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บทคัดย่อ 
 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการใช้สอยพ้ืนที่ภายในโรงคั่วกาแฟและจัดเก็บสาร
กาแฟโดยมุ่งเน้นในการเพ่ิมพ้ืนที่ของห้องเก็บสารกาแฟก่อนคั่ว (คลังเก็บสารกาแฟ) เพ่ือป้องกันการสะดุดของ
กระบวนการผลิตกาแฟคั่ว ในการปรับปรุงผังโรงคั่วกาแฟ ผู้วิจัยได้ใช้แนวทางการวางผังอย่างเป็นระบบ 
(Systematic Layout Planning; SLP) ร่วมกับข้อก าหนดของส านักงานคณะกรรมการอาหารและยา ในการ
ปรับปรุงพ้ืนที่ เพ่ือให้การใช้พ้ืนที่ของอาคารมีประสิทธิภาพมากขึ้นและยังคงมีความปลอดภัยต่อผู้บริโภค โดย
ท าการเก็บข้อมูลการท างานของโรงคั่วกาแฟในปัจจุบันเพ่ือท าการออกแบบผังอาคารใหม่จ านวน 3 รูปแบบ 
และน าข้อมลูของผังอาคารเดิมมาเปรียบเทียบกับทั้ง 3 ผังใหม่ พบว่า ผังอาคารแบบที่ 3 มีประสิทธิภาพการใช้
พ้ืนที่ในคลังสูงสุด โดยผังอาคารใหม่นี้มีพ้ืนที่ส าหรับเก็บสารกาแฟเพ่ิมขึ้น159.56% พ้ืนที่เก็บกาแฟคั่วส าเร็จ
ขึ้น 122.22%  ลดระยะทางการเคลื่อนที่ของการล าเลียงสารกาแฟในคลัง 77.6% และไม่ต้องใช้รถยกไฟฟ้าใน
การขนย้าย 

 
ค าส าคัญ: การวางผังอย่างเป็นระบบ หลักเกณฑ์และวิธีการที่ดีในการผลิต คลังสินค้า  
      แผนภาพกระบวนการไหล 
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Abstract 
 

This research aims to improve the spatial efficiency of a coffee roasting facility, with a 
particular focus on optimizing the storage area for green coffee beans prior to roasting. The 
goal is to expand the green bean storage room to prevent disruptions in the coffee roasting 
process. To achieve this, the researcher applied the Systematic Layout Planning 
(SLP) methodology in combination with the regulations of the Food and Drug Administration 
(FDA) to redesign the facility layout. This approach ensures both efficient use of space and 
continued safety for consumers. Operational data from the current facility were collected to 
develop three alternative layout designs. These new layouts were then compared with the 
existing one. The results indicated that Layout Design 3 provided the highest efficiency in 
warehouse space utilization. Specifically, the new layout increased the green bean storage 
area by 159.56%, expanded the roasted coffee storage area by 122.22%, reduced the 
transportation distance for green beans within the warehouse by 77.6%, and eliminated the 
need for electric forklifts in the handling process. 
 
Keywords: Systematic Layout Planning, Good Manufacturing Practice, Warehouse,  

     Flow Processes Chart 
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1. บทน า 
 เนื่องจากกระแสความนิยมในการดื่มกาแฟสดของปัจจุบันนั้นมีการขยายฐานของกลุ่มผู้บริโภค ทั้งผู้

ดื่มที่ต้องการประสิทธิภาพของกาแฟในการตื่นตัวเพ่ือการท างาน รวมไปถึงร้านกาแฟที่เปิดเพ่ิมขึ้นมากเพ่ือ
สร้างศูนย์รวมการพบปะสังสรรค์ของผู้คนที่ต้องการท่องเที่ยวและถ่ายรูป ท าให้เกิดการเติบโตของร้านกาแฟ
อย่างต่อเนื่องในไทย (ส านักนโยบายและยุทธศาสตร์การค้า , 2567)  แต่ด้วยความนิยมต่อการบริโภคกาแฟ
สูงขึ้น (Nestle, 2024) ซึ่งไม่สอดคล้องกับผลผลิตที่เก็บเกี่ยวที่เท่าเดิม หรืออาจน้อยลงเนื่องจากสภาพ
ภูมิอากาศที่เปลี่ยนแปลงในแต่ละช่วงปี ส่งผลให้ผู้ประกอบการต่างต้องส ารองสารกาแฟเพ่ิมขึ้น อันเนื่องจาก
แหล่งผลิตนั้นเองก็มีคู่ค้าท่ีมากขึ้น  

ในส่วนของการท างานของบริษัทกรณีศึกษานั้นเป็นกิจการการค้าขนาดใหญ่ดังนั้นในการวางแผนการ
ผลิตและตั้งยอดขายนั้นจะเป็นการท างานร่วมกันหลายฝ่าย โดยการสั่งจองเพ่ือท าสัญญาซื้อขายเมล็ดกาแฟนั้น
เป็นการสั่งซื้อของฝ่ายการตลาดและฝ่ายจัดซื้อ ซึ่งเล็งเห็นว่าหากมีปริมาณการผลิตที่ไม่พอเพียงจะท าให้เกิด
การสูญเสียโอกาสทางการค้าของฝ่ายขาย และด้วยบริษัทกรณีศึกษาเป็นบริษัทที่มีการแยกหน่วยงานที่ชัดเจน
ในการท างาน ดังนั้นทางโรงคั่วกาแฟจึงจ าเป็นต้องจัดสรรพื้นที่ในคลังสารกาแฟให้สามารถส ารองเมล็ดกาแฟได้
มากขึ้น เพ่ือให้สอดคล้องกับนโยบายของบริษัท งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษากิจกรรมภายในโรงคั่วกาแฟ
และปรับปรุงผังโรงคั่วกาแฟให้ท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพและมีพ้ืนที่ส าหรับจัดเก็บสารกาแฟเพ่ิมข้ึน  

 งานวิจัยนี้จะศึกษากิจกรรมที่เกิดขึ้นในโรงคั่วกาแฟ และใช้ข้อมูลการน าเข้าสารกาแฟปี 2565-2567 
มาค านวณหาพ้ืนที่ที่เหมาะสมในการจัดเก็บสารกาแฟและวางผังโรงคั่วกาแฟใหม่โดยใช้หลักการของ SLP และ
ข้อก าหนดของส านักงานคณะกรรมการอาหารและยาที่เกี่ยวข้องกับโรงงานผลิตอาหาร  
 

2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
2.1 การวางผังโรงงานอย่างเป็นระบบ (Systematic Layout Planning; SLP) 
SLP เป็นวิธีในการจัดเรียงความสัมพันธ์ในการวางห้องต่างๆหรือส่วนต่างๆในอาคารอย่างเป็นระบบ

โดยจะมีการวิเคราะห์ในส่วนของความจ าเป็นของการต่อเนื่องกันของพ้ืนที่ใช้งานในอาคารโรงงงานนั้นๆ การ
จ าแนกความต่อเนื่องกันนั้นจ าเป็นที่จะต้องรู้กิจกรรมที่เกิดขึ้นภายในอาคารและข้อก าหนดที่เกี่ยวข้องต่างๆ 
โดยสามารถก าหนดความสัมพันธ์ระหว่างพ้ืนที่ต่างๆได้ด้วยแผนภูมิความสัมพันธ์ของกิจกรรม (Activity 
Relationship Chart: ARC)  

 

 
 

แผนภาพที่ 1 ความสัมพันธ์ของกิจกรรม (Muther & Hales, 2015) 
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ในการแก้ปัญหาการวางผังโรงงานจะใช้กุญแจ โดย P หมายถึงผลิตภัณฑ์ (Product) Q หมายถึง
ปริมาณของผลิตภัณฑ์ (Quality) R หมายถึงเส้นทางการไหลของผลิตภัณฑ์ (Route) S หมายถึงส่วนที่
สนับสนุนการผลิต และ T หมายถึงเวลา (Time)  
 

 
 

แผนภาพที่ 2 กุญแจ PQRST (Shao-Jen Weng et al., 2019) 
 

การวิเคราะห์งานสามารถกระท าได้ด้วยการบันทึกข้อมูลการท างานลงในแผนภูมิกระบวนการไหลของ
งาน (Flow Process Chart; FPC) ร่วมกับ ผังการไหลของงาน (Flow Diagram; FD) โดยในการบันทึกข้อมูล
จะใช้สัญลักษณ์มาตรฐาน 5 ตัว ซึ่งก าหนดโดย ASME ดังนี้  หมายถึงการปฏิบัติการ (Operation)  
หมายถึงการเคลื่อนที่  (Transportation) D หมายถึง การรอคอย (Delay)   หมายถึงการตรวจ 
(Inspection) หมายถึงการจัดเก็บ (Storage) (Muther & Hales 2015)  
 

 
 
แผนภาพที่ 3 ตัวอย่างแผนภูมิกระบวนการไหล (ปภาวดี ช านินา และอัษฐพร ไกรอาบ, 2563) 
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  แผนภาพที่ 4 ตัวอย่างแผนภาพการไหล (ปภาวดี ช านินา และอัษฐพร ไกรอาบ, 2563) 
 

2.2 กฎหมายสุขลักษณะของสถานที่จ าหน่ายอาหาร 
กฎหมายอาหารตามพระราชบัญญัติอาหาร พ.ศ. 2522 มีความมุ่งหมายส าคัญที่จะควบคุมคุณภาพ

ของอาหาร โดยมุ่งคุ้มครองผู้บริโภค โดยนิยามค าว่า  “อาหาร” หมายถึง ของกินหรือเครื่องค้ าจุนชีวิต ซึ่ง
รวมถึงวัตถุทุกชนิดที่คนน าเข้าสู่ร่างกายไม่ว่าด้วยวิธีใดๆ หรือวัตถุที่ใช้เป็นส่วนผสมในการผลิตอาหาร วัตถุ
เจือปอาหาร สีหรือเครื่องปรุงแต่งกลิ่น รส (พระราชบัญญัติอาหาร, 2522) 

หน่วยงานกองอาหาร ซึ่งเป็นส่วนหนึ่งในส านักคณะกรรมการอาหารและยา ได้จัดท าคู่มือความรู้ให้แก่
ผู้ผลิต และได้มีการปรับปรุงหลักเกณฑ์วิธีการที่ดีในการผลิตอาหาร (Good Manufacturing Practice; GMP) 
ให้มีความเหมาะสมกับการผลิตอาหารในปัจจุบัน ภายใต้ประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบับที่ 420) พ.ศ. 
2563  ออกตามความในพระราชบัญญัติอาหาร พ.ศ. 2522 เรื่อง วิธีการผลิต เครื่องมือเครื่องใช้ ในการผลิต
และการเก็บรักษาอาหาร โดยแบ่งข้อก าหนดพ้ืนฐานจ านวน 5 หมวด ได้แก่ หมวดที่ 1 สถานที่ตั้ง หมวดที่ 2 
เครื่องมือ เครื่องจักร และการบ ารุงรักษา  หมวดที่ 3 การควบคุมกระบวนการผลิต  หมวดที่ 4 การสุขาภิบาล  
หมวดที่ 5 สุขลักษณะส่วนบุคคล (กระทรวงสาธารณสุข, 2564) เพ่ือไม่ให้เกิดอันตรายทางกายภาพ อันตราย
ทางเคมี และ อันตรายทางชีวภาพ ที่จะส่งผลต่อผู้บริโภค 

 
2.3 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
ธนา ภาวนาธรรมสุข พริษฐ์ธัญ บุญรุ่ง และกวินธร สัยเจริญ (2565) ใช้หลักการจัดผังโรงงานอย่างเป็น

ระบบ (SLP) ร่วมกับหลักการจัดวางผังอาคารเกี่ยวกับอาหารตามข้อก าหนดของส านักงานคณะกรรมการ
อาหารและยา ซึ่งออกแบบในพ้ืนที่จ ากัดในกรอบเดียวกัน จากการจับความสัมพันธ์ของความส าคัญจะได้ผัง 6 
ส่วนหลัก ตามหลักของ PQRST และระดับความถี่ตามหลัก AEIOU เพ่ือให้ได้เนื้อที่ที่มีขนาดเหมาะสม และให้
คะแนนแบบรูบิค (Rubrics scores method) ในการนับคะแนน พบว่าผังที่ได้รับเลือกจากการลงคะแนนโดย
ผู้เกี่ยวข้อง ได้ 744 คะแนน และล าดับต่อๆมากคือ 627 คะแนน และ 615 คะแนนตามล าดับ  

พิชญ์วดี กิติปัญญางาม ศิริลักษณ์ สิทธิบูรณ์ และ กิตติวัฒน์ สิริเกษมสุข (2564) ท าการประยุกต์ใช้
แนวทางในการออกแบบผังโรงงาน 3 แบบและเปรียบเทียบระยะทางในการขนย้ายชิ้นงานเป็นตัวชี้วัด
ประสิทธิภาพในการออกแบบ พบว่าการออกแบบด้วย SLP (Systematic Layout Planning) นั้นมีระยะทาง
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ขนย้ายต่ าสุด และหลังจากการปรับปรุง พบว่าสามารถลดระยะทางการเคลื่อนย้ายลงได้ถึง 32.68% รองลงมา
คือเทคนิค ALDEP (Automated Layout Design Program) และ เทคนิค CORELAP (Computerized 
Relationship Layout Planning) ตามล าดับ 
 นิชนันท์ ลิ่มสุวรรณ และคณะ (2564) ท าการศึกษาเกี่ยวกับการปรับผังเพ่ือลดความสูญเปล่าในปี 
พ.ศ. 2563 ของวิสาหกิจชุมชนซ่อมเครื่องยนต์ที่ส าคัญแห่งหนึ่งในจังหวัดชลบุรี โดยการน าเสนอการปรับผัง
ด้วยวิธี SLP ร่วมกับ Why-Why Analysis โดยการเก็บข้อมูลด้วยการสังเกต พบว่าหากลดกระบวนการไหลที่
ไม่จ าเป็น และจัดเรียงอุปกรณ์การท างานไม่ให้กีดขวางการด าเนินงาน จะสามารถลดระยะเวลาในการ
ให้บริการต่อลูกค้าได้ โดย ระยะเวลาในการรอคอยของห้องทดสอบปั๊มลดลงร้อยละ 14.85 และพ้ืนที่ห้อง
ประกอบและทดสอบหัวฉีดลดลงร้อยละ 2.04 
 ธนพันธ์ คงทอง เพ็ญสุดา พันฤทธิ์ด า และเชฏฐา ช านาญหล่อ (2562) จากการเก็บข้อมูลของโรงงาน
งานพบว่าการไหลของกระบวนการการผลิตซาละเปาของโรงงานแห่งนี้ยังไม่ดีพอ และเนื่องจากมีพ้ืนที่จ ากัด 
ไม่สามารถต่อเติมหรือโยกย้าย จึงได้วิเคราะห์การไหลของงานร่วมกับ SLP และสร้างแบบจ าลอง 27 แบบ 
จากนั้นใช้วิธีกระบวนการล าดับขั้นชั้นเชิงวิเคราะห์ (Analytic Hierarchy Process: AHP) มาใช้ในการ
ตัดสินใจเลือกผังที่ เหมาะสม ซึ่งหลังจบการทดลองพบว่าสายการผลิตสามารถใช้เครื่องจักรอย่างมี
ประสิทธิภาพสูงขึ้น โดยไม่จ าเป็นต้องเพ่ิมจ านวนชั่วโมงการท างานของบุคคลากร 
 พุทธางกูร เขียวทอ และ คมกฤช ปิติฤกษ์ (2562) ได้ศึกษาและออกแบบผังคลังสินค้าเกษตรใหม่เพ่ือ
ลดเวลาในการหยิบและเพ่ิมพ้ืนที่เก็บ โดยใช้ตัวแบบทางคณิตศาสตร์และหลัก Warehouse Layout Model 
พิจารณาจากระยะการเคลื่อนย้ายและความถี่ของสินค้าขาเข้าและขาออก ผลการศึกษาพบว่าการจัดเรียงตาม
แนวขวางอาคารมีประสิทธิภาพสูงสุด โดยมี 89 โมดูล เก็บได้ 876 พาเลท และลดระยะทางการเคลื่อนย้ายลง 
18.5% 
 
3. วิธีการด าเนินการวิจัย  

3.1 แผนการท างาน 
   การศึกษาโดยการเก็บข้อมูลด้วยตนเองและท าการขอข้อมูลการน าเข้าสารกาแฟย้อนหลังในช่วง 3

ปีเพ่ือท าการศึกษาแนวโน้มการใช้พ้ืนที่เก็บสารกาแฟก่อนคั่วเป็นส าคัญจากนั้นน าข้อมูลมาศึกษาตามทฤษฎี
และข้อก าหนดต่างๆเพ่ือท าการวางผังทางเลือก จ านวน 3 ผัง และประเมินด้านระยะเวลาการท างาน และ
พ้ืนที่จัดเก็บสารกาแฟเป้นส าคัญเพ่ือสรุปผล 
 3.2 ข้อมูลทั่วไปของบริษัทกรณีศึกษา 
 บริษัทกรณีศึกษาได้เริ่มกิจการเกี่ยวกับกาแฟในปี พ.ศ. 2557 ปัจจุบันทางโรงคั่วกาแฟแป็นผู้ป้อน
กาแฟคั่วส าเร็จให้แก่ร้านกาแฟในเครือเพียงผู้เดียว และร้านกาแฟมีการขยายสาขาอย่างต่อเนื่อง ท าให้มีความ
ต้องการกาแฟคั่วส าเร็จเพ่ิมขึ้นอย่างมากซึ่งไม่สอดคล้องกับอาคารที่เคยสร้างไว้ในอดีตโดยเฉพาะในส่วนของ
คลังเก็บวัตถุดิบสารกาแฟจึงไม่สามารถเก็บสารกาแฟเพ่ือการกักตุนส าหรับการผลิตที่อาจจสะดุดในฤดูที่
ผลผลิตสารกาแฟลดลง จึงต้องเพ่ิมพ้ืนที่เก็บในช่วงที่เกษตรกรพร้อมส่งสารกาแฟให้ได้มากที่สุด และความ
ต้องการของลูกค้าในปัจจุบัน  

3.3 การปฏิบัติงานในโรงคั่วกาแฟของบริษัทกรณีศึกษา 
โรงคั่วกาแฟกรณีศีกษามีบุคลากรแบ่งออกตามหน้าที่การท างานเป็น 4 แผนกได้แก่ แผนกวิศวกรรม

ควบคุมการผลิต แผนกคลังสินค้า แผนกตรวจสอบคุณภาพ และแผนกซ่อมบ ารุง แต่บุคลากรหนึ่งคนนั้นท า
มากกว่า 1 ต าแหน่ง การน าเข้าของสารกาแฟนั้นจะท าการน าเข้าเดือนละ 3-4 ครั้ง และเกษตรกรน าส่งสาร
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กาแฟมาในรถพ่วงที่มีอุปกรณ์ในการหยิบยก ครั้งละ 10,000 กิโลกรัม โดยสารกาแฟจะถูกบรรจุมาในกระสอบ
ใส่สารกาแฟ (Big Bag) ขนาด 1,000 กิโลกรัม ซึ่งสารกาแฟที่รับเข้ามาจะถูกสุ่มตรวจ 40% ของจ านวนรับเข้า
ทั้งหมด และเม่ือตรวจเสร็จจะท าการวางเรียงบนพาเลทพลาสติกขนาด 1.2x1.2 เมตร 

จากการศึกษาการท างานของกระบวนการน าสารกาแฟเข้าโรงคั่วกาแฟ พบว่าประกอบด้วยขั้นตอน
ดังนี้ 1.ตรวจความชื้น 2.ตรวจความสมบูรณ์ของเมล็ด 3.แยกขนาดเมล็ด 4.จัดท าข้อมูลเพ่ือน าส่งฝ่ายจัดซื้อ
เพ่ือประเมินคู่ค้า 5.น าสารกาแฟเข้าคลัง และ 6.เขียนวันที่รับสารกาแฟเพ่ือการเรียกใช้ โดยกระบวนการ
ทั้งหมดนี้จะด าเนินงานโดยพนักงานฝ่ายผลิต โดยอุปกรณ์ที่ใช้ในการขนย้ายสารกาแฟเข้าโรงคั่วกาแฟตามปกติ
คือ Weight checker - Hand stacker แต่ในกรณีที่มีพ้ืนที่ไม่พอส าหรับจัดเก็บสารกาแฟ จะต้องเก็บกาแฟ
โดยการซ้อนถุงกาแฟ พนักงานจะขอยืม Electric Hand Stacker จากคลังสินค้าข้างเคียง ซึ่งเป็นหน่วยงานใน
เครือเดียวกัน แต่การซ้อนถุงกาแฟอาจท าให้เกิดปัญหาถุงกาแฟร่วงหล่น เมล็ดกาแฟแตกหักเสียหายและ
ปนเปื้อน 
  จากการเก็บข้อมูลการเรียกเข้าสารกาแฟ ระหว่างปี พ.ศ. 2565 ถึง  2567 พบว่ามีแนวโน้มการเรียก
เข้าสารกาแฟเพ่ิมขึ้นมาก ท าให้ไม่มีพ้ืนที่เพียงพอส าหรับการจัดเก็บสารกาแฟ ฝ่ายจัดซื้อกลางร่วมกับฝ่าย
การตลาดและฝ่ายขายได้ท าการวิเคราะห์แนวโน้มความต้องการสารกาแฟตามนโยบายในการขยายร้านกาแฟ
สาขาเพ่ิม และได้ข้อสรุปว่าจ าเป็นต้องเพ่ิมปริมาณการส ารองคลังของสารกาแฟเป็น 300,000 กิโลกรัมต่อปี 
 

แผนภาพที่ 5 กราฟปริมาณการน าเข้าสารสารกาแฟเพ่ือรอผลิตปี พ.ศ. 2565-2567 
 
  ข้อมูลการน าเข้าสารกาแฟอาราบิก้า (แท่งสีฟ้า) และโรบัสต้า (แท่งสีส้ม) ตั้งแต่ มกราคม 2565 จนถึง 
ธันวาคม 2567 และสร้างเส้นแนวโน้มของค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ 3 เดือน (3 Month Period Moving Average) 
ของปริมาณน าเข้าสารกาแฟรวมแต่ละเดือนดังแสดงในเส้นประสีชมพู โดยอ้างอิงจากข้อมูลดิบในตารางที่ 1 
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ตารางท่ี 1 การน าของสารกาแฟช่วงปี พ.ศ. 2565-2567 
2565 2566 2567 

เดือน ชนิด 
ปริมาณ
รับ (kg) 

Bigbag  
(1000kg/ 
bag) 

Area 
Use 
(sq.m) 

เดือน ชนิด 
ปริมาณ 
รับ(kg) 

Bigbag  
(1000kg/ 
bag) 

Area Use 
(sq.m) 

เดือน ชนิด 
ปริมาณ
รับ (kg) 

Bigbag  
(1000kg/ 
bag) 

Area Use 
(sq.m) 

ม.ค. โรบัสต้า 5,600 5.6 38.304 ม.ค. โรบัสต้า 5,600 5.6 22.464 ม.ค. โรบัสต้า 5,600 5.6 22.464 
อาราบิก้า 21,000 21 อาราบิก้า 10,000 10 อาราบิก้า 10,000 10 

ก.พ. โรบัสต้า 2,800 2.8 13.104 ก.พ. โรบัสต้า 4,400 4.4 20.736 ก.พ. โรบัสต้า 10,000 10 50.4 
อาราบิก้า 6,300 6.3 อาราบิก้า 10,000 10 อาราบิก้า 25,000 25 

มี.ค. โรบัสต้า 2,800 2.8 18.144 มี.ค. โรบัสต้า 5,600 5.6 8.064 มี.ค. โรบัสต้า 0 0 32.4 
อาราบิก้า 9,800 9.8 อาราบิก้า 0 0 อาราบิก้า 22,500 22.5 

เม.ย. โรบัสต้า 2,800 2.8 49.392 เม.ย. โรบัสต้า 5,600 5.6 25.0272 เม.ย. โรบัสต้า 5,600 5.6 33.284016 
อาราบิก้า 31,500 31.5 อาราบิก้า 11,780 11.78 อาราบิก้า 17,514 17.5139 

พ.ค. โรบัสต้า 5,600 5.6 12.096 พ.ค. โรบัสต้า 0 0 14.4 พ.ค. โรบัสต้า 5,600 5.6 58.464 
อาราบิก้า 2,800 2.8 อาราบิก้า 10,000 10 อาราบิก้า 35,000 35 

มิ.ย. โรบัสต้า 5,600 5.6 78.624 มิ.ย. โรบัสต้า 20,300 20.3 43.632 มิ.ย. โรบัสต้า 5,582 5.582 51.259421 
อาราบิก้า 49,000 49 อาราบิก้า 10,000 10 อาราบิก้า 30,015 30.014 

ก.ค. โรบัสต้า 5,600 5.6 48.384 ก.ค. โรบัสต้า 0 0 21.2544 ก.ค. โรบัสต้า 5,595 5.595 22.4568 
อาราบิก้า 28,000 28 อาราบิก้า 14,760 14.76 อาราบิก้า 10,000 10 

ส.ค. โรบัสต้า 2,800 2.8 4.032 ส.ค. โรบัสต้า 0 0 43.2864 ส.ค. โรบัสต้า 9,985 9.985 14.3784 
อาราบิก้า 0 0 อาราบิก้า 30,060 30.06 อาราบิก้า 0 0 

ก.ย. โรบัสต้า 5,600 5.6 8.064 ก.ย. โรบัสต้า 0 0 19.43136 ก.ย. โรบัสต้า 4,978 4.977 93.61944 
อาราบิก้า 0 0 อาราบิก้า 13,494 13.494 อาราบิก้า 60,036 60.036 

ต.ค. โรบัสต้า 5,600 5.6 51.264 ต.ค. โรบัสต้า 14,700 14.7 50.06736 ต.ค. โรบัสต้า 47,057 47.057 154.21392 
อาราบิก้า 30,000 30 อาราบิก้า 20,069 20.069 อาราบิก้า 60,036 60.036 

พ.ย. โรบัสต้า 5,600 5.6 38.304 พ.ย. โรบัสต้า 0 0 43.22016 พ.ย. โรบัสต้า 47,057 47.057 240.56208 
อาราบิก้า 21,000 21 อาราบิก้า 30,014 30.014 อาราบิก้า 120,000 120 

ธ.ค. โรบัสต้า 2,800 2.8 34.272 ธ.ค. โรบัสต้า 0 0 23.76 ธ.ค. โรบัสต้า 75,000 75 345.6 
อาราบิก้า 21,000 21 อาราบิก้า 16,500 16.5 อาราบิก้า 165,000 165 

Total 273,600 kg/Year Total 232,877 kg/Year Total 777,154 kg/Year 

 
3.4 กระบวนการตรวจรับและจัดเก็บ 
  เมื่อรถขนสารกาแฟมาถึงโรงคั่ว พนักงานจะท าการตรวจวัดความชื้นโดยการสุ่มตรวจบนรถขนสาร

กาแฟ หากพบว่าความชื้นไม่ผ่านเกณฑ์จะท าการตีกลับทั้งคันรถแต่หากความชื้นอยู่ในเกณฑ์จะท าการขนย้าย
ตัวอย่างสารกาแฟ 40% มาที่ห้องตรวจคุณภาพ เพ่ือตรวจความสมบูรณ์ของเมล็ดกาแฟ และท ารายงาน
ส าหรับการตัดสินใจซื้อสารกาแฟครั้งต่อไป (b) จากนั้นจะน าสารกาแฟเข้าเครื่องคัดขนาดเพ่ือเป็นข้อมูลในการ
ก าหนดเงื่อนไขการค่ัว (c) จากนั้นจึงน าสารกาแฟที่ทั้งหมดเข้าไปเก็บในคลังเก็บสารกาแฟ เพ่ือรอการผลิต 
 
 

. 
แผนภาพที่ 6 aการตรวจวัดความชื้น bการตรวจความสมบูรณ์ของเมล็ด c การคัดขนาด  
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แผนภาพที่ 7 Flow Diagram ของกระบวนการตรวจรับและจัดเก็บสารกาแฟในปัจจุบัน 
 

3.5 แนวทางการแก้ไขปัญหา 
     จากการศึกษากระบวนการท างานแบบเดิมพบว่าผังโรงคั่วกาแฟเดิมไม่สอดคล้องกับการปฏิบัติตาม
ข้อก าหนด GMP เนื่องจากมีการเคลื่อนย้ายอุปกรณ์ที่อยู่ในส่วนการท างานทั่วไปผ่านห้องคั่วซึ่งอยู่ในส่วนของ
การผลิตอาหาร ท าให้เกิดการปนเปื้อนและเสียเวลาในการขนย้าย ประกอบกับการไหลของวัตถุดิบมีเส้นทาง
การไหลย้อนไปมาท าให้การท างานไม่มีประสิทธิภาพเท่าที่ควร นอกจากนี้พ้ืนที่ส าหรับการจัดเก็บสารกาแฟใน
ปัจจุบัน มีพ้ืนที่เพียง 22 ตร.ม. ซึ่งไม่เพียงพอส าหรับการจัดเก็บสารกาแฟตามความต้องการของลูกค้า ท าให้
ต้องเก็บสารกาแฟบางส่วนที่เกินกว่าคลังจะรับได้ในพื้นที่ส่วนกลางของโรงคั่วกาแฟซึ่งเป็นพ้ืนที่การข้าออกห้อง
ต่างๆในโรงคั่วกาแฟรวมถึงห้องน้ า ซึ่งขัดกับหลักการของ GMP ที่ต้องให้ส่วนเก็บอาหารต้องมีการควบคุม
ความสะอาดเพ่ือสุขอนามัยของผู้บริโภค แต่ในส่วนของพ้ืนที่คั่วกาแฟนั้นมีขนาดเพียงพอต่อการท างานแล้ว 

ดังนั้นผู้วิจัยจึงได้น าหลักการของ SLP มาช่วยในการจัดการการวางผังใหม่เพ่ือให้มีความเหมาะสม
มากขึ้นพร้อมกับการน าหลักการของส านักคณะกรรมการอาหารและยา (อย.) เข้ามาร่วมในการจัดวาง โดย
ออกแบบผังอาคารจ านวน 3 ผังทางเลือก โดยที่จะไม่มีการปรับเปลี่ยนต าแหน่งของเครื่องคั่วและห้องบรรจุ
เนื่องจากมีท่อล าเลียงที่เป็นระบบปิดเชื่อมต่อกัน  
  ผู้วิจัยท าการสร้างผัง ARC เพ่ือแสดงความสัมพันธ์ระหว่างการท างานทั้ง 13 ห้องในโรงคั่วกาแฟ เมื่อ
ค านวณโดยใช้สมการที่ (1) ก าหนดให้ N คือจ านวนรวมของความสัมพันธ์ทั้งหมด และ n คือจ านวนห้อง
ทั้งหมด ซึ่งมีด้วยกัน 13 ห้อง พบว่า ต้องประเมินความสัมพันธ์ระหว่างห้องต่างๆท้ังหมด 78 ครั้ง 
  ผู้วิจัยได้ประเมินระดับความสัมพันธ์ระหว่างห้องต่างๆโดยใช้สัญลักษณ์  AEIOU ซึ่งมีความหมายคือ 
A= Absolutely, E= Especially Important, I= Important, O= Ordinary, U= Unimportant แ ล ะ
X=Undesierable ได้ผลการประเมินความสัมพันธ์ระหว่างห้องต่างๆ 
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แผนภาพที่ 8 Activity Relationship Chart ของโรงคั่วกาแฟ 
 
  พบว่าผังโรงคั่วกาแฟปัจจุบัน ไม่เหมาะสมตามหลัก GMP และมีการไหลของสารกาแฟที่วกวน จึงได้
จัดต าแหน่งห้องใหม่ โดยให้คลังเก็บสารกาแฟ ห้อง silo เตรียมเข้าเครื่องคั่ว และห้องคั่วอยู่ติดกันเนื่องจากมี
ความสัมพันธ์ระดับ A ส่วนห้องคั่วและคลังเก็บสินค้าบรรจุเสร็จควรอยู่ติดกันเนื่องจากมีความสัมพันธ์ระดับ A 
เช่นกัน ห้องที่ไม่ควรอยู่ติดกันตามหลัก GMP คือ ห้องสุขาและห้องล้างอุปกรณ์ไม่ควรอยู่ติดกับห้อง silo 
เตรียมเข้าเครื่องคั่วและห้องบรรจุ (ความสัมพันธ์ X) 
 
4.ผลการวิจัย  
 ผู้วิจัยได้ออกแบบผังโรงคั่วกาแฟ 3 ผัง โดยเน้นจัดพ้ืนที่ที่ควรอยู่ใกล้กันและแยกจากกันอย่างชัดเจน 
และได้ท าการวิเคราะห์การไหลของงานในแต่ละผัง โดยท าการใส่เครื่องหมาย ASME ลงในแบบที่ท าการ
ออกแบบใหม่ จากนั้นจึงจับเวลาการท างานและวัดระยะทางการขนย้ายที่เกิดขึ้น 
4.1 ผังแบบท่ี 1 

 
แผนภาพที่ 9  Flow Diagram ผังแบบที่ 1 
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แนวความคิด: จัดวางพ้ืนที่ของการปฏิบัติงานตั้งแต่การตรวจรับจนถึงการจัดเก็บสารกาแฟแบบเดิม 
เพ่ือไม่ให้พนักงานรู้สึกกระทบมากไป แต่สามารถจัดเก็บสารกาแฟได้มากขึ้น และย้ายห้องน้ าให้แยกจากจาก
บริเวณของส่วนผลิตเพ่ือลดปัญหาการปนเปื้อนให้สอดคล้องกับข้อก าหนดของส านักคณะกรรมการอาหารและ
ยา แต่ในกรณีนี้ยังคงมีการใช้อุปกรณ์ข้ามโซนความสะอาดกันอยู่ 
 
 4.2 ผังแบบท่ี 2 

 
แผนภาพที่ 10  Flow Diagram ผังแบบที่ 2 

แนวความคิด: ย้ายต าแหน่งทางเข้าสุขาออกจากเส้นทางการล าเลียงสารกาแฟแบบเด็ดขาด โดย
จัดให้ทางเข้าสุขาอยู่นอกตัวอาคารและขยายพ้ืนที่เก็บกาแฟคั่วส าเร็จ  
 
4.3 ผังแบบท่ี 3 

 
แผนภาพที่ 11  Flow Diagram ผังแบบที่ 3 
 

แนวความคิด: ท าพ้ืนที่ทางเดินส่วนกลางเพ่ืออ านวยความสะดวกให้แก่พนักงานทุกฝ่ายรวมถึง
เจ้าหน้าที่ธุรการที่อยู่ในส่วนส านักงาน เพ่ิมพ้ืนที่คลังเก็บสารกาแฟและกาแฟคั่ว ลดพ้ืนที่ในส่วนของ Hall of 
fame เนื่องจากโรงคั่วกาแฟไม่ได้มีการเปิดให้คนนอกเข้ามาเยี่ยมชม 
  จากนั้นจึงท าการประเมิน ระยะทางการไหลของสารกาแฟ ระยะเวลาการท างานตั้งแต่การตรวจรับ
ถึงจัดเก็บ จ านวนครั้งในการเคลื่อนย้ายและรอคอยเครื่องมือ รวมไปถึงประเด็นส าคัญ คือพ้ืนที่จัดเก็บสาร
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กาแฟ และกาแฟคั่วบรรจุเสร็จ จากการจัดเรียงผังโรงคั่วกาแฟทางเลือกทั้ง 3 รูปแบบ โดยเทียบกับผังโรงคั่ว
กาแฟก่อนปรับปรุง ได้ผลดังตารางที่ 2 
 
ตารางท่ี 2 เปรียบเทียบการท างานในโรงคั่วกาแฟในปัจจุบันและผังโรงคั่วกาแฟทางเลือก 

 
  จากการประเมินผังทางเลือกทั้ง 3 ผัง พบว่า ผังที่ 3 มีพ้ืนที่เก็บสารกาแฟและกาแฟคั่วส าเร็จใน
แนวราบที่เพียงพอต่อความต้องการของบริษัท สามารถรองรับสารกาแฟเพ่ิมขึ้นจาก 22 ตารางเมตร เป็น 57 
ตารางเมตร คิดเป็น 159.56% และกาแฟคั่วส าเร็จต่อปีเพ่ิมขึ้นจาก 18 ตารางเมตร เป็น 40 ตารางเมตร คิด
เป็น 122.00% ลดจ านวนกลานเคลื่อนย้ายจาก 5 ครั้งเหลือเพียง 2 ครั้งและลดการรอคอยจาก 2 ครั้งเป็น 1 
ครั้ง รวมไปถึงลดการหยิบยืมรถยกไฟฟ้าส าหรับจัดเรียงซ้อนถุง Big bag ที่อาจก่อให้เกิดความเสียหายต่อเมล็ด
กาแฟลงได ้100% 
 
5. สรุปผลการศึกษา และข้อเสนอแนะ 
 5.1 สรุปผลการศึกษา 

ในปัจจุบันโรงคั่วกาแฟกรณีศึกษาประสบปัญหาพ้ืนที่จัดเก็บสารกาแฟไม่เพียงพอต่อความต้องการ
ของลูกค้าท าให้ต้องจัดเก็บสารกาแฟนอกพ้ืนที่ส าหรับการจัดเก็บ ส่งผลให้การไหลของงานในโรงคั่วกาแฟ
วกวน และการปฏิบัติงานภายในโรงคั่วกาแฟไม่สอดคล้องกับข้อก าหนดของส านักคณะกรรมการอาหารและยา 
ผู้วิจัยได้น าหลักการจัดวางผังอย่างเป็นระบบมาใช้ร่วมกับข้อก าหนดของส านักงานคณะกรรมการอาหารและ
ยา และออกแบบผังโรงคั่วกาแฟทางเลือก 3 ผัง จากนั้นจึงท าการประเมินผังโรงคั่วกาแฟทางเลือกทั้ง 3 ผัง
เทียบกับผังโรงคั่วกาแฟเดิม พบว่า ผังโรงคั่วกาแฟแบบที่ 3 มีพ้ืนที่เก็บสารกาแฟดีกว่าผังปัจจุบัน 35 ตร.ม คิด
เป็น 159.56% มีพ้ืนที่เก็บกาแฟคั่วบรรจุเสร็จ 22 ตร.ม. คิดเป็น 122.00% สามารถลดระยะทางการไหลของ
สารกาแฟหลังตรวจจนถึงเตรียมผลิต 83.3 เมตร คิดเป็น 77.6% ส่งผลให้ลดระยะเวลาลงได้ 65 นาที/ครั้ง คิด
เป็น 20.6% ลดการรอคอยลง 1 ครั้ง จาก 2 ครั้ง และสามารถยกเลิกการใช้ Electric hand stacker 
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5.2 ข้อเสนอแนะส าหรับงานวิจัยในครั้งนี้ 
  1.จากการศึกษาการท างานในห้องคั่วพบว่ายังสามารถติดตั้งเครื่องคั่วในพ้ืนที่ว่างได้อีกถึง 2 เครื่อง 
หากผู้ประกอบการติดตั้งเครื่องคั่วเพิ่มขึ้นก็จะช่วยให้สามารถค่ัวกาแฟได้ทันความต้องการของลูกค้า   

2. ในการปรับปรุงครั้งนี้มีข้อจ ากัดที่ไม่สามารถเคลื่อนย้ายห้องแก๊สและท่อล าเลียงกาแฟคั่วระหว่าง
ห้องค่ัวกับห้องบรรจุได้ หากสามารถปรับความยาวของท่อล าเลียงให้สั้นลง จะช่วยเพิ่มพ้ืนที่ส าหรับการจัดเก็บ
สารกาแฟได้อีก 

 
5.3 ข้อเสนอแนะส าหรับงานวิจัยในครั้งต่อไป 
1.ในการออกแบบปรับปรุงโรงคั่วกาแฟในครั้งต่อไป ต้องยึดหลักการของ GMP และมาตรฐานระบบ

การจัดการความปลอดภัยของอาหาร (Food Safety Management System: FSMS) ซึ่งเปลี่ยนแปลงอยู่
เสมอ ผู้ออกแบบโรงงานผลิตอาหารต้องติดตามการเปลี่ยนแปลงข้อก าหนดอย่างสม่ าเสมอส าหรับการท างาน
ในอนาคต เพ่ือให้การปฏิบัติงานในสถานที่ผลิตอาหารได้มาตรฐานและน่าเชื่อถือแก่ลูกค้า 

2.การท าวิจัยในอนาคตอาจพิจารณาเรื่องการพยากรณ์ความต้องการสารกาแฟ และกาแฟคั่วส าเร็จ 
เพ่ือให้สามารถตอบสนองความต้องการของผู้บริโภคกาแฟสดได้แม่นย ายิ่งขึ้น 
   3. ควรปรับปรุงวิธีการคั่วแบบใหม่ที่ท าให้ใช้สารกาแฟน้อยลงแต่ยังผ่านการประเมินด้วยการชิมเพ่ือ
ประเมินคุณภาพของกาแฟ (Cupping Test) ได้ในระดับเดิม 
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