
บทท่ี 2 
ทฤษฎีและแนวคิด 

 
หลักการออกแบบผังโรงงาน   หลักสําคัญข้ันพื้นฐานในการวางผังโรงงาน  ขอมูลเบ้ืองตน

สําหรับการวางแผนผังโรงงานอยางมีระบบ การไหลของวัสดุ    การพิจารณาดานการขนถายวัสดุ
และการเลือกผังโรงงาน เพื่อนําไประกอบการทําโครงการคนควาอิสระในคร้ังนี ้

 
2.1 การออกแบบและวางผังโรงงาน (Plant Layout and Design)  
 การออกแบบผังโรงงาน (Plant Design) หมายถึง การรวมการออกแบบท้ังหมดกิจการ    
เปนหนาท่ีคอนขางจะกวาง  ต้ังแตจุดเร่ิมตนของกิจการตลอดจนถึงการวางแผนทางดานการเงิน 
ทําเลที่ต้ังโรงงานและการวางแผนสวนสําคัญท้ังหมดท่ีเกี่ยวของกับโรงงาน 
 การวางผังโรงงาน (Plant Layout) หมายถึง การวางแผนเพื่อจดัวางเคร่ืองจักรเคร่ืองมือ 
อุปกรณ คนงาน วัตถุดิบ ส่ิงอํานวยความสะดวกและสนับสนุนในการผลิตของโรงงานในตําแหนง
ท่ีเหมาะสมเพือ่ใหการดําเนนิงานเปนไปอยางมีประสิทธิภาพและประหยัด 
 ขอมูลพื้นฐานประกอบการตดัสินใจในการบริหารโครงการท่ีจะทําใหการออกแบบ
โรงงานดําเนินไปอยางมีประสิทธิภาพ สามารถสรุปไดดังนี้ 

- การหาแหลงเงินทุน 
- การออกแบบผลิตภัณฑ 
- การวางแผนการขาย 
- การเลือกกระบวนการผลิต 
- การพิจารณาวาจะซ้ือหรือทําเอง 
- การกําหนดขนาดของโรงงาน 
- การกําหนดระดับราคาผลิตภัณฑ 
- ทําเลที่ต้ังของโรงงาน 
- การวางผังโรงงาน 
- การเลือกชนิดของอาคาร 
- การกําหนดขอบเขตของการสรางผลิตภัณฑหลาย ๆ ชนดิ  
- การพัฒนาองคการ 
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 2.1.1 วัตถุประสงคการวางผงัโรงงาน  
 - ลดความเส่ียงตอปญหาสุขภาพและสรางความปลอดภยัในกับคนงาน 
 - สรางขวัญกําลังใจและความพอใจใหกับคนงาน 
 - ทําใหผลผลิตสูงข้ึน 
 - เวลารอคอยในกระบวนการผลิตนอยกวา 
 - ใชเคร่ืองจักร คนงาน และบริการไดอยางเกิดประโยชนมากกวา 
 - สามารถลดพัสดุคงคลังในกระบวนการ (Inventory – in – Process) 
 - ใชเวลาในการผลิตนอยกวา 
 - ลดงานเสมียน และแรงงานรองไดมากกวา 
 - สามารถควบคุมดูแลไดงายกวาและดกีวา 
 - ลดความยุงยากและความแออัดไดภายในโรงงาน 
 - ลดจํานวนของเสียไดมากกวา 
 - มีความยดืหยุนสําหรับการเปล่ียนแปลงไดงายกวา 
 
 2.1.2 เปาหมายพ้ืนฐานของการวางผังโรงงาน 
 2.1.2.1 หลักการเก่ียวกับการรวมกิจกรรมท้ังหมด 
 ผังโรงงานท่ีดีจะตองรวมคน วัสดุ เคร่ืองจกัร กิจกรรมสนับสนุนการผลิต และขอพิจารณา
อ่ืน ๆ  ท่ียังผลทําใหการรวมตัวกันดีท่ีสุด  
 2.1.2.2 หลักการเก่ียวกับการเคล่ือนท่ีในระยะทางส้ันท่ีสุด  

ผังโรงงานท่ีดี คือ ผังโรงงานท่ีมีระยะทางการเคล่ือนท่ีของการขนถายวสัดุระหวางกิจกรรม
หรือระหวางหนวยงานนอยท่ีสุด 
              2.1.2.3 หลักการเกีย่วกับการไหลของวัสด ุ
 ผังโรงงานท่ีดีท่ีสุด จะตองจัดสถานท่ีทํางานของแตละหนวยงานหรือแตละกระบวนการ
ผลิต หรือ ตามลําดับข้ันตอน ของผลิตภัณฑแตละรายการ ท้ังการข้ึนรูป การเปล่ียนคุณสมบัติหรือ
สายงานประกอบ 
 2.1.2.4 หลักการเก่ียวกับการใชเนื้อท่ี 
 ขอดีไดเปรียบเชิงเศรษฐศาสตรก็คือ การใชเนื้อท่ีใหเกิดประโยชนสูงสุดท้ังในแนวนอน
และแนวต้ัง 
 2.1.2.5 หลักการเก่ียวกับการทําใหคนงานมีความพอใจและปลอดภัย 
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 การที่จะจดัสถานท่ีทํางานใหเกิดความพอใจของคนงานน้ัน ก็เปนเปาหมายสําคัญพื้นฐาน
เพราะวาผลงานสวนใหญมาจากคนงานหากคนงานพอใจสถานท่ีทํางาน และผังโรงงานแลวยอม
สรางผลประโยชนใหกับคนคนงานมากกวา สามารถท่ีจะลดคาใชจายการดาํเนินงานและทําให
คนงานมีขวัญและกําลังใจในการทํางานมากข้ึน 
 2.1.2.6 หลักการเก่ียวกับการยืดหยุน 
 มีสาเหตุมาจากการเปล่ียนแปลงการออกแบบผลิตภัณฑใหทันสมัยอยูเสมอจึงทําให        
กระบวนการผลิต และ อุปกรณ เปล่ียนแปลงตามไปดวย 

 
2.2 ปญหาการวางผงัโรงงาน 
 ปญหาการวางผังโรงงาน แบงออกได 4 ประเภทดังนี้  คือ 
 2.2.1 การเปล่ียนสวนนอยของโรงงาน 
 โรงงานสวนมากจะทําการเปล่ียนแปลงเพียงเล็กนอยในบางสวนของผังโรงงานเดิม และ
มักเกิดข้ึนอยูบอยการเปล่ียนแปลงเล็ก ๆ นอย ๆ อาจมีเหตุผลอยูหลายประการ เชน การปรับปรุง 
วิธีการทํางาน การตรวจสอบดวยวิธีใหม การพัฒนากระบวนการผลิต 
 2.2.2 การปรับจัดผังโรงงานเดิม 
 มักเจอปญหากับเนื้อท่ีท่ีมีจํากัดการจดัอุปกรณอํานวยความสะดวกในแตละแผนก     
โดยพยายามใชเนื้อท่ีวางใหเกิดประโยชนมากท่ีสุด 
 2.2.3 การจัดเปล่ียนตําแหนงส่ิงอํานวยความสะดวกของโรงงาน 
 ในเร่ืองของส่ิงอํานวยความสะดวกและสนับสนุนการผลิตการท่ีจะจดัใหอยูในตําแหนง 
ท่ีเหมาะสมนัน้ตองวางผังหลาย ๆ  รูปแบบแลวเลือกเอาวิธีท่ีดีท่ีสุด 
 2.2.4 สรางอาคารโรงงานใหม 
 การวางแผนชุดอาคารโรงงานท่ีสมบูรณ  ตองอาศัย แรงงานมากและเปนปญหามากท่ีสุด 
 
2.3 องคประกอบที่มีผลกระทบตอโรงงาน 
  องคประกอบท่ีมีผลกระทบตอผังโรงงาน สามารถแบงออกไดเปน 8 กลุม คือ  
 2.3.1 องคประกอบดานวัสดุ เปนสวนสําคัญท่ีสุดในการวางผังโรงงานซ่ึงตองพิจารณาถึง
ส่ิงตอไปนี้  

 -    วัตถุดิบ 
 -    วัสดุท่ีนําเขามา 
 -    วัสดุในกระบวนการผลิต 
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 -     ผลิตภัณฑสําเร็จรูป 
 -     วัสดุท่ีบรรจุหีบหอแลว 
 -     การเบิกจาย และการใชวสัดุในกระบวนการผลิต 
 -     วัสดุท่ีเสีย ซอมและสรางใหม 
 -     ซากวัสด ุ
 -     เศษ ขอบ และของเสีย 
 -     วัสดุเพื่อการบรรจุ 
 -     วัสดุเพื่อการบํารุงรักษา 

 นอกจากนี้ยังมีขอควรพิจารณาท่ีมีผลกระทบขององคประกอบดานวสัดุ คือ 
- การออกแบบ และคุณลักษณะเฉพาะของผลิตภัณฑ 
- คุณสมบัติทางกายภาพและคุณสมบัติทางเคมีของวัสดุ 
- ปริมาณและชนิดของวัสด-ุผลิตภัณฑ 
- ช้ินสวนประกอบหรือวัสดุ และการขนไปดวยกัน 

 2.3.2 องคประกอบดานเคร่ืองจักร โดยพิจารณาส่ิงตอไปนี้ 
- เคร่ืองจักรการผลิต 
- อุปกรณหรือกระบวนการเปล่ียนคุณสมบัติ 
- ท่ีเสียบปล๊ักไฟฟา  ลม 
- เคร่ืองแบบ แมแบบ ตนแบบจับงาน แมพมิพ การข้ึนรูปและกระสวน 
- เกจ เคร่ืองมือวัด อุปกรณทดสอบ 
- เคร่ืองมือท่ีใชเพื่อทํางาน 
- อุปกรณควบคุม 
- เคร่ืองจักรเพ่ือการบํารุงรักษา 
- อุปกรณควบคุม 
- เคร่ืองจักรเพ่ือการบํารุงรักษา 
- กระบวนการหรือวิธีการผลิต 
- เคร่ืองจักร เคร่ืองมือ และอุปกรณ 
- การใชเคร่ืองจกัรใหเกิดประโยชนสูงสุด 
- ความตองการของเคร่ืองจักรและกระบวนการผลิต 
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  2.3.3 องคประกอบดานคน โดยจะเกีย่วของกับส่ิงตาง ๆ ตอไปนี้ 
-   แรงงานตรง 
-  กลุมผูนําหรือผูจัดการ 
-  หัวหนาแผนกและหวัหนาคนงาน 
-  สายงานบริหาร 
-  กลุมแรงงานตรง 
-  ทีมงานบริหารดานสนับสนนุ 
-  ผูจัดการ 

 2.3.4 องคประกอบดานการเคล่ือนท่ี 
 ลักษณะทางกายภาพของการเคล่ือนท่ีหรือการขนถายวัสดุ  องคประกอบจะรวมอุปกรณ
ตาง  ๆ เขาไปดวย เชน 

- รางล่ืน ทอ อุปกรณวิ่งบนราง 
- เคร่ืองลําเลียงแบบลูกกล้ิง  ลูกลอ สายพาน และกระพอ  
- เครน 
- เคร่ืองยก ลิฟต รอก 
- อุปกรณตําแหนง 
- ยวดยานในโรงงาน รถเข็น รถลาก แทรกเตอร รถยก 
- ยวดยานบนถนน รถยนต รถบรรทุก 
- รถไฟ 
- การขนสงทางน้ํา – เรือ 
- การขนสงทางอากาศ – เคร่ืองบิน 
- การขนสงโดยใชแรงงานสัตว 
- กลอง หีบ ถัง ถาด 
- ตะแกรง 
- แท็งก 
- ตัวรองรับ ฐานรอง แผนรอง 
- ตู ล้ินชัก ช้ัน 
- อุปกรณจับยืด 
- รูปแบบหรือเสนทางการไหล 
- ลดการขนถายวัสดุท่ีไมจําเปน 
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- รวมวิธีการขนถายวัสด ุ
- เนื้อท่ีสําหรับการเคล่ือนท่ี 
- วิเคราะหวิธีการขนถายวัสด ุ
- อุปกรณขนถายวัสด ุ

 2.3.5 องคประกอบดานการคอย เม่ือเกดิการรอคอย หมายถึง  คาใชจายท่ีจะเกิดข้ึน 
ซ่ึงคาใชจายจากการรอคอยน้ีจะรวมไปถึง 

- คาใชจายในการขนถายวัสดุไป และจากจุดท่ีคอย 
- คาใชจายของการขนถายวัสดุในพืน้ท่ีรอคอย 
- คาใชจายในการตรวจสอบจํานวนวัสดุคอยอยู  
- คาใชจายของเนื้อท่ีและคาใชจายโรงงานบริเวณนั้น 
- คาดอกเบ้ียของเงินท่ีซ้ือวัสดมุากองคอยเฉย ๆ 
- คาใชจายสําหรับการปองกันวัสดุท่ีกองรออยู 
- คาใชจายสําหรับภาชนะบรรจุ  หรือ อุปกรณรองรับวัสดุท่ีกองรออยู 

ลักษณะขององคประกอบดานการคอยท่ีตองคํานึงถึงก็คือ 
- พื้นท่ีสําหรับการรองรับของเขา 
- คลังสําหรับเกบ็วัสดุท่ีส่ังซ้ือ 
- ท่ีพักวัสดใุนกระบวนการผลิต 
- คลังสําหรับเก็บสินคา 
- ท่ีพักวัสดุท่ีรอระหวางหนวยทํางาน 
- คลังสินคาเพื่อรอคอยการสงลูกคา  สินคาท่ีสงกลับคืน  วสัดุเพื่อการบรรจุซาก 

                               หรือเศษวัสดุ  ช้ินสวน อะไหล วัสดุบํารุงรักษา 
- พื้นท่ีสําหรับเก็บเคร่ืองมือ แมพิมพ   แบบจับมือ เกจ  เคร่ืองจักร และอุปกรณ  

                                สํารอง ภาชนะเปลา 
ขอควรพิจารณาท่ีมีผลกระทบตอการวางผังโรงงาน  สืบเนื่องมาจากองคประกอบดานการคอย  

- ท่ีต้ังของพื้นท่ีคอยของ พัก ของ หรือจุดท่ีรอคอย 
- เนื้อท่ีสําหรับวางองท่ีรอคอย 
- วิธีการเก็บ 
- อุปกรณ และการปองกันสําหรับการเก็บของท่ีรอคอย 
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 2.3.6 องคประกอบดานการบริหาร 
การใหบริการในโรงงานอุตสาหกรรม     สําหรับเปาหมายดานการวางผังโรงงาน  

การใหบริการโรงงาน  หมายถึง  กิจกรรมตาง ๆ ท่ีอํานวยความสะดวก  หรือ บุคคลท่ีใหบริการดาน
การผลิตการสนับสนุนเพื่อใหการทํางานดาํเนินไปไดอยางตอเนื่องท้ังคน วัสดุ  และเคร่ืองจักรตางๆ  
 ลักษณะขององคประกอบดานการบริหาร 
 1) การใหบริการท่ีสัมพันธกับคน 

-   ทางเดินเขา – ออก 
-   ส่ิงอํานวยความสะดวกของคน ท่ีจอดรถ หองน้ํา หองเปล่ียนเส้ือผา เปนตน 
-   การปองกันไฟไหม 
-   ระบบแสงสวาง 
-   ระบบปรับอากาศ และระบายอากาศ 
-   สํานักงาน 

2) การใหบริการท่ีสัมพันธกบคน 
 -   การควบคุมคุณภาพ 
 -   การควบคุมการผลิต 
 -   การควบคุมของเสีย 
3) การใหบริการท่ีสัมพันธกับเคร่ืองจักร 
 -   การบํารุงรักษา 
 -   การแจกจายอุปกรณชวยในสายงานผลิต 

 2.3.7 องคประกอบดานอาคารโรงงาน   ลักษณะขององคประกอบดานอาคารโรงงานท่ี
เกี่ยวกับปญหาการวางผังโรงงาน หมายถึง  
  -  อาคารโรงงานเปนแบบพิเศษโดยเฉพาะ หรือสําหรับงานท่ัว ๆ ไป 
  -  อาคารโรงงานเปนช้ันเดียว  หรือ หลายช้ัน 
  -  รูปทรงของอาคารโรงงาน 
  -  ช้ันใตดินของอาคาร และช้ันลอย 
  -  หนาตาง  
  -  พื้นอาคาร 
  -   หลังคา และเพดาน 
  -   ผนัง และเสา 
  -   ลิฟท บันใด และพ้ืนท่ีมีหลุม 
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 2.3.8  องคประกอบดานการเปล่ียนแปลง 
การเปล่ียนแปลงในสวนท่ีเกีย่วกับโรงงาน เปนปญหาท่ีเกิดข้ึนปกติ  ซ่ึงการเปล่ียนแปลง

ท้ังหลายจะมีผลกระทบโดยตรงตอผังโรงงานไมมากก็นอย  ท้ังนี้เพือ่ใหการทํางานสอดคลองกับ
สถานการณภายนอกท่ีเปล่ียนแปลงไป มีขอควรพิจารณาภายใตองคประกอบดานการเปล่ียนแปลง 
ไดแก 

- การเปล่ียนแปลงของวัสดุ  การออกแบบผลิตภัณฑ ปริมาณความตองการ วัสดุ ชนดิ
ของวัสดุ 

- การเปล่ียนแปลงเคร่ืองจักร กระบวนการผลิต และวธีิการ 
- การเปล่ียนแปลงคน ช่ัวโมงการทํางาน การจัดองคกร  การควบคุม 
- กิจกรรมสนับสนุนการผลิตเปล่ียนแปลง การขนถายวัสด ุ คลังวัสดุ สินคา การบริการ 

อาคาร โรงงาน 
- การเปล่ียนแปลงภายนอก และขอจํากัดดานการติดต้ัง 
 

2.4 ชนิดของการวางผังโรงงาน (Classical of Layout) 
 การจําแนกผังโรงงานสําหรับการผลิตนั้นจําเปนตองรูกอนวา การผลิต (Production) นั่นคือ
อะไร  การผลิตเปนผลจาการรวมเอา  คน วัสด ุ  เคร่ืองจักรและอุปกรณ อันเปนการรวมเอาปจจัย
สําคัญเขาดวยกันโดยอยูภายใตการจัดการอยางมีระเบียบแบบแผน   คนงานจะทํางานแปรรูปวัสดุ
โดยใชเคร่ืองจกัรเขาชวย อาจแปรรูปโดยการเปล่ียนแปลงรูปรางหรือคุณสมบัติของวสัดุ หรืออาจ
เปนงานประกอบเพ่ือใหไดผลิตภัณฑตามเปาหมายท่ีตองการ 

ความสัมพันธพื้นฐานของปจจัยการผลิต 3 ประการ สามารถแสดงเปนความสัมพันธไดเปน  
7 รูปแบบ คือ 
 1) วัสดุเคล่ือนท่ี 
 2) คนงานเคล่ือนท่ี 
 3) เคร่ืองจักรเคล่ือนท่ี 
 4) วัสดแุละคนงานเคล่ือนท่ี 

5) วัสดแุละเคร่ืองจักรเคล่ือนท่ี 
6) คนงานและเคร่ืองจักรเคล่ือนท่ี 
7) คนงาน เคร่ืองจักร และวสัดุ เคล่ือนท่ี  
 
 



 13

 2.4.1 การแบงชนิดของผังโรงงาน 
 วิธีการนําวัสดมุาทําเปนผลิตภัณฑมีอยู 3 วธีิ คือ 

1)  การข้ึนรูป  เปนการเปล่ียนแปลงรูปรางของวัสดุเปนผลิตภัณฑ 
2)  การเปล่ียนคุณสมบัติ  เปนการเปล่ียนคุณสมบัติของวสัดุเปนผลิตภณัฑ 
3)  การประกอบเปนการนําช้ินสวนตาง ๆ  มาประกอบกนัเปนผลิตภณัฑ  

 2.4.2 ชนิดของผังโรงงานโดยท่ัวไปแบงออกเปน 3 ชนิด คือ 
1) การวางผังโรงงานตามชนิดผลิตภัณฑ (Product Layout) 
2) การวางผังโรงงานตามกระบวนการผลิต (Process Layout) 
3) การวางผังโรงงานตามตําแหนงของงาน (Fixed Position Layout) 

การวางผังโรงงานตามชนิดผลิตภณัฑ (Product Layout) 
การวางผังโรงงานแบบนี้เหมาะสําหรับผลิตภัณฑชนิดเดยีว  หรือนอยชนิด แตละชนิด 

ผลิตเปนจํานวนมาก  และทําการผลิตในพื้นท่ีสําหรับผลิตภัณฑชนิดนั้นโดยเฉพาะ  การวางผัง
โรงงานตามนดิของผลิตภัณฑ เคร่ืองจักร  และอุปกรณท่ีจะนํามาใชในกรรมวิธีจะจัดวางเรียง
ตามลําดับข้ันตอน  โดยท่ีปอนวัตถุดิบทางตําแหนงของสายการผลิต ผานกระบวนการจนไดเปน
ผลิตภัณฑออกมาอยางตอเนื่องกัน  

การวางผังโรงงานตามกระบวนการผลิต (Process Layout) 
การวางผังโรงงานแบบนี้เปนการจัดเคร่ืองจักร  และอุปกรณท่ีใชงานประเภทเดียวกันอยู 

ในกลุมเดยีวกนั  หรือในแผนกเดยีวกัน หรือ เปนการวางผังโรงงานตามชนิดของเคร่ืองจักรนั่นเอง 
หรือ เคร่ืองจักรและอุปกรณท่ีคลายคลึงกันหรือใชงานเหมือนกันควรจดัใหอยูในแผนกเดียวกัน  ซ่ึง
เหมาะสําหรับการผลิตผลิตภัณฑท่ีผลิตเปนจํานวนไมมาก  ขนาดของผลิตภัณฑไมแนนอนแต
สามารถผลิตผลิตภัณฑไดหลายชนิด  การวางผังโรงงานตามกระบวนการผลิตจะมีความยึดหยุน
มากกวา  การวางผังโรงงานตามชนิดผลิตภัณฑ 

การวางผังโรงงานตามตําแหนงของงาน (Fixed Position Layout) 
 การจัดวางผังโรงงานแบบนี้เปนการจัดวางผังโรงงานโดยให  สวนประกอบหลักอยูกับท่ี
แลวเคล่ือนยายเครื่องจักร  อุปกรณ  แรงงาน และวัสดเุขาไปหาสวนประกอบหลัก  เพื่อทําการผลิต  
ลักษณะของการจัดวางผังแบบน้ี ไดแก โรงงานสรางเคร่ืองบิน  อูตอเรือ  ซ่ึงเปนงานขนาดใหญ  
เคล่ือนยายลําบาก  จึงจําเปนตองเคล่ือนยายปจจยัการผลิตตาง ๆ เขาไปหา  
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 จากการจดัวางผังโรงงานท้ัง 3 แบบ  ตางก็มีความสําคัญคนละแบบ  แตก็เปนการแบง
ประเภทการวางผังโรงงานในเชิงทฤษฎีเทานั้น  สําหรับในเชิงปฏิบัติแลวโรงงานแตละโรงงานอาจ
มีการวางผังโรงงานท้ัง 3 รูปแบบรวมกน จะเนนหนักไปทางแบบใดแบบหนึ่ง ข้ึนอยูกับชนดิของ
ผลิตภัณฑ และปริมาณการผลิตท่ีตองการ 
 

 2.4.3  แนวทางการพิจารณาเลือกชนิดโรงงาน 
 (1) การวางผังโรงงานตามชนิดของผลิตภณัฑ (Product Layout) เหมาะสําหรับ 

1.1 โรงงานท่ีผลิตสินคานอยชนดิ แตละชนิดปริมารการผลิตมาก 
1.2 สินคาแตละชนิดมีมาตรฐานแนนอน 
1.3 วัตถุดิบท่ีปอนเขาสายการผลิตสมํ่าเสมอ 
1.4 ตลาดมีความตองการสินคาแตละชนิดจํานวนมาก และสมํ่าเสมอ 

(2) การวางผังโรงงานตามกระบวนการผลิต (Product Layout) เหมาะสําหรับ 
2.1 โรงงานท่ีผลิตสินคามากชนดิ  แตละชนิดปริมาณการผลิตนอย 
2.2 สินคาแตละชนิดอาจผลิตเพยีงคร้ังเดียว 
2.3 โรงงานท่ีตองการรับงานไดหลายประเภท 
2.4 เวลาการผลิตแตละข้ันตอนแตกตางกัน 
2.5 เปนเคร่ืองจักรประเภทท่ัว ๆ ไป ทํางานไดหลายรูปแบบ 

(3) การวางผังโรงงานตามตําแหนงงาน (Fixed Position Layout) เหมาะสําหรับ 
3.1 โรงงานท่ีผลิตสินคาขนาดใหญ เพียงชนิดเดียว  หรือสองสามชนิด 
3.2 สินคาท่ีเคล่ือนยายยาก 
3.3 โรงงานท่ีตองการผังโรงงานใหมีความยืดหยุนสูง 

 

ตารางท่ี 2-1 เปรียบเทียบขอดีระหวางการวางผังโรงงานตามชนิดผลิตภัณฑ และการวางผังโรงงาน
ตามขบวนการผลิต 

การวางผังโรงงานตามชนิดของผลิตภัณฑ 
(Product Layout) 

การวางผังโรงงานตามขบวนการผลิต 
(Process Layout) 

1.คาใชจายดานการขนถายวสัดุตํ่ากวา 1. เคร่ืองจักรประเภทเดียวกนัมีนอย  จึงทําให     
   เงินลงทุนดานเคร่ืองจักรตํ่ากวา 

2.ใชเวลาในการผลิตนอยกวา 2. มีความยืดหยุนของระบบการผลิตสูงข้ึน 
3.มีงานคางในกระบวนการผลิตนอยกวา 3.การควบคุมดูแลสามารถทําไดอยางมี 

  ประสิทธิภาพกวา 



 15

การวางผังโรงงานตามชนิดของผลิตภัณฑ 
(Product Layout) 

การวางผังโรงงานตามขบวนการผลิต 
(Process Layout) 

4.สามารถจูงใจใหกลุมคนงานปฏิบัติงานใน  
   ระดับสูงข้ึนไดมากกวา 

4. สามารถจูงใชใหคนงานคนใดคนหนึ่งทํางาน 
   ไดในระดับท่ีสูงข้ึนไดมากกวา 

5.ใชพื้นท่ีท่ีตองการสําหรับผลิตภัณฑตอหนวย  
   นอยกวา 

5.สามารถควบคุมสวนท่ีซับซอนและตองการ 
   ความถูกตองไดดีกวา 

6. การวางผังโรงงานตามชนดิของผลิตภัณฑ 
  (Product Layout) 

6. การวางผังโรงงานตามขบวนการผลิต 
  (Process Layout) 

7.สามารถควบคุมการผลิตไดงายกวา มีการ 
   ควบคุมนอย ซ่ึงทําใหคาใชจายในทางบัญชี 
   ตํ่ากวา 

7.งายสําหรับการหยุดเคร่ืองและเคล่ือนยายงาน 
   จากเคร่ืองหนึ่งไปยังอีกคร้ังหนึ่งหรือพืน้ท่ี 
   หนึ่ง 

 
ตารางท่ี 2-2 เม่ือไรจึงจะใชผังโรงงานตามชนิดผลิตภัณฑและตามชนดิกระบวนการผลิต 

การวางผังโรงงานตามชนิดของผลิตภัณฑ 
(Product Layout) 

การวางผังโรงงานตามขบวนการผลิต 
(Process Layout) 

1.ผลิตผลิตภัณฑมาตรฐานไดเพียงชนิดเดยีวตอ   
   หนึ่งกระบวนการ 

1.สามารถผลิตผลิตภัณฑไดหลายชนิด หรือ    
   หลายรูปแบบหรือเนนเฉพาะการผลิตตาม 
   รายการท่ีลูกคาส่ังพิเศษ 

2.การผลิตผลิตภัณฑในแตละรายการผลิตเปน 
   จํานวนมากและเร็วกวา 

2.การผลิตผลิตภัณฑในแตละรายการนัน้ผลิต    
   เปนจํานวนนอยและชากวา 

3.ศึกษาถึงความเปนไปไดในเร่ืองของการ 
   เคล่ือนท่ีและเวลา  เพื่อท่ีจะกําหนดอัตราการ 
   ทํางาน 

3.แมมีเวลาในการศึกษา การเคล่ือนท่ีและเวลา 
   อยางพอเพยีงแตยากท่ีจะนาํมาใชอยางไดผล 

4.สามารถท่ีจะสรางความสมดุล ระหวาง 
   แรงงานกับเคร่ืองจักรไดด ี

4.ความสมดุลระหวางแรงงานกับเคร่ืองจักรทํา 
  ไดยาก 

5.ในข้ันตอนการทํางานตองการ การตรวจสอบ 
   นอยท่ีสุด 

5.ในข้ันตอนการทํางานตองการการตรวจสอบ 
   ยาก 

6.ตองการอุปกรณ เคร่ืองจักรกลหนักนอยท่ีสุด  
   และกระบวนการผลิตแยกออกจากพ้ืนท่ีการ    
   ผลิตท่ัวๆ ไป 

6.มีพื้นท่ีสวนท่ีมีเคร่ืองจักรกลหนักมาก 
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การวางผังโรงงานตามชนิดของผลิตภัณฑ 
(Product Layout) 

การวางผังโรงงานตามขบวนการผลิต 
(Process Layout) 

7.วัสดุและผลิตภัณฑสามารถขนถายไดอยาง     
  ตอเนื่องโดยวิธีกลไก 

7.วัสดุ หรือ ผลิตภัณฑขนาดใหญ และหนกัเกิน  
  ท่ีจะขนถายวสัดุไดอยางตอเนื่องโดยวิธีกลไก 

8.การใชเคร่ืองจักรท่ีเหมือนกัน  และพื้นท่ี  
 เหมือนกนัเกนิกวาหนึ่งหนวยงานนั้นมีนอยมาก 

8.การใชเคร่ืองจักรท่ีเหมือนกันและพื้นท่ีเหมือน  
  ไดหลายหนวยงาน 

 
 สําหรับการสรางส่ิงประดิษฐหรือผลิตภัณฑ มักตองการเคร่ืองจักรขนาดใหญและเคร่ืองกล
หลัก  และงานประกอบ  แตยังมีอุตสาหกรรมบางประเภทตองการเคร่ืองมือขนาดเล็ก  เพราะ
เคร่ืองมือขนาดเล็กงายตอการเคล่ือนยาย   การวางผังโรงงานตามตําแหนงของงาน ยังคงมีความ
ตองการสําหรับงานประกอบในบางหนวยงานของอุตสาหกรรม  
 ขอดีของการวางผังโรงงานตามตําแหนงของงาน 

(1) เปนโรงงานท่ีคนงานสามารถทํางานไดหลายประเภท  และเปนอุตสาหกรรมท่ี 
สามารถรับงานไดหลายลักษณะ 

(2) คนงานสามารถพิสูจนตัวเขาเองในการสรางผลิตภัณฑ   ท่ีจะตองเร่ิมตนดวย 
ความพยายามสูง  เพราะวาเขาตองรับผิดชอบในงานนัน้ 

(3) ผังโรงงานมีความยดืหยุนสูง  สอดคลองกับการเปล่ียนแปลงในกรณีท่ี 
- การออกแบบผลิตภัณฑเปล่ียนแปลง 
- การผลิตผลิตภัณฑหลาย ๆ ชนิด 
- ปริมาณการผลิตเปล่ียนแปลง 

      4. การลงทุนการวางผังโรงงานตํ่าท่ีสุด 
 
2.5 หลักการออกแบบผังโรงงาน    
 การออกแบบผังโรงงานท่ีดีจะตองอาศัยความชํานาญ  ประสบการณ การเลียนแบบและการ
ไหลของวัสดหุรือผลิตภัณฑ  มาผสมผสานกันสําหรับสภาวะของโรงงานท่ีแตกตางกันออกไป 
 โรงงานจะประกอบไปดวย 2 สวนใหญ ๆ ท่ีสําคัญ คือ 

1) สวนท่ีหนึ่ง คือ เคร่ืองจักรและอุปกรณ 
2) สวนท่ีสอง คือ คนงาน 
ดังนั้นการท่ีจะไดผังโรงงานเปนไปตามเปาหมายที่ตองการ จะตองคํานึงถึงความสัมพันธ 

ระหวางคนงานและเคร่ืองจกัร  และอุปกรณตาง ๆ ดวย ดังนี ้
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1) การใหทุกสวนงานมีความสัมพันธกันอยางดี 
2) ระยะทางการขนถายลําเลียงรวมควรจะส้ินสุด 
3) การไหลสวนใหญควรจะเปนไปอยางตอเนื่อง 
4) การใชประโยชนจากพืน้ท่ีทุกสวนซ่ึงรวมท้ังพื้นท่ีทางสูงดวย 
5) ความพอใจและความปลอดภัยของคนงาน 
 
2.5.1 หลักการออกแบบผังโรงงานสามารถแยกเปน 2 ลักษณะ คือ 
(1) การออกแบบและปรับปรุงผังโรงงานท่ีมีอยู  เพราะวาผังโรงงานท่ีทําใหการผลิต 

เปนไปอยางมีประสิทธิผลและไดผลตอบแทนสูง  จะตองเปนผังโรงงานท่ีไดรับการปรับปรุงตาม
การเปล่ียนแปลงไปของสภาวะแวดลอมอยูตลอดเวลา  เชน  เม่ือความตองการของผูซ้ือเปล่ียนแปลง
ไป  เม่ือมีการปรับปรุงผังใหมแลวกจ็ะเปนเพียงผังโรงงานท่ีดีในชวงเวลาหน่ึงเทานั้นชวงระยะเวลา
จะส้ันหรือยาว ข้ึนอยูกับประเภทของอุตสาหกรรมสําหรับอุตสาหกรรมประเภทกระบวนการ 
(Process Industry) จะมีชวงระยะเวลาท่ียาว หมายความวาผังโรงงานของกระบวนการผลิตเม่ือใดรับ
การออกแบบแลวจะมีความพอใจของลูกคาเปนหลัก  ท้ังคุณภาพ ปริมาณ และราคา ของผลิตภัณฑ  
โดยจะตองใหเกิดการสมดุลข้ึนระหวางการผลิตและการใช คือ ไมผลิตมากหรือนอยเกินไป  

(2) การออกแบบและปรับปรุงผังโรงงานใหม  เพื่อความอยูรอดของสินคาในตลาด   การ 
ปรับปรุงผังโรงงาน ไมจาํเปนจะตองรอจนกวาปริมาณความตองการของผูใชไดเปล่ียนแปลงไป
เทานั้น  การลดตนทุนการผลิตและการเพ่ิมผลผลิตเปนกิจกรรมท่ีเกดิข้ึนอยูตลอดเวลา ดังนัน้การ
ปรับปรุงผังโรงงาน  จึงตองเกิดข้ึนอยางตอเนื่อง  หรือเม่ือสภาพแวดลอมเปล่ียนแปลงไปจําเปนตอง
มีการปรับปรุงผังโรงงานเกิดข้ึน 

2.5.2 ขอบงชี้วาผังโรงงานท่ีมีอยูท่ีจําเปนตองมีการปรับปรุง  ไดแก 
(1) ท่ีแผนกรับของ 

- มีวัสดุคับค่ัง 
- มีการบนลาชาจากคนขับรถ 
- เกิดความเสียหายข้ึนเนื่องจากการปกปดไมดี 
- พนักงานขนถายลําเลียงจะตองทํางานขางนอกท่ีมีอากาศไมดี  เชน ฝนตก 

เปนตน 
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(2) ท่ีแผนกโกดัง 
- เกิดความคับค่ังข้ึนบอยคร้ัง 
- เกิดความเสียหายกับวัสดุท่ีเก็บข้ึน 
- วัสดุและสินคามักหายไป 
- ไมไดใชประโยชนเนื้อท่ีทางสูงเต็มท่ี 
- การควบคุมวัสดุคงคลังไมดีและยากลําบาก 
- สัดสวนของจาํนวนเสมียนตอพนักงานปฏิบัติงานมากเกนิไป 
- มักมีการขนถายลําเลียงและการเก็บใหมบอยกอนการใชงาน 

(3) ท่ีแผนกผลิต 
- เม่ือรูปแบบและ/หรือ  จํานวนผลิตภัณฑไดเปล่ียนแปลงไป 
- ไมไดใชสายการผลิตเม่ือควรใช 
- เม่ือเคร่ืองจักรลาสมัย 
- ไมไดใชเนื้อท่ีทางสูงในการขนถายลําเลียงเม่ือควรใช 
- เคร่ืองจักร อุปกรณ และพนกังานมีเวลาวางมากเกินไป 
- มีคอขวดเกดิข้ึนในกระบวนการผลิต 
- มีการขนถายลําเลียงส่ิงของกลับไปกลับมามากเกินไป 
- การไหลของส่ิงของมีอุปสรรคบอย 
- การจายงานยากลําบาก 
- มีความจําเปนท่ีจะตองใชพนักงานท่ีมีความชํานาญในการขนถายลําเลียง 
- มีวัสดุกองใหญอยูบนพื้นโรงงานท่ีไมไดอยูในความควบคุมของฝายผลิต 
- งานระหวางผลิตมีคุณภาพท่ีไมด ี
- มีเสียงบนจากหัวหางานวาไมเพียงพอโดยมีเนื้อท่ีทางสูงยังมิไดใช 
- รอบเวลาการผลิตยาวนานไปกวาเวลาท่ีผลิตจริง 
- มีความคับค่ังและอันตรายบนทางเดินท่ีคับแคบ 
- ทางลําเลียงและทางเดนิในโรงงานไดใชพืน้ท่ีไปมากกวา 15 เปอรเซ็นต

ของพื้นท่ีท้ังหมด 
- ใชคนงานมากในการขนถายลําเลียง 
- คาซอมบํารุงรักษามากเกินไป 
- มักจะมีความจาํเปนท่ีจะตองมีการจัดเคร่ืองมือใหมบอย 
- ผลผลิตตกตํ่าในบางหนวย 
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- รูปแบบของการไหลไมเปนระเบียบ 
(4) เกี่ยวกับขวัญของพนักงาน  ซ่ึงขวัญของพนักงานจะลดลง ดังนี ้

- มีการบนเกีย่วกับ 
1) ความรอน แสง เสียง และการระบายอากาศ 
2) หองน้ํา หองสุขา และโรงอาหาร 
3) สถานท่ีทํางานอันตราย 
4) ความคับค่ังแออัดในสถานท่ีทํางาน 

- มีอุบัติเหตุเกดิข้ึนในอัตราท่ีสูง 
- มีการเขาออกของคนงานบอย 

(5) ท่ีแผนกสง 
- การสงลาชาท้ัง ๆ ท่ีวัสดุหรือสินคาพรอมท่ีจะสง 
- การมองมีมุมอับ 

นอกจากนี้ยังมีเคร่ืองช้ีบงอ่ืน ๆ อีก เชน การกําหนดการผลิตท่ีสับสน คาแรงท่ีเพิ่มข้ึนและ 
คนงานใหความสนใจการปฏิบัติงานไมมาก  เปนตน  ซ่ึงเปนสาเหตุท่ีควรมีการปรับปรุงผังโรงงาน
ดวย  

 
2.6 แนวทางการปฏิบัติในการปรับปรุงผงัโรงงาน 
(1) ศึกษาสภาพผังโรงงานปจจุบัน  ในการปรับปรุงผังโรงงานจะตองมีการศึกษาสภาพของ 

ผังโรงงานปจจุบันเสียกอนวาผังโรงงานท่ีมีอยูมีปญหาหรือไม  เพื่อจะไดทําการแกไขและปรับปรุง
ตอไป  ในการศึกษาสภาพโรงงานปจจุบัน ไดดังนี ้

1.1) เก็บรวบรวมผังโรงงานเกาเทาท่ีจะหาไดหรือท่ีมีอยู ใหตรวจสอบดูวาสภาพผัง 
โรงงานท่ีเปนอยูจริงเปนไปตามผังท่ีมีอยูหรือไม  ถาไมเปนไปตามผังท่ีมีอยูก็ใหทําการแกไขให
เปนไปตามสภาพความเปนจริง  

1.2) ศึกษาสภาพ การไหลของวัสดุและ        ส่ิงของตางๆ ท่ีเกิดข้ึนจริง ๆ ในโรงงาน
โดยใชแผนภมิูหรือแผนผังตางๆ และเพื่อความรวดเร็วในการตรวจสอบข้ันตอนการทํางานท่ี
เปนอยูวาถูกตองหรือไม  ควรนําเอาแผนภูมิการทํางาน (Operation Process Chart) มาใช หลังการ
ใชแผนภูมิการทํางานเห็นวาข้ันตอนการผลิตถูกตองเหมาะสมดีแลว  ใชแผนภูมิการไหล (Flow 
Process Chart) เขามาศึกษารายละเอียดซ่ึงจะใชเวลาในการศึกษามากข้ึน ทําใหทราบเวลาท่ีใชไป
เขามาศึกษาในรายละเอียดซ่ึงจะใชเวลาในการศึกษามากข้ึน   ทําใหทราบเวลาท่ีใช ไปในการผลิต  
ในการตรวจสอบ  ในการรอคอย  และในการขนถายลําเลียงตามท่ีจุดตาง ๆ วาเปนอยางไร  
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หลังจากการเขียนแผนผังเสร็จเรียบรอยแลว  จะทําใหเห็นวาการไหลเรียบรอยหรือไม  มีคอขวด
เกิดข้ึนท่ีใด  การเขียนแผนผังควรจะทําทันทีเลยหลังจากท่ีไดแผนผังเกามา 

  ในการศึกษาสภาพการไหลของวัสดุ   จะตองมีการศกึษาการขนถายลําเลียงไป
พรอม ๆ กันดวย  เพราะการขนถายลําเลียงท่ีดีควรใชเวลาในการขนถายนอยท่ีสุด  ประหยดัเนื้อท่ี
มากท่ีสุด  ดังนั้นจึงพยายามปรับปรุงใหมีการขนถายลําเลียงเกดิข้ึนเทาท่ีจําเปน  สภาพช้ีบงบอกวา
คาการขนถายลําเลียงท่ีเกิดข้ึนสูง คือ  

- เม่ือระยะทางการลําเลียงตอรอบการผลิตสูง 
- เม่ือมีคนงานท่ีใชในการลําเลียงมากกวาคนงานท่ีทําการผลิต 
- เม่ือมีการขนถายลําเลียงของหนักมากโดยปราศจากเคร่ืองทุนแรง 
- เม่ือคนงานท่ีชํานาญใชเวลาคอนขางมากในการขนถายลําเลียงเอง 
- เม่ือคนงานจะตองขนถายลําเลียงของในลักษณะเดียวกนัตลอดวัน 
- เม่ือเวลาขนถายลําเลียงมากกวาเวลาผลิต 
- เม่ือเกิดความลาชาในการลําเลียงและเกิดอุบติเหตุบอย 
- เม่ือเกิดความลาชาในการสงของท้ัง ๆ ท่ีของพรอมท่ีจะสง 

นอกจากนี้ตองมีการพิจารณาถึงสวนสนับสนุนการผลิตดวย เชน หองน้ํา ล็อคเกอร เคร่ือง
ตอกบัตรลงเวลา  โกดัง หนวยซอมบํารุงรักษา  หนวยตรวจสอบและประกันคุณภาพ เปนตน  
เพื่อใหการไหลของท้ังคนและวัสดุส่ิงของเกิดข้ึนนอยท่ีสุด  และเกดิความพอใจแกคนงานสูงสุด 

เก็บบันทึกรวบรวมขอมูลอ่ืนท่ีเกีย่วของกบัสภาพผังโรงงานปจจุบัน เชน คาแรง คาวัตถุดิบ  
และคาใชจายท่ัวไป เปนตน  โดยผูออกแบบสามารถหาไดจากแผนกบัญชีตนทุนและแผนก
วิศวกรรมอุตสาหกรรม  สําหรับขอมูลเกี่ยวกับการใชทรัพยากรตาง ๆ เชน เคร่ืองจักร คนงาน 
สัดสวนของเนือ้ท่ีท่ีใช  ผลผลิตตอช่ัวโมงแรงงาน และผลผลิตตอเคร่ืองและผลผลิตวัสดุท่ีใชเปนตน  
จะใชเปนขอมูลเปรียบเทียบระหวางผังโรงงานกอการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงวาดีข้ึนหรือไม
อยางไร 

(1) วิเคราะหปญหาหลัก จากการศึกษาและวิเคราะหสภาพผังโรงงานปจจุบัน ทําใหทราบ 
วาผังโรงงานเปนอยางไร  ควรจะตองแกไขปรับปรุงหรือไม ในการศึกษาและวิเคราะหอาจจะได
ขอมูลมาดังนี้ คือ 

- ความเปนระเบียบเรียบรอยของโรงงานมีหรือไม 
- การไหลของส่ิงของตอเนื่องหรือไม 
- มีคอขวดเกดิข้ึนในกระบวนการผลิตหรือไม 
- มีการไหลกับไปกลับมามากเกินไปหรือไม 
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- มีการขนถายลําเลียงมากและบอยเกินจําเปนหรือไม 
- รูปแบบการไหลของส่ิงของงายหรือซับซอน 
- การผลิตในข้ันตอนไหนใชเวลามากเกินจําเปน 
- ข้ันตอนการผลิตถูกตองหรือไม 
- เวลาท่ีใชในการผลิตแตละช้ินสวน 
- เวลาสูญเปลาเนื่องจากการรอท่ีเกิดข้ึนในการผลิต 
- จํานวนและประเภทของอุบัติเหตุท่ีเกดิข้ึน 
- เปอรเซ็นตของเสียแยกตามประเภทของเสีย 
- สัดสวนของตนทุนจากคาแรง คาวัสดุ และคาใชจายอ่ืน ๆ ตอตนทุนรวม 
- ผลผลิตของแรงงานและวัตถุดิบ 

เปอรเซ็นตการใชประโยชนจากทรัพยากรซ่ึงมีเคร่ืองจักรแรงงานและเนื้อท่ีในการวิเคราะห 
ปญหาเพื่อหาทางเลือกท่ีดีกวา  อาศัยการต้ังคําถามและหาคําตอบจากคําถามท่ีต้ัง คือ การใช 5W    
และ 1H ดังแสดงในตารางท่ี 2-3 จากการรวบรวมและตอบคําถามมากมายดวย กจ็ะทําใหไดแนว
ทางการปรับปรุงผังโรงงานใหดีข้ึนไดเม่ือไดวิธีและข้ันตอนการผลิตท่ีดีแลวคอยปรับปรุงและ
ออกแบบการไหล  ดังตารางตอไปนี ้
 
ตารางท่ี 2-3 การวิเคราะหปญหาเพื่อทางเลือกในการพฒันา 
เหตุการณปจจบัุน ทางเลือก เลือกเพ่ือการพัฒนา 
ทําอะไร ทําไมจึงทําส่ิงนั้น 
ทําอยางไร ทําไมจึงใชวิธีนั้น 
ทําเม่ือไร ทําไมจึงทําตอนนัน้ 
ทําท่ีไหน ทําไมจึงทําท่ีนั่น 
ใครเปนคนทํา ทําไมจึงเปนคนนั้น 

มีส่ิงอ่ืนไหมท่ีสามารถทําได 
มีวิธีอ่ืนท่ีสามารถทําไดอีก 
สามารถทําเวลาใดไดอีก 
สามารถทําท่ีใดไดอีก 
ใครสามารถทําไดอีก 

ควรทําอะไรกนั 
ควรใชวิธีใด 
ควรทําเม่ือไร 
ควรที่ไหน 
ใครควรทํา 

What       When       Where       Who      Why       How 
 
 นอกจาการใช 5W    และ 1H  ในการวิเคราะหปญหาแลว สามารถใชเคร่ืองมืออีกชนิดหนึ่ง
ซ่ึงมีประสิทธิผลมากในการวิเคราะหปญหา คือ แผนผังเหตุและผล  หรือแผนผังกางปลา แผนผังแต
ละอันจะใชวเิคราะหแตละปญหาเทานั้น  เพื่อหาสาเหตุแหงผลของปญหาท่ีเกิดข้ึน 
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(2) ดําเนินการแกไขและปรับปรุง  หลังจากท่ีไดวิเคราะหปญหาหลักและปญหาอ่ืน ๆ แลว 
ใหไดแนวทางแกไขหลายวิธี  เชน ตองมีการเปล่ียนแปลงวิธีการผลิต  เพื่อลดข้ันตอนการผลิต เพิ่ม
จํานวนหองและ หรือเปล่ียนแปลงตําแหนง  เปล่ียนแปลงเคร่ืองมือ และวิธีการขนถายลําเลียง และ
เปล่ียนแปลงตําแหนงท่ีต้ังของเคร่ืองมือ หรือเคร่ืองจักรเพ่ือลดระยะเวลา  

(3) ประเมินผลทางทฤษฎี       ตามทฤษฎีของการออกแบบผงัโรงงาน เปาหมายหลักคือให 
ไดมาซ่ึงผลผลิตสูงสุดและตนทุนตํ่าสุด  คือใหมีการเปล่ียนแปลงวัตถุดิบหรือปจจยัตาง ๆ ใหเปน
สินคาหรือบริการที่ใชเวลานอยท่ีสุด  และเสียแรงงานนอยท่ีสุดหรือคาใชจายนอยท่ีสุด ผังโรงงาน
จําเปนท่ีจะตองไดรับการออกแบบอยางดี  เพื่อใหมีการเปล่ียนปจจยัเปนสินคาโดยใชเวลาส้ัน และ
ระยะทางขงการขนถายลําเลียงส้ัน  แผนผังโรงงานท่ีปรับปรุงแลวหลายผัง เพื่อไดรับการเลือกนั้น  
เปนผังโรงงานท่ีดีเดนกวากนัจริง ๆ โดยวิธีการประเมินจะมีท้ังการประเมินเชิงปริมาณและการ
ประเมินเชิงคุณภาพ 
 การประเมินเชิงปริมาณเปนการประเมินเชิงตัวเลขหรืออาจจะประเมินในเชิงเศรษฐศาสตร
การประเมินนีอ้าจประเมินเปรียบเทียบดังนี้ 

- ระยะทางขนถายลําเลียงท้ังหมดท่ีเกิดข้ึน 
- ตนทุนการผลิต 
- ผลผลิตของวัตถุดิบ 
- ผลผลิตของเคร่ืองจักร 
- สัดสวนของเนือ้ท่ีท่ีใชประโยชนในการผลิต 

การประเมินเชิงคุณภาพ  ใชวธีิเดียวกับการประเมินเลือกทําเลที่ต้ัง  แตปจจัยท่ีพจิารณา 
เปรียบเทียบกนัจะเปนรูปแบบการไหล   ความประหยดั การไหลยอนกลับ ความพอใจของคนงาน 
และความยืดหยุนตอการเปล่ียนแปลง เปนตน 

(4) ดําเนินการตามผังโรงงานท่ีเลือกและตรวจสอบประสิทธิผล   เม่ือคัดเลือกผังโรงงานท่ี 
ดีท่ีสุดแลว กว็างแผนการเคลื่อนยายเคร่ืองจักร  และทาํการเคล่ือนยายใหเปนไปตามผังโรงงานท่ี
เลือก   เม่ือทุกอยางเรียบรอยใหเร่ิมการผลิตไปสักระยะหนึ่ง  หลังจากนัน้ทําการสังเกตและ
ตรวจสอบดูวาการผลิตเปนไปตามเปาหมายท่ีวางไวหรือไม  ถาไมเปนไปตามเปาหมายท่ีวางไว  
เชน การไหลยงัไมตอเนื่องเทาท่ีควร  ยังมีของรออยูท่ัวโรงงานมากเกนิไปยังเกดิคอขวดบางจุด  การ
ควบคุมยังไมท่ัวถึง เปนตน  ซ่ึงขอบกพรองตางๆ เล็กๆ นอยๆ ยอมมีเสมอ เพราะไมมีผังโรงงานใด
ท่ีจะมีความสมบูรณแบบจริง ๆ เม่ือนํามาใชในทางปฏิบัติ ดังนัน้ใหจดบันทึกขอบกพรองตาง ๆ ไว
เพื่อทําการแกไขตอไป 
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(5) ปรับปรุงแกไขขอบกพรองเล็กๆ นอยๆ หลังจากจดบันทึกขอบกพรองตาง ๆ  ท่ีเกิดข้ึน 
ของผังโรงงานแลว  ใหทําการวิเคราะหปญหาเพื่อหาสาเหตุของขอบกพรองท่ีหลงเหลืออีกคร้ังหนึ่ง 
การวิเคราะหปญหาพรอมท้ังหาคําตอบท่ีดีสําหรับขอบกพรองตางๆ เหลานั้นจากนั้นทําการแกไข
เสีย  และรอดผูลท่ีเกิดข้ึนหลังจากการแกไข 

 
2.7 การออกแบบผงัโรงงานใหม 

ข้ันตอนของการออกแบบผังโรงงาน  วิธีการออกแบบผังโรงงานของริชารดแบงเปน  4  
ข้ันตอน ดังนี ้
 ข้ันตอนท่ี    1    เปนการเลือกทําเลที่ต้ัง 
 ข้ันตอนท่ี 2 เปนการออกแบบผังโรงงาน  วิธีการออกแบบผังโรงงานอยางหยาบเพยีง
เพื่อใหทราบคราว ๆ วาหนวยงานไหนควรจะอยูสวนไหนของโรงงาน  ข้ันตอนนี้สามารถใช
หลักการทางวทิยาศาสตรและทางศิลปะมาวิเคราะหและกําหนดตําแหนงท่ีต้ังได 
 ข้ันตอนท่ี 3 เปนการออกแบบผังโรงงานในรายละเอียดแสดงใหเห็นตําแหนงและลักษณะ
การตั้งเคร่ืองจกัรเคร่ืองมือ  ความกวางและทิศทางของทางเดินขนถายลําเลียงมีการกาํหนดไวชัดเจน  
นอกจากนี้รายละเอียดอ่ืนๆ ท่ีมีอยูก็ตองแสดงใหเห็นชัดเจนดวย 
 ข้ันตอนท่ี 4 เปนข้ันตอนของการติดต้ังและดําเนินงานตามแผนผังท่ีออกแบบไวพรอม
ติดตามผลของการปฏิบัติงานจริงและดําเนนิการแกไขถามีส่ิงบกพรอง 

2.7.1 วิธีการออกแบบผังโรงงาน 
(1) การเก็บขอมูลพื้นฐาน สําหรับการเก็บขอมูลข้ึนอยูกับชนิดและ      ขนาดของหนวยงาน 

ขอมูลหลักท่ีจะตองเก็บเสมอในการออกแบบผังโรงงาน คือ ชนิดผลิตภัณฑ (Product) ปริมาณของ
ผลิตภัณฑท่ีผลิต (Quantity) ข้ันตอนการผลิต (Routing) ส่ิงท่ีสนับสนุนการผลิต (Support) และเวลา 
(Time) ท่ีในการผลิต  หรือ ลูกกุญแจไขปญหา P, Q, R, S, และ T 

- อักษร P แทนดวยชนิดของสินคาหรือผลิตภัณฑ (Product) คือ       จะตอง 
ทราบวาจะทําการผลิตสินคาอะไรทั้งในปจจุบัน   อนาคตอันใกลและไกล  จะตองมีการวางแผน
ลวงหนาท้ังระยะส้ันและระยะยาว  ชนิดของสินคาหรือวสัดุ  จะเหน็ไดวาคําวาชนิดของสินคาไมได
หมายถึงสินคาสําเร็จรูปเพียงอยางเดยีว  แตจะหมายถึงทุกช้ินสวนท่ีมีการผลิต  เพราะแตละช้ินสวน
จะผลิตจากกระบวนการผลิตท่ีแตกตางกัน  
  - อักษร Q หมายถึงปริมาณ (Quantity) ท่ีผลิตของผลิตภัณฑหรือสินคาแตละชนิด 
อาจคิดในรูปของจํานวนช้ิน หรือน้ําหนกัเปนตน หรือคาของสินคาก็ได  ส่ิงท่ีจะตองคํานึงถึง
สําหรับปริมาณท่ีผลิตก็คือ ของเสียท่ีเกิดข้ึนระหวางการผลิตและความตองการของตลาดท่ี
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เปล่ียนแปลงไป อาจจะเปล่ียนไปตามฤดกูาล  เปล่ียนไปเพราะเปลี่ยนการออกแบบใหม ดังนัน้
ขอมูลเกี่ยวกับปริมาณการผลิตในการออกแบบผังโรงงาน   จําเปนท่ีจะตองมีการพยากรณท้ัง
ปริมาณในปจจุบันและในอนาคต  ท้ังระยะส้ันและระยะยาว  ผังโรงงานอาจจะออกแบบไวเปน 3 
กรณี  คือ  
  1.1) ในกรณท่ีีคํานึงถึงความตองการสูงสุด  เม่ือเวลาท่ีความตองการลดตํ่าลงแลว
เคร่ืองจักรและคนงานท่ีจะเกิดการวางงาน 
  1.2) ในกรณท่ีีคํานึงถึงความตองการเฉล่ีย   ก็จะมีการผลิตไปเร่ือย ๆ สวนท่ีเกิน
ความตองการในเวลาท่ีมีความตองการนอย   จะเอาไปเก็บไวในคลังเก็บเผ่ือไวสําหรับชวงความ
ตองการเพิ่มข้ึน 
  1.3) ในกรณท่ีีคํานึงความตองการต่ําสุด  เม่ือเวลาท่ีความตองการมากก็จะตองมี
การทํางานลวงเวลา  ทําใหตนทุนการผลิตสูงข้ึนได 
 - อักษร R หมายถึงลําดับข้ันตอนการผลิต (Routing) ลําดับข้ันการผลิตไดมาจากการ
ออกแบบการผลิตท่ีดี  หมายความวาจะตองวิเคราะหและออกแบบการผลิตเสียกอนวาช้ินสวนใด
ควรจะผลิตอยางไร  และข้ันตอนการผลิตใดควรจะทํากอนหลัง 
 - อักษร S หมายถึง สวนสนับสนุนการผลิต (Support) เพื่อใหการผลิตเปนไปอยางมี
ประสิทธิภาพ   สวนสนับสนุนการผลิตบางหนวยมีความสําคัญมากจะขาดเสียมิไดแตบางหนวยก็มี
ความสําคัญนอย  เชน ท่ีรับสงของ  โกดังเก็บของ  หนวยจดัหาเคร่ืองมือ  หนวยซอมแซม
บํารุงรักษา  หองสุขา  หองพยาบาล  สํานักงาน โรงอาหาร ท่ีจอดรถ  และท่ีท้ิงเศษของเสีย  
โดยท่ัวไปแลวสวนสนับสนนุการผลิตมักตองการเนื้อท่ีมากกวาหนวยผลิต 
 - อักษร T หมายถึง  เวลา (Time) ในการผลิตแตละข้ันตอนใชเวลามากไหม และจะผลิต
เม่ือไร  ผลิตบอยไหม  T จะมีความสัมพันธโดยตรงกับ P, Q, R และ S เพราะทําใหสามารถกําหนด
คน เคร่ืองจักร และขนาดเนือ้ท่ี  
 นอกจากอักษร 5 ตัวดังกลาวแลว ยังมีอักษรอีก 3 ตัวท่ีเปนกุญแจคือ WHY อักษร 3 ตัวนี้มี
ไวเพื่อไขปญหาใหลุลวงไปได  เพราะจากการถามและตอบดวยเหตุผลจะทําใหผูออกแบบผัง
โรงงานมาปญหาไดงายและชัดเจนยิ่งข้ึนนอกจากน้ีเหตุผลตางๆ ท่ีคิดข้ึนได  ยังสามารถท่ีจะใชเปน
ประโยชนในการท่ีจะทําใหผูมีอํานาจในการรับรองเห็นดวยกับแผนผังโรงงานท่ีออกและยอม
รับรอง 

(2) การวิเคราะหขอมูล  ขอมูลท่ีเก็บมาไดเม่ือนาํมาวิเคราะหเบ้ืองตนจะทําใหทราบส่ิง 
ตอไปนี้ คือ 

- ขอมูล P, Q และ R จะทําใหทราบลักษณะของการไหลระหวางหนวยงาน  
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วาเปนอยางไร และจากวิเคราะหการไหล  จะทําใหทราบความสัมพันธระหวางหนวยงานได 
- ขอมูล P, Q และ S จะทําใหเกิดความสัมพันธระหวางหนวยผลิตและ 

หนวยสนับสนุนและระหวางหนวยสนับสนุนดวยกนัเอง 
- ขอมูล  R และ T จะเปนตัวกําหนดชนิดและจํานวนเคร่ืองจักรเคร่ืองมือท่ี 

ตองการจะใชทําใหสามารถประมาณการพื้นท่ีของหนวยผลิตได 
- ขอมูล S จะทําใหทราบถึงสวนสนับสนุนการผลิตท่ีจําเปนจะตองมี  และ 

พื้นท่ีสําหรับสวนสนับสนุนการผลิตท้ังหมดท่ีตองการได 
- ขอมูล P และ Q มาวิเคราะหความสัมพันธ จากแผนภูมิ P-Q จะทําให 

ทราบส่ิงตอไปนี้ 
2.1) ผังโรงงานสวนใดควรจัดเปนโรงงานแบบใด เชน แบบสายการผลิต 

แบบจัดตามประเภทของเคร่ืองจักร  หรือแบบผสมผสาน 
2.2) ควรเลือกเคร่ืองมือการขนถายลําเลียงประเภทใด  เลือกประเภท 

เดียวกับท่ีใชไดท่ัวไป  หรือเลือกเปน 2 ประเภท  ประเภทหน่ึงใชกับงานผลิตเปนปริมาณมาก ๆ ท่ีมี
การจัดผังโรงงานเปนแบบสายการผลิต  และอีกประเภทหนึ่งใชกับงานผลิตท่ีไมมากท่ีมีการจัดผัง
โรงงานแบบตามประเภทของเคร่ืองจักร 
                                        2.3) ควรใชแผนภมิูใดในการวเิคราะหการไหลของ P, Q และ R  

จะเห็นไดวาในการวิเคราะหความสัมพันธ P และ Q ทําใหเราทราบประเภทของผังโรงงาน 
ท่ีเราควรจะใช  เราสามารถเลือกกระบวนการผลิตได  เลือกชนิดและจํานวนเคร่ืองจักรได  ปริมาณ
จํานวนคนได  และสามารถประมาณขนาดเน้ือท่ีท่ีตองการไดนอกจากนี้   การวิเคราะห P และ Q 
ของโรงงานเกาก็ยังบอกไดวาควรจะมีการเปล่ียนแปลงผังหรือไม 
 (3) การวิเคราะหความสัมพนัธ เปาหมายหลักคือ เพื่อตําแหนงท่ีต้ังของหนวยงานตาง ๆ ท่ี
เหมาะสม  ซ่ึงโรงงานจะประกอบดวย 2 หนวยใหญๆ คือ หนวยผลิตและหนวยสนับสนุนการผลิต  
ความแตกตางของขอมูลสําหรับการวิเคราะหความสัมพนัธคือ การไหลของวัสดุส่ิงของ  โดยหนวย
ผลิตท่ัวไปจะมีการไหลของวัสดุส่ิงของอยางชัดเจน  แตสนับสนุนการผลิตไมมีการไหลของวัสดุ
ส่ิงของหรือจะมีก็มีนอยมาก  ไมสามารถนํามาวิเคราะหได  ดังนั้นการวิเคราะหความสัมพันธของ
ท้ังสองหนวยทําไดดังนี ้
  3.1) ใหหนวยผลิตใด ๆ ท่ีมีการไหลของวสัดุส่ิงของอยางชัดเจน   สามารถใชการ
ไหลเปนเคร่ืองประเมินความสัมพันธของหนวยงานได 
  3.2) สําหรับหนวยสนับสนุนการผลิต  และหนวยผลิตท่ีไมมีการไหลของวัสดุ
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ส่ิงของ  ในการวิเคราะหความสัมพันธ  จะวิธีระดมความคิดกันและใชเหตุใชผลเขามาประกอบการ
ตัดสินใจในการใหระดับความสัมพันธของหนวยงาน  
 (4) การวิเคราะหความตองการเนื้อท่ีของหนวยงานและกิจกรรม  ซ่ึงมีพื้นท่ีสําหรับหนวย
ผลิตและหนวยสนับสนุนการผลิต  โดจะตองคํานึงถึงความตองการในอนาคตดวย  พื้นท่ีสําหรับ
หนวยผลิตคอนขางแนนอน  เพราะจํานวนเคร่ืองจักรท่ีตองการซ่ึงไดจากการคํานวณจะเปน
ตัวกําหนดขนาดเนื้อท่ีไดคอนขางแนนอน  สําหรับเนื้อท่ีท่ีสวนสนับสนุนการผลิตตองการมากนอย
แคไหน ข้ึนอยูกับนโยบายของผูมีอํานาจวาจะใหมีสวนสนับสนุนมากนอยเพยีงใด 
 (5) การออกแบบผังโรงงาน  จําแนกออกเปน 2 ข้ันตอน  คือ การออกแบบผังอยางคราว ๆ 
และการออกแบบผังรายละเอียด  โดยนําเอาความสัมพันธของหนวยงานท่ีวิเคราะหมาไดมาเขียน
ความสัมพันธ  เพื่อจะไดตําแหนงท่ีต้ังของหนวยงานที่มีความสัมพันธซ่ึงกันและกัน  หลังจากนั้น
จัดเนื้อท่ีท่ีตองการใหกับหนวยงานตาง ๆ ก็ไดแผนผังคราว ๆ ออกมาสวนการออกแบบผังใน
รายละเอียดนั้นจะตองอาศัยศิลปะและความรูจากประสบการณคอนขางมากในการตัดเคร่ืองจักร  
เคร่ืองมือ  และอุปกรณตาง ๆ แลวใหเกิดการผลิตท่ีเปนไปไดตามเปาหมายท่ีตองการ  
 

2.8 รูปแบบของการวางแผนผังโรงงานอยางมีระบบ   (The Systematic Layout  Pattern)  
  การวางแผนผังโรงงานอยางมีระบบ เปนวิธีการสําหรับการวางแผนผังโรงงานอัน
ประกอบดวยข้ันตอนตาง ๆ (Phases) แผนการเชิงปฏิบัติ (Pattern of Procedures) และการกําหนด
แผนของแตละองคประกอบตลอดจนพ้ืนท่ีตาง ๆ ในสวนท่ีเกี่ยวของกับการวางแผนผังของโรงงาน
อยางเปนสัดสวนและเหมาะสมส่ิงสําคัญในการวางแผนผังโรงงาน และข้ันตอนของการจดัส่ิง
อํานวยความสะดวก   ท่ีจะจดัไวในการวางแผนผังโรงงาน  และข้ันตอนของการจัดส่ิงอํานวยความ
สะดวก ท่ีจะจดัไวในการวางผังโรงงานตามแผนกงาน (ข้ันตอนท่ี 2)  ตอมาก็ทําการวางผังโรงงาน
อยางละเอียด (ข้ันตอนท่ี 3) ในแตละสวนของโรงงาน  ซ่ึงวิธีดําเนินการท้ังสองข้ันตอนนี้จะเปนไป
ในรูปแบบเดียวกัน 
 

2.9 หลักสําคัญขั้นพื้นฐานสําหรับการวางผังโรงงาน 
 หลักการสําคัญข้ันพื้นฐานของการวางผังโรงงานสามารถแบงออกได  3 ประการ คือ 

(1) ความสัมพันธ (Relationships) เปนการจัดหาความสัมพันธของกิจกรรมตาง ๆ โดยเร่ิม 
จากกจิกรรมท่ีมีความสัมพันธของกิจกรรมใดมีความสัมพันธมากมาหานอย  กิจกรรมท่ีมี
ความสัมพันธมากก็ใหอยูใกลกัน 

(2) เนื้อท่ี (Space) เปนการพิจารณาเกีย่วกับเนือ้ท่ีตางๆ        ท้ังจํานวนชนดิและรูปรางหรือ 
รูปทรงของเน้ือท่ีกิจกรรมตางๆ ท่ีไดกําหนดในแผนผังโรงงาน 
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(3) การปรับจัดตําแหนงท่ีต้ัง (Adjustment) เปนการจัด หรือ      ปรับตําแหนงของกิจกรรม 
ตางๆ ใหไดอยางเหมาะสมภายใตขอจํากดัตาง ๆ  

จากหลักสําคัญข้ันพื้นฐานท้ัง 3 ประการดังกลาว  เปนหัวใจสําคัญของโครงการวางแผนผัง 
โรงงานแบบตางๆ โดยไมคํานึงถึงชนิดของผลิตภัณฑ  กระบวนการผลิต  หรือขนาดของโครงการ
แตอยางใด  ซ่ึงแผนเชิงปฏิบัติในการวางแผนผังโรงงานท่ีจะกลาวตอไปนี้ก็ไดประยุกตมาจากหลัก
ท้ัง 3 ประการ ดังแสดงไวในรูปท่ี 2-1 

 

แผนการเชิงปฏิบัติการ 
 

ขอมูลข้ันตน P, Q, R, S, T และกิจกรรมตางๆ  
 
 
 

 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
      

1 การไหลของวัสดุ 2. ความสัมพันธของกิจกรรม 

3. แผนภาพความสัมพันธ 

4. เน้ือที่ ที่ตองการ 5. เน้ือที่ ที่หาได 

6. แผนภาพความสัมพันธของเน้ือที่ 

7. ขอพิจารณาการปรับปรุง
เปล่ียนแปลง 

8. ขอจํากัดเชิงปฏิบัติ 

6. ประเมินผล 

แผนก ก             แผนก ข                  แผนก ค 

รูปท่ี 2-1 แผนการเชิงปฏิบัติการของการวางแผนผังโรงงานอยางมีระบบ 
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 จากแผนการเชิงปฏิบัติของ SLP ซ่ึงมีความสัมพันธกับขอมูลสําคัญพื้นฐานข้ันตน คือ P, Q, 
R,S และ T อันเปนขอมูลท่ีจําเปนสําหรับการวางแผนผังโรงงาน  สําหรับการออกแบบผลิตภณัฑ  
การพยากรณการขายจะตองประสานงานกนั นอกจากนั้นยังตองทําการวิเคราะหผลิตภัณฑ – 
ปริมาณ (P-Q) ซ่ึงบางคร้ัง เรียกวาการวิเคราะหปริมาตร-ชนิดผลิตภัณฑ หรือศึกษาสําหรับ
ผลิตภัณฑหลายชนิด   ซ่ึงรูปแบบของการแยก  หรือ รวมผลิตภัณฑหรืจัดกลุมผังโรงงานจะไดมา
จากการวิเคราะหผลิตภณัฑหลาย ๆ ชนิด ตลอดจนถึงการวิเคราะหกระบวนการผลิต (R) หรือการ
บริการ (S) และเวลา (T) เพื่อเปนแนวทางท่ีจะบงช้ีของกิกรรมตางๆ  ท่ีเกีย่วของ  เพื่อจะไดผัง
โรงงานออกมา 
 P, Q และ R เปนขอมูลท่ีตองวิเคราะหรวมกันเพื่อนาํไปวเิคราะหในเร่ืองของวัสด ุ
 P, Q และ R เปนขอมูลท่ีตองวิเคราะหรวมกัน เพื่อนําไปวิเคราะหในเร่ืองของความสัมพันธ
ของกิจกรรม 
 ผลจากการวิเคราะหการไหลของวัสดุ และความสัมพันธของกิจกรรม   เม่ือนํามาวเิคราะห
รวมกันจะเขียนไดเปน แผนภาพของความสัมพันธของกิจกรรม 
 
2.10 ขอมูลเบื้องตนสําหรับการวางแผนผงัโรงงานอยางมีระบบ  (Input Data)       
 กอนเร่ิมวางแผนผังโรงงาน  ผูวางแผนตองรูขอมูลท่ีสําคัญ  และขอมูลท่ีสําคัญเหลานั้นจะ
มีบทบาทโดยตรงตอการวางแผนผังโรงงานในระยะแรก  ดังเชนโรงงานจะผลิตปริมาณเทาไร  ใช
อะไรสนับสนนุการผลิต  และจะทําการผลิตเทาไร  ลักษณะคําถามดังกลาวขางตนคือ ท่ีมาของ
ขอมูลเบ้ืองตนท่ีจะนํามาวิเคราะหเพื่อการวางแผนผังโรงงานใหสอดคลองกับความตองการ   ท้ังนี้
เนื่องจากวาผลิตภัณฑแตละชนิด  อาจมีวธีิการผลิไดหลายวิธี   แตละวิธีก็มีผลทําใหการวางผัง
โรงงานไมเหมือนกัน   ท้ังนี้ก็ข้ึนอยูกบัปริมาณการผลิต ปริมาณการผลิตเปนตัวกําหนดใหเลือก
กระบวนการผลิต  กระบวนการผลิตเปนตัวกําหนดเคร่ืองจักร   เคร่ืองจักรเปนตัวกําหนดขนาดของ
พื้นท่ีท่ีจะนํามาวางแผนผังโรงงาน  จึงเห็นไดวาขอมูลเบ้ืองตน  จะเปนขอมูลของการเร่ิมตนของ
การวางแผนผังโรงงาน 
 กุญแจดอกแรกท่ีกลาวถึงคือ 
 1. ผลิตภัณฑ = P (วัสดุ หรือ บริการ)  จะทําการผลิตอะไร 
 2. ปริมาณ    = Q (ปริมาณ) จะทําการผลิตจาํนวนเทาไร 

2.14.1 แผนภมิูผลิตภัณฑ – ปริมาณ 
 โดยท่ัวไปแลว  การวิเคราะหผลิตภัณฑ (P) – ปริมาณ (Q) อาจใชหลักการดังนี ้

1. แบงกลุมตามชนิดของผลิตภัณฑ  วัสดุ  หรือ รายการท่ีตองการ 
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2. แจกแจงหรือนบัปริมาณของผลิตภัณฑ  วัสดุ  หรือ รายการแตละชนิดท่ีได
แบงกลุม 

2.10.1 ความสําคัญของแผนภูมิ 
 แผนภูมิ P-Q เปนแผนภูมิท่ีแสดงความสัมพันธข้ึนพื้นฐานของผลิตภัณฑ (P) และปริมาณ 
(Q) กอนดําเนินการวางผังโรงงานรูปท่ี 2-2 ปลายดานหนึ่งของเสนโคงมีลักษณะสูงข้ึนแสดงถึง 
ปริมาณ (Q) สูงมาก แตผลิตภัณฑ (P) นอยชนิด ระบบการผลิตเปนจาํนวนมาก (Mass Production) 
ใชอักษรยอ “M” แนวโนมของผลิตภัณฑชนิดนี้ตองใชวิธีผลิตเปนสายงานผลิต (Production Line) 
หรือหากจะกลาวอีกนยัหนึง่ ตามชนิดของการวางผังโรงงานก็คือการวางผังโรงงานก็คือการวางผัง
โรงงานตามชนิดของผลิตภณัฑ (Product Layout) 
 
 
        ปริมาณ 

 
                        M 
                  
 
 
                                                                    J 

  
 รูป 2-2 แผนภมิูแสดงความสัมพันธของผลิตภัณฑ (P) และปริมาณ (Q) 
 
 ลักษณะของเสนโคงแสดงใหเห็นถึงผลิตภัณฑหลายชนดิ แตละชนิดมีปริมาณนอยการผลิต
จะใชวิธีการทาํรายงานช้ิน  ทําตามรายการท่ีลูกคาส่ัง (Job Order) ซ่ึงการวางผังโรงงานแบบ
ขบวนการผลิต (Process Layout) เหมาะสําหรับผลิตภัณฑช้ินนี้  เชนการข้ึนรูปและการเปล่ียนแปลง
คุณสมบัติวัตถุดิบเปนผลิตภณัฑ สวนการวางผังโรงงานตามตําแหนงงาน (Fixed Position Layout)  
เหมาะสําหรับงานประกอบขนาดใหญ  
 ความสัมพันธ P-Q ท่ีมีความโคงต้ืน  ลักษณะการวางผังโรงงาน  สําหรับการผลิตผลิตภัณฑ
หลายๆ ชนิด และวิธีการขนถายวัสดุท่ีจะเปนแบบใชไดท่ัวๆ ไป  ดังรูปท่ี 2-3 เพราะวาการผลิตสวน
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ใหญ จะอยูท่ีสวนกลางของเสนโคง  อันทําใหการวางแผนมีระสิทธิภาพในเชิงปริมาณถาหากวา
ผลิตภัณฑ  หรือ รายการใดท่ีสวนปลายท้ังสองของเสนโคง  การผลิตก็จะไมมีประสิทธิภาพนัก 
           Q 

 
 
 
 
 
 

P 
 รูป 2-3 แผนภมิูแสดงความสัมพันธ (P-Q) ท่ีมีความสัมพนัธแบบโคงต้ืน 
 
 ความสัมพันธ P-Q ท่ีมีสวนโคงลึก ดังรูปท่ี 2-4 เสนโคงจะเปนตัวช้ีใหเห็นวาเราอาจทําการ
แบงผลิตภัณฑและ พืน้ท่ีทําการผลิตระบบการวางผังโรงงาน  และการขนถายวัสดุออกเปน 2 แบบ 
คือ ดานโคงต้ืน ผลิตภัณฑมีหลายชนิด  แตปริมาณนอยก็เปนการวางผังโรงงานแบบท่ัวๆ ไป หรือ
แบบตามกระบวนการผลิต (Process Layout) สวนดานโคงลึกผลิตภัณฑมีนอยชนดิ  แตละชนดิมี
ปริมาณมาก  ก็วางผังโรงงานตามชนิดของผลิตภัณฑ (Product Layout)   
 
            Q 

 
 
 
 
 
 
 

P 
 รูป 2-4 แผนภมิูแสดงความสัมพันธ (P-Q) ท่ีมีความสัมพนัธแบบโคงลึก 
 การตัดสินใจทีจ่ะแยกหรือรวมส่ิงอํานวยความสะดวกในการผลิตของโรงงานข้ึนอยูกับ
องคประกอบตาง ๆ ดังนี ้
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(1) ขนาด น้ําหนัก รูปราง หรือคุณสมบัติทางกายภาพของรายการเหลานัน้ 
(2) วัตถุดิบหลักของแตละรายการ 
(3) กระบวนการผลิต เสนทาง หรือลําดับข้ันตอนการทํางาน 
(4) ชนิดของอาคารโครงสรางโรงงาน 
(5) คุณภาพและฝมือท่ีตองการ 
(6) คุณคา หรือความเส่ียงตอการสูญเสียของวัสดุ 
(7) อันตรายท่ีจะเกิดข้ึนตอคนงาน หรือ ทรัพยสิน 
(8) ชนิดของเคร่ืองตนกําลัง  ส่ิงอํานวยประโยชนและส่ิงท่ีชวยบริการตาง ๆ  
(9) โครงสรางของการจัดองคการของบริษัท 
(10) ขอพิจารณาตาง ๆ ภายนอก 
องคประกอบท่ีแตกตางไปจากท่ีกลาวมาแลวขางตน  โดยเฉพาะขอแตกตางของ P,Q,R,S  

และ T โดยมากมักนยิมใชในเชิงการคาและอุตสาหกรรม  เพราะพ้ืนฐานสําหรับการแยก   หรือแบง
พื้นท่ี  หรือส่ิงอํานวยความสะดวก ปญหาสําหรับผูวางแผนผังโรงงาน คือ กําหนดองคประกอบตาง 
ๆ ท่ีสําคัญของแตละโครงการโดยเฉพาะ  เม่ือนําความสัมพันธของ P และ Q มาพิจารณา  หากวาผล
ท่ีไดเปนเสนโคงท่ีไมลึกมากเกินไป  หรือเปนเสนโคงต้ืนและองคประกอบอ่ืน ๆ ใกลเคียงกันไม
ควรแยก  แตหากวาความสัมพันธของ P และ Q ไดเปนสวนโคงลึกแสดงวาสามารถที่จะแยกได 
 
2.11 การไหลของวัสดุ (Flow or Materials)    
 ผลจากการทราบถึงขนาดการผลิต (Routing) อันเปนขอมูลพื้นฐาน  สําหรับการวิเคราะห
การไหลของวสัดุ  (Flow of Materials) แตกอนจะนํากระบวนการผลิตท่ีมอยูไปใชประโยชน  ผู
วางแผนตองตอบคําถามวา “ทําไม” (Why) อันคําถามสุดทายของกญุแจไขปญหากระบวนการผลิต 
(Routing)  จะสามารถทดสอบและ พิส ูจนใหเหน็จริงไดอยางมีเหตุผลและถูกตองนอกจากนั้น
กระบวนการจะตองไดรับการวิเคราะห  หากวาผูวางแผนรูสึกวาสามารถปรับปรุงไดดีข้ึนไดอีก 
 หลักการตรวจสอบงาย ๆ เร่ิมแรกก็พัฒนาโดย Allan H. Nogensen ซ่ึงไดวิจารณลงใน
หนังสือวิศวกรรมอุตสาหกรรม  หรือหนังสือคูมือท่ีสามารถนําไปใชงาน เขามีวธีิตรวจสอบและ
ข้ันตอนของกระบวนการผลิตดวยคําตอไปนี้ 

(1) จํากัด (Eliminate) หนวยงานที่สําคัญหรือไมสามารถจํากัดหรือตัดท้ิงไดหรือไม 
(2) รวม (Combine) สามารถรวมหนวยงานตาง ๆ เขาดวยกนัไดหรือไม 
(3) เปล่ียนลําดับ  ข้ันตอนการทาํงานสถานท่ี หรือ คน เราสามารถเปล่ียนแปลงหรือจัด

ใหมไดหรือไม 
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(4) ปรับปรุงรายละเอียด (Improve Details)  เราสามารถปรับปรุงวิธีการทํางานหรือ
อุปกรณในแตละหนวยทํางานไดหรือไม 

2.11.1 การไหลของวัสดุ – หัวใจ สําคัญของการวางผงัโรงงาน (Flow of Materials –  
       Heat of Many Layout) 
ในการวิเคราะหการไหลของวัสดุ             เพื่อจะใหไดลําดับข้ันตอนการเคล่ือนยายท่ีดีท่ีสุด 

ตลอดจนข้ันตอนสําคัญของกระบวนการทีเ่กี่ยวของกับความเขมการไหล และขนาดของการ
เคล่ือนยายการไหลของวัสดท่ีุมีประสิทธิภาพนั้น  หมายถึง วัสดุท่ีจะไหลผานกระบวนการตองมี
ระบบทางตรงไปเปน ระบบทางออม หรือ กวนไปมาหรือไหลยอนกลับการวิเคราะหการไหลของ
กระบวนการ โดยเฉพาะเม่ือวัสดุนั้นขนาดใหญน้ําหนักมาก หรือ มีจํานวนมาก การไหลตองไดรับ
การพัฒนา  
 2.11.2 วิธีวิเคราะหการไหลของวัสด ุ
 การวิเคราะหการไหลของวัสดุมีอยูดวยกันหลายวิธี  สวนของปญหาที่ตองรูคือจะตองรูวา
จะเลือกวิธีใด  จึงจะเหมาะสมกับแตละโครงการ  กราฟแผนภูมิ P, Q สามารถใชเปนเคร่ืองมือช้ีนํา
ไดสวนวิธีการวิเคราะห การไหลของวัสดุ   ซ่ึงวิเคราะหการไหลของวสัดุ  ซ่ึงวิเคราะหเกี่ยวกับชนดิ
ของผลิตภัณฑ (P) และปริมาณ (Q) ของรายการตาง ๆ ท่ีจะทําการผลิตสามารถวิเคราะหรายละเอียด
ไดดังนี้  สําหรับผลิตภัณฑหลาย ๆ ขนาดใชแผนภูมิกระบวนการผลิตผลิตภัณฑหลายชนิด 
(Multiproduct  Process Chart) โดยไมคําสึงถึงงานประกอบ 
 
 2.11.3 แผนภมิูการผลิต (The Operation Process Chart)  
 การวางแผนสามารถนึกถึงภาพการไหลของวัสดุ  สามารถมองใหเห็นจริง วางแผนผัง
โรงงานไดงายดาย  ความจําเปนของการมองภาพนั้น  ตองอยูภายใตเหตุผลเพ่ือชวยใหการวางแผน
ไดเหน็ระบบการใชเคร่ืองหมายกันแพรหลายของนักคณิตศาสตร  วิศวกรเคมี  หรือนักปฏิบัติการ
วิเคราะห เคร่ืองหมาของแผนภูมิกระบวนการวิศวกรรมอุตสาหกรรม ก็เปนท่ีรูจกักนัเปนอยาดี  ซ่ึง
ในระยะแรก Gilbtreths แหงสหรัฐอเมริกา (ASME) และไดรับการปรับปรุงเคร่ืองหมายเหลานี้ให
เปนมาตรฐาน ดังแสดงตอไปนี้ 
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สัญลักษณ อาการกระทํา ผลท่ีสําคัญ 
 
 

ทํา การผลิต 

 ขนสง 
 

การเคล่ือนท่ี 

 
 

ตรวจ การตรวจสอบ 

 
 

คอย เกิดการขัดของตองรอคอย 

 
 

เก็บ การเก็บ 

 
 รูป 2-5 สัญลักษณท่ีสําคัญเพือ่ใชเขียนแผนภูมิกระบวนการผลิตตามมาตรฐาน  
     ASME No 101 
 
 ประการสําคัญ คือ ความสัมพันธ  5  ประการ        สามารถท่ีทําใหวัสดุไหลผานไดตลอด
กระบวนการ คือ 

(1) สามารถดําเนินการเปล่ียนรูป  เปล่ียนคุณสมบัติ หรือ งานประกอบ หรือถอดแยกช้ิน  
ของรายการ หรือวัสดุได 

(2) สามารถเคล่ือนยาย หรือทําการขนสงได 
(3) สามรถนับจํานวน ทดสอบ  หรือ ตรวจสอบได 
(4) สามารถรอคอยการกระทํากจิกรรมอ่ืน หรือ พักรอสวนประกอบอ่ืนๆ ได 
(5) สามารถเก็บไวได 
จากการใชสัญลักษณ     แสดงการกระทํา 5 รูปแบบ   แลวทําการเช่ือมโยงสัญลักษณตาง ๆ  

ดวยเสนเพื่อแสดงลําดับการเคล่ือนท่ีและกระบวนการของผลิตภัณฑ หรือวัสดุสามารถเขียนไดใน
แผนภูมิ   
 ในการวิเคราะหการทํางานใด ๆ ถาไดมีการเห็นภาพการทํางานนั้นท้ังระบบอยางกวาง ๆ 
เสียกอนก็จะเปนประโยชนตอการท่ีจะวิเคราะหตอการท่ีจะวิเคราะห  เพื่อการปรับปรุงงานใน
รายละเอียดตอไป  การศึกษาอยางกวาง ๆ เพื่อใหเขาใจถึงการทํางานของระบบ  จะสามารถทําได
โดยใชแผนภมิูกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) หรือ Outline Process Chart 
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 แผนภูมิกระบวนการผลิต Operation Process Chart) คือแผนภูมิท่ีทําการบันทึกกรรมวิธี
อยางกวาง ๆ เพื่อใหเห็นภาพการทํางานของท้ังระบบ  โดยการบันทึกการทํางาน (Operation)  และ
การตรวจสอบ (Inspection) ท่ีสําคัญท้ังหมด  เรียงตามลําดับการเกดิกอนหลัง 
 ในการสรางแผนภูมิกระบวนการผลิตจะใชสัญลักษณการบันทึกเพยีง 2 ตัวเทานัน้คือ  

การทํางาน Operation  
ใชสําหรับบันทึกกิจกรรมท่ีเปนข้ันตอนท่ีสําคัญในกรรมวิธี  หรือ การทํางานใด ๆ ท่ี

วัตถุดิบถูกทําใหเปล่ียนลักษณะ คุณสมบัติ หรือ  หมายถึงการประกอบวัตถุช้ินนัน้เขาเปนช้ินอ่ืน 
หรือ หมายถึงการถอดแยกชิน้งาน  หรือ หมายถึงการตระเตรียมวัตถุช้ินนั้นเพื่อข้ันตอนกรทํางาน
ช้ินตอไป   

ตรวจสอบ (Inspection) 
ใชสําหรับการบันทึกกจิกรรมที่เปนการตรวจสอบ  ซ่ึงหมายถึง     เม่ือวัตถุถูกตรวจสอบใน 

ดานคุณภาพวาอยูในระดับท่ีพอใจ  หรือ เปนไปตามมาตรฐานท่ีกําหนดไว  หรือเปนการตรวจนับ
ดานปริมาณหรือจํานวน 
 นอกจากจะใชสัญลักษณท้ังสอง ในการบันทึกกจิกรรมที่เกิดข้ึนแลว จะตองมีคําอธิบาย
สัญลักษณกํากบัไวทางดานขวาของสัญลักษณในแผนภูมิ เพื่อใหทราบถึงข้ันตอนการทํางานอยาง
ชัดเจนข้ึน   คําอธิบายควรมีลักษณะส้ันแตไดความชัดเจนสมบูรณในตัวเอง  และถาสามารถทราบ
เวลาในการงานไดกใ็หใสกํากับไวทางดานซายของสัญลักษณ 
 2.11.4 องคประกอบของการพิจารณาเพื่อการวางแผนการไหลของวัสด ุ

กอนท่ีจะทําการออกแบบการไหลของวัสดนุั้น  ควรไดพจิารณาถึงองคประกอบในดาน 
ตาง ๆ ท่ีเกี่ยวของ และครอบคลุมท้ังระบบสอดคลองกับการวางแผนผังโรงงานอยางมีระบบ

สอดคลองกับการวางแผนผังโรงงานอยางมีระบบ  
(1) วัสดุหรือผลิตภัณฑ 
(2) การเคล่ือนท่ี 
(3) วิธีการขนถายวัสด ุ
(4) ขบวนการผลิต 
(5) อาคารโรงงาน 
(6) ท่ีต้ังโรงงาน 
(7) บุคลากร 
(8) อ่ืน ๆ 
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2.11.5 ลักษะการไหลของวัสดุ 
ผลท่ีไดจากการวางแผนการไหลของวัสดท่ีุดี ไดแก  
(1) ระบบการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพสูงข้ึน ผลผลิตเพิ่มข้ึน 
(2) เนื้อท่ีบริเวณใชประโยชนไดมากกวาและดีกวา 
(3) กิจกรรมการขนถายวัสดุไมซับซอน 
(4) ใชอุปกรณไดประโยชนมากกวา  เวลาวางเปลามีนอย 
(5) ลดเวลาในกระบวนการผลิต 
(6) ลดคลังพัสดุในกระบวนการผลิต 
(7) ใชแรงงานไดอยางมีประสิทธิภาพกวา 
(8) ลดความเสียหายของผลิตภัณฑ 
(9) ลดอุบัติเหตุ 
 
2.11.6 ความสัมพันธของกิจกรรมนอกเหนือจากการไหล  (Other Than Flow 
Relationships) 
ปกติแลวโรงงานอุตสาหกรรมมักจะ เนนถึงเร่ืองการไหลของวัสดุ          เปนหลักสําคัญข้ัน 

พื้นฐานของการวางผังโรงงาน  จึงตองทําการวิเคราะหอยางรอบคอบโดยการกําหนดและเขยีน
แผนภูมิรูปแบบของการไหลของวัสดุ  (ซ่ึงข้ึนอยูกบเทคนิคการวิเคราะห)  และข้ึนอยูกับกจิกรรมท่ี
จะกําหนดลงใน หรือ รอบ ๆ แผนการเหลานั้นความจริงแลวก็ไมไดเปนวธีิท่ีดีท่ีสุดในเชิงปฏิบัติ แต
เปนกฎทัว่ ๆ ไป เพื่อเปนแนวทางการปฏิบัติของการวางผังโรงงาน 
 
 2.11.7 แผนภมิูการไหลของกระบวนการผลิต  แผนภาพการไหล (Flow Process Chart 
and Flow Diagram) 
 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) คือ แผนภูมิท่ีเขียนข้ึนเพื่อ
บันทึกข้ันตอนการทํางาน หรือบันทึกข้ันตอนในกระบวนการแปรรูปวัตถุดิบ  จนกระท่ังเปน
ผลิตภัณฑ  โดยบันทึกรายละเอียดทุกข้ันตอนของการทํางาน เพื่อการศึกษาปรับปรุง โดยการใช
สัญลักษณ 5 ตัว ท่ีมีอยูบันทึกรายละเอียดของงาน 
 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต แบงออกไดเปน 2 แบบ คือ 

(1) แบบบันทึกข้ันตอนของการทํางานของคน (Man Type)     เปนแผนภมิูท่ีบันทึกเฉพาะ 
ข้ันตอนการทาํงานของคนเพียงคนเดียวเทานั้น  ท่ีเคล่ือนท่ีผานไปมาตามข้ันตอนตาง ๆ  

(2) แบบบันทึกข้ันตอนการแปรรูปของวัตถุดิบ (Material Type)      เปนแผนภูมิท่ีบันทึก 
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เฉพาะข้ันตอนการแปรรูป หรือข้ันตอนวตัถุดิบจะตองผาน หรือ ถูกกระทําในการแปรรูปของ
วัตถุดิบนั้นจนกระท่ังกลายเปนผลิตภัณฑ 
 

2.11.8 การวิเคราะหการไหลแตเพียงอยางเดียว             ไมไดเปนวิธีการขั้นพื้นฐานท่ีดีท่ีสุด 
สําหรับผังโรงงาน   โดยตองมีการนําสวนเหลานี้มาพิจารณาดวย ไดแก  

(1) สนับสนุนการผลิตตาง ๆ ตองนํามาพิจารณารวมกับการดาํเนินเกี่ยวกับการไหลเพื่อให 
เกิดภาพรวมสําหรับการวิเคราะหท้ังหมด  วิเคราะหถึงเหตุผลตาง ๆ ท่ีม่ันใจวาสามารถสนับสนุน
พรอมท้ังสามารถดําเนินการไดดังนี้  การบํารุงรักษาสํานักงานตูเก็บเส้ือผา และหองพักผอน 
ตําแหนงท่ีวางหมอแปลง  เปนตน  ส่ิงตาง ๆ ดังกลาวลวนแลวแตตองมีความสัมพันธอยางใกลชิด
กับสถานท่ีปฏิบัติงานในแตละพื้นท่ีโดยตองมีทุกแผนกของผังโรงงาน  ดังนั้นจึงตองวางแผนใหมี
อยูดวย  ซ่ึงเหน็วาส่ิงตาง ๆ ดังกลาวไมไดเปนสวนหนึ่งของการไหลวัสดุ 

(2) ความถ่ีของการไหลของวัสดุ  ไมไดเปนส่ิงสําคัญโดยตรงสําหรับการหาความสัมพันธ 
เนื่องจากอุตสาหกรรมบางประเภทน้ําหนกัของวัสดุมีนอยเกินไปท่ีจะขนสงตลอดวัน เชน 
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส หรืออุตสาหกรรมเจียระไนเพชร 

(3) อุตสาหกรรมท่ีเปนลักษณะบริการอยางเดยีวพืน้ท่ีสําหรับสํานักงาน             หรือ พื้นท่ี 
สําหรับการซอมบํารุงรักษาไมสามารถกําหนดการไหลของวัสดุไดแนนอน  ดังนัน้หลักการทัว่ ๆ 
ไปท่ีจะเสนอวธีิการหาความสัมพันธของพื้นท่ีจะไมอางถึงการไหลของวัสด ุ

(4) สําหรับอุตสาหกรรมท่ีตองขนยายวัสดุท่ีมีน้ําหนกัเบา ๆ อิทธิพลจากการไหลของวสัดุ 
ประเภทนี้ตองกําหนดเสนทางการไหลในการวางผังโรงงาน  การไหลของวัสดุไมไดเปน
องคประกอบเพียงอยางเดียว สําหรับการจดักระบวนการทํางาน หรือจดัตําแหนงเคร่ืองจักร  โดย
หลักการพื้นฐานแลว แผนภมิูการไหลจะเปนตัวกาํหนดข้ันตอนการทาํงาน หรือกําหนดแผนงานวา
อะไรควรอยูใกลกัน  แตการไหลของวัสดุเปนเพยีงเหตุผลหน่ึงท่ีจะทําใหกจิกรรมตาง ๆ อยูใกลกนั  
แมจะผานการวิเคราะหดานการไหลมาแลวก็ได   
 
2.12 การพิจารณาดานการขนถายวัสดุ     
 ปญหาของผังโรงงานท่ีมีอยูมากมาย แตมีขอควรแกการพิจารณาท่ีสําคัญคือ วิธีการขนยาย
วัสดุ การวเิคราะหข้ึนอยูกับความเขมของการไหลของวสัดุเคล่ือนท่ี    โดยการวิเคราะหการขนยาย
วัสดุสามารถแบงออกเปน4 ข้ันตอน ไดดังนี้ 

(1) การขนถายภายนอกโรงงานท้ังหมด 
(2) การวางแผนขนถายระหวางแผนก 
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(3) การวางแผนขนถายอยางละเอียด 
(4) การติดต้ัง 
การวิเคราะหการขนถายวัสดจุะมีสวนคลายกับข้ันตอนท่ี 4 ของการวางผังโรงงาน    อยางมี 

ระบบ  ซ่ึงจะตองวางแผนการขนสงภายนอกใหสอดคลองกับการขนสงภายในโรงงานหรือการ
เคล่ือนท่ีภายในโรงงาน  และจะตองคํานงึถึงขีดความสามารถการทํางาน เนื้อท่ีการทํางาน ความ
รวดเร็ว  ความสะดวกในการทํางาน เปนสําคัญ  

- วิธีการขนถายวัสดุจะประกอบไปดวย 
1)  ระบบ หรือรูปแบบของการเคล่ือนท่ี (System) 
2)  อุปกรณการขนถายวัสดุ (Equipment) 
3)  หนวยการเคล่ือนท่ี เชน กลอง มัด  (Transport Unit) 

ระบบการขนถายวัสดุ  หมายถึง  วิธีการทัว่ ๆ ไปท่ีใชแตกตางกัน  ในการเคล่ือนยายท้ังการ 
เคล่ือนท่ีทางภมิูศาสตร  และทางกายภาพโดยพืน้ฐานแลววัสดุสามารถเคล่ือนท่ีระหวางจดุตาง ๆ 
วิธีการที่แตกตางกันสามารถแบงออกไดเปน 2 ระบบ คือ 

(1) ระบบทางตรง (Direct System) 
(2) ระบบทางออม (Indirect System) 

2.1) ระบบรับ – สงตลอดเสนทาง (Kanal System)  
2.2) ระบบผานศูนยรวม 

ระบบทางตรง 
วัสดุเคล่ือนยายจากจุดเร่ิมตนไปยังปลายทางโดยตรงในระยะทางท่ีส้ันท่ีสุด  เหมาะสําหรับ 

วัสดุท่ีมีความเขมของการไหลสูง และระยะทางส้ันหรือพอประมาณ  ระบบนี้โดยท่ัวไปแลวเปนวธีิ
ท่ีประหยดัท่ีสุด  เหมาะสําหรับ การขนยายวัสดุชนิดพิเศษ  และตองการความเรงดวน 
 ระบบทางออม 
 ระบบรับ-สง ผานจุดท่ีเกีย่วขอ 
 วสัดุชนิดตาง ๆ เคล่ือนยายจากจุดท่ีเกี่ยวของตาง ๆตลอดเสนทางไปยังจุดปลายทาง
เดียวกันโดยใชเสนทางและ อุปกรณการขนถายเดยีวกันเหมาะสมสําหรับผังโรงงานท่ีมีรูปแบบ
แปลก ๆ แลวมีทางแยกมากๆ  
 ระบบรับ-สงผานศูนยรวม 
 วัสดุชนิดตางๆ เคล่ือนยายจากจุดหรือพนท่ีท่ีเกีย่วของซ่ึงเปนจุดทางดานมาผานศูนยกลาง 
เพื่อทําการคัดเลือกตรวจสอบ  จากนั้นจึงสงไปยังจุดปลายทาง  เหมาะสําหรับวัสดุท่ีมีความเขมของ
การไหลตํ่า  และระยะทางยาวพอประมาณหรือระยะไกล  ระบบนี้จะมีความประหยัดและเหมาะ
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สําหรับโรงงานท่ีมีพื้นท่ีรูปส่ีเหล่ียม  และตองการเนนถึงการควบคุม ผูวางแผนตองเลือกระบบการ
ขนถายวัสดุอยางใดอยางหน่ึงหรือรวมหลายๆระบบ ท้ังเพื่อวางแผนสําหรับการกําหนดอุปกรณ  
และภาชนะรองรับอันหมายถึงวิธีการขนถายวัสดุเหลานีต้องพิจารณารวมในแผนภาพความสัมพันธ
ของเนื้อท่ีดวย ซ่ึงจะตองปรับจัดใหผังโรงงานี้เปนท่ีรองรับการวิเคราะหการไหลของวัสดุดวย
เทคนิคตางๆ ท่ีจะแตกตางกนัข้ึนอยูระหวางบนเสนโคง P-Q ดังนั้นการขนถายวัสดุสามารถทําได
หลายวิธี  
 
2.13 การเลือกผังโรงงาน (Selecting the Layout) 
 ผลจากการวางผังโรงงานอยางมีระบบ  ซ่ึงดําเนินการตามหลักของ SLP นั้นจําเปนตองทํา
การวางแผนผังโรงงานหลาย ๆ แบบ หรือ หลาย ๆ แผน  แตละแผนเปนจะตองมีความเปนไปไดใน
เชิงปฏิบัติและสามารถดําเนินการไดดี      อยางไรก็ตามแตละแผนตางมีขอดีและขอเสียแตกตางกัน
ไป ปญหาก็คือเราตองตัดสินใจเลือกแผนหนึ่งท่ีเหมาะสมท่ีสุด 
 - หลักการเลือกผังโรงงาน 
 การพิจารณาข้ันพื้นฐานเพ่ือประกอบการเลือกผังโรงงานมี 3 วิธี 

(1) เปรียบเทียบขอดีและขอเสีย 
(2) ใหคะแนนโดยการวเิคราะหองคประกอบ 
(3) เปรียบเทียบเงินลงทุน 
 

  2.14 วรรณกรรมท่ีเก่ียวของกับการวางผังโรงงาน (Plant Layout) 
 งานวิจยัดานการวางผังโรงงานถูกนํามาใชอยางแพรหลายเพื่อประสิทธิภาพ และ
ประสิทธิผลของกระบวนการผลิตท่ีมีความเหมาะสมในแตละโรงงาน  

        โดยจะเห็นไดตัวอยางงานวิจัยของ นิศากรและคณะ ท่ีไดนําเทคนิคการออกแบบและ
วางผังโรงงานโดยนํารูปแบบการวางผังโรงงานอยางมีระบบ (SLP) มาใชปรับปรุงผังโรงงาน บ.
เซารเธินสยามพาราวูด จํากัด   โดยใชจํานวนเคร่ืองจักรเทา ทําใหลดระยะทางและลดเวลาในการ
ขนยายวัตถุดิบใหนอยลง โดยนําเสนอทางเลือกในการปรับปรุงผังโรงงานไว 2 แบบ แลวทําการ
ประเมินผลผังโรงงาน โดยวิธีการวิเคราะหองคประกอบรวมกับทางโรงงานเพ่ือเลือกผังโรงงานท่ี
เหมาะสมที่สุด  โดยผลการวิจัยของผังโรงงานที่ปรับปรุงใหมทําใหสายการผลิตดวยเคร่ืองอัด
ประสานสามารถลดระยะทางในการขนถายวัสดุเฉล่ียได 60.35% และลดเวลาในการขนถายวัสดุ
เฉล่ียได 56.30%  สวนสายการผลิตดวยบล็อกอัดประสาน สามารถลดระยะทางการขนถายวัสดุ
เฉล่ียได 77.07% และลดเวลาการขนถายวัสดุเฉล่ียได 69.7% และกําลังการผลิตของโรงงานเพ่ิมข้ึน
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เปน 34.26%  ซ่ึงเหมือนกับงานวิจัยของมนตรีและเอกสิทธ ก็ไดนําเอารูปแบบการวางผังโรงงาน
อยางมีระบบ มาใชแกปญหาท่ีเกิดจากการวางผังโรงงานท่ีไมเหมาะสม โดยมีจุดมุงหมายในการลด
ระยะทางและเวลาในการขนถายวัตถุดิบในกระบวนการผลิตยางรถยนต โดยสามารถลดระยะ
ทางการขนถายตอเสนของยางรองคอจากเดิม 270 เมตร/1รอบการผลิต เหลือเพียง 175 เมตร/1รอบ
การผลิตโดยใชเคร่ืองจักรหลักเทาเดิมและยังเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมเพิ่มข้ึน 9.96% 
นอกจากนั้นยังสามารถลดระยะทางในการขนถายตอเสนของยางหลอดอกจากเดิม 320 เมตร/1 รอบ
การผลิต เหลือเพียง 255 เมตร/1 รอบการผลิต และประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมเพิ่มข้ึน 9.06 %   

เชนเดียวกับงานวิจัยของนฤชยา และ ภาณุวัชรไดทําการปรับปรุงการทํางานในโรงงานและ
วางผังโรงงาน บริษัท แอล พี ฟดสเทค จํากัด โดยใชเทคนิคการศึกษาความเคล่ือนไหวและเวลา 
และการวางผังโรงงาน เพื่อลดข้ันตอนการทํางานท่ีไมจําเปน ซ่ึงมีการออกแบบอุปกรณและ
ออกแบบผังโรงงานใหม รวมทั้งออกแบบระบบโกดัง ผลท่ีไดคือ  สามารถลดระยะทางการขนยาย
ได 84.29 เปอรเซ็นต ในการปรับปรุงแบบท่ี 1 และ 71.06 เปอรเซ็นต ในแบบที่ 2 ทําใหรอบเวลาใน
การผลิตลดลง 8.02 เปอรเซ็นต ในแบบท่ี 1 และ 12.50 เปอรเซ็นต ในแบบท่ี 2  

และในงานวิจัยของสุรพงษ และอิศรา ไดทําการปรับปรุงการทํางานในสายการผลิต
ผลิตภัณฑฟลิป 13:12 ของบริษัท แอดเฟล็กซ (ประเทศไทย) จํากัด (ADFLEX (THAILAND) CO., 
LTD.) ไดนําเทคนิคการเคล่ือนไหวและเวลา และเทคนิคการออกแบบและการวางผังโรงงาน มาใช
เพื่อลดข้ันตอนการทํางานท่ีไมจําเปนซ่ึงไดเสนอแนวทางปรับปรุงไว 2 วิธี ซ่ึงผลที่ไดคือ วิธีท่ี 1 
สามารถลดระยะเวลาการขนยายได 45.75 เปอรเซ็นต และทําใหรอบเวลาการผลิตลดลง 19.26 
เปอรเซ็นต และในวิธีการปรับปรุงแบบท่ี 2 สามารถลดระยะเวลาการขนยายได 59.71 เปอรเซ็นต 
และทําใหรอบเวลาการผลิตลดลง 19.73 เปอรเซ็นต    

แตในงานวิจัยของภาสวรและคณะนั้นไดใชทฤษฎีท่ีมีความแตกตางจากงานวิจัยอ่ืนๆคือ 
ไดใชวิธีวิเคราะหแบบ Adjacency Based Scoring  เทียบกับผังโรงงานเดิม โดยทําการออกแบบผัง
โรงงานจํานวน 4 แบบ เม่ือไดผังโรงงานท่ีดีท่ีสุดแลว ก็ทําการจัดสมดุลการผลิตในงานยอยแตละ
หนวย โดยใชวิธีการจําลองปญหาโดยใชโปรแกรม Arena ซ่ึงผลการวิจัยนั้น สามารถลดเวลาการ
ผลิตรวมในสายการผลิตได 8%  และลดระยะทางในการเคล่ือนท่ีลงได 32.7% และจากการ
ออกแบบสมดุลการผลิตโดยใชวิธการจําลองปญหา Simulation โดยจําลองโดยโปรแกรม Arena ผล
ของการจําลองนั้นมีความนาจะเปนท่ีอัตราการผลิตโดยรวมจะเพิ่มข้ึน 15.98%ซ่ึงในความเปนจริง
แลวอัตราการผลิตท่ีเพิ่มข้ึนท่ีแทจริงของ 3 เดือนการผลิตยอนหลัง จากการปรับปรุงคือ 20.8% 
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จากตัวอยางงานวิจัยท่ีไดกลาวมาแลวนั้น การนั้นเทคนิคการออกแบบผังโรงงานโดยการ
วางผังโรงงานตามรูปแบบการวางผังโรงงานอยางมีระบบ Systematic Layout Planning (SLP) และ
ทฤษฎีอ่ืนๆท่ีแตกตางกันออกไปมาใชนั้น ข้ึนอยูกับความเหมาะสมของแตละโรงงานโดยมี
เปาหมายเดียวกันคือ ลดระยะทางการขนถายวัสดุและลดความสูญเปลาของเวลาจากผังโรงงานท่ีไม
เหมาะสม ซ่ึงไมวาจะนําทฤษฏีทางวิศวกรรมตางๆท่ีท้ังเหมือนกันและแตกตางกันมาใช สุดทายแลว
ผลท่ีไดรับจากการวิจัยนั้นก็คือ การเพิ่มผลผลิตและลดตนทุนการทํางานใหนอยท่ีสุดและยังเปนการ
เพิ่มศักยภาพขององคกรใหมีความม่ันคงเพ่ิมข้ึนอีกดวย   จากการศึกษาเอกสารและวรรณกรรมท่ี
เกี่ยวของ ทําใหผูวิจัยสนใจการนําเทคนิคการออกแบบและวางผังโรงงานตามรูปแบบของการวาง
ผังโรงงานอยางมีระบบ Systematic Layout Planning (SLP) มาใชเปนแนวทางในการทําวิจัยซ่ึง
รายละเอียดในการทําวิจัยจะไดกลาวถึงในบทตอไป 

 
 
 
  


