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บทคัดยอ 

งานวิจัยฉบับน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือนําเสนอแนวทางการออกแบบ และการปรับปรุงผังโรงงานใน
กระบวนการผลิตปลาหมึกอบกรอบ ผงปลาหมึกและถั่วอบกรอบปรุงรส ของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา ซึ่งได
กําหนดแนวทางการพัฒนาระบบการออกแบบและวางผังโรงงานสําหรับอุตสาหกรรมอาหาร โดยการประยุกต
ทฤษฎีการวางผังโรงงานอยางเปนระบบ (SLP) มาตรฐานการผลิตผลิตภัณฑ (GMP) และการวิเคราะหอันตราย
และจุดวิกฤติที่ตองควบคุม (HACCP) มาประยุกตในการออกแบบและพัฒนาแผนผังเชิงปฏิบัติการวางผัง
โรงงานสําหรับอุตสาหกรรมอาหาร ภายใตขอกําหนดตามมาตรฐานสมาคมผูคาปลีกแหงสหราชอาณาจักรดาน
ความปลอดภัยของอาหาร (BRC) ในสวนของแนวทางการกําหนดพ้ืนที่ความเสี่ยงดานการผลิต  
เพ่ือประเมินผังโรงงานทางเลือกที่เหมาะสมที่สุด โดยพิจารณาจากปจจัยดังน้ี ปจจัยสารที่กอภูมิแพ จุดตัดใน
กระบวนการขนถาย และระยะทางที่สั้นที่สุดในการไหลของวัตถุดิบในกระบวนการผลิต จากการศึกษาพบวา 
ผังทางเลือกที่เหมาะสมที่สุดคือ ผังโรงงานที่ 3 นํามาปรับปรุงรวมกับพัฒนาแผนผังเชิงปฏิบัติการวางผังโรงงาน
สําหรับอุตสาหกรรมอาหารสามารถแกไขปญหาดาน Allergens ทําใหจุดสัมผัสระหวางกระบวนผลิตลดลงจาก
เดิม 5 จุด เหลือ 0 จุด และระยะทางการไหลของกระบวนการผลิตปลาหมึกอบกรอบลดลงจากเดิม 83 เมตร 
เหลือ 52 เมตร ระยะทางการไหลของกระบวนการผลิตผงปลาหมึกลดลงจากเดิม 163 เมตร เหลือ 72 เมตร 
และระยะทางการไหลของกระบวนการผลิตถั่วอบกรอบปรุงรสลดลงจากเดิม 90 เมตร เหลือ 42 เมตร 
นอกจากน้ียังแกปญหาจุดตัดของเสนทางการไหลของวัตถุดิบจากเดิม 28 จุด ลดลงเหลือง 3 จุด 

 
คําสําคญั: การออกแบบและวางผังโรงงาน อุตสาหกรรมอาหาร ความปลอดภัยของอาหาร 
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Abstract 

This research is conducted for the purpose of the appropriate plant layout design 
and improves crispy squid, Squid Seasoning Powder, and Coated Peanuts process from a case 
study factory. This research applies the systematic layout planning, good manufacturing 
practice (GMP), and hazard analysis critical control point (HACCP) to design Plant layout for 
food industry alternatives, under the British Retail Consortium (BRC) in respect of the 
production risk zone were also used to the appropriate plant layout alternatives by considering 
the factors such as the food allergen, materials handling distance and the number of cross-
traffic points. The result shared that the best suitable layout is layout No. 3. Then more 
improvement the layout No. 3 with Plant layout for the food industry, reduce the risk of cross-
contamination food allergen from 5 points to 0 points, materials handling distance in crispy 
squid process from 83 m. to 52 m. Squid Seasoning Powder from 163 m. to 72 m. and Coated 
Peanuts process from 90 m. to 42 m. number of cross-traffic points from 28 points to 3 points. 

 
Keywords: Plant Layout and Design, Food Industry, Food Safety 
 
บทนํา 

อุตสาหกรรมอาหารถือเปนอุตสาหกรรมที่เปนปจจัยหลักตอการดํารงชีวิตของมนุษย จากแนวโนม
ของการเปลี่ยนแปลงของพฤติกรรมการบริโภค ซึ่งเกิดจากความเปลี่ยนแปลงในสังคมโลก สงผลใหอาหารมี
รูปแบบที่เปลี่ยนแปลงไปตามรูปแบบการใชชีวิตของผูบริโภคในกลุมตาง ๆ มากขึ้น รวมทั้งจากจํานวน
ประชากรที่แนวโนมเพ่ิมขึ้น และความตองการปริมาณอาหารที่เพ่ิมขึ้น ทําใหอุตสาหกรรมอาหารสามารถ
เติบโตและสรางตลาดใหม ๆ ไดอยางตอเน่ือง อีกทั้งในมุมมองของอุตสาหกรรมที่เปนหวงโซในระบบเศรษฐกิจ
ภายในประเทศ พบวา มีความเช่ือมโยงในภาคการเกษตรและการสรางมูลคาเพ่ิมใหกับวัตถุดิบที่ผาน
กระบวนการแปรรูป เชน อุตสาหกรรมอาหารแปรรูปที่ถือเปนอุตสาหกรรมการสงออกที่สําคัญของไทย มีขีด
ความสามารถทางการแขงขันในการสงออกสูง โดยในป 2561 ภาพรวมมูลคาสงออกอาหารแปรรูปไทยอยูที่ 
35,822 ลานเหรียญสหรัฐฯ นอกจากน้ันประเทศไทยนับเปนผูสงออกอาหารแปรรูปรายใหญอันดับ 10 ของ
โลก โดยมีตลาดสงออกที่สําคัญ อาทิ กลุมประเทศอาเซียน สหรัฐอเมริกา และสหภาพยุโรป เปนตน  
(วิจัยกรุงศรี, 2564) ซึ่งแผนการพัฒนาอุตสาหกรรมไทย 4.0 ระยะ 20 ป (พ.ศ. 2560-2579) (สมทรง นาคศรีสังข 
และ บุรพร กําบุญ, 2561) ภายใตวิสัยทัศน “มุงสูอุตสาหกรรมที่ขับเคลื่อนดวยปญญาและเช่ือมโยงกับ
เศรษฐกิจโลก” โดยต้ังเปาหมายในระยะ 20 ปขางหนา (พ.ศ. 2560–2579) ใหภาคอุตสาหกรรมไทยมีอัตรา
การเติบโตเพียงพอที่จะสงผลใหประเทศไทยสามารถขยับสูการเปนโมเดลประเทศไทย 4.0 จากการปรับ
โครงสรางจากกลุมอุตสาหกรรมด้ังเดิมสูกลุมอุตสาหกรรมที่มีมูลคาและความซับซอนสูง ซึ่งขับเคลื่อนดวย 5 
กลุมเทคโนโลยีและนวัตกรรม ซึ่งกลุมอุตสาหกรรมอาหารเปนอุตสาหกรรม 1 ใน 5 ของการขับเคลื่อนโมเดล
ประเทศไทย 4.0 ซึ่งอุตสาหกรรมอาหารถือเปนหน่ึงในอุตสาหกรรมศักยภาพของไทย (กระทรวงอุตสาหกรรม, 
2559) 

จากการศึกษาสภาพปญหาของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษาพบวา ปจจุบันโรงงานที่เปนกรณีศึกษามี
แผนการขยายตลาดไปยังประเทศแถบยุโรป ในสวนของผลิตภัณฑถั่ว ผงปลาหมึกและปลาหมึก ซึ่งการสงออก
อาหารแปรรูปน้ันจะถูกควบคุมดูแลโดยคณะกรรมการมาตรฐานอาหารระหวางประเทศ (Codex Aliment 
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Arius Commission) มีหนาที่ในการกํากับดูแลผลิตภัณฑอาหาร ใหเปนไปตามมาตรฐานสากล โดยปจจุบัน
โรงงานที่เปนกรณีศึกษาพบปญหาในดาน Food allergens ตามขอกําหนดระบบมาตรฐานสมาคมผูคาปลีก
แหงสหราชอาณาจักรดานความปลอดภัยของอาหาร (British Retail Consortium; BRC) โดยในสวนของ
กระบวนการผลิตคือ สินคาอาจกอใหเกิดอาการแพและเปนอันตรายถึงขั้นเสียชีวิต ซึ่งในปจจุบันกระบวนการ
ผลิตสินคาทั้ง 2 ชนิดอยูภายใตโรงงานผลิตเดียวกัน ไมมีการแยกพ้ืนที่ในสวนของกระบวนการผลิตออกจากกัน 
ทําใหผลิตภัณฑอาจเกิดการปนเปอนกันได ซึ่งในการออกแบบผังโรงงานครั้งน้ีรูปแบบของผังโรงงานที่นํามา
พิจารณาจะตองถูกตองตามหลักการวิเคราะหอันตราย และจุดวิกฤติที่ตองควบคุม (Hazard Analysis and 
Critical Control Point: HACCP) และ Food allergens ตามขอกําหนดระบบมาตรฐานสมาคมผูคาปลีก
แหงสหราชอาณาจักรดานความปลอดภัยของอาหาร (British Retail Consortium; BRC) โดยจะพิจารณาการ
เลือกผังโรงงานจากระยะทางในการขนถายวัตถุดิบที่สั้นที่สุด และลดจุดตัดของการขนถายวัตถุดิบนอยที่สุด 
 
วัตถุประสงคของการวิจัย 
 1. เพ่ือพัฒนาโครงสรางการออกแบบและวางผังโรงงานใหม โดยประยุกตความรูในสวนของทฤษฎี
การวางผังโรงงานอยางเปนระบบ (Systematic Layout Planning: SLP) และการวิเคราะหอันตรายและจุด
วิกฤติที่ตองควบคุม (Hazard Analysis and Critical Control Point: HACCP) เขาดวยกัน 
 2. เพ่ือแกไขปญหาดานภูมิแพ (Allergens) สัมผัสระหวางกระบวนผลิตของพนักงานและวัตถุดิบ 
 3. เพ่ือลดระยะทางในการขนถายวัตถุดิบและลดจุดตัดของการขนถายวัตถุดิบ 

 
แนวคิดและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

ในงานวิจัยฉบับน้ีไดทําการพัฒนาระบบการออกแบบและวางผังโรงงานสําหรับอุตสาหกรรมอาหาร
โดยมีแนวคิดที่จะกลาวถึง 4 แนวคิดใหญ ๆ คือ แนวคิดการออกแบบและวางผังโรงงาน หลักเกณฑวิธีการที่ดี
ในการผลิต (Good Manufacturing Practice; GMP) การวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤติที่ตองควบคุม 
(HACCP) และมาตรฐานความปลอดภัยอาหารสากลที่เกิดจากสมาคมผูคาปลีกแหงสหราชอาณาจักร (BRC) 
โดยมีรายละเอียดดังตอไปน้ี 

แนวคิดการออกแบบและวางผังโรงงาน  
 การปรับปรุงผังโรงงานและกระบวนการผลิตนับเปนวิธีที่ไดรับความนิยมในการเพ่ิมผลิตภาพ 

และความสูญเปลาในกระบวนการผลิตเปนอยางมาก การจําแนกผังโรงงานสําหรับการผลิตน้ันจําเปนตองรู
กอนวาการผลิต (Production) น่ันคืออะไร การกําหนดความสัมพันธพ้ืนฐานของปจจัยการผลิต ไดแก คน 
วัสดุ เครื่องจักรและอุปกรณ เพ่ือเปนการรวมเอาปจจัยสําคัญเขาดวยกันโดยอยูภายใตการจัดการอยางมี
ระเบียบแบบแผน (บังอร บูรณะพาณิชยกิจ, 2559) ซึ่งการออกแบบผังโรงงานมีแนวคิดหลักอยู 4 แนวคิด คือ 
แนวคิดของแอปเปล (Apple) แนวคิดของรีด (Reed) แนวคิดของคราฟท (Computerized Relative 
Allocation of Facilities Technique, CRAFT) และแนวคิด SLP (Systematics Layout Planning Pattern) 
ของมูเทอร (Muther) โดยมีรายละเอียดดังตอไปน้ี (สมชาย สิริพัฒนากุล 2564)  

  1. แนวคิดของแอปเปล (Apple) การออกแบบผังโรงงานน้ันไมจําเปนตองเรียงตามลําดับ
ขั้นตอนในการออกแบบและวางผังโรงงานเสมอไป เน่ืองจากความหลากหลายของอุตสาหกรรม และขอจํากัดที่
แตกแตงกันออกไป (Elbishari, Hazza, Adesta, Nur Salihah Binti Abdul Rahman, 2017) 
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  2. แนวคิดของรีด (Reed) แนวคิดของการวางผังโรงงานโดยมี 10 ขั้นตอนสําคัญ โดยให
ความสําคัญกับการวิเคราะหผลิตภัณฑหรือทราบผลิตภัณฑที่ตองการจะผลิตอยางละเอียด และการวางแผน
สําหรับการขยายกิจการในอนาคต 

  3. แนวคิดของคารฟท (Computerized Relative Allocation of Facilities Technique, 
CRAFT) เปนการวางผังโรงงานโดยใชสมการทางคณิตศาสตรในการคํานวณการปรับปรุงผังโรงงานเดิมที่มีอยู
หรือวางผังโรงงานใหม โดยวิธีสับเปลี่ยนตําแหนงของแผนก 2 แผนกหรือ 3 แผนก (Two-way or Tree-way 
exchange) ใหไดรูปแบบผังโรงงานหลาย ๆ แบบขึ้นมาเพ่ือหารูปแบบผังโรงงานที่เหมาะสมที่สุด คือลด
คาใชจายใหไดมากที่สุด โดยมีกฎเกณฑที่วาแผนกที่ทําการสับเปลี่ยนตําแหนงจะตองมีพ้ืนที่เทากันหรือมีอาณาเขต
ติดกัน และผลของการสลับเปลี่ยนตําแหนงของแผนกจะไมทําใหพ้ืนที่ของแผนกใดแผนกหน่ึงถูกแบงแยกออก
จากกัน (จุมพล กลุยวน, 2561) 

  4. แนวคิด SLP (Systematics Layout Planning Pattern) เปนวิธีการที่จัดการวางผัง
โรงงานโดยแบงเปนขั้นตอนอยางชัดเจน เพ่ือมุงเนนระดับความสัมพันธของกิจกรรมและการไหลของวัสดุใหมี
ความสมดุลกันและใชเวลานอยที่สุดในการเคลื่อนยาย เพ่ือยกระดับประสิทธิภาพของการทํางานใหเพ่ิมมากขึ้น 
(สมศักด์ิ ตรีสัตย, 2535) ดังภาพที่ 1 โดยในงานวิจัยฉบับน้ีผูวิจัยไดนํากรอบแนวคิด SLP มาทําการปรับปรุงให
เหมาะสมสําหรับอุตสาหกรรมอาหาร  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1 ขั้นตอนการวางแผนผังโรงงานอยางเปนระบบ 
 

หลักเกณฑวิธีการที่ดีในการผลิต (Good Manufacturing Practice; GMP) 
 คณะกรรมการอาหารและยาไดกําหนดใหมีมาตรฐานในการผลิตอาหารไมวาจะเปนการสงออก

หรือบริโภคภายในประเทศ (สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา, 2555) โดยใชหลักเกณฑวิธีการที่ดีในการ
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ผลิต (Good Manufacturing Practice: GMP) เปนระบบคุณภาพ เปนพ้ืนฐานที่ใชเปนแนวทางมาตรฐานการ
ผลิตผลิตภัณฑ เปนเกณฑหรือขอกําหนดขั้นพ้ืนฐานที่จําเปนในการผลิตและควบคุม ทําใหสามารถผลิตอาหาร
ไดอยางปลอดภัย โดยเนนการปองกันและขจัดความเสี่ยงที่อาจทําใหอาหารเปนพิษ และกอใหเกิดอันตราย
หรือความไมปลอดภัยแกผูบริโภค ซึ่งครอบคลุมปจจัยในการพิจารณาวา สถานที่ผลิตอาหารมีการดําเนินการที่
ดีเก่ียวกับสถานที่ต้ังโรงงาน เครื่องจักร อุปกรณการผลิต การควบคุมการผลิต การสุขาภิบาล และการ
ออกแบบและวางผังโรงงาน (Plant layout and design) ถือเปนสิ่งสําคัญพ้ืนฐานหากขาดการออกแบบและ
วางผังโรงงานที่ดีแลว ยอมสงผลตอประสิทธิภาพการผลิต และสงผลกระทบตอการจําหนายผลิตภัณฑ (จักรพันธ 
ปนทอง และ วาสิณี แจงสุคนธ, 2558) โดยเฉพาะอยางย่ิงในอุตสาหกรรมอาหารนับต้ังแตเริ่มตนวางแผนการ
ผลิต ระบบควบคุม บันทึกขอมูล ตรวจสอบและติดตามผลคุณภาพผลิตภัณฑเพ่ือใหถึงมือผูบริโภคอยางมั่นใจ  

ระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤติที่ตองควบคุม (Hazard Analysis Critical Control 
Point; HACCP) 

 การวิเคราะหจุดวิกฤติที่ตองควบคุมในการผลิตอาหาร หรือที่เรียกวา ระบบ HACCP เปนระบบ
ปองกันเพ่ือสรางความมั่นใจวาอาหารที่ผลิตภายใตการควบคุมโดยวิธีน้ีเปนอาหารที่ปลอดภัยตอการบริโภค 
ปราศจากอันตรายจากเช้ือโรค สารเคมีหรือสิ่งแปลกปลอมตาง ๆ ระบบ HACCP เปนที่ยอมรับโดยแพรหลาย
ในปจจุบันวาเปนระบบที่มุนเนนการปองกัน โดยพิจารณาสาเหตุและอันตรายที่อาจจะเกิดขึ้น และมีการวาง
มาตรการปองกันและเฝาระวัง ตลอดวงจรการผลิตอาหารชนิดน้ัน แทนที่การมุงเนนการตรวจสอบผลิตภัณฑ
ขั้นสุดทาย (กรกฎ หลวงวังโพธ์ิ, 2548) โดย HACCP เปนระบบที่มีพ้ืนฐานทางวิทยาศาสตร ประกอบกับการ
พิจารณาสาเหตุและวิเคราะหอันตรายที่จะเกิดขึ้นโดยกําหนดมาตรการปองกันและแกไขตลอดขั้นตอนการ
ผลิตภัณฑอาหาร โดยมุงเนนถึงการประเมินและวิเคราะหอันตรายที่อาจปนเปอนในอาหาร (Food hazard) 
ไดแก อันตรายทางชีวภาพ (Biological hazard) จุลินทรียกอโรค (Pathogen) อันตรายทางเคมี (Chemical 
hazard) และอันตรายทางกายภาพ (Physical hazard) ครอบคลุมต้ังแตวัตถุดิบกระบวนการผลิต การขนสง 
จนกระทั่งสงถึงมือผูบริโภค (ปรียา วิบูลยเศรษฐ และ วราภา มหากาญจนกุล, 2554) โดยมีแนวทางปฏิบัติ
เก่ียวกับการจัดทําระบบ HACCP มีทั้งหมด 12 ขั้นตอน สําหรับการประยุกตใชระบบ HACCP (Logic 
Sequence for Application of HACCP) แบงออกเปน 5 ขั้นตอนแรกในการเตรียมการ เพ่ือนําเขาสูหลักการ
ของระบบ HACCP อีก 7 ประการตอไปตารางที่ 1 (สถาบันอาหาร กระทรวงอุตสาหกรรม, 2564; Nathai-
Balkissoon, & Arumugadasan, 2005) 
 
ตารางที่ 1 แนวทางปฏิบัติเกี่ยวกับการจัดทําระบบ HACCP 

คุณสมบัติ กิจกรรม 
ขั้นตอนแรกในการเตรียมการ HACCP 1. การจัดต้ังทีมงาน HACCP 
 2. การอธิบายรายละเอียดผลิตภัณฑ 
 3. การช้ีหาวัตถุประสงคในการใชผลิตภัณฑ 
 4. การจัดทําแผนภูมิกระบวนการผลิต 
 5. การตรวจสอบความถูกตองของแผนภูมิกระบวนการผลิต 
หลักการของ HACCP 6. ดําเนินการวิเคราะหอันตราย 
 7. หาจุดวิกฤติที่ตองควบคุม 
 
 

9. กําหนดระบบเพ่ือตรวจติดตามการควบคุมจุดวิกฤติที่ตอง
ควบคุม 

RMUTT Global Business and Economics Review

175



ตารางที่ 1 แนวทางปฏิบัติเกี่ยวกับการจัดทําระบบ HACCP (ตอ) 
คุณสมบัติ กิจกรรม 

หลักการของ HACCP 10. กําหนดวิธีการแกไข เมื่อตรวจพบวาจุดวิกฤติที่ตองควบคุม
เฉพาะจุดใดจุดหน่ึงไมอยูภายใตการควบคุม 

 11. กําหนดวิธีการทวนสอบเพ่ือยืนยันประสิทธิภาพการ
ดําเนินงานของระบบ 

 12. กําหนดวิธีการจัดเก็บเอกสารที่เก่ียวของกับวิธีปฏิบัติและ
บันทึกขอมูลตาง ๆ 

 
ระบบมาตรฐานสมาคมผูคาปลีกแหงสหราชอาณาจักรดานความปลอดภัยของอาหาร (British 

Retail Consortium; BRC) 
 ประเทศในกลุมสหราชอาณาจักรใหความสําคัญกับมาตราฐานสินคาเปนอยางย่ิง โดยเฉพาะ

สินคาประเภทอาหารกลุมรานคาตองมั่นใจวาสินคาที่นําเขามาน้ันมีมาตราฐานการผลิตที่มีคุณภาพ โดย
ปจจุบันกลุมรานคาปลีกไดมีการผลิตสินคาอาหาของตนเองประมาณ รอยละ 45 ซึ่งสูงกวากลุมประเทศยุโรปที่
มีสินคาอาหารเปนของตนเองเฉลี่ย รอยละ 25 (Nunn, 2000) ซึ่งระบบมาตรฐาน BRC (British Retail 
Consortium) เปนมาตรฐานหน่ึงที่ถูกออกแบบ เพ่ือใหผูคาปลีกสามารถปฏิบัติไดอยางสอดคลองตาม
ขอกําหนดทางกฎหมายและเพ่ือปกปองคุมครองผูบริโภคอันเปนการสรางความมั่นใจ ในความปลอดภัยของ
อาหารแกผูบริโภค โดยผูคาปลีกจะใชเปนเครื่องมือในการบริหารจัดการหวงโซการสงมอบอาหาร (Food 
supply chain) และเปนมาตรฐานที่ไดรับการออกแบบเพ่ือใหสามารถเขากันไดกับระบบมาตรฐานคุณภาพ
สากลอ่ืน ๆ ไดมีการนํามาใชอยูแลวโดยภาคอุตสาหกรรม เชน GMP HACCP และ ISO 9000 เปนตน 
มาตรฐาน BRC ประกอบดวย 1) การนําระบบ HACCP ไปประยุกตใช 2) การจัดทําเอกสารและระบบการ
บริหารดานคุณภาพ และ 3) การควบคุมมาตรฐานสภาพแวดลอมของโรงงาน การควบคุมผลิตภัณฑ
กระบวนการและบุคลากร (สมภพ อยูเอ, 2552) รวมถึงการกําหนดพ้ืนที่เสี่ยง (High Risk Area: HRA) บริเวณ
ผลิตอาหารสวนที่อาหารผานการแปรรูป หรือหุงตมสุกแลวแตยังไมไดบรรจุในบรรจุภัณฑ ซึ่งการปนเปอนใน
ขั้นตอนน้ี มีความเสี่ยงสูงที่สุดที่จะตกถึงผูบริโภค (ศูนยเครือขายขอมูลอาหารครบวงจร, 2564) รวมถึงสารที่
กอใหเกิดภูมิแพในอาหารอาจกอใหเกิดอันตรายในผูบริโภคจนขั้นเสียชีวิตได มักเปนสารอาหารประเภทโปรตีน
ที่ทนตอความรอนทนตอการยอยในระบบทางเดินอาหาร เชน การยอย ดวยกรดในกระเพาะอาหารและ
เอนไซมในลําไสเล็ก การแพอาหาร รอยละ 90 มีสาเหตุมาจากอาหาร 8 อยางดังนี้ 1) ไข 2) นม 3) ถั่วลิสง 
4) สัตวนํ้าจําพวกมีเปลือก เชน ปลาหมึก หอย กุง ปู  เปนตน 5) ปลา 6) ขาวสาลี 7) ถั่วเหลือง และ 8) Tree 
nut เชน ถั่ว อัลมอนต เม็ดมะมวงหิมพานต และวอลนัท 

 
ผลการดําเนนิการวิจัย 

การศึกษาขั้นตอนกระบวนการผลิตและสภาพปญหา 
 โรงงานที่เปนกรณีศึกษาเปนอุตสาหกรรมประเภทอุตสาหกรรมการแปรรูปอาหาร เริ่มดําเนินการ

ธุรกิจในป พ.ศ. 2500 มีการผลิตสินคาในรูปแบบ (OEM) และผลิตผลิตภัณฑภายใตแบรนดของตนเอง โดยมี
ผลิตภัณฑหลักที่ทําการผลิต ไดแก ปลาหมึกอบกรอบ ผงปลาหมึกและถั่วอบกรอบปรุงรส ซึ่งปจจุบันลูกคา
สวนใหญ คือ รานสะดวกซื้อ ซุปเปอรมาเก็ตและตัวแทนจําหนาย โดยในปจจุบันทางโรงงานไดมีนโยบายที่จะ
ทําการสงออกผลิตภัณฑออกไปจําหนายยังทวีปยุโรป โดยผูวิจัยไดทําการศึกษาขั้นตอนการผลิต และ
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กระบวนการไหลของวัตถุดิบในขั้นตอนกระบวนการผลิต ปลาหมึก ผงปลาหมึก และถั่วอบกรอบปรุงรส  
ดังภาพที่ 2          

ภาพที่ 2 กระบวนการไหลของวัตถุดิบการผลิตปลาหมึกอบกรอบ ผงปลาหมึกและถั่วอบกรอบปรุงรส 
 

 จากภาพที่ 2 พบวา บริเวณที่มีการสัมผัสกันของกระบวนการ คือ บริเวณจุดที่ 1 พ้ืนที่ที่ใชจัดเก็บ
ผลิตภัณฑเพ่ือรอการขนสง โดยมีการใชงานรวมกันของผลิตภัณฑทั้ง 3 ชนิด คือ ปลาหมึกอบกรอบ  
ผงปลาหมึกและถั่วอบกรอบปรุงรส ในสวนของพ้ืนที่ที่ใชในการขนถายรวมกันของผลิตภัณฑปลาหมึกอบกรอบ 
ผงปลาหมึกและถั่วอบกรอบปรุงรส มีบริเวณพ้ืนที่ผลิตภัณฑใชเสนทางรวมกัน 5 จุด โดยกระบวนผลิต
ปลาหมึกอบกรอบ มีการทํางาน 9 กระบวนการ มีการเคลื่อนยาย 11 กระบวนการ มีการรอคอย 
2 กระบวนการ มีการตรวจสอบ 2 กระบวนการ และมีการจัดเก็บ 1 กระบวนการ โดยมีระยะทางในการ
เคลื่อนยายทั้งหมด 83 เมตรตอเที่ยว กระบวนผลิตผงปลาหมึกอบกรอบ มีการทํางาน 10 กระบวนการ มีการ
เคลื่อนยาย 11 กระบวนการ มีการรอคอย 0 กระบวนการ มีการตรวจสอบ 7 กระบวนการ และมีการจัดเก็บ
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กระบวนการ โดยมีระยะทางในการเคลื่อนยายทั้งหมด 163 เมตรตอเที่ยว และกระบวนผลิตถั่วอบกรอบปรุงรส 
มีการทํางาน 9 กระบวนการ มีการเคลื่อนยาย 10 กระบวนการ มีการรอคอย 0 กระบวนการ มีการตรวจสอบ 
1 กระบวนการ และมีการจัดเก็บ 1 กระบวนการ โดยมีระยะทางในการเคลื่อนยายทั้งหมด 90 เมตรตอเที่ยว  

แนวคิดในการสรางแผนผังเชิงปฏิบัติในการวางผังโรงงานอาหาร 
 จากปญหาขางตนผูวิจัยจึงมีแนวคิดในการสรางแผนผังเชิงปฏิบัติในการวางผังโรงงานอาหาร 

ดังภาพที่ 3 โดยการประยุกตทฤษฎีการวางผังโรงงานอยางเปนระบบ (SLP) มาตรฐานการผลิตผลิตภัณฑ 
(GMP) และการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤติที่ตองควบคุม (HACCP) เขาดวยกัน เพ่ือพัฒนาแผนเชิง
ปฏิบัติการวางผังโรงงานใหใชไดในอุตสาหกรรมการผลิตอาหาร เปนไปตามมาตราฐานการผลิตอาหารสากล 
และเพ่ือมุงเนนระดับความสัมพันธของกิจกรรม การไหลของวัสดุใหมีความสมดุลกัน ใชระยะเวลาอันสั้น ใน
การเคลื่อนยายวัสดุในแตละกระบวนการผลิต เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของการปฏิบัติงานใหมากขึ้น ซึ่งขั้นตอน
เชิงปฏิบัติการวางผังโรงงานสําหรับอุตสาหกรรมอาหาร จะประกอบดวย 6 ขั้นตอนหลัก ดังน้ี 

  ขั้นตอนที่ 1 ศึกษาขอมูลโรงงานและผลิตภัณฑอาหารของโรงงานที่ทําการศึกษา วิเคราะห
ขอมูลผลิตภัณฑอาหารที่อาจกอภูมิแพ (Food allergens) โดยการแบงออกเปน 2 ประเภท คืออาหารที่
กอใหเกิดอาการแพและไมกอใหเกิดอาการแพ จากน้ันวิเคราะหขอมูลพ้ืนฐานอันประกอบดวย ขอมูลผลิตภัณฑ 
(P) ปริมาณ (Q) อุปกรณ (R) สิ่งสนับสนุนการผลิต (S) เวลา (T) ตลอดจนกิจกรรมหรือพ้ืนที่ที่เก่ียวของ ซึ่งใน
การจัดทําโครงงานฉบับน้ีทางผูจัดทําไดทําการศึกษาขอมูลผลิตภัณฑ ถั่ว ปลาหมึก และผงปลาหมึก 

  ขั้นตอนที่ 2 ศึกษาและรวบรวมขอมูลในสวนของผังกระบวนการผลิต อันประกอบดวย 
รายละเอียดตาง ๆ ของกระบวนการผลิต รวมไปถึงรายละเอียดที่เก่ียวของกับเครื่องจักร เชน ขอมูลการใช
พลังงาน ระบบขับเคลื่อน ขนาดของเครื่องจักร และสิ่งสนับสนุนที่เก่ียวของ เปนตน จากนั้นทําการวิเคราะห
ผังกระบวนการผลิตตามมาตรฐานการผลิตผลิตภัณฑ (Good Manufacturing Practice; GMP) 

  ขั้นตอนที่ 3 นําขอมูลขางตนมาวิเคราะหการไหลของวัสดุ (Flow of material) โดยทําการ
วิเคราะหปริมาณการไหลของวัสดุ ทิศทาง และลําดับขั้นตอนการไหล ตลอดจนพ้ืนที่ที่เกี่ยวของ จากน้ันทําการ
วิเคราะหความสัมพันธของกิจกรรม (Activity relationship) ซึ่งจะเขียนอยูในรูปของแผนภูมิความสัมพันธ 
(Relationship chart) ขั้นตอนถัดมาเปนเรื่องพิจารณาเน้ือที่สําหรับแตละกิจกรรม โดยการพิจารณามาจาก 
เน้ือที่ที่ตองการ (Space requirement) สามารถวิเคราะหไดจากเน้ือที่ของกระบวนการผลิต เครื่องจักร 
อุปกรณตาง ๆ และจากสิ่งอํานวยความสะดวกในการสนับสนุนการผลิตที่เก่ียวของ ทั้งน้ีการพิจราณาพ้ืนที่ 
ที่ตองการตองเปนไปอยางสอดคลองกับเน้ือที่ที่หาไดดวย (Space available) ขั้นตอนถัดมาเปนการพิจารณา
การแบงประเภทพ้ืนที่ของผังกระบวนการผลิต (High Risk Area; HRA) โดยการวิเคราะหและทําการแยกพ้ืนที่
หรือสวนที่เกี่ยวของซึ่งมีความเสี่ยงสูง ที่กอใหเกิดการปนเปอนในอาหาร จนเกิดอันตรายออกจากพ้ืนที่การผลิต
อยางชัดเจน ขั้นตอนถัดมาคือการเขียนแผนภาพความสัมพันธของกิจกรรมและเน้ือที่ ซึ่งหาไดจากการนํา
ขอมูลการวิเคราะหการไหลของวัสดุ (Flow of material) และแผนภูมิความสัมพันธ (Relationship chart) 
มาพิจารณารวมกันจะสามารถเขียนเปนแผนภาพความสัมพันธ (Relationship diagram) ในสวนของการ
เขียนแผนภาพความสัมพันธของเน้ือที่น้ันสามารถวิเคราะหไดจากเน้ือที่ในแตละกิจกรรม นํามาเขียนลงใน
แผนภาพความสัมพันธ จะไดเปนแผนภาพความสัมพันธของเน้ือที่ (Space relationship diagram) ผลจาก
การเขียนแผนภาพความสัมพันธสามารถนําผลมาใชเปนแนวทางในการกําหนดกิจกรรมเพ่ือใชในการพัฒนาผัง
โรงงานหรือออกแบบแผนการวางผังโรงงาน ในกรณีที่ความสัมพันธของพ้ืนที่ ๆ ตองการกับพ้ืนที่ ๆ มีอยูในไม
สอดคลองกัน อาจจําเปนจะตองพิจารณาถึงการออกแบบการไหลของวัตถุดิบใหม 
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  ขั้นตอนที่ 4 วิเคราะหอันตราย ตามการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤติที่ตองควบคุม 
(Hazard Analysis Critical Control Point: HACCP)  ขอกําหนดระบบมาตรฐานสมาคมผูคาปลีกแหงสหราช
อาณาจักรดานความปลอดภัยของอาหาร (British Retail Consortium: BRC) และขอกําหนดมาตรฐานอ่ืน ๆ 
โดยทําการวิเคราะหแผนผังโรงงานขางตนในทุกขั้นตอนของกระบวนการผลิตและสวนที่เก่ียวของ นอกจากน้ัน
ตองคํานึงถึงขอพิจารณาการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง (Modifying) ตําแหนง โยกยาย หรือรวมเน้ือที่ โดย
พิจารณาจากการขนถายวัสดุ การปฏิบัติงาน การเก็บรักษาและอ่ืน ๆ รวมไปถึงการพิจารณาขอจํากัดเชิง
ปฏิบัติ (Practical limitation) ตามขอจํากัดในการใชงานจริง อาทิ ระบบสนับสนุนกระบวนการผลิต จํานวน
พนักงาน เวลาในการปฏิบัติงานและอ่ืน ๆ เพ่ือใหการวางผังโรงงานมีความเปนไปไดมากที่สุด 

  ขั้นตอนที่ 5 พิจารณาทางเลือกแผนการวางผังโรงงานที่มีความเปนไปไดมากที่สุดในเชิงปฏิบัติ 
3 แบบ เพ่ือทําการประเมินและเลือกใชตอไป 

  ขั้นตอนที่ 6 ทําการประเมิน (Evaluation) เลือกแผนการวางผังโรงงานที่ดีที่สุด จากผัง
ทางเลือกทั้ง 3 แบบ ขางตน โดยกําหนดใหผูบริหารโรงงานเปนผูพิจารณาทําการประเมินคะแนนจากปจจัย
ดังน้ี ระยะทางการไหลที่สั้นที่สุด ประสิทธิภาพของการใชงานพ้ืนที่ เปนตน 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 3 แผนผังเชิงปฏิบัติในการวางผังโรงงานอาหาร 
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 การวิเคราะหความสัมพันธของกิจกรรม 
  ทางผูวิจัยไดทําการวิเคราะหความสัมพันธกระบวนการผลิตปลาหมึกอบกรอบ ผงปลาหมึก และ
ถั่วอบกรอบปรุงรส ซึ่งการกําหนดความสัมพันธจะใชในสวนของแผนก หรือกิจกรรมที่เกี่ยวของในกระบวนการ
ผลิตมาวิเคราะหความสัมพันธ โดยในที่น้ีจะขอยกตัวอยางเฉพาะกระบวนการผลิตปลาหมึกอบกรอบ จากผล
การคํานวนความสัมพันธจะพบวา ความสัมพันธระดับ A มี จํานวน 1 คู กิจกรรม ดังตารางที่ 2 โดยคูกิจกรรม 
บรรจุลงถุง ซีลปดปากถุง และช่ังนํ้าหนัก – ตรวจสอบโลหะ มีเหตุผลความสัมพันธในสวนของ High Care 
Zone และนํ้าหนักในการขนถาย ซึ่งเปนบริเวณที่อาหารผานการแปรรูปแลวแตยังไมไดบรรจุ เสี่ยงตอการ
ปนเปอนได จึงตองมีการดูแลและควบคุมพ้ืนที่น้ีเปนพิเศษ ตอเน่ืองดวยขั้นตอนตอไปคือการตรวจสอบโลหะ
ผายสายพานจึงตองคํานึงในเรื่องนํ้าหนักในการขนถายไปดวย ดังภาพที่ 4 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 4 ความสัมพันธและแผนภาพความสัมพันธกระบวนการผลิตปลาหมึกอบกรอบ 
 
ตารางที่ 2 เกณฑการกําหนดความสัมพันธ 

รหัส ความหมาย เกณฑการกําหนดความสัมพันธ จํานวนความสัมพันธ 

A มีระดับความสัมพันธมากท่ีสุด 5% 1 
E มีระดับความสัมพันธมาก 10% 4 

I มีระดับความสัมพันธ 15% 9 

O มีระดับความสัมพันธนอย 25% 4 
U ไมมีความสัมพันธตอกัน  46 

X อยูใกลกันไมไดเลย  2 
รวม 66 

 
 จากตารางที่ 4 สมมติวาเรามี n แผนกในเครือขายความสัมพันธน่ันหมายความวาแตละแผนก
สามารถมีความสัมพันธไดสูงสุด n-1 สามารถคํานวณจํานวนความสัมพันธไดดังน้ี (Chandoo, 2021) 
 

จํานวนความสัมพันธ    =                                                               (1) *( 1)

2

n n−
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 เมื่อ n เทากับจํานวนแผนก 
 

 การวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤติที่ตองควบคุม  
  ผูวิจัยไดพิจารณาสาเหตุรวมถึงวิเคราะหอันตรายที่จะเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตปลาหมึกอบ
กรอบ ผงปลาหมึก และถั่วอบกรอบปรุงรส จากอันตรายทางกายภาพ (Physical hazard) เพ่ือไมใหเกิดการ
ปนเปอนไปถึงมือผูบริโภค พรอมทั้งกําหนดจุดวิกฤติที่ตองควบคุมและการกําหนดพ้ืนที่เสี่ยง (High Risk Area: 
HRA) โดยสามารถสรุปไดดังน้ี 1) กระบวนการผลิตปลาหมึกอบกรอบ มีจุดวิกฤติในขั้นตอนดังน้ีคือ ขั้นตอน
การปรุงรสและขั้นตอนการตรวจสอบโลหะ 2) กระบวนการผลิตผงปลาหมึกมีจุดวิกฤติในขั้นตอนดังน้ีคือ 
ขั้นตอนการปรุงรส ขั้นตอนตรวจสอบโลหะและขั้นตอนตรวจสอบผงปลาหมึก และ 3) กระบวนการผลิตถั่วมี
จุดวิกฤติในขั้นตอนดังน้ีคือ ขั้นตอนคัดแยกเมล็ด ขั้นตอนเคลือบแปง และขั้นตอนอบกรอบ จากขอมูลขางตน
สามารถนํามากําหนดคาวิกฤติของกระบวน ดังตารางที ่3 

 

ตารางที่ 3 การกําหนดคาวิกฤติจากอันตรายทางกายภาพในกระบวนการผลิต 
ผลิตภัณฑ ขั้นตอน อันตรายและ

สาเหตุ/หรือ
แหลงที่มาของ
อันตราย 

การควบคุม  
(Control) 

มาตราการควบคุม 
(Control Measures) 

คาวิกฤติ(Critical 
Limits) 

ปลาหมึกอบกรอบ ปรุงรส เศษส่ิงแปลกปลอม 
ที่มากับผงปรุงรส 

ควบคุมโดยใชผารอง
เศษ หรือส่ิง
แปลกปลอม ไมใหหลุด
ไปถึงผูบริโภค 

ควบคุมการทํางานของ
พนักงาน ใหตรวจดูส่ิง
แปลกปลอมใหถี่ถวน
กอนจะหลุดไปสู
กระบวนการอ่ืน 

ขนาด 100 - 200 
ไมครอน 

 ตรวจสอบโลหะ เศษโลหะ ควบคุมโดยตรวจเช็ค
ดวยเคร่ืองตรวจสอบ
โลหะ  

ควบคุมการทํางานของ
เคร่ืองใหทํางานอยาง
ถูกตองและมี
ประสิทธิภาพ 

ขนาด 1.2mm- 
5.0mm 

ผงปลาหมึก ปรุงรส เศษส่ิงแปลกปลอม 
ที่มากับผงปรุงรส 

ควบคุมโดยใชผารอง
เศษ หรือรองส่ิง
แปลกปลอม ไมใหหลุด
ไปถึงผูบริโภค 

ควบคุมการทํางานของ
พนักงานใน
กระบวนการ ทําการ
ตรวจสอบส่ิงปนเปอน
ที่มากับผงปรุงรสไมให
ไปสูขั้นตอนอ่ืน 

ขนาด 0.8 มม. – 1 
มม. 
 

 ตรวจโลหะ เศษโลหะ ควบคุมโดยตรวจเช็ค
ดวยเคร่ืองตรวจสอบ
โลหะ 

ควบคุมการทํางานของ
เคร่ืองใหอยูในสภาพที่
พรอมใชงาน และมี
ประสิทธิภาพ  
 

ขนาด 1.2mm- 
5.0mm 

 ตรวจสอบ 
ผงปลาหมึก 

เสนผม  ควบคุมโดยใชผารอง
เศษหรือส่ิงแปลกปลอม 
ไมใหหลุดไปถึงผูบริโภค 

ควบคุมการทํางานของ
พนักงานใน
กระบวนการ ทําการ
ตรวจสอบส่ิงปนเปอน
มากับกระบวนการไมให
ไปสูขั้นตอนอ่ืน 

ขนาด 2.5 – 5.0 
mm 

ตารางที่ 3 การกําหนดคาวิกฤติจากอันตรายทางกายภาพในกระบวนการผลิต (ตอ) 
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ผลิตภัณฑ ขั้นตอน อันตรายและ
สาเหตุ/หรือ
แหลงที่มาของ
อันตราย 

การควบคุม  
(Control) 

มาตราการควบคุม 
(Control Measures) 

คาวิกฤติ(Critical 
Limits) 

ถั่วอบกรอบปรุงรส คัดแยกเมล็ด เศษพลาสติก  
เศษโลหะ 

ควบคุมโดยใชตะแกรง
คัดแยกเมล็ด แลวตรวจ
เศษพลาสติก เศษโลหะ 

- ควบคุมการทํางาน
ของเคร่ืองใหอยูใน
สภาพที่พรอมใชงาน 
และมีประสิทธิภาพ  
- ควบคุมการพนักงาน
ในกระบวนการ ทําการ
ตรวจสอบส่ิงปนเปอน
มากับเมล็ดไมใหไปสู
ขั้นตอนอ่ืน 

โลหะขนาด 
1.2mm- 5.0mm 
ไมใชโลหะ 2.5 – 
5.0 mm  

 เคลือบแปง เสนผม  
เศษโลหะ 

ควบคุมโดยการ
ตรวจเช็คดวยสายตาใน
ขั้นตอนนี ้

ควบคุมการพนักงานใน
กระบวนการ ทําการ
ตรวจสอบส่ิงปนเปอน
มากับแปงและเมล็ด
ไมใหไปสูขั้นตอนอ่ืน 

โลหะขนาด 
1.2mm- 5.0mm 
ไมใชโลหะ 2.5 – 
5.0 mm 

 อบกรอบ เศษโลหะ ควบคุมโดยการ
ตรวจเช็คดวยสายตาใน
ขั้นตอนนี ้

ควบคุมพนักงานใน
กระบวนการนี้อยาง
เครงครัด 

ขนาด 1.2mm- 
5.0mm 

  
ผลการวิจัย 

การจัดทําผังโรงงานทางเลือกเพ่ือใชในการปรับปรุงผังโรงงานตามแผนผังเชิงปฏิบัติการวางผัง
โรงงานอาหารในขั้นตอนที่ 5 โดยการนําผลการวิเคราะหความสัมพันธของกระบวนการผลิต การวิเคราะห
อันตรายและจุดวิกฤติที่ตองควบคุม (HACCP)  มาใชในการประกอบการพิจารณาการวางผังโรงงานทางเลือก 
โดยตองคํานึงถึงขอพิจารณาการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง (Modifying)  ขอจํากัดเชิงปฏิบัติ  (Practical 
Limitation) เพ่ือใหการวางผังโรงงานทางเลือกมีความเปนไปไดมากที่สุดและถูกตองตามมาตราฐานการผลิต
อาหารสากล (The British Retail Consortium; BRC) 

ผังโรงงานทางเลือกที่ 1 โดยการแบงพ้ืนที่ ยายแผนกหรือพ้ืนที่ในการปฏิบัติงานรวมไปถึงการ
เคลื่อนยายเครื่องจักร ผลจากการปรับปรุงผังโรงงานพบวา ระยะทางการเคลื่อนที่ในการปฏิบัติงานการผลิต
ปลาหมึกอบกรอบมีระยะทางการเคลื่อนที่ 58 เมตรตอรอบ การผลิตผงปลาหมึกมีระยะทางการเคลื่อนที่ 89 
เมตรตอรอบ การผลิตถั่วอบกรอบปรุงรสมีระยะทางการเคลื่อนที่ 49 เมตรตอรอบ และพบจุดตัดในการ
เคลื่อนยายวัตถุดิบของกระบวนการผลิตปลาหมึกอบกรอบ และผงปลาหมึกจํานวน 8 จุด ดังภาพที่ 4.11 

ผังโรงงานทางเลือกที่ 2 โดยการก้ันพ้ืนที่ ยายแผนกหรือพ้ืนที่ในการปฏิบัติงานรวมไปถึงการ
เคลื่อนยายเคร่ืองจักร ผลจากการปรับปรุงผังโรงงานพบวา ระยะทางการเคลื่อนที่ในการปฏิบัติงานการผลิต
ปลาหมึกอบกรอบมีระยะทางการเคลื่อนที่ 56 เมตรตอรอบ การผลิตผงปลาหมึกมีระยะทางการเคลื่อนที่ 89 
เมตรตอรอบ การผลิตถั่วอบกรอบปรุงรสมีระยะทางการเคลื่อนที่ 47 เมตรตอรอบ และพบจุดตัดในการ
เคลื่อนยายวัตถุดิบของกระบวนการผลิตปลาหมึกอบกรอบและผงปลาหมึกจํานวน 3 จุด ดังภาพที่ 4.12 

ผังโรงงานทางเลือกที่ 3 โดยการก้ันพ้ืนที่ ยายแผนกหรือพ้ืนที่ในการปฏิบัติงานรวมไปถึงการ
เคลื่อนยายเครื่องจักร ผลจากการปรับปรุงผังโรงงานพบวา ระยะทางการเคลื่อนที่ในการปฏิบัติงานการผลิต
ปลาหมึกอบกรอบมีระยะทางการเคลื่อนที่ 52 เมตรตอรอบ การผลิตผงปลาหมึกมีระยะทางการเคลื่อนที่ 72 
เมตรตอรอบ การผลิตถั่วอบกรอบปรุงรสมีระยะทางการเคลื่อนที่ 42 เมตรตอรอบ และพบจุดตัดในการ

ปีที่ 17 ฉบับที่ 2 : กรกฎาคม - ธันวาคม 2565
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เคลื่อนยายวัตถุดิบของกระบวนการผลิตปลาหมึกอบกรอบและผงปลาหมึกจํานวน 3 จุด ดังภาพที่ 5 และ
ตารางที่ 4 
 
ตารางที่ 4 ขอมูลการเปรียบเทียบระยะทางการไหลของวัตถุดิบ จุดสัมผัส และจุดตัดของกระบวนการผลิต 

รายละเอียด และกระบวนการผลิต 
ผังโรงงานทางเลือก 

ผัง 1 ผัง 2 ผังที่ 3 

ระยะทางการไหลปลาหมึกอบกรอบ (เมตร) 58 56 52 

ระยะทางการไหลผงปลาหมึก (เมตร) 89 89 72 

ระยะทางการไหลถั่วอบกรอบปรุงรส (เมตร) 49 47 42 

จุดสัมผัสในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาหมึกและถั่วอบกรอบปรุงรส (จุด) 0 0 0 

จุดตัด (จุด) 8 3 3 
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ภาพที่ 5 ผังโรงงานทางเลือกแบบที่ 1 - 3 
 
อภิปรายผลการวิจัย 

จากการศึกษาขอมูลทั่วไปและการวิเคราะหกระบวนผลิตของผังโรงงานที่เปนกรณีศึกษา พบวาใน
ปจจุบันโรงงานมีแนวคิดในการสงออกผลิตภัณฑปลาหมึกและถั่วอบกรอบปรุงรสไปยังทวีปยุโรปแตติดปญหา
ในดาน Allergens ผลิตภัณฑอาจกอใหเกิดอาการแพจากสารกลุมอะฟลาทอกซิน (Aflatoxin) ที่พบในถั่ว 
ซึ่งเปนอันตรายถึงขั้นเสียชีวิตได นอกจากน้ีกระบวนการผลิตผลิตภัณฑทั้ง 2 ยังอยูภายใตพ้ืนที่การผลิต
เดียวกันไมมีการแยกพ้ืนที่ในการผลิตออกจากกัน ทําใหผลิตภัณฑอาจเกิดการปนเปอนกันไดสงผลใหโรงงานไม
สามารถสงออกไดเน่ืองจากโรงงานไมไดมาตราฐานการผลิตอาหารสากล (BRC) และจากการศึกษาผังโรงงาน
พบวา การออกแบบและวางผังโรงงานในปจจุบันไมไดคํานึงถึงความสัมพันธของกระบวนการไหลของวัตถุดิบ 
สงผลใหการเคลื่อนยายวัตถุดิบมีเสนทางที่ทับซอนกันและระยะทางการไหลของวัตถุดิบมากเกินความจําเปน 
อันจะกอใหเกิดอันตรายแกผูปฏิบัติงาน เสียระยะเวลากระบวนการผลิตโดยใชเหตุ สงผลใหกระบวนการผลิต
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เปนไปอยางไมมีประสิทธิภาพ จากปญหาดังกลาวผูจัดทําจึงมีแนวคิดในการแกปญหาโดยการพัฒนา “แผนเชิง
ปฏิบัติการวางผังโรงงานสําหรับอุตสาหกรรมอาหาร” เพ่ือกําหนดลําดับ และรายละเอียดในขั้นตอนการ
ออกแบบวางผังโรงงานสําหรับอุตสาหกรรมอาหาร จากการออกแบบและพัฒนาผังทางเลือก 3 ผังเพ่ือใช
ปรับปรุงผังโรงงานที่เปนกรณีศึกษาที่ผูจัดทําไดคัดเลือกผังโรงงานที่ 3 โดยมีการแบงพ้ืนที่ของกระบวนการ
ผลิตปลาหมึกและถั่วอบกรอบปรุงรสออกจากกันเพ่ือแกไขปญหาดานภูมิแพ (Allergens) โดยการแยก
กระบวนการผลิตถั่วอบกรอบปรุงรส ออกจากกระบวนการผลิตปลาหมึก และผงปลาหมึก โดยมีการยายแผนก 
พ้ืนที่ในการปฏิบัติงานรวมไปถึงการเครื่องยายเครื่องจักร ทําใหจุดสัมผัส จุดตัดและระยะทางการไหลของ
วัตถุดิบในกระบวนการผลิตปลาหมึกอบกรอบ ผงปลาหมึก และถั่วอบกรอบปรุงรสลดลง ดังตารางที่ 5                                                       
 
ตารางที่ 5 การเปรียบเทียบระยะทางการไหลของวัตถุดิบ จุดสัมผัสและจุดตัดของกระบวนการผลิต   

รายละเอียด และกระบวนการผลิต 
ผังโรงงาน 

ผลตาง 
กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

ระยะทางการไหลปลาหมึกอบกรอบ (เมตร) 83  52  31  
ระยะทางการไหลผงปลาหมึก (เมตร) 163  72  91  
ระยะทางการไหลถั่วอบกรอบปรุงรส (เมตร) 90  42  48  
จุดสัมผัสของกระบวนการ (จุด) 5  0  5  
จุดตัด (จุด) 28 3  25  

      
ขอเสนอแนะ 

ในการอออกแบบหรือพัฒนาปรับปรุงผังโรงงาน ตามแผนเชิงปฏิบัติการวางผังโรงงานสําหรับ
อุตสาหกรรมอาหารที่ไดออกกแบบไว จําเปนตองใชหลักการมาตรฐานการผลิตผลิตภัณฑ (GMP) การวิเคราะห
อันตรายและจุดวิกฤติที่ตองควบคุม (HACCP) และมาตราฐานการผลิตอาหารสากล (BRC) ในการประกอบการ
วิเคราะหซึ่งหลักการเหลาน้ีจะถูกพัฒนา และปรับปรุงขอกําหนดใหสอดคลองกับสภาวะปจจุบันอยูเสมอ 
ดังน้ันผูพัฒนาออกแบบหรือปรับปรุงผังโรงงาน ควรศึกษารายละเอียดของหลักการขางตนที่เปลี่ยนไปอยาง
สม่ําเสมอ เพ่ือใหการออกแบบและพัฒนาปรับปรุงผังโรงงานเกิดประสิทธิภาพมากที่สุด      
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