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บทคัดย่อ 

 
 โครงงานฉบบัน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อน าเสนอแนวทางการออกแบบ และการปรับปรุงผงั
โรงงาน ในกระบวนการผลิตปลาหมึกอบกรอบ  ผงปลาหมึก และถัว่อบกรอบปรุงรสของโรงงานท่ีเป็น
กรณีศึกษา ในการจดัท าโครงงานน้ีไดก้ าหนดแนวทางการการพฒันาระบบการออกแบบและวางผงั
โรงงานส าหรับอุตสาหกรรมอาหาร โดยการประยุกต์ทฤษฎีการวางผงัโรงงานอย่างเป็นระบบ (SLP) 
มาตรฐานการผลิตผลิตภณัฑ์ (GMP) และการวิเคราะห์อนัตรายและจุดวิกฤตท่ีตอ้งควบคุม (HACCP) 
มาประยุกตใ์นการออกแบบและพฒันาแผนผงัเชิงปฏิบติัการวางผงัโรงงานส าหรับอุตสาหกรรมอาหาร 
ภายใตข้อ้ก าหนดตามมาตราฐานสมาคมผูค้า้ปลีกแห่งสหราชอาณาจกัรดา้นความปลอดภยัของอาหาร 
(BRC) ในส่วนของแนวทางการก าหนดพื้นท่ีความเส่ียงดา้นการผลิต เพื่อประเมินผงัโรงงานทางเลือกท่ี
เหมาะสมท่ีสุด โดยพิจารณาจากปัจจยัดงัน้ี ปัจจยัสารท่ีก่อภูมิแพต้ามขอ้ก าหนดระบบมาตรฐานสมาคม
ผูค้า้ปลีกแห่งสหราชอาณาจกัรดา้นความปลอดภยัของอาหาร (BRC) จุดตดัในกระบวนการขนถ่าย และ
ระยะทางท่ีสั้ นท่ีสุดในการไหลของวตัถุดิบในกระบวนการผลิต  จากการศึกษาพบว่าผงัทางเลือกท่ี
เหมาะสมท่ีสุดคือผงัโรงงานท่ี 3 น ามาปรับปรุงร่วมกบัพฒันาแผนผงัเชิงปฏิบติัการวางผงัโรงงาน
ส าหรับอุตสาหกรรมอาหารสามารถแกไ้ขปัญหาดา้น Allergens ท าให้จุดสัมผสัระหว่างกระบวนผลิต
ลดลงจากเดิม 5 จุด เหลือ 0 จุด และระยะทางการไหลของกระบวนการผลิตปลาหมึกอบกรอบลดลงจาก
เดิม 83 เมตร เหลือ 52 เมตร ระยะทางการไหลของกระบวนการผลิตผงปลาหมึกลดลงจากเดิม 163 เมตร 
เหลือ 72 เมตร และระยะทางการไหลของกระบวนการผลิตถัว่อบกรอบปรุงรสลดลงจากเดิม 90 เมตร 
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บทที ่1 
บทน ำ 

 
1.1 ทีม่ำและควำมส ำคัญของปัญหำ 

อุตสาหกรรมอาหาร ถือเป็นอุตสาหกรรมท่ีเป็นปัจจยัหลกัต่อการด ารงชีวิตของมนุษย ์
จากแนวโน้มของการเปล่ียนแปลงของพฤติกรรมการบริโภค ซ่ึงเกิดจากความ เปล่ียนแปลงใน
สังคมโลก ส่งผลให้อาหารมีรูปแบบท่ีเปล่ียนแปลงไปตามรูปแบบการใช้ชีวิต ของผูบ้ริโภคใน
กลุ่มต่าง ๆ มากข้ึน รวมทั้งจากจ านวนประชากรท่ีแนวโน้มเพิ่มข้ึน และความตอ้งการปริมาณ
อาหารท่ีเพิ่มข้ึน ท าให้อุตสาหกรรมอาหารสามารถเติบโตและสร้างตลาดใหม่ๆ ไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 
อีกทั้งในมุมมองของอุตสาหกรรมท่ีเป็นห่วงโซ่ในระบบเศรษฐกิจภายในประเทศ พบว่ามีความ
เช่ือมโยงในภาคการเกษตร และการสร้างมูลค่าเพิ่มให้กบัวตัถุดิบท่ีผา่นกระบวนการแปรรูป เช่น 
อุตสาหกรรมอาหารแปรรูปท่ีถือเป็นอุตสาหกรรมการส่งออกท่ีส าคญัของไทย มีขีดความสามารถ
ทางการ แข่งขนัในการส่งออกสูง โดยในปี 2561 ภาพรวมมูลค่าส่งออกอาหารแปรรูปไทยอยู่ท่ี 
35,822 ล้านเหรียญสหรัฐฯ นอกจากนั้นประเทศไทยนับเป็นผูส่้งออกอาหาร แปรรูปรายใหญ่
อนัดบั 10 ของโลก โดยมีตลาดส่งออกท่ีส าคญั อาทิ กลุ่มประเทศอาเซียน สหรัฐอเมริกา และ 
สหภาพยโุรป เป็นตน้ (สภาอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย, 2562) 

จากการศึกษาสภาพปัญหาของโรงงานท่ีใชเ้ป็นกรณีศึกษา พบวา่ปัจจุบนัโรงงานท่ีเป็น
กรณีศึกษาก าลังเตรียมแผนขยายตลาดไปยงัประเทศแถบยุโรป ในส่วนของผลิตภัณฑ์ถั่ว  
ผงปลาหมึก และปลาหมึก ซ่ึงการส่งออกอาหารแปรรูปนั้นจะถูกควบคุมดูแลโดยคณะกรรมการ
มาตรฐานอาหารระหว่างประเทศ (Codex Aliment Arius Commission) มีหน้าท่ีในการก ากบัดูแล
ผลิตภณัฑอ์าหาร ใหเ้ป็นไปตามมาตรฐานสากล โดยปัจจุบนัโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษาพบปัญหาใน
ดา้น Food Allergens ตามขอ้ก าหนดระบบมาตรฐานสมาคมผูค้า้ปลีกแห่งสหราชอาณาจกัรด้าน
ความปลอดภยัของอาหาร (British Retail Consortium; BRC) โดยในส่วนของกระบวนการผลิต 
คือสินคา้อาจก่อให้เกิดอาการแพแ้ละเป็นอนัตรายถึงขั้นเสียชีวิต ซ่ึงในปัจจุบนักระบวนการผลิต
สินคา้ทั้ง 2 ชนิดอยู่ภายใตโ้รงงานผลิตเดียวกนั ไม่มีการแยกพื้นท่ีในส่วนของกระบวนการผลิต
ออกจากกนั ท าใหผ้ลิตภณัฑอ์าจเกิดการปนเป้ือนกนัได ้ผูจ้ดัท าโครงงานจึงมีแนวคิดในการพฒันา
โครงสร้างการออกแบบและวางผงัโรงงานใหม่ โดยประยุกตใ์ชค้วามรู้ในส่วนของทฤษฎี การวาง
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ผงัโรงงานอยา่งเป็นระบบ (Systematic Layout Planning; SLP)  และ (Hazard Analysis and Critical 
Control Point; HACCP)  ซ่ึงจะช่วยใหไ้ดรู้ปแบบผงัโรงงานใหม่ท่ีเหมาะสมส าหรับ โรงงานท่ีเป็น
กรณีศึกษาในกระบวนการผลิตถัว่และ ปลาหมึก ให้ไดต้ามมาตราฐานท่ีก าหนดดา้นอาหาร และมี
ประสิทธิภาพในการขนถ่ายสูงสุด เพื่อยกระดับคุณภาพของสินค้า ให้ถูกต้องตามหลัก
มาตรฐานสากล และเพื่อเป็นแนวทางส าหรับโรงงานผลิตอาหารประเภทต่าง ๆ ท่ีสนใจ  
 
1.2 วตัถุประสงค์ 

1. เพื่อศึกษากระบวนการผลิตปลาหมึกอบกรอบ ผงปลาหมึก และถั่วอบกรอบปรุงรสใน
โรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษาเพื่อก าหนดความสัมพนัธ์ในการออกแบบผงัโรงงานใหม่ 

2. เพื่อประยุกต์ใช้ทฤษฎีการวางผงัโรงงานอย่างเป็นระบบ (Systematic Layout Planning; 
SLP) และขอ้ก าหนด (Hazard Analysis Critical Control Point; HACCP) มาใชใ้นการออกแบบผงั
โรงงานใหม่ใหส้ามารถใชก้บัอุตสาหกรรมอาหารได ้

 
1.3 ขอบเขตของกำรศึกษำ 

1. ท าการศึกษากระบวนการผลิตปลาหมึกอบกรอบ  ผงปลาหมึก และถัว่อบกรอบปรุงรสของ
โรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษา รวมถึงหลักการวางผงัโรงงานอย่างเป็นระบบ (Systematic Layout 
Planning; SLP) และการวิเคราะห์อนัตรายและจุดวิกฤติท่ีตอ้งควบคุม (Hazard Analysis Critical 
Control Point; HACCP) ในส่วนของขั้นตอนท่ี 6 หลกัการท่ี 1 การวเิคราะห์อนัตราย จนถึงขั้นตอน
ท่ี 8 หลกัการท่ี 3การก าหนดค่าวกิฤติ 

2. ท าการออกแบบแผนผงัเชิงปฏิบติัการวางผงัโรงงานส าหรับอุตสาหกรรมอาหาร โดยพฒันา
แนวคิดจากหลกัการวางผงัโรงงานอยา่งเป็นระบบ (Systematic Layout Planning; SLP) มาตรฐาน
การผลิตผลิตภัณฑ์  (Good Manufacturing Practice; GMP) และข้อก าหนด (Hazard Analysis 
Critical Control Point; HACCP) มาประยุกต์ในการออกแบบ และวางผงัอุตสาหกรรมอาหาร 
ภายใตข้อ้ก าหนดตามมาตราฐานสมาคมผูค้า้ปลีกแห่งสหราชอาณาจกัรดา้นความปลอดภยัของ
อาหาร (British Retail Consortium; BRC) ในส่วนของแนวทางการแบ่งพื้นท่ี (Production Risk 
Zone) 

3. ในการปรับปรุงการออกแบบ และการวางผงัโรงงานจะพิจารณาจากปัจจัยด้าน  Food 
Allergens ตามขอ้ก าหนดตามมาตราฐานสมาคมผูค้า้ปลีกแห่งสหราชอาณาจกัรดา้นความปลอดภยั
ของอาหาร (British Retail Consortium; BRC) โดยการพิจารณาจะท าการเลือกผงัโรงงานท่ีมี
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ระยะทางท่ีสั้ นท่ีสุดในการไหลของวตัถุดิบในกระบวนการผลิตปลาหมึกอบกรอบ ผงปลาหมึก 
และถัว่อบกรอบปรุงรส เท่านั้น 
 
1.4 วธีิกำรด ำเนินโครงกำร 

1. ศึกษาหลักการวางผงัโรงงานอย่างเป็นระบบ (Systematic Layout Planning; SLP) และ 
มาตรฐานการผลิตผลิตภณัฑ์ (Good Manufacturing Practice; GMP) ระบบการวิเคราะห์อนัตราย
และจุดวกิฤติท่ีตอ้งควบคุม (Hazard Analysis Critical Control Point; HACCP) และตามขอ้ก าหนด
มาตราฐานสมาคมผูค้า้ปลีกแห่งสหราชอาณาจกัรด้านความปลอดภยัของอาหาร (British Retail 
Consortium; BRC) 

2. ศึกษาสภาพปัจจุบนั และวเิคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
3. วเิคราะห์สาเหตุของปัญหา และก าหนดวธีิการแกไ้ข 
4. ท าการออกแบบผงัโรงงานใหม่ และเลือกผงัโรงงานท่ีเหมาะสม 
5. สรุปผลจากการท่ีศึกษา และขอ้เสนอแนะ 

 
1.5 ประโยชน์ของโครงงำน 

1. ทราบถึงความสัมพนัธ์ของกระบวนการผลิตของโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษา เพื่อใชเ้ป็นขอ้มูล
ในการออกแบบและวางผงัโรงงาน ลดระยะทางการไหลของวตัถุดิบ ในกระบวนผลิตถั่ว  
ผงปลาหมึก และปลาหมึก 

2. สามารถออกแบบขั้นตอนการวางผงัโรงงานใหถู้กตอ้งตามหลกั GMP และ HACCP ส าหรับ
อุตสาหกรรมอาหาร เพื่อใหผู้ท่ี้สนใจสามารถน าไปประยกุตใ์ชใ้นการออกแบบ และวางผงัโรงงาน
ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
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1.6 แผนกำรด ำเนินงำน  
 

ล าดบั ขั้นตอน 
เดือน (พศ.2562-2563) 

12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 

 1 

ศึกษาหลกัการวางผงัโรงงานอยา่ง
เป็นระบบ (Systematic Layout 
Planning; SLP) และ ขอ้ก าหนด     
( Good Manufacturing Practice; 
GMP ) กบั ( Hazard Analysis 
Critical Control Point; HACCP )  

                

    

 2 
ศึกษาสภาพปัจจุบนั และวเิคราะห์
ปัญหาท่ีเกิดข้ึน  

                
    

 3 
วเิคราะห์สาเหตุของปัญหา และ
ก าหนดวธีิการแกไ้ข  

                
    

4  
ท าการออกแบบผงัโรงงานใหม่ 
และเลือกผงัโรงงานท่ีเหมาะสม  

                
    

 5 
สรุปผลจากการท่ีศึกษา และ
ขอ้เสนอแนะ  

                
    

 



 
 

บทที ่2 
แนวคดิ ทฤษฎแีละผลงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
 โครงงานน้ีเป็นการศึกษาการออกแบบและวางผังส าหรรับอตสสาหรกรรออาหราร  
ในโรงงานเป็นกรณีศึกษาท่ีอีผลิสภณัฑ์คือปลาหรอึกอบกรอบ ผงปลาหรอึก และถัว่อบกรอบปรตงรส  
อีทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งคือ  ขอ้อูลสถิสิการส่งออก อาสรฐานการผลิสผลิสภณัฑ์ (Good Manufacturing 
Practice; GMP) ระบบการวิเคราะห์รอนัสรายและจตดวิกฤสิท่ีสอ้งควบคตอ (Analysis Critical Control 
Point; HACCP) อาหรารก่อภูอิแพ ้(Food Allergens) การวางผงัโรงงาน การวางแผนผงัโรงงานอยา่งอี
ระบบ (Systematic Layout Planning; SLP) ขอ้ก าหรนดระบบอาสรฐานสอาคอผูค้า้ปลีกแห่รงสหรราช
อาณาจกัรดา้นควาอปลอดภยัของอาหราร (British Retail Consortium; BRC) และงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
อาพิจารณาร่วอกนัเพื่อศึกษาการออกแบบและวางผงัส าหรรับอตสสาหรกรรออาหรารท่ีเหรอาะสอ เพื่อใหร้
สอดคลอ้งกบักระบวนการผลิสอาหรารท่ีปลอดภยั สาอารถสรตปสาระส าคญัจากทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง
ดงักล่าวไดด้งัน้ี  
 
2.1 ข้อมูลสถิติการส่งออก 
 (การค้าไทย, 2563) อตสสาหรกรรออาหรารแปรรูปอีควาอส าคญัส่อการเพิ่ออูลค่าของ
ผลิสภณัฑ์เน่ืองจากผูผ้ลิสสาอารถพฒันาผลิสภณัฑ์ท่ีผ่านกระบวนการแปรรูป แปลงสภาพใหร้เป็น
อาหรารท่ีผูบ้ริโภคสอ้งการได ้โดยขอ้อูลการส่งออกของอตสสาหรกรรออาหรารแปรรูปในปี 2560-2561 
อาหรารแปรรูปจ าพวกปลาหรอึก แหร้ง ใส่เกลือหรรือแช่น ้ าเกลือ รอควนัแปรรูป ในปี 2560 อีอูลค่าการ
ส่งออกอยู่ท่ี 268.6 ล้านบาท อสัราขยายสวัอยู่ท่ี -7.63% ส่วนในปี 2561 อีอูลค่าการส่งออกอยู่ท่ี 
355.8 ล้านบาท อสัราขยายสวัสูงถึง 32.48% และอาหรารจ าพวกถัว่ ธัญพืชในปี 2560 อีอูลค่าการ
ส่งออกอยูท่ี่ 458.3 ลา้นบาท อสัราขยายสวัอยูท่ี่ 9.09% ส่วนในปี 2561 อีอูลค่าการส่งออกอยูท่ี่ 408.0 
ลา้นบาท อสัราขยายสวัลดลงท่ี  -10.97%  แส่แนวโนอ้อตสสาหรกรรอแปรรูปของไทย 2562 ถึง 2564 
อีแนวโนอ้เสิบโสอยา่งค่อยเป็นค่อยไป ภาพลกัษณ์ของสินคา้อาหรารทะเลของไทยท่ีปรับดีข้ึนท าใหร้
ช่วยลดอตปสรรคในการขยายสลาดส่งออก ประเอินอูลค่าส่งออกอาหรารทะเลแปรรูปจะเสิบโสใน
อสัราเฉล่ีย 1-2% ส่อปี อีปัจจยัท่ียงัคงสนบัสนตนการเสิบโส คือควาอสอ้งการสินคา้ปศตสัสวแ์ปรรูป
จากประเทศคู่ค้าหรลกัท่ียงัคงอยู่ในเกณฑ์ดี เทรนด์การดูแลรักษาสตขภาพของผูค้นในยตคปัจจตบนั 
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โดยหรันอาเลือกบริโภคอาหรารท่ีอีคตณภาพ ปลอดภยัส่อสตขภาพ และควาอน่าเช่ือถือจากผลิสภณัฑ์ 
 
2.2 มาตรฐานการผลติผลติภัณฑ์ (Good Manufacturing Practice; GMP) 

(หรลักเกณฑ์และวิธีการท่ีดีในการผลิสอาหรา , 2558) อาสรฐานการผลิสผลิสภัณฑ์  
เป็นเกณฑ์หรรือขอ้ก าหรนดขั้นพื้นฐานท่ีจ าเป็นในการผลิสและควบคตอ ท าใหร้สาอารถผลิสอาหรารได้
อย่างปลอดภยั โดยเน้นการป้องกนัและขจดัควาอเส่ียงท่ีอาจท าใหร้อาหรารเป็นพิษ และก่อใหร้เกิด
อนัสรายหรรือควาอไอ่ปลอดภยัแก่ผูบ้ริโภคโดยครอบคลตอปัจจยัทตกดา้นท่ีเก่ียวขอ้ง สั้งแส่โครงสร้าง
อาคารขั้นพื้นฐาน ระบบการผลิสท่ีดีกระบวนการผลิสท่ีอีควาอปลอดภยัและอีคตณภาพไดอ้าสรฐาน
ทตกขั้นสอน นบัสั้งแส่เร่ิอสน้วางแผนการผลิส ระบบควบคตอ บนัทึกขอ้อูล สรวจสอบและสิดสาอผล
คตณภาพผลิสภณัฑ์เพื่อใหร้ถึงอือผูบ้ริโภคอย่างอัน่ใจ GMP ถือเป็นระบบประกนัคตณภาพพื้นฐาน
ก่อนท่ีจะน าไปสู่ระบบประกันคตณภาพอ่ืน ๆท่ีสูงกว่าส่อไป เช่น (Hazards Analysis and Critical 
Control Points; HACCP) และ ISO 9000 สาออาสรฐานสากลของหรน่วยงานอาสรฐานอาหราร
ระหรว่างประเทศท่ีเรียกว่า คณะกรรอาธิการโครงการอาสรฐานอาหราร (Codex Aliment Arius 
Commission; FAO WHO)  

ในปัจจตบันส านักงานคณะกรรอการอาหรารและยาของไทยได้น าหรลักเกณฑ์  GMP  
อาบงัคบัใชเ้ป็นกฎหรอาย โดยท่ีก าหรนดไวใ้นประกาศกระทรวงสาธารณสตข (ฉบบัท่ี 193) พ.ศ. 2543
เร่ือง วิธีการผลิส เคร่ืองอือ เคร่ืองใชใ้นการผลิส และการเก็บรักษาอาหราร และอีผลบงัคบัใชส้ั้งแส่
วนัท่ี 24 กรกฎาคอ 2544 เป็นส้นอา โดยท่ีข้อก าหรนดสาอประกาศฯ (ฉบับท่ี 193) พ.ศ. 2543  
ไดอี้การประยตกส์อาหรลกัเกณฑ์ GMP สากลอาใช้ โดยค านึงถึงควาอพร้ออของผูผ้ลิสในประเทศ
ไทย ซ่ึงอีขอ้จ ากดัดา้นควาอรู้ เงินทตน และเวลา เพื่อใหร้ผูผ้ลิสทตกระดบั โดยเฉพาะขนาดกลางและ
ขนาดเล็กซ่ึงอีจ านวนอากสาอารถปรับปรตงและปฏิบสิัไดส้าอเกณฑ ์ 
      2.2.1 ประเภทของ GMP สาอกฎหรอายแบ่งออกได ้2 ประเภทดงัน้ี 
               2.2.1.1 ข้อก าหรนดทัว่ไป หรรือ General GMP เป็นหรลักเกณฑ์ท่ีน าไปใช้ปฏิบัสิส าหรรับ
อาหรารทตกประเภท 
               2.2.1.2 ข้อก าหรนดเฉพาะผลิสภัณฑ์ หรรือ Specific GMP เป็นข้อก าหรนดท่ีเพิ่อเสิอจาก 
GMP ทัว่ไปเพื่ออต่งเนน้ในเร่ืองควาอเส่ียง และควาอปลอดภยัของแส่ละผลิสภณัฑ์อาหรารเฉพาะอาก
ยิง่ข้ึน  
      2.2.2 ขอ้ก าหรนดทัว่ไป หรรือ General GMP 
                2.2.2.1 สตขลกัษณะของสถานท่ีสั้งและอาคารผลิส สอ้งอยูใ่นท่ีท่ีไอ่ก่อเกิดการปนเป้ือนได้
ง่าย โดยท่ีสถานท่ีสั้งสวัอาคารและบริเวณโดยรอบจะสอ้งสะอาด หรลีกเล่ียงส่ิงแวดลอ้อท่ีอีโอกาส
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ก่อใหร้เกิดการปนเป้ือนกบัอาหราร เช่นแหรล่งเพาะพนัธต์สัสว ์แอลง กองขยะ คอกปศตสัสว ์บริเวณท่ีอี
ฝต่ นอากบริเวณน าท่วอถึง หรรือน ้ าขงัแฉะสกปรก และไอ่ควรใกลแ้หรล่งอีพิษ หรากหรลีกเล่ียงไอ่ได้ 
ผูผ้ลิสจะสอ้งอีอาสรการป้องกนัการปนเป้ือนจากภายนอกเขา้สู่บริเวณผลิสอยา่งอีประสิทธิภาพ 
               2.2.2.2 อาคารผลิสสอ้งอีขนาดท่ีเหรอาะสอ อีการออกแบบและก่อสร้างท่ีง่ายแก่การบ ารตง
สภาพรักษาควาอสะอาด และอีควาอสะดวกในการปฏิบสิังานโดยเฉพาะบริเวณท่ีผลิสควรอีการ
ออกแบบและจดัสรรพื้นท่ีเพื่อการใชง้านใหรเ้หรอาะสอดงัน้ี 
                           1. สอ้งแยกบริเวณผลิสอาหรารออกเป็นสัดส่วน ไอ่ปะปนกบัท่ีอยูอ่าศยัหรรือท่ีผลิส
ยาเคร่ืองส าอาง และวสัถตอีพิษ 
                           2. จดัใหร้อีพื้นท่ีเพียงพอท่ีจะสิดสั้งเคร่ืองอือและอตปกรณ์ท่ีใชใ้นการผลิสใหร้เป็นไป
สาอล าดบัขั้นสอนการผลิสและแบ่งแยกพื้นท่ีใหร้เป็นสัดส่วน เพื่อป้องกนัการปนเป้ือนขา้อจาก
วสัถตดิบสู่ผลิสภณัฑท่ี์ผา่นการฆ่าเช้ือแลว้ 
                           3.ไอ่อีควรอีส่ิงของท่ีไอ่ใชแ้ลว้ หรรือไอ่เก่ียวขอ้งกบัการผลิสอยูใ่นบริเวณผลิส 
                           4. บริเวณเก็บวสัถตดิบ ภาชนะบรรจต และสารเคอีสอ้งเป็นสัดส่วนไอ่ปะปนกนัอีชั้น
หรรือยกพื้นสูงเพื่อจดัวางอย่างเพียงพอ และไอ่วางชิดผนงั พื้น ฝาผนงั และเพดาน สอ้งท าดว้ยวสัดต   
ท่ีอีควาอแข็งแรง ทนทานไอ่ช ารตด ผิวเรียบ ไอ่ดูดซับน ้ า พื้นอีควาอลาดเอียงสู่ทางระบายน ้ า และ       
อีการระบายน ้าไดดี้ ระบบระบายอากาศและแสงสวา่ง 
                           5. ควรอีการระบายอากาศอย่างเพียงพอ เพื่อลดอนัสรายท่ีอาจเกิดข้ึนเน่ืองจาก
ควาอช้ืนหรรือฝนละอองจากการผลิส 
                           6. ควรจดัการใหร้อีแสงสว่างเพียงพอส่อการปฏิบสิังาน การสิดสั้งหรลอดไฟ ควรอี     
ฝาครอบไดห้รลอดไฟ เพื่อป้องกนัไอ่ใหร้เศษแกว้จากหรลอดไฟ สกลงสู่อาหรารท่ีก าลงัผลิสหรรือขนส่ง 
การป้องกนัสัสวแ์ละแอลง   
                           7. ส าหรรับช่องเปิดเขา้สู่อาคาร เช่นหรน้าส่าง ช่องระบายอากาศ ควรอีการสิดสั้ง        
อต่งลวดหรรือ สาข่าย และทางเขา้ออกอาคารผลิสควรอีประสูทั้งดา้นบนและดา้นล่าง เพื่อป้องกนัสัสว์
และแอลงเขา้สู่อาคารผลิส 
               2.2.2.3 เคร่ืองอือ เคร่ืองจกัร และอตปกรณ์ท่ีใชใ้นการผลิส 
                           1. เคร่ืองอือ เคร่ืองจกัร และอตปกรณ์ท่ีสัอผสัอาหราร ท าจากวสัดตท่ีไอ่ท าปฏิกิริยา                                                                
กบัอาหราร ไอ่เป็นพิษ ไอ่เป็นสนิอ แข็งแรง ทนทาน อีผิวสัอผสั และรอยเช่ืออเรียบ เพื่อง่ายในการ
ท าควาอสะอาด ไอ่กดักร่อน และไอ่ควรท าดว้ยไอ ้(เน่ืองจากไอจ้ะเกิดการเปียกช้ืนและเป็นแหรล่ง
สะสอของเช้ือรา) 
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                           2. จ  านวนเคร่ืองอือ เคร่ืองจกัร และอตปกรณ์ สอ้งอีอยา่งเพียงพอ และเหรอาะสอส่อ
การปฏิบสิังานในแส่ละประเภท เพื่อไอ่ใหร้เกิดการล่าช้าในการผลิส อนัอาจท าใหร้เช้ือจตลินทรีย์
เจริญเสิบโสจนท าใหร้อาหรารเน่าเสียได ้การแบ่งประเภทของภาชนะท่ีใชค้วรแยกภาชนะส าหรรับใส่
อาหราร ใส่ขยะหรรือของเสีย สารเคอีและส่ิงท่ีไอ่ใช่อาหรารออกจากกนัอยา่งชดัเจน                 
                           3. การจดัเก็บ อตปกรณ์ท่ีท าควาอสะอาดและฆ่าเช้ือแลว้ควรแยกเก็บเป็นสัดส่วน    
อยูใ่นสภาพท่ีเหรอาะสอ เพื่อไอ่ใหรอี้โอกาสท่ีจะเกิดการปนเป้ือนจากฝต่ นละอองและส่ิงสกปรกส่าง ๆ                 
                             4. การออกแบบและการสิดสั้ง สอ้งค านึงถึงการป้องกนัการปนเป้ือนและใช้งาน   
ไดส้ะดวก 

                           5. อตปกรณ์ท่ีใช้ในการใหร้ควาอร้อนควรสาอารถเพิ่อหรรือลดอตณหรภูอิได้สาอ
สอ้งการและอีประสิทธิภาพ รวอทั้งอีการสิดสั้งอตปกรณ์สรวจวดัอตณหรภูอิท่ีอีควาอเท่ียงสรงดว้ย 
                           6. ไอ่วางเคร่ืองจกัรสิดกบัผนงั เพื่อใหรง่้ายในการท าควาอสะอาดไดอ้ยา่งทัว่ถึงและ
สะดวกส่อการสรวจสอบสภาพเคร่ืองจกัร 

              7.โ สะ๊ท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิสสอ้งอีควาอสูงท่ีเหรอาะสอ2.2.3 การควบคตอ
กระบวนการผลิส 

              2.2.3.1 วสัถตดิบ ส่วนผสอ และภาชนะบรรจต 
                           1. คดัเลือกวสัถตดิบท่ีอีคตณภาพดี อีการลา้งหรรือท าควาอสะอาดสาอควาอจ าเป็นและ        
เก็บรักษาภายใสส้ภาวะท่ีป้องกนัการปนเป้ือนได ้
                           2. ควรจัดเก็บอย่างเป็นระบบ เพื่อสาอารถน าว ัสถต ดิบท่ีได้รับก่อนไปใช้ได้
สาอล าดบัก่อนหรลงั 
                           3. หรากจ าเป็นสอ้งเก็บวสัถตดิบท่ีเน่าเสียง่ายเป็นเวลานานเกิน 4 ชัว่โอง ควรเก็บไว้
ในท่ีเยน็เพื่อป้องกนัการเส่ืออเสีย น ้า น ้าแขง็ และไอน ้าท่ีสัอผสักบัอาหราร 
                           4. สอ้งอีคตณภาพอาสรฐานสาอประกาศกระทรวงสาธารณสตข และควรน าไปใชใ้น
สภาพท่ีถูกสตขลกัษณะ 
                           5. หรากอีการน าน ้ ากลบัอาใชซ้ ้ า ควรอีอาสรการควบคตอเพื่อป้องกนัไอ่ใหร้เกิดการ            

เจริญเสิบโสของจตลินทรียแ์ละเกิดการปนเป้ือนเขา้สู่วสัถตดิบหรรือผลิสภณัฑ ์เช่น อีการเปล่ียนน ้ าท่ีใช้
แช่ หรรือลา้งวสัถตดิบสาอควาอเหรอาะสอหรรือไอ่เกิน 4 ชัว่โอง 

              2.2.3.2 การผลิส การเก็บรักษา การขนยา้ย และขนส่งผลิสภณัฑอ์าหราร                                    
                           1. สอ้งด าเนินการภายใสก้ารควบคตอสภาวะท่ีป้องกนัการเส่ืออสลายของอาหราร 
และภาชนะบรรจตอยา่งเหรอาะสอ เช่น อตณหรภูอิ ควาอช้ืน เป็นสน้ และสอ้งถูกสตขลกัษณะเพื่อป้องกนั
การปนเป้ือน  
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                           2. หรากอีการใช้สารเคอีเดิอลงไปในอาหราร จะสอ้งควบคตอปริอาณสารเคอีไอ่ใหร้
เกินกวา่ท่ีกฎหรอายก าหรนด 
                           3. การควบคตออตณหรภูอิและเวลาในการผลิสอาหราร เน่ืองจากอตณหรภูอิและเวลาอีผล
ส่อการเจริญเสิบโสของจตลินทรียใ์นอาหราร ทั้งท่ีก่อใหร้เกิดโรคและท าใหร้อาหรารเส่ืออเสีย ดงันั้นจึง
ส้องพิจารณาในทตกขั้นสอน โดยเฉพาะขั้นสอนการใช้ควาอร้อนในการฆ่าเช้ือการท าใหร้เย็น             
การแปรรูปในกระบวนการผลิสและการเก็บรักษา เช่น น ้ าอะพร้าวในภาชนะปิดสนิทสอ้งฆ่าเช้ือท่ี
อตณหรภูอิ 75 องศาเซลเซียส เวลา 10 นาที และเก็บในท่ีเยน็ 5 องศาเซลเซียส 
                           4. การบนัทึกและรายงานผล โดยเฉพาะในเร่ืองผลการสรวจวิเคราะห์รผลิสภณัฑ์ 
ชนิดและปริอาณการผลิสของผลิสภณัฑ์ รวอทั้งวนัเดือนปีท่ีผลิส โดยใหร้เก็บบนัทึกและรายงานไว้
อยา่งนอ้ย 2 ปี เพื่อเป็นขอ้อูลสรวจสอบยอ้นกลบัไดใ้นกรณีท่ีเกิดปัญหรา 
              2.2.3.3 การสตขาภิบาลเป็นเกณฑส์ าหรรับส่ิงท่ีอ านวยควาอสะดวกในการปฏิบสิังานทั้งหรลาย 
เช่น น ้าใช ้หรอ้งน ้าหรอ้งส้วอ อ่างลา้งอือ การป้องกนัและก าจดัสัสวแ์ละแอลง ระบบก าจดัขยะอูลฝอย 
และทางระบายน ้ าทิ้ง ซ่ึงส่ิงเหรล่าน้ีจะช่วยเสริอใหร้สตขลักษณะของสถานท่ีสั้ งและอาคารผลิส 
เคร่ืองอือ เคร่ืองจกัรและอตปกรณ์ท่ีใชใ้นกระบวนการผลิส และการควบคตอกระบวนการผลิสใหร้อี
ควาอปลอดภยัอากยิง่ข้ึน 
                           1. น ้าท่ีใชภ้ายในโรงงาน สอ้งเป็นน ้าสะอาด อีการปรับคตณภาพน ้าสาอควาอจ าเป็น 
น ้าท่ีใชล้า้งพื้นโสะ๊ หรรือเคร่ืองอือ ควรอีการฆ่าเช้ือโดยการเสิอคลอรีน 
                           2. อ่างลา้งอือหรนา้ทางเขา้บริเวณผลิส สอ้งอีจ านวนเพียงพอ อีสบู่เหรลวส าหรรับลา้ง
อือ และน ้ ายาฆ่าเ ช้ืออือกรณีท่ีจ า เป็นรวอทั้ งอีอตปกรณ์ท าใหร้อือแหร้งอย่างถูกสต ขลักษณะ  
เช่น กระดาษ ท่ีเปาลอร้อน และจดัใหรอี้อ่างลา้งอือในบริเวณผลิสสาอควาอเหรอาะสอ 
                           3. หรอ้งน ้า หรอ้งส้วอ และอ่างลา้งอือหรนา้หร้องส้วอ สอ้งสะอาดถูกสตขลกัษณะ อีการ
สิดสั้งอ่างลา้งอือและสบู่เหรลว อตปกรณ์ท าใหร้อือแหร้งสอ้งแยกจากบริเวณท่ีผลิส หรรือไอ่เปิดสู่บริเวณ
ผลิสโดยสรง และสอ้งอีจ านวนเพียงพอส าหรรับผูป้ฏิบสิังาน 
                           4. การป้องกนัและก าจดัสัสวแ์ละแอลง อีอาสรการป้องกนัก าจดัหรนู แอลง และ 
สัสวพ์าหระอ่ืน ๆ เช่นการวางกบัดกัหรรือกาวดกัหรนูแอลงสาบ เป็นสน้ นอกจากน้ีหรากอีการใชส้ารฆ่า
แอลงในบริเวณผลิส จะสอ้งค านึงถึงโอกาสเส่ียงท่ีจะเกิดการเป้ือนในอาหรารดว้ย 
                           5. ระบบก าจดัขยะอูลฝอย จดัใหร้อีภาชนะรองรับขยะอูลฝอยท่ีอีฝาปิดในจ านวนท่ี
เพียงพอและเหรอาะสอ และอีระบบก าจดัขยะออกจากสถานท่ีผลิสท่ีไอ่ก่อใหร้เกิดการปนเป้ือนกลบั
เขา้สู่กระบวนการผลิส 
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                           6. ทางระบายน ้าทิ้ง สอ้งอีอตปกรณ์ดกัเศษอาหรารอยา่งเหรอาะสอ เพื่อป้องกนัการอตด
สนั และการปนเป้ือนกลบัเขา้สู่กระบวนการผลิสอาหราร หรรือดกัสัสวพ์าหระท่ีอาจเขา้สู่บริเวณผลิส 
              2.2.3.4 การบ ารตงรักษา และการท าควาอสะอาดสวัอาคารสถานท่ีผลิส สอ้งท าควาอสะอาด
และรักษาใหร้อยู่ในสภาพท่ีสะอาด ถูกสตขลกัษณะสอ ่าเสออเคร่ืองอือ เคร่ืองจกัร และอตปกรณ์ใน    
การผลิส สอ้งท าควาอสะอาด ดูแล และเก็บรักษาใหร้อยูใ่นสภาพท่ีสะอาดทั้งก่อนและหรลงัการผลิส 
ส าหรรับช้ินส่วนของเคร่ืองอือ เคร่ืองจกัรส่าง ๆ ท่ีอาจเป็นแหรล่งสะสอจตลินทรียห์รรือก่อใหร้เกิดการ
ปนเป้ือนในอาหรารหรลังจากการท าควาอสะอาดท่ีเหรอาะสอและเพียงพอแล้ว ควรอีการฆ่าเช้ือ
เคร่ืองอืออตปกรณ์ท่ีสัอผสัอาหรารก่อนการใชง้านดว้ย การล าเลียงเคร่ืองอือ เคร่ืองจกัรและอตปกรณ์ท่ี
ท าควาอสะอาดและฆ่าเช้ือแลว้ ควรท าในสภาพท่ีป้องกนัการปนเป้ือน  
  
2.3 ระบบการวเิคราะห์อนัตรายและจุดวกิฤติทีต้่องควบคุม (Analysis Critical Control Point;                                                           

       HACCP) 

 (ปรียา วิบูลยเ์ศรษฐ์ และวราภา  อหรากาญจนกตล, 2554) HACCP คือระบบท่ีใช้ในการ

ป้องกนัและแกไ้ขปัญหราจากสาเหรสต เป็นระบบท่ีอีพื้นฐานทางวทิยาศาสสร์ ประกอบกบัการพิจารณา

สาเหรสตและวิเคราะห์รอนัสรายท่ีจะเกิดข้ึนโดยก าหรนดอาสรการป้องกนัและแกไ้ขสลอดขั้นสอนการ

ผลิสภณัฑ์อาหราร ครอบคลตอสั้งแส่วสัถตดิบกระบวนการผลิส การขนส่ง จนกระทัง่ส่งถึงอือ ส าหรรับ

แนวควาอคิดในการใชร้ะบบ HACCP ไดพ้ฒันาข้ึนเป็นคร้ังแรกในปี ค.ศ.1959เพื่อรับประกนัควาอ

ปลอดภยัของอาหราร ระบบน้ีเกิดข้ึนคร้ังแรกในประเทศสหรรัฐอเอริกา โดยควาอร่วออือของบริษทั 

Pillsbury  องค์การ NASA (National  Aero nation & Space Agency) และหร้องปฏิบัสิการ Natick 

ของกองทพัสหรรัฐอเอริกาและเร่ิอจดัท าเป็นเอกสาร คร้ังแรกในปี ค.ศ. 1989 และปรับปรตงในปี  

ค.ศ. 1992 และในปี ค.ศ.1993 Codex ไดแ้นะน าใหร้อีการใช้แนวทางปฏิบสิัระบบ HACCP ในการ

ประชตอคร้ังท่ี 20 ของโครงการควาอร่วออือของ FAO/WHO Codex ซ่ึงได้รับการยออรับ จนใน

ท่ีสต ดระบบ HACCP น้ีก็ผ่านการรับรองจาก Codex Alimentarius Commission ซ่ึงเป็นองค์กร

อาสรฐานอาหรารสากล  

การจดัท าระบบ HACCP เก่ียวขอ้งกบัการควบคตอปัจจยัส่าง ๆท่ีอาจก่อใหรเ้กิดผลกระทบ
กบัวสัถตดิบกระบวนการผลิส และผลิสภณัฑ์ การท่ีจะประยตกสใ์ชร้ะบบไดอ้ยา่งอีประสิทธิภาพนั้น
ข้ึนอยู่กับควาออต่งอั่นและการสนับสนตนจากฝ่ายบริหราร รวอถึงควาอร่วออือของฝ่ายส่าง ๆ 
ในองค์กร นอกจากนั้นองค์กรควรอีการจดัท าระบบพื้นฐานเก่ียวกบัสตขลกัษณะโรงงานเสียก่อน 
โดยอีแนวทางปฏิบสิัเก่ียวกับการจดัท าระบบ HACCP อีทั้งหรอด 12 ขั้นสอน ซ่ึงเรียกว่า ล าดับ
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ขั้นสอนส าหรรับการประยตกส์ใช้ระบบ HACCP (Logic Sequence for Application of HACCP) แบ่ง
ออกเป็น 5 ขั้นสอนแรกในการเสรียอการ เพื่อน าเขา้สู่หรลกัการของระบบ HACCP อีก 7 ประการ
ส่อไปดงัภาพท่ี 2.1 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
ภาพที ่2.1 ขั้นสอนการประยตกสใ์ชร้ะบบ (HACCP) 
ทีม่า:  http://www.bigq.co.th/iso_detail.php?id=275 

 
จากภาพท่ี 2.1 แสดงถึงขั้นสอน และหรลกัการในการเสรียอควาอพร้ออในการจดัท า 

ระบบการวเิคราะห์รอนัสรายและจตดวกิฤสิท่ีสอ้งควบคตอ (Analysis Critical Control Point; HACCP) 
โดยแบ่งออกเป็น 5 ขั้นสอน และ 7 หรลกัการ โดยอีรายละเอียด ดงัน้ี 
    2.3.1 ขั้นสอนการเสรียอควาอพร้ออพื้นฐาน ในการพฒันาระบบ HACCP อี 5 ขั้นสอนดงัน้ี 
              2.3.1.1 จดัสั้งคณะท างานเพื่อพฒันาระบบ HACCP ประกอบดว้ยบตคลากรจากหรลายฝ่ายท่ีอี
ส่วนเก่ียวขอ้งในกระบวนการผลิส ควรอีประสบการณ์หรรือควาอรู้ เก่ียวกบัระบบ HACCP เป็นผูท่ี้      
อีอ านาจบริหรารงานจากแผนกส่าง ๆ ทั้งฝ่ายควบคตอคตณภาพ ฝ่ายวิศวกรรอ ฝ่ายผลิส ฝ่ายสตขาภิบาล
โรงงาน และฝ่ายหรอ้งปฏิบสิัการ 
              2.3.1.2 อธิบายรายละเอียดของผลิสภณัฑ์ คณะท างานสอ้งเก็บขอ้อูลผลิสภณัฑ์ บรรยาย
รายละเอียดของผลิสภณัฑร์วอถึงขอ้อูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัสตขอนาอยัและควาอปลอดภยัของอาหราร เช่น
ลักษณะการจดัจ าหรน่าย ผลิสภณัฑ์อาหรารนั้นจ าหรน่ายแก่บตคคลทั่วไป หรรือเพื่อเด็กทารก หรรือ



12 
 
ผูสู้งอายต เป็นสน้ ส าหรรับการบรรยายรายละเอียดของผลิสภณัฑ์อาหรารนั้นจะช่วยใหร้คณะท างาน
สาอารถบ่งช้ีถึงอนัสรายท่ีอาจเกิดข้ึนไดง่้ายข้ึน 

     2.3.1.3 สร้างวสัถตประสงคใ์นการใชผ้ลิสภณัฑ์และกลต่อผูบ้ริโภค การระบตการน าผลิสภณัฑ์
ไปใช้ ควรค านึงถึงผูบ้ริโภคเป็นส าคัญ โดยควรระบตรายละเอียดส่าง ๆ เช่นสถานท่ีจ าหรน่าย
ผลิสภณัฑ ์ผูบ้ริโภคกลต่อเป้าหรอายและวธีิท่ีควรปฏิบสิัของผูบ้ริโภค  
              2.3.1.4 จดัท าแผนภูอิการผลิส เพื่อระบตอนัสรายท่ีอาจจะเกิดข้ึนในแส่ละขั้นสอนรวอถึงการ
ก าหรนดจตด CCP เพื่อควบคตอขั้นสอนท่ีส าคัญ แผนภูอิการผลิสท่ีดีควรอีรายละเอียดท่ีชัดเจน 
ครอบคลตอทตกขั้นสอน ไอ่ควรซบัซอ้น เพื่อใหรผู้ป้ฏิบสิังานสาอารถเขา้ใจกระบวนการไดง่้ายข้ึน  
              2.3.1.5 สรวจสอบควาอถูกสอ้งของแผนภูอิการผลิส คณะท างานสอ้งด าเนินการทวนสอบ
ควาอถูกสอ้งของแผนภูอิการผลิสกบัแผนภูอิการปฏิบสิังานท่ีเกิดข้ึนจริง เพื่อยืนยนัควาอถูกสอ้ง
ของขั้นสอนส่าง ๆ ว่าทตกขั้นสอนทการผลิสถูกระบตลงไปอย่างครบถ้วนในแผนภูอิการผลิสของ
ระบบ HACCP 
    2.3.2 หรลกัการของระบบ HACCP ประกอบดว้ย 7 ขั้นสอน ดงัน้ี  
              2.3.2.1 การวิเคราะห์รอนัสราย (Hazard; HA) เป็นการระบตอนัสรายท่ีอาจจะเกิดข้ึนในทตก
ขั้นสอนของกระบวนการผลิส สั้งแส่เร่ิอรับวสัถตดิบเขา้กระบวนการ การผลิสหรรือแปรรูป จนส่งถึง
อือผูบ้ริโภค ซ่ึงอนัสรายเหรล่าน้ีอาจท าใหร้ผูบ้ริโภคเส่ียงส่อปัญหราด้านสตขภาพหรรือเสียชีวิสได้  
การประเอินอนัสรายท่ีพบในอาหรารปัจจตบนัแบ่งออกเป็น 3 ประเภท ไดแ้ก่ 
                           1. อันสรายทางชีวภาพ (Biological Hazards) เป็นอันสรายท่ีเกิดจากส่ิงอีชีวิส  
ส่วนใหรญ่เกิดจากจตลินทรีย ์ปรสิส (Parasite) และไวรัส (Virus)  
                           2. อนัสรายทางเคอี (Chemical Hazards) เป็นอนัสรายท่ีเกิดจากสารเคอีท่ีปนเป้ือน
อากบัดินน ้ า ส่ิงแวดลอ้อ หรรือปนเป้ือนอาจากกิจกรรอทางการเกษสร หรรือสารเคอีท่ีเสิอลงไปเพื่อ
ช่วยในกรรอวธีิผลิส  
                           3. อนัสรายทางกายภาพ (Physical hazards) เป็นอสัรายท่ีอาจากวสัดตแปลกปลออ
ท่ีอาจากกระบวนการการผลิสอาหราร เช่น เศษแก้ว เศษไอ ้พลาสสิก หิรน โลหระ และอ่ืน ๆ ท่ีไอ่
ปลอดภยัส่อผูบ้ริโภค 
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ภาพที ่2.2  การวเิคราะห์รอนัสราย (HA) 

ทีม่า:  HACCP การประกนัควาอปลอดภยัของอาหราร, 2554 

 

              2.3.2.2 การก าหรนดจตดวิกฤสิท่ีสอ้งควบคตอ (Critical Control Point; CCP) เป็นการก าหรนด
จตดเพื่อควบคตอ ป้องกันหรรือขจดัอนัสราย เพื่อควาอปลอดภยัของอาหราร ในกระบวนการผลิส  
ซ่ึงสาอารถด าเนินการโดยผูเ้ช่ียวชาญหรรือใชผงัการสดัสินใจ (CCP decision tree) ช่วยในวิเคราะห์ร
และก าหรนดจตด CCP โดยอีขั้นสอนปฏิบสิัดงัน้ี 
                           1. ระบตขั้นสอนกระบวนการผลิส 
                           2. ประเอินอนัสรายท่ีอาจจะเกิดข้ึนในกระบวนการ 
                           3. วเิคราะห์รแส่ละกระบวนการวา่เป็นจตดวกิฤสิโดยใชผ้งัสดัสินใจ 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่2.3 การก าหรนดจตดวกิฤสิท่ีสอ้งควบคตอ (CCP) 
ทีม่า:  HACCP การประกนัควาอปลอดภยัของอาหราร, 2554 
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              2.3.2.3 การก าหรนดค่าวิกฤสิ (Critical limit; CL) เป็นการก าหรนดเกณฑ์เพื่อใช้ควบคตอจตด 
CCP ในกระบวนการผลิสอาหราร เช่น การก าหรนดอตณหรภูอิ เวลา ค่าpH เป็นสน้ ในการก าหรนดเกณฑ์
สอ้งอาศยัประสบการณ์ของคณะท างาน หรรือผูเ้ช่ียวชาญ โดยสอ้งอา้งอิงเกณฑ์ท่ีก าหรนดจากข้อ
กฎหรอายขอ้ก าหรนดของลูกคา้ หรรืออา้งอิงสาอหรลกัการทางวิทยาศาสสร์ ท่ีส าคญัควรเป็นเกณฑ์ท่ี
สาอารถสิดสาอและสรวจสอบไดส้ะดวก รู้ผลไดเ้ร็วและอีควาอแอ่นย  าสูง 

  
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

ภาพที ่2.4 การก าหรนดค่าวกิฤสิในกระบวนการผลิสผลิสภณัฑอ์าหราร 
ทีม่า:  HACCP การประกนัควาอปลอดภยัของอาหราร, 2554 

 
              2.3.2.4 การก าหรนดการสรวจสิดสาอการควบคตอจตดวิกฤสิ เป็นการก าหรนดระบบการเฝ้า
ระวงัจตดวิกฤส โดยการก าหรนดแผนเฝ้าระวงั ท าการสังเกสตและสรวจวดัค่าส่าง ๆ เพื่อควบคตอจตด
วกิฤสิใหรอ้ยูภ่ายในเกณฑค์วบคตอท่ีก าหรนด เพื่อใหรบ้นัทึกขอ้อูลไดอ้ยา่งถูกสอ้งส าหรรับใชใ้นขั้นสอน
การทวนสอบส่อไป โดยคณะท างานส้องวางแผนใหร้ครอบคลตอถึงส่ิงท่ีจะท าการสรวจสิดสาอ  
วิธีการสิดสาอ ค่าจ ากดัวิกฤส อาสรการควบคตอ ควาอถ่ีในการสิดสาอ และผูส้รวจสอบ เป็นส้น  
ซ่ึงวธีิการสรวจสิดสาอนั้นจะใชห้รลกัการสอบค าถาอโดยอีรายละเอียดดงัน้ี 
                           1. สรวจสิดสาออะไร (what) การสรวจสิดสาอค่าวิกฤสิโดยสรวจวดัค่าคตณลกัษณะ
ส่าง ๆ ของผลิสภณัฑห์รรือของกระบวนการ  
                           2. สรวจสิดสาออย่างไร (how) การสรวจสิดสาอโดยใช้การวดัค่าทางเคอีและทาง
กายภาพ หรรือการประเอินค่าทางประสาทสัอผสั เช่น การดอกล่ิน เป็นสน้ 
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                           3. ควาอถ่ีของการสรวจสิดสาอ (when) สาอารถท าได้ทั้ งแบบส่อเน่ืองและไอ่
ส่อเน่ืองการสรวจสิดสาอแบบส่อเน่ือง อกัใช้เคร่ืองวดั ส่วน การสรวจสิดสาอแบบส่อเน่ือง จะใช้
วธีิการจดบนัทึกท่ี ท าการสรวจสิดสาอผลเป็นระยะ   
                           4. บตคคลผูส้รวจสิดสาอ (who) บตคคลท่ีท าการสรวจสิดสาอควรเป็นผูท่ี้อีควาอรู้และ
ประสบการณ์ในการท างานและเขา้ใจถึงควาอส าคญัของหรน้าท่ี และวิธีการในการสรวจสิดสาอ 
นอกจากนั้นควรเป็นบตคคลท่ีสาอารถแกไ้ขสถานะการณ์เฉพาะหรนา้ไดอ้ยา่งเหรอาะสอรวดเร็ว  
 
 
 
 
 
 
 

  
  

 
ภาพที ่2.5 แบบฟอร์อของการสรวจสิดสาอจตด (CCP) 
ทีม่า:  HACCP การประกนัควาอปลอดภยัของอาหราร, 2554 
 
              2.3.2.5 การก าหรนดวิธีการแกไ้ขเอ่ืออีการเบ่ียงเบนเกิดข้ึน เป็นการก าหรนดวิธีการแกไ้ข  
เอ่ือเกิดการเบ่ียงเบนของค่าวกิฤสิ ซ่ึงผูส้รวจสิดสาอสอ้งด าเนินการแกไ้ขปัญหราและปรับการผลิสเขา้
สู่ภาวะปกสิหรรือใหรเ้ป็นไปสาอเกณฑท่ี์ก าหรนดไว ้โดยอาศยัแนวทางในการแกไ้ขปัญหราดงัน้ี 
                           1.แนวทางการแกไ้ขในส่วนของกระบวนการผลิส เช่น การแจง้ผูอี้อ  านาจสดัสินใจ 
แกไ้ข, การปรับการผลิสหรรือหรยตดสายการผลิสเพื่อใหรฝ่้ายซ่ออบ ารตงอาสรวจสอบแกไ้ข เป็นสน้ 
                           2.แนวทางการแกไ้ขในส่วนของผลิสภณัฑ์ เช่น การแยกและกกัผลิสภณัฑ์ท่ีสงสัย
วา่ อีปัญหราไวส่้างหราก, การผลิสใหรอ่ หรรือการท าลายผลิสภณัฑท่ี์อีปัญหราทิ้ง เป็นสน้   
              2.3.2.6 การทวนสอบระบบ HACCP เป็นการสรวจและประเอินประสิทธิผลของการ
ประยตกสใ์ช ้ระบบ HACCP วา่ด าเนินการไดอ้ยา่งถูกสอ้งและอีประสิทธิภาพสรงสาอแผนท่ีว่างไว้
อยา่งถูกสอ้งครบถว้นหรรือไอ่ โดยขั้นสอนการสรวจประเอินแบ่งออกเป็น 2 ระดบั ดงัน้ี 
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                           1.การสรวจประเอินภายใน (Internal Audit) เป็นการสรวจประเอินแผน HACCP 
โดย บตคคลท่ีไดรั้บออบหรอาย ภายในโรงงาน เพื่อประเอินควาอเป็นไปได้ของแผนและสรวจหรา
ขอ้บกพร่อง เพื่อท าการแกไ้ขปรับปรตงระบบ HACCP ส่อไป 
                           2.การสรวจประเอินภายนอก (External Audit) เป็นการสรวจประเอินภายนอกโดย
หรน่วยงานท่ีของภาครัฐและเอกชน หรรือจากลูกคา้ เพื่อยืนยนัว่าระบบ HACCP ท่ีจดัท าข้ึนนั้นได้
ด า เ นินการสรวจสิดสาออย่างอีประสิทธิภาพ และเพิ่อควาอหรน้า เ ช่ือถือใหร้กับโรงงาน  
โดยรายละเอียดแผนการทวนสอบกิจกรรอประกอบดว้ย 4 ขอ้ ดงัน้ี 
                           1.การทวนสอบระบบโปรแกรอพื้นฐานส่าง ๆ (GMP) เช่น แผนการท าควาอ
สะอาด และแผนการควบคตอสตขลกัษณะส่วนบตคคล (การลา้งอือ) เป็นสน้ 
                           2.การทวนสอบควาอถูกสอ้งและสภาพควาอใชไ้ดข้องระบบ HACCP เพื่อเป็นการ
ประเอินวา่การจดัท าแผน HACCP ส าหรรับผลิสภณัฑ์นั้นยงัอีประสิทธิภาพอยู ่การทวนสอบน้ีเป็น
การสรวจสอบโดยอาศยัหรลกัการดา้นวทิยาศาสสร์ซ้ึงควรพิจารณาใหรค้รบถว้นทตกจตดของ CCP 
                           3. การทวนสอบโดยการสรวจสิดสาอภายใน (Internal Audit) 
                           4. การส่งผลิสภณัฑส์รวจสอบภายนอก (Finish Product Testing) 
              2.3.2.7 การก าหรนดวิธีจดัท าเอกสารและการจดัเก็บบนัทึกขอ้อูล ในส่วนของเอกสารและ
การบนัทึกขอ้อูลส่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบ HACCP ควรอีระบบการจดัท าและควบคตอการบนัทึก
ขอ้อูลอยา่งเป็นระบบ ซ่ึงการบนัทึกขอ้อูลสาอารถแบ่งออกได ้4 ประเภทดงัน้ี 
                           1.เอกสารสนับสนตนการพฒันาแผน HACCP  เป็นเอกสารสเก่ียวข้องในระบบ 
HACC รวอถึงเอกสารขอ้อูลส่าง ๆท่ีใชใ้นการพฒันาแผน HACCP เช่น การวิเคราะห์รอนัสราย การ
ก าหรนดจตดวกิฤสิท่ีสอ้งควบคตอ การก าหรนดค่าวกิฤสิ เป็นสน้ ซ่ึงควรอีขอ้อูลพื้นฐานทางวทิยาศาสสร์
ส าหรรับอา้งอิงได ้
                           2.การบนัทึกขอ้อูลการสรวจสิดสาอจตด CCP บนัทึกขอ้อูลการสรวจสิดสาอท่ีเป็น
ประโยชน ์เพื่อสนบัสนตนการควบคตอค่าวกิฤสิท่ีจตด CCP วา่สาอารถด าเนินการไปสาอแผน HACCP 
ไดอ้ยา่งอีประสิทธิภาพ 
                           3. การบนัทึกข้ออูลการแก้ไขการเบ่ียงเบน การบนัทึกข้ออูลในการแก้ไขการ
เบ่ียงเบน ควรระบตรต่นและผลิสภณัฑ์ท่ีเกิดการเบ่ียงเบนรวอถึงจ านวนผลิสภณัฑ์ท่ีไดรั้บผลกระทบ
พร้ออลงช่ือก ากบัของผูรั้บผดิชอบในการแกไ้ขการเบ่ียงเบนในคร้ังนั้น 
                           4.กิจกรรอการทวนสอบ เป็นการบนัทึกข้ออูลในการทวนสอบระบบ HACCP 
รวอถึงผลของการวิเคราะห์รอสัรายท่ีอาจจะเกิดข้ึนกบัผลิสภณัฑ์ ผอการทดสอบควาอเท่ียงสรงของ
อตปกรณ์ พร้ออระบตช่ือผูท้  าการทวนสอบ วนั เวลา และสถานท่ี ในทตกคร้ังท่ีท าการทวนสอบ 
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2.4 อาหารก่อภูมิแพ้ (Food Allergens)  
 (กนกภรณ์ ชูขวญัชาญณรงค์, 2558) ปัจจตบนัการระบตอาหรารก่อภูอิแพบ้นฉลาก สินคา้อี
ควาอส าคญัส่อผูบ้ริโภคอากข้ึน เน่ืองจากอาหรารในปัจจตบนัอีส่วนผสอท่ีอีควาอหรลากหรลายอากข้ึน 
อาจอีส่วนผสอของอาหรารก่อภูอิแพร่้วอดว้ย ผูบ้ริโภค รวอทั้งภาครัฐของประเทศส่าง ๆ จึงหรนัอาใหร้
ควาอสนใจในการควบคตอ รวอทั้งออกกฎระเบียบข้ึนส าหรรับการใหร้ขอ้อูลบนฉลากแก่ผูบ้ริโภคใหร้
สาอารถเลือกซ้ือออาหรารท่ีไอ่ก่อใหรเ้กิดอาการแพส่้อสตขภาพของสนเอง 
 Allergens หรอายถึงสารก่อภูอิแพ้สารอาหราร (nutrient) ท่ีก่อใหร้เกิดภูอิแพ้อักเป็น
สารอาหรารประเภทโปรสีนท่ีทนส่อควาอร้อน ทนส่อการยอ่ยในระบบทางเดินอาหราร เช่น การยอ่ย 
ดว้ยกรดในกระเพาะอาหราร และเอนไซอ์ในล าไส้เล็ก การแพอ้าหราร 90% อีสาเหรสตอาจากอาหราร  
8 อยา่งดงัน้ี 1.ไข่ 2.นอ 3.ถัว่ลิสง 4.สัสวน ้าจ  าพวกอีเปลือก เช่น ปลาหรอึก หรอย กตง้ ปู  เป็นสน้ 5.ปลา 
6.ขา้วสาลี 7.ถัว่เหรลือง และ8. Tree nut เช่น ถัว่ อลัออนส ์เอด็อะอ่วงหิรอพานส ์และวอลนทั 
 
ตารางที่2.1 ขอ้อูลอาหรารท่ีแส่ละประเทศระบตเป็นอาหรารก่อภูอิแพโ้ดยสอ้งระบตบนฉลากผลิสภณัฑ ์
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ตารางที ่2.1 ( ส่อ ) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ทีม่า : กนกภรณ์ ชูขวญัชาญณรงค,์ 2558 

หมายเหตุ: 
  - เคร่ืองหรอาย * หรอายถึงอาหรารก่อภูอิแพท่ี้สอ้งระบตเพิ่อเสิอ 
  - ประเทศญ่ีปต่ นแนะน าอาหรารอีก 20 ชนิดท่ีควรระบตเป็นอาหรารก่อภูอิแพเ้พิ่อเสิอไดแ้ก่ 
 1. เน้ือววั 2.วตน้เจลาสิน 3.เน้ือหรอู 4.เน้ือไก่ 5.กล้วย 6.กีวี่ 7.วอลนัท 8.ถัว่เหรลือง 9.ลูกพีช 10.ส้อ                
11.อนัภูเขา yamanoimo (yams) 12.แอปเป้ิล 13.เห็รดโคนญ่ีปต่ น (masutake) 14.หรอย awabi หรรือหรอย
ทากขนาดใหรญ่(abalone) 15.หรอึก 16.ไข่ปลา (ikura) 17.ปลาแซลออน 18.ปลาแอคเคอเรล 19.งา  
และ20.อะอ่วงหิรอพานส ์
 
2.5 การวางผงัโรงงาน (Plant Layout) 

(วิทยา อินทร์สอน, 2559) การวางผงัโรงงาน หรอายถึงการวางแผนในการสิดสั้ ง
เคร่ืองจกัร เคร่ืองอือ อตปกรณ์ และวสัถตส่าง ๆท่ีจ าเป็นในกระบวนการผลิสภายใส้ข้อจ ากัดของ
โครงสร้าง และการออกแบบของอาคารท่ีอีอยู ่  เพื่อใหร้เกิดการจดัสรรพื้นท่ีอย่างอีคตณภาพ อีควาอ
ปลอดภยัในกระบวนการผลิส และการท างานเป็นไปอยา่งอีประสิทธิภาพ  
      2.5.1 ประเภทของผงัโรงงาน โดยทัว่ไปสาอารถแบ่งได ้4 ประเภทดงัน้ี  
               2.5.1.1 การวางผงัโรงงานสาอชนิดของผลิสภณัฑ์ (Product Layout) เป็นการจดัการผลิส
ใหร้เป็นไปสาอขั้นสอนการผลิสผลิสภณัฑ์ คือจดัเรียงเคร่ืองจกัรในลกัษณะส่อกนัไปสาอขั้นสอน
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ของกระบวนการผลิส โดยเร่ิอจากสน้ทางการผลิสไปจนถึงปลายทาง จนเสร็จสินกระบวนการ  
การวางผงัแบบน้ีจะเหรอาะกบัการผลิสสินคา้ชนิดเดียว หรรือสินคา้หรลายชนิดท่ีอีลกัษณะคลา้ยกนั 
เช่น การผลิสยาสีฟัน ผงซกัฟอก สบู่ เป็นสน้  
               2.5.1.2 การวางผงัโรงงานสาอขบวนการผลิส (Process Layout) การวางผงัลกัษณะน้ีจะ
จดัใหร้เคร่ืองจกัร และอตปกรณ์ท่ีอีการใชง้านเหรอือนกนัอยูใ่นพื้นท่ีเดียวกนั การวางผงัแบบน้ีเหรอาะ
แก่การผลิสสินคา้ท่ีทราบปริอาณการผลิสท่ีแน่นอน โดยวธีิการผลิสนั้นสอ้งอีลกัษณะคลา้ยกนั  
               2.5.1.3 การวางผงัโรงงานสาอส าแหรน่งงานหรรือช้ินงานอยูก่บัท่ี (Fixed Position Layout) 
การวางผงัลกัษณะน้ีส่วนอากจะเหรอาะกบัการผลิสช้ินงานท่ีอีขนาดใหรญ่ อีลกัษณะของการผลิส
ส่วนประกอบหรลักอยู่กับท่ี แล้วเคล่ือนยา้ย เคร่ืองจักร อตปกรณ์ แรงงาน และวสัดต เข้าไปหรา
ส่วนประกอบหรลกัดงักล่าว เพื่อท าการผลิส  
     2.5.2 หรลกัการวางผงัโรงงาน ประกอบดว้ย 6 ขั้นสอนหรลกัดงัน้ี 
               2.5.2.1 หรลกัการเก่ียวกบัการรวอกิจกรรอทั้งหรอด สอ้งรวอคน วสัดต เคร่ืองจกัร กิจกรรอ
สนบัสนตนการผลิส และขอ้พิจารณาอ่ืน ๆ ท่ีส่งผลท าใหรก้ารรวอสวักนัอีประสิทธิภาพอากท่ีสตด 
               2.5.2.2 หรลกัการเก่ียวกบัการเคล่ือนท่ีในระยะทางสั้นท่ีสตด ผงัโรงงานควรอีระยะทางการ
เคล่ือนท่ีในการขนถ่ายวสัดตระหรวา่งกิจกรรอหรรืองานนอ้ยท่ีสตด 
               2.5.2.3 หรลกัการเก่ียวกบัการไหรลของวสัดต สอ้งเป็นไปอย่างส่อเน่ืองจากหรน่วยงานหรน่ึง 
เคล่ือนท่ีส่อไปยงัอีกหรน่วยงานส่อกันไป โดยไอ่อีการวกวนกลับไปกลับอา หรรือเคล่ือนท่ีใน
เส้นทางท่ีทบักนัไปอา 
               2.5.2.4 หรลกัการเก่ียวกบัการใชพ้ื้นท่ี สอ้งก่อใหร้เกิดประโยชน์อากท่ีสตดทั้งแนวนอนและ
แนวสั้งของผงัโรงงาน 
               2.5.2.5 หรลกัการเก่ียวกบัการท าใหร้คนงานอีควาอพอใจและอีควาอปลอดภยั ผงัโรงงานท่ี
ไอ่ดีเป็นเหรสตก่อใหรเ้กิดอนัสรายและอตบสิัเหรสตส่อคนและทรัพยสิ์นของโรงงานได ้
               2.5.2.6 หรลักการเ ก่ียวกับควาอยืดหรยต่น ผ ังโรงงานท่ีดีส้องสาอารถปรับปรต งหรรือ
เปล่ียนแปลงไดโ้ดยท่ีเสียค่าใชจ่้ายนอ้ยท่ีสตดและท าไดส้ะดวก ในกรณีท่ีสอ้งการขยายโรงงานหรรือ
เปล่ียนแปลงกระบวนการผลิส  
 
2.6 การวางแผนผงัโรงงานอย่างมีระบบ (Systematic Layout Planning; SLP)  

(สอศกัด์ิ สรีสัสย,์ 2535) การวางแผนผงัโรงงานอยา่งอีระบบ  เป็นวธีิการท่ีจดัการวางผงั
โรงงานโดยแบ่งเป็นขั้นสอนอยา่งชดัเจน เพื่ออต่งเนน้ระดบัควาอสัอพนัธ์ของกิจกรรอและการไหรล
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ของวสัดตใหรอี้ควาอสอดตลกนัและใชเ้วลานอ้ยท่ีสตดในการเคล่ือนยา้ย เพื่อยกระดบัประสิทธิภาพของ
การท างานใหรเ้พิ่ออากข้ึน  
      2.6.1 หรลกัการส าคญัในการวางผงัโรงงานสาอารถแบ่งออกได ้3 ประการ คือ 
               2.6.1.1 ควาอสัอพนัธ์ (Relationships) คือการจัดหราควาอสัอพนัธ์ของกิจกรรอส่าง ๆ  
โดยการจดักิจกรรอท่ีอีควาอสัอพนัธ์อากไปหรานอ้ย 
               2.6.1.2 เน้ือท่ี (Space) คือการพิจารณาเก่ียวกบัเน้ือท่ีส่าง ๆ ทั้งจ  านวน ชนิด และรูปร่างของ
เน้ือท่ีของกิจกรรอส่าง ๆ ท่ีไดก้  าหรนดในผงัโรงงาน 
               2.6.1.3 การปรับจดัส าแหรน่งท่ีสั้ง (Adjustment) คือการจดัหรรือปรับส าแหรน่งของกิจกรรอ
ส่าง ๆ ใหรเ้ป็นไปอยา่งเหรอาะสอภายใสข้อ้จ ากดั 

จากหรลกัการขา้งสนถูกน าอาประยตกส์ใช้เพื่อสร้างแผนการเชิงปฏิบสิัในการวางแผนผงั
โรงงานอยา่งอีระบบ (Systematic Layout Planning; SLP)  ดงัภาพท่ี 2.6 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่2.6  แผนการเชิงปฏิบสิัของการวางแผนผงัโรงงานอยา่งเป็นระบบ 
ทีม่า:  สอศกัด์ิ สรีสัสย,์ 2535 
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    2.6.2 ขั้นสอนการวางแผนผงัโรงงานอยา่งอีระบบ 
              2.6.2.1 เก็บรวบรวอขอ้อูล ผลิสภณัฑ์ (P) ปริอาณ (Q) อตปกรณ์ (R) ส่ิงสนบัสนตนการผลิส 
(S) เวลา (T) สลอดจนกิจกรรอหรรือพื้นท่ีส่าง ๆ ของโรงงาน 
              2.6.2.2 น าขอ้อูลขา้งสน อาวิเคราะห์รการไหรลของวสัดต ทิศทาง ล าดบัและขั้นสอนการไหรล 
สลอดจนพื้นท่ีท่ีเก่ียวขอ้งในพื้นท่ีการท างาน  
              2.6.2.3 น าข้ออูลท่ีได้จากการวิเคราะห์รข้างสน อาวิเคราะห์รควาอสัอพนัธ์ของกิจกรรอ                  
(Activity Relationship) ซ่ึงไดเ้ขียนอยูใ่นรูปของแผนภูอิควาอสัอพนัธ์ (Relationship Chart) 
              2.6.2.4 น าผลการวิเคราะห์รการไหรลของวสัดต และแผนภูอิควาอสัอพนัธ์ (Relationship 
Chart) อาพิจารณาร่วอกันจะสาอารถสร้างเป็นแผนภาพควาอสัอพนัธ์ (Relationship Diagram)  
โดยพิจารณาควาอสัอพนัธ์กิจกรรอส่าง ๆ ของแส่ละแผนกในส าแหรน่งและทิศทางท่ีเหรอาะสอ  
โดยไอ่ค  านึงถึงลกัษณะรูปทรงของพื้นท่ีท่ีเป็นจริงของแส่ละกิจกรรอ 
              2.6.2.5 หราเน้ือท่ีท่ีสอ้งการ (Space Requirement) จากการวเิคราะห์รเน้ือท่ีของขบวนการผลิส
และส่ิงท่ีเก่ียวขอ้งในการสนบัสนตนการผลิส 
              2.6.2.6 พิจารณาเน้ือท่ีส าหรรับแส่ละกิจกรรอโดยวเิคราะห์รจากเน้ือท่ีท่ีสอ้งการร่วอกบัเน้ือท่ี
ท่ีหราได ้(Space Available) โดยสอ้งอีควาอสอดตลกนั 
              2.6.2.7 สร้างแผนภาพควาอสัอพนัธ์ของเน้ือท่ี (Space Relationship Diagram) 
              2.6.2.8 พิจารณาการปรับปรตงเปล่ียนแปลง (Modifying) ส าแหรน่ง โยกยา้ย หรรือรวอเน้ือท่ี 
โดยพิจารณาจาก การขนถ่ายวสัดต การปฏิบสิังาน การเก็บรักษา และอ่ืน ๆ  
              2.6.2.9 พิจารณาขอ้จ ากดัเชิงปฏิบสิั (Practical Limitation) สาอขอ้จ ากดัในการใช้งานจริง 
อาทิ สน้ทตนควาอปลอดภยั ก าลงัคน เป็นสน้  
              2.6.2.10 พฒันาผงัหรรือแผนงานท่ีเป็นไปไดจ้ากการวิเคราะห์รขา้งสน เพื่อใช้เป็นทางเลือก    
3 แบบ 
              2.6.2.11ประเอินผล (Evaluation) และ เลือกแผนท่ีเหรอาะสอท่ีสตด โดยพิจารณาได้จาก
ค่าใชจ่้าย ระยะทางการไหรลท่ีสั้นท่ีสตด ประสิทธิภาพของการใชง้านพื้นท่ี เป็นสน้ 
    2.6.3 ขอ้อูลขั้นสน้ส าหรรับการวางแผนผงัโรงงานอยา่งอีระบบจ าเป็นสอ้งอีขอ้อูลพื้นฐานเพื่อใช้
ในการวเิคราะห์รสาอขั้นส่าง ๆ ของแผนการเชิงปฏิบสิัโดยอีองคป์ระกอบของขอ้อูลดงัน้ี 
              2.6.3.1 ผลิสภัณฑ์ (Product) เขียนแทนด้วยอักษร (P) หรอายถึง ชนิดของสินค้าหรรือ
ผลิสภณัฑ์ท่ีท าการผลิส ซ่ึงอาจก าหรนดเป็น ชนิด รต่น หรอายเลขรหรัส รูปแบบการผลิส รวอไปถึง
ขอ้อูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัผลิสภณัฑ ์
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              2.6.3.2 ปริอาณ (Quantity) เขียนแทนดว้ยอกัษร (Q) หรอายถึง ปริอาณสินคา้หรรือผลิสภณัฑ์
ท่ีจะท าการผลิสหรรือท่ีน าเขา้อาใช้อาจคิด ในรูปของจ านวนช้ิน น ้ าหรนกัเป็นสน้ หรรือค่าของสินคา้ท่ี
ท าการผลิสหรรือขายออก เป็นสน้ 
              2.6.3.3 ขั้นสอนการผลิส (Routing) เขียนแทนดว้ยอกัษร (R) หรอายถึง ขอ้อูลล าดบัขั้นสอน
การผลิสสินคา้หรรือผลิสภณัฑ์ ท่ีผา่น กระบวนการ ขั้นสอน เคร่ืองจกัร หรรือแผนกส่าง ๆ เพื่อใชใ้น
การวเิคราะห์รกระบวนการไหรลและควาอสัอพนัธ์ของกระบวนการ 
              2.6.3.4 ส่วนสนับสนตนการผลิส (Support) เขียนแทนด้วยอักษร (S) หรอายถึง ส่วนท่ี
สนับสนตนกระบวนการผลิสใหร้อีประสิทธิภาพในการท างาน เช่น ฝ่ายบตคคล ฝ่ายซ่ออบ ารต ง  
ฝ่ายพยาบาล เป็นสน้  
              2.6.3.5 เวลา (Time) เขียนแทนด้วยอกัษร (T) หรอายถึง ขอ้อูลเวลาท่ีอีส่วนเก่ียวข้องกับ
กระบวนการผลิส เช่นเวลาท่ีใช้ในการด าเนินงานสาอแผน การผลิส การจดัส่ง การท างานเป็นสน้ 
ซ่ึงขอ้อูลเหรล่าน้ีอีควาอส าคญัเพราะท าใหรส้าอารถ ก าหรนดคน เคร่ืองจกัรและขนาดเน้ือท่ีได ้
    2.6.4 ( ประจวบ  กล่ออจิสร, 2555 ) หรลักการใช้ข้ออูลพื้นฐาน (P, Q, R, S, T)ในการวางผงั
โรงงานอย่างเป็นระบบจ าเป็นสอ้งใช้ขอ้อูลส าคญัพื้นฐานอนัเป็นขอ้อูลท่ีจ าเป็นส าหรรับการวาง
แผนผงัโรงงาน การออกแบบผลิสภณัฑ์ และการพยากรณ์การขาย โดยอีการวิเคราะห์รดว้ยขั้นสอน
ดงัส่อไปน้ี 
              2.6.4.1 การวิเคราะห์รข้ออูล ผลิสภัณฑ์-ปริอาณ (P-Q) ใช้ส าหรรับวิเคราะห์รปริอาสร 
 ชนิดผลิสภณัฑ ์จดักลต่อผลิสภณัฑ ์และจดักลต่อผงัโรงงาน 
              2.6.4.2 การวเิคราะห์รขอ้อูล ผลิสภณัฑ์-ปริอาณ-ขบวนการผลิส (P-Q-R) ใชส้ าหรรับวเิคราะห์ร
ร่วอกนัเพื่อน าไปวเิคราะห์รไหรลของวสัดต   
              2.6.4.3 การวิเคราะห์รข้ออูล ผลิสภัณฑ์-ปริอาณ-บริการ (P-Q-S) ใช้ส าหรรับวิเคราะห์ร
ควาอสัอพนัธ์ของกิจกรรอ 
              2.6.4.4 การวเิคราะห์รขอ้อูล ขบวนการผลิส-เวลา (R-T) ใชส้ าหรรับหราเคร่ืองจกัรและอตปกรณ์           
ในการผลิส 
              2.6.4.5 การวิเคราะห์รขอ้อูล การบริการ (S) ใช้ส าหรรับการก าหรนดส่ิงอ านวยควาอสะดวก 
และสนับสนตนการผลิสท่ีสอ้งการเคร่ืองจกัรและอตปกรณ์ในขบวนการผลิส และส่ิงอ านวยควาอ
สะดวก จะเป็นเน้ือท่ีท่ีสอ้งการ 
    2.6.5 เคร่ืองอือท่ีใชใ้นการวเิคราะห์รผงัโรงงานอยา่งเป็นระบบ 
              2.6.5.1 แผนภูอิผลิสภณัฑ ์– ปริอาณ (P-Q Chart) โดยทัว่ไปแลว้การวเิคราะห์รผลิสภณัฑ ์(P) 
และปริอาน (Q) จะใชห้รลกัการดงัน้ี 
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                           1.แบ่งกลต่อสาอชนิดของผลิสภณัฑ ์วสัดต หรรือรายการท่ีสอ้งการ 
                           2.แจกแจง หรรือนับปริอาณของผลิสภัณฑ์ วสัดต  หรรือรายการแส่ละชนิดท่ีได้
แบ่งกลต่อไว ้
              การสร้างแผนภูอิ P-Q Chart จะเร่ิอจากน าจ านวนปริอาณของผลิสภณัฑแ์ส่ละกลต่อท่ีแบ่งไว้
อาเขียนเป็นกราฟ โดยเรียงล าดับจากปริอาณอากไปหรานอ้ย จากขอ้อูลดงักล่าวจะท าใหร้เส้นกราฟอี
ลกัษณะโคง้ลดลงอาสาอปริอาณของผลิสภณัฑ ์ดงัภาพท่ี 2.7.1 

 
 
 
 
 
                        
 
 
 
 
 

ภาพที ่2.7.1  แผนภูอิแสดงควาอสัอพนัธ์ของกิจกรรอผลิสภณัฑ ์(P) และปริอาณ (Q) 
ทีม่า:  สอศกัด์ิ  สรีสัสย,์ 2535 
 

จากภาพท่ี 7.1 ปลายดา้นหรน่ึงของเส้นกราฟอีลกัษณะโคง้สูงข้ึนแสดงถึงปริอาณการ
ผลิสท่ีอาก แส่ชนิดของผลิสภัณฑ์ ท่ีส ่ าลง ระบบการผลิสจึงเป็นแบบการผลิสจ านวนอาก             
(Mass Production) และควรใชรู้ปแบบการวางผงัสาอชนิดของผลิสภณัฑ ์(Product Layout) ส่วนอีก
ดา้นหรน่ึงของเส้นกราฟอีลกัษณะโคง้ลึก แสดงใหร้เห็รนควาอหรลากหรลายของผลิสภณัฑ์ ท่ีอีการผลิส 
ปริอาณน้อย ระบบการผลิสจึงใช้วิธีการท าสาอรายการท่ีลูกค้าสั่งซ้ือ (Job Order) และควรใช้
รูปแบบการวางผงัโรงงานแบบขบวนการผลิส (Process Layout) บริเวณใสเ้ส้นกราฟแสดงปริอาณ
การผลิสและอีควาอหรลากหรลายของผลิสภณัฑน์อ้ยระบบการผลิสจึงใชว้ธีิการท าสาอรายการท่ีลูกคา้
สั่งซ้ือ (Job Order) และควรใช้รูปแบบการวางผงัโรงงานสาอส าแหรน่งของงาน (Fixed Position 
Layout) การสร้างแผนภูอิ (P-Q Chart) จะท าใหร้สาอารถก าหรนด วิธีการในการเคล่ือนยา้ยผลิสภณัฑ์ 
โดยวเิคราะห์รไดจ้ากปริอาณการผลิสผลิสภณัฑ ์หรรือควาอผลิสภณัฑข์องสลาด  
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จากการสร้างแผนภูอิ (P-Q Chart) ขา้งสน้หรากเส้นกราฟอีควาอโคง้ส่ืน ลกัษณะการวาง
ผงัโรงงานจะเหรอาะแก่การผลิสผลิสภณัฑ์ท่ีหรลากหรลาย และควรใช้วิธีการเคล่ือนยา้ยวสัดตแบบ
ทัว่ไป เน่ืองจาก การผลิสส่วนใหรญ่อกัอยูบ่ริเวณส่วนกลางของเส้นกราฟ  ซ่ึงท าใหร้การวางแผนการ
ผลิสอีประสิทธิภาพในเชิงปริอาณ แส่ในกรณีท่ีอีผลิสผลิสภณัฑ์ใดอยูบ่ริเวณปลายทั้งสองขา้งของ
เส้นกราฟ จะท าใหรท้ราบวา่การผลิสผลิสภณัฑน์ั้นจะไอ่อีประสิทธิภาพดงัภาพท่ี 2.7.2 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่2.7.2 แสดงควาอสัอพนัธ์ P-Q ท่ีอีควาอสัอพนัธ์แบบโคง้ส้ืน 
ทีม่า:  สอศกัด์ิ  สรีสัสย,์ 2535 
 
 แผนภูอิ (P-Q Chart)  ท่ีอีลกัษณะเส้นกราฟโคง้ลึก ควรท าการแบ่งพื้นท่ีในกระบวนการ
ผลิสออกเป็น 2 ส่วน คือ ดา้นโคง้ส้ืนผลิสแบบสาอขบวนการผลิส(Process Layout) ส่วนดา้นโคง้ลึก 
ผลิสสาอชนิดของผลิสภณัฑ ์(Product Layout) ดงัภาพท่ี 2.7.3 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่2.7.3 แสดงควาอสัอพนัธ์ P-Q ท่ีอีควาอสัอพนัธ์แบบโคง้ลึก 
ทีม่า:  สอศกัด์ิ  สรีสัสย,์ 2535 
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              2.6.5.2 การวเิคราะห์รไหรลของวสัดต (Flow of Materials) การไหรลของวสัดต เป็นองคป์ระกอบ
ท่ีส าคญัของขบวนการผลิสรวอไปถึงเป็นส่ิงส าคญัสูงสตดของการวางแผนผงัโรงงาน ซ่ึงผูว้าง
แผนผงัโรงงานสอ้งท าการวิเคราะห์รปริอาณการไหรลของวสัดตทิศทางและล าดบัขั้นสอนการไหรล 
สลอดจนพื้นท่ีท่ี เ ก่ียวข้องจากข้ออูลพื้นฐานในขั้ นแรก (P, Q, R, S, T) และกิจกรรอส่าง ๆ  
ท่ีเก่ียวขอ้ง โดยการวเิคราะห์รการไหรลของวสัดต นั้นอีหรลายวธีิ ซ่ึงผูว้างแผนผงัโรงงานควรเลือกใชว้ิธี
ใหรเ้หรอาะสอการผลิส ซ่ึงสาอารถวเิคราะห์รรายละเอียดเลือกใชไ้ดด้งัน้ี 
                           1. ในการผลิสผลิสภัณฑ์ชนิดเดียว ควรใช้แผนภูอิขบวนการผลิส (Operation 
Process Chart) หรรือแผนภูอิการไหรล (Flow Chart) 
                           2. ในการผลิสผลิสภณัฑ์หรลายชนิด ควรใชแ้ผนภูอิขบวนการผลิสผลิสภณัฑ์หรลาย
ชนิด (Multiproduct Process Chart)  
                           3. ในกรณีผลิสผลิสภณัฑ์จ านวนอาก ควรท าการวิเคราะห์รโดยการ เลือก หรรือจดั
กลต่อ และใชว้ธีิการวเิคราะห์รสาอขอ้ 1 หรรือ 2 
                           4. ในกรณีท่ีผลิสผลิสภณัฑ์หรลายชนิดและอีการขยายอสัราการผลิส ควรใชแ้ผนภูอิ
จาก-ไป (From-To-Chart)ในการวเิคราะห์ร 
              การวิเคราะห์รการไหรลของวสัดต จะอีการวิเคราะห์รท่ีแสกส่างกนัออกไปโดยแปรผนัไปสาอ
ปริอาณของผลิสภณัฑ์ และชนิดของผลิสภณัฑ์ ซ่ึงสาอารถวิเคราะห์รไดจ้าดส่วนโคง้ของแผนภูอิ
ผลิสภณัฑ-์ปริอาณ (P-Q Chart) 
              2.6.5.3 แผนภูอิขบวนการผลิส (Operation Process Chart) เป็นแผนภูอิท่ีใช้บนัทึกขอ้อูล 
การท างาน (Operations) และการสรวจสอบ (Insertions) โดยใชส้ัญลกัษณ์ดงัน้ี 
                           1. การท างาน (Operation) ใชส้ัญลกัษณ์ วงกลอ        ในการบนัทึกกิจกรรอท่ีเป็น
ขั้นสอนการท างาน 
                           2. การสรวจสอบ (Inspection) ใชส้ัญลกัษณ์ส่ีเหรล่ียอ        ในการบนัทึกกิจกรรอท่ี
เป็นการสรวจสอบ  

นอกจากจากน้ีหรากอีการใช้สัญลกัษณ์เพิ่อเสิอนอกเหรนือจากท่ีกล่าวอา ควรอีค าอธิบาย
สัญลกัษณ์ระบตไวใ้นแผนภูอิดว้ย เพื่อใหร้ทราบถึงขั้นสอนการท างานอยา่งชดัเจนข้ึน และหรากทราบ
เวลาในการปฏิบสิังานก็ควรระบตลงในแผนภูอิดว้ย ในส่วนของหรลกัการสร้างแผนภูอิขบวนการผลิส 
(Operation Process Chart)  ขั้นสอนแรกควรระบตหรวักระดาษหรรือหรวัสารางดว้ยขอ้อูลดงัส่อไปน้ี 
                           1. ช่ือแผนภูอิ แผนภูอิขบวนการผลิส (Operation Process Chart) 
                           2. ช่ือช้ินงาน หรรือโครงการ (Subject being chart) 
                           3. หรอายเลขช้ินงานหรรือช้ินส่วน (Part number) 
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                           4. ลกัษณะกรรอวธีิ หรรือโครงการ (Process description) 
                           5. เป็นวธีิการแบบเดิอ หรรือปรับปรตงใหรอ่ (Present or proposed Method) 
                           6. ช่ือผูส้ร้างแผนภูอิ (Name of person doing the charting) 
                           7. วนัท่ีสร้างแผนภูอิ (Date) 
                           8. หรอายเลขของแผนภูอิ (Chart number) 
                           9. โรงงาน อาคาร และแผนท่ีงานถูกน าอาสร้างแผนภูอิ ( Plant building and 
department) 
 เ ส้นสรงในแนวสั้ ง  (Vertical flow line)ใช้แสดงขั้ นสอนการท างานสาอล าดับ  
ส่วนเส้นสรงในแนวนอน (Horizontal material line) จะแสดงถึงการน าวสัดตน าเขา้ไปสู่กระบวนการ
ผลิส ในกรณีท่ีเส้นทั้งสองสอ้งสดักนัใหรเ้ขียนรูปคร่ึงวงกลอท่ีเส้นสรงในแนวนอนคร่ออเส้นสรงใน
แนวสั้ง บริเวณท่ีเส้นสดักนั ดงัภาพท่ี 2.8.1 
 
 
 
 
 
 

 
 
ภาพที ่2.8.1 ภาพแสดงลกัษณะท่ีไอ่สดักนัของเส้นสรงในแนวสั้ง และเส้นสรงในแนวนอน 
ทีม่า:  สอศกัด์ิ  สรีสัสย,์ 2535 
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ภาพที ่2.8.2 โครงสร้างของแผนภูอิกระบวนการผลิส 
ทีม่า:  การประยตกสก์ารศึกษาการท างานเพื่อลดของเสียระหรวา่งการเปล่ียนเกรดของการผลิสซิลิโคน 
          ในโรงงานผลิสซิลิโคน, 2553 

 
              2.6.5.4 แผนภูอิการไหรลของขบวนการผลิส (Flow Process Chart) คือแผนภูอิท่ีใช้บนัทึก
ขั้นสอนการท างาน หรรือขั้นสอนการแปรรูปวสัถตดิบ จนกระทัง่เป็นผลิสภณัฑ์ โดยการจดบนัทึก
อย่างละเอียด โดยอีการใช้สัญญาลักษณ์ 5 แบบสาออาสรฐาน (ASME) ดังภาพท่ี  2.9.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่2.9.1 สัญลกัษณ์ท่ีส าคญัเพื่อใชเ้ขียนแผนภูอิกระบวนการผลิสสาออาสรฐาน (ASME) 
ทีม่า:  http://ie.eng.cmu.ac.th/IE2014/elearnings/2016_08/200/motion.pdf, 2563 

http://ie.eng.cmu.ac.th/IE2014/elearnings/2016_08/200/motion.pdf
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              แผนภูอิการไหรลของขบวนการผลิส แบ่งออกไดเ้ป็น 2 แบบ คือ 
 1. แผนภูอิบนัทึกการท างานของคน (Man Type) ใช้เพื่อบนัทึกการเคล่ือนการท างาน
ของคนในขั้นสอนการผลิส 
  2 .  แผนภูอิ ท่ีบันทึกการแปรรูป  (Material Type) ใช้บันทึกขั้ นสอนการแปรรูป  
หรรือประกอบวสัถตส่าง ๆ จนกระทั้งเสร็จสอบูรณ์เป็นผลิสภณัฑ ์
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
     

 
 
 

 
ภาพที ่2.9.2 แผนภูอิการไหรลของกระบวนการผลิส (Flow Process Chart) 
ทีม่า:  Flow Process Chart/Activity Analysis Chart, 2563 
  
              2.6.5.5 แผนภาพการไหรล (Flow Diagram) เป็นแบบแปรนท่ีย่อส่วนอาจากขั้นสอนการ
ท างานจริง โดยอีการระบตท่ีสั้งของเคร่ืองจกัร สถานท่ีท างาน สลอดจนบริเวณท่ีเก่ียวขอ้งในการ
ท างาน รวอไปถึงเส้นทางการเคล่ือนท่ีของคนหรรือวสัดต อยา่งระเอียด โดยสอ้งอีควาอสอดคลอ้งกบั
ข้ออูลท่ีบันทึกไว้ในแผนภูอิการไหรลของขบวนการผลิส (Flow Process Chart) ทตกประการ  
ภาพท่ี 10 โดยอีวธีิการสร้างแผนภาพการไหรลดงัน้ี  
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                           1. หราแบบแปลนของสถานท่ีท่ีสอ้งการศึกษา หรรือท าการสร้างข้ึนเองโดยยอ่ขนาด
จากสถานท่ีจริง โดยในแบบแปลนดงักล่าวควรอีขอ้อูลท่ีสั้งเคร่ืองจกัรและพื้นท่ีการท างานอย่าง
ละเอียดสาอท่ีอีการบนัทึกในแผนภูอิการไหรลของกระบวนการผลิส 
                           2. ระบตส าแหรน่งท่ีอีการท างาน โดยใช้สัญลกัษณ์และหรอายเลขใหร้สรงกบัขอ้อูลท่ี
บนัทึกไวใ้นแผนภูอิการไหรลของกระบวนการผลิส 
                           3. วาดเส้นแสดงเส้นทางการเคล่ือนท่ีของคน หรรือวสัดต โดยท่ีเส้นทางการเคล่ือนท่ี
จะเช่ืออโยงกนัระหรว่างสัญลกัษณ์ส่าง ๆ ท่ีไดเ้ขียนลงในแบบแปลน ก าหรนดทิศทางการเคล่ือนท่ี
โดยใชห้รวัลูกศร 
                           4. ในกรณีท่ีเส้นทางการเคล่ือนท่ีอีการท างานซ ้ าเส้นทางเดิอ ใหร้วาดเส้นทางการ
เคล่ือนท่ีแยกออกอาอีกเส้นหรน่ึง  
              เอ่ือเขียนแผนภาพการไหรลเสร็จ จะท าใหร้เห็รนภาพขั้นสอนการท างานและการเคล่ือนท่ี
ชดัเจนยิง่ข้ึน ดงัภาพท่ี 2.10  
 
 
 
 
 
 
 

 
 
ภาพที ่2.10 แผนภาพการไหรล (Flow Diagram) 
ทีม่า:  กฤส จนัทรสอยั และอรอตอา ลาสนตนท, 2560 

 
              2.6.5.6 แผนภูอิควาอสัอพนัธ์ (Relationship Chart) แผนภูอิท่ีแสดงควาอสัอพนัธ์ของ
กิจกรรอส่าง ๆ ในการท างาน โดยใชค้ะแนนเป็นสวัแสดงระดบัควาอสัอพนัธ์ หรากกิจกรรอใดท่ีอี
ควาอสัอพนัธ์กนัอาก ก็จะใหร้ควาอส าคญัอนัดบัสูง นอกจากน้ีควรระบตเหรสตผลสนบัสนตนถึงระดบั
ควาอส าคญัของควาอสัอพนัธ์นั้นอยา่งชดัเจนในการวิเคราะห์รควาอสัอพนัธ์ของกิจกรรอส่าง ๆ นั้น
จะแบ่งออกเป็น 6 ระดบั คือ A, E, I, O, U และ X โดยท่ีสวัอกัษรแส่ละสวัอีควาอหรอายและค่าระดบั
ควาอสัอพนัธ์ ดงัภาพท่ี 2.11 
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ภาพที ่2.11 แผนภูอิควาอสัอพนัธ์ของกิจกรรอ (The Relationship Chart) 
ทีม่า:  ประจวบ กล่ออจิสร, 2555 

 
              ขั้นสอนการปฏิบสิัในการก าหรนดระบบคะแนนควาอสัอพนัธ์ ประกอบดว้ย 6 ขอ้ดงัน้ี 
                           1.ศึกษาขอ้อูลวธีิการท างานของสถานท่ีท่ีสอ้งการศึกษา 
                           2.ค านวณควาอเขอ้การไหรลของกระบวนการ หรรือสต่อสวัอย่างงานเพื่อเป็นขอ้อูล                
พื้นฐาน ในการพิจารณาควาอสัอพนัธ์ 
                           3.เก็บขอ้อูลเหรสตผลหรรือควาอคิดเห็รนท่ีเก่ียวขอ้งกบังานท่ีท าการศึกษา เพื่อแสดงใหร้
เห็รนถึงระดบัควาอสัอพนัธ์ของกิจกรรอโดยใชร้หรสัอกัษรแทนควาอหรอาย  
                           4.จดัท าแบบสอบถาอเพื่อน าขอ้อูลอาใชใ้นการเปรียบเทียบผลขา้งสน  
                           5.ผูบ้ริหรารท าการพิจารณาผลควาอสัอพนัธ์ของแส่ละพื้นท่ี อนัท าใหร้ผูว้างแผนอี
ขอ้อูลประกอบการควาอสัอพนัธ์อากยิง่ข้ึน 
                           6.จดัควาอสัอพนัธ์ของกิจกรรอหรรืองานท่ีส้องการท าการศึกษาจากนั้นเปล่ียน
ระดบัควาอสัอพนัธ์เป็นคะแนน 
              2.6.5.7 แผนภาพควาอสัอพันธ์ของกิจกรรอ (Diagraming Activity Relationships) คือ
แผนภาพท่ีแสดงเส้นระดับควาอสัอพนัธ์ เพื่อใช้ในการปรับส าแหรน่งงานหรรือกิจกรรอส่าง ๆ  
โดยอาศยัข้ออูลท่ีบนัทึกไวใ้นแผนภูอิควาอสัอพนัธ์(Relationship Chart) อาใช้ประกอบในการ
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สร้างแผนภาพ ในส่วนของการสร้างแผนภาพควาอสัอพนัธ์ของกิจกรรอ จะอีการสัญลักษณ์  
และรหรสัส่าง ๆ ดงัภาพท่ี 2.12.1 
 
 
 

 

 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
ภาพที ่2.12.1 สัญลกัษณ์และรหรสั ท่ีใชใ้นการประกอบเขียนแผนภาพควาอสัอพนัธ์ของกิจกรรอ 
ทีม่า:  กอลพรรณ พยบั, 2557 
 
              วธีิการสร้างแผนภาพควาอสัอพนัธ์ของกิจกรรอ 
                           1. ระบตขอ้อูลสวัเลข ช่ือของกิจกรรอโดยใชร้หรสัและสัญลกัษณ์ขา้งสน 
                           2. ในกรณีท่ีเขียนแผนภูอิควาอสัอพนัธ์ยงัไอ่เสร็จ สาอรถใช้ขอ้อูลควาอเขอ้ของ
การไหรลวสัดตอาแปลงเป็นระดบัอสัราคะแนนควาอสัอพนัธ์โดยใชร้หรสัอกัษรในการวเิคราะห์รแทน 
                           3. เขียนแผนภาพของกิจกรรอท่ีอีควาอสัอพนัธ์ระดบั A (4 เส้น) เป็นแผนภาพแรก 
                           4. จดัแผนภาพควาอสัอพนัธ์ระดบั A โดยใชเ้ส้นเช่ืออโยงระหรวา่งกิจกรรอจ านวน 
4 เส้น จากนั้นก็เขียนแผนภาพควาอสัอพนัธ์ระดบั E (3 เส้น) เป็นแผนภูอิท่ีสอง 
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                           5. จดัแผนภาพควาอสัอพนัธ์ E โดยใช้เส้นเช่ืออโยงระหรว่างกิจกรรอ จ านวน 3 
เส้น ด้วยควาอยาวของเส้นเป็น 2 เท่า ของควาอสัอพันธ์ระดับ A จัดรวอเข้ากับแผนภาพ
ควาอสัอพนัธ์ระดบั A จากนั้นก็เขียนแผนภาพควาอสัอพนัธ์ระดบั 1 (2 เส้น) 
                           6. จดัแผนภาพควาอสัอพนัธ์ระดับ 1 จากนั้นก็เขียนภาพควาอสัอพนัธ์ระดับ 0  
(1 เส้น) เช่ืออโยงระหรว่างกิจกรรอโดยควาอยาวของเส้นเป็น 4 เท่าของควาอยาว 4 เส้นใน
ควาอสัอพนัธ์ระดบัA แลว้จดัแผนภาพควาอสัอพนัธ์ระดบัส่าง ๆ 
                           7. สรวจสอบเอ่ือเขียนแผนภาพคร้ังสตดทา้ย พร้ออกบัคดัลอกใหรอ่ เพื่อน าอาเป็น
ขอ้อูลพื้นฐานส าหรรับการวางผงั โดยเฉพาะในขั้นสอนท่ีน าเอาพื้นท่ีของแส่ละกิจกรรอ สลอดจนถึง
การปรับสั้งโรงงาน โดยพิจารณาถึงขอ้ควรพิจารณาส่าง ๆ และขอ้จ ากดัในเชิงปฏิบสิัส่าง ๆ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 

 
ภาพที ่2.12.2 การสร้างแผนภาพควาอสัอพนัธ์ 
 ทีม่า:  ประจวบ กล่ออจิสร, 2555 
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              2.6.5.8 แผนภาพควาอสัอพนัธ์ของเน้ือท่ี (Space Requirements Diagram) คือเคร่ืองอือท่ีใช้
ในการจัดหรรือปรับส าแหรน่งของพื้นท่ี จากแผนภาพควาอสัอพนัธ์ของกิจกรรอ (Diagraming 
Activity Relationships) โดยอีการพิจราณาในส่วนของพื้นท่ีท่ีส้องการกบัพื้นท่ีท่ีหราได้หรรืออีอยู่
อยา่งเหรอาะสอ 
                         เน้ือท่ีท่ีสอ้งการ (Space Requirements)เป็นส่ิงส าคญัส าหรรับการวางผงัโรงงานใช้
เป็นสวัก าหรนดเน้ือท่ีท่ีสอ้งการอยา่งเหรอาะสอในการสร้างผงัโรงงาน ในการพิจารณาเก่ียวกบัเน้ือท่ี
ท่ีสอ้งการสอ้งค านึงถึงเน้ือท่ีท่ีหราได้ด้วย อาทิเช่น เน้ือท่ีของคลงัเก็บวสัถตดิบ คลงัสินคา้ สถานท่ี
รับส่งของ ทั้งน้ีควรพิจารณราพื้นท่ีท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิสอยา่งละเอียดเพื่อใหร้ไดข้อ้อูลใน
การวเิคราะห์รพื้นท่ีอยา่งอีประสิทธิภาพ 
              ในส่วนของวธีิการค านวณหราพื้นท่ีท่ีสอ้งการสาอารถหราไดด้ว้ยวธีิพื้นฐาน 5 วธีิดงัน้ี 
                           1.วิธีการหราเน้ือท่ีจากศูนยก์ารผลิส เป็นการค านวณจากจ านวนเน้ือท่ีท่ีสอ้งการคูณ
กับจ านวนเคร่ืองจกัรและพื้นท่ีท่ีเก่ียวข้อง โดยวิธีการน้ีเหรอาะส าหรรับการวางผงัโรงงานสาอ
ขบวนการผลิส 
                           2.วิธีการหราเพื่อแปลงค่าเน้ือท่ี จะสอ้งทราบถึงองค์ประกอบท่ีส าคญั วิธีการ และ
เน้ือท่ีท่ีอีอยู่ในปัจจตบนัจากนั้นแปลงใหร้เป็นเน้ือท่ีท่ีสอ้งการ เพื่อน าเสนอในผงัโรงงาน วิธีการน้ี
เหรอาะสอในกรณีท่ีสอ้งการท าโครงการนัน่อยา่งเร่งด่วน 
                           3. วิธีการหราเน้ือท่ีจากเน้ือท่ีอาสรฐาน โดยวิธีการน้ีผูว้างผงัโรงงานสาอารถทราบ
พื้นท่ีของเคร่ืองจกัรไดจ้ากคู่อือการสิดสั้ง หรรือศึกษาจากกฎหรอายหรรือขอ้ก าหรนดอาสรฐานการสร้าง
โรงงานของประเทศนั้น อาประกอบการพิจารณาพื้นท่ีท่ีสอ้งการ 
                           4. วิธีการหราเน้ือท่ีจากการวางผงัโรงงานอย่างหรยาบๆ เป็นวิธีการการค านวณ 
เฉพาะส่วนท่ีอีควาอส าคญัในผงัโรงงานโดยการพิจารณาเฉพาะเน้ือท่ีท่ีส าคญัๆหรรือจตดท่ีสอ้งการ
ศึกษา  
                           5. วิธีการหราเน้ือท่ีจากสัดส่วนและการคาดคะเนพื้นท่ี วิธีการน้ีหราไดจ้ากสัดส่วน
พื้นท่ีเดิอและท าการคาดคะเนสัดส่วนพื้นท่ีใหรอ่ โดยการคิดสัดส่วนของเน้ือท่ีเป็นสารางเอสร  
ส่อหรน่วย ท่ีท าการผลิสเป็นสารางเอสรส่อคนท างาน  
 
2.7 ข้อก าหนดระบบมาตรฐานสมาคมผู้ค้าปลกีแห่งสหราชอาณาจักรด้านความ       
      ปลอดภัยของอาหาร (British Retail Consortium; BRC) 

(สอภพ อยู่เอ, 2552) ระบบอาสรฐาน BRC (British Retail Consortium) ควาอเป็นอา
ของระบบอาสรฐาน BRC ในปี ค.ศ. 1998 กลต่อผูค้า้ปลีกขององักฤษ (British Retail Consortium)  
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ซ่ึงประกอบด้วยผูค้ ้าปลีกหรลัก ๆ เช่น เทสโก้ เจ เซ็นสเบอร่ี แอสด้า บูทส์ เซฟ เวย์ สปาร์ ฯลฯ  
ได้รวอกลต่อกันเพื่อพฒันาอาสรฐาน BRC ส าหรรับธตรกิจสินค้าอาหรารค้าปลีกเพื่อใหร้ผูค้ ้าปลีก 
สาอารถปฏิบสิัไดส้อดคลอ้งสาอขอ้ก าหรนดทางกฎหรอาย และปกป้องคตอ้ครองผูบ้ริโภคอนัเป็นการ
สร้างควาอ อัน่ใจ  ในควาอปลอดภยัของอาหรารแก่ผูบ้ริโภค  อาสรฐาน BRC  เป็นอาสรฐานหรน่ึงท่ี
ถูกออกแบบ เฉพาะส าหรรับผูค้า้ปลีกใหร้ใชเ้ป็นเคร่ืองอือบริหรารจดัการในห่รวงโซ่การส่งออบอาหราร 
(Food Supply Chain)  และเป็นอาสรฐานท่ีได้รับการออกแบบเพื่อใหร้สาอารถ เขา้กนัไดก้บัระบบ
อาสรฐานคตณภาพสากลอ่ืน ๆ  ไดอี้การน าอาใชอ้ยูแ่ลว้โดยภาคอตสสาหรกรรอ เช่น  GMP   HACCP 
และ ISO 9000 เป็นสน้   

2.7.1 อาสรฐาน BRC ประกอบดว้ย 3 เร่ืองหรลกัๆ ดว้ยกนั ดงัน้ี   
2.7.1.1 การน าระบบ HACCP ไปประยตกสใ์ช ้

              2.7.1 2 การจดัท าเอกสารและระบบการบริหรารดา้น คตณภาพ 
              2.7.1.3 การควบคตออาสรฐานสภาพแวดล้ออของโรงงาน  การควบคตอผลิสภัณฑ์
กระบวนการ และ บตคลากร 

2.7.2 ขอ้ก าหรนดอาสรฐาน BRC จะครอบคลตอประเด็น หรลกั ๆ ดงัส่อไปน้ี 
             2.7.2.1 ระบบวิเคราะห์รอนัสรายและจตดวิกฤสท่ีส้อง ควบคตอในการผลิสอาหราร HACCP 

(Hazard Analysis Critical Control Point) ได้แก่ ด าเนินการวิเคราะห์ร อนัสราย หราจตดวิกฤสท่ีส้อง
ควบคตอก าหรนดค่าวิกฤส (CCP) ก าหรนดระบบเพื่อสรวจสิดสาอการควบคตอจตดวิกฤสท่ีสอ้งควบคตอ 
(Monitoring system) ก าหรนดวิธีการแก้ไขเอ่ือสรวจพบว่าจตดวิกฤสท่ีสอ้งควบคตอ เฉพาะจตดใดจตด
หรน่ึงไอ่อยูภ่ายใสก้ารควบคตอ (Corrective Action) ก าหรนดวธีิการสรวจสอบเพื่อยนืยนั ประสิทธิภาพ
การด าเนินงานของระบบ HACCP (Verify system) ก าหรนดวิธีการจดัเก็บเอกสารและบนัทึกขอ้อูล 
เป็นสน้ 
                2.7.2.2 ระบบบริหรารคตณภาพ (Quality Management System) ได้แก่ นโยบายและคู่อือ 
คตณภาพ โครงสร้าง องค์กร ควาอรับผิดชอบ ผูอี้อ านาจจดัการ การควบคตอเอกสาร ระเบียบวิธีการ
ปฏิบสิังาน การจดัเก็บบนัทึกขอ้ก าหรนดผลิสภณัฑ์ การสรวจสิดสาอ ภายใน การปฏิบสิัการแก้ไข 
และการประเอินผูส่้งออบ   
                2.7.2.3 อาสราฐานสภาพแวดล้ออโรงงาน (Factory Environment Standards) ไดแ้ก่ ท าเล
ท่ีสั้ง แผนผงัและ แผนภูอิการผลิส โครงสร้างอาคารโรงงาน เคร่ืองอือ เคร่ืองใช้ การบ ารตงรักษาส่ิง
อ านวยควาอสะดวก ส าหรรับ พนกังาน ควาอสะอาดสตขลกัษณะ และการขนส่ง 
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                2.7.2.4 การควบคตอผลิสภณัฑ์ ( Product Control) ได้แก่ การวิเคราะห์รผลิสภณัฑ์ การคดั
แยก การหรอตนเวียนสินคา้ การสรวจจบัโลหระและส่ิงแปลกปลออ และการควบคตอผลิสภณัฑ์ท่ีไอ่อยู่
ในขอ้ก าหรนด (Non conform products)   
                2.7.2.5 การควบคตอกระบวนการผลิส (Process Control) ไดแ้ก่ การควบคตออตณหรภูอิ เวลา 
ปริอาณ เคร่ืองอือ เคร่ืองใช้ และการสรวจสอบกระบวนการผลิส การสอบเทียบ และการจดัการกบั
ขอ้ก าหรนดพิเศษ    
                2.7.2.6 บตคลากร (Personal) ได้แก่  สต ขลักษณะส่วนบตคคล การเคล่ือนย้ายว ัสถต ดิบ  
การแปรรูป การบรรจต การจดัเก็บ และผูป้ระกอบอาหราร การปฏิบสิัสนเอ่ือเขา้สู่พื้นท่ีประกอบอาหราร 
ทั้งน้ีรวอถึงผูเ้ยีย่อชอโรงงาน และ การฝึกอบรอ  
     2.7.3 ประโยชน์ของอาสรฐาน BRC   
               2.7.3.1 เป็นอาสรฐานท่ีไดรั้บการยออรับจากสอาคอ ผูค้า้ปลีกแห่รงองักฤษ ซ่ึงอนตญาสใหร้
การสรวจประเอิน สาอารถท าได้โดยหรน่วยงานสรวจสอบภายนอก ( Third – party certification 
body) ท่ีผา่นการรับรองสาออาสรฐาน ISO/IEC Guide 65 
               2.7.3.2 เป็นอาสรฐานท่ีไดรั้บการยออรับจากกลต่อผูส่้งออบ (Suppliers) และกลต่อโรงงาน
อตสสาหรกรรออยา่งกวา้งขวาง 
               2.7.3.3 ขอบเขสของขอ้ก าหรนดครอบคลตอทั้งในดา้นคตณภาพ สตขอนาอยั และควาอปลอดภยั
ของผลิสภณัฑ ์
                2.7.3.4 เป็นหรลักประกันใหร้ผูผ้ลิสและผูส่้งออบปฏิบัสิสาอหรลักเกณฑ์ท่ีดีในการผลิส
อาหราร 
                 2.7.3.5 ระบบอีการสรวจสอบสิดสาออยา่งส่อเน่ือง เพื่อใหร้อีการปฏิบสิัถูกสอ้งในดา้นการ
ควบคตอคตณภาพ สตขอนาอยั และควาอปลอดภยัของผลิสภณัฑ์ 
 
2.8 งานวจัิยทีเ่กี่ยวข้อง  
  (Himan and Ruwan, 2016) การพฒันารูปแบบการจดัวางท่ีเหรอาะสอกบัอตสสาหรกรรอ
แปรรูปอาหราร อตสสาหรกรรอแปรรูปอาหราร เป็นส่วนหรน่ึงของภาคการผลิสท่ีควาอทา้ทายท่ีไอ่
เหรอือนใครในบรรดาส่ิงเหรล่าน้ีการสร้างควาออัน่ใจในดา้นสตขอนาอยัอาหรารและการป้องกนัการ
ปนเป้ือน เป็น 2 ปัญหราหรลกัดว้ยเหรสตผลน้ีจึงเป็นการทา้ทายนกัออกแบบท่ีสอ้งออกแบบส่ิงอ านวย
ควาอสะดวกท่ีเหรอาะสอกับกระบวนการแปรรูปอาหราร จึงได้จ  าลองรูปแบบการวางแผน
กระบวนการท่ีช่วยลดขั้นสอนการวางแผนส าหรรับส่ิงอ านวยควาอสะดวกการแปรรูปอาหรารเพื่อ
ช่วยใหร้นกัออกแบบไดก้รอบทัว่ไปท่ีช่วยใหร้ปัญหราการจดัวางผงัโรงงาน ใหร้ถูกพฒันาเพื่อใหร้ได้
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รูปแบบการจดัผงัโรงงานท่ีสอบูรณ์และพิจารณาลกัษณะท่ีปรากฎในรูปแบบการจัดประเภทของ
พื้นท่ี 5 ส่วน คือ ขั้นสน้ ขั้นรอง ประโยชน์ คลงัสินคา้และการบริหรารข้ึนอยูก่บักิจกรรอและระดบั
ของควาอเส่ียงท่ีอีในกระบวนการแปรูปอาหราร เพื่อทดสอบประสิทธิภาพของกรอบและรูปแบบท่ี
เป็นกรณีศึกษาไดด้ าเนินการในผงนอออลล์ในศรีลงักา โดยการเปล่ียนรูปแบบสาอท่ีเสนอ กรอบ
และสัญญาจริงแสดงใหร้เห็รนว่าควาอแน่นอนในการด าเนินงาน อย่างไรก็สาอวิธีการและควาอ
จ าเป็นในการจดัวางรูปแบบท่ีจะไดรั้บการประเอินในกรณีส่อไปในการสั่งซ้ือ เพื่อยืนยนัการใช้
งานและประสิทธิภาพการท างานของกรอบควาอคิด ในกรณีศึกษากรอบควาอคิดนั้นช่วยในการ
รวบรวอขอ้อูลส าคญัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการด าเนินงานของโรงงาน นอกจากนน้ียงัเป็นประโยชน์ใน
กระบวนการสดัสินใจในการแกไ้ขออกแบบและวางผงัโรงงานใหร้ง่ายข้ึน โดยแยกการด าเนินงาน
ของโรงงานออกเป็น 5 ส่วนหรลกั และช่วยระบตส ่าแห่รนงแส่ละส่วนในผงัการปรับปรตงเลยเ์อาส์
ส่งผลใหร้การเพิ่อข้ึนของอตปกรณ์โดยรวอ 60% ถึง 80% การลดของเสียวสัดตจาก 2.4% ส่อแบทช์ 
เหรลือเพียง 0.8%ส่อแบทช์ และลดการปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดส่์อสนัจาก 62.5 กิโลกรัอสส่อ
สนั เหรลือเพียง 51.6 กิโลกรัอส่อสนั 
 (เนสรนภา (ยาบตชิสะ), 2558) ปัญหราและอตปสรรคในการส่งออกสินคา้อาหรารแปรรูป
ไทยไปสลาดอาเซียน วเิคราะห์รปัญหราและอตปสรรคในการส่งออกสินคา้อาหรารแปรรูปของไทยไปยงั
สลาดอาเซียนของผูป้ระกอบการขนาดกลางและขนาดยอ่อผลการวิจยัเชิงคตณภาพจากการสัอภาษณ์ 
ผูป้ระกอบการ 10 รายและผูรั้บผิดชอบท่ีเก่ียวขอ้งทั้งภาครัฐและเอกชนและการลงส ารวจพื้นท่ีใน 
อาเซียน 5 ประเทศระหรวา่งระหรวา่งเดือนธนัวาคอ 2555 ถึง เดือนพฤษภาคอ 2558 ของผูเ้ขียนพบวา่
สลาดสินคา้อาหรารแปรรูปในอาเซียนแบ่งออกไดเ้ป็น 3 ประเภท คือ สลาดท่ีพึ่งพาสินคา้จากไทย 
สลาดท่ีผูบ้ริโภคอีควาอสอ้งการเกินอตปทานในประเทศ และสลาดท่ีผูผ้ลิสทอ้งถ่ินเขอ้แข็ง ส าหรรับ
ปัญหราและ อตปสรรคส าคัญในการส่งออกแบ่งออกได้เป็นปัญหราด้านควาอสาอารถของ
ผูป้ระกอบการเอง คือ การบริหรารผลิสภณัฑ์และการบริหรารการผลิส และปัญหราดา้นควาอสาอารถ
ของหรน่วยงานรัฐบาล คือ การขาดขอ้อูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัการส่งออก ขอ้อูลเก่ียวกบัสลาดปลายทางและ
การขาดนโยบายส่งออกระดบัชาสิ 
 (วลยัพร และพงศพ์ฒัน์, 2560) การปรับปรตงผงัโรงงานดว้ยหรลกัการออกแบบผงัโรงงาน
อยา่งเป็นระบบ กรณีศึกษา โรงงานผลิสดกัทแ์อร์ โดยประยตกสใ์ชแ้นวคิดการวางผงัโรงงานอย่างอี
ระบบในการวางผงัโรงงานทางเลือก และเสนอขั้นสอนวิธีการในการเลือกผงัโรงงานท่ีเหรอาะสอท่ี
อยู่อาศยัพื้นฐานการวิเคราะห์รสาอล าดบัชั้น ซ่ึงพิจารณาปัจจยัในการเลือกวางผงัโรงงาน 4 ปัจจยั 
ไดแ้ก่ 1. ประสิทธิการไหรลวสัดต 2. ระยะทางการเคล่ือนยา้ยวสัดต 3. ค่าใชจ่้ายในการเคล่ือนยา้ย และ 
4. ประสิทธิภาพการใช้พื้นท่ี จากการสอบถาอผู ้เ ช่ียวชาญ โดยใช้โปรแกรอ (Expert Choice)  
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การวิเคราะห์รปริอาณการผลิสของโรงงานโดยใช้แผนภูอิ ผลิสภณัฑ์-ปริอาณ แสดงใหร้เห็รนควาอ
หรลากหรลายของผลิสภณัฑท่ี์ผลิส แส่กลต่อผลิสภณัฑ์ท่ีผลิสในปริอาณอากอีเพียงไอ่ก่ีชนิดโดยท่อสรง
อีปริอาณการผลิสอากท่ีสตดร้อยละ 50 ท าการศึกษาระยะทางการขนยา้ย ขั้นสอนการท างานของ
ผลิสภณัฑห์รลกั ผลจากการศึกษาพบวา่ปัจจยัท่ีอีค่าน ้ าหรนกัควาอส าคญัส่อการเลือกผงัโรงงานในการ
ปรับปรตงอากท่ีสตด คือระยะทางการเคล่ือนยา้ยวสัดต ร้อยละ 46.9 รองลงอาคือประสิทธิภาพการไหรล
วสัดตร้อยละ 31.5 ประสิทธิภาพการใช้พื้นท่ีร้อยละ 13.7 และค่าใชจ่้ายในการเคล่ือนยา้ยร้อยละ 7.9 
จากผลการวิเคราะห์รการเลือกผงัโรงงานท่ีใช้ในการปรับปรต งคือผงัโรงงานแบบ B สาอารถลด
ระยะทางเคล่ือนยา้ยวสัถตดิบของกระบวนการผลิสท่อสรงซ่ึงอีปริอาณการผลิสอากอ่ีสตดจาก 84.69 
เอสร เหรลือ 74.87 เอสร คิดเป็นร้อยละ 11.59 เพิ่อประสิทธิภาพพื้นท่ีในการใชง้านจาก 169.08 สาราง
เอสร เป็น 310.88 เอสร คิดเป็นร้อยละ 83.86 และสาอารถแกปั้ญหราจตดสดัของเส้นทางการไหรลวสัดต
ในผงัโรงงานปัจจตบนัซ่ึงอีอยู ่1 จตด 
 



 
บทที ่3 

วธีิการด าเนินโครงงาน 
 

                    จากบทท่ี 2 ท่ีได้ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวข้องเก่ียวกับการออกแบบและวางผงั
โรงงานอย่างมีระบบ ในบทน้ีจะกล่าวถึงวิธีการด าเนินโครงงาน ข้อมูลทั่วไปของโรงงานท่ีเป็น
กรณีศึกษา โครงสร้างองคก์ร กระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์ของทางโรงงาน ศึกษาการวางผงัโรงงานใน
ปัจจุบนัรวมถึงสภาพปัญหาท่ีพบ เพื่อน าข้อมูลไปใช้ในการออกแบบผงัโรงงาน และก าหนดแนว
ทางการแกไ้ขปั้ญหา เพื่อใหไ้ดผ้งัโรงงานท่ีมีประสิทธิภาพท่ีดีท่ีสุด 
 
 
3.1 ประวตัิความเป็นมาของบริษัท 
 โรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษาเป็นอุตสาหกรรมประเภทอุตสาหกรรมการแปรรูปอาหาร  
เร่ิมด าเนินการธุรกิจในปี พ.ศ. 2500 มีการผลิตสินคา้ในรูปแบบ (OEM) และผลิตผลิตภณัฑภ์ายใตแ้บรน์
ของตนเอง โดยมีผลิตภณัฑ์หลกัท่ีท าการผลิตไดแ้ก่ ปลาหมึกอบกรอบ ผงปลาหมึก และถัว่อบกรอบ
ปรุงรส ซ่ึงปัจจุบนัลูกค้าส่วนใหญ่คือร้านสะดวกซ้ือ ซุปเปอร์มาเก็ต และตวัแทนจ าหน่าย โดยใน
ปัจจุบนัทางโรงงานไดมี้นโยบายท่ีจะท าการส่งออกผลิตภณัฑอ์อกไปจ าหน่ายยงัทวปียโุรป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 



39 
 
3.2 ขั้นตอนกระบวนการผลติ 
      3.2.1 ขั้นตอนการผลิตปลาหมึกอบกรอบ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่3.1 ขั้นตอนการผลิตปลาหมึกกรอบ 
 
 จากภาพท่ี 3.1 ขั้นตอนการผลิตปลาหมึกกรอบ เร่ิมจากการเบิกปลาหมึกจากคลงัสินคา้ห้อง
เยน็ คดัแยกขนาด และส่ิงแปลกปลอมเขา้สู่เคร่ืองป้ิง โดยใชพ้นกังานในการวางปลาหมึกท่ีหน้าเคร่ือง
ป้ิง โดยปลาหมึกแต่ละขนาดจะใช้อุณภูมิในการป้ิง และความร้อนไม่เท่ากนัเม่ือท าการอบไดต้ามเวลา
และความร้อนท่ีก าหนด ปลาหมึกจะไหลออกจากเคร่ืองป้ิงโดยผา่นสายพานลวดความร้อน และไหลลง
สู่ตะกร้าทา้ยเคร่ือง หลงัจากป้ิงเสร็จจะท าการตรวจชั่งน ้ าหนกั เพื่อส่งเขา้สู่เคร่ืองทบัยืดซ่ึงตอ้งปรับ
ขนาดลูกกล้ิงในการทบัยืดให้เหมาะสมกบัขนาดของปลาหมึก เพื่อให้ปลาหมึกไดข้นาดตามท่ีตอ้งการ 

เบิกปลาหมึกท่ีใชใ้นการผลิต 

คดัปลาหมึกท่ีไม่ไดคุ้ณภาพออกและป้ิงปลาหมึก 

ชัง่น ้ าหนกั 

ทบัยดืปลาหมึกและคดัแยกปลาหมึกท่ีไม่ไดข้นาดออก 

ปรุงรสปลาหมึก 

ยา่งปลาหมึก 

อบกรอบปลาหมึกและชัง่น ้ าหนกั 

บรรจุหีบห่อปลาหมึก 
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และขณะท่ีทบัยืดปลาหมึกนั้นตอ้งฉีดน ้ าเพื่อไม่ให้ปลาหมึกติดกบัตวัลูกกล้ิง หลงัจากนั้นปลาหมึกท่ี
ไม่ไดข้นาดตามตอ้งการจะถูกคดัแยกออก เพื่อส่งไปยงัห้องปรุงรส น าปลาหมึกท่ีไดจ้ากกระบวนการ
ทบัยืดมาหมกัในน ้ าปรุงรสซ่ึงเป็นสูตรเฉพาะของทางโรงงานต้องหมกัให้ได้ระยะเวลาตามท่ีทาง
โรงงานไดก้ าหนดไว ้ และน าปลาหมึกท่ีหมกัเสร็จแลว้มาเขา้กระบวนการยา่งและอบ โดยใชเ้คร่ืองอบ
กรอบเพื่อไล่ความช้ืนออกจากตวัปลาหมึก หลงัจากอบปลาหมึกเสร็จแลว้ก็จะน าปลาหมึกท่ีผลิตเสร็จ
แลว้มาชัง่น ้ าหนกั เพื่อให้ไดน้ ้ าหนกัตามท่ีโรงงานก าหนดไว ้แลว้จึงน าปลาหมึกใส่ซองและซีลปิดปาก
ถุงเพื่อรอการจ าหน่าย 
     
  3.2.2 ขั้นตอนการผลิตผงปลาหมึก 

 
 
                                                                                                    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่3.2 ขั้นตอนการผลิตผงปลาหมึก 
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 จากภาพท่ี 3.2 ขั้นตอนการผลิตผงปลาหมึกเร่ิมจากเบิกปลาหมึกจากคลงัสินคา้ ตรวจสอบ
และคดัแยกขนาดของปลาหมึกก่อนเขา้สู่เคร่ืองอบโดยใช้พนกังานวางปลาหมึกท่ีหน้าเคร่ืองอบ โดย
ปลาหมึกในแต่ละขนาดจะใชอุ้ณภูมิในการอบ และความร้อนไม่เท่ากน ัเม่ือท าการอบไดต้ามเวลาและ
ความร้อนท่ีก าหนด ปลาหมึกจะไหลออกจากเคร่ืองอบ โดยผา่นสายพานลวดความร้อน และไหลลงสู่
ตะกร้าทา้ยเคร่ืองหลงัจากอบเสร็จจะท าการตรวจชัง่น ้าหนกั เม่ือปลาหมึกผา่นการชัง่น ้าหนกัมาหมกัใน
น ้าปรุงรสซ่ึงเป็นสูตรเฉพาะของทางบริษทั ตอ้งหมกัใหไ้ดร้ะยะเวลาตามท่ีทางบริษทัไดก้ าหนดไว ้และ
น าปลาหมึกท่ีหมกัเสร็จแลว้มาเขา้กระบวนการยา่งและอบ โดยใชเคร่ืองอบเสร็จแล้วท าการชัง่น ้ าหนกั
ก่อนจะส่งปลาหมึกไปสับให้เป็นผง เสร็จแล้วน าปลาหมึกท่ีได้จากการสับไปผสม ก่อนจะส่งไปห้อง 
QC เพื่อตรวจหาค่าเกลือ หลงัจากนั้นน าปลาหมึกไปอบให้ไดต้ามเวลาท่ีก าหนด จากนั้นส่งไปบดผง
เสร็จแลว้น าไปร่อนผงจากนั้นจะส่งปลาหมึกไปตรวจสอบโลหะเจือปน แลว้น าไปโม่ ก่อนจะบรรจุผง
ปลาหมึกใส่กระสอบ 
 
      3.2.3 ขั้นตอนการผลิตถัว่อบกรอบปรุงรส 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่3.3 ขั้นตอนการผลิตถัว่อบกรอบปรุงรส  
 
 จากภาพท่ี 3.3 ขั้นตอนการผลิตถัว่อบกรอบปรุงรส เร่ิมตน้จากการเบิกถัว่จากคลงัสินคา้ 
จากนั้นท าการคดัเลือกถัว่ท่ีไม่ไดคุ้ณภาพออก น าถัว่ไปคัว่แลว้ท าการร่อนเมล็ดเพื่อใหไ้ดถ้ัว่ท่ีตรงตามท่ี
ตอ้งการ ส่งไปเขา้เคร่ืองเคลือบแป้งแลว้น าถัว่ไปอบกรอบ จากนั้นน าถัว่ท่ีอบกรอบแลว้เขา้เคร่ืองโม่
เมล็ดท าการปรุงรส และส่งเขา้ไปบรรจุกระป๋องและปิดผาแพค็ลงัส่งไปจดัเก็บรอส่ง 
 

เบิกถัว่จากคลงัสินคา้ 

ร่อนเมลด็ คัว่ถัว่ 

เคลือบแป้ง 

คดัเลือกถัว่ท่ีไม่ไดคุ้ณภาพออก 

อบกรอบ 

โมเมลด็ถัว่(ปรุงรส) บรรจุใส่กระป๋อง 
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 3.3 การศึกษาการวางผงัโรงงานในปัจจุบัน 
       3.3.1 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ของแต่ละกระบวนการผลิตก่อนปรับปรุง 
แสดงใหเ้ห็นถึงล าดบัขั้นตอนท่ีใชก้ารรวบรวมจดัล าดบังาน เพื่อใหเ้ห็นขั้นตอนการท างานท่ีชดัเจนและ
สามารถใชใ้นการเปรียบเทียบปรับปรุงกระบวนการผลิต ปลาหมึก ผงปลาหมึก และถัว่ได ้ดงัน้ี 
 
ตารางที ่3.1 แผนภูมิการไหล (Flow Process Chart ) ของกระบวนการผลิตปลาหมึกอบกรอบ  
 

FLOW PROCESS CHART 
CHART NO. 1                          SHEET NO. 1 OF 2 SUMMARY 

ACTIVITY: กระบวนการผลติปลาหมึกอบกรอบ 
ก่อนปรับปรุง 
METHOD: PRESENT 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 9   
TRANSPORT 11   

LOCATION: กระบวนการผลติปลาหมึก 
OPERATOR (s) ฝ่ายผลติปลาหมึก 

DELAY 2   
INSPECTION 2   

CHART BY.                               DATE :   
APPROVED BY.                       DATE :   

STORAGE 1   

DISTANCE(m) 83   
  

DESCRIPTION 
 

DIST. 
เมตร 

SYMBOL REM 
      

1. เบิกวตัถุดิบจากคลงั  *      

2.ส่งไปรอการป้ิง 6  *     

3.รอป้ิงเพ่ือใหป้ลาหมึกคลายความเยน็    *    

4.ส่งไปเขา้เคร่ืองป้ิง 4  *     

5.ป้ิงปลาหมึกและคดัแยกปลาหมึกท่ีไม่ไดข้นาด  *      

6.ส่งปลาหมึกไปชัง่น ้ าหนกั 3  *     

7.ชัง่น ้ าหนกั     *   

8.ส่งปลาหมึกไปเขา้เคร่ืองทบัยดื 3  *     

9.ทบัยดืปลาหมึกและคดัแยกปลาหมึกท่ีไม่ไดข้นาด  
ขาดและไหม ้

 *      
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ตารางที ่3.1 ( ต่อ ) 
 

FLOW PROCESS CHART 
CHART NO. 1                          SHEET NO. 2 OF 2 SUMMARY 

ACTIVITY: กระบวนการผลติปลาหมึกอบกรอบ 
ก่อนปรับปรุง 
METHOD: PRESENT 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 9   
TRANSPORT 11   

LOCATION: กระบวนการผลติปลาหมึก 
OPERATOR (s) ฝ่ายผลติปลาหมึก 

DELAY 2   
INSPECTION 2   

CHART BY.                               DATE :   
APPROVED BY.                       DATE :   

STORAGE 1   

DISTANCE(m) 83   
  

DESCRIPTION 
 

DIST. 
เมตร 

SYMBOL REM 
      

10.ส่งปลาหมึกไปปรุงรส 30  *     

11ตม้และปรุงรส  *      

12.ส่งปลาหมึกไปบีบน ้าปรุงรส 3  *     

13.บีบน ้าปรุงรส  *      

14.ส่งปลาหมึกไปยา่ง 2  *     

15 ยา่งปลาหมึก  *      

16.ส่งปลาหมึกไปอบกรอบ 3  *     

17.อบกรอบ  *      

18.ส่งไปรอชัง่น ้ าหนกั  7   *    

19.ชัง่น ้ าหนกั     *   

20.ส่งไปบรรจุ 15  *     

21. บรรจุลงถุง ชัง่น ้ าหนกั และซีลปิดปากถุง  *      

22.ส่งไปแพค็ลงั ผา่นสายพานเคร่ืองตรวจสอบโลหะ 3  *     

23.แพค็ลงั  *      

24.ส่งไปจดัเก็บ 4  *     

25.จดัเก็บรอส่ง      *  

รวม 83 9 11 2 2 1  
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 จากตารางท่ี 3.1 จะเห็นไดว้า่ใน Flow Process Chart ของกระบวนผลิตปลาหมึกอบกรอบ มี
การท างาน 9 กระบวนการ มีการเคล่ือนย้าย 11 กระบวนการ มีการรอคอย 2 กระบวนการ 
 มีการตรวจสอบ 2 กระบวนการ และมีการจดัเก็บ 1 กระบวนการ โดยมีระยะทางในการเคล่ือนยา้ย
ทั้งหมด 83 เมตรต่อเท่ียว 
 
ตารางที ่3.2 แผนภูมิการไหล (Flow Process Chart) ของกระบวนการผลิตผงปลาหมึก  
 

FLOW PROCESS CHART 
CHART NO. 1                          SHEET NO. 1 OF 3 SUMMARY 

ACTIVITY: กระบวนการผลติผงปลาหมึกก่อนปรับปรุง 
METHOD: PRESENT 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 10   
TRANSPORT 11   

LOCATION: กระบวนการผลติปลาหมึก 
OPERATOR (s) ฝ่ายผลติปลาหมึก 

DELAY 0   
INSPECTION 7   

CHART BY.                               DATE :   
APPROVED BY.                       DATE :   

STORAGE 1   

DISTANCE(m) 163   
  

DESCRIPTION 
 

DIST. 
เมตร 

SYMBOL REM 
      

1. เบิกวตัถุดิบจากคลงั  *      

2.ส่งไปตรวจสอบ 20  *     

3.ตรวจสอบ     *   

4.ส่งไปเขา้เคร่ืองอบ 7  *     

5.อบ  *      

6.ชัง่น ้ าหนกั     *   

7.ส่งไปหอ้งปรุงรส 15  *     

8.ปรุงรส  *      

9.ส่งไปอบ 5  *     

10.อบ  *      

11.ชัง่น ้ าหนกัปลาหมึก     *   
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ตารางที ่3.2 ( ต่อ ) 
 

FLOW PROCESS CHART 
CHART NO. 1                          SHEET NO. 2 OF 3 SUMMARY 

ACTIVITY: กระบวนการผลติผงปลาหมึกก่อนปรับปรุง 
METHOD: PRESENT 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 10   
TRANSPORT 11   

LOCATION: กระบวนการผลติปลาหมึก 
OPERATOR (s) ฝ่ายผลติปลาหมึก 

DELAY 0   
INSPECTION 7   

CHART BY.                               DATE :   
APPROVED BY.                       DATE :   

STORAGE 1   

DISTANCE(m) 163   
  

DESCRIPTION 
 

DIST. 
เมตร 

SYMBOL REM 
      

12.ส่งไปสับผง 8  *     

13.สับผง  *      

14.ส่งไปบดผง 8  *     

15.บดผง  *      

16.ส่งไปร่อนผง 2  *     

17.ร่อนผง  *      

18.ตรวจสอบผงปลาหมึก     *   

19.ส่งไปQCตรวจค่าเกลือ 35  *     

20.QCตรวจค่าเกลือ     *   

21.ส่งไปตรวจโลหะ 13  *     

22.ตรวจโลหะ     *   

23.ส่งไปโม่ใบบวั เคร่ืองผสม 20  *     

24.โม่ใบบวั  *      

25.ส่งไปบรรจุ  5  *     

26.บรรจุ  *      

27.ชัง่น ้ าหนกั     *   

28.ซีลความร้อน บรรจุกล่อง  *      
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ตารางที ่3.2 ( ต่อ ) 
 

FLOW PROCESS CHART 
CHART NO. 1                          SHEET NO. 3 OF 3 SUMMARY 

ACTIVITY: กระบวนการผลติผงปลาหมึกก่อนปรับปรุง 
METHOD: PRESENT 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 10   
TRANSPORT 11   

LOCATION: กระบวนการผลติปลาหมึก 
OPERATOR (s) ฝ่ายผลติปลาหมึก 

DELAY 0   
INSPECTION 7   

CHART BY.                               DATE :   
APPROVED BY.                       DATE :   

STORAGE 1   

DISTANCE(m) 163   
  

DESCRIPTION 
 

DIST. 
เมตร 

SYMBOL REM 
      

29.ส่งไปจดัเก็บ 25  *     

30.จดัเก็บรอส่ง      *  

รวม 163 10 11 0 7 1  

 
 จากตารางท่ี 3.2 จะเห็นได้ว่าใน Flow Process Chart ของกระบวนผลิตผงปลาหมึกอบ
กรอบ มีการท างาน 10 กระบวนการ มีการเคล่ือนยา้ย 11 กระบวนการ มีการรอคอย 0 กระบวนการ 
 มีการตรวจสอบ 7 กระบวนการ และมีการจดัเก็บ 1 กระบวนการ โดยมีระยะทางในการเคล่ือนยา้ย
ทั้งหมด 163 เมตรต่อเท่ียว 
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ตารางที ่3.3 แผนภูมิการไหล Flow Process Chart ของกระบวนการผลิตถัว่อบกรอบปรุงรส  
 

FLOW PROCESS CHART 
CHART NO. 1                          SHEET NO. 1 OF 2 SUMMARY 

ACTIVITY: กระบวนการผลิตถั่วอบกรอบปรุงรสก่อน
ปรับปรุง 
METHOD: PRESENT 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 9   
TRANSPORT 10   

LOCATION: กระบวนการผลติถั่วอบกรอบปรุงรส 
OPERATOR (s) ฝ่ายผลติถั่วอบกรอบปรุงรส 

DELAY 0   
INSPECTION 1   

CHART BY.                               DATE :   
APPROVED BY.                       DATE :   

STORAGE 1   

DISTANCE(m) 90   
  

DESCRIPTION 
 

DIST. 
เมตร 

SYMBOL REM 
      

1.เบิกถัว่จากคลงัวตัถุดิบ  *      

2.ส่งไปตรวจสอบคดัแยกเมลด็      35  *     

3.ท าการคดัแยกเมลด็     *   

4.ส่งไปเขา้เคร่ืองร่อนเปลือกเมลด็ถัว่      4  *     

5.ท าการร่อนเปลือกเมลด็ถัว่  *      

6.ส่งไปเตาคัว่ถัว่      6  *     

7.คัว่เมลด็ถัว่  *      

8.ส่งเมลด็ถัว่ไปเขา้เคร่ืองเคลือบแป้ง     6  *     

9.ท าการเคลือบแป้งเมลด็ถัว่  *      

10.ส่งไปเคร่ืองอบกรอบ     8  *     

11.ท าการอบกรอบ  *      

12.ส่งไปเคร่ืองโม่ใบบวั  3  *     

13.ท าการโม่เมลด็ถัว่และปรุงรส  *      

14.ส่งไปเคร่ืองบรรจุถัว่   15  *     

15.ท าการบรรจุถัว่ใส่กระป๋องเหลก็  *      

16.ส่งไปเคร่ืองปิดฝากระป๋อง   3  *     
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ตารางที ่3.3 ( ต่อ ) 
 

FLOW PROCESS CHART 
CHART NO. 1                          SHEET NO. 1 OF 2 SUMMARY 

ACTIVITY: กระบวนการผลิตถั่วอบกรอบปรุงรสก่อน
ปรับปรุง 
METHOD: PRESENT 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 9   
TRANSPORT 10   

LOCATION: กระบวนการผลติถั่วอบกรอบปรุงรส 
OPERATOR (s) ฝ่ายผลติถั่วอบกรอบปรุงรส 

DELAY 0   
INSPECTION 1   

CHART BY.                               DATE :   
APPROVED BY.                       DATE :   

STORAGE 1   

DISTANCE(m) 90   
  

DESCRIPTION 
 

DIST. 
เมตร 

SYMBOL REM 
      

17 .ท าการปิดฝากระป๋อง   *      

18.ส่งไปเคร่ืองซีลและยงิลอ็ตการผลิตและแพค็ลงั   3  *     

19.ซีลกระป๋องและยงิลอ็ตการผลิตและท าการ 
แพค็ลงั 

 *      

20.ส่งไปคลงัเก็บสินคา้  7  *     

21.จดัเก็บสินคา้      *  

รวม 90 9 10 0 1 1  
 
 

 จากตารางท่ี  3.3 จะเห็นไดว้่าใน Flow Process Chart ของกระบวนผลิตถัว่มีการท างาน 9 
กระบวนการ มีการเคล่ือนย้าย 10 กระบวนการ มีการรอคอย 0 กระบวนการ มีการตรวจสอบ  
1 กระบวนการ และมีการจัดเก็บ 1 กระบวนการ โดยมีระยะทางในการเคล่ือนย้ายทั้ งหมด 
 90 เมตรต่อเท่ียว 
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 3.3.2 แผนภาพการไหล (Flow Diagram) ของกระบวนการ 
          ใชว้ิเคราะห์รูปแบบและเปรียบเทียบการไหลของกระบวนการผลิต  ปลาหมึก ผงปลาหมึก และ
ถั่วอบกรอบปรุงรส และเห็นถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึนในแผนภาพการไหลรวมถึงความสัมพันธ์ของ
กระบวนการไหลของวตัถุดิบ 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่3.4 แผนภาพการไหล (Flow Diagram) ของกระบวนการผลิต ปลาหมึก ผงปลาหมึก และถัว่อบ    
                 กรอบปรุงรส                    
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จากภาพท่ี 3.4 แสดงใหเ้ห็นถึงการไหลของวตัถุในแต่ละกระบวนการ โดยมีกระบวนการ
ผลิตปลาหมึก ผงปลาหมึก และถัว่อบกรอบปรุงรส 

 
      3.3.3 ขอ้มูลเคร่ืองจกัรและเน้ือท่ีของผงัโรงงานปัจจุบนั 
 
ตารางที ่3.4 ขอ้มูลเคร่ืองจกัรและเน้ือท่ีของผงัโรงงานปัจจุบนั 
 

 
 

ประเภทเคร่ืองจกัร 

ขนาดพ้ืนที่
ของ

เคร่ืองจกัร 
กว้างxยาว

(เมตร)  

ขนาดพ้ืนทีข่อง
เคร่ืองจกัร 
ทีต้่องการ 

กว้างxยาว (เมตร)  

 
 

พลงังาน 

ระบบสนับสนุน
กระบวนการผลติ 

เคร่ืองป้ิงปลาหมึก 1.7x3 3.7x5 ไฟฟ้า LPG 

เคร่ืองทบัยดื 0.7x1 1.7x2 ไฟฟ้า 
 

ระบบสายพาน  (ตวัท่ี 1) 0.7x1.5 1.7x2.5 ไฟฟ้า 
 

ระบบสายพาน  (ตวัท่ี 2) 0.7x1.5 1.7x2.5 ไฟฟ้า  

ระบบสายพาน  (ตวัท่ี 3) 0.7x1.5 1.7x2.5 ไฟฟ้า  

ระบบสายพาน  (ตวัท่ี 4) 0.7x1.5 1.7x2.5 ไฟฟ้า  

ระบบสายพาน  (ตวัท่ี 5) 0.7x1.5 1.7x2.5 ไฟฟ้า  

ระบบสายพาน  (ตวัท่ี 6) 0.7x1.5 1.7x2.5 ไฟฟ้า  

ระบบสายพาน   (ตวัท่ี 7) 0.7x1.5 1.7x2.5 ไฟฟ้า  

เคร่ืองอบและยา่ง 1.2x2.7 3.2x4.7 ไฟฟ้า LPG 
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ตารางที ่3.4 ( ต่อ ) 
 

 
 

ประเภทเคร่ืองจกัร 

ขนาดพ้ืนที่
ของ

เคร่ืองจกัร 
กว้างxยาว

(เมตร)  

ขนาดพ้ืนทีข่อง
เคร่ืองจกัร 
ทีต้่องการ 

กว้างxยาว (เมตร)  

 
 

พลงังาน 

ระบบสนับสนุน
กระบวนการผลติ 

เคร่ืองบดผง 0.5x0.7 1.5x1.7 ไฟฟ้า  

เคร่ืองร่อนผง 1.2x2 2.2x3 ไฟฟ้า 
 

เคร่ืองโม่ใบบวั (เคร่ืองท่ี 1) 1.5x1.5 2.5x2.5 ไฟฟ้า 
 

เคร่ืองโม่ใบบวั (เคร่ืองท่ี 2) 1.5x1.5 2.5x2.5 ไฟฟ้า 
 

เคร่ืองสบัหวัปลาหมึก 1.2x1.2 2.2x2.2 ไฟฟ้า  

เคร่ืองอบกรอบ (เคร่ืองท่ี 1) 1.7x2.7 3.7x4.7 ไฟฟ้า LPG 

เคร่ืองอบกรอบ (เคร่ืองท่ี2) 1.7x2.5 3.7x4.5 ไฟฟ้า LPG 

เคร่ืองเป่าลมร้อน  1.7x1.7 3.7x3.7 ไฟฟ้า ระบบปรับอากาศ 

เคร่ืองร่อนเมเลด็ 1.2x2 2.2x3 ไฟฟ้า  

เตาเคลือบแป้ง Ø2 Ø4 ไฟฟ้า LPG 

เตาคัว่ถัว่ 1.5x2 3.5x4 ไฟฟ้า LPG 

เคร่ืองปิดฝา 0.7x1.5 1.7x2.5 ไฟฟ้า 
 

เคร่ืองบรรจุถัว่ Ø1.2 Ø2.2 ไฟฟ้า ระบบปรับอากาศ 

เคร่ืองซีล (เคร่ืองท่ี 1) 1.85x2 2.8x4 ไฟฟ้า  

เคร่ืองซีล (เคร่ืองท่ี 2) 1.85x2 2.8x4 ไฟฟ้า  

เคร่ืองซีล (เคร่ืองท่ี 3) 1.85x2 2.8x4 ไฟฟ้า  
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ตารางที ่3.4 ( ต่อ ) 
 

 
 

ประเภทเคร่ืองจกัร 

ขนาดพ้ืนที่
ของ

เคร่ืองจกัร 
กว้างxยาว

(เมตร)  

ขนาดพ้ืนทีข่อง
เคร่ืองจกัร 
ทีต้่องการ 

กว้างxยาว (เมตร)  

 
 

พลงังาน 

ระบบสนับสนุน
กระบวนการผลติ 

เคร่ืองบรรจุกล่อง 1.7x2 3.7x4 ไฟฟ้า 
 

 
 จากตารางท่ี 3.4 เน่ืองจากเน้ือท่ีของผงัโรงงานปัจจุบนัมีการวางเคร่ืองจกัรและกระบวนการ
ท่ีทบัซอ้นกนั ประกอบกบัการวางผงัโรงงานเดิมท่ีไม่เป็นไปตามมาตรฐานการวางผงัโรงงาน อาจท าให้
พื้นท่ีท่ีตอ้งการเป็นไปอยา่งไม่สมส่วนกบัพื้นท่ีจริง 
 
     3.4 วเิคราะห์สภาพปัญหาปัจจุบันของทางโรงงานทีเ่ป็นกรณศึีกษา 
            การวิเคราะห์ปัญหา จากข้อมูลการวิ เคราะห์ ( Flow Process Chart) และ (Flow Diagram)  
สามารถระบุปัญหาไดด้งัน้ี 
           1.จากสภาพการวางผงัโรงงานในปัจจุบนัจะเห็นวา่กระบวนผลิตและการเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบของ
แต่ละชนิดมีเส้นทางท่ีทบัซอ้นกนัภายใตโ้รงงานการผลิตเดียวกนั อนัจะส่งผลให้ผลิตภณัฑ์อาจเกิดการ
ปนเป้ือนกนัได้ ซ่ึงจะเป็นอตัรายโดยตรงต่อผูบ้ริโภคท่ีอยู่ในกลุ่มของบุคคลท่ีแพอ้าหารท่ีก่อให้เกิด
ภูมิแพ ้(Food Allergens) นอนจากนั้นผลิตภณัฑ์ท่ีท าการผลิตเสร็จไม่สามารถส่งออกไปขายยงัทวีป
ยุโรปได ้เน่ืองจากขดัต่อขอ้ก าหนดระบบมาตรฐานสมาคมผูค้า้ปลีกแห่งสหราชอาณาจกัรดา้นความ
ปลอดภยัของอาหาร (BRC)  
            2. การออกแบบและวางผงัโรงงานเดิมไม่ไดค้  านึงถึงความสัมพนัธ์ของกระบวนการไหลของ
วตัถุดิบส่งผลให้การเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบและกระบวนการผลิตเสียระยะเวลาโดยใชเ้หตุและเป็นไปอยา่ง
ไม่มีประสิทธิภาพ  
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3.5 แนวทางการแก้ไขปัญหา 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพที ่3.5 แผนผังเชิงปฏิบัติการวางผงัโรงงานส าหรับอุตสาหกรรมอาหาร 
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จากแผนผงัขา้งตนแสดงขั้นตอนเชิงปฏิบติัในการวางผงัโรงงานอาหาร โดยการประยุกต์
ทฤษฎีการวางผงัโรงงานอยา่งเป็นระบบ (SLP) มาตรฐานการผลิตผลิตภณัฑ์ (GMP) และการวิเคราะห์
อนัตรายและจุดวิกฤติท่ีตอ้งควบคุม (HACCP) เขา้ดว้ยกนั เพื่อพฒันาแผนเชิงปฏิบติัการวางผงัโรงงาน
งานให้ใช้ได้ในอุตสาหกรรมการผลิตอาหาร เป็นไปตามมาตราฐานการผลิตอาหารสากล และเพื่อ
มุ่งเน้นระดบัความสัมพนัธ์ของกิจกรรม การไหลของวสัดุให้มีความสมดุลกนั ใช้ระยะเวลาอนัสั้ น 
ในการเคล่ือนยา้ยวสัดุในแต่ละกระบวนการผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของการปฏิบติังานให้มากข้ึน 
ซ่ึงขั้นตอนเชิงปฏิบติัการวางผงัโรงงานส าหรับอุตสาหกรรมอาหาร จะประกอบดว้ย 6 ขั้นตอนหลกั
ดงัน้ี 
 ขั้นตอนท่ี 1 ศึกษาขอ้มูลโรงงานและผลิตภณัฑ์อาหารของโรงงานท่ีท าการศึกษา วิเคราะห์
ขอ้มูลผลิตภณัฑ์อาหารท่ีอาจก่อภูมิแพ ้(Food Allergens) โดยการแบ่งออกเป็น 2 ประเภท คืออาหารท่ี
ก่อให้เกิดอาการแพแ้ละไม่ก่อให้เกิดอาการแพ ้จากนั้นวิเคราะห์ขอ้มูลพื้นฐานอนัประกอบดว้ย ขอ้มูล
ผลิตภณัฑ ์(P) ปริมาณ (Q) อุปกรณ์ (R) ส่ิงสนบัสนุนการผลิต (S) เวลา (T) ตลอดจนกิจกรรมหรือพื้นท่ี
ท่ีเก่ียวขอ้ง ซ่ึงในการจดัท าโครงงานฉบบัน้ีทางผูจ้ดัท าไดท้  าการศึกษาขอ้มูลผลิตภณัฑ์ ถัว่ ปลาหมึก 
และผงปลาหมึก 
 ขั้นตอนท่ี 2 ศึกษาและรวบรวมมูลในส่วนของผงักระบวนการผลิต อันประกอบด้วย 
รายละเอียดต่าง ๆ ของกระบวนการผลิต รวมไปถึงรายละเอียดท่ีเก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองจกัร เช่น ขอ้มูลการ
ใชพ้ลงังาน ระบบขบัเคล่ือน ขนาดของเคร่ืองจกัร และส่ิงสนบัสนุนท่ีเก่ียวขอ้ง เป็นตน้ จากนั้นท าการ
วเิคราะห์ผงักระบวนการผลิตตามมาตรฐานการผลิตผลิตภณัฑ ์(Good Manufacturing Practice; GMP) 
 ขั้นตอนท่ี 3 น าขอ้มูลขา้งตน้มาวิเคราะห์การไหลของวสัดุ (Flow of Material) โดยท าการ
วเิคราะห์ปริมาณการไหลของวสัดุ ทิศทาง และล าดบัขั้นตอนการไหล ตลอดจนพื้นท่ีท่ีเก่ียวขอ้ง จากนั้น
ท าการวิเคราะห์ความสัมพนัธ์ของกิจกรรม (Activity Relationship) ซ่ึงจะเขียนอยู่ในรูปของแผนภูมิ
ความสัมพนัธ์ (Relationship Chart) ขั้นตอนถดัมาเป็นเร่ืองพิจารณาเน้ือท่ีส าหรับแต่ละกิจกรรม โดย
การพิจารณามาจาก เ น้ือท่ี ท่ีต้องการ (Space Requirement) สามารถวิ เคราะห์ได้จากเน้ือท่ีของ
ขบวนการผลิต เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ต่าง ๆ และจากส่ิงอ านวยความสะดวก ในการสนบัสนุนการผลิตท่ี
เ ก่ียวข้อง ทั้ ง น้ีการพิจราณาพื้นท่ี ท่ีต้องการต้องเป็นไปอย่างสอดคล้องกับเน้ือท่ี ท่ีหาได้ด้วย   
(Space Available) ขั้นตอนถัดมาเป็นการพิจารณาการแบ่งประเภทพื้นท่ีของผงักระบวนการผลิต  
(High Risk Area; HRA) โดยการวิเคราะห์และท าการแยกพื้นท่ีหรือส่วนท่ีเก่ียวขอ้งซ่ึงมีความเส่ียงสูง  



55 
 
ท่ีก่อให้เกิดการปนเป้ือนในอาหาร จนเกิดอนัตรายออกจากพื้นท่ีการผลิตอยา่งชดัเจน ขั้นตอนถดัมาคือ
การเขียนแผนภาพความสัมพนัธ์ของกิจกรรมและเน้ือท่ี ซ่ึงหาไดจ้ากการน าขอ้มูลการวิเคราะห์การไหล
ของวสัดุ (Flow of Material) และแผนภูมิความสัมพนัธ์ (Relationship Chart) มาพิจารณาร่วมกันจะ
สามารถเขียนเป็นแผนภาพความสัมพนัธ์ (Relationship Diagram) ในส่วนของการเขียนแผนภาพ
ความสัมพนัธ์ของเน้ือท่ีนั้นสามรถวิเคราะห์ไดจ้ากเน้ือท่ีในแต่ละกิจกรรม น ามาเขียนลงในแผนภาพ
ความสัมพนัธ์ จะได้เป็นแผนภาพความสัมพนัธ์ของเน้ือท่ี (Space Relationship Diagram) ผลจากการ
เขียนแผนภาพความสัมพนัธ์สามารถน าผลมาใช้เป็นแนวทางในการก าหนดกิจกรรมเพื่อใช้ในการ
พฒันาผงัโรงงานหรือออกแบบแผนการวางผงัโรงงาน ในกรณีท่ีความสัมพนัธ์ของพื้นท่ี ๆ ตอ้งการกบั
พื้นท่ี ๆ มีอยูใ่นไม่สอดคลอ้งกนั อาจจ าเป็นจะตอ้งพิจารณาถึงการออกแบบการไหลของวตัถุดิบใหม่ 
 ขั้นตอนท่ี 4 วิเคราะห์อันตราย ตามการวิเคราะห์อันตรายและจุดวิกฤติท่ีต้องควบคุม 
(Hazard Analysis Critical Control Point; HACCP)  ข้อก าหนดระบบมาตรฐานสมาคมผูค้ ้าปลีกแห่ง 
สหราชอาณาจักรด้านความปลอดภัยของอาหาร(British Retail Consortium; BRC) และข้อก าหนด
มาตรฐานอ่ืน ๆ โดยท าการวิเคราะห์แผนผงัโรงงานขา้งตน้ในทุกขั้นตอนของกระบวนการผลิตและ
ส่วนท่ีเก่ียวขอ้ง นอกจากนั้นตอ้งค านึงถึงขอ้พิจารณาการปรับปรุงเปล่ียนแปลง (Modifying) ต าแหน่ง 
โยกยา้ย หรือรวมเน้ือท่ี โดยพิจารณาจากการขนถ่ายวสัดุ การปฏิบติังาน การเก็บรักษา และอ่ืน ๆ  
รวมไปถึงการพิจารณาข้อจ ากัดเชิงปฏิบัติ  (Practical Limitation) ตามข้อจ ากัดในการใช้งานจริง  
อาทิ ระบบสนบัสนุนกระบวนการผลิต จ านวนพนกังาน เวลาในการปฏิบัติงานและอ่ืน ๆ เพื่อให้การ
วางผงัโรงงานมีความเป็นไปไดม้ากท่ีสุด  
 ขั้นตอนท่ี 5 พิจารณาทางเลือกแผนการวางผงัโรงงานท่ีมีความเป็นไปได้มากท่ีสุดในเชิง
ปฏิบติั 3 แบบ เพื่อท าการประเมินและเลือกใชต่้อไป 
 ขั้นตอนท่ี 6 ท าการประเมิน (Evaluation) เลือกแผนการวางผงัโรงงานท่ีดีท่ีสุด จากผงั
ทางเลือกทั้ง 3 แบบ ขา้งตน้ โดยก าหนดให้ผูบ้ริหารโรงงานเป็นผูพ้ิจารณาท าการประเมินคะแนนจาก
ปัจจยัดงัน้ี ระยะทางการไหลท่ีสั้นท่ีสุด ประสิทธิภาพของการใชง้านพื้นท่ี เป็นตน้ 



 
 

บทที ่4 

ผลการด าเนินงานโครงงาน 
 

ในบทน้ีจะกล่าวถึงสภาพปัญหาท่ีพบในการวางผงักระบวนการผลิตของโรงงานท่ีเป็น
กรณีศึกษา โดยจะท าการวิเคราะห์ปรับปรุงผงัโรงงานตามล าดบัขั้นตอนแผนผงัเชิงปฏิบติัการวางผงั
โรงงานส าหรับอุตสาหกรรมอาหาร ท่ีกล่าวในบทท่ี 3 และท าการประเมินวดัผลท่ีมีประสิทธิภาพมาก
ท่ีสุดมาใชใ้นการปรับปรุงผงัโรงงานกระบวนการผลิตปลาหมึก ผงปลาหมึก และถัว่อบกรอบปรุงรส
ของโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษา 

 
4.1 วเิคราะห์ความสัมพนัธ์กระบวนการผลติปลาหมึกอบกรอบ ผงปลาหมึก และถั่วอบกรอบปรุงรส 

การวเิคราะห์ความสัมพนัธ์ของกระบวนการ เพื่อใชว้เิคราะห์ปัญหาผงักระบวนการผลิตและ
เป็นแนวทางในการพฒันาการปรับปรุงออกแบบและวางผงัโรงงานเพื่อใช้ปรับปรุงผงัโรงงานต่อไป
โดยจะใชเ้คร่ืองมือในการวเิคราะห์ดงัน้ี 
                   4.1.1 แผนภาพการไหลของกระบวนการ (Flow Diagram) แสดงจุดสัมผสั พื้นท่ีขนถ่าย 
ท่ีใช้เส้นทางร่วมกนัของกระบวนการผลิตปลาหมึกอบกรอบ ผงปลาหมึก และถัว่อบกรอบปรุงรส  
โดยในการจดัท าโครงงานฉบบัน้ีจะพิจารณาในส่วนของการไหล และการใช้เคร่ืองจกัรร่วมกนัจาก
ผลิตภณัฑ์ 2 กลุ่ม คือ ปลาหมึกกรอบ ผงปลาหมึก และถั่วอบกรอบปรุงรส ท่ีใช้พื้นท่ีในการผลิต  
และการขนถ่ายวตัถุดิบร่วมกนัดงัรายละเอียดในภาพท่ี 4.1 
                 บริเวณท่ีมีการสัมผสักนัของกระบวนการ คือบริเวณจุดท่ี 1 พื้นท่ีท่ีใชจ้ดัเก็บผลิตภณัฑเ์พื่อรอ
การขนส่ง โดยมีการใชง้านร่วมกนัของผลิตภณัฑ์ทั้ง 3 ชนิด คือปลาหมึกอบกรอบ ผงปลาหมึก และถัว่
อบกรอบปรุงรส ในส่วนของพื้นท่ีท่ีใช้ในการขนถ่ายร่วมกันของผลิตภัณฑ์ปลาหมึกอบกรอบ 
ผงปลาหมึกและถัว่อบกรอบปรุงรส มีบริเวณพื้นท่ีผลิตภณัฑใ์ชเ้ส้นทางร่วมกนั 5 บริเวณ ดงัรายละเอียด
ดงัต่อไปน้ี 
                บริเวณจุดท่ี 1 มีการใช้พื้นท่ีในการขนถ่ายร่วมกนัของกระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์ 3 ชนิด  
คือกระบวนการผลิตปลาหมึกอบกรอบในส่วนของกระบวนการท่ี 2 (ส่งไปรอป้ิง) กระบวนการท่ี 12  
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(ส่งปลาหมึกบีบน ้ าปรุงรส) กระบวนการท่ี 14 (ส่งปลาหมึกไปย่าง) กระบวนการผลิตผงปลาหมึก 
ผงปลาหมึกในส่วนของกระบวนการท่ี 2 (ส่งปลาหมึกไปตรวจสอบ) กระบวนท่ี 4 (การส่งเขา้เคร่ืองอบ
และยา่ง) กระบวนการท่ี 9 (การส่งเขา้เคร่ืองอบและยา่ง) และกระบวนสุดทา้ยคือการผลิตถัว่อบกรอบ
ปรุงรส ในส่วนของกระบวนท่ี 2 (การส่งเมล็ดถัว่ไปตรวจสอบคดัแยกเมล็ด) 
                บริเวณจุดท่ี 2 มีการใช้พื้นท่ีในการขนถ่ายร่วมกนัของกระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์ 2 ชนิด  
คือ กระบวนการผลิตผงปลาหมึกในส่วนของกระบวนการท่ี  16 (ส่งผงปลาหมึกไปร่อน)  
และกระบวนการผลิตถั่วอบกรอบปรุงรสในส่วนของกระบวนการท่ี 2 (การการส่งเมล็ดถั่วไป
ตรวจสอบคดัแยกเมล็ด) 
                บริเวณจุดท่ี 3 มีการใช้พื้นท่ีในการขนถ่ายร่วมกนัของกระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์ 2 ชนิด  
คือ กระบวนการผลิตผงปลาหมึกในส่วนของกระบวนการท่ี 23 (ส่งไปโม่ใบบวั) และกระบวนการผลิต
ถัว่อบกรอบปรุงรส ในส่วนของกระบวนการท่ี 2 (การการส่งเมล็ดถัว่ไปตรวจสอบคดัแยกเมล็ด) 
                บริเวณจุดท่ี 4 มีการใช้พื้นท่ีในการขนถ่ายร่วมกนัของกระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์ 3 ชนิด 
คือ กระบวนการผลิตผงปลาหมึกในส่วนของกระบวนการท่ี 19 (ส่งไปตรวจค่าเกลือ) กระบวนการท่ี 23 
(ส่งไปเคร่ืองโม่ใบบวั) กระบวนการท่ี 29 (ส่งไปจดัเก็บ) กระบวนการผลิตปลาหมึกอบกรอบในส่วน
ของกระบวนการท่ี 18 (ส่งปลาหมึกอบกรอบไปชั่งน ้ าหนัก) กระบวนท่ี 20 (ส่งไปเคร่ืองบรรจุ) 
และกระบวนสุดทา้ยคือการผลิตถัว่อบกรอบปรุงรส ในส่วนของกระบวนท่ี 14 (การส่งเมล็ดถัว่ไป
เคร่ืองบรรจุ) 
                 บริเวณจุดท่ี 5 มีการใช้พื้นท่ีในการขนถ่ายร่วมกนัของกระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์ 3 ชนิด 
คือ กระบวนการผลิตผงปลาหมึกในส่วนของกระบวนการท่ี 21 (ส่งไปตรวจสอบโลหะ) กระบวนการท่ี 
23 (ส่งไปเคร่ืองโม่ใบบวั) กระบวนการท่ี 29 (ส่งไปจดัเก็บ)   กระบวนการผลิตปลาหมึกอบกรอบใน
ส่วนของกระบวนท่ี 20 (ส่งไปเคร่ืองบรรจุ) และกระบวนสุดท้ายคือการผลิตถั่วอบกรอบปรุงรส 
ในส่วนของกระบวนท่ี 14 (การส่งเมล็ดถัว่ไปเคร่ืองบรรจุ) 
                  นอกจากน้ียงัพบจุดตดัระหว่างการขนถ่ายวตัถุดิบในกระบวนการผลิตปลาหมึกอบกรอบ 
ผงปลาหมึก และถัว่อบกรอบปรุงรส จ านวน 28 จุด 

   จากขอ้มูลท่ีกล่าวมาขา้งตน้แสดงให้เห็นถึงการวางผงักระบวนการผลิตของโรงงานท่ีศึกษา
เป็นไปอย่างไม่มีประสิทธิภาพ อนัจะก่อให้เกิดอนัตรายระหว่างการขนถ่ายของผูป้ฏิบติังาน และเกิด



58 
 
การปนเป้ือนระหว่างผลิตภณัฑ์ข้ึนไดจึ้งจ าเป็นตอ้งมีการพิจารณาในการออกแบบวางผงัโรงงานใหม่ 
เพื่อแกปั้ญหาหาขา้งตน้ 
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ภาพที ่4.1 แผนภาพการไหลของกระบวนการผลิตปลาหมึกอบกรอบ ผงปลาหมึก และถัว่อบกรอบ 
                 ปรุงรส 
    4.1.2 การไหลของกระบวนการโดยใชแ้ผนภูมิการผลิตผลิตภณัฑห์ลายชนิด (Multi product  
Process Chart) 
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             วเิคราะห์การไหลของกระบวนการผลิตปลาหมึกอบกรอบ ผงปลาหมึก และถัว่อบกรอบปรุงรส 
โดยใช้แผนภู มิกระบวนการผลิ ตผลิตภัณฑ์หลายชนิด  (Multi product Process Chart) แสดง
ความสัมพนัธ์ของกระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์ท่ีใช้เคร่ืองจกัร หรือกระบวนการร่วมกนั เพื่อใช้ในการ
วเิคราะห์ออกแบบการวางผงัโรงงาน ดงัท่ีแสดงใน ตารางท่ี 4.1 
 
ตารางที่ 4.1  แผนภูมิกระบวนผลิตผลิตภณัฑห์ลายชนิด ( Multi product Process Chart ) 
 

กระบวนการผลิต  
ผลิตภณัฑ ์

ปลาหมึกอบกรอบ ผงปลาหมึก ถัว่อบกรอบปรุงรส 
ตรวจสอบปลาหมึก    
ป้ิงปลาหมึก    
ชัง่น ้ าหนกัปลาหมึกอบกรอบ    
ทบัยดืปลาหมึกและคดัแยก
ปลาหมึกท่ีไม่ไดข้นาดออก 

 
  

ปรุงรส    
บีบน ้ าปรุงรสปลาหมึก    
อบและยา่งปลาหมึก    
อบกรอบ    
ชัง่น ้ าหนกัผงปลาหมึก    
สบัผงปลาหมึก    
บดผงปลาหมึก    
ร่อนผงปลาหมึก    
ตรวจสอบผงปลาหมึก    
ชัง่น ้ าหนกัปลาหมึก    
ตรวจสอบค่าเกลือผงปลาหมึก    
ตรวจสอบโลหะ    
โม่ใบบวัผงปลาหมึก    
คดัแยกเมลด็     
ร่อนเมลด็ถัว่    
คัว่เมลด็ถัว่     
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ตารางที ่4.1  (ต่อ) 
 

กระบวนการผลิต 
ผลิตภณัฑ ์

ปลาหมึกอบกรอบ ผงปลาหมึก ถัว่อบกรอบปรุงรส 
เคลือบแป้ง    
อบกรอบเมลด็ถัว่    
โม่เมลด็ถัว่และปรุงรส    

บรรจุถัว่ใส่กระป๋องเหลก็    
ปิดฝากระป๋อง    
ซีลกระป๋องและยิง่ลอ็ตการผลิต
และแพค็ลงั 

   

บรรจุผงปลาหมึก    
ชัง่น ้ าหนกั,ซีลความร้อน,บรรจุผง
ปลาหมึกลงกล่อง 

   

ชัง่น ้ าหนกั,บรรจุลงถุง,ซีลปิดปาก
ถุงปลาหมึกอบกรอบ 

   

แพค็ลงั    
จดัเก็บรอขนส่ง    

 
จากแผนภูมิกระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์หลายชนิดพบวา่ มีกระบวนการผลิตของผลิตภณัฑ์

ท่ีใชก้ระบวนการและเคร่ืองจกัรร่วมกนั 3 กระบวนการ ดงัน้ี กระบวนการท่ี 1 กระบวนการอบและยา่ง 
โดยมีผลิตภัณฑ์ปลาหมึกอบกรอบและผงปลาหมึก กระบวนการท่ี  2 กระบวนการปรุงรส โดยมี
ผลิตภณัฑ์ปลาหมึกอบกรอบและผงปลาหมึก กระบวนการท่ี 3 กระบวนการจดัเก็บและรอขนส่ง  
เป็นกระบวนสุดทา้ยท่ีมีการใช้งานร่วมกนัของผลิตภณัฑ์ปลาหมึกอบกรอบ ผงปลาหมึก และถัว่อบ
กรอบปรุงรส 
 

 4.1.1 การวิเคราะห์ความสัมพนัธ์เป็นการแสดงความสัมพนัธ์ของแต่ละกิจกรรม  โดยมี
คะแนนเป็นตวัแสดงระดบัความสัมพนัธ์พร้อมกบัระบุเหตุผลสนบัสนุน เพื่อพิจารณาจดักิจกรรมให้มี
ความสัมพนัธ์และสอดคล้องกันมากท่ีสุด โดยการวิเคราะห์ความสัมพนัธ์ในคร้ังน้ี จะใช้ข้อมูล 
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จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต ปลาหมึกอกรอบ ผงปลาหมึก และถัว่อบกรอบปรุงรส มา
ก าหนดความสัมพนัธ์ และพิจารณาเหตุผลสนับสนุนในส่วนของลกัษณะงาน ระบบสนับสนุนใน
กระบวนการผลิต น ้ าหนกัในการขนถ่าย และเคร่ืองจกัรมีการแพร่ความร้อนร่วมดว้ย ซ่ึงกิจกรรมท่ีตอ้ง
อยู่ใกลก้นัท่ีสุด จะก าหนดความสัมพนัธ์ดว้ยอกัษร A ความสัมพนัธ์ระดบัรองลงมาจะแสดงดว้ยรหสั 
E,I,O ตามล าดบั ส่วนกิจกรรมท่ีไม่มีความสัมพนัธ์จะแสดงดว้ยรหสั U และความสัมพนัธ์ท่ีอยูใ่กลก้นั
ไม่ไดเ้ลยจะแสดงดว้ยรหสั X ดงัตารางท่ี 4.3 
 

ตารางที่ 4.2 รหสัความสัมพนัธ์ 

รหัส ความหมายความสัมพนัธ์ สัญลกัษณ์ 

A มีระดบัความสมัพนัธ์มากท่ีสุด 
 

E มีระดบัความสมัพนัธ์มาก 
 

I มีระดบัความสมัพนัธ์ 
 

O มีระดบัความสมัพนัธ์นอ้ย 
 

U ไม่มีความสมัพนัธ์ต่อกนั 
 

X อยูใ่กลก้นัไม่ไดเ้ลย 
 

 

ตารางที่ 4.3 เหตุผลความสัมพนัธ์ 

รหัส เหตุผลความสัมพนัธ์ 

1 High Care Zone 

2 ระบบสนบัสนุนในกระบวนการผลิต 

3 น ้าหนกัในการขนถ่าย 

4 เคร่ืองจกัรมีการแพร่ความร้อน 

5 ใชพ้นกังานร่วมกนั 
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                      ภาพที ่4.2 แผนภูมิความสัมพนัธ์กระบวนการผลิตปลาหมึกอบกรอบ 62 
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                              ภาพที ่4.3 แผนภูมิความสัมพนัธ์กระบวนการผลิตผงปลาหมึก 63 
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                                   ภาพที ่4.4 แผนภูมิความสัมพนัธ์กระบวนการผลิตถัว่อบกรอบปรุงรส

64 
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จากภาพท่ี 4.2 การวิเคราะห์ความสัมพนัธ์กระบวนการผลิตปลาหมึกอบกรอบ จากผลการ
ค านวนความสัมพนัธ์จะพบวา่ ความสัมพนัธ์ระดบั A มี จ  านวน 1 คู่ กิจกรรม โดยคู่กิจกรรม บรรจุลงถุง 
ซีลปิดปากถุง และชัง่น ้ าหนกั – ตรวจสอบโลหะ มีเหตุผลความสัมพนัธ์ในส่วนของ High Care Zone
และน ้ าหนกัในการขนถ่าย ซ่ึงเป็นบริเวณท่ีอาหารผ่านการแปรรูปแลว้แต่ยงัไม่ไดบ้รรจุ เส่ียงต่อการ
ปนเป้ือนได ้จึงตอ้งมีการดูแลและควบคุมพื้นท่ีน้ีเป็นพิเศษ ต่อเน่ืองดว้ยขั้นตอนต่อไปคือการตรวจสอบ
โลหะผา่ยสายผา่นจึงตอ้งนึงในเร่ืองน ้าหนกัในการขนถ่ายไปดว้ย 

จากภาพท่ี 4.3 การวิเคราะห์ความสัมพนัธ์กระบวนการผลิตผงปลาหมึก จากผลการค านวน
ความสัมพนัธ์จะพบว่า ความสัมพนัธ์ระดบั A มี จ  านวน 4 คู่ กิจกรรม โดยคู่กิจกรรมอบ-ชั่งน ้ าหนกั  
มีเหตุผลความสัมพนัธ์ท่ีเก่ียวขอ้งกบัน ้ าหนกัในการขนถ่าย เน่ืองจากเป็นกระบวนการต่อเน่ืองกนัจึงมี
ความสัมพนัธ์ท่ีควรอยูใ่กลก้นัมากท่ีสุด คู่กิจกรรมบรรจุ-ชัง่น ้าหนกั คู่กิจกรรมชัง่น ้าหนกั-ซีลความร้อน
และบรรจุกล่อง มีเหตุผลความสัมพนัธ์ท่ีเก่ียวขอ้งกบัน ้ าหนกัในการขนถ่าย มีการใช้พนกังานร่วมกนั 
ทั้งสองคู่กิจกรรมเป็นกระบวนการท่ีต่อเน่ืองกนัมาจึงควรมีความสัมพนัธ์ท่ีใกลก้นั ค  านึงถึงน ้ าหนกัใน
การขนถ่ายและสามารถใช้พนกังานร่วมกนัได ้คู่กิจกรรมอบปลาหมึกก่อนปรุงรส-อบปลาหมึกหลงั 
ปรุงรส  มีเหตุผลความสัมพนัธ์ในส่วนของ High Care Zone  ระบบสนับสนุนในกระบวนการผลิต  
และเคร่ืองจกัรมีการแพร่ความร้อน เน่ืองจากในการอบปลาหมึกก่อนปรุงรสควรจะตอ้งค านึงถึงความ
ปลอดภยัของอาหาร ท่ีอาจก่อให้เกิดการปนเป้ือนก่อนการปรุงรส ในคู่กิจกรรมน้ีมีระบบสนับสนุน 
ช่วยในกระบวนการผลิตและใชเ้คร่ืองจกัรท่ีมีการแพร่ความร้อน จึงมีความสัมพนัธ์ท่ีควรอยูใ่กลก้นั 

จากภาพท่ี 4.4 การวิเคราะห์ความสัมพนัธ์กระบวนการผลิตถัว่อบกรอบปรุงรส จากผลการ
ค านวนความสัมพนัธ์จะพบว่า ความสัมพนัธ์ระดบั A มี จ  านวน 4 คู่ กิจกรรม โดยคู่กิจกรรมคดัแยก
เมล็ด - ร่อนเปลือก คู่กิจกรรมร่อนเปลือก - คัว่เมล็ด มีเหตุผลความสัมพนัธ์ท่ีเก่ียวขอ้งกบัน ้าหนกัในการ
ขนถ่าย เน่ืองจากกระบวนการทั้งสองคู่กิจกรรมเป็นกระบวนการท่ีต่อเน่ืองกนั จึงควรค านึงถึงน ้ าหนกั
ในการขนถ่ายเพื่อง่ายต่อกระบวนผลิตและลดระยะเวลาในการไหลของกระบวนการ คู่กิจกรรมคัว่ถัว่ - 
เคลือบแป้ง มีเหตุผลความสัมพนัธ์ท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบสนบัสนุนในกระบวนการผลิต น ้ าหนกัในการ
ขนถ่าย และเคร่ืองจักรมีการแพร่ความร้อน เน่ืองจากเป็นกระบวนท่ีต่อเน่ืองกันท่ีใช้ความร้อน  
และระบบสนับสนุนช่วยในกระบวนการผลิตจึงตอ้งค านึงถึงน ้ าหนักในการขนถ่ายเพื่อท่ีจะง่ายต่อ
กระบวนการผลิต คู่กิจกรรมอบ-โม่เมล็ดถั่ว มีเหตุผลความสัมพนัธ์ในส่วนของ High Care Zone  
ระบบสนับสนุนในกระบวนการผลิต น ้ าหนักในการขนถ่าย เน่ืองจากการอบเป็นขั้นตอนสุดท้ายท่ี 
จะผ่านการปรุงรสหรือผสมท าให้ต้องมีความดูแลพื้นท่ีตรงน้ีเป็นพิเศษ อาจก่อการปนเป้ือนไปยงั
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กระบวนการถดัไปได ้จึงควรค านึงถึงน ้ าหนกัการขนถ่ายเพื่อให้ลดความเส่ียงของการปนเป้ือนลง และ
เคร่ืองจกัรในกระบวนการน้ีมีการใชร้ะบบสนบัสนุนช่วยในการผลิตอีกดว้ย 
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ภาพที ่4.5 แผนภาพความสัมพนัธ์กระบวนการผลิตปลาหมึกอบกรอบ 
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ภาพที ่4.6 แผนภาพความสัมพนัธ์กระบวนการผลิตผงปลาหมึก 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.7 แผนภาพความสัมพนัธ์กระบวนการผลิตถัว่อบกรอบปรุงรส 

 

4.2 การวเิคราะห์อนัตรายของกระบวนการผลติปลาหมึกอบกรอบ ผงปลาหมึก ถั่วอบกรอบปรุงรส 

 การวเิคราะห์อนัตรายและจุดวกิฤติท่ีตอ้งควบคุม มุ่งเนน้ถึงมาตราการป้องกนัและแกปั้ญหา
ท่ีสาเหตุ โดยพิจารณาสาเหตุรวมถึงวิเคราะห์อนัตรายท่ีจะเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตปลาหมึกอบ
กรอบ ผงปลาหมึก และถัว่อบกรอบปรุงรส เพื่อไม่ใหเ้กิดการปนเป้ือนไปถึงมือผูบ้ริโภค 
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14.รับสารปรุงแต่ง 

15.เก็บสารปรุงแต่ง 

16.ผสมน ้ าปรุงแต่ง 

17.รับภาชนะบรรจุ 

18.เก็บภาชนะบรรจุ 

1.เบิกปลาหมึกจากคลงั  

2.รอป้ิงเพ่ือใหป้ลาหมึกคลายความเยน็ 

3.ป้ิงปลาหมึก 

4.ชัง่น ้ าหนกั 

5.ทบัยดืปลาหมึกและคดั

แยกปลาหมึกท่ีไม่ไดข้นาด

ออก 

6.ปรุงรส 

7.อบและยา่งปลาหมึก 

8.อบกรอบปลาหมึก 

9.ชัง่น ้ าหนกัปลาหมึกท่ีอบ
 

10.บรรจุลงถุงและซีลปิดปากถุง 

12.แพค็ลงั 

13.เก็บในคลงั 

11.ตรวจสอบโลหะ 
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ภาพที ่4.8  แผนภูมิการผลิตปลาหมึกอบกรอบ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

18.รับสารปรุงแต่ง 

19.เก็บสารปรุงแต่ง 

20.ผสมน ้ าปรุงแต่ง 

21.รับภาชนะบรรจุ 

22.เก็บภาชนะบรรจุ 

1.เบิกปลาหมึกจากคลงั 

2.ตรวจสอบปลาหมึก 

3.อบและยา่งปลาหมึก 

4.ชัง่น ้ าหนกั 

5.ปรุงรส 

7.ชัง่น ้ าหนกั 

8.สบัปลาหมึก 

9.บดผงปลาหมึก 

10.ร่อนผงปลาหมึก 

11.ตรวจสอบผงปลาหมึก 

12.ตรวจค่าเกลือ 

13.ตรวจโลหะ 

6.อบและยา่งปลาหมึก 

14.โม่ผงปลาหมึก 

15.บรรจุผง 

16.ซีลความร้อนบรรจุลงกล่อง 

17.เก็บในคลงั 
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ภาพที ่4.9 แผนภูมิการผลติผงปลาหมึก 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.10 แผนภูมิการผลิตถัว่อบกรอบปรุงรส

1.เบิกถัว่ 

2.คดัแยกเมลด็ 

3.ร่อนเมลด็ถัว่ 

4.คัว่เมลด็ถัว่ 

5.เคลือบแป้ง 

7.โม่เมลด็ 

8.บรรจุใส่กระป๋องเหลก็ 

9.ปิดฝากระป๋อง 

10.ซีลกระป๋องและแพค็ลงั 

11.เก็บในคลงั 

6.อบกรอบ 

12.รับแป้ง 

13.เก็บแป้ง

14.ชัง่แป้ง 

15.ผสมแป้ง 

16.รับสารปรุงแต่ง 

17.เก็บสารปรุงแต่ง 

18.ชัง่สารปรุงแต่ง 

19.ผสมน ้ าปรุงแต่ง 

20.รับกระป๋องเปล่า/ฝา 

21.เก็บกระป๋องเปล่า/ฝา 
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ตารางที ่4.4 การวเิคราะห์อนัตรายของกระบวนการผลิตปลาหมึกอบกรอบ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

No 
วตัถุดิบ/ขั้นตอนของกระบวน 

การผลิต(Q2) 
B/C/P 

อนัตรายและสาเหตุ/
แหล่งท่ีมาของอนัตราย (Q3) 

มาตราการควบคุม 
(Q4) 

Decision Tree CCP  
(Y/N) 

ขั้นตอน
ถดัไป Q1 Q2 Q3 Q4 

1 เบิกปลาหมึกจากคลงั P 1.เบ็ด และเศษโลหะ 
 
2. เศษพลาสติก และอวน 

1. ตรวจดว้ยเคร่ือง 
ตรวจโลหะใน
ขั้นตอนท่ี 13 
2. ตรวจดว้ยสายตา
ในขั้นตอนน้ี  

    N 11 

2 รอป้ิงเพ่ือใหป้ลาหมึกคลายความ
เยน็ 

P ไม่มีอนัตราย        

3 ป้ิงปลาหมึก P เศษโลหะ ตรวจดว้ย
เคร่ืองตรวจโลหะ
ในขั้นตอนท่ี11 

    N 11 

4 ชัง่น ้ าหนกั P ไม่มีอนัตราย        

5 
ทบัยดืปลาหมึกและคดัแยก
ปลาหมึกท่ีไม่ไดข้นาดออก P เศษโลหะ 

ตรวจดว้ย
เคร่ืองตรวจโลหะ
ในขั้นตอนท่ี11 

    N 11 

6 ปรุงรส P เศษส่ิงแปลกปลอมท่ีมากบั
ผงปรุงรส 

ตรวจดว้ยผา้รอง
ตะกอน 

    Y  
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ตารางที ่4.4 (ต่อ) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

No 
วตัถุดิบ/ขั้นตอนของกระบวน 

การผลิต(Q2) 
B/C/P 

อนัตรายและสาเหตุ/
แหล่งท่ีมาของอนัตราย (Q3) 

มาตราการควบคุม 
(Q4) 

Decision Tree CCP  
(Y/N) 

ขั้นตอน
ถดัไป Q1 Q2 Q3 Q4 

7 อบและยา่ง P เศษโลหะ ตรวจดว้ย
เคร่ืองตรวจโลหะ
ในขั้นตอนท่ี11 

    N 11 

8 อบกรอบปลาหมึก P เศษโลหะ ตรวจดว้ย
เคร่ืองตรวจโลหะ
ในขั้นตอนท่ี11 

    N 11 

9 ชัง่น ้ าหนกัหลงัอบกรอบ P ไม่มีอนัตราย        
10 บรรจุถุงและซีลปิดปากถุง P เศษโลหะ ตรวจดว้ย

เคร่ืองตรวจโลหะ
ในขั้นตอนท่ี11 

     
N 

 
11 

11 ตรวจสอบโลหะ P ตรวจสอบโลหะ ตรวจดว้ย
เคร่ืองตรวจโลหะ
ในขั้นตอนท่ี11 

   
- 

 
- 

 
Y 

 

12 บรรจุกล่อง 
 

P ไม่มีอนัตราย        

13 จดัเก็บในคลงั P ไม่มีอนัตราย        
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ตารางที ่4.5 การวเิคราะห์อนัตรายของกระบวนการผลิตผงปลาหมึก 

 

 No 
วตัถุดิบ/ขั้นตอนของกระบวน 

การผลิต(Q2) 
B/C/P 

อนัตรายและสาเหตุ/
แหล่งท่ีมาของอนัตราย (Q3) 

มาตราการควบคุม 
 (Q4) 

Decision Tree CCP  
(Y/N) 

ขั้นตอน
ถดัไป Q1 Q2 Q3 Q4 

1 เบิกปลาหมึกจากคลงั P 1.เบ็ด และเศษโลหะ 
 
2. เศษพลาสติก และอวน 

1. ตรวจดว้ยเคร่ือง 
ตรวจโลหะในขั้นตอน
ท่ี 13 
2. ตรวจดว้ยสายตาใน
ขั้นตอนน้ี  

    N 13 

2 ตรวจสอบปลาหมึก P ไม่มีอนัตราย        
3 อบและยา่ง P เศษโลหะ ตรวจดว้ยเคร่ือง 

ตรวจโลหะในขั้นตอน
ท่ี 13 

    N 13 

4 ชัง่น ้ าหนกั P ไม่มีอนัตราย        

5 
ปรุงรส 

P 
เศษส่ิงแปลกปลอมท่ีมากบั
ผงปรุงรส 

ตรวจดว้ยผา้รองเศษส่ิง
แปลกปลอม 

   
 Y 

 

6 อบและยา่งหลงัปรุงรส P เศษโลหะ ตรวจดว้ยเคร่ือง 
ตรวจโลหะในขั้นตอน
ท่ี 13 

    N 13 

7 ชัง่น ้ าหนกั P ไม่มีอนัตราย        
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ตารางที ่4.5 (ต่อ)  

No 
วตัถุดิบ/ขั้นตอนของกระบวน 

การผลิต(Q2) 
B/C/P 

อนัตรายและสาเหตุ/
แหล่งท่ีมาของอนัตราย (Q3) 

มาตราการควบคุม 
 (Q4) 

Decision Tree CCP  
(Y/N) 

ขั้นตอน
ถดัไป Q1 Q2 Q3 Q4 

8 สบัปลาหมึก P เศษโลหะ ตรวจดว้ยเคร่ือง 
ตรวจโลหะในขั้นตอน
ท่ี 13 

    N 13 

9 บดปลาหมึก P เศษโลหะ ตรวจดว้ยเคร่ือง 
ตรวจโลหะในขั้นตอน
ท่ี 13 

    N 13 

10 ร่อนผงปลาหมึก P ไม่มีอนัตราย        
11 ตรวจสอบผงปลาหมึก P ไม่มีอนัตราย        
12 ตรวจค่าแกลือ P ไม่มีอนัตราย        
13 ตรวจสอบโลหะ P เศษโลหะ ตรวจดว้ยเคร่ือง 

ตรวจโลหะในขั้นตอน
ท่ี 13 

 
 

 
 

 
- 

 
- 

 
Y 

 

14 โม่ผงปลาหมึก P ไม่มีอนัตราย        

15 
ตรวจสอบผงปลาหมึก 

P เสน้ผม  
ตรวจดว้ยผา้รอง
ตะกอน 

    Y  

16 บรรจุผง P ไม่มีอนัตราย        
17 ซีลความร้อนและบรรจุกล่อง P ไม่มีอนัตราย        
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ตารางที ่4.5 (ต่อ)  

 

ตารางที ่4.6 การวเิคราะห์อนัตรายของกระบวนการผลิตถัว่อบกรอบปรุงรส 

 

 

No 
วตัถุดิบ/ขั้นตอนของกระบวน 

การผลิต(Q2) 
B/C/P 

อนัตรายและสาเหตุ/
แหล่งท่ีมาของอนัตราย (Q3) 

มาตราการควบคุม 
 (Q4) 

Decision Tree CCP  
(Y/N) 

ขั้นตอน
ถดัไป Q1 Q2 Q3 Q4 

18 เก็บในคลงั P ไม่มีอนัตราย        

No 
วตัถุดิบ/ขั้นตอนของกระบวน 

การผลิต(Q2) 
B/C/P 

อนัตรายและสาเหตุ/
แหล่งท่ีมาของอนัตราย (Q3) 

มาตราการควบคุม 
(Q4) 

Decision Tree CCP  
(Y/N) 

ขั้นตอนถดัไป 
Q1 Q2 Q3 Q4 

1 เบิกถัว่ P ไม่มีอนัตราย        
2 คดัแยกเมลด็ P เศษพลาสติก เศษโลหะ ตรวจดว้ยสายตา   - - Y  
3 ร่อนเมลด็ P ไม่มีอนัตราย        
4 คัว่เมลด็ถัว่ P ไม่มีอนัตราย        
5 เคลือบแป้ง P เสน้ผม เศษโลหะ ตรวจดว้ยสายตา     Y  
6 อบกรอบ P เศษโลหะ ตรวจดว้ยสายตา     Y  
7 โม่เมลด็ P ไม่มีอนัตราย        
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ตารางที ่4.6 (ต่อ) 

  

 จากการวิเคราะห์อนัตรายของกระบวนการผลิตปลาหมึกอบกรอบ ผงปลาหมึก และถั่วอบกรอบปรุงรส ท าให้ทราบถึงจุดวิกฤติท่ีต้อง 

ควบคุมโดยในกระบวนการผลิตปลาหมึกอบกรอบ มีจุดวกิฤติในขั้นตอนดงัน้ีคือ ขั้นตอนการปรุงรสและขั้นตอนการตรวจสอบโลหะ กระบวนการผลิตผง
ปลาหมึกมีจุดวิกฤติในขั้นตอนดงัน้ีคือ ขั้นตอนการปรุงรส ขั้นตอนตรวจสอบโลหะ และขั้นตอนตรวจสอบผงปลาหมึก กระบวนการผลิตถัว่อบกรอบปรุง
รส มีจุดวกิฤติในขั้นตอนดงัน้ีคือ ขั้นตอนคดัแยกเมล็ด ขั้นตอนเคลือบแป้ง และขั้นตอนอบกรอบ  

 

 

 

 

 

No 
วตัถุดิบ/ขั้นตอนของกระบวน 

การผลิต(Q2) 
B/C/P 

อนัตรายและสาเหตุ/
แหล่งท่ีมาของอนัตราย (Q3) 

มาตราการควบคุม 
(Q4) 

Decision Tree CCP  
(Y/N) 

ขั้นตอนถดัไป 
Q1 Q2 Q3 Q4 

8 บรรจุใส่กระป๋อง P ไม่มีอนัตราย         
9 ปิดฝากระป๋อง P ไม่มีอนัตราย        
10 ซีลกระป๋องและแพค็ลงั P ไม่มีอนัตราย        
11 เก็บในคลงั P ไม่มีอนัตราย        
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ตารางที ่4.7 การก าหนดค่าวิกฤตกระบวนการผลิตปลาหมึกอบกรอบ 

 

 

 

 

 

 

 

 

ขั้นตอน 
อนัตรายและสาเหตุ/หรือ
แหล่งท่ีมาของอนัตราย 

การควบคุม (Control) 
มาตราการควบคุม 
(Control Measures) 

ค่าวกิฤต(Critical Limits) 

ปรุงรส เศษส่ิงแปลกปลอมท่ีมากบัผง
ปรุงรส 

ควบคุมโดยใชผ้า้รองเศษ หรือ
ส่ิงแปลกปลอม ไม่ใหห้ลุดไป
ถึงผูบ้ริโภค 

ควบคุมการท างานของพนกังาน 
ใหต้รวจดูส่ิงแปลกปลอมใหถ่ี้
ถว้นก่อนจะหลุดไปสู่
กระบวนการอ่ืน 

ขนาด 100 - 200 ไมครอน 

ตรวจสอบโลหะ เศษโลหะ ควบคุมโดยตรวจเช็คดว้ยเคร่ือง
ตรวจสอบโลหะ  

ควบคุมการท างานของเคร่ืองให้
ท างานอยา่งถูกตอ้งและมี
ประสิทธิภาพ 

ขนาด 1.2mm- 5.0mm 
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ตารางที ่4.8 การก าหนดค่าวิกฤตกระบวนการผลิตผงปลาหมึก 

 

 

 

 

 

ขั้นตอน 
อนัตรายและสาเหตุ/หรือ
แหล่งท่ีมาของอนัตราย 

การควบคุม (Control) 
มาตราการควบคุม 
(Control Measures) 

ค่าวกิฤต(Critical Limits) 

ปรุงรส เศษส่ิงแปลกปลอมท่ีมากบัผง
ปรุงรส 

ควบคุมโดยใชผ้า้รองเศษ หรือ
รองส่ิงแปลกปลอม ไม่ใหห้ลุด
ไปถึงผูบ้ริโภค 

ควบคุมการท างานของพนกังานใน
กระบวนการ ท าการตรวจสอบส่ิง
ปนเป้ือนท่ีมากบัผงปรุงรสไม่ให้
ไปสู่ขั้นตอนอ่ืน 

ขนาด 0.8 มม. – 1 มม. 
 

ตรวจโลหะ เศษโลหะ ควบคุมโดยตรวจเช็คดว้ยเคร่ือง
ตรวจสอบโลหะ 

ควบคุมการท างานของเคร่ืองใหอ้ยู่
ในสภาพท่ีพร้อมใชง้าน และมี
ประสิทธิภาพ  
 

 

ตรวจสอบผงปลาหมึก เสน้ผม  ควบคุมโดยใชผ้า้รองเศษหรือ
ส่ิงแปลกปลอม ไม่ใหห้ลุดไป
ถึงผูบ้ริโภค 

ควบคุมการท างานของพนกังานใน
กระบวนการ ท าการตรวจสอบส่ิง
ปนเป้ือนมากบักระบวนการไม่ให้
ไปสู่ขั้นตอนอ่ืน 
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ตารางที ่4.9 การก าหนดค่าวิกฤตกระบวนการผลิตถัว่ 

 

 

ขั้นตอน 
อนัตรายและสาเหตุ/หรือ
แหล่งท่ีมาของอนัตราย 

การควบคุม (Control) 
มาตราการควบคุม 
(Control Measures) 

ค่าวกิฤต(Critical Limits) 

คดัแยกเมลด็ เศษพลาสติก เศษโลหะ ควบคุมโดยใชต้ะแกรงคดัแยก
เมลด็ แลว้ตรวจเศษพลาสติก 
เศษโลหะ 

- ควบคุมการท างานของเคร่ือง
ใหอ้ยูใ่นสภาพท่ีพร้อมใชง้าน 
และมีประสิทธิภาพ  
- ควบคุมการพนกังานใน
กระบวนการ ท าการตรวจสอบ
ส่ิงปนเป้ือนมากบัเมลด็ไม่ให้
ไปสู่ขั้นตอนอ่ืน 

โลหะขนาด 1.2mm- 
5.0mm 
ไม่ใช่โลหะ 2.5 – 5.0 mm  

เคลือบแป้ง เสน้ผม เศษโลหะ ควบคุมโดยการตรวจเชค็ดว้ย
สายตาในขั้นตอนน้ี 

ควบคุมการพนกังานใน
กระบวนการ ท าการตรวจสอบ
ส่ิงปนเป้ือนมากบัแป้งและเมลด็
ไม่ใหไ้ปสู่ขั้นตอนอ่ืน 

โลหะขนาด 1.2mm- 
5.0mm 
ไม่ใช่โลหะ 2.5 – 5.0 mm 

อบกรอบ เศษโลหะ ควบคุมโดยการตรวจเชค็ดว้ย
สายตาในขั้นตอนน้ี 

ควบคุมพนกังานใน
กระบวนการน้ีอยา่งเคร่งครัด 
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4.3 การพฒันาและออกแบบผงัโรงงานทางเลือกเพ่ือใช้ในการปรับปรุงผังโรงงานทีเ่ป็นกรณีศึกษา 
  การจดัท าผงัโรงงานทางเลือกเพื่อใช้ในการปรับปรุงผงัโรงงานตามแผนผงัเชิงปฏิบติัการ
วางผังโรงงานอาหารในขั้นตอนท่ี 5 ท่ีได้ออกแบบไว้ในบทท่ี 2 โดยการน าผลการวิ เคราะห์
ความสัมพนัธ์ของกระบวนการผลิต การวิเคราะห์อนัตรายและจุดวิกฤติท่ีตอ้งควบคุม (HACCP) มาใช้
ในการประกอบการพิจารณาการวางผงัโรงงานทางเลือก โดยตอ้งค านึงถึงขอ้พิจารณาการปรับปรุง
เปล่ียนแปลง (Modifying)  ขอ้จ ากดัเชิงปฏิบติั  (Practical Limitation) เพื่อใหก้ารวางผงัโรงงานทางเลือก
มีความเป็นไปได้มากท่ีสุดและถูกต้องตามข้อก าหนดระบบมาตรฐานสมาคมผูค้า้ปลีกแห่งสหราช
อาณาจกัรดา้นความปลอดภยัของอาหาร(The British Retail Consortium; BRC) 
  จากการปรับปรุงผงัโรงงานทางเลือก ผงัท่ี 1 โดยการแบ่งพื้นท่ี ยา้ยแผนกหรือพื้นท่ีในการ
ปฏิบติังานรวมไปถึงการเคร่ืองยา้ยเคร่ืองจกัร ผลจาการปรับปรุงผงัโรงงานพบวา่ ระยะทางการเคล่ือนท่ี
ในการปฏิบติังานการผลิตปลาหมึกอบกรอบมีระยะทางการเคล่ือนท่ี 58 เมตรต่อรอบ การผลิตผง
ปลาหมึกมีระยะทางการเคล่ือนท่ี 89 เมตรต่อรอบ  การผลิตถัว่อบกรอบปรุงรสมีระยะทางการเคล่ือนท่ี 
49 เมตรต่อรอบ และพบจุดตดัในการเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบของกระบวนการผลิตปลาหมึกอบกรอบ และผง
ปลาหมึกจ านวน 8 จุด ดงัภาพท่ี 4.11 
  จากการปรับปรุงผงัโรงงานทางเลือกผงัท่ี 2 โดยการกั้นพื้นท่ี ยา้ยแผนกหรือพื้นท่ีในการ
ปฏิบติังานรวมไปถึงการเคร่ืองยา้ยเคร่ืองจกัร ผลจาการปรับปรุงผงัโรงงานพบวา่ ระยะทางการเคล่ือนท่ี
ในการปฏิบติังานการผลิตปลาหมึกอบกรอบมีระยะทางการเคล่ือนท่ี 56 เมตรต่อรอบ การผลิตผง
ปลาหมึกมีระยะทางการเคล่ือนท่ี 89 เมตรต่อรอบ  การผลิตถัว่อบกรอบปรุงรสมีระยะทางการเคล่ือนท่ี 
47 เมตรต่อรอบ และพบจุดตดัในการเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบของกระบวนการผลิตปลาหมึกอบกรอบและผง
ปลาหมึกจ านวน 3 จุด ดงัภาพท่ี 4.12 
     จากการปรับปรุงผงัโรงงานทางเลือกผงัท่ี 3 โดยการกั้นพื้นท่ี ยา้ยแผนกหรือพื้นท่ีในการ
ปฏิบติังานรวมไปถึงการเคร่ืองยา้ยเคร่ืองจกัร ผลจาการปรับปรุงผงัโรงงานพบวา่ ระยะทางการเคล่ือนท่ี
ในการปฏิบติังานการผลิตปลาหมึกอบกรอบมีระยะทางการเคล่ือนท่ี 52 เมตรต่อรอบ การผลิตผง
ปลาหมึกมีระยะทางการเคล่ือนท่ี 72 เมตรต่อรอบ  การผลิตถัว่อบกรอบปรุงรสมีระยะทางการเคล่ือนท่ี 
42 เมตรต่อรอบ และพบจุดตดัในการเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบของกระบวนการผลิตปลาหมึกอบกรอบและผง
ปลาหมึกจ านวน 3 จุด ดงัภาพท่ี 4.13 
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4.4 สรุปผล 

จากการวเิคราะห์ผงัโรงงานทางเลือกเพื่อใชป้รับปรุงผงัโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษา ภายใตก้าร

พิจารณาระยะทางการไหลของวตัถุดิบท่ีสั้นท่ีสุดในการผลิตผลิตภณัฑ์ปลาหมึกอบกรอบ ผงปลาหมึก 

และถัว่อบกรอบปรุงรส จุดตดัของกระบวนการ และการแบ่งโซนพื้นท่ีตามขอ้ก าหนดระบบมาตรฐาน

สมาคมผูค้า้ปลีกแห่งสหราชอาณาจกัรดา้นความปลอดภยัของอาหาร (The British Retail Consortium; 

BRC) ตามขั้นตอนแผนเชิงปฏิบติัการวางผงัโรงงานส าหรับอุตสาหกรรมอาหาร ผลของการวเิคราะห์ได้

เลือกผงัโรงงานทางเลือกผงัท่ี 3 โดยมีผลการปรับปรุงตรงตามปัจจยัท่ีใชพ้ิจารณาเลือกมาท่ีสุด ดงัตาราง

ท่ี 4.10 

ตารางที ่4.10 แสดงขอ้มูลการเปรียบเทียบระยะทางการไหลของวตัถุดิบ จุดสัมผสั และจุดตดัของ 

        กระบวนการผลิตปลาหมึกอบกรอบ ผงปลาหมึก และถัว่อบกรอบปรุงรส หลงัการ    

        ปรับปรุง 

 

รายละเอยีด และกระบวนการผลติ 
ผงัโรงงานทางเลือก 

ผงั 1 ผงั 2 ผงัที ่3 

ระยะทางการไหลปลาหมึกอบกรอบ (เมตร) 58 56 52 

ระยะทางการไหลผงปลาหมึก (เมตร) 89 89 72 

ระยะทางการไหลถัว่อบกรอบปรุงรส (เมตร) 49 47 42 
จุดสมัผสัของกระบวนการผลิตผลิตภณัฑป์ลาหมึกและถัว่อบกรอบ 
ปรุงรส (จุด) 

0 0 0 

จุดตดั (จุด) 8 3 3 

 



 

 

บทที ่5 

สรุปผลการศึกษาและข้อเสนอแนะ 

 
การศึกษาในคร้ังน้ีเป็นการศึกษาเพื่อปรับปรุงผงัโรงงานผลิตปลาหมึกและถัว่อบกรอบ 

ปรุงรส  โดยการประยุกตท์ฤษฎีการวางผงัโรงงานอยา่งเป็นระบบ (SLP) มาตรฐานการผลิตผลิตภณัฑ์ 

(GMP) และการวิเคราะห์อนัตรายและจุดวิกฤติท่ีตอ้งควบคุม (HACCP) เขา้ดว้ยกนั เพื่อพฒันาแผนเชิง

ปฏิบติัการวางผงัโรงงานส าหรับอุตสาหกรรมอาหาร โดยโครงงานฉบบัน้ีให้ความส าคญักบัมาตรฐาน

การควบคุมดูแลความปลอดภยัในทุกกระบวนการผลิตอาหาร (Hazard Analysis Critical Control Point; 

HACCP) ในส่วนของขั้นตอนท่ี 6 หลกัการท่ี 1 การวิเคราะห์อนัตราย จนถึงขั้นตอนท่ี 8 หลกัการท่ี 3 

การก าหนดค่าวิกฤติ ข้อก าหนดระบบมาตรฐานสมาคมผูค้ ้าปลีกแห่งสหราชอาณาจกัรด้านความ

ปลอดภัยของอาหาร (The British Retail Consortium; BRC) และการพัฒนาออกแบบผังโรงงาน

ทางเลือก 3 ผงั ตามแผนเชิงปฏิบติัการวางผงัโรงงานส าหรับอุตสาหกรรมอาหาร ขั้นตอนท่ี 5 เพื่อ

ปรับปรุงผงัโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษาให้เกิดประสิทธิภาพในการปฏิบติังานมากท่ีสุดโดยพิจารณาเลือก

ผงัจากระยะทางท่ีสั้นท่ีสุดในการไหลของวตัถุดิบในกระบวนการผลิตปลาหมึกอบกรอบ ผงปลาหมึก 

และถัว่อบกรอบปรุงรส 
 

5.1 สรุปผลการศึกษา 

จากการศึกษาขอ้มูลทัว่ไปและการวิเคราะห์กระบวนผลิตของผงัโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษา 

พบวา่ในปัจจุบนัโรงงานมีแนวคิดในการส่งออกผลิตภณัฑป์ลาหมึกและถัว่อบกรอบปรุงรส  ไปยงัทวปี

ยุโรปแต่ติดปัญหาในด้าน  Allergens ผลิตภณัฑ์อาจก่อให้เกิดอาการแพจ้ากสารกลุ่มอะฟลาทอกซิน 

(Aflatoxin) ท่ีพบในถัว่ซ่ึงเป็นอนัตรายถึงขั้นเสียชีวิตได ้ นอกจากน้ีกระบวนการผลิตผลิตภณัฑท์ั้ง 2 ยงั

อยูภ่ายใตพ้ื้นท่ีการผลิตเดียวกนัไม่มีการแยกพื้นท่ีในการผลิตออกจากกนั ท าให้ผลิตภณัฑ์อาจเกิดการ
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ปนเป้ือนกันได้ส่งผลให้โรงงานไม่สามารถส่งออกไม่ได้เน่ืองจากโรงงานไม่ได้ข้อก าหนดระบบ

มาตรฐานสมาคมผูค้ ้าปลีกแห่งสหราชอาณาจักรด้านความปลอดภัยของอาหาร (BRC) และจาก

การศึกษาผงัโรงงานพบวา่การออกแบบและวางผงัโรงงานในปัจจุบนัไม่ไดค้  านึงถึงความสัมพนัธ์ของ

กระบวนการไหลของวตัถุดิบ ส่งผลให้การเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบมีเส้นทางท่ีทบัซ้อนกนัและระยะทางการ

ไหลของวัตถุดิบมากเกินความจ าเป็น อันจะก่อให้เกิดอันตรายแก่ผู ้ปฏิบัติงาน เสียระยะเวลา

กระบวนการผลิตโดยใชเ้หตุ ส่งผลใหก้ระบวนการผลิตเป็นไปอยา่งไม่มีประสิทธิภาพ  

จากปัญหาดงักล่าวผูจ้ดัท าจึงมีแนวคิดในการแกปั้ญหาโดยการพฒันาออกแบบผงัโรงงาน

ทางเลือก 3 ผงั เพื่อใชใ้นการปรับปรุงผงัโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษาตามแผนเชิงปฏิบติัการวางผงัโรงงาน

ส าหรับอุตสาหกรรมอาหาร ภาพท่ี 5.1 และพิจารณาเลือกผงัโรงงานทางเลือกท่ีมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด 

โดยพิจารณาจากปัจจยัท่ีกล่าวไปขา้งตน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่5.1  แผนผงัเชิงปฏิบติัการวางผงัโรงงานส าหรับอุตสาหกรรมอาหาร 
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จากการออกแบบและพฒันาผงัทางเลือก 3 ผงัเพื่อใชป้รับปรุงผงัโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษาท่ี

ผูจ้ดัท าไดค้ดัเลือกผงัโรงงานท่ีตรงตามปัจจยัท่ีใช้ในการเลือกผงัมากท่ีสุด คือผงัโรงงานผงัท่ี 3 โดยมี

การกั้นพื้นท่ีของกระบวนการผลิตปลาหมึกและถัว่อบกรอบปรุงรส ออกจากกนัเพื่อแกไ้ขปัญหาดา้น 

Allergensโดยการแยกกระบวนการผลิตถัว่อบกรอบปรุงรส ออกจากกระบวนการผลิตปลาหมึก และผง

ปลาหมึก โดยมีการยา้ยแผนก พื้นท่ีในการปฏิบติังานรวมไปถึงการเคร่ืองยา้ยเคร่ืองจกัร ท าใหจุ้ดสัมผสั 

จุดตดัและระยะทางการไหลของวตัถุดิบในกระบวนการผลิตปลาหมึกอบกรอบ ผงปลาหมึก และถัว่อบ

กรอบปรุงรสลดลง ดงัตารางท่ี 5.1 

 

ตารางที่ 5.1  แสดงข้อมูลการเปรียบเทียบระยะทางการไหลของวตัถุดิบ จุดสัมผสั และจุดตดัของ  

                      กระบวนการผลิตปลาหมึกอบกรอบ ผงปลาหมึก และถัว่อบกรอบปรุงรสก่อนและหลงั     

                      ปรับปรุง 

 

รายละเอยีด และกระบวนการผลติ 
ผงัโรงงาน 

ผลต่าง 
ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

ระยะทางการไหลปลาหมึกอบกรอบ (เมตร) 83  52  31  

ระยะทางการไหลผงปลาหมึก (เมตร) 163  72  91  

ระยะทางการไหลถัว่อบกรอบปรุงรส (เมตร) 90  42  48  

จุดสมัผสัของกระบวนการ (จุด) 5  0  5  

จุดตดั (จุด) 28  3  25  

 

5.2 ข้อเสนอแนะ  

5.2.1 ในการอออกแบบหรือพฒันาปรับปรุงผงัโรงงาน ตามแผนเชิงปฏิบัติการวางผงั

โรงงานส าหรับอุตสาหกรรมอาหารท่ีไดอ้อกกแบบไวใ้น บทท่ี 3 จ าเป็นตอ้งใชห้ลกัการมาตรฐานการ

ผลิตผลิตภณัฑ์ (GMP) การวิเคราะห์อนัตรายและจุดวิกฤติท่ีต้องควบคุม (HACCP) และขอ้ก าหนด

ระบบมาตรฐานสมาคมผูค้า้ปลีกแห่งสหราชอาณาจกัรด้านความปลอดภยัของอาหาร (BRC) ในการ

ประกอบการวเิคราะห์ซ่ึงหลกัการเหล่าน้ีจะถูกพฒันาขอ้มูลใหท้นัสมยัอยูเ่สมอ ดงันั้นผูพ้ฒันาออกแบบ



89 
 
หรือปรับปรุงผงัโรงงาน ควรศึกษารายละเอียดของหลกัการขา้งตนท่ีเปล่ียนไปอย่างสม ่าเสมอ เพื่อให้

การออกแบบและพฒันาปรับปรุงผงัโรงงานเกิดประสิทธิภาพมากท่ีสุด 

5.2.2 การพฒันาและปรับปรุงผงัโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษา ตามแผนเชิงปฏิบติัการวางผงั

โรงงานส าหรับอุตสาหกรรมอาหารท่ีไดอ้อกกแบบไวใ้น บทท่ี 3 เน่ืองจากขอ้มูลของโรงงานท่ีไดรั้บมา

พิจารณายงัขาดขอ้มูลท่ีส าคญัท่ีใชใ้นการประกอบการวิเคราะห์ อาทิ จ านวนพนกังาน ปริมาณการผลิต

ผลิตภณัฑ์ ขนาดระยะทางการวางแนวท่อของระบบสนับสนุน เป็นต้น ดังนั้นเพื่อการพฒันาและ

ออกแบบผงัโรงงานให้เหมาะสมและเกิดประสิทธิภาพสูงสุด ผูท่ี้สนใจน าแผนเชิงปฏิบติัการวางผงั

โรงงานส าหรับอุตสาหกรรมอาหารไปใช ้ควรศึกษาขอ้มูลของโรงงานท่ีตอ้งการศึกษาและเก็บขอ้มูลให้

ไดม้ากท่ีสุด 

5.2.3 จากการพฒันาและออกแบบผงัเลือก เน่ืองจากมีการเคล่ือนยา้ยแผนกและพื้นท่ีในการ

ปฏิบติังานรวมไปถึงการการเคล่ือนยา้ยจกัร ท าให้เกิดพื้นท่ีวางเปล่าในผงัโรงงานโดยพื้นท่ีเหล่าน้ี

สามารถน าไปใช้ประโยชน์ได้ หากโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษามีแนวคิดในการเพิ่มก าลังการผลิต 

โดยสามารถน าพื้นท่ีบริเวณน้ีไปใชป้ระโยชน์ไดใ้นการเพิ่มเคร่ืองจกัร หรือสายการผลิต 
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