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บทคดัย่อ 

ในช่วงไม่กี่ปีทีผ่่านมา อุตสาหกรรมอาหารและเครื่องดื่มไดเ้หน็ความส าคญัในการปรบัปรุงกระบวนการผลติเพื่อให้
เป็นไปตามหลกัเกณฑ์วธิกีารที่ดใีนการผลติ (GMP) การปรบัเปลี่ยนผงักระบวนการมบีทบาทส าคญัอย่างยิง่ในการเพิม่
คุณภาพผลติภณัฑ์และประสทิธภิาพระบบการผลติ ซึ่งการวจิยัครัง้นี้มวีตัถุประสงค์เพื่อประเมนิผลของการปรบัปรุงผงั
กระบวนการผลิตน ้ามะพร้าวตามแนวทาง GMP ในด้านผลผลิตและงานที่รอด าเนินการ (WIP) ส าหรบัแนวทางในการ
ด าเนินการจะใชแ้ผนภูมคิวามสมัพนัธ์เพื่อวเิคราะห์การพึง่พาซึ่งกนัและกนัระหว่างกจิกรรมหลกั 8 กจิกรรมตามแนวทาง 
GMP จากนัน้จะใชเ้ทคนิคการจ าลองสถานการณ์เพื่อเปรยีบเทยีบผงังานก่อนและหลงัการปรบัปรุง ซึ่งผลการวจิยัแสดงให้
เหน็ว่าผลผลติเพิม่ขึน้ในทุกกจิกรรมโดยเฉลี่ย 889.25 หน่วย คดิเป็นรอ้ยละ 31.32 การปรบัปรุงนี้เป็นผลมาจากการไหล
ของวตัถุดบิทีม่คีวามต่อเนื่องมากขึน้หลงัจากปรบัปรุงผงัการผลติเดมิ และส่งผลท าใหง้านระหว่างกระบวนการผลติมจี านวน
ลดลง ซึง่แสดงใหเ้หน็ถงึประสทิธภิาพของกระบวนการผลติทีด่ขี ึน้ 

งานวิจยันี้ยงัมีส่วนสนับสนุนถึงหลกัฐานเชิงประจกัษ์ในด้านการปรบัปรุงกระบวนการในเชิงปริมาณที่แสดงถึง
ประสทิธภิาพของการน าหลกัการ GMP มาใชใ้นการผลติน ้ามะพรา้ว ผลลพัธเ์น้นย ้าถงึความส าคญัของการปรบักระบวนการ
ผลติใหส้อดคล้องกบัมาตรฐานดา้นกฎระเบยีบ และการใชป้ระโยชน์จากเครื่องมอืจ าลองสถานการณ์เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพ
และความสามารถในการแข่งขนั การศกึษานี้ไม่เพยีงแต่ช่วยเพิม่ความเขา้ใจเกี่ยวกบัพลวตัของการปรบัปรุงกระบวนการ
เท่านัน้ แต่ยังให้ข้อมูลเชิงลึกที่สามารถน าไปปฏิบัติได้ส าหรับผู้ปฏิบัติงานที่ต้องการเพิ่มความสามารถในการผลิ ต         
และปรบัปรุงการด าเนินงานในภาคการผลติเครื่องดื่ม 
ค าส าคญั: วธิกีารทีด่ใีนการผลติ น ้ามะพรา้ว การจ าลองสถานการณ์  
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Abstract   
In recent years, the food and beverage industry has seen the importance of improving production processes 

to comply with Good Manufacturing Practices (GMP) guidelines, a modifying the process layout flow had been to 
play an important role in increasing product quality and production system efficiency. The objective of this research 
is to assess the effect of improving the coconut water production process flow chart in accordance with GMP 
guidelines in terms of productivity and work in process (WIP). The ways of the implementation method would be 
to use a relationship chart to analyze the interdependence between 8 main activities according to GMP guidelines, 
and then using the simulation techniques to compare the workflow before and after the renovation. The results 
showed that productivity increased in all activities by an average of 889.25 units or 31.32 percent. This improvement 
was the resulted of a more continuous flow of raw materials after improvements to the original production layout 
and resulting in a decrease in the amount of work during the production process, which it shows that the efficiency 
of the production process has improved. 

This research also contributes to empirical evidence for quantitative process improvements showing the 
effectiveness of GMP principles to use for coconut water production. The results underscore the significance of 
aligning production processes with regulatory standards and leveraging simulation tools for optimizing efficiency 
and competitiveness. This study not only improves our understanding of the dynamics of process improvement, 
but also provides actionable insights for practitioners seeking to enhance productivity and streamline operations in 
the beverage manufacturing sector. 
Keywords: Good Manufacturing Practice, Coconut water, Simulation 
 
1. บทน า  

วสิาหกจิชุมชนมบีทบาทส าคญัในการรกัษาเศรษฐกจิทอ้งถิน่และอนุรกัษ์มรดกทางวฒันธรรม ในบรรดาผลติภณัฑ์      
ที่ปลูกและผลิตในอ าเภอบ้านแพ้ว จงัหวดัสมุทรสาคร น ้ามะพร้าวมคีวามโดดเด่นในฐานะที่มกีารปลูกมะพร้าวในพื้นที่       
ท าการเกษตรที่เหมาะสมสูงถึง  205,437 ตัน [1] มะพร้าวน ้ าหอมบ้านแพ้วเป็นสินค้าสิ่งบ่งชี้ทางภูมิศาสตร์ (GI)                  
มีความส าคญัทัง้ทางวฒันธรรมและเศรษฐกิจ สามารถแปรรูปเป็นสินค้าได้หลากหลาย โดยเฉพาะน ้ามะพร้าวที่เป็น
เครื่องดื่มนัน้มปีระโยชน์ต่อสุขภาพ และได้รบัความนิยมไม่เพยีงแต่ในทอ้งถิ่นเท่านัน้ แต่ยังรวมถึงในเวทรีะดบัโลกดว้ย    
การผลติน ้ามะพร้าวในวสิาหกิจชุมชนไม่เพยีงแต่สร้างรายได้ แต่ยงัส่งเสรมิความสามคัคใีนชุมชนและอนุรกัษ์ประเพณี
ดัง้เดิมอีกด้วย ดงันัน้ เพื่อให้เป็นที่ยอมรบัของผู้บริโภค การประกันคุณภาพของกระบวนการผลิตน ้ามะพร้าวจึงเป็น
สิ่งจ าเป็นส าหรับของวิสาหกิจชุมชนเหล่านี้  วิสาหกิจชุมชนบ้านคลองตาปลัง่ก็เช่นกัน เป็นการรวมกลุ่มเกษตรกร               
ผู้ปลูกมะพร้าวน ้าหอมในพื้นที่บ้านแพ้วที่ประสบปัญหาราคามะพรา้วตกต ่า น ามะพร้าวน ้าหอมทีม่จี านวนมากมาท าการ    
แปรรูปเพื่อสร้างมูลค่าเพิม่ และการพฒันาผลติภณัฑ์ใหม่ๆ จากมะพร้าวน ้าหอม มุ่งเน้นคุณภาพ ใช้สารอินทรยี์เป็นหลกั
ทดแทนสารเคม ีภายใต้ชื่อผลติภณัฑ์ โคโค่เชย มะพร้าว เพื่อให้สนิค้าสามารถน าออกไปจ าหน่ายและเป็นทีย่อมรบัของ
ผูบ้รโิภคทางวสิาหกจิชุมชนจงึมกีารปรบัปรุงกระบวนการท างานใหม้คีุณภาพและขอการรบัรองมาตรฐานผลติภณัฑ์ต่อเนื่อง
เรื่อยมา แต่จากผงัขัน้ตอนการท างานเดมิ ดงัภาพที ่1 พบว่ามกีจิกรรมการท างานทัง้ 8 กจิกรรม บางกจิกรรมทีม่คีวามเสีย่ง
ต่อการปนเป้ือนขา้ม (cross contamination) เนื่องจากมกีารจดัวางต าแหน่งของกิจกรรมที่ไม่เหมาะสมในพื้นที่เดียวกัน
โดยเฉพาะกจิกรรมที่ 1 ถงึกจิกรรมที่ 5 พบว่า พืน้ทีท่ าความสะอาดวตัถุดบิอยู่ใกล้พืน้ทีผ่่าเอาน ้ามะพรา้วมาโดยไม่มผีนัง
หรอืปิดกัน้ซึง่อาจท าใหเ้ศษดนิ หรอืน ้าลา้งวตัถุดบิปนเป้ือนในน ้ามะพรา้วได ้และจากทีไ่ม่มผีนังกัน้น้ีอาจส่งผลต่อแมลงหรอื
สิง่เจอปนลงไปในภาชนะหรอืผลติภณัฑ์ในกจิกรรมผ่า/เอาน ้า กจิกรรมการบรรจุและและกจิกรรมปิดผนึกได ้นอกจากนัน้ 
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จากการพิจารณาการไหลของวตัถุดิบจนออกมาเป็นผลิตภัณฑ์ พบว่ามีทิศทางการไหลที่ย้อนไปย้อนมา มีการไหลที่           
ไม่เป็นไปอย่างต่อเนื่องซึง่เป็นอกีหนึ่งประเดน็ทีต่อ้งน ามาพจิารณาร่วมกบัเกณฑก์ารพจิารณาตามหลกั GMP 
 

 
รปูท่ี 1 ผงักระบวนการผลติน ้ามะพรา้วก่อนปรบัปรุง 

การน าแนวทางหลกัเกณฑว์ธิกีารทีด่ใีนการผลติ (Good Manufacturing Practice, GMP) มาใช ้ไดร้บัการยอมรบัว่า
เป็นส่วนส าคญัในการรบัรองความปลอดภยั คุณภาพ และความสม ่าเสมอของผลติภณัฑอ์ุปโภคบรโิภค รวมถงึน ้ามะพรา้ว 
การด าเนินการตาม GMP ช่วยก าหนดกรอบการท างานส าหรบัการปฏบิตัติามกฎระเบยีบ โดยใหค้ าแนะน าแก่องคก์รต่างๆ 
ในการรกัษาสภาพแวดลอ้มการผลติทีถู่กสุขลกัษณะ และยดึมัน่ในมาตรฐานผลติภณัฑท์ีเ่ขม้งวด แมว้่าการศกึษาก่อนหน้านี้
ไดต้รวจสอบการปรบัรปูแบบกระบวนการใหเ้หมาะสมในอุตสาหกรรมตา่งๆ อย่างกวา้งขวาง รวมถงึการผลติอาหาร แต่กย็งั
ขาดการวจิยัทีช่ดัเจนทีเ่น้นไปทีก่ระบวนการผลติน ้ามะพรา้วในวสิาหกจิชุมชนโดยเฉพาะ ช่องว่างนี้มคีวามส าคญั เน่ืองจาก
วสิาหกจิชุมชนมกัด าเนินงานภายใตข้อ้จ ากดัเฉพาะและมขีอ้จ ากดัดา้นทรพัยากรเมื่อเปรยีบเทยีบกบัโรงงานผลติขนาดใหญ่ 
นอกจากนี้ การใชแ้นวปฏบิตัทิีด่ใีนการผลติน ้ามะพรา้วยงัมคีวามซบัซ้อนเพิม่เตมิที่ต้องเอาใจใส่เป็นพเิศษเพื่อคงคุณภาพ
ดา้นรสชาตแิละความสะอาด เนื่องจากน ้ามะพรา้วของวสิาหกจิชุมชนบ้านคลองตาปลัง่เป็นน ้ามะพรา้วบรสุิทธไิม่ผสมสาร
ปรุงแต่งใดๆ ดังนัน้ โครงการวิจัยนี้จึงพยายามเติมเต็มช่องว่างนี้โดยศึกษาผลกระทบของการปรับเปลี่ยนแผนผัง
กระบวนการผลติน ้ามะพรา้วในบรบิทของแนวทาง GMP 

นอกจากนี้ บทความทีม่อียู่เกีย่วกบัการสรา้งแบบจ าลองสถานการณ์ในการผลติอาหารจะมุ่งเน้นไปทีก่ารด าเนินงาน
อุตสาหกรรรมขนาดใหญ่ เช่น โรงงานแปรรูปและศูนยก์ระจายสนิคา้มากกว่าทีจ่ะเป็นวสิาหกจิในชุมชน ซึ่งวสิาหกจิชุมชน
มกัด าเนินงานโดยใชท้รพัยากรและโครงสรา้งพืน้ฐานทีจ่ ากดั ซึง่อาจส่งผลกระทบต่อความเป็นไปไดแ้ละประสทิธผิลของการ
ปรบัปรุงผงัการผลติ ดงันัน้ วจิยันี้จงึสนับสนุนแนวทางการวเิคราะหค์วามสมัพนัธร์่วมกบัหลกัการ GMP และใชก้ารจ าลอง
สถานการณ์ในการตรวจสอบผลกระทบจากแนวทางดงักล่าว 
 
2. วตัถปุระสงค ์

1) เพื่อศกึษาและออกแบบผงัการผลติน ้ามะพรา้วตามหลกัการ GMP ของชุมชนบ้านกลางคลองตาปลัง่ จงัหวดั
สมุทรสาคร 

2) เพื่อตรวจสอบผลกระทบด้านผลผลิต เวลาในการท างาน และการไหลของวัตถุดิบจากการออกแบบผงั         
การท างานตามหลกัการ GMP ดว้ยเทคนิคการจ าลองสถานการณ์ 
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3. การทบทวนวรรณกรรม 
3.1 การเพ่ิมประสิทธิภาพผงักระบวนการการผลิตอาหารและเคร่ืองด่ืม 
การเพิ่มประสิทธิภาพผังกระบวนการผลิตถือเป็นสิ่งส าคัญอย่างยิ่งในการบรรลุประสิทธิภาพการด าเนินงาน          

และรบัรองการปฏบิตัติามมาตรฐานคุณภาพในการผลติอาหารและเครื่องดื่ม จากขอ้มูลของ [2] การปรบัผงักระบวนการ    
ให้เหมาะสมสามารถน าไปสู่การลดต้นทุนการผลิต ลดการจดัการวสัดุให้เหลือน้อยที่สุด และขัน้ตอนการท างานที่ดขี ึ้น        
ซึ่งจะช่วยเพิม่ประสทิธภิาพการผลติโดยรวม สิง่นี้เน้นย ้าถงึความส าคญัของการน าการออกแบบเคา้โครงทีม่ปีระสทิธภิาพ  
ใหเ้หมาะกบัความตอ้งการการผลติเฉพาะเจาะจง 

3.2 การปฏิบติัตามแนวทาง GMP ในกระบวนการแปรรปูอาหาร 
การปฏิบตัิตามหลกัเกณฑ์ GMP เป็นสิ่งจ าเป็นในการรบัรองความปลอดภัยและคุณภาพของผลิตภัณฑ์อาหาร     

ตามค ากล่าวของ [3] การปฏิบตัิตามมาตรฐาน GMP เกี่ยวขอ้งกบัการใช้ระเบยีบการที่เขม้งวดส าหรบักระบวนการผลติ   
การบ ารุงรกัษาสิง่อ านวยความสะดวก และการฝึกอบรมบุคลากร การไม่ปฏิบตัิตามหลกัเกณฑ์เหล่านี้อาจส่งผลให้เกิด     
การปนเป้ือนในผลติภณัฑ ์อนัตรายดา้นความปลอดภยั และบทลงโทษตามกฎระเบยีบ สอดคลอ้งกบังานของ [4] ทีเ่ริม่จาก
การน าหลกัการ 5 ส. มาประยุกต์ใช้เป็นพื้นฐานก่อนท ามาตรฐานตามเกณฑ์ GMP 420 เพื่อลดต้นทุนการด าเนินการ       
ท าระบบทีม่ตีน้ทุนสงู โดยเฉพาะการยกระดบัมาตรฐานผลติภณัฑช์ุมชน มคีวามจ าเป็นอย่างยิง่ทีต่อ้งท างานแบบมส่ีวนรว่ม 
ประกอบด้วยนักวชิาการสาธารณสุข ผู้เชี่ยวชาญท้องถิ่นและกลุ่มเป้าหมายเพื่อให้หลกัการผลิตอาหารตามหลกัเกณฑ์
วธิกีารปฏบิตัทิีด่ ีสามารถน ามาเป็นแนวทางการปรบัปรุงกระบวนการผลติไดอ้ย่างถูกตอ้ง [5] ดงันัน้ การบูรณาการหลกัการ 
GMP เขา้กบักระบวนการผลติจงึเป็นสิง่จ าเป็นส าหรบัการรกัษาความไวว้างใจของผูบ้รโิภคและการปฏบิตัติามขอ้ก าหนด
ดา้นกฎระเบยีบ 

3.3 การสร้างแบบจ าลองการจ าลองในการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตอาหาร 
การสร้างแบบจ าลองเป็นเครื่องมืออันทรงพลังส าหรับการประเมินและเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตใน

อุตสาหกรรมอาหาร จากขอ้มูลของ [6] เทคนิคการจ าลองช่วยใหผู้้ผลติวเิคราะห์ระบบทีซ่บัซ้อน ระบุปัญหาคอขวด เพิม่
ผลผลติ ลดต้นทุน และการลดของเสยี และประเมนิสถานการณ์ทางเลอืกไดโ้ดยไม่กระทบต่อการปฏบิตังิานจรงิ ดว้ยการ
จ าลองการก าหนดค่าเงื่อนไขและสถานการณ์การผลติต่างๆ บรษิทัสามารถตดัสนิใจโดยใชข้อ้มูลเพื่อปรบัปรุงประสทิธภิาพ 
การใชท้รพัยากร และคุณภาพของผลติภณัฑ์ 

โดยสรุป การปรบัเปลีย่นผงักระบวนการผลติมบีทบาทส าคญัในการเพิม่ประสทิธภิาพการผลติและรบัรองการปฏบิตัิ
ตามแนวทาง GMP ในอุตสาหกรรมอาหารและเครื่องดื่ม แบบจ าลองเป็นเครื่องมอืส าหรบัการประเมนิการก าหนดค่าและ
สามารถระบุพืน้ทีส่ าหรบัการปรบัปรุง ดว้ยการวเิคราะหท์ีค่รอบคลุมของวรรณกรรมและกรณีศกึษาทีเ่กีย่วขอ้ง การทบทวน
นี้เน้นย ้าถงึความส าคญัของการออกแบบผงัการท างานและเทคนิคการจ าลองทีม่ปีระสทิธภิาพมาใชเ้พื่อปรบัปรุงการผลติ   
น ้ามะพรา้วตามมาตรฐาน GMP 
 
4. การด าเนินการวิจยั 

4.1 การออกแบบกระบวนการผลิต 
การออกแบบกระบวนการผลิตของงานวิจยันี้ ใช้เครื่องมอืแผนภูมคิวามสมัพนัธ์ ของการวางผงัอย่างเป็นระบบ 

(Systematics Layout Planning, SLP) ในการวเิคราะห์ระดบัความสมัพนัธ์ของกิจกรรมด้วยแนวทาง GMP ตามประกาศ
กระทรวงสาธารณสุข (ฉบบัที่ 420) พ.ศ. 2563 เรื่อง วธิกีารผลติ เครื่องมอืเครื่องใชใ้นการผลติ และการเกบ็รกัษาอาหาร 
หมวดที ่3 การควบคุมกระบวนการผลติ [7] ดงันี้ 

1 = วตัถุดบิ ส่วนผสม และวตัถุเจอืปนอาหาร 
2 = ภาชนะบรรจุ 
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3 = การผสม 
4 = มกีารควบคุมกระบวนการลดและขจดัอนัตรายดา้นจุลนิทรยี์ 
5 = การควบคุมการปนเป้ือนตลอดกระบวนการผลติอย่างเขม้งวด 
6 = การบรรจุและปิดผนึก 
7 = การปนเป้ือนขา้มในการขนยา้ยวตัถุดบิ 
8 = การตามสอบยอ้นกลบั 
9 = คุณภาพ และการเกบ็รกัษาผลติภณัฑสุ์ดทา้ย 
10 = การบนัทกึ 
11 = การจดัการผลติภณัฑท์ีไ่ม่ไดม้าตรฐาน 
12 = การเกบ็รกัษาบนัทกึและรายงาน 

จากขัน้ตอนการผลติน ้ามะพรา้วสด สามารถแบ่งกจิกรรมได ้8 กจิกรรม น ามาสรา้งเป็นแผนภูมคิวามสมัพนัธ ์โดยมี
นักวิชาการด้านการออกแบบและวางผังโรงงาน จ านวน 2 ท่าน ผู้ประกอบการ จ านวน 1 ท่านร่วมกันก าหนดระดับ
ความสมัพนัธข์องกจิกรรมและใหเ้หตุผลของความสมัพนัธ์ ดงัแสดงในรปูที ่1 

 
รปูท่ี 2 แผนภูมคิวามสมัพนัธข์องกจิกรรมกระบวนการผลติน ้ามะพรา้ว 

จากรูปที่  2 เป็นผลการประเมินระดับความสัมพันธ์ของกิจกรรมในกระบวนการผลิตน ้ ามะพร้าว พบว่า          
กิจกรรมผ่า/เอาน ้า และบรรจุลงขวด มีความจ าเป็นอย่างยิ่งที่จะต้องอยู่ใกล้กัน (A) และกิจกรรมที่มีความส าคญัมาก          
ทีจ่ะตอ้งอยู่ใกลก้นั (E) ม ี5 คู่กจิกรรม คอืลา้งท าความสะอาดและตรวจสอบความสะอาด จดัเกบ็รอผลติและตดัแต่ง ผ่า/เอา
น ้าและปิดผนึก บรรจุลงขวดและปิดผนึก สุดทา้ยปิดผนึกและบรรจุลงกล่องโฟม นอกจากนัน้ มกีจิกรรมลา้งท าความสะอาด
ที่ห้ามอยู่ใกล้กบั (X) คอื ผ่า/เอาน ้า บรรจุลงขวด และปิดผนึก นอกจากนัน้ กิจกรรมตดัแต่งห้ามอยู่ใกล้กบับรรจุลงขวด 
ส าหรบัระดบัความสมัพนัธ ์6 ระดบั ใชห้ลกัการวางผงัอย่างเป็นระบบ (SLP) ในการระบุระดบัความสมัพนัธ ์ดงันี้  

A  คอื มคีวามจ าเป็นอย่างยิง่ทีจ่ะตอ้งอยู่ใกลก้นั  4 เสน้ 
E  คอื มคีวามส าคญัมากทีจ่ะตอ้งอยู่ใกลก้นั  3 เสน้ 
I  คอื มคีวามส าคญัทีจ่ะตอ้งอยู่ใกลก้นั   2 เสน้ 
O  คอื มคีวามสมัพนัธก์นัธรรมดา   1 เสน้ 
U  คอื ไม่มคีวามสมัพนัธร์ะหว่างกนั   ไม่มเีสน้ 
X  คอื หา้มอยู่ใกลก้นั     เสน้หยกั 
 

E

1 O

I 1 U

1 O X

E O 5 X

2 I O 5 X

I 2 I O 6 U

1,5 X 2 O O

A 1,5 U O

3,5 E U

E 6 O

6 O

E

9

ปิดผนกึ

บรรจุลงกล่องโฟม

บรรจุลงขวด

ลา้งท าความสะอาด

ตรวจสอบความสะอาด

จดัเก็บรอผลติ

ตดัแต่ง

ผ่า/เอาน ้า
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แผนภาพความสมัพนัธ์ จะน ากิจกรรมที่มรีะดบัความสมัพนัธ์กนัสูง หรอืระดบั A มาวางไว้ใกล้กนัก่อน แล้วค่อย
พจิารณากิจกรรมทีม่รีะดบัความสมัพนัธ์รองลงมา หรอื E I O และU ตามล าดบั จนครบทุกกิจกรรม แต่ความสมัพนัธ์ X 
หา้มน ากจิกรรมนัน้มาวางใกลก้นัดว้ยเหตุผลตามรปูที ่2 สามารถก าหนดพืน้ทีด่งัแผนภาพความสมัพนัธต์่อไปนี้ 
 

 
รปูท่ี 3 แผนภาพความสมัพนัธก์จิกรรมการผลติน ้ามะพรา้ว 

จากรูปที ่3 แสดงต าแหน่งการจดัวางผงักระบวนการผลติน ้ามะพรา้ว โดยพจิารณาจากความสมัพนัธ ์6 ระดบั ของ
กจิกรรมทีเ่กี่ยวขอ้งในการผลติจ านวน 8 กจิกรรม พบว่าระดบัความสมัพนัธ์ของกจิกรรมในการผลติน ้ามะพรา้วส่วนมาก
เป็นกจิกรรมระดบั X หรอืเป็นกจิกรรมทีห่า้มมตี าแหน่งอยู่ใกล้กนัเนื่องจากเหตุผลดา้นวตัถุดบิ ส่วนผสม และวตัถุเจอืปน
อาหาร และการควบคุมการปนเป้ือนตลอดกระบวนการผลติอย่างเขม้งวด อย่างไรกต็ามกจิกรรมทีม่คีวามจ าเป็นอย่างยิง่ที่
จะตอ้งอยู่ใกลก้นัหรอืความสมัพนัธร์ะดบั A กย็งัมคีวามจ าเป็นทีต่อ้งน ามาพจิารณาเป็นอนัดบัแรกเพื่อคงรกัษาประสทิธภิาพ
ในการท างานของกิจกรรมให้มปีระสทิธภิาพตามแนวทางการวางผงัอย่างเป็นระบบ จากรูปที่ 3 สามารถน ามาก าหนด
แผนผงัตามขนาดพืน้ทีจ่รงิไดด้งัรปูที ่4 ต่อไปนี้ 

 
รปูท่ี 4 แผนผงักจิกรรมของกระบวนการผลติน ้ามะพรา้วตามแนวทาง GMP 
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จากรปูที ่4 ผลจากการออกแบบผงัการผลติน ้ามะพรา้วของวสิาหกจิชุมชนกรณีศกึษา เป็นผลมาจากการประยุกต์ใช้
หลกัการวางผงัอย่างเป็นระบบ โดยเลอืกหลกัการวเิคราะห์ความสมัพนัธ์ร่วมกบัเหตุผลของความสมัพนัธ์ตามประกาศ
กระทรวงสาธารณสุข (ฉบบัที ่420) พ.ศ. 2563 โดยหลงัจากจดัวางผงัตามระดบัความสมัพนัธแ์ลว้ ไดพ้จิารณาเสน้ทางการ
ไหลตัง้แต่เป็นวตัถุดบิจนออกมาเป็นผลติภณัฑ์ในเบื้องต้น แต่อย่างไรกต็ามผลกระทบทีเ่กดิจากการจดัวางผงัการท างาน
สามารถพจิารณาเบื้องต้นไดเ้พยีงระดบัความสมัพนัธแ์ละทศิทางการไหลของวตัถุดบิเท่านัน้ แต่ยงัไม่สามารถตรวจสอบถงึ
ผลผลติ และงานทีค่า้งระหว่างกระบวนการได ้ดงันัน้งานวจิยันี้จงึใชเ้ทคนิคการจ าลองสถานการณ์ในการตรวจสอบผลผลติ 
และการหยุดชะงกัของกระบวนการ 

4.2 การประเมินประสิทธิภาพกระบวนการผลิตน ้ามะพร้าว 
การศกึษาเวลาในการท างานตามหลกัการเคลื่อนไหวและเวลาของแต่ละกจิกรรมจ านวน 30 รอบเวลาต่อกจิกรรม 

โดยเวลาในการท างานของพนักงานและเครื่องจกัรจะถูกก าหนดเป็นรอบเวลาในการท างานร่วมกนัของกจิกรรมนัน้ๆ แต่
เวลาในการขนถ่ายวตัถุดบิระหว่างกจิกรรมจะมกีารศกึษาเวลาแยกออกมาจากเวลาของแต่ละกจิกรรม ซึง่เวลาทีศ่กึษามาได้
นัน้จะผ่านการตรวจสอบรูปแบบการแจกแจงของขอ้มูลด้วยชุดค าสัง่ Expert Fit เพื่อเป็นขอ้มูลป้อนเขา้สู่โปรแกรมการ
จ าลองสถานการณ์ Flexsim2020 Version Try Free ซึ่งแบบจ าลองสถานการณ์ประกอบไปดว้ย Object Processer ทีแ่ทน
ด้วยกิจกรรมการท างานทัง้ 8 กิจกรรม และObject Transporter แทนการขนถ่ายวตัถุดบิระหว่างกิจกรรมด้วยแรงงานคน
จ านวน 4 Object ซึ่งทุก Object ถูกจดัวางบนแผนผงัการผลติตามต าแหน่ง และระยะห่างจรงิ โดยในแต่ละ Object จะมี
เวลาในการท างานที่แตกต่างกนัตามที่ได้ท าการศกึษาเวลามาดงัที่กล่าวไว้ในตอนต้น และเพื่อให้สามารถตรวจสอบและ
เปรยีบเทยีบประสทิธภิาพการท างานของผงัการผลติก่อนและหลงัจากปรบัปรุงแล้ว ไดส้รา้ง Dashboard เพื่อแสดงผลลพัธ์
จากการจ าลองสถานการณ์การผลิตด้านผลผลิตรวม ผลผลิตของแต่ละกิจกรรม งานที่ค้างระหว่างกระบวนการ (WIP) 
เพื่อใหง้า่ยในการเปรยีบเทยีบผลลพัธ์ 

 
รปูท่ี 5 แบบจ าลองสถานการณ์กระบวนการผลติก่อนการปรบัปรุง 

รูปที ่5 และรูปที ่6 เป็นแบบจ าลองสถานการณ์เพื่อใชใ้นการเปรยีบเทยีบผงัการผลติน ้ามะพรา้วก่อนและหลงัการ
ปรบัปรุง ซึง่ก่อนการปรบัปรุงเป็นผงัการผลติเดมิ ก่อนทีจ่ะมกีารพจิารณาตามแนวทางการผลติแบบ GMP และผงัการผลติ 
หลงัปรบัปรุงเป็นผงัทีอ่อกแบบและจดัวางต าแหน่งของกจิกรรมใหม่ดว้ยการน าหลกัการผลติแบบ GMP มาวเิคราะหร์่วมกบั
การวเิคราะหค์วามสมัพนัธข์องกระบวนการ 
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รปูท่ี 6 แบบจ าลองสถานการณ์กระบวนการผลติหลงัการปรบัปรุง 

หลงัจากทีส่รา้งแบบจ าลองสถานการณ์แล้ว การตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ าลองประกอบดว้ยสองขัน้ตอน 
ไดแ้ก่ 1) การทวนสอบแบบจ าลอง (verification) เป็นการตรวจสอบว่าแบบจ าลองในกรอบแนวความคดิ ตรงกบัแบบจ าลอง
สถานการณ์ในคอมพิวเตอร์หรือไม่ และ 2) การตรวจสอบแบบจ าลองอย่างละเอียด (validation) เป็นการทดสอบว่า
แบบจ าลองสามารถเป็นตวัแทนของพฤตกิรรมทีเ่กดิขึน้ของระบบไดจ้รงิหรอืไม่ ดว้ยการเปรยีบเทยีบซ ้าระหว่างแบบจ าลอง
กบัระบบจรงิ [8] ในบทความนี้จะท าการทดสอบโดยการน าผลผลติทีไ่ดจ้ากการรนัแบบจ าลองไปเปรยีบเทยีบกบัรายงาน
ผลผลิตที่ได้จากการปฏิบัติงานจริงที่จ านวน 30 วัน และท าการทดสอบค่าทางสถิติแบบข้อมูลที่เป็นอิสระต่อกัน
(independent t-test) ผลการทดสอบสมมุตฐิานทางสถติพิบว่า p-value = 0.607 แสดงใหเ้หน็ถงึค่าทีไ่ดจ้ากสถานการณ์จรงิ
และแบบจ าลองไม่แตกต่างกนัอย่างมนีัยส าคญั สรุปไดว้่าสามารถน าแบบจ าลองสถานการณ์มาใชใ้นการวเิคราะหแ์ทนการ
ปฏบิตังิานจรงิได ้

 
5. ผลวิเคราะห์ข้อมูล 

เพื่อให้ผลการทดลองที่ได้จากการจ าลองสถานการณ์ของกระบวนการผลิตก่อนการปรบัปรุง และหลงัปรบัปรุง
สามารถเปรยีบเทยีบผลลพัธก์นัได ้จงึมกีารก าหนดเงื่อนไขในการรนัแบบจ าลอง ดงันี้ เวลาในการเขา้มาของวตัถุดบิมกีาร
แจกแจงแบบ Exponential อ้างองิ 1,000 ตวัอย่าง เวลาเฉลี่ยในการเขา้มาของวตัถุดบิ 9.94 วนิาท ีเนื่องจากมกีารเขา้มา
ของวตัถุดบิทีม่ากและน้อยในบางช่วงเวลา เวลาในการรนัแบบจ าลอง 28,800 วนิาท ี

5.1 การจ าลองสถานการณ์กระบวนการผลิต 
ผลการจ าลองสถานการณ์กระบวนการผลติก่อนการปรบัปรุงตามเงื่อนไข พบว่า ก าลงัการผลติรวมสามารถผลติน ้า

มะพรา้วได้ 2,800 ขวด (ขนาด 250 cc.) ซึ่งตรงตามก าลงัการผลติทีศ่กึษาเวลามาและตรงตามยอดการผลติจรงิจากขอ้มลู
ของวิสาหกิจชุมชนที่จดบนัทึกไว้ โดยหลงัจากท างานเสร็จสิ้นแล้วมงีานค้างระหว่างกระบวนการ เกิดขึ้นจ านวน  4 จุด
ดว้ยกนัคอื รอท าความสะอาด รอตดัแต่ง รอผ่า/เอาน ้า และรอบรรจุลงขวด ดงัรปูที ่7 
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รปูท่ี 7 ผลการจ าลองสถานการณ์ของกระบวนการผลติก่อนการปรบัปรุง 

 

 
รปูท่ี 8 ผลผลติของแต่ละกจิกรรมก่อนปรบัปรุงผงักระบวนการผลติน ้ามะพรา้ว 

จากรปูที ่8 เป็นผลผลติตามช่วงเวลาเริม่ตน้การท างานไปจนจบการท างาน (เวลาที่ 0–28,800 วนิาท)ี พบว่าผลผลติ
ของแต่ละกจิกรรมมอีตัราทีเ่พิม่ขึน้ตามช่วงเวลาแบบเสน้ตรง แต่มกีจิกรรมทีม่กีารเพิม่ขึน้แบบขัน้บนัไดนัน่คอืกจิกรรมหรอื
กระบวนการผ่า/เอาน ้ามะพรา้ว เน่ืองจากกระบวนการดงักล่าวจะมกีารผ่าเอาน ้ามะพรา้วออกมาใส่ถงัขนาด 20 ลติร และจะ
ท าการขนถ่ายไปยงักจิกรรมการบรรจุลงขวดเมื่อน ้ามะพรา้วเตม็ถงั และเมื่อพจิารณาจุดทีเ่ป็นคอขวดในกระบวนการพบว่า
ตลอดระยะเวลาผลติ 8 ชัว่โมงมจีุดทีเ่ป็นคอขวดเกดิขึน้ 4 จุด ดงัทีก่ล่าวไวใ้นขา้งตน้ดงัรปูที ่7 สามารถระบุสถานะของงาน
ระหว่างกระบวนการตามขัน้ตอนการผลิต ได้ดงันี้ มีมะพร้าวรอล้างท าความสะอาด จ านวน 1,000 ลูก มีเวลารอสูงสุด 

WIP 
1 

WIP 
2 

WIP 
3 

WIP 
4 
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12,099 วินาที เวลารอเฉลี่ย 6029.40 วินาที และมีมะพร้าวที่จดัเก็บรอผลิต จ านวน 419 ลูก มีเวลารอสูงสุด 7,196.71 
วนิาท ีเวลารอเฉลี่ย 3,601.89 วนิาท ีนอกจากนัน้ มมีะพรา้วทีร่อผ่าเอาน ้า จ านวน 211 ลูก มเีวลารอสูงสุด 595.32 วนิาท ี
เวลารอเฉลี่ย 292.479 วนิาท ีและสุดทา้ย มมีะพรา้วทีร่อบรรจุลงขวด จ านวน 1,000 ลูก มเีวลารอสูงสุด 26,754.22 วนิาท ี
เวลารอเฉลีย่ 13,378.36 วนิาท ี

 

 
รปูท่ี 9 เวลารอของแต่ละกจิกรรมก่อนปรบัปรุงผงักระบวนการผลติน ้ามะพรา้ว 

 
5.2 การจ าลองสถานการณ์กระบวนการผลิตหลงัการปรบัปรงุ 
ผลการจ าลองสถานการณ์กระบวนการผลติหลงัการปรบัปรุง พบว่า ก าลงัการผลติรวมสามารถผลติน ้ามะพร้าวได้ 

2,880 ขวด (ขนาด 250 cc.) โดยหลงัจากท างานเสร็จสิ้นแล้วมีงานค้างระหว่างกระบวนการ เกิดขึ้นจ านวน 2 จุด คือ        
รอท าความสะอาด และรอบรรจุลงขวด ดงัรปูที ่10 
 

 
รปูท่ี 10 ผลการจ าลองสถานการณ์ของกระบวนการผลติหลงัการปรบัปรุง 

 

WIP 
1 

WIP 
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รปูท่ี 11 ผลผลติของแต่ละกจิกรรมหลงัปรบัปรุงผงักระบวนการผลติน ้ามะพรา้ว 

จากรปูที ่11 เป็นผลผลติตามช่วงเวลาเริม่ตน้การท างานไปจนจบการท างาน (เวลาที ่0–28,800 วนิาท)ี หลงัปรบัปรงุ
ผงัการผลติ พบว่าผลผลติของแต่ละกจิกรรมมอีตัราทีเ่พิม่ขึน้ตามช่วงเวลาแบบเสน้ตรงเช่นเดยีวกบัก่อนปรบัปรุง และเมื่อ
พจิารณาจุดทีเ่ป็นคอขวดในกระบวนการพบว่าตลอดระยะเวลาผลติ 8 ชัว่โมงมจีุดทีเ่ป็นคอขวดเกิดขึ้น 2 จุด ดงัรูปที่ 10
สามารถระบุสถานะของงานระหว่างกระบวนการ ได้ดงัรูปที่ 12 ตามขัน้ตอนการผลติได้ดงันี้ มมีะพร้าวรอล้างท าความ
สะอาด จ านวน 6 ลูก มเีวลารอสูงสุด 175.52 วนิาท ีเวลารอเฉลี่ย 34.49 วนิาท ีและมมีะพร้าวที่รอบรรจุลงขวด จ านวน 
2,795 ลูก มเีวลารอสูงสุด 27.476 วนิาท ีเวลารอเฉลี่ย 13,729.18 วนิาท ีนอกจากนัน้ กจิกรรมอื่นๆ ถงึแมว้่าไม่มงีานคา้ง
ระหว่างกระบวนการ แต่สามารถรายงานระยะเวลาการรอของวตัถุดบิสูงสุด และระยะเวลาเฉลี่ยของวตัถุดบิทีเ่ขา้มารอได้
ดงันี้ มะพรา้วทีจ่ดัเกบ็รอผลติ มเีวลารอสงูสุด 6.71 วนิาท ีเวลารอเฉลีย่ 2 วนิาท ีนอกจากนัน้ มะพรา้วทีร่อผ่าเอาน ้า มเีวลา
รอสงูสุด 542.57 วนิาท ีเวลารอเฉลีย่ 266.85 วนิาท ีและสุดทา้ย มะพรา้วทีร่อปิดผนึก มเีวลารอสงูสุด 2.36 วนิาท ี
 

 
รปูท่ี 12 เวลารอของแต่ละกจิกรรมหลงัปรบัปรุงผงักระบวนการผลติน ้ามะพรา้ว 
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5.3 การเปรียบเทียบผลการจ าลองสถานการณ์กระบวนการผลิตก่อนและหลงัการปรบัปรงุ  
ผลการศกึษาการเปรยีบเทยีบผลการจ าลองสถานการณ์กระบวนการผลติก่อนและหลงัการปรบัปรุงตามเงื่อนไข

หลังจากรันแบบจ าลอง สามารถตรวจสอบผลก่อนและหลังจัดวางผังการผลิตน ้ ามะพร้าวบรรจุขวด ขนาด 250 cc. 
ดงัต่อไปนี้ 

ตารางท่ี 1 ผลการรนัแบบจ าลองสถานการณ์ก่อนและหลงัจดัวางผงัการผลติน ้ามะพรา้วบรรจุขวด ขนาด 250 cc. 
รายการ ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ ความแตกต่าง ร้อยละ 

ผลผลิต 
ลา้งท าความสะอาด 1676 2841 +1165 41.01 
ตรวจสอบความสะอาด 1675 2840 +1165 41.02 
จดัเกบ็รอผลติ 1675 2839 +1164 41.00 
ตดัแต่ง 1255 2839 +1584 55.79 
ผ่า/เอาน ้า 1036 2832 +1796 63.42 
บรรจุลงขวด 2800 2880 +80 2.78 
ปิดผนึก 2800 2880 +80 2.78 
บรรจุลงกล่องโฟม 2800 2880 +80 2.78 
งานระหว่างกระบวนการสูงสดุ 
ลา้งท าความสะอาด 1000 20 -980 -4900 
ตรวจสอบความสะอาด 1 1 0 0 
จดัเกบ็รอผลติ 419 1 -418 -41800 
ตดัแต่ง 1 0 -1 - 
ผ่า/เอาน ้า 211 1 -210 -21000 
บรรจุลงขวด 1000 2795 +1795 64.22 
ปิดผนึก 79 79 0 0 
บรรจุลงกล่องโฟม 1 1 0 0 
งานระหว่างกระบวนการ ณ เวลาเลิกงาน 
ลา้งท าความสะอาด 1000 6 -994 16566.67 
ตรวจสอบความสะอาด 0 0 0 - 
จดัเกบ็รอผลติ 419 0 -419 419 
ตดัแต่ง 0 0 0 - 
ผ่า/เอาน ้า 211 0 -211 211 
บรรจุลงขวด 1000 2795 +1795 64.22 
ปิดผนึก 0 0 0 - 
บรรจุลงกล่องโฟม 0 0 0 - 

 
ตารางที่ 1 ผลการรันแบบจ าลองสถานการณ์ก่อนและหลังจัดวางผังการผลิตน ้ ามะพร้าวสดบรรจุขวด                

ขนาด 250 ลูกบาศก์เซนติเมตร พบว่าหลงัจากปรบัปรุงผงัการผลิตตามหลกัการ GMP มีผลผลิตที่เพิ่มขึ้นทุกกิจกรรม      
อนัเนื่องมาจากการไหลของวตัถุดบิมกีารไหลที่ต่อเนื่องมากยิง่ขึ้น ซึ่งสอดคล้องกบัผลของงานค้างระหว่างกระบวนการ       
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ทีม่จี านวนจุด และปรมิาณสนิคา้ระหว่างกระบวนการทีล่ดลงทุกกจิกรรม ยกเวน้กจิกรรมบรรจุน ้ามะพรา้วลงขวดทีม่งีานคา้ง
ระหว่างกระบวนการทีเ่พิม่ขึน้จาก 1,000 หน่วย เป็น 2,795 หน่วย อนัเนื่องมาจากงานของกจิกรรมก่อนหน้ามกีารไหลทีด่ี
ขึ้น จึงท าให้หลังจากรันแบบจ าลองสถานการณ์แล้วงานจึงมากองรอที่จุดนี้  ซึ่งแสดงให้เห็นถึงจุดที่เป็นคอขวด                 
ของกระบวนการที่แท้จริง และถ้าหากต้องการปรับปรุงกระบวนการ จึงควรเลือกกิจกรรมบรรจุน ้ ามะพร้าวลงขวด              
มาท าการปรบัปรุงเป็นอนัดบัแรก 

 
6. สรปุและอภิปรายผล  

งานวจิยันี้เป็นการตรวจสอบผลกระทบจากการปรบัปรุงผงักระบวนการผลติน ้ามะพรา้วของวสิาหกจิชมุชนบา้นคลอง
ตาปลัง่ จงัหวดัสมุทรสาคร โดยเริม่จากการพจิารณาเงื่อนไขตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบบัที่ 420) พ.ศ. 2563 
เรื่อง วธิกีารผลติ เครื่องมอืเครื่องใช้ในการผลติ และการเก็บรกัษาอาหาร หมวดที่ 3 การควบคุมกระบวนการผลติ เพื่อ
น ามาก าหนดเป็นเหตุผลของความสมัพนัธข์องกจิกรรม และท าการวเิคราะห์ระดบัความสมัพนัธ์ดว้ยแผนภูมคิวามสมัพนัธ์
ตามแนวทางการวางผงัอย่างเป็นระบบ (SLP) ผลจากการเปรยีบเทยีบผงักระบวนการผลติก่อนและหลงัปรบัปรุง พบว่า 
การจดัวางผงักระบวนการผลติน ้ามะพร้าวของวสิาหกิจชุมชนตวัอย่างตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข ซึ่งการก าหนด
ต าแหน่งการท างานของกจิกรรมใหม่จะช่วยลดความเสีย่ง และจดัสรรพืน้ทีข่องกจิกรรมใหเ้หมาะสม สอดคล้องกบั [9] ทีม่ ี
การน าหลกัการวางผงัอย่างเป็นระบบ (SLP) มาตรฐานการผลติผลติภณัฑ ์(GMP) สามารถวเิคราะหอ์นัตรายและวเิคราะห์
จุดทีต่้องควบคุม (HACCP) ส าหรบัอุตสาหกรรมอาหาร และผงัแบบใหม่ของงานวจิยันี้นอกจากจะผลติสนิคา้ไดส้อดคล้อง
ตามมาตรฐานแล้ว ผลจากการจ าลองสถานการณ์ยงัแสดงใหเ้หน็ถงึประสทิธภิาพการท างานที่เพิม่ขึน้ จากที่ผลผลติของ
กจิกรรมลา้งท าความสะอาด เพิม่ขึน้รอ้ยละ 41.01 กจิกรรมตรวจสอบความสะอาด เพิม่ขึน้รอ้ยละ 41.02 กจิกรรมจดัเกบ็รอ
ผลติ เพิม่ขึ้นร้อยละ 41.00 กิจกรรมตดัแต่ง เพิม่ขึ้นร้อยละ 55.79 กิจกรรมผ่า/เอาน ้า เพิม่ขึ้นร้อยละ 63.42 และสุดท้าย
กิจกรรมบรรจุลงขวด กิจกรรมปิดผนึก และ กิจกรรมบรรจุลงกล่องโฟม เพิม่ขึ้นร้อยละ 2.78 เนื่องจากระยะทางในการ
เคลื่อนยา้ยวตัถุดบิลดลง จงึสามารถลดความสูญเปล่าและเวลาในการเคลื่อนยา้ยลงได ้ซึ่งสอดคล้องกบังานวจิยัของ [10]    
ทีก่ารวางผงัตามหลกัการ SLP ช่วยเพิม่ประสทิธภิาพดา้นระยะเวลาการเคลื่อนยา้ยชิ้นงานลงไดจ้ากระยะทางทีล่ดลงจาก
การก าหนดต าแหน่งแผนกทีเ่หมาะสม 

นอกจากนัน้ งานที่ค้างระหว่างกระบวนการทีเ่กดิขึน้สูงสุด กิจกรรมส่วนใหญ่มงีานค้างระหว่างกระบวนการลดลง
เนื่องจากหลงัจากปรบัปรุงผงัการท างาน การไหลของวตัถุดบิมกีารไหลทีด่ขี ึน้ แต่ในทางกลบักนักจิกรรมบรรจุน ้ามะพรา้ว
ลงขวด มงีานคา้งระหว่างกระบวนการเพิม่ขึน้ 1,795 วนิาท ีเน่ืองจากเป็นกจิกรรมทีใ่ชเ้วลาในการท างานสูงสุด และเป็นผล
จากการงานก่อนหน้ามกีารไหลทีด่ขี ึน้จงึท าใหก้ระบวนการทีใ่ชเ้วลาในการท างานสงูสุดถูกสะทอ้นออกมาในรปูแบบของงาน
คา้งระหว่างกระบวนการหรอืคอขวดขึน้ จงึท าใหผ้ลจากการจ าลองสถานการณ์นี้สามารถรายงานผลผลติ งานคา้งระหว่าง
กระบวนการ และสามารถเสนอแนะกระบวนการทีต่อ้งท าการปรบัปรุงต่อไปไดช้ดัเจนขึน้ 

7. ข้อเสนอแนะ 
1) การวเิคราะหค์วามสมัพนัธข์องกจิกรรมการผลติน ้ามะพรา้วของวสิาหกจิชุมชนน้ี สามารถน าหลกัการการผลติ

แบบ GMP เข้ามาร่วมวิเคราะห์ระดบัความสมัพนัธ์ได้ ส าหรบัวิสาหกิจชุมชนอื่นสามารถน าแนวทางของ
งานวจิยันี้มาเป็นเกณฑ์พืน้ฐานในการวเิคราะห์ความสมัพนัธ์ได ้แต่ควรก าหนดคุณลกัษณะเฉพาะของแต่ละ
สถานที่ เช่นขนาดพื้นที่ ล าดบัการท างาน จ านวนเครื่องจกัร จ านวนพนักงาน วธิกีารขนถ่ายวสัดุ เพื่อเพิม่
เกณฑป์ระเมนิความสมัพนัธท์ีเ่ป็นไปไดข้องแต่ละวสิาหกจิชุมชนทีแ่ตกต่างกนั 

2) การวเิคราะห์ความสมัพนัธเ์ป็นการวเิคราะหเ์ชงิคุณภาพเท่านัน้ เพื่อตรวจสอบประสทิธภิาพจากการปรบัปรุง
กระบวนการ ควรน าการวิเคราะห์เชิงปริมาณ เช่นการวิเคราะห์การไหลของวัตถุดิบ และการจ าลอง
สถานการณ์มาวเิคราะหร์่วมดว้ยดงัตวัอย่างทีไ่ดจ้ากงานวจิยันี้ 
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3) การสมดุลกระบวนการทีเ่ป็นคอขวด เพื่อก าหนดการใชท้รพัยากรทีเ่หมาะสมและมปีระสทิธภิาพสงูสุด 
4) การก าหนดมาตรฐานการท างาน การศกึษาการเคลื่อนไหวและเวลาของกจิกรรม เน่ืองจากการส ารวจเบือ้งต้น

พบจุดทีเ่ป็นความสญูเปล่าในการท างานเกดิขึน้ 
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