1.2 อาคารผลิตตองมีลักษณะ ดังตอไปน้ี 
1.2.1 มีการออกแบบและกอสรางมั่นคง งายแกการบํารุงสภาพและรักษา

ความสะอาด และสามารถปองกันสัตว แมลง 
1.2.2 มีระบบแสงสวางและระบบการถายเทอากาศที่ดีและเพียงพอ 
1.2.3 ใชสําหรับผลิตอาหารเทาน้ัน 
1.2.4 มีการแยกที่อยูอาศัยและหองนํ้าหองสวมออกเปนสัดสวน ไมปะปน

กับบริเวณผลิต 
1.2.5 มีขนาดและพื้นที่มากพอที่จะติดต้ังเครื่องจักรอุปกรณการผลิต และ

แยกเปนสัดสวนเปนไปตามสายงานการผลิต 
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1.2.6ภายในอาคารผลิตอยางนอยตองประกอบดวย 

1.2.6.1หองหรือบริเวณติดต้ังเครื่องหรืออุปกรณปรับ คุณภาพนํ้า มี
พ้ืนลาดเอียง ไมมีนํ้าขัง และมีทางระบายน้ํา 

1.2.6.2หองหรือบริเวณเก็บภาชนะกอนลาง กรณีเปนภาชนะบรรจุ
ใหม (ขวด ถุง และฝา) หองหรือบริเวณนั้นตองมีพ้ืนที่แหง 
มีช้ันหรือยกพื้น มีมาตรการปองกันฝุนละออง 

1.2.6.3หองหรือบริเวณลางและฆาเช้ือภาชนะบรรจ ุมีพ้ืนลาดเอียง 
ไมมีน้ําขัง และมีทางระบายน้ํามีระบบจัดแยกภาชนะกําลัง
รอลางและท่ีลางแลว 

 
 

No. รายละเอียด yes no Observation 
 1.2.6.4หองบรรจุมีมาตรการปองกันการปนเปอนอยางมี

ประสิทธิภาพ มีทางเขา-ออกที่สามารถปองกันสัตวและ
แมลง ไมเปนทางเดินผานไปยังบริเวณหรือหองอื่น ๆ มีพ้ืน
ลาดเอียง ไมมีนํ้าขังและมีทางระบายนํ้า มีโตะและหรือแทน
บรรจุซึ่งทําความสะอาดงาย และหองบรรจุดังกลาวตองมี
การใชและปฏิบัติงานจริง 

1.2.6.5หองหรือบริเวณเก็บผลิตภัณฑ มีช้ันหรือยกพื้นรองรับ มี
ระบบการเก็บผลิตภัณฑเพ่ือรอจําหนายในลักษณะผลิตกอน
นําไปจําหนายกอนหองหรือบริเวณตาง ๆ ดังกลาวตองแยก
เปนสัดสวน เปนไปตามสายงานการผลิตมีมาตรการปองกัน
การปนเปอน กรณีที่กระบวนการผลิตเปนแบบตอเน่ืองและ
เปนระบบปดตองมีชองเปดสําหรับการลําเลียงขนสง ซึ่ง
ชองเปดน้ันตองมีขนาดพอเหมาะและมีมาตรการปองกัน
การปนเปอนและกรณีที่มียานพาหนะสําหรับสงผลิตภัณฑ 
ตองมีระบบการปองกันปนเปอน 

   

 
2. เคร่ืองมือเคร่ืองจักรและอุปกรณการผลิต 

No. รายละเอียด yes no Observation 
2.1 

 
 

มีจํานวนเพียงพอและเหมาะสมกับการผลิต อยางนอยตองประกอบดวย 
2.1.1 เครื่องผสมแปง 
2.1.2 เครื่องรีดไลอากาศ 
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2.1.3 เครื่องอบขนมปง 
2.1.4 เครื่องหรืออุปกรณการบรรจุ 
2.1.5 โตะ เพ่ือชวยในการผลิต  
2.1.6 รถเข็น เพ่ือชวยในการขนยายวัตถุดิบและผลิตภัณฑ 

2.2 มีการออกแบบ อยางนอยตองมีลักษณะดังน้ี 
2.2.1 ผิวหนาของโตะหรืออุปกรณที่สัมผัสโดยตรงกับวัตถุดิบทําจากวัสดุ

ที่ไมกอใหเกิดสนิมและไมเปนพิษ สามารถทําความสะอาดและฆา
เช้ือไดงาย 

2.2.2 เครื่องจักรและอุปกรณ ออกแบบงายตอการถอดเพ่ือทําความสะอาด 
ฆาเช้ือ และการประกอบใหม 

   

2.3 มีการติดต้ังในตําแหนงที่เหมาะสมเปนไปตามสายงานการผลิต ตองงาย
ตอการปฏิบัติงานและทําความสะอาด 

   

No. รายละเอียด yes no Observation 
2.4 ตองมีการตรวจสอบประสิทธิภาพการทํางานของอุปกรณการกรอง

สม่ําเสมอ เพ่ือใหมั่นใจวายังมีสภาพการทํางานท่ีใหผลดีอยู 
   

2.5 
 
 

มีการลาง ฆาเช้ือ และรักษาความสะอาด ซึ่งอยางนอยตองปฏิบัติดังน้ี 
2.5.1 ทําความสะอาดและฆาเช้ืออยางเพียงพอกอนและหลังการผลิต หรือ

ตามระยะเวลาที่เหมาะสม 

   

 2.5.2มีการตรวจสอบประสิทธิภาพของการลางฆาเช้ือเครื่องจักรอุปกรณ
การผลิตสม่ําเสมอ เพ่ือใหมั่นใจวาวิธีการลางและฆาเช้ือที่กําหนด
ไวถูกตอง สามารถขจัดสิ่งสกปรกและฆาเช้ือไดจริง 

2.5.3เก็บรักษาเครื่องจักร อุปกรณการผลิตที่ลางและฆาเช้ือแลวใหอยูใน
สภาพที่เหมาะสม มีมาตรการปองกันการปนเปอนอยางเพียงพอ
จนถึงเวลาใชงาน ซึ่งมีการตรวจสอบกอนใชดวย 

   

 
 
3. แหลงนํ้า 

No. รายละเอียด yes no Observation 
3.1 แหลงนํ้าที่นํามาใชในการผลิตนํ้าบริโภคในภาชนะบรรจุที่ปดสนิท ตอง

หางจากแหลงโสโครกและสิ่งปฏิกูลหรือมีมาตรการปองกันไมใหเกิดการ
ปนเปอนกับแหลงนํ้า ผูผลิตตองเก็บตัวอยางนํ้าจากแหลงนํ้าไปตรวจ
วิเคราะหคุณสมบัติทั้งทางเคมี กายภาพ และจุลินทรีย สม่ําเสมอ อยาง
นอยปละ 1 ครั้ง และ/หรือทุกครั้งที่มีการเปล่ียนแหลงนํ้า เพ่ือใชเปน
ขอมูลเก่ียวกับการเปล่ียนแปลงคุณภาพของแหลงนํ้าและเปนขอมูลใชใน
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การปรับปรุงคุณภาพนํ้า 
 
 
4. การปรับคุณภาพนํ้า 

No. รายละเอียด yes no Observation 
4.1 ตองเหมาะสมและคํานึงถึงคุณภาพของแหลงนํ้าตามขอ 3 เพ่ือติดต้ัง

เครื่องและอุปกรณการกรองและฆาเช้ือที่มีประสิทธิภาพ ซึ่งสามารถ
กําจัดสิ่งปนเปอนทางเคมี กายภาพ และจุลินทรียที่มีอยูใหอยูในระดับที่
กฎหมายกําหนด 

   

 
 
 
 5. ภาชนะบรรจุ 

No. รายละเอียด yes no Observation 
5.1 ตองทําจากวัสดุที่ไมเปนพิษ    
5.2 ภาชนะบรรจุ ตองมีการตรวจสอบสภาพเบ้ืองตน ไมมีตําหนิ อยูในหีบหอ

ที่สะอาด ปองกันการปนเปอนจากฝุนผง 
   

 
6.การบรรจุ 
 

No. รายละเอียด yes no Observation 
6.1 บรรจุและปดผนึกทันทีเมื่อผานการแตงหนาหรือใสไสแลว หากไม

สามารถทําไดจะตองมีถาดเก็บที่สะอาด มีฝาปด 
   

6.2 บรรจุในหองบรรจุที่มีลักษณะตามเกณฑ    
6.3 บรรจุดวยเครื่องบรรจุที่มีประสทิธิภาพและสะอาด    
6.4 ตรวจพินิจสภาพความเรียบรอยของภาชนะบรรจุหลังการบรรจุและการ

บรรจุหีบหออีกครั้ง รวมทั้งตรวจสอบความสมบูรณของฉลาก 
   

 
7. การควบคุมคุณภาพมาตรฐาน  
 

No. รายละเอียด yes no Observation 
7.1 ผูผลิตตองเก็บตัวอยางผลิตภัณฑสงตรวจวิเคราะหทั้งทางดานจุลินทรีย 

เคมี และฟสิกส เปนประจํา โดยเฉพาะทางดานจุลินทรียตรวจสอบอยาง
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นอยปละ 2 ครั้ง เพ่ือตรวจสอบวาผลิตภัณฑมีคุณภาพมาตรฐานตามท่ี
กฎหมายกําหนด 

 
8. การทําความสะอาดและสารฆาเชื้อ 
 
No. รายละเอียด yes no Observation 
8.1 การท่ีใชในการทําความสะอาดและฆาเช้ือ เครื่องจักร อุปกรณการผลิต 

โดยเฉพาะภาชนะบรรจุ ตองมีขอมูลเก่ียวกับวิธีการใช ความเขมขน 
อุณหภูมิที่ใช ระยะเวลาที่สารน้ันสัมผัสกับพ้ืนผิวที่ตองการทําความ
สะอาดและฆาเช้ือ และตองมีการทดสอบวาขอมูลดังกลาวมีประสิทธิภาพ
ในการทําความสะอาดและฆาเช้ือไดจริง 

   

 
9. การสุขาภิบาล ผูผลิตตองดําเนินการเก่ียวกับสุขาภิบาลดังตอไปน้ี 
No. รายละเอียด yes no Observation 

9.1 ทําความสะอาดผนัง เพดาน พ้ืนอาคารผลิต สม่ําเสมอ โดยเฉพาะหอง
บรรจุมีการลางพ้ืนและฆาเช้ือดวยสารเคมีกอนและหลังการปฏิบัติงานทุก
ครั้ง 

   

9.2 มูลฝอยในสถานที่ผลิตมีภาชนะท่ีมีฝาปด ในจํานวนที่เพียงพอและมีวิธี
กําจัดที่เหมาะสม 

   

9.3 นํ้าที่ใชในอาคารผลิตสําหรับวัตถุประสงคอื่น ๆ ตองสะอาด มีการปรับ
คุณภาพนํ้าตามความจําเปนในการใชและมีปริมาณเพียงพอ 

   

9.4 มีทางระบายนํ้าทิ้งที่ออกแบบใหสามารถระบายนํ้าไดอยางสะดวก และมี
ฝาหรือตะแกรงปดรางระบายนํ้าน้ันเพ่ือปองกันการปนเปอนที่อาจเกิดขึ้น 

   

9.5 หองสวมและอางลางมือหนาหองสวมมีจํานวนเพียงพอสําหรับ
ผูปฏิบัติงานและถูกสุขลักษณะ มีอุปกรณในการลางมืออยางครบถวน ถูก
สุขลักษณะ และใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ 

   

9.6 อางลางมือบริเวณผลิตมีจํานวนเพียงพอโดยเฉพาะหนาหองบรรจุ และมี
อุปกรณในการลางมือครบถวนถูกสุขลักษณะ และใชงานไดอยางมี
ประสิทธิภาพ 

   

9.7 ไมมีสัตวเล้ียงในอาคารผลิต และมีระบบควบคุมปองกันสัตว แมลง ที่มี
ประสิทธิภาพ 

   

 
10. บุคลากรและสุขลักษณะผูปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงานในบริเวณผลิตตองปฏิบัติและคํานึงถึงสิ่งตาง ๆ ดังน้ี 
No. รายละเอียด yes no Observation 
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10.1 ไมเปนโรคติดตอหรือโรคที่นารังเกียจ หรือมีบาดแผลอันอาจกอใหเกิด
การปนเปอนในผลิตภัณฑ และผานการตรวจสุขภาพอยางนอยปละหน่ึง
ครั้ง 

   

10.2 แตงกายสะอาด ตัดเล็บใหสั้น ไมทาเล็บ ไมใสเครื่องประดับ และลางมือ
ใหสะอาดทุกครั้งกอนเริ่มปฏิบัติงานโดยเฉพาะผูปฏิบัติงานในหองบรรจุ
ตองสวมถุงมือที่อยูในสภาพสมบูรณ สะอาดถูกสุขลักษณะ กรณีไมสวม
ถุงมือตองลางมือ เล็บ แขน ใหสะอาดกอนเขาหองบรรจุ และจุมลางดวย
นํ้าคลอรีนกอนทําการบรรจุ มีหมวก/ผาคลุม / ตาขาย / แถบรัดผม / ผากัน
เปอน / ผาปดปาก / รองเทาคนละคู เพ่ือปองกันการปนเปอนลงไปใน
ผลิตภัณฑ 

   

10.3 ไมบริโภคอาหารและสูบบุหรี่ในขณะปฏิบัติงานหรือมีนิสัยการทํางานที่
นารังเกียจอื่น ๆ ซึ่งอาจทําใหเกิดการปนเปอนลงในผลิตภัณฑได 

   

No. รายละเอียด yes no Observation 
10.4 ไดรับการอบรมเก่ียวกับสุขลักษณะทั่วไปและความรูเก่ียวกับการผลิต

ขนมปงตามความเหมาะสม 
   

 
11. การบันทึกและรายงาน ผูผลิตตองมีบันทึกและรายงานอยางนอยดังตอไปน้ี 

No. รายละเอียด yes no Observation 
11.1 ผลการตรวจวิเคราะหวัตถุดิบที่ใชในการผลิต    
11.2 สภาพการทํางานของเครื่องจักรแตละประเภท    
11.3 ผลการตรวจวิเคราะหผลิตภัณฑทั้งดานเคมี ฟสิกส และจุลชีววิทยา    
11.4 ชนิดและปริมาณการผลิตของผลิตภัณฑ    

 
 
5.4.2. ประเมินผังโรงงานโดยแบบประเมินมาตรฐานอาคารท่ีถูกสุขอนามัยแบบที ่ 2 

(Hygiene Building-Based Scoring)  เปนการประเมินผังโรงงานโดยเจาหนาท่ีสาธารณสุขท่ีมีความ
เช่ียวชาญดานการประเมินผังโรงงาน ซ่ึงวิธีไดรับความกรุณาจากเจาหนาท่ีสาธารณสุขจังหวดั
เชียงใหม ตําแหนงเภสัชกรชํานาญการ คุณประวิทย สุวรรณ เปนผูทําการประเมินผังโรงงาน ซ่ึง
แบบประเมินผังโรงงานท่ีใชเปนแบบประเมินมาตรฐานอาคารท่ีถูกสุขอนามัยประยุกตจากแบบ
บันทึกการตรวจสถานท่ีผลิตอาหารดานสุขลักษณะท่ัวไปของสํานักงานคณะกรรมการอาหารและ
ยา กระทรวงสาธารณสุข เฉพาะในดานอาคารผลิต โดยตัวอยางแบบประเมินไดแสดงแลวในบทท่ี 2 
หัวขอ 2.2 หลักการประเมินผังโรงงาน 



 109

ผลการประเมินมาตรฐานอาคารท่ีถูกสุขอนามัย ไดระดบัคะแนน 5 คะแนน ซ่ึงหมายถึง
ผานเกณฑการประเมินผังโรงงานท่ีสอดคลองกับหลักเกณฑวิธีการผลิตอาหารท่ีด ี แบบประเมินท่ี
เจาหนาท่ีสาธารณสุขไดประเมินไวแสดงไดดังนี ้

 
 
 
 
 
 
 
 
แบบประเมินมาตรฐานอาคารท่ีถูกสุขอนามัย (Hygiene Building-Based Scoring) 

 
วันที่ 8 กันยายน 2553 ครั้งที่ 1 
ผูตรวจ นายประวิทย สุวรรณ 
ตําแหนง เภสัชกรชํานาญการ 

ประเภทอาหารท่ีผลิต ขนมปง 
อาคารผลิต 

นํ้าหนัก สิ่งท่ีตองตรวจสอบ 
ดี 
2 

พอใช 
1 

ปรับปรุง 
0 

คะแนน
ท่ีได 

หมาย
เหตุ 

1.0 มีการแยกบริเวณผลิตอาหารออกเปน
สัดสวนจากที่พักอาศัยและผลิตภัณฑอื่นๆ 

   2  

0.5 มีพ้ืนที่เพียงพอในการผลิต    1  

0.5 มีการจัดบริเวณการผลิตเปนไปตามลําดับ
สายงานการผลิต 

   1  

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

   1  

คะแนนรวม 5  

 
หลักเกณฑการตัดสินใจในการใหคะแนน มี 3 ระดับดังน้ี 

ระดับ นิยาม คะแนนประเมิน 
ดี เปนไปตามหลักเกณฑทุกประการ 2 
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พอใช เปนไปตามหลักเกณฑ แตยังพบขอบกพรองซึ่งยอมรับได เน่ืองจากมี
มาตรการปองกันการปนเปอนในอาหารหรือขอบกพรองน้ันไมมี
ผลกระทบตอความปลอดภัยโดยตรงกับอาหารท่ีผลิต 

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 

 
5.4.3. การประเมินผังโรงงานโดยการประเมินระยะทางการไหลของวัสดุท่ีใชในการผลิต  

 
ตารางท่ี 5.32 แสดงผลการประเมินระยะทางการไหลของวัสดุท่ีใชในการผลิต 

ผลิตภณัฑ 
ระยะทางการไหลตอรอบการผลิต (ม.) 

ผังโรงงานเดิม  ผังโรงงานใหม 
1.ขนมปงใสไส 194 191 
2.ขนมปงปอนด 196 191 
3.บราวนี ่ 181 179 
4.แยมโรล 185 179 
5.โดนัท 202 151 

รวม 958 891 
              

จากตารางท่ี 5.32 พบวาระยะทางการไหลของวัสดุในผังโรงงานใหมลดลงจากผังโรงงาน
เดิม 67 เมตร ท้ังๆที่ ผังโรงงานเดิมทําการผลิตจากโรงผลิต1 โรงเดียว (26x30 ตารางเมตร) และมี
เสนทางการไหลที่วกวน ไมไดแบงพืน้ท่ีของแตละแผนกอยางชัดเจน ทําใหระยะทางการไหลตอ
รอบการผลิตใชระยะทางท่ีมากกวาผังโรงงานใหมท่ีปรับปรุงแลว ท้ังท่ีทําการผลิตท้ัง 2 โรงผลิต 

จากรูปท่ี 5.10 เปนรูปท่ีแสดงตัวอยางเสนทางการไหลของขนมปงใสไสท่ีผลิตในผัง
โรงงานใหม ซ่ึงมีการแบงแผนกอยางชัดเจนและมีเสนทางการไหลที่เปนระเบียบไมวกวน และ
สอดคลองกับกรรมวิธีการผลิตท่ีดี 
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รูปท่ี 5.10 แสดงแสดงตัวอยางเสนทางการไหลของขนมปงใสไส 


