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บทคดัย่อ 
งานวจิยันี้มวีตัถุประสงค์เพื่อออกแบบและคดัเลือกผงัโรงงานที่เหมาะสมส าหรบัวสิาหกิจชุมชนนามวา้  

โดยประยุกต์ใช้หลกัการออกแบบผงัโรงงานอย่างเป็นระบบ ร่วมกบักระบวนการวเิคราะห์ตามล าดบัชัน้ เพื่อมุ่งเน้น
การขจดัความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตและป้องกนัการปนเป้ือนข้ามตามมาตรฐานหลกัเกณฑ์และวธิีการที่ดี   
ในการผลิต วิธีการด าเนินงานเริ่มจากการวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของกิจกรรมด้วยแผนภูมิความสัมพันธ์  
เพื่อสร้างผงัโรงงานทางเลือกจ านวน 3 รูปแบบ จากนัน้ได้ประยุกต์ใช้เทคนิคกระบวนการวเิคราะห์ตามล าดบัชัน้ 
ในการก าหนดน ้าหนักความส าคญัของปัจจยัความสูญเปล่า 8 ประการ โดยผลการประเมนิจากผู้เชี่ยวชาญพบว่า
ปัจจยัทีม่คี่าน ้าหนักความส าคญัสงูสุด 3 อนัดบัแรก ไดแ้ก่ 1) สนิคา้ดอ้ยคุณภาพ (รอ้ยละ 22.60) 2) การเกบ็สนิคา้คง
คลงัมากเกนิความจ าเป็น (รอ้ยละ 21.57) และ 3) กระบวนการด าเนินงานที่ไม่เหมาะสม (รอ้ยละ 17.49) ตามล าดบั 
ผลการศกึษาพบว่า ผงัโรงงานทางเลอืกรปูแบบที ่3 เป็นทางเลอืกที่เหมาะสมทีสุ่ด เนื่องจากมคี่าคะแนนถ่วงน ้าหนัก
ความสูญเปล่ารวมต ่าทีสุ่ด (1.00 คะแนน) เมื่อเปรยีบเทยีบกบัทางเลอืกที่ 1 (1.30 คะแนน) และทางเลอืกที่ 2 (1.48 
ค ะ แ น น )  ซึ่ ง ผั ง ที่ ไ ด้ ร ั บ ก า ร คัด เ ลื อ ก ยั ง ส า ม า ร ถ ล ด จุ ด ที่ มี ก า ร ไ ห ล ย้ อ น ก ลั บ แ ล ะ จุ ด เ สี่ ย ง ต่ อ 
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การปนเป้ือนขา้มที่รอ้ยละการลดลง 100 ในทัง้ 2 ตวัชี้วดั ผลลพัธ์จากงานวจิยันี้ช่วยส่งเสรมิศกัยภาพการผลติและ 
ขดีความสามารถในการแขง่ขนัใหก้บัผูป้ระกอบการธุรกจิเกษตรในจงัหวดัเชยีงรายอย่างยัง่ยนื 
ค าหลกั: การออกแบบผงัอย่างเป็นระบบ กระบวนการวเิคราะหต์ามล าดบัชัน้ หลกัเกณฑแ์ละวธิกีารทีด่ใีนการผลติ 
การบรหิารแบบลนี การประเมนิทางเลอืกผงัโรงงาน 
 
Abstract 

This research aims to design and select an optimal plant layout for the Namwa Community 
Enterprise by integrating Systematic Layout Planning (SLP) with the Analytic Hierarchy Process (AHP). The 
primary focus is to eliminate production wastes and prevent cross-contamination in accordance with Good 
Manufacturing Practice (GMP) standards. The methodology commenced with a material flow and activity 
relationship analysis using an Activity Relationship Chart (ARC) to develop three alternative plant layouts. 
Subsequently, the AHP technique was employed to determine the importance weights of  
the eight types of production waste. Expert evaluations indicated that the top three critical factors were:  
1) Defects (22.60%), 2) Inventory (21.57%), and 3) Inappropriate Processing (17.49%). The results 
demonstrated that Layout Alternative 3 was the most suitable option, achieving the lowest weighted waste 
score of 1.00, compared to 1.30 and 1.48 for Alternatives 1 and 2, respectively. The selected layout 
completely eliminated both backtracking and cross-contamination risk points, representing a 100% reduction 
for both indicators. These findings contribute to enhancing production efficiency and  
the competitive advantages of agricultural businesses in Chiang Rai province sustainably. 
Keywords: Systematic Layout Planning, Analytic Hierarchy Process, Good Manufacturing Practice,  
Lean Management, Plant Layout Evaluation 
 
1. บทน า 

วสิาหกิจชุมชนนามว้า เป็นกลุ่มผู้ประกอบการ
ในชุมชนที่ก่ อตั ้งขึ้น  โดย  นางล าดวน อุดกลิ้ ง  
พร้อมด้วยสมาชิก จ านวน 15 คน ซึ่งล้วนเป็นผู้มี
ประสบการณ์และความเชีย่วชาญในการผลติผลติภณัฑ์
แปรรูปจากกล้วย โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อเพิ่มมูลค่า
ใ ห้ กั บ ก ล้ ว ย น ้ า ว้ า ข อ ง จั ง ห วั ด เ ชี ย ง ร า ย 
ให้เป็นผลิตภัณฑ์ที่มีเอกลักษณ์ มีความหลากหลาย
ทางรสชาติ และมคีุณภาพสูง เพื่อจ าหน่ายทัง้ในและ
ต่างประเทศ วิสาหกิจชุมชนแห่งนี้เป็นอุตสาหกรรม
ระดับชุมชนที่ ใช้ว ัตถุดิบและแรงงานในท้องถิ่น  
เป็นหลกั อกีทัง้ยงัด าเนินกจิกรรมทีใ่ส่ใจสิง่แวดลอ้มจน
ได้ร ับการรับรองเป็นอุตสาหกรรมสีเขียว (Green 
Industry) จากกระทรวงอุตสาหกรรม และได้ร ับ 
การรบัรองมาตรฐานผลิตภัณฑ์อาหารจากส านักงาน
คณะกรรมการอาหารและยา (อย.) ปัจจุบันวิสาหกิจ
ชุมชนนามว้าผลิตและจ าหน่ายผลิตภณัฑ์แปรรูปจาก

กล้วยหลากหลายประเภท อาทิ กล้วยอบ กล้วยหนึบ 
กลว้ยบวชชแีหง้ กลว้ยดบิแผ่นอบกรอบผสมน ้าผึง้ และ 
กราโนล่าธญัพชือบกรอบเสรมิกลว้ยดบิ เป็นต้น โดยมี
การจ าหน่ายผ่านช่องทางที่หลากหลาย เช่น ร้านค้า
ชุ ม ช น  ร้ า น สิ น ค้ า  OTOP ร้ า น ข า ย ข อ ง ฝ า ก 
ในจังหวัดเชียงราย ร้านค้าปลีกสมัยใหม่ รวมถึง
ช่องทางออนไลน์ ส่งผลให้เกิดการกระจายรายได้ 
สู่ เกษตรกรรายย่อยในชุมชนซึ่ง เ ป็นผู้ จ าหน่าย 
วตัถุดบิหลกั คอื กลว้ยน ้าวา้ ใหก้บัวสิาหกจิชุมชน 

อย่างไรก็ตามในบริบทของการขยายธุรกิจ 
สู่ตลาดสมยัใหม่และการส่งออก ความปลอดภัยทาง
อาหาร (Food Safety) เป็นความท้าทายที่ส าคัญของ
ผู้ประกอบการ เนื่องจากกระบวนการผลิตอาหาร 
แปรรูปมีความเสี่ยงสูงต่อการเกิดการปนเป้ือนข้าม 
(Cross-contamination) ทัง้ในมิติทางกายภาพ เคมี 
และชีวภาพ ปัจจยัเหล่านี้ไม่เพยีงแต่ส่งผลกระทบต่อ
ความเชื่อมัน่ของผู้บริโภค แต่ยังส่งผลโดยตรงต่อ 
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อ ายุ ก า ร เ ก็ บ รักษ า  (Shelf-life) ข อ งผลิตภัณฑ ์
การด าเนินงานในปัจจุบันของวิสาหกิจชุมชนนามว้า 
พบข้อจ ากัดส าคัญด้านการจัดการผังโรงผลิตที่ย ัง 
ไม่สอดคล้องกบัหลกัเกณฑ์และวธิีการที่ดีในการผลติ 
(GMP) โดยเฉพาะอย่างยิ่ง เส้นทางการไหลของ
วัตถุดิบและบุคลากรที่มีลักษณะตัดกันหรือทับ 
ซ้อนกนั ซึ่งถือเป็นความเสี่ยงต่อสุขลกัษณะการผลิต
และมาตรฐานความปลอดภยัอาหาร 

จากการทบทวนวรรณกรรมที่เกี่ยวข้องของ 
ณภพ ซ้ายสุวรรณ และคณะ  [1] ได้ท าการศึกษา 
ออกแบบ และตรวจสอบผลกระทบของผังการผลิต 
น ้ ามะพร้าวตามหลักการ GMP ของวิสาหกิจชุมชน
บ้านกลองคลองตาปลัง่ ซึ่งสามารถเพิม่ประสทิธภิาพ
และลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ส่งผลให้
กระบวนการผลติเกดิความต่อเนื่องมผีลผลติเพิม่ขึน้ใน
ทุ กกิจกร รมถึง ร้อยละ  31.32 แล ะ งานระหว่ าง
กระบวนการผลติมจี านวนลดลง  ตลอดจน การศกึษา
ของ ธนา ภาวนาธรรมสุข , พริษฐ์ธัญ บุญรุ่ง และ  
กวนิธร สยัเจรญิ [2] ได้ประยุกต์ใช้หลกัการออกแบบ 
ผังโรงงานอย่างเป็นระบบ (SLP) เพื่อออกแบบผัง
โรงงานอาหารป้ิงย่างพรอ้มปรุงส าหรบับรกิารจดัส่งถงึ
ที่  ซึ่งมีประสิทธิภาพและเป็นไปตามหลักการ GMP 
นอกจากนี้ ปรญิ นาชยัสทิธิ ์และคณะ [3] ไดป้ระยุกต์ใช้
หลกัการวางผงัโรงงานอย่างเป็นระบบ (SLP) ร่วมกบั
การวเิคราะห์ระดบัความสมัพนัธ์ของกิจกรรม (ARC) 
เพื่อปรบัปรุงผงัโรงงานอุตสาหกรรมผลติเมด็พลาสตกิรี
ไซเคิล น ามาซึ่งระยะทางและเวลาในการขนย้าย
วตัถุดบิทีล่ดลง ตลอดจนสามารถเพิม่ประสทิธภิาพการ
ผลติและลดตน้ทุนการผลติ  

ด้วยข้อจ ากดัและแนวทาการแก้ปัญหาดงักล่าว 
คณะผู้วจิยัจึงมุ่งเน้นการบูรณาการหลกัการออกแบบ
ผังโรงงานอย่างเป็นระบบ (SLP) เพื่อออกแบบผัง
โรงงานทางเลอืกที่สอดคล้องตามขอ้ก าหนดของ GMP 
พร้อมทัง้ประยุกต์ใช้กระบวนการวเิคราะห์ตามล าดบั
ชัน้ (AHP) เป็นเครื่องมือในการคดัเลือกผงัโรงงานที่
เหมาะสมที่สุด ภายใต้เกณฑ์การลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิตซึ่งเป็นอุปสรรคส าคญัต่อผลิตภาพ 
(Productivity) ของธุรกจิ 

ผลลัพธ์ที่ ได้จากการวิจัยครัง้นี้ ไม่ เพียงแต่ 

จะช่วยสร้างความเชื่อมัน่ด้านความปลอดภัยอาหาร
ให้กับผู้บริโภค แต่ยังมุ่งยกระดับขีดความสามารถ
ทางการแข่งขนัของวสิาหกจิชุมชนในจงัหวดัเชยีงราย 
ภายใต้พนัธกจิดา้นงานวจิยัและการบรกิารวชิาการเชงิ
พื้นที่ของมหาวทิยาลยัเทคโนโลยรีาชมงคลล้านนา ใน
การน าองค์ความรู้ทางวิศวกรรมศาสตร์ขับเคลื่อน
เศรษฐกจิฐานรากและยกระดบัคุณภาพชวีติของคนใน
ชุมชนอย่างเป็นรปูธรรม 

 
2. วิธีการวิจยั 

ก า ร ด า เ นิ น ง า น วิ จั ย ค รั ้ง นี้ เ ริ่ ม ต้ น จ า ก 
การประเมินสภาพการณ์ปัจจุบันผ่านการลงพื้นที่
ส ารวจและสัมภาษณ์เชิงลึกกับผู้ประกอบการ  เพื่อ
น ามาวิเคราะห์สายธารการผลิต  ด้วยแผนภูมิ
กระบวนการไหล (Flow Process Chart) จากนั ้นจึง
ประยุกต์ใช้เทคนิคการออกแบบผังโรงงานอย่าง 
เป็นระบบ (SLP) ร่วมกับหลักเกณฑ์และวิธีการที่ดี 
ในการผลิต  (GMP) ในการออกแบบผัง โ รงงาน
ทาง เลือกที่ ล ดการปนเ ป้ื อนข้าม  ควบคู่ ไปกับ 
กระบวนการวิเคราะห์ตามล าดับชัน้  (AHP) เพื่อ
ก าหนดค่าน ้ าหนักความส าคัญของปัจจัยความ 
สูญเปล่าด้วยดุลยพนิิจของผูเ้ชี่ยวชาญ และในขัน้ตอน
สุดท้ายจะด าเนินการประเมนิและคดัเลือกผงัโรงงาน 
ที่ เหมาะสมที่สุด (Optimal Layout) ผ่านดัชนีชี้ว ัด 
ที่ครอบคลุมทัง้มิติเชิงคุณภาพและมิติเชิงปริมาณ  
เพื่อเพิม่ประสทิธิภาพกระบวนการผลิตและผลิตภาพ
ของวสิาหกจิชุมชนอย่างยัง่ยนื 
2.1 แผนภมิูกระบวนการไหล 

แผนภูมกิระบวนการไหล (Flow Process Chart) 
เป็นเครื่องมือส าคญัในการบันทึกข้อมูลกระบวนการ
ผลิต  ด้วย 5 สัญลักษณ์ ดังนี้   หมายถึง  การ
ปฏิบัติง าน  (Operation)  หมายถึง  การขนส่ ง 
(Transportation) D หมายถึง  การรอคอย (Delay)  
 หมายถึ ง  ก า รต ร ว จสอบ  ( Inspection) แล ะ  
 หมายถงึ การเกบ็รกัษา (Storage) [4] 
2.2 การออกแบบผงัโรงงานอย่างเป็นระบบ 

การออกแบบผัง โ รง งานอย่ า ง เ ป็นระบบ
(Systematic Layout Planning: SLP) โดยเริม่จากการ
เ ก็ บ ร ว บ ร ว ม ข้ อ มู ล ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ลิ ต เ พื่ อ 
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การวิเคราะห์และสร้างแผนภูมิความสัมพันธ์ของ
กิจกรรม (The Relationship Chart) กิจกรรมคู่ใดที่มี
ความสัมพันธ์กันมากจะถูกพิจารณาให้คะแนน
คว ามส า คัญ ร ะ ดับสู ง  ซึ่ ง มีก า ร ก าหนดร ะ ดับ
คว ามสัมพัน ธ์  ดั ง นี้  1) A: Absolutely Necessary 
หมายถึง ระดบัความสมัพนัธ์มากที่สุด มคีวามจ าเป็น
อย่างยิ่งที่ต้องอยู่ใกล้กัน 2) E: Especially Important 
หมายถงึ ระดบัความสมัพนัธ์มาก มคีวามส าคญัมากที่
จะต้องอยู่ ใกล้กัน 3) I: Important หมายถึง ระดับ
ความสัมพันธ์ปานกลาง มีความส าคัญที่จะต้องอยู่ 
ใกล้กนั 4) O: Ordinary หมายถึง ระดบัความสมัพนัธ์
น้อย มีความสมัพนัธ์กันธรรมดา 5) U: Unimportant 
หมายถึ ง  ร ะ ดับค ว ามสัมพัน ธ์ น้ อ ยที่ สุ ด  ไม่ มี
ความสัมพันธ์ ร ะหว่ างกัน  และ  6) X: Prohibited 
หมายถึง ไม่มคีวามสมัพนัธ์กนั ห้ามอยู่ใกล้กนั [2, 3] 
อกีทัง้ การก าหนดระดบัความสมัพนัธ์สามารถพจิารณา
ที่ระดบัความสมัพนัธ์ A ระหว่างรอ้ยละ 2 ถงึ 5 ที่ระดบั
ค ว า ม สั ม พั น ธ์  E ร ะ ห ว่ า ง ร้ อ ย ล ะ  3 ถึ ง  10  
ที่ระดับความสมัพนัธ์ I ระหว่างร้อยละ 5 ถึง 15 และ  
ทีร่ะดบัความสมัพนัธ ์O ระหว่างรอ้ยละ10 ถงึ 25 [5]  
2.3 หลกัเกณฑแ์ละวิธีการท่ีดีในการผลิต 
 นอกเหนือจากการออกแบบผงัโรงงานทางเลอืก 
ด้ ว ย  ก า ร อ อ ก แ บ บ ผั ง โ ร ง ง า น อ ย่ า ง 
เ ป็น ร ะบบ  (SLP) คณะผู้ วิจัย ยัง ได้ป ร ะยุ กต์ ใช้
หลักเกณฑ์และวิธีการที่ดีในการผลิต (GMP) ตาม 
ประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบบัที ่420) พ.ศ. 2563 
เรื่อง วธิีการผลิต เครื่องมอืเครื่องใช้ในการผลิต และ
การเก็บรักษาอาหาร [6] ร่วมในการออกแบบ โดย
มุ่งเน้นการวเิคราะห์ข้อก าหนดที่มผีลกระทบโดยตรง
ต่ อ ก า ร ป้ อ ง กั น  ก า ร ป น เ ป้ื อ น ข้ า ม  ( Cross-
contamination) และ อายุการเก็บรักษา (Shelf-life) 
ของผลิตภัณฑ์โดยเกณฑ์ที่น ามาใช้เป็นดัชนีชี้ว ัด 
ในการออกแบบและตรวจสอบ ได้แก่ 1) การแบ่งแยก
พื้นที่ (Zoning) เพื่อแยกส่วนงานสะอาดและส่วนงาน
ทัว่ไปเด็ดขาดจากกัน 2) เส้นทางการไหลของงาน 
(Work Flow) ที่ต้องมคีวามต่อเนื่องและลดจุดตัดของ
การไหล และ 3) การระบุจุดเสี่ยงจากการปนเป้ือน 
(Contamination Risk Points) ในขัน้ตอนการบรรจแุละ
ปิดผนึก เพื่อใหม้ัน่ใจว่าผงัโรงงานที่พฒันาขึน้สามารถ

ยกระดับมาตรฐานความปลอดภัยอาหารและรกัษา
คุณภาพของผลติภณัฑ ์
2.4 การประเมินค่าน ้าหนักความส าคญัของปัจจยั 

คณะผู้วิจัยประยุกต์ใช้กระบวนการวิเคราะห์
ตามล าดับชั ้น  (Analytic Hierarchy Process: AHP) 
เป็นเครื่องมอืหลกัในการตดัสนิใจเชงิพหุเกณฑ ์(Multi-
Criteria Decision Making) เพื่อคัดเลือกผังโรงงานที่
เหมาะสมที่สุด (Optimal Layout) อย่างครอบคลุมทุก
มติ ิทัง้ในดา้นการลดความสญูเปล่า (Wastes) และการ
ลดจุดเสี่ยงตามหลักเกณฑ์ GMP ซึ่งส่งผลให้การ
คดัเลือกผงัโรงงานมีความน่าเชื่อถือและเป็นรูปธรรม
มากยิง่ขึน้ 
 การประเมินค่าน ้าหนักความส าคญัของปัจจัย 
ด้วย กระบวนการวิเคราะห์ตามล าดับชัน้ (Analysis 
Hierarchy Process: AHP) โดยเริ่มจากการวิเคราะห์
เปรยีบเทยีบทลีะคู่ (Pairwise Comparison) ของปัจจยั
ศึ ก ษ า เ พื่ อ ส ร้ า ง ต า ร า ง ค ว า ม สัม พัน ธ์ ปั จ จั ย  
ผ่านการให้ค่าน ้ าหนักคะแนนความส าคัญ 9 ระดับ  
ที่ระดบั 9 คะแนน หมายถึง ปัจจยัหน้ามคีวามส าคญั
สูงสุด เมื่อเทียบกับปัจจัยหลัง ที่ระดับ 5 คะแนน 
หมายถึง ปัจจยัหน้ามคีวามส าคญักว่ามากเมื่อเทียบ
กบัปัจจยัหลงั และ ที่ระดบั 1 คะแนน หมายถงึ ปัจจยั
ห น้าและ ปัจจัยหลังมีคว ามส า คัญ เท่ ากัน  จาก 
การ สัมภ าษ ณ์ เชิ ง ลึ ก ผู้ เ ชี่ ย ว ช าญที่ เ กี่ ย วข้อ ง 
ในท้ายที่สุดเพื่อจัดล าดบัความส าคญั (Prioritization) 
ของแต่ ละ ปัจจัย  และการตัดสิน ใจ คัด เลือกผัง 
ทีเ่หมาะสมทีสุ่ด (Optimal) ในทุกมติ ิ[2, 7] 
2.5 ความสูญเสียในกระบวนการผลิต 
 ค ว า ม สู ญ เ ป ล่ า ต า ม แ น ว คิ ด ลี น  ( Lean) 
ประกอบด้วย 8 ประการ ดงันี้ 1) สนิค้าด้อยคุณภาพ 
(Defects) 2) การขนส่ งที่ มาก เกิน ไป (Excessive 
Transportation) 3) การด า เนินการที่ ไม่ เหมาะสม 
(Inappropriate Processing) 4) การเก็บสินค้าคงคลัง
มากเกิน (Excess Inventory) 5) การผลิตมากเกิน
ค ว ามต้ อ งก า ร (Overproduction) 6) การ ร อคอย 
(Waiting) 7) การเคลื่อนไหวที่เกินจ าเป็น (Excess 
Motion) และ 8) การใช้ความสามารถของผูป้ฏบิตัิงาน
ไม่เตม็ประสทิธภิาพ (Underutilized People) ควบคู่กบั
การพิจารณาคุณค่าของกิจกรรมหรือขัน้ตอนนัน้ ๆ 
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เพื่อมุ่งก าจัดกิจกรรมที่ไม่สร้างคุณค่า (Non-Value 
Added: NVA) รวมถึงปรับปรุงหรือบริหารจัดการ
กิ จ ก ร ร ม ที่ ไ ม่ ส ร้ า ง คุ ณ ค่ า แ ต่ จ า เ ป็ น ต้ อ ง ม ี
ในกระบวนการ (Necessary but Non-Value Added: 
NNVA) ตลอดจนคงไวซ้ึง่กจิกรรมทีส่รา้งคุณค่า (Value 
Added: VA) ใหเ้กดิมูลค่าเพิม่ขึน้แก่สนิคา้และสามารถ
สรา้งความพงึพอใจแก่ลูกคา้ [8] 
2.6 การประเมินผงัโรงงาน 

การประเมนิผงัโรงงานโดยใช้วธิีการให้คะแนน
เปรยีบเทยีบและถ่วงน ้าหนักปัจจยั หรอื การใหค้ะแนน
แ บ บ รู บิ ค  ( Rubrics Scores) ใ ห้ ส อ ด ค ล้ อ ง กั บ
หลักเกณฑ์และวิธีการที่ดีในการผลิต หมวดที่ 3  
การควบคุมกระบวนการผลิต ตามประกาศกระทรวง
สาธารณสุข (ฉบับที่ 420) โดยเริ่มจากการก าหนด
ปัจจัยที่ ใ ช้ป ร ะ เมิน เปรียบ เทียบ  การปร ะ เมิน 
ค่าน ้ าหนักความส าคญัของปัจจัย ด้วยกระบวนการ
วิเคราะห์ตามล าดับชัน้  (AHP) จากนั ้นท าการให้
คะแนนผังโรงงานที่ได้ท าการออกแบบ น ามาซึ่ง 
การค านวณคะแนนถ่วงน ้ าหนักปัจจัยและการเลือก 
ผงัโรงงานทีม่คีะแนนเหมาะสมทีสุ่ดจากการประเมนิ  

เกณฑ์ก าหนดการให้คะแนนแบบรูบิค 5 ระดบั
คะแนน ดังนี้ ที่ 5 คะแนน หมายถึง เหมาะสมที่สุด 
กล่าวคอื ผงัโรงงานทีไ่ดท้ าการออกแบบมคีวามชดัเจน
และครอบคลุมตามขอ้ก าหนดของผงัโรงงานซึง่มขีอ้มูล
แ ล ะ ห ลั ก ฐ า น ป ร ะ ก อ บ อ ย่ า ง ค ร บ ถ้ ว น  
ที ่4 คะแนน หมายถงึ เหมาะสม กล่าวคอื ผงัโรงงานที่
ไ ด้ ท า ก า ร อ อ ก แ บ บ มี ค ว า ม ชั ด เ จ น  แ ต่ ยั ง 
ไ ม่ ค ร อบคลุ มต ามข้อ ก าหนดขอ งผั ง โ ร ง ง าน  
ที ่3 คะแนน หมายถงึ ปานกลาง กล่าวคอื ผงัโรงงานที่
ได้ท าการออกแบบไม่มคีวามชดัเจน แต่ครอบคลุมกบั
กระบวนการท างานอย่างชดัเจน ที ่2 คะแนน หมายถงึ 
พอใช้ กล่าวคือ ขาดความชัดเจนและถูกต้องของ
ก ร ะบวนการท า ง าน  แล ะ ยัง ไม่ สอดคล้ อ งกับ 
ผงัโรงงาน สุดท้ายที่ 1 คะแนน หมายถงึ ไม่เหมาะสม 
กล่าวคอื กระบวนการท างานมีปัญหา อาจก่อให้เกิด
อนัตราย และยงัไม่สอดคลอ้งกบัผงัโรงงาน [2] 

นอกเหนือจากการประเมนิผงัโรงงานทางเลอืก
ด้วยการตัดสินใจเชิงพหุเกณฑ์ผ่านกระบวนการ
วิเคราะห์ตามล าดับชัน้ (AHP) คณะผู้วิจัยได้ก าหนด

ดชันีชี้วดัประสทิธิภาพเชงิปรมิาณ (Quantitative Key 
Performance Indicators: KPIs) เพื่ อ เ ป รีย บ เทียบ
ความแตกต่างระหว่างผังเดิมและผังทางเลือกใหม่ 
ใน 2 มิติ ได้แก่ 1) จ านวนจุดที่มีการไหลย้อนกลับ 
(Backtracking Points) และ  2) จ านวนจุ ด เสี่ยงต่ อ 
การปนเป้ือนขา้ม (Cross-contamination Risk Points)  

 
3. ผลการด าเนินงาน 
3.1 ผลการวิเคราะห์สภาพการณ์ปัจจบุนั 
และปัญหาในกระบวนการผลิต 
 จากการลงพื้นที่ส ารวจ คณะผู้วิจัยสามารถ
จ าแนกพื้ นที่ ปฏิบัติ ง านย่ อยทั ้งหมด  13 พื้นที่   
ดงัตารางที่ 1 อกีทัง้สามารถจ าลองผงัโรงผลติปัจจุบนั
เพื่อวิเคราะห์เส้นทางการไหล โดยแบ่งพื้นที่หลัก
ออกเป็น 3 ส่วน ได้แก่ 1) ส่วนจัดเตรียมวัตถุดิบ  
2) ส่วนอาคารโรงผลติ และ 3) ส่วนโรงอบแหง้พลงังาน
แสงอาทิตย์ โดยในส่วนของอาคารโรงผลิต ได้มีการ
จั ด แ บ่ ง พื้ น ที่ ภ า ย ใ น เ พื่ อ ค ว า ม ส ะ ด ว ก 
ในการควบคุมสุขลักษณะออกเป็น 4 ห้องหลัก ดังนี้ 
หอ้งที ่1 หอ้งแต่งกาย หอ้งที ่2 หอ้งผลติ หอ้งที ่3 หอ้ง
บรรจุ และ หอ้งที ่4 หอ้งผลติภณัฑ ์ดงัรปูที ่1 
 

ตารางที ่1 พื้นทีป่ฏบิตังิานของวสิาหกจิชุมชน 
No. พื้นท่ีย่อย 
1 พืน้ที่รบัวตัถุดบิจากเกษตรกร 
2 พืน้ทีล่า้งท าความสะอาดวตัถุดบิ 
3 พืน้ทีป่อกเปลอืกและตดัแต่ง พรอ้มจดัเรยีงบนถาด 
4 โรงอบแหง้พลงังานแสงอาทติยแ์บบเรอืนกระจก 
5 หอ้งแต่งกายก่อนเขา้หอ้งผลติ 
6 พืน้ที่รบัถาดวตัถุดบิหลงัการตาก 
7 เครื่องอบลมรอ้น  
8 พืน้ทีพ่กัสนิคา้ใหเ้ยน็ก่อนจดัเกบ็ 
9 พืน้ทีจ่ดัเกบ็สนิค้าชัว่คราวก่อนการบรรจุ 
10 พืน้ทีบ่รรจุสนิคา้และชัง่น ้าหนัก 
11 พืน้ทีปิ่ดผนึกบรรจุภณัฑ ์เครื่องซลีปากถุง-ซลีสูญญากาศ 
12 พืน้ทีต่ดิฉลากสนิค้าและรวมหน่วยสนิคา้ 
13 พืน้ทีจ่ดัเกบ็สนิค้าพรอ้มจ าหน่าย 
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รูปที ่1 ผงัโรงผลติปัจจุบนัของวสิาหกจิชุมชน 

 

คณะผู้วิจัยได้ด าเนินการบันทึกและวิเคราะห์
ขัน้ตอนการผลิตผลิตภัณฑ์ กล้วยอบ อย่างละเอียด
ด้วย แผนภูมกิระบวนการไหล (Flow Process Chart) 
เพื่ อ ร ะบุกิจกรรมที่ เกิดขึ้นจริง ในสายการผลิต  
ดงัแสดงในรูปที่ 2 โดยจากการวเิคราะห์พบกิจกรรม
ร วมทั ้ง สิ้ น  24 กิ จ ก ร รม  จ า แนก เ ป็น กิจกร รม 
การปฏิบัติง าน  (Operation) จ านวน 6 กิจกรรม  
การขนส่ ง  (Transportation) จ านวน 11 กิจกรรม  
การรอคอย (Delay) จ านวน 2 กจิกรรม การตรวจสอบ 
( Inspection) จ านวน 1 กิจกรรม การ เก็บรักษา 
(Storage) จ านวน 1 กิจกรรม การปฏิบัติงานและ 
การตรวจสอบ (Operation and Inspection) จ านวน 3 
กจิกรรม  

จากข้างต้นสะท้อนให้ เห็นถึงสัดส่ วน ของ
กิจกรรมการขนส่งที่มีจ านวนสูงท่ามกลางพื้นที่
ปฏบิตังิานที่จ ากดั ซึ่งบ่งชี้ถงึสภาวะการไหลยอ้นกลบั 
(Backtracking) และการ เกิดจุ ดตัดของการ ไหล 
(Cross-flow) อั น เ ป็ น ปั จ จั ย เ สี่ ย ง ส า คั ญ ต่ อ 
ก า ร ปน เ ป้ื อ น ข้ า ม  ( Cross-contamination) แ ล ะ 
เป็นอุปสรรคต่อการปฏบิตัติามหลกัเกณฑแ์ละวธิีการที่
ดใีนการผลติตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบบัที ่
420)  ห ม ว ด ที่  3 ข้ อ  3. 1. 2 ที่ ร ะ บุ ว่ า  
การเรยีงล าดบัขัน้ตอนการผลติตอ้งมคีวามต่อเนื่องและ
มี ม า ต ร ก า ร ป้ อ ง กั น ก า ร ป น เ ป้ื อ น ข้ า ม 
อย่างเคร่งครัด นอกจากนี้  คณะผู้วิจัยได้วิเคราะห์
กระบวนการไหลปัจจุบัน (As-is Flow) ด้วย แผนผงั
การไหล (Flow Diagram) ดงัแสดงในรูปที่ 3 ซึ่งพบว่า
ทิศทางการเคลื่อนที่ของวตัถุดิบและพนักงานมคีวาม

ซับซ้อนและไม่เป็นระเบียบ คณะผู้วิจัยสามารถระบุ
ปัญหาการไหลย้อนกลับ (Backtracking) อันน าไปสู่
ความสูญเปล่าจากการขนย้ายที่เกนิความจ าเป็น และ
พบ จุดตัดของการไหล (Cross-flow) ที่ส่งผลกระทบ
โดยตรงต่อความเสี่ยงด้านสุขลักษณะการผลิต 
และการปนเป้ือนข้าม (Cross-contamination) อย่าง 
มีนัยส าคญั โดยจากการประเมินเชิงปริมาณ พบจุด 
ที่มีการไหลย้อนกลับ (Backtracking) และจุดตัดของ
การไหล (Cross-flow) ทัง้สิ้น 3 จุด รวมถงึพบจุดเสีย่ง
ต่อการปนเป้ือนข้ามจากโครงสร้างทางกายภาพของ
อาคารโรงผลติ ทัง้สิน้ 4 จุด 
 

 

 
 

รูปที ่2 แผนภูมกิระบวนการไหล กลว้ยอบ 
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รูปที ่3 แผนผงัการไหลปัจจุบนั 

  
จากประเดน็ดงักล่าวเพื่อใหผ้งัโรงงานทางเลือก

ที่ออกแบบใหม่ (To-be Flow) เป็นไปตามมาตรฐาน 
GMP 420 คณะผู้วจิยัจึงก าหนดแนวทางการปรบัปรุง
โครงสร้างทางกายภาพของอาคารโรงผลิต โดยเน้น
การควบคุมทิศทางการเข้า-ออก (Access Control) 
เพื่อลดจุดเสีย่งการปนเป้ือนขา้ม ดงันี้  1) การปรบัปรุง
ห้องผลิตภัณฑ์ (ห้องที่ 4) โดยติดตัง้ประตูบานเลื่อน
เชื่ อมต่อระหว่ างห้องผลิต  (ห้องที่  2)  และห้อง
ผลิตภัณฑ์ (ห้องที่ 4) เพื่อบังคบัทิศทางให้พนักงาน
เข้าถึงพื้นที่ติดฉลากสินค้าและรวมหน่วยสินค้าผ่าน
พื้นที่ส่วนผลติเท่านัน้ ตลอดจน การปิดกัน้การเขา้ถงึ
จากพื้นที่จัดเก็บสินค้าพร้อมจ าหน่าย กับ พื้นที่ติด
ฉลากสินค้าและรวมหน่วยสินค้า รวมถึง การยกเลิก
ประตูเดิมบรเิวณด้านข้างอาคารและปรบัเปลี่ยนเป็น
หน้าต่างบานเลื่อน เพื่อปิดกัน้การเข้าถึงโดยตรงจาก
ภายนอกอาคาร ซึ่งเป็นช่องทางส าคัญที่อาจน าพา
พาหะหรือ สิ่ งปน เ ป้ื อน เข้ าสู่ พื้ นที่ ส ะ อาด  และ  
2) การปรบัปรุงห้องบรรจุ (ห้องที่ 3) โดยปรบัเปลี่ยน
ประตูบริเวณด้านหลังห้องผลิตให้เป็นหน้าต่าง เพื่อ
ควบคุมเส้นทางการไหลของพนักงานและวัตถุดิบ 
ตลอดจนป้องกันสิ่งปนเป้ือนจากสภาพแวดล้อม
ภายนอกไม่ใหเ้ขา้สู่สายการผลติโดยตรง 
3.2 ผลการออกแบบผงัโรงงานทางเลือก 

คณะผูว้จิยัไดด้ าเนินการออกแบบผงัโรงงานของ
วสิาหกจิชุมชนนามวา้ตามกระบวนการผลติ (Process 
Layout) โดยคัดเลือกกระบวนการผลิตกล้วยอบ ซึ่ง
เป็นผลิตภัณฑ์หลักที่มีส ัดส่วนยอดขายสูงสุดเป็น
ก ร ณี ศึ ก ษ า  เ นื่ อ ง จ า ก วิ ส า ห กิ จ ชุ ม ช น 

มีผลิตภัณฑ์แปรรูปจากผลผลิตทางการเกษตร 
ในท้องถิ่นหลากรายการ การเลือกจัดผังแบบกลุ่ม
กระบวนการจงึมคีวามยดืหยุ่นและเหมาะสมกบัลกัษณะ
การด าเนินงานของวสิาหกจิชุมชนในระยะยาว 

ในการออกแบบคณะผู้วิจัย ได้บู รณาการ 
หลัก เ กณฑ์ แ ละ วิธี ก า รที่ ดี ใ นก ารผลิต  (GMP)  
เป็นเงื่อนไขหลักเพื่อขจัดปัญหาการปนเป้ือนข้าม 
(Cross-contamination) ที่เกิดจากการไหลย้อนกลับ 
(Backtracking) ในสายการผลติปัจจุบนั โดยคณะผูว้จิยั
ไ ด้ ร่ ว ม กั บ ตั ว แ ท น ข อ ง วิ ส า ห กิ จ ชุ ม ช น 
ในการประเมินคะแนนความสัมพันธ์ระหว่างพื้นที่
ปฏิบัติงานย่อยทั ้ง  13 พื้นที่  เพื่ อจัดท าแผนภูมิ
ความสัมพันธ์ของกิจกรรม (Activity Relationship 
Chart: ARC) ดงัแสดงในรปูที ่4 
 

 
รูปที ่4 แผนภูมคิวามสมัพนัธแ์ตล่ะพื้นทีย่อ่ย 

ของวสิาหกจิชุมชน 
 

 จ าก แผนภู มิ ค ว า ม สัมพัน ธ์ ทั ้ง  13 พื้ น ที่
ประกอบด้วย ระดับความสัมพันธ์มากที่สุด หรือ A 
จ า น ว น  4 คู่  ร ะ ดั บ ค ว า ม สัม พัน ธ์ ม า ก  ห รื อ  
E จ านวน 8 คู่  ระดับความสัมพันธ์ปานกลาง หรือ  
I จ านวน 12 คู่  และ ระดับความสัมพันธ์น้อย หรือ  
O จ านวน  18 คู่  ซึ่ ง เ ป็น ไปตามสัดส่ วนร้อยละ 
การก าหนดระดบัความสมัพนัธ์ของพื้นที่ย่อย จากนัน้
คณะผู้วิจัยได้ท าการออกแบบผังโรงงานทางเลือก 
จ านวน 3 รูปแบบ เพื่อใช้ในการประเมินคดัเลือกผงั 
ที่เหมาะสมร่วมกบัผูเ้ชี่ยวชาญและผูป้ระกอบการ ทัง้นี้ 
คณ ะ ผู้ วิ จั ย ส า ม า ร ถ แ ส ด ง ก ร ะ บ ว นก า ร ไ ห ล 
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ที่ออกแบบใหม่ (To-be Flow) ด้วย แผนผังการไหล 
(Flow Diagram) รปูแบบที ่1 ดงัรปูที ่5 โดยใหพ้ืน้ทีร่บั
ถาดวตัถุดิบหลงัการตาก อยู่ใกล้กบัพื้นที่พกัสนิคา้ให้
เย็นก่อนจดัเก็บ ซึ่งมรีะดบัความสมัพนัธ์กนัมาก และ 
อยู่ ใ กล้ กับห้อ งแต่ งกายก่ อน เข้ าห้อ งผลิต  ซึ่ ง 
มีระดับความสัมพันธ์ปานกลาง อีกทัง้ ผังโรงงาน
ทางเลือก รูปแบบที่ 1 มจีุดแขง็ คอื พื้นที่บรรจุสนิคา้
และชั ง่น ้ าหนัก  มีพื้นที่ซึ่ งสามารถรองรับก าลัง 
การผลิตที่ เพิ่มขึ้นได้ แต่มีจุดอ่อน คือ ต้องมีการ
ปรับปรุงพื้นที่ร ับถาดวัตถุดิบหลังการตากซึ่งอาจ
ก่อใหเ้กดิการปนเป้ือนขา้มได้ เป็นการส่งถาดวตัถุดิบ
ผ่านทางหน้าต่าง เช่น หน้าต่างบานเลื่อน จากเดิม 
ที่เป็นประตูบานเลื่อน ก่อนกระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพและเคลื่อนยา้ยไปยงัเครื่องอบ 
 รูปแบบที่  2 ดังรูปที่  6 โดยให้พื้นที่ร ับถาด
วตัถุดิบหลงัการตาก อยู่ใกล้กบัพื้นที่พกัสนิค้าให้เยน็
ก่อนจัดเก็บ ซึ่งมีระดับความสัมพันธ์กันมาก และ  
อยู่ใกล้กบัพืน้ที่จดัเก็บสนิคา้ชัว่คราวก่อนการบรรจุ ซึ่ง
มีระดับความสัมพันธ์ปานกลาง อีกทัง้ ผังโรงงาน
ทางเลือก รูปแบบที่ 2 มีจุดแข็ง คือ ไม่ต้องมีการ
ปรบัปรุงพืน้ทีร่บัถาดวตัถุดบิหลงัการตากเนื่องจากเดมิ
เป็นหน้าต่างบานเลื่อนอยู่แล้ว และ พื้นที่บรรจุสนิค้า
และชัง่น ้ าหนัก มีพื้นที่ซึ่ งสามารถรองรับก าลัง 
การผลติทีเ่พิม่ขึน้ได ้แต่มจีุดอ่อน คอื กระบวนการเกดิ
ความซบัซอ้นและยอ้นศรไปมาในสายการผลติ 

รปูแบบที ่3 ดงัรปูที ่7 โดยใหพ้ืน้ทีร่บัถาดวตัถุดบิ
หลงัการตาก อยู่ใกล้กบัโรงอบแหง้พลงังานแสงอาทติย์ 
แบบเรอืนกระจก ซึง่มรีะดบัความสมัพนัธก์นัมาก อกีทัง้ 
ผั ง โ ร ง ง า น ท า ง เ ลื อ ก  รู ป แ บ บ ที่  3  
มีจุดแข็ง คือ ระยะทางที่ใช้ในการน าถาดวัตถุดิบ 
หลงัการตากเข้าสู่กระบวนการตรวจสอบคุณภาพและ
เคลื่อนยา้ยไปยงัเครื่องอบสัน้ทีสุ่ด เมื่อเทยีบกบัรูปแบบ
ที่ 1 และ 2 แต่มจีุดอ่อน คอื ต้องมกีารปรบัปรุงพืน้ทีร่บั
ถาดวตัถุดิบหลงัการตาก เนื่องจากเดิมเป็นประตูบาน
เลื่ อนซึ่ งอาจก่ อ ให้ เกิดการปน เ ป้ื อนข้ าม  และ  
ไม่มพีื้นที่บรรจุสนิค้าและชัง่น ้าหนักซึ่งสามารถรองรบั
ก าลงัการผลติทีเ่พิม่ขึน้ไดใ้นอนาคต 
 

 
รูปที ่5 ผงัโรงงานทางเลอืก รปูแบบที ่1 

 

 
รูปที ่6 ผงัโรงงานทางเลอืก รปูแบบที ่2 

 

 
รูปที ่7 ผงัโรงงานทางเลอืก รปูแบบที ่3 

 
3.3 ผลการวิเคราะห์ตามล าดบัชัน้ 
 ผังโรงงานทางเลือก รูปแบบที่ 1 รูปแบบที่ 2 
และ รูปแบบที่ 3 ซึ่งคณะผู้วิจัยได้ท าการออกแบบ 
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ไว้นั ้นถูกน ามาประเมินเพื่อการตัดสินใจเลือกผัง 
ที่เหมาะสมตามแนวคิดลีนที่มุ่งลดความสูญเปล่า 
ในกระบวนการผลิต ประกอบด้วย 8 ปัจจัย ได้แก่  
1) Defects: DF 2) Excessive Transportation: ET  
3) Inappropriate Processing: IP 4) Excess 
Inventory: EI 5) Overproduction: OP 6) Waiting: WT 
7) Excess Motion: EM และ 8) Underutilized People: 
UP ปัจจัยดังกล่าวน ามาซึ่งการเปรียบเทียบทีละคู่
ปั จ จั ย  ( Pairwise Comparison) ทั ้ ง สิ้ น  28  
คู่ปัจจัย โดยผู้เชี่ยวชาญ 5 ท่าน และน ้าหนักคะแนน
ความส าคญัจากผูเ้ชีย่วชาญ ดงัแสดงในตารางที ่2 
 
ตารางที ่2 น ้าหนักคะแนนความส าคญัจากผูเ้ชีย่วชาญ 

 DF ET IP EI OP WT EM UP 

DF 1.0000 3.0000 1.0000 1.0000 1.0000 9.0000 8.0000 9.0000 

ET 0.3333 1.0000 0.5000 0.2500 0.3333 6.0000 5.0000 7.0000 

IP 1.0000 2.0000 1.0000 0.5000 1.0000 6.0000 5.0000 8.0000 

EI 1.0000 4.0000 2.0000 1.0000 2.0000 3.0000 5.0000 2.0000 

OP 1.0000 3.0000 1.0000 0.5000 1.0000 6.0000 5.0000 4.0000 

WT 0.1111 0.1667 0.1667 0.3333 0.1667 1.0000 1.0000 1.0000 

EM 0.1250 0.2000 0.2000 0.2000 0.2000 1.0000 1.0000 1.0000 

UP 0.1111 0.1429 0.1250 0.5000 0.2500 1.0000 1.0000 1.0000 

SUM 4.6806 13.5095 5.9917 4.2833 5.9500 33.0000 31.0000 33.0000 

 

 จากนั ้นน าน ้ าหนักคะแนนความส าคัญจาก
ผู้เชี่ยวชาญทุกปัจจยัใด ๆ ในแนวตัง้หารด้วยผลรวม
ของแนวตัง้นัน้ ๆ และน าค่าที่ได้หาผลรวมของแต่ละ
ปัจจัยในแนวนอน จากนั ้นน าผลรวมแต่ละปัจจัย 
ในแนวนอนของปัจจัยใด ๆ หารกับผลรวมของ 
ทุกปัจจัย เพื่อหาค่าลักษณะเฉพาะ (Eigen Value)  
ดงัแสดงในตารางที ่3 
 
ตารางที ่3 ผลการเปรยีบเทยีบปัจจยัจากผูเ้ชีย่วชาญ 

 DF ET IP EI OP WT EM UP 
Eigen 
Value 

DF 0.2136 0.2221 0.1669 0.2335 0.1681 0.2727 0.2581 0.2727 0.2260 

ET 0.0712 0.0740 0.0834 0.0584 0.0560 0.1818 0.1613 0.2121 0.1123 

IP 0.2136 0.1480 0.1669 0.1167 0.1681 0.1818 0.1613 0.2424 0.1749 

EI 0.2136 0.2961 0.3338 0.2335 0.3361 0.0909 0.1613 0.0606 0.2157 

OP 0.2136 0.2221 0.1669 0.1167 0.1681 0.1818 0.1613 0.1212 0.1690 

WT 0.0237 0.0123 0.0278 0.0778 0.0280 0.0303 0.0323 0.0303 0.0328 

EM 0.0267 0.0148 0.0334 0.0467 0.0336 0.0303 0.0323 0.0303 0.0310 

UP 0.0237 0.0106 0.0209 0.1167 0.0420 0.0303 0.0323 0.0303 0.0384 

 

 ผลการเปรยีบเทยีบปัจจยัขา้งตน้แสดงใหเ้หน็ถงึ
ค่าน ้าหนักความส าคญัของปัจจัยความสูญเปล่าตาม
แนวคิดลีน  เ รีย งล าดับจากมากไป น้อย  ดังนี้   

1) สินค้าด้อยคุณภาพ (Defects) ที่ ร้อยละ 22.60  
2) การเก็บสนิค้าคงคลงัมากเกิน (Excess Inventory) 
ที่ร้อยละ 21.57 3) การด าเนินการที่ไม่ เหมาะสม 
( Inappropriate Processing) ที่ร้อยละ 17.49 4) การ
ผ ลิ ต ม าก เ กิ น ค ว ามต้ อ ง ก า ร  (Overproduction)  
ที่รอ้ยละ 16.90 5) การขนส่งที่มากเกนิไป (Excessive 
Transportation) ที่ ร้ อ ย ล ะ  11.23 6) ก า ร ใ ช้
ความสามารถของผู้ปฏิบัติงานไม่เต็มประสิทธิภาพ 
(Underutilized People) ที่ร้อยละ 3.84 7) การรอคอย 
(Waiting) ที่ ร้อยละ 3.28 และ 8) การเคลื่ อนไหว 
ทีเ่กนิจ าเป็น (Excess Motion) ทีร่อ้ยละ 3.10 
3.4 ผลการคดัเลือกผงัโรงงานท่ีเหมาะสม 
 คณะผู้ วิ จัย ท า ก า ร ค าน วณค่ า อัต ร าส่ วน
สอดคล้ อ ง  (Consistency Ration: CR ) ที่ ค่ า ดัช น ี
การสุ่มตัวอย่าง (Random index: RI) เท่ากับ 1.40 
จากค่าดัชนีความสอดคล้องเฉลี่ยที่ได้จากการสุ่ม 
เมทริกซ์การเปรียบเทียบ (Random Consistency) 
ตามทฤษฎีของ Thomas L. Saaty โดยค่า RI แปรผนั
ตามขนาดของจ านวนปัจจัยที่ศึกษา ในงานวิจัยนี้ 
มีปัจจัยศึกษาทัง้สิ้น 8 ปัจจัย [9] จากการค านวณ 
ได้ค่ า  CR น้อยกว่ า  0.1 กล่ าวคือ  การประเมิน
เปรียบเทียบทีละคู่ ปัจจัยจากผู้ เชี่ยวชาญมีความ
สอดคล้องที่ดแีละสามารถน าค่าลกัษณะเฉพาะ (Eigen 
Value) ในตารางที ่4 ซึง่แสดงถงึค่าน ้าหนักความส าคญั
ของแต่ละปัจจยัไปใชป้ระเมนิผงัโรงงานทางเลอืก ตาม
เกณฑ์การให้คะแนน ดงันี้ ที่ 5 คะแนน หมายถึง ผงั
โรงงานทางเลอืกก่อใหเ้กดิความสญูเปล่ามากทีสุ่ด ที ่4 
คะแนน หมายถงึ ผงัโรงงานทางเลอืกก่อให้เกิดความ
สูญเปล่ามาก ที่  3 คะแนน หมายถึง ผังโรงงาน
ทางเลือกก่อให้เกิดความสูญเปล่าปานกลาง ที่ 2 
คะแนน หมายถึง ผังโรงงานทางเลือกก่อให้เกิด 
ความสูญเปล่าน้อย สุดท้ายที่ 1 คะแนน หมายถึง  
ผงัโรงงานทางเลอืกก่อให้เกิดความสูญเปล่าน้อยที่สุด 
เพื่อการตดัสนิใจเลือกผงักระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์
ชุมชนตามหลักเกณฑ์และวิธีการที่ดีในการผลิต 
กรณีศกึษาวสิาหกจิชุมชนนามวา้ จงัหวดัเชยีงราย โดย
ผัง โ ร ง ง านที่ ไ ด้ ค ะ แนนถ่ ว งน ้ า หนั ก น้ อยที่ สุ ด 
จากการประเมนิ คอื ผงัโรงงานทางเลือกรูปแบบที่ 3 
ได้คะแนนถ่วงน ้ าหนัก 1.00 คะแนน รองลงมา คือ  
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ผัง โ ร ง ง านท า ง เ ลื อ ก รู ป แบบที่  1 ไ ด้ ค ะ แนน 
ถ่วงน ้าหนัก 1.30 คะแนน และ ผงัโรงงานที่ได้คะแนน
ถ่วงน ้าหนักมากที่สุดจากการประเมนิ คอื ผงัโรงงาน
ทางเลือกรูปแบบที่ 2 ได้คะแนนถ่วงน ้ าหนัก 1.48 
คะแนน 
 

ตารางที ่4 คะแนนถ่วงน ้าหนักของผงัโรงงานทางเลอืก 

ปัจจยั 
ค่าน ้าหนัก
ความส าคญั 

ผงัโรงผลิตทางเลือก 

ผงัท่ี 1 ผงัท่ี 2 ผงัท่ี 3 

DF 0.2260 0.2712 0.4068 0.2260 

ET 0.1123 0.2246 0.1797 0.1123 

IP 0.1749 0.2798 0.3848 0.1749 

EI 0.2157 0.2157 0.2157 0.2157 

OP 0.1690 0.1690 0.1690 0.1690 

WT 0.0328 0.0525 0.0590 0.0328 

EM 0.0310 0.0496 0.0310 0.0310 

UP 0.0384 0.0384 0.0384 0.0384 

ล าดบัความส าคญัรวม 1.3008 1.4844 1.0001 
 

3.5 ผลการเปรียบเทียบผงัโรงงาน 
จากผลการประเมินและคัดเลือกผังโรงงาน 

ที่ เ หมาะสมด้ ว ยดัชนี ชี้ ว ัด เชิ ง คุณภาพ  พบว่ า  
ผงัโรงงานทางเลอืกรูปแบบที่ 3 (To-be Flow) มคีวาม
เหมาะสมที่สุด ดังกล่าวจึงถูกน ามาเปรียบเทียบกับ 
ผังโรงงานปัจจุบัน (As-is Flow) ในมิติเชิงปริมาณ  
ซึ่งเกี่ยวข้องกับจ านวนจุดที่มีการไหลย้อนกลับและ
จ านวนจุดเสีย่งต่อการปนเป้ือนขา้ม ดงัแสดงในตาราง
ที่ 5 ถอืเป็นหวัใจหลกัของการออกแบบผงัโรงงานตาม
หลกัเกณฑแ์ละวธิกีารทีด่ใีนการผลติ (GMP)  
 

ตารางที ่5 การเปรยีบเทยีบผงัโรงงานมติเิชงิปรมิาณ 
ดชันีช้ีวดัเชิงปริมาณ ผงัปัจจุบนั ผงัใหม ่

จ านวนจุดที่มกีารไหลยอ้นกลบั 3 0 

จ านวนจุดเสีย่งต่อการปนเป้ือนขา้ม 4 0 

 
4. สรปุผลและอภิปรายผล 

การประยุ กต์ ใ ช้ การออกแบบผัง โ รงงาน 
อย่างเป็นระบบ (SLP) ร่วมกบัหลกัเกณฑแ์ละวธิกีารที่
ดใีนการผลติ (GMP) ตามประกาศกระทรวงสาธารณสขุ 
(ฉบับที่ 420) พ.ศ. 2563 กรณีศึกษาวิสาหกิจชุมชน
นามวา้ จงัหวดัเชยีงราย น ามาสู่การคดัเลอืกผงัโรงงาน

ทางเลอืกรปูแบบที ่3 เป็นผงัทีเ่หมาะสมทีสุ่ด (Optimal 
Layout) ผ่านกระบวนการวิเคราะห์ตามล าดับชัน้ 
(AHP) ที่มุ่งขจัดปัจจัยความสูญเปล่าหลักร้อยละ 80 
ได้แก่ สินค้าด้อยคุณภาพ การเก็บสินค้าคงคลงัมาก
เกิน การด าเนินการที่ไม่เหมาะสม การผลิตมากเกิน
ความต้องการ และการขนส่งที่มากเกินไป โดยในมติิ
เชิงปรมิาณ ผงัดงักล่าวสามารถลดจ านวนจุดที่มกีาร
ไหลย้อนกลบั (Backtracking) จาก 3 จุด เหลือ 0 จุด 
และ  ลดจุ ด เสี่ ย งต่ อการปน เ ป้ื อนข้าม  (Cross-
contamination Risk Points) จาก 4 จุด เหลือ 0 จุด 
(คดิเป็นรอ้ยละการลดลง 100)  

ผลลัพธ์นี้มีความสอดคล้องกับงานวิจัยของ 
ณภพ และคณะ [1] และ ธนา และคณะ [2] ในด้านการ
เพิม่ประสทิธภิาพและสรา้งมาตรฐานตามเกณฑ์ GMP 
อกีทัง้ยงัสนับสนุนขอ้คน้พบของ ปรญิ และคณะ [3] ใน
การลดระยะทางและเวลาขนถ่ายวัสดุ  อย่ างไร 
ก็ตามงานวิจัยนี้ได้ขยายขอบเขตการศึกษาเพิ่มเติม 
โดยเน้นการสร้างปราการทางกายภาพ (Physical 
Barrier) และการจดัล าดบัพื้นที่เป็นการไหลทางเดียว 
(One-way Flow) ที่มุ่งขจัดความเสี่ยงเชิงโครงสร้าง 
อย่ า ง เ ป็ น ร ะบบ  ซึ่ ง ช่ ว ย ลด ร ะ ย ะ เ ว ล าสัม ผัส
สภาพแวดล้อม (Exposure Time) ของผลิตภัณฑ์  
อัน เ ป็นปัจจัยวิกฤตในการควบคุมคุณภาพทาง 
จุลชวีวทิยาไดอ้ย่างมนีัยส าคญั 

แม้งานวิจัยนี้จะยงัไม่ได้รวมผลการใช้งานจรงิ
หลังการติดตัง้ แต่ถือเป็นแนวทางต้นแบบในการ
ยกระดบัขดีความสามารถและสรา้งหลกัประกนัความ
ปลอดภยัอาหารใหแ้ก่ธุรกจิเกษตรได้อย่างยัง่ยนื ทัง้นี้ 
คณะผู้วิจัยมีแนวทางขยายผลสู่มิติการยศาสตร์เชิง
พฤติกรรม (Behavioral Ergonomics) เพื่อประเมิน
ปฏสิมัพนัธ์ระหว่างพนักงานกบัผงัใหม่ในการลดความ
เหนื่ อ ย ล้ า ส ะ สม  (Physical Fatigue) แล ะคว าม
ผดิพลาดจากตวับุคคล (Human Error) เพื่อส่งเสรมิทัง้
ผลิตภาพและความปลอดภัยอาหารในระดับสากล
ต่อไป 
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