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Design Plant layout and Work Process for the Production of Golden Dried 
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บทคัดย่อ 
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือวางผังโรงงานและออกแบบกระบวนการผลิตส าหรับผลผลิตภัณฑ์ล าไย
อบแห้งเนื้อสีทองให้มีความปลอดภัยตามหลักวิธีการผลิตอาหารที่ดีและสามารถผลิตสินค้าได้อย่างมี
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูง ผลของงานวิจัยสามารถสร้างโรงงานตามผังโรงงานที่ออกแบบไว้ ได้ โดย
ปริมาณการผลิตล าไยอบแห้งเนื้อสีทองสูงสุดต่อวันได้ถึง 2000 กิโลกรัม(ล าไยสด) และผลผลิตเฉลี่ยอยู่ที่ 2.87 
กิโลกรัมต่อล าไยสด 30 กิโลกรัม นอกจากนั้นยังสามารถประยุกต์ใช้ผังโรงงานกับกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์
อ่ืน ๆ ได้ เช่น การอบแห้งแก้วมังกร การอบแห้งมะม่วง การอบแห้งกล้วยหอมทองเป็นต้น 
 

ค าส าคัญ: การวางผังโรงงาน หลักวิธีการผลิตอาหารที่ดี 
 

ABSTRACT 
             The aim of this study was to formulate a plant layout and production process for golden-
dried longan that adheres to good manufacturing practices, prioritizing safety while ensuring high 
efficiency and effectiveness. The outcomes of the production process, as per the devised layout, 
revealed a maximum daily output of 2,000 kilograms of fresh longan and an average yield of 2.87 
kilograms per 30 kilograms of fresh longan. Furthermore, the insights gained from this research are 
transferable, making it applicable for designing layouts and production processes for other products, 
including drying dragon fruit, mango, golden banana. 
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สืบพันธุ์ และในปีนี้มีความต้องการขยายโรงงานเพื่อ
แปรรูปล าไยเป็นล าไยอบแห้งสีทอง ซึ่งผลิตภัณฑ์
ล าไยอบแห้งเนื้อสีทองนั้นเป็นผลิตภัณฑ์ที่ยังไม่ถือ
เป็นอาหารที่ต้องบังคับจัดท าระบบ GMP   แต่
สามารถประยุกต์ใช้ข้อบังคับของระบบ GMP ทั้งเรื่อง 
วิธีการผลิต เครื่องมือ เครื่องใช้ในการผลิตและการ
เก็บรักษาอาหาร เพ่ือให้การผลิตอาหารด าเนินได้
อย่างปลอดภัย โดยเน้นที่การป้องกัน การขจัดความ
เสี่ยงที่ท าให้อาหารเป็นพิษเป็นอันตราย ไม่ปลอดภัย
ต่อผู้บริโภค การท าให้อาหารหรือผลิตภัณฑ์ที่ผลิต
ออกมาไม่ เป็นพิษปราศจากสารตกค้างได้ทาง
คณะผู้วิจัยจึงเล็งเห็นความส าคัญในการออกแบบผัง
โรงงานและกระบวนการท างานเพ่ือให้มีความ
สอดคล้องกับการจัดท าระบบ GMP ดังกล่าว 
 จากการศึกษางานวิจัยที่ เกี่ยวข้องพบว่ามี
งานวิจัยการออกแบบและวางผังโรงงานเพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตเป็นส่วนใหญ่ โดยมุ่งเน้นศึกษา
การเพ่ิมผลผลิตและลดความสูญเสียที่ เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรม การ
ออกแบบและวางผังโรงงานนั้นมีอยู่หลายวิธี ซึ่งแต่ละ
วิธีก็มีข้อดี-ข้อเสียแตกต่างกันออกไป วิธีการวางผัง
โรงงานอย่างมีระบบ (Systematic Layout Planning 
: SLP) เป็นวิธีหนึ่งที่นิยมใช้ในการวางผังโรงงานที่ไม่
ซับซ้อนมากนัก ง่ายต่อการศึกษาและการปรับปรุงใน
งานวิจัยของ ประกาศิษย์และคณะ (2563) ได้เสนอ
วิ ธี การวางผั ง โ รงงานส า ห รั บ วิ ธี ก า ร ที่ ดี ใ น
โรงงานผลิตเครื่องดื่มน้ าส้มจี๊ด เพ่ือให้เป็นไปตาม
หลัก GMP  ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต
รวมถึงการออกแบบและวางผังโรงงานใหม่สามารถ
ที่จะช่วยลดต้นทุน อีกทั้ งยังเป็นการเพ่ิมการ
ประกันคุณภาพในการผลิตของทางโรงงาน ซึ่ง
มาตรฐานการผลิตเครื่องดื่มที่ได้คุณภาพนั้นต้องมี
การควบคุมดูแลและตรวจสอบทุกขั้นตอน โดยเริ่ม
จากการออกแบบและวางผังโรงงาน นอกจากนั้น 
Lin and Sharp (1999) ได้พัฒนา  ซิมูเลชันโมเดล 
(Simulation Model) หรือ โปรแกรมมิ่งโมเดลทาง
ค ณิ ต ศ า ส ต ร์ (Mathematical Programming 
Model) เพ่ือพัฒนาดัชนีส าหรับประเมินทางเลือกผัง

โรงงานส าหรับวัดสมรรถนะของระบบการผลิตซึ่งใช้
วิ ธี การ Systematic Layout Planning (SLP) ที่ มี
ความเหมาะสมทั้งในการจัดโรงงานทั้งขนาดเล็กและ
ขนาดใหญ่และเป็นวิธีที่ไม่ยุ่งยากเหมาะสมกับการจัด
ผั งโรงงานทั่ วไป D.P.van donk and G.gaalman 
(2004) กล่าวว่าการที่อาหารจะสะอาดและปลอดภัย
นั้นต้องเริ่มจากการวางผังโรงงานที่ดี จึงท าการวิจัย
เกี่ ยวกับการวางผั ง โรงงานอาหารโดยใช้วิธี  
Systematic Layout Planning (SLP) เพราะเป็น
วิธีที่ง่ายเหมาะแก่การปรับปรุงให้สอดคล้องตาม
หลัก HACCP และ GMP ปภาวดีและคณะ (2565) 
เสนอแนวทางการออกแบบ และการปรับปรุงผัง
โรงงานใน กระบวนการผลิตปลาหมึกอบกรอบ ผง
ปลาหมึกและถั่วอบกรอบปรุงรส ของโรงงานที่เป็น
กรณีศึกษา ซึ่งได้ก าหนดแนวทางการพัฒนาระบบ
ก า ร ออก แ บ บ แ ล ะ ว า ง ผั ง โ ร ง ง า น ส า ห รั บ
อุตสาหกรรมอาหาร โดยการประยุกต์ทฤษฎีการ
วางผังโรงงานอย่างเป็นระบบ (SLP) มาตรฐานการ
ผลิตผลิตภัณฑ์ (GMP) และการวิเคราะห์อันตราย 
และจุดวิกฤติที่ต้องควบคุม (HACCP) มาประยุกต์
ในการออกแบบและพัฒนาแผนผังเชิงปฏิบัติการ
วางผังโรงงานส าหรับอุตสาหกรรมอาหาร ท าให้
ระยะทางการไหลของกระบวนการผลิตปลาหมึก
อบกรอบลดลงจากเดิม 83 เมตร เหลือ 52 เมตร 
นอกจากนี้ ยังแก้ปัญหาจุดตัดของเส้นทาง    การ
ไหลของวัตถุดิบจากเดิม 28 จุด ลดลงเหลือ 3 จุด  
 

วัตถุประสงค์ 
 เพ่ือวางผังโรงงานและออกแบบกระบวนการ
ผลิตส าหรับผลผลิตภัณฑ์ล าไยอบแห้งเนื้อสีทองให้มี
ความปลอดภัยตามหลักวิธีการผลิตอาหารที่ดีและ
สามารถผลิตสินค้าได้อย่างมีประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลสูง 
 

ประโยชน์ที่ได้รับ 
     1. สามารถวางผังโรงงานส าหรับผลิตภัณฑ์ล าไย
อบแห้งเนื้อสีทองเพ่ือให้มีความปลอดภัยตามหลัก
วิธีการผลิตอาหารที่ดีได้ 
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     2. ได้รูปแบบกระบวนการท างานที่ถูกต้องส าหรับ
ผลิตภัณฑ์ล าไยอบแห้งเนื้อสีทองได้ 
     3. ได้โรงงานที่มีคุณภาพสูงที่สามารถผลิตสินค้า
ได้อย่างมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล 
 

วิธีด าเนินการวิจัย 
     1. ศึกษากระบวนการท างานของการผลิตล าไย
อบแห้งเนื้อสีทอง 
     2. ศึกษาหลักการวิธีการผลิตอาหารที่ดี (GMP) 
     3.  ออกแบบผั ง โรงงานโดยวิ ธี  SLP และ
หลักการวิธีการผลิตอาหารที่ดี GMP  
     4. ทดสอบโรงงาน ออกแบบกระบวนการผลิต
และท าการผลิตผลิตภัณฑ์ล าไยอบแห้งเนื้อสีทอง 
     5. วิเคราะห์และสรุปผลการด าเนินงาน 
เครื่องมือ 
      วิธีการออกแบบผังโรงงาน SLP    
การวิเคราะห์ข้อมูล 
1. ข้อมูลการผลิตของผลิตภัณฑ์ล าไยอบแห้งเนื้อสี
ทอง ซึ่งประกอบด้วย 

• Product เก็บข้อมูลของผลิตภัณฑ์ และ
ลักษณะเฉพาะของผลิตภัณฑ์ ล าไยอบแห้งเนื้อสีทอง 
เป็นล าไยที่ต้องแกะเปลือกและคว้านเมล็ดออกก่อน
การอบแห้ง และต้องแช่น้ ายาเฉพาะในการหมัก 
เพ่ือให้ได้เนื้อหลังการอบที่มีสีทอง 
• Quantity เก็ บข้ อมู ลปริ มาณการผลิ ต 

ปริมาณการผลิตในช่วงแรก จะมีล าไยดิบมาส่งที่
โรงงานประมาณวันละ 300 กิโลกรัม เมื่อท าการอบ
แล้วจะไดผ้ลิตภัณฑ์เฉลี่ยประมาณ 30 กิโลกรัม/วัน 

• Routing เ ก็ บข้ อมู ลขั้ นตอนการผลิ ต 
หมายถึง ล าดับขั้นการผลิต เริ่มจากล าไยสดที่ส่งมา
จากเกษตรกร บรรจุเฉพาะผลล าไยในลังสินค้า 
ล าเลียงมายังห้องวัตถุดิบ ท าการชั่งให้ได้ลังละ 30 
กิโลกรัม จากนั้น ท าการล้างล าไยสดโดยการฉีดน้ า
ผ่านลังสินค้าโดยตรง พักให้สะเด็ดน้ า แล้วล าเลียง
มายังห้องตัดแต่ง เพ่ือแกะเปลือกและคว้านเมล็ดออก 
ให้เหลือแต่เนื้อล าไยเท่านั้น ล้างเนื้อล าไยโดยการฉีด
น้ าผ่านเนื้อล าไยในตะกร้า จ านวน 2 ครั้ง และท าการ
แช่ล าไยในน้ ายาสูตรเฉพาะ พักให้สะเด็ดน้ า น าเนื้อ
ล าไยมาจัดเรียงในถาดที่รองตาข่ายเรียบร้อยแล้ว 
เพ่ือกันไม่ ให้ เนื้ อล าไยติดถาดหลังการอบแห้ ง 
ระหว่างจัดเรียงพนักงานจะคัดเนื้อล าไยที่ไม่สมบูรณ์
ออก (เป็นสินค้าเกรด B) เมื่อเรียงเต็มถาดแล้วจะน า
ถาดนั้นใส่ในรถเข็นอีกครั้ง (รถเข็น 1 คัน สามารถ
บรรจุถาดได้  10 ถาด) จากนั้นน าไปอบต่ อใน
เครื่องอบรอบแรก (60๐C) 10 ชั่วโมง และเครื่องอบ
รอบสอง (70๐C) 2 ชั่วโมง เมื่อได้ที่แล้วเคลื่อนย้าย
มายังห้องจัดเรียงและท าการแกะเนื้อล าไยออกจาก
ถาด และล าเลียงต่อไปยังห้องบรรจุ เพ่ือท าการบรรจุ 

• Supporting Services เก็บข้อมูลในส่ วน
สนับสนุนการผลิต คือ ห้องที่ไม่ได้ท าการผลิตโดยตรง
แต่จ าเป็นต้องมีในอาคารโรงงาน เช่น ห้องแต่งตัว
พนักงาน ห้องเก็บอุปกรณ์ ห้องเก็บถังแก็ส ห้อง
ส านักงาน ห้องเก็บผลิตภัณฑ์ ห้องน้ า  

• Time เก็บข้อมูลของเวลาที่ใช้ในการผลิต 
(ตามล าดับขั้นตอนการผลิต) กระบวนการผลิตล าไย
อบแห้งเนื้อสีทอง ดังภาพที่ 1 
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ภาพที่ 1 กระบวนการผลิตล าไยอบแห้งเนื้อสีทอง 
 

2. ออกแบบผังโรงงานโดยวิธี SLP ควบคู่กับ
หลักการวิธีการผลิตอาหารที่ดี GMP แบ่งแผนก
ตามล าดับขั้นตอนการผลิต โดยแผนกที่ 1-6 จะ
เป็นแผนกที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิตโดยตรง 
ส่วนแผนกท่ี 7 จะเป็นแผนกที่สนับสนุนการผลิต 
    1. Material Receiving (MR) แผนกรับวัตถุดิบ  
    2. Cutting (CT) แผนกตัดแต่งผลไม ้ 
    3. Drying (D) แผนกอบ 
    4. Pre-packing (PP) แผนกเตรียมบรรจุ 
    5. Packing (PK) แผนกบรรจุ 
    6. Product Storage (PS) แผนกเก็บผลิตภัณฑ์ 
    7. Supporting services ส่วนสนับสนุนการผลิต 
     - Dressing ห้องแต่งตัวพนักงาน 

     - Equipment Storage ห้องเก็บอุปกรณ์  
     - Washing ห้องล้างอุปกรณ ์
     - Longan Tea Production ห้องผลิตชาล าไย 
     - Fermentation ห้องหมักล าไย (สูตรเฉพาะ) 
 - Gas Storage ห้องเก็บถังแก็ส 
 - Office ส านักงาน 
 - Toilet ห้องน้ า 
3. วิเคราะห์การไหลของวัตถุดิบ โดยใช้แผนภูมิไป-
กลับ (From - To Chart) เก็บข้อมูลการผลิตล าไย
อบแห้งจ านวน 10 วัน (ก าลังการผลิตวันละ 300 
กิโลกรัม) นับจ านวนรอบของการขนย้ายวัตถุดิบไปยัง
แผนกต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องกับการผลิตโดยตรง ค่าเฉลี่ย
แสดงได้ดังตารางที่  1 
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ตารางท่ี 1 แผนภูมิไป-กลับ (From - To Chart) จ านวนรอบของแต่ละแผนก 
 

From - 
To 

(MR) (CT) (D) (PP) (PK) (PS) 

(MR) - 10 0 0 0 1 
(CT) 0 - 5 2 0 0 
(D) 0 0 - 5 0 0 
(PP) 0 0 0 - 5 1 
(PK) 0 0 0 0 - 5 
(PS) 0 0 0 0 0 - 

4. วิเคราะห์ความสัมพันธ์ 
 วิเคราะห์จากจ านวนรอบของแต่ละแผนก
ตามแผนภูมิไป-กลับ โดยจ าแนกความสัมพันธ์ A, 
E, I, O, U และ X ตามหลัก SLP และก าหนด

ความสัมพันธ์ M, N และ O ตามหลัก GMP โดยค่า
ความสัมพันธ์ตาม SLP และ GMP สอดคล้องกันดัง
ตารางที่ 2 

 
ตารางท่ี 2 ระดับความสัมพันธ์ที่แสดงในแผนภูมิความสัมพันธ์ 

ความสัมพันธ์ตามหลกั SLP ความสัมพันธ์ตามหลกั GMP 
ระดับ

ความสัมพันธ ์
ค่าความสัมพันธ ์ ระดับ

ความสัมพันธ ์
ค่าความสัมพันธ ์

A: Absolutely 
Necessary  

ระดับความสมัพันธ์ที่สมบรูณ์แบบที่สุด  ต้อง
อยู่ติดกันหรือใกล้กันมากท่ีสดุ   M: Must be 

close 
together 

ต้องอยู่ติดกันมากท่ีสุด เพราะ
เป็นไปตามขั้นตอกระบวนการ
ผลิต และไม่ขัดต่อหลัก GMP 
เช่น แผนกรับวัตถุดิบและแผนก
ตัดแต่งผลไม ้

E: Especially 
Important  

ระดับความสมัพันธ์พิเศษแต่น้อยกว่าระดับ  A  
หรือมีระดับความสัมพันธ์มาก 

I: Important ระดับความสมัพันธ์แบบน้อยกว่าระดับ  E  
หรือมีระดับความสัมพันธ์ 

N: Near 

ควรอยู่ใกล้กันเพราะเป็นไปตาม
ขั้นตอนการผลิตและไม่ขัดต่อ
หลัก GMP เช่นแผนกเตรยีม
บรรจุ กับแผนกเก็บผลิตภัณฑ ์

O: Ordinary ระดับความสัมพันธ์แบบน้อยกว่าระดับ I หรือมี
ระดับความสัมพันธ์น้อย 

U: Unimportant  ระดับความสมัพันธ์น้อยที่สุด  หรอือิสระต่อกัน - - 
X: Undesirable ความสัมพันธ์ในทางลบแผนกใดทีถู่กก าหนดให้

มีความสมัพันธ์ระดับ X แสดงว่าไม่ต้องการให้
แผนกนั้นอยู่ใกล้กัน 

O: Other  ไม่ควรอยู่ใกล้กันเพราะ
สภาพแวดล้อมต่างกัน (หาก
จ าเป็นต้องอยู่ใกล้กัน ต้องไม่มี
ช่องทางเปิดหรือมีผนังก้ันไว ้

จากนั้นน าความสัมพันธ์ดังกล่าว เขียนลงใน
แผนภูมิความสัมพันธ์ (Relationship chart) ดังภาพ
ที่  2 และน าความสัมพันธ์ดังกล่าวมาแปลงเป็น

แผนภาพความสัมพันธ์ที่แสดงความเชื่อมโยงและ
ความใกล้ชิดกันของแต่ละแผนก ดังภาพที่ 3 จากนั้น
พิจารณาพ้ืนที่ที่ต้องการของแต่ละแผนก ทั้งแผนก
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ที่เกี่ยวข้องกับการผลิต และส่วนสนับสนุนการผลิต 
จากเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ์ที่จ าเป็นใน
แต่ละแผนก โดยพ้ืนที่ที่ต้องการนั้นจะแสดงในค่า
น้อยที่สุดที่แผนกนั้นควรมี และพ้ืนที่ที่วางผัง

โรงงานจะแสดงในส่วนที่พ้ืนที่เหมาะสมในการวาง
แผนกตามแผนภาพความสัมพันธ์ข้างต้น ดังแสดง
ในตารางที่ 3 

 
 

 
 

ภาพที่ 2 แผนภูมิความสัมพันธ์ (Relationship Chart) 
 

 
 

ภาพที่ 3 แผนภาพความสัมพันธ์ (Relationship Diagram)
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ตารางท่ี 3   พ้ืนที่ที่ต้องการ และพ้ืนที่ออกแบบวางผังโรงงาน 

แผนก เครื่องมือ - อุปกรณ์ 

พื้นที่ที่
ต้องการ 
(ต.ร.ม.) 

พื้นทีวางผัง 
(แบบที่ 1) 
(ต.ร.ม.) 

พื้นทีวางผัง 
(แบบที่ 2) 
(ต.ร.ม.) 

Material Receiving (MR) ลังพลาสติกใส่วัตถุดบิ บริเวณลา้ง 
ก๊อกน้ า สายยาง ตาชั่งน้ าหนัก 

30 30 25 

Cutting (CT) โต๊ะตัดแต่ง เก้าอ้ีนัง่พนักงาน 55 56 56 

Drying (D) เครื่องอบ 75 77 77 

Pre-packing (PP) โต๊ะ 15 15 18 

Packing (PK) โต๊ะ ตาชั่ง 40 40 36 

Product Storage (PS) ชั้นวาง 20 24 24 

Dressing ตู้เก็บผ้ากันเปื้อนถุงมือชัน้วางรองเท้า 20 18 21 
Equipment Storage  30 30 24 

Washing อ่างล้าง ก๊อกน้ า 25 25 25 

Longan Tea Production โต๊ะ 15 15 24 

Fermentation  15 18 18 

Gas Storage ถังแก็ส 20 21 21 

Office โต๊ะ 10 12 12 

Toilet  15 15 15 

รวม 385 396 396 
 

 
ซึ่งผู้วิจัยได้ออกแบบผังโรงงานไว้ 2 แบบ 

โดยแต่ละแบบ จะเป็นการวางแผนกต่าง ๆ ตาม
ขนาดของโรงงานที่สมาชิกวิสาหกิจชุมชนก าหนด
ไว้ในเบื้องต้น ความกว้าง 15 เมตร ความยาว 27 
เมตร และพ้ืนที่ไม่เกิน 400 ตารางเมตร (ตาม
งบประมาณท่ีตั้งไว้ 3 ล้านบาท) และเตรียม 1 ห้อง
ส าหรับการหมักล าไย(สูตรพิเศษ) ที่จ าเป็นต้องหมัก
ล าไยในอุณหภูมิต่ าค้างคืนไว้ 1 คืนก่อนการอบแห้ง 
ขนาดไม่ต่ ากว่า 18 ตารางเมตร นอกจากนั้นอีก 1 
ห้อง ขนาดไม่ต่ ากว่า 15 ตารางเมตร ส าหรับการ
ผลิตชาล าไย (ผลิตภัณฑ์แปรรูปในอนาคตต่อไป) 

 ผังโรงงานแบบที่ 1 มีพ้ืนที่ใช้สอยรวม 396 
ตารางเมตร สามารถวางแผนกได้ครบทั้งแผนกที่
เกี่ยวข้องกับการผลิตโดยตรงและแผนกที่เป็นส่วน
สนับสนุนการผลิต และมี พ้ืนที่ของแต่ละแผนก
เพียงพอกับพ้ืนที่ที่ต้องการ แสดงได้ดังภาพที่ 3  
 ผังโรงงานแบบที่ 2 มีพ้ืนที่ใช้สอยรวม 396 
ตารางเมตร สามารถวางแผนกได้ครบทั้งแผนกที่
เกี่ยวข้องกับการผลิตโดยตรงและแผนกที่เป็นส่วน
สนับสนุนการผลิต และมี พ้ืนที่ของแต่ละแผนก
เพียงพอกับพ้ืนที่ที่ต้องการ แสดงได้ดังภาพที่ 4 
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ภาพที่ 3 ผังโรงงานแบบที่ 1 

 

 
ภาพที่ 4 ผังโรงงานแบบที่ 2         

      

 จากนั้นจะท าการประเมินผังโรงงานทั้ง 2 แบบ โดยวิธี Adjacency-Based Scoring เพ่ือตัดสินใจ
เลือกผังโรงงานที่เหมาะสม และท าการวางผังโรงงานแบบละเอียดโดยวิธี Adjacency-Based Scoring จะ
พิจารณาแผนกที่เกี่ยวข้องกับการผลิตและมีพ้ืนที่ติดกัน โดยคะแนนรวมสามารถค านวณได้จากสมการ ที่ 1 
ดังนี้ 
𝑆 = ∑ 𝑊𝑖𝑋𝑖

6
𝑖=1  -------------  (สมการที่ 1) 

เมื่อ S คือ คะแนนรวม 
Wi คือ ค่าน้ าหนักความใกล้ชิดของแต่ละความสัมพันธ์ 
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Xi คือ จ านวนความสัมพันธ์นั้น 
โดยจะให้ค่าน้ าหนักความใกล้ชิดในระดับความสัมพันธ์ ดังนี้ 

A   มีค่าน้ าหนักความใกล้ชิด   64  คะแนน 
E   มีค่าน้ าหนักความใกล้ชิด   16  คะแนน 
I    มีค่าน้ าหนักความใกล้ชิด     4  คะแนน 
O   มีค่าน้ าหนักความใกล้ชิด    1  คะแนน 
U   มีค่าน้ าหนักความใกล้ชิด    0  คะแนน 
X   มีค่าน้ าหนักความใกล้ชิด   -64 คะแนน 

 ในผังโรงงานแบบที่ 1 และผังโรงงานแบบที่ 2 มีแผนกท่ีเกี่ยวข้องกับการผลิตที่มีพ้ืนที่ติดกันแสดงได้ดัง
ตารางที่ 4 และได้แสดงผลการประเมินผังโรงงาน โดยวิธี Adjacency-Based Scoring  
 

ตารางท่ี 4 ผลการประเมินผังโรงงาน โดยวิธี Adjacency-Based Scoring 
ผังโรงงานแบบที่ 1 ผังโรงงานแบบที่ 2 

แผนกที่ติดกัน ความสัมพันธ ์ ค่าน้ าหนัก แผนกที่ติดกัน ความสัมพันธ ์ ค่าน้ าหนัก 
MR – CT 
CT – D 
CT – PP 
CT – PS 
D – PP 
D – PK 
PP – PK 
PP – PS 
PK - PS 

A 
A 
E 
U 
A 
U 
A 
I 
A 

64 
64 
16 
0 
64 
0 
64 
4 
64 

MR – CT 
CT – D 
CT – PP 
CT – PK 
D – PP 
PP – PK 
PK - PS 

A 
A 
E 
O 
A 
A 
A 

64 
64 
16 
1 
64 
64 
64 

คะแนนรวม 340 คะแนนรวม 337 

จากตารางที่ 4 พบว่า ผังโรงงานแบบที่ 1 มี
ค่าน้ าหนักความใกล้ชิด มากถึง 340 คะแนน ซึ่ง
มากกว่าค่าน้ าหนักความใกล้ชิดของผังโรงงานแบบที่ 
2 ที่มีคะแนน 337 คะแนน จึงเลือกผังโรงงานแบบที่ 
1 มาท าการวางผังแบบละเอียดต่อไป 
 5. การวางผังโรงงานแบบละเอียด ผังแบบ
ละเอียดนี้ จะประกอบไปด้วย ความกว้าง ความยาว 

ของแต่ละแผนก ประตู หน้าต่าง ช่องส่งของ วัสดุ 
อุปกรณ์ ที่จ าเป็น รวมถึงประตูหนีไฟ ทางเข้า – ออก 
และแบบด้านหน้า ด้านข้าง ด้านหลังของตัวโรงงาน 
แสดงได้ดังภาพที่ 5 ผังโรงงานแบบละเอียด และภาพ
ที่ 6 ผังโรงงานแบบละเอียด (ขยาย) 
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ภาพที่ 5 ผังโรงงานแบบละเอียด 

 
ภาพที่ 6 ผังโรงงานแบบละเอียด (ขยาย)
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หลังจากออกแบบผังโรงงานเรียบร้อยแล้วทาง
วิสาหกิจฯ ได้ ยื่นขออนุญาตก่อสร้างโรงงานตามแบบ
ในเขตพ้ืนที่ เทศบาลต าบลประตูป่า อ าเภอเมือง 
จังหวัดล าพูน และท าการก่อสร้างโรงงานตามแบบ 
 จากนั้นทางวิสาหกิจฯ ได้ยื่นของอนุญาต
ผลิตผลิตภัณฑ์ ตามหลักเกณฑ์วิธีการผลิตอาหารที่ดี
ในการผลิ ตอาหารว่ าด้ วยประกาศกระทรวง
สาธารณสุข เรื่อง วิธีการผลิตเครื่องมือเครื่องใช้ใน
การผลิตและการเก็บรักษาอาหารแปรรูปที่บรรจุใน

ภาชนะพร้อมจ าหน่าย (Primary GMP) ที่ ส านักงาน
สาธารณสุขจังหวัดล าพูน ใบรับรอง 
 6. การทดสอบกระบวนการผลิต 
 เมื่อก่อสร้างโรงงานเสร็จแล้ว ผู้วิจัยได้ท า
การออกแบบกระบวนการผลิต และทดสอบ
กระบวนการผลิต เพ่ือทดลองใช้ผังโรงงานและ
เครื่องจักร อุปกรณ์ที่ ไว้ติดตั้งไว้ ในการทดสอบ
โรงงานและทดสอบกระบวนการผลิตสามารถแสดงดัง
ภาพที่ 7 

 

 
 

ภาพที่ 7  การทดสอบโรงงาน(ทดสอบกระบวนการผลิต 

 
จากภาพที่ 7 เริ่มต้นที่แผนกรับวัตถุดิบ วัตถุดิบคือ
ล าไยผลเดี่ยวไร้ก้าน จากเกษตรกรที่น ามาจ าหน่าย
โดยตรงให้ทางโรงงาน ทางโรงงานชั่งและรับซื้อแล้ว
น าไปแช่เย็นไว้ก่อนน ามาผลิตล าไยอบแห้ง โดยบรรจุ
ลงลังพลาสติกขนาดลังละ 30 กิโลกรัม ปริมาณ 20 
ลังต่อวัน (ท าการทดสอบเป็นระยะเวลา 10 วัน) ท า

การล้างล าไยทั้งเปลือกที่บรรจุในลังพลาสติกนั้น ทิ้ง
ไว้ให้สะเด็ดน้ า ส่งต่อไปยังแผนกตัดแต่งผลไม้ 
 ในแผนกตัดแต่งผลไม้ พนักงานจะท าการ
แกะเปลือกและคว้านเมล็ดล าไยออก แยกไว้เฉพาะ
เนื้อล าไย จากการทดสอบ ค่าเฉลี่ยของเนื้อล าไยจาก
ล าไยผลล าไย 30 กิโลกรัมต่อลัง เนื้อล าไยจะอยู่ที่ 
18.4 กิ โลกรัม (กระจายตั วอยู่ ระหว่ าง 17-20 
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กิโลกรัม) จากนั้นน าเนื้อล าไยทั้งหมดแบ่งใส่ตะกร้า
เพ่ือแช่และล้างน้ าเปล่า 2 รอบ (รอบละ 30 วินาที) 
และน าไปแช่ในสารละลายโปตัสเซียมเมตาไบซัลเฟต 
0.1% เป็นเวลา 5 นาที น าไปสะเด็ดน้ าแล้วจัดเรียง
บนถาดที่ เตรียมไว้ ระหว่างการจัดเรียงบนถาด 
พนักงานจะท าการคัดเนื้อล าไยที่ไม่สมบูรณ์ออก 
(แยกเป็นเกรด B) เมื่อเต็มถาดแล้วจะน าถาดนั้นใส่ใน
รถเข็น (รถเข็น 1 คัน สามารถบรรจุถาดได้ 10 ถาด) 
ส่งต่อไปยังแผนกอบ 
 ในแผนกอบ เครื่องอบ 1 เครื่องสามารถ
บรรจุรถเข็นได้ทั้งคัน จ านวน 1 คัน ในการอบครั้งที่ 
1 ใช้เวลาในการอบ 10 ชั่วโมง ที่ อุณหภูมิ 60oc 

จากนั้น ปรับอุณหภูมิ เป็น 70oc อบต่อไปอีก 2 
ชั่วโมง เมื่อท าการอบแล้ว เคลื่อนย้ายรถเข็นไปยัง
แผนกเตรียมบรรจุ เพ่ือพักผลิตภัณฑ์ให้เย็นลงและ
ท าการแกะเนื้อล าไยออกจากถาด โดยล าไยที่ผ่านการ
อบแห้งเนื้อสีทองจะเหลือน้ าหนักโดยเฉลี่ยอยู่ที่ 2.87 
กิโลกรัม (กระจายอยู่ที่ 2.8 – 3 กิโลกรัม) จากล าไย
ผลเดี่ยว 30 กิโลกรัม 
 ในแผนกบรรจุ จะบรรจุล าไยอบแห้งในถุง
ขนาดต่าง ๆ ตามการจ าหน่าย ล าไยอบแห้งเนื้อสีทอง
นั้นสามารถเก็บรักษาไว้ในอุณหภูมิห้องได้นาน 6 
เดือน ราคาจ าหน่ายกิโลกรัมละ 300 - 500 บาท ตาม
ปริมาณการบรรจุ 

 

ตารางท่ี 6 แผนการใช้ประโยชน์พื้นที่โรงงานและเครื่องอบ 
เดือน ผลไม้ที่ท าการ

อบ 
หมายเหตุ 

มกราคม - กุมภาพันธ ์ สับปะรด  
มีนาคม มะม่วง พักท าความสะอาดโรงงานและบ ารุงรักษาเครื่องอบ ช่วง

ต้นเดือนมีนาคม 
เมษายน - พฤษภาคม มะม่วง ลิน้จี ่  

มิถุนายน แก้วมังกร  
กรกฎาคม – สิงหาคม - กันยายน ล าไย  

ตุลาคม แก้วมังกร พักท าความสะอาดโรงงานและบ ารุงรักษาเครื่องอบ ช่วง
ต้นเดือนตุลาคม 

พฤศจิกายน - ธันวาคม กล้วยหอมทอง  

เนื่องจากล าไยอบแห้งเนื้อสีทองไม่สามารถท าการ
ผลิตได้ทั้งปี เพราะล าไยมีฤดูการเก็บเกี่ยวสั้น (เดือน
กรกฎาคม ถึงเดือนสิงหาคม เท่านั้น)  แม้จะเก็บ
รักษาล าไยสดไว้ในห้องเย็นก็สามารถเก็บไว้ได้นาน
เพียง 1 เดือน และท าให้เสียค่าใช้จ่ายในการเก็บ
รักษาเพ่ิมขึ้นอีก ส่งผลให้การผลิตในช่วงตั้งแต่ เดือน
ตุลาคม เป็นต้นไป ต้องหยุดชะงักลง ผู้วิจัยจึงประชุม
หารือร่วมกับสมาชิกวิสาหกิจชุมชนเรื่องการน าผลไม้
ชนิดอ่ืน ๆ ในพ้ืนที่ปลูกใกล้เคียงมาอบ เพ่ือแปรรูป 
เพ่ิมมูลค่าให้กับผลไม้นั้น ๆ และเป็นการใช้ประโยชน์
จากพ้ืนที่โรงงานและเครื่องอบให้เกิดประโยชน์สูงสุด
ด้วย ซึ่งในแต่ละเดือนจะสามารถท าการผลิตผลไม้

ต่างชนิดได้ดังตารางที่ 6 จากนั้นทางวิสาหกิจฯ ได้ยื่น
ขออนุญาตจดทะเบียนอาหารส าเร็จรูปที่พร้อม
บริโภคได้ทันที ในชื่อ ล าไยอบแห้ง (Dried Longan) 
แก้ วมั งกรอบแห้ ง (Dried Dragon Fruit) กล้ วย
อบแห้ง (Soft Dried Fruit) มะม่วงอบแห้ง (Dried 
Mango) ตามล าดับ 
สรุปผลการวิจัย 
 งานวิจัยนี้สามารถวางผังโรงงานส าหรับ
ผลิตภัณฑ์ล าไยอบแห้งเนื้อสีทองที่มีความปลอดภัย
ตามหลักวิธีการผลิตอาหารที่ดีและมีกระบวนการ
ท างานส าหรับผลิตภัณฑ์ล าไยอบแห้งเนื้อสีทองและ
สามารถประยุกต์ใช้ผังโรงงานกับกระบวนการผลิต
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ผลิตภัณฑ์อ่ืน ๆ ได้ เช่น การอบแห้งแก้วมังกร การ
อบแห้งมะม่วง การอบแห้งกล้วยหอมทอง เป็นต้น 
อภิปรายผล 
 การวางผังโรงงานโดยวิธีการวางผังโรงงาน
อย่างมีระบบ (SLP) เหมาะส าหรับการออกแบบผัง
โรงงานที่ มี ความยื ดหยุ่ น สามารถออกแบบ
กระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์ที่ต้องให้มีความปลอดภัย
ตามหลักวิธีการผลิตอาหารที่ดีในข้ออาคารผลิต และ

สามารถผลิตสินค้าได้อย่างมีประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลสูง 
ข้อเสนอแนะ 
 การผลิตล าไยอบแห้งเนื้อสีทองของวิสาหกิจ
ชุมชนแปรรูปผลิตภัณฑ์เกษตรบ้านล่ามช้าง พบว่ายัง
มีอัตราผลิตผลต่ ากว่าที่คาดการณ์ไว้ กระบวนการ
ผลิตยังสามารถพัฒนาต่อไปได้เพ่ือให้มีประสิทธิภาพ
การผลิตที่สูงขึ้น ตามแนวทางพัฒนา ดังตารางที่ 7  

 
ตารางท่ี 7 ปัญหาและแนวทางการพัฒนา 

ประเด็นปญัหาที่พบ แนวทางการพัฒนา 

1. แรงงานขาดความเชี่ยวชาญในกระบวนการท างาน
ในโรงงานอุตสาหกรรม ท าให้เกิดความล่าช้าใน
การท างาน เกิดของเสียจากกระบวนการผลิตมาก 

1. อาศัยหลักการท างานด้านวิศวกรรมอุตสาหการเข้าช่วย
ในการแก้ปัญหา เช่น หลักการศึกษางาน (Work 
Study) หลักลดความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes) 
หลักลดความสูญเปล่า ECRS โดยท าให้กระบวนการ
ผลิตง่ายขึ้น ลดข้อผิดพลาดจากกระบวนการผลิต 
ส่งผลให้ประสิทธิภาพของงานนั้นๆ ดีขึ้น 

2. พนักงานเกิดความเม่ือยล้าสะสมบริเวณอวัยวะใน
การท างาน อาจก่อให้เกิดความเครียดจากการ
ท างาน หรืออุบัติเหตุจากการท างานได้ 

2. อาศัยหลักการท างานด้านวิศวกรรมอุตสาหการเข้าช่วย
ในการแก้ปัญหา เช่น หลักการการยศาสตร์ โดยเป็น
การเพิ่มคุณค่าอันพึงประสงค์ของมนุษย์ในด้านการเพิ่ม
ความปลอดภัย ลดความเหนื่อยล้าและความเครียดจาก
การท างาน เพิ่มความสะดวกสบาย รวมทั้งเพิ่มการ
ยอมรับและความพึงพอใจในงาน และพัฒนาคุณภาพ
ชีวิตของผู้ปฏิบัติงานให้ดีขึ้น 
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