
บทท่ี 2 
ทฤษฎีและแนวคิด 

 
หลักการออกแบบผังโรงงาน   หลักสําคัญข้ันพื้นฐานในการวางผังโรงงาน  ขอมูลเบ้ืองตน

สําหรับการวางแผนผังโรงงานอยางมีระบบ การไหลของวัสดุ    การพิจารณาดานการขนถายวัสดุ
และการเลือกผังโรงงาน เพื่อนําไประกอบการทําโครงการคนควาอิสระในคร้ังนี ้

 
2.1 การออกแบบและวางผังโรงงาน (Plant Layout and Design)  
 การออกแบบผังโรงงาน (Plant Design) หมายถึง การรวมการออกแบบท้ังหมดกิจการ    
เปนหนาท่ีคอนขางจะกวาง  ต้ังแตจุดเร่ิมตนของกิจการตลอดจนถึงการวางแผนทางดานการเงิน 
ทําเลที่ต้ังโรงงานและการวางแผนสวนสําคัญท้ังหมดท่ีเกี่ยวของกับโรงงาน 
 การวางผังโรงงาน (Plant Layout) หมายถึง การวางแผนเพื่อจดัวางเคร่ืองจักรเคร่ืองมือ 
อุปกรณ คนงาน วัตถุดิบ ส่ิงอํานวยความสะดวกและสนับสนุนในการผลิตของโรงงานในตําแหนง
ท่ีเหมาะสมเพือ่ใหการดําเนนิงานเปนไปอยางมีประสิทธิภาพและประหยัด 
 ขอมูลพื้นฐานประกอบการตดัสินใจในการบริหารโครงการท่ีจะทําใหการออกแบบ
โรงงานดําเนินไปอยางมีประสิทธิภาพ สามารถสรุปไดดังนี้ 

- การหาแหลงเงินทุน 
- การออกแบบผลิตภัณฑ 
- การวางแผนการขาย 
- การเลือกกระบวนการผลิต 
- การพิจารณาวาจะซ้ือหรือทําเอง 
- การกําหนดขนาดของโรงงาน 
- การกําหนดระดับราคาผลิตภัณฑ 
- ทําเลที่ต้ังของโรงงาน 
- การวางผังโรงงาน 
- การเลือกชนิดของอาคาร 
- การกําหนดขอบเขตของการสรางผลิตภัณฑหลาย ๆ ชนดิ  
- การพัฒนาองคการ 
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 2.1.1 วัตถุประสงคการวางผงัโรงงาน  
 - ลดความเส่ียงตอปญหาสุขภาพและสรางความปลอดภยัในกับคนงาน 
 - สรางขวัญกําลังใจและความพอใจใหกับคนงาน 
 - ทําใหผลผลิตสูงข้ึน 
 - เวลารอคอยในกระบวนการผลิตนอยกวา 
 - ใชเคร่ืองจักร คนงาน และบริการไดอยางเกิดประโยชนมากกวา 
 - สามารถลดพัสดุคงคลังในกระบวนการ (Inventory – in – Process) 
 - ใชเวลาในการผลิตนอยกวา 
 - ลดงานเสมียน และแรงงานรองไดมากกวา 
 - สามารถควบคุมดูแลไดงายกวาและดกีวา 
 - ลดความยุงยากและความแออัดไดภายในโรงงาน 
 - ลดจํานวนของเสียไดมากกวา 
 - มีความยดืหยุนสําหรับการเปล่ียนแปลงไดงายกวา 
 
 2.1.2 เปาหมายพ้ืนฐานของการวางผังโรงงาน 
 2.1.2.1 หลักการเก่ียวกับการรวมกิจกรรมท้ังหมด 
 ผังโรงงานท่ีดีจะตองรวมคน วัสดุ เคร่ืองจกัร กิจกรรมสนับสนุนการผลิต และขอพิจารณา
อ่ืน ๆ  ท่ียังผลทําใหการรวมตัวกันดีท่ีสุด  
 2.1.2.2 หลักการเก่ียวกับการเคล่ือนท่ีในระยะทางส้ันท่ีสุด  

ผังโรงงานท่ีดี คือ ผังโรงงานท่ีมีระยะทางการเคล่ือนท่ีของการขนถายวสัดุระหวางกิจกรรม
หรือระหวางหนวยงานนอยท่ีสุด 
              2.1.2.3 หลักการเกีย่วกับการไหลของวัสด ุ
 ผังโรงงานท่ีดีท่ีสุด จะตองจัดสถานท่ีทํางานของแตละหนวยงานหรือแตละกระบวนการ
ผลิต หรือ ตามลําดับข้ันตอน ของผลิตภัณฑแตละรายการ ท้ังการข้ึนรูป การเปล่ียนคุณสมบัติหรือ
สายงานประกอบ 
 2.1.2.4 หลักการเก่ียวกับการใชเนื้อท่ี 
 ขอดีไดเปรียบเชิงเศรษฐศาสตรก็คือ การใชเนื้อท่ีใหเกิดประโยชนสูงสุดท้ังในแนวนอน
และแนวต้ัง 
 2.1.2.5 หลักการเก่ียวกับการทําใหคนงานมีความพอใจและปลอดภัย 
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 การที่จะจดัสถานท่ีทํางานใหเกิดความพอใจของคนงานน้ัน ก็เปนเปาหมายสําคัญพื้นฐาน
เพราะวาผลงานสวนใหญมาจากคนงานหากคนงานพอใจสถานท่ีทํางาน และผังโรงงานแลวยอม
สรางผลประโยชนใหกับคนคนงานมากกวา สามารถท่ีจะลดคาใชจายการดาํเนินงานและทําให
คนงานมีขวัญและกําลังใจในการทํางานมากข้ึน 
 2.1.2.6 หลักการเก่ียวกับการยืดหยุน 
 มีสาเหตุมาจากการเปล่ียนแปลงการออกแบบผลิตภัณฑใหทันสมัยอยูเสมอจึงทําให        
กระบวนการผลิต และ อุปกรณ เปล่ียนแปลงตามไปดวย 

 
2.2 ปญหาการวางผงัโรงงาน 
 ปญหาการวางผังโรงงาน แบงออกได 4 ประเภทดังนี้  คือ 
 2.2.1 การเปล่ียนสวนนอยของโรงงาน 
 โรงงานสวนมากจะทําการเปล่ียนแปลงเพียงเล็กนอยในบางสวนของผังโรงงานเดิม และ
มักเกิดข้ึนอยูบอยการเปล่ียนแปลงเล็ก ๆ นอย ๆ อาจมีเหตุผลอยูหลายประการ เชน การปรับปรุง 
วิธีการทํางาน การตรวจสอบดวยวิธีใหม การพัฒนากระบวนการผลิต 
 2.2.2 การปรับจัดผังโรงงานเดิม 
 มักเจอปญหากับเนื้อท่ีท่ีมีจํากัดการจดัอุปกรณอํานวยความสะดวกในแตละแผนก     
โดยพยายามใชเนื้อท่ีวางใหเกิดประโยชนมากท่ีสุด 
 2.2.3 การจัดเปล่ียนตําแหนงส่ิงอํานวยความสะดวกของโรงงาน 
 ในเร่ืองของส่ิงอํานวยความสะดวกและสนับสนุนการผลิตการท่ีจะจดัใหอยูในตําแหนง 
ท่ีเหมาะสมนัน้ตองวางผังหลาย ๆ  รูปแบบแลวเลือกเอาวิธีท่ีดีท่ีสุด 
 2.2.4 สรางอาคารโรงงานใหม 
 การวางแผนชุดอาคารโรงงานท่ีสมบูรณ  ตองอาศัย แรงงานมากและเปนปญหามากท่ีสุด 
 
2.3 องคประกอบที่มีผลกระทบตอโรงงาน 
  องคประกอบท่ีมีผลกระทบตอผังโรงงาน สามารถแบงออกไดเปน 8 กลุม คือ  
 2.3.1 องคประกอบดานวัสดุ เปนสวนสําคัญท่ีสุดในการวางผังโรงงานซ่ึงตองพิจารณาถึง
ส่ิงตอไปนี้  

 -    วัตถุดิบ 
 -    วัสดุท่ีนําเขามา 
 -    วัสดุในกระบวนการผลิต 
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 -     ผลิตภัณฑสําเร็จรูป 
 -     วัสดุท่ีบรรจุหีบหอแลว 
 -     การเบิกจาย และการใชวสัดุในกระบวนการผลิต 
 -     วัสดุท่ีเสีย ซอมและสรางใหม 
 -     ซากวัสด ุ
 -     เศษ ขอบ และของเสีย 
 -     วัสดุเพื่อการบรรจุ 
 -     วัสดุเพื่อการบํารุงรักษา 

 นอกจากนี้ยังมีขอควรพิจารณาท่ีมีผลกระทบขององคประกอบดานวสัดุ คือ 
- การออกแบบ และคุณลักษณะเฉพาะของผลิตภัณฑ 
- คุณสมบัติทางกายภาพและคุณสมบัติทางเคมีของวัสดุ 
- ปริมาณและชนิดของวัสด-ุผลิตภัณฑ 
- ช้ินสวนประกอบหรือวัสดุ และการขนไปดวยกัน 

 2.3.2 องคประกอบดานเคร่ืองจักร โดยพิจารณาส่ิงตอไปนี้ 
- เคร่ืองจักรการผลิต 
- อุปกรณหรือกระบวนการเปล่ียนคุณสมบัติ 
- ท่ีเสียบปล๊ักไฟฟา  ลม 
- เคร่ืองแบบ แมแบบ ตนแบบจับงาน แมพมิพ การข้ึนรูปและกระสวน 
- เกจ เคร่ืองมือวัด อุปกรณทดสอบ 
- เคร่ืองมือท่ีใชเพื่อทํางาน 
- อุปกรณควบคุม 
- เคร่ืองจักรเพ่ือการบํารุงรักษา 
- อุปกรณควบคุม 
- เคร่ืองจักรเพ่ือการบํารุงรักษา 
- กระบวนการหรือวิธีการผลิต 
- เคร่ืองจักร เคร่ืองมือ และอุปกรณ 
- การใชเคร่ืองจกัรใหเกิดประโยชนสูงสุด 
- ความตองการของเคร่ืองจักรและกระบวนการผลิต 
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  2.3.3 องคประกอบดานคน โดยจะเกีย่วของกับส่ิงตาง ๆ ตอไปนี้ 
-   แรงงานตรง 
-  กลุมผูนําหรือผูจัดการ 
-  หัวหนาแผนกและหวัหนาคนงาน 
-  สายงานบริหาร 
-  กลุมแรงงานตรง 
-  ทีมงานบริหารดานสนับสนนุ 
-  ผูจัดการ 

 2.3.4 องคประกอบดานการเคล่ือนท่ี 
 ลักษณะทางกายภาพของการเคล่ือนท่ีหรือการขนถายวัสดุ  องคประกอบจะรวมอุปกรณ
ตาง  ๆ เขาไปดวย เชน 

- รางล่ืน ทอ อุปกรณวิ่งบนราง 
- เคร่ืองลําเลียงแบบลูกกล้ิง  ลูกลอ สายพาน และกระพอ  
- เครน 
- เคร่ืองยก ลิฟต รอก 
- อุปกรณตําแหนง 
- ยวดยานในโรงงาน รถเข็น รถลาก แทรกเตอร รถยก 
- ยวดยานบนถนน รถยนต รถบรรทุก 
- รถไฟ 
- การขนสงทางน้ํา – เรือ 
- การขนสงทางอากาศ – เคร่ืองบิน 
- การขนสงโดยใชแรงงานสัตว 
- กลอง หีบ ถัง ถาด 
- ตะแกรง 
- แท็งก 
- ตัวรองรับ ฐานรอง แผนรอง 
- ตู ล้ินชัก ช้ัน 
- อุปกรณจับยืด 
- รูปแบบหรือเสนทางการไหล 
- ลดการขนถายวัสดุท่ีไมจําเปน 
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- รวมวิธีการขนถายวัสด ุ
- เนื้อท่ีสําหรับการเคล่ือนท่ี 
- วิเคราะหวิธีการขนถายวัสด ุ
- อุปกรณขนถายวัสด ุ

 2.3.5 องคประกอบดานการคอย เม่ือเกดิการรอคอย หมายถึง  คาใชจายท่ีจะเกิดข้ึน 
ซ่ึงคาใชจายจากการรอคอยน้ีจะรวมไปถึง 

- คาใชจายในการขนถายวัสดุไป และจากจุดท่ีคอย 
- คาใชจายของการขนถายวัสดุในพืน้ท่ีรอคอย 
- คาใชจายในการตรวจสอบจํานวนวัสดุคอยอยู  
- คาใชจายของเนื้อท่ีและคาใชจายโรงงานบริเวณนั้น 
- คาดอกเบ้ียของเงินท่ีซ้ือวัสดมุากองคอยเฉย ๆ 
- คาใชจายสําหรับการปองกันวัสดุท่ีกองรออยู 
- คาใชจายสําหรับภาชนะบรรจุ  หรือ อุปกรณรองรับวัสดุท่ีกองรออยู 

ลักษณะขององคประกอบดานการคอยท่ีตองคํานึงถึงก็คือ 
- พื้นท่ีสําหรับการรองรับของเขา 
- คลังสําหรับเกบ็วัสดุท่ีส่ังซ้ือ 
- ท่ีพักวัสดใุนกระบวนการผลิต 
- คลังสําหรับเก็บสินคา 
- ท่ีพักวัสดุท่ีรอระหวางหนวยทํางาน 
- คลังสินคาเพื่อรอคอยการสงลูกคา  สินคาท่ีสงกลับคืน  วสัดุเพื่อการบรรจุซาก 

                               หรือเศษวัสดุ  ช้ินสวน อะไหล วัสดุบํารุงรักษา 
- พื้นท่ีสําหรับเก็บเคร่ืองมือ แมพิมพ   แบบจับมือ เกจ  เคร่ืองจักร และอุปกรณ  

                                สํารอง ภาชนะเปลา 
ขอควรพิจารณาท่ีมีผลกระทบตอการวางผังโรงงาน  สืบเนื่องมาจากองคประกอบดานการคอย  

- ท่ีต้ังของพื้นท่ีคอยของ พัก ของ หรือจุดท่ีรอคอย 
- เนื้อท่ีสําหรับวางองท่ีรอคอย 
- วิธีการเก็บ 
- อุปกรณ และการปองกันสําหรับการเก็บของท่ีรอคอย 
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 2.3.6 องคประกอบดานการบริหาร 
การใหบริการในโรงงานอุตสาหกรรม     สําหรับเปาหมายดานการวางผังโรงงาน  

การใหบริการโรงงาน  หมายถึง  กิจกรรมตาง ๆ ท่ีอํานวยความสะดวก  หรือ บุคคลท่ีใหบริการดาน
การผลิตการสนับสนุนเพื่อใหการทํางานดาํเนินไปไดอยางตอเนื่องท้ังคน วัสดุ  และเคร่ืองจักรตางๆ  
 ลักษณะขององคประกอบดานการบริหาร 
 1) การใหบริการท่ีสัมพันธกับคน 

-   ทางเดินเขา – ออก 
-   ส่ิงอํานวยความสะดวกของคน ท่ีจอดรถ หองน้ํา หองเปล่ียนเส้ือผา เปนตน 
-   การปองกันไฟไหม 
-   ระบบแสงสวาง 
-   ระบบปรับอากาศ และระบายอากาศ 
-   สํานักงาน 

2) การใหบริการท่ีสัมพันธกบคน 
 -   การควบคุมคุณภาพ 
 -   การควบคุมการผลิต 
 -   การควบคุมของเสีย 
3) การใหบริการท่ีสัมพันธกับเคร่ืองจักร 
 -   การบํารุงรักษา 
 -   การแจกจายอุปกรณชวยในสายงานผลิต 

 2.3.7 องคประกอบดานอาคารโรงงาน   ลักษณะขององคประกอบดานอาคารโรงงานท่ี
เกี่ยวกับปญหาการวางผังโรงงาน หมายถึง  
  -  อาคารโรงงานเปนแบบพิเศษโดยเฉพาะ หรือสําหรับงานท่ัว ๆ ไป 
  -  อาคารโรงงานเปนช้ันเดียว  หรือ หลายช้ัน 
  -  รูปทรงของอาคารโรงงาน 
  -  ช้ันใตดินของอาคาร และช้ันลอย 
  -  หนาตาง  
  -  พื้นอาคาร 
  -   หลังคา และเพดาน 
  -   ผนัง และเสา 
  -   ลิฟท บันใด และพ้ืนท่ีมีหลุม 
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 2.3.8  องคประกอบดานการเปล่ียนแปลง 
การเปล่ียนแปลงในสวนท่ีเกีย่วกับโรงงาน เปนปญหาท่ีเกิดข้ึนปกติ  ซ่ึงการเปล่ียนแปลง

ท้ังหลายจะมีผลกระทบโดยตรงตอผังโรงงานไมมากก็นอย  ท้ังนี้เพือ่ใหการทํางานสอดคลองกับ
สถานการณภายนอกท่ีเปล่ียนแปลงไป มีขอควรพิจารณาภายใตองคประกอบดานการเปล่ียนแปลง 
ไดแก 

- การเปล่ียนแปลงของวัสดุ  การออกแบบผลิตภัณฑ ปริมาณความตองการ วัสดุ ชนดิ
ของวัสดุ 

- การเปล่ียนแปลงเคร่ืองจักร กระบวนการผลิต และวธีิการ 
- การเปล่ียนแปลงคน ช่ัวโมงการทํางาน การจัดองคกร  การควบคุม 
- กิจกรรมสนับสนุนการผลิตเปล่ียนแปลง การขนถายวัสด ุ คลังวัสดุ สินคา การบริการ 

อาคาร โรงงาน 
- การเปล่ียนแปลงภายนอก และขอจํากัดดานการติดต้ัง 
 

2.4 ชนิดของการวางผังโรงงาน (Classical of Layout) 
 การจําแนกผังโรงงานสําหรับการผลิตนั้นจําเปนตองรูกอนวา การผลิต (Production) นั่นคือ
อะไร  การผลิตเปนผลจาการรวมเอา  คน วัสด ุ  เคร่ืองจักรและอุปกรณ อันเปนการรวมเอาปจจัย
สําคัญเขาดวยกันโดยอยูภายใตการจัดการอยางมีระเบียบแบบแผน   คนงานจะทํางานแปรรูปวัสดุ
โดยใชเคร่ืองจกัรเขาชวย อาจแปรรูปโดยการเปล่ียนแปลงรูปรางหรือคุณสมบัติของวสัดุ หรืออาจ
เปนงานประกอบเพ่ือใหไดผลิตภัณฑตามเปาหมายท่ีตองการ 

ความสัมพันธพื้นฐานของปจจัยการผลิต 3 ประการ สามารถแสดงเปนความสัมพันธไดเปน  
7 รูปแบบ คือ 
 1) วัสดุเคล่ือนท่ี 
 2) คนงานเคล่ือนท่ี 
 3) เคร่ืองจักรเคล่ือนท่ี 
 4) วัสดแุละคนงานเคล่ือนท่ี 

5) วัสดแุละเคร่ืองจักรเคล่ือนท่ี 
6) คนงานและเคร่ืองจักรเคล่ือนท่ี 
7) คนงาน เคร่ืองจักร และวสัดุ เคล่ือนท่ี  
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 2.4.1 การแบงชนิดของผังโรงงาน 
 วิธีการนําวัสดมุาทําเปนผลิตภัณฑมีอยู 3 วธีิ คือ 

1)  การข้ึนรูป  เปนการเปล่ียนแปลงรูปรางของวัสดุเปนผลิตภัณฑ 
2)  การเปล่ียนคุณสมบัติ  เปนการเปล่ียนคุณสมบัติของวสัดุเปนผลิตภณัฑ 
3)  การประกอบเปนการนําช้ินสวนตาง ๆ  มาประกอบกนัเปนผลิตภณัฑ  

 2.4.2 ชนิดของผังโรงงานโดยท่ัวไปแบงออกเปน 3 ชนิด คือ 
1) การวางผังโรงงานตามชนิดผลิตภัณฑ (Product Layout) 
2) การวางผังโรงงานตามกระบวนการผลิต (Process Layout) 
3) การวางผังโรงงานตามตําแหนงของงาน (Fixed Position Layout) 

การวางผังโรงงานตามชนิดผลิตภณัฑ (Product Layout) 
การวางผังโรงงานแบบนี้เหมาะสําหรับผลิตภัณฑชนิดเดยีว  หรือนอยชนิด แตละชนิด 

ผลิตเปนจํานวนมาก  และทําการผลิตในพื้นท่ีสําหรับผลิตภัณฑชนิดนั้นโดยเฉพาะ  การวางผัง
โรงงานตามนดิของผลิตภัณฑ เคร่ืองจักร  และอุปกรณท่ีจะนํามาใชในกรรมวิธีจะจัดวางเรียง
ตามลําดับข้ันตอน  โดยท่ีปอนวัตถุดิบทางตําแหนงของสายการผลิต ผานกระบวนการจนไดเปน
ผลิตภัณฑออกมาอยางตอเนื่องกัน  

การวางผังโรงงานตามกระบวนการผลิต (Process Layout) 
การวางผังโรงงานแบบนี้เปนการจัดเคร่ืองจักร  และอุปกรณท่ีใชงานประเภทเดียวกันอยู 

ในกลุมเดยีวกนั  หรือในแผนกเดยีวกัน หรือ เปนการวางผังโรงงานตามชนิดของเคร่ืองจักรนั่นเอง 
หรือ เคร่ืองจักรและอุปกรณท่ีคลายคลึงกันหรือใชงานเหมือนกันควรจดัใหอยูในแผนกเดียวกัน  ซ่ึง
เหมาะสําหรับการผลิตผลิตภัณฑท่ีผลิตเปนจํานวนไมมาก  ขนาดของผลิตภัณฑไมแนนอนแต
สามารถผลิตผลิตภัณฑไดหลายชนิด  การวางผังโรงงานตามกระบวนการผลิตจะมีความยึดหยุน
มากกวา  การวางผังโรงงานตามชนิดผลิตภัณฑ 

การวางผังโรงงานตามตําแหนงของงาน (Fixed Position Layout) 
 การจัดวางผังโรงงานแบบนี้เปนการจัดวางผังโรงงานโดยให  สวนประกอบหลักอยูกับท่ี
แลวเคล่ือนยายเครื่องจักร  อุปกรณ  แรงงาน และวัสดเุขาไปหาสวนประกอบหลัก  เพื่อทําการผลิต  
ลักษณะของการจัดวางผังแบบน้ี ไดแก โรงงานสรางเคร่ืองบิน  อูตอเรือ  ซ่ึงเปนงานขนาดใหญ  
เคล่ือนยายลําบาก  จึงจําเปนตองเคล่ือนยายปจจยัการผลิตตาง ๆ เขาไปหา  
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 จากการจดัวางผังโรงงานท้ัง 3 แบบ  ตางก็มีความสําคัญคนละแบบ  แตก็เปนการแบง
ประเภทการวางผังโรงงานในเชิงทฤษฎีเทานั้น  สําหรับในเชิงปฏิบัติแลวโรงงานแตละโรงงานอาจ
มีการวางผังโรงงานท้ัง 3 รูปแบบรวมกน จะเนนหนักไปทางแบบใดแบบหนึ่ง ข้ึนอยูกับชนดิของ
ผลิตภัณฑ และปริมาณการผลิตท่ีตองการ 
 

 2.4.3  แนวทางการพิจารณาเลือกชนิดโรงงาน 
 (1) การวางผังโรงงานตามชนิดของผลิตภณัฑ (Product Layout) เหมาะสําหรับ 

1.1 โรงงานท่ีผลิตสินคานอยชนดิ แตละชนิดปริมารการผลิตมาก 
1.2 สินคาแตละชนิดมีมาตรฐานแนนอน 
1.3 วัตถุดิบท่ีปอนเขาสายการผลิตสมํ่าเสมอ 
1.4 ตลาดมีความตองการสินคาแตละชนิดจํานวนมาก และสมํ่าเสมอ 

(2) การวางผังโรงงานตามกระบวนการผลิต (Product Layout) เหมาะสําหรับ 
2.1 โรงงานท่ีผลิตสินคามากชนดิ  แตละชนิดปริมาณการผลิตนอย 
2.2 สินคาแตละชนิดอาจผลิตเพยีงคร้ังเดียว 
2.3 โรงงานท่ีตองการรับงานไดหลายประเภท 
2.4 เวลาการผลิตแตละข้ันตอนแตกตางกัน 
2.5 เปนเคร่ืองจักรประเภทท่ัว ๆ ไป ทํางานไดหลายรูปแบบ 

(3) การวางผังโรงงานตามตําแหนงงาน (Fixed Position Layout) เหมาะสําหรับ 
3.1 โรงงานท่ีผลิตสินคาขนาดใหญ เพียงชนิดเดียว  หรือสองสามชนิด 
3.2 สินคาท่ีเคล่ือนยายยาก 
3.3 โรงงานท่ีตองการผังโรงงานใหมีความยืดหยุนสูง 

 

ตารางท่ี 2-1 เปรียบเทียบขอดีระหวางการวางผังโรงงานตามชนิดผลิตภัณฑ และการวางผังโรงงาน
ตามขบวนการผลิต 

การวางผังโรงงานตามชนิดของผลิตภัณฑ 
(Product Layout) 

การวางผังโรงงานตามขบวนการผลิต 
(Process Layout) 

1.คาใชจายดานการขนถายวสัดุตํ่ากวา 1. เคร่ืองจักรประเภทเดียวกนัมีนอย  จึงทําให     
   เงินลงทุนดานเคร่ืองจักรตํ่ากวา 

2.ใชเวลาในการผลิตนอยกวา 2. มีความยืดหยุนของระบบการผลิตสูงข้ึน 
3.มีงานคางในกระบวนการผลิตนอยกวา 3.การควบคุมดูแลสามารถทําไดอยางมี 

  ประสิทธิภาพกวา 
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การวางผังโรงงานตามชนิดของผลิตภัณฑ 
(Product Layout) 

การวางผังโรงงานตามขบวนการผลิต 
(Process Layout) 

4.สามารถจูงใจใหกลุมคนงานปฏิบัติงานใน  
   ระดับสูงข้ึนไดมากกวา 

4. สามารถจูงใชใหคนงานคนใดคนหนึ่งทํางาน 
   ไดในระดับท่ีสูงข้ึนไดมากกวา 

5.ใชพื้นท่ีท่ีตองการสําหรับผลิตภัณฑตอหนวย  
   นอยกวา 

5.สามารถควบคุมสวนท่ีซับซอนและตองการ 
   ความถูกตองไดดีกวา 

6. การวางผังโรงงานตามชนดิของผลิตภัณฑ 
  (Product Layout) 

6. การวางผังโรงงานตามขบวนการผลิต 
  (Process Layout) 

7.สามารถควบคุมการผลิตไดงายกวา มีการ 
   ควบคุมนอย ซ่ึงทําใหคาใชจายในทางบัญชี 
   ตํ่ากวา 

7.งายสําหรับการหยุดเคร่ืองและเคล่ือนยายงาน 
   จากเคร่ืองหนึ่งไปยังอีกคร้ังหนึ่งหรือพืน้ท่ี 
   หนึ่ง 

 
ตารางท่ี 2-2 เม่ือไรจึงจะใชผังโรงงานตามชนิดผลิตภัณฑและตามชนดิกระบวนการผลิต 

การวางผังโรงงานตามชนิดของผลิตภัณฑ 
(Product Layout) 

การวางผังโรงงานตามขบวนการผลิต 
(Process Layout) 

1.ผลิตผลิตภัณฑมาตรฐานไดเพียงชนิดเดยีวตอ   
   หนึ่งกระบวนการ 

1.สามารถผลิตผลิตภัณฑไดหลายชนิด หรือ    
   หลายรูปแบบหรือเนนเฉพาะการผลิตตาม 
   รายการท่ีลูกคาส่ังพิเศษ 

2.การผลิตผลิตภัณฑในแตละรายการผลิตเปน 
   จํานวนมากและเร็วกวา 

2.การผลิตผลิตภัณฑในแตละรายการนัน้ผลิต    
   เปนจํานวนนอยและชากวา 

3.ศึกษาถึงความเปนไปไดในเร่ืองของการ 
   เคล่ือนท่ีและเวลา  เพื่อท่ีจะกําหนดอัตราการ 
   ทํางาน 

3.แมมีเวลาในการศึกษา การเคล่ือนท่ีและเวลา 
   อยางพอเพยีงแตยากท่ีจะนาํมาใชอยางไดผล 

4.สามารถท่ีจะสรางความสมดุล ระหวาง 
   แรงงานกับเคร่ืองจักรไดด ี

4.ความสมดุลระหวางแรงงานกับเคร่ืองจักรทํา 
  ไดยาก 

5.ในข้ันตอนการทํางานตองการ การตรวจสอบ 
   นอยท่ีสุด 

5.ในข้ันตอนการทํางานตองการการตรวจสอบ 
   ยาก 

6.ตองการอุปกรณ เคร่ืองจักรกลหนักนอยท่ีสุด  
   และกระบวนการผลิตแยกออกจากพ้ืนท่ีการ    
   ผลิตท่ัวๆ ไป 

6.มีพื้นท่ีสวนท่ีมีเคร่ืองจักรกลหนักมาก 
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การวางผังโรงงานตามชนิดของผลิตภัณฑ 
(Product Layout) 

การวางผังโรงงานตามขบวนการผลิต 
(Process Layout) 

7.วัสดุและผลิตภัณฑสามารถขนถายไดอยาง     
  ตอเนื่องโดยวิธีกลไก 

7.วัสดุ หรือ ผลิตภัณฑขนาดใหญ และหนกัเกิน  
  ท่ีจะขนถายวสัดุไดอยางตอเนื่องโดยวิธีกลไก 

8.การใชเคร่ืองจักรท่ีเหมือนกัน  และพื้นท่ี  
 เหมือนกนัเกนิกวาหนึ่งหนวยงานนั้นมีนอยมาก 

8.การใชเคร่ืองจักรท่ีเหมือนกันและพื้นท่ีเหมือน  
  ไดหลายหนวยงาน 

 
 สําหรับการสรางส่ิงประดิษฐหรือผลิตภัณฑ มักตองการเคร่ืองจักรขนาดใหญและเคร่ืองกล
หลัก  และงานประกอบ  แตยังมีอุตสาหกรรมบางประเภทตองการเคร่ืองมือขนาดเล็ก  เพราะ
เคร่ืองมือขนาดเล็กงายตอการเคล่ือนยาย   การวางผังโรงงานตามตําแหนงของงาน ยังคงมีความ
ตองการสําหรับงานประกอบในบางหนวยงานของอุตสาหกรรม  
 ขอดีของการวางผังโรงงานตามตําแหนงของงาน 

(1) เปนโรงงานท่ีคนงานสามารถทํางานไดหลายประเภท  และเปนอุตสาหกรรมท่ี 
สามารถรับงานไดหลายลักษณะ 

(2) คนงานสามารถพิสูจนตัวเขาเองในการสรางผลิตภัณฑ   ท่ีจะตองเร่ิมตนดวย 
ความพยายามสูง  เพราะวาเขาตองรับผิดชอบในงานนัน้ 

(3) ผังโรงงานมีความยดืหยุนสูง  สอดคลองกับการเปล่ียนแปลงในกรณีท่ี 
- การออกแบบผลิตภัณฑเปล่ียนแปลง 
- การผลิตผลิตภัณฑหลาย ๆ ชนิด 
- ปริมาณการผลิตเปล่ียนแปลง 

      4. การลงทุนการวางผังโรงงานตํ่าท่ีสุด 
 
2.5 หลักการออกแบบผังโรงงาน    
 การออกแบบผังโรงงานท่ีดีจะตองอาศัยความชํานาญ  ประสบการณ การเลียนแบบและการ
ไหลของวัสดหุรือผลิตภัณฑ  มาผสมผสานกันสําหรับสภาวะของโรงงานท่ีแตกตางกันออกไป 
 โรงงานจะประกอบไปดวย 2 สวนใหญ ๆ ท่ีสําคัญ คือ 

1) สวนท่ีหนึ่ง คือ เคร่ืองจักรและอุปกรณ 
2) สวนท่ีสอง คือ คนงาน 
ดังนั้นการท่ีจะไดผังโรงงานเปนไปตามเปาหมายที่ตองการ จะตองคํานึงถึงความสัมพันธ 

ระหวางคนงานและเคร่ืองจกัร  และอุปกรณตาง ๆ ดวย ดังนี ้
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1) การใหทุกสวนงานมีความสัมพันธกันอยางดี 
2) ระยะทางการขนถายลําเลียงรวมควรจะส้ินสุด 
3) การไหลสวนใหญควรจะเปนไปอยางตอเนื่อง 
4) การใชประโยชนจากพืน้ท่ีทุกสวนซ่ึงรวมท้ังพื้นท่ีทางสูงดวย 
5) ความพอใจและความปลอดภัยของคนงาน 
 
2.5.1 หลักการออกแบบผังโรงงานสามารถแยกเปน 2 ลักษณะ คือ 
(1) การออกแบบและปรับปรุงผังโรงงานท่ีมีอยู  เพราะวาผังโรงงานท่ีทําใหการผลิต 

เปนไปอยางมีประสิทธิผลและไดผลตอบแทนสูง  จะตองเปนผังโรงงานท่ีไดรับการปรับปรุงตาม
การเปล่ียนแปลงไปของสภาวะแวดลอมอยูตลอดเวลา  เชน  เม่ือความตองการของผูซ้ือเปล่ียนแปลง
ไป  เม่ือมีการปรับปรุงผังใหมแลวกจ็ะเปนเพียงผังโรงงานท่ีดีในชวงเวลาหน่ึงเทานั้นชวงระยะเวลา
จะส้ันหรือยาว ข้ึนอยูกับประเภทของอุตสาหกรรมสําหรับอุตสาหกรรมประเภทกระบวนการ 
(Process Industry) จะมีชวงระยะเวลาท่ียาว หมายความวาผังโรงงานของกระบวนการผลิตเม่ือใดรับ
การออกแบบแลวจะมีความพอใจของลูกคาเปนหลัก  ท้ังคุณภาพ ปริมาณ และราคา ของผลิตภัณฑ  
โดยจะตองใหเกิดการสมดุลข้ึนระหวางการผลิตและการใช คือ ไมผลิตมากหรือนอยเกินไป  

(2) การออกแบบและปรับปรุงผังโรงงานใหม  เพื่อความอยูรอดของสินคาในตลาด   การ 
ปรับปรุงผังโรงงาน ไมจาํเปนจะตองรอจนกวาปริมาณความตองการของผูใชไดเปล่ียนแปลงไป
เทานั้น  การลดตนทุนการผลิตและการเพ่ิมผลผลิตเปนกิจกรรมท่ีเกดิข้ึนอยูตลอดเวลา ดังนัน้การ
ปรับปรุงผังโรงงาน  จึงตองเกิดข้ึนอยางตอเนื่อง  หรือเม่ือสภาพแวดลอมเปล่ียนแปลงไปจําเปนตอง
มีการปรับปรุงผังโรงงานเกิดข้ึน 

2.5.2 ขอบงชี้วาผังโรงงานท่ีมีอยูท่ีจําเปนตองมีการปรับปรุง  ไดแก 
(1) ท่ีแผนกรับของ 

- มีวัสดุคับค่ัง 
- มีการบนลาชาจากคนขับรถ 
- เกิดความเสียหายข้ึนเนื่องจากการปกปดไมดี 
- พนักงานขนถายลําเลียงจะตองทํางานขางนอกท่ีมีอากาศไมดี  เชน ฝนตก 

เปนตน 
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(2) ท่ีแผนกโกดัง 
- เกิดความคับค่ังข้ึนบอยคร้ัง 
- เกิดความเสียหายกับวัสดุท่ีเก็บข้ึน 
- วัสดุและสินคามักหายไป 
- ไมไดใชประโยชนเนื้อท่ีทางสูงเต็มท่ี 
- การควบคุมวัสดุคงคลังไมดีและยากลําบาก 
- สัดสวนของจาํนวนเสมียนตอพนักงานปฏิบัติงานมากเกนิไป 
- มักมีการขนถายลําเลียงและการเก็บใหมบอยกอนการใชงาน 

(3) ท่ีแผนกผลิต 
- เม่ือรูปแบบและ/หรือ  จํานวนผลิตภัณฑไดเปล่ียนแปลงไป 
- ไมไดใชสายการผลิตเม่ือควรใช 
- เม่ือเคร่ืองจักรลาสมัย 
- ไมไดใชเนื้อท่ีทางสูงในการขนถายลําเลียงเม่ือควรใช 
- เคร่ืองจักร อุปกรณ และพนกังานมีเวลาวางมากเกินไป 
- มีคอขวดเกดิข้ึนในกระบวนการผลิต 
- มีการขนถายลําเลียงส่ิงของกลับไปกลับมามากเกินไป 
- การไหลของส่ิงของมีอุปสรรคบอย 
- การจายงานยากลําบาก 
- มีความจําเปนท่ีจะตองใชพนักงานท่ีมีความชํานาญในการขนถายลําเลียง 
- มีวัสดุกองใหญอยูบนพื้นโรงงานท่ีไมไดอยูในความควบคุมของฝายผลิต 
- งานระหวางผลิตมีคุณภาพท่ีไมด ี
- มีเสียงบนจากหัวหางานวาไมเพียงพอโดยมีเนื้อท่ีทางสูงยังมิไดใช 
- รอบเวลาการผลิตยาวนานไปกวาเวลาท่ีผลิตจริง 
- มีความคับค่ังและอันตรายบนทางเดินท่ีคับแคบ 
- ทางลําเลียงและทางเดนิในโรงงานไดใชพืน้ท่ีไปมากกวา 15 เปอรเซ็นต

ของพื้นท่ีท้ังหมด 
- ใชคนงานมากในการขนถายลําเลียง 
- คาซอมบํารุงรักษามากเกินไป 
- มักจะมีความจาํเปนท่ีจะตองมีการจัดเคร่ืองมือใหมบอย 
- ผลผลิตตกตํ่าในบางหนวย 
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- รูปแบบของการไหลไมเปนระเบียบ 
(4) เกี่ยวกับขวัญของพนักงาน  ซ่ึงขวัญของพนักงานจะลดลง ดังนี ้

- มีการบนเกีย่วกับ 
1) ความรอน แสง เสียง และการระบายอากาศ 
2) หองน้ํา หองสุขา และโรงอาหาร 
3) สถานท่ีทํางานอันตราย 
4) ความคับค่ังแออัดในสถานท่ีทํางาน 

- มีอุบัติเหตุเกดิข้ึนในอัตราท่ีสูง 
- มีการเขาออกของคนงานบอย 

(5) ท่ีแผนกสง 
- การสงลาชาท้ัง ๆ ท่ีวัสดุหรือสินคาพรอมท่ีจะสง 
- การมองมีมุมอับ 

นอกจากนี้ยังมีเคร่ืองช้ีบงอ่ืน ๆ อีก เชน การกําหนดการผลิตท่ีสับสน คาแรงท่ีเพิ่มข้ึนและ 
คนงานใหความสนใจการปฏิบัติงานไมมาก  เปนตน  ซ่ึงเปนสาเหตุท่ีควรมีการปรับปรุงผังโรงงาน
ดวย  

 
2.6 แนวทางการปฏิบัติในการปรับปรุงผงัโรงงาน 
(1) ศึกษาสภาพผังโรงงานปจจุบัน  ในการปรับปรุงผังโรงงานจะตองมีการศึกษาสภาพของ 

ผังโรงงานปจจุบันเสียกอนวาผังโรงงานท่ีมีอยูมีปญหาหรือไม  เพื่อจะไดทําการแกไขและปรับปรุง
ตอไป  ในการศึกษาสภาพโรงงานปจจุบัน ไดดังนี ้

1.1) เก็บรวบรวมผังโรงงานเกาเทาท่ีจะหาไดหรือท่ีมีอยู ใหตรวจสอบดูวาสภาพผัง 
โรงงานท่ีเปนอยูจริงเปนไปตามผังท่ีมีอยูหรือไม  ถาไมเปนไปตามผังท่ีมีอยูก็ใหทําการแกไขให
เปนไปตามสภาพความเปนจริง  

1.2) ศึกษาสภาพ การไหลของวัสดุและ        ส่ิงของตางๆ ท่ีเกิดข้ึนจริง ๆ ในโรงงาน
โดยใชแผนภมิูหรือแผนผังตางๆ และเพื่อความรวดเร็วในการตรวจสอบข้ันตอนการทํางานท่ี
เปนอยูวาถูกตองหรือไม  ควรนําเอาแผนภูมิการทํางาน (Operation Process Chart) มาใช หลังการ
ใชแผนภูมิการทํางานเห็นวาข้ันตอนการผลิตถูกตองเหมาะสมดีแลว  ใชแผนภูมิการไหล (Flow 
Process Chart) เขามาศึกษารายละเอียดซ่ึงจะใชเวลาในการศึกษามากข้ึน ทําใหทราบเวลาท่ีใชไป
เขามาศึกษาในรายละเอียดซ่ึงจะใชเวลาในการศึกษามากข้ึน   ทําใหทราบเวลาท่ีใช ไปในการผลิต  
ในการตรวจสอบ  ในการรอคอย  และในการขนถายลําเลียงตามท่ีจุดตาง ๆ วาเปนอยางไร  
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หลังจากการเขียนแผนผังเสร็จเรียบรอยแลว  จะทําใหเห็นวาการไหลเรียบรอยหรือไม  มีคอขวด
เกิดข้ึนท่ีใด  การเขียนแผนผังควรจะทําทันทีเลยหลังจากท่ีไดแผนผังเกามา 

  ในการศึกษาสภาพการไหลของวัสดุ   จะตองมีการศกึษาการขนถายลําเลียงไป
พรอม ๆ กันดวย  เพราะการขนถายลําเลียงท่ีดีควรใชเวลาในการขนถายนอยท่ีสุด  ประหยดัเนื้อท่ี
มากท่ีสุด  ดังนั้นจึงพยายามปรับปรุงใหมีการขนถายลําเลียงเกดิข้ึนเทาท่ีจําเปน  สภาพช้ีบงบอกวา
คาการขนถายลําเลียงท่ีเกิดข้ึนสูง คือ  

- เม่ือระยะทางการลําเลียงตอรอบการผลิตสูง 
- เม่ือมีคนงานท่ีใชในการลําเลียงมากกวาคนงานท่ีทําการผลิต 
- เม่ือมีการขนถายลําเลียงของหนักมากโดยปราศจากเคร่ืองทุนแรง 
- เม่ือคนงานท่ีชํานาญใชเวลาคอนขางมากในการขนถายลําเลียงเอง 
- เม่ือคนงานจะตองขนถายลําเลียงของในลักษณะเดียวกนัตลอดวัน 
- เม่ือเวลาขนถายลําเลียงมากกวาเวลาผลิต 
- เม่ือเกิดความลาชาในการลําเลียงและเกิดอุบติเหตุบอย 
- เม่ือเกิดความลาชาในการสงของท้ัง ๆ ท่ีของพรอมท่ีจะสง 

นอกจากนี้ตองมีการพิจารณาถึงสวนสนับสนุนการผลิตดวย เชน หองน้ํา ล็อคเกอร เคร่ือง
ตอกบัตรลงเวลา  โกดัง หนวยซอมบํารุงรักษา  หนวยตรวจสอบและประกันคุณภาพ เปนตน  
เพื่อใหการไหลของท้ังคนและวัสดุส่ิงของเกิดข้ึนนอยท่ีสุด  และเกดิความพอใจแกคนงานสูงสุด 

เก็บบันทึกรวบรวมขอมูลอ่ืนท่ีเกีย่วของกบัสภาพผังโรงงานปจจุบัน เชน คาแรง คาวัตถุดิบ  
และคาใชจายท่ัวไป เปนตน  โดยผูออกแบบสามารถหาไดจากแผนกบัญชีตนทุนและแผนก
วิศวกรรมอุตสาหกรรม  สําหรับขอมูลเกี่ยวกับการใชทรัพยากรตาง ๆ เชน เคร่ืองจักร คนงาน 
สัดสวนของเนือ้ท่ีท่ีใช  ผลผลิตตอช่ัวโมงแรงงาน และผลผลิตตอเคร่ืองและผลผลิตวัสดุท่ีใชเปนตน  
จะใชเปนขอมูลเปรียบเทียบระหวางผังโรงงานกอการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงวาดีข้ึนหรือไม
อยางไร 

(1) วิเคราะหปญหาหลัก จากการศึกษาและวิเคราะหสภาพผังโรงงานปจจุบัน ทําใหทราบ 
วาผังโรงงานเปนอยางไร  ควรจะตองแกไขปรับปรุงหรือไม ในการศึกษาและวิเคราะหอาจจะได
ขอมูลมาดังนี้ คือ 

- ความเปนระเบียบเรียบรอยของโรงงานมีหรือไม 
- การไหลของส่ิงของตอเนื่องหรือไม 
- มีคอขวดเกดิข้ึนในกระบวนการผลิตหรือไม 
- มีการไหลกับไปกลับมามากเกินไปหรือไม 
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- มีการขนถายลําเลียงมากและบอยเกินจําเปนหรือไม 
- รูปแบบการไหลของส่ิงของงายหรือซับซอน 
- การผลิตในข้ันตอนไหนใชเวลามากเกินจําเปน 
- ข้ันตอนการผลิตถูกตองหรือไม 
- เวลาท่ีใชในการผลิตแตละช้ินสวน 
- เวลาสูญเปลาเนื่องจากการรอท่ีเกิดข้ึนในการผลิต 
- จํานวนและประเภทของอุบัติเหตุท่ีเกดิข้ึน 
- เปอรเซ็นตของเสียแยกตามประเภทของเสีย 
- สัดสวนของตนทุนจากคาแรง คาวัสดุ และคาใชจายอ่ืน ๆ ตอตนทุนรวม 
- ผลผลิตของแรงงานและวัตถุดิบ 

เปอรเซ็นตการใชประโยชนจากทรัพยากรซ่ึงมีเคร่ืองจักรแรงงานและเนื้อท่ีในการวิเคราะห 
ปญหาเพื่อหาทางเลือกท่ีดีกวา  อาศัยการต้ังคําถามและหาคําตอบจากคําถามท่ีต้ัง คือ การใช 5W    
และ 1H ดังแสดงในตารางท่ี 2-3 จากการรวบรวมและตอบคําถามมากมายดวย กจ็ะทําใหไดแนว
ทางการปรับปรุงผังโรงงานใหดีข้ึนไดเม่ือไดวิธีและข้ันตอนการผลิตท่ีดีแลวคอยปรับปรุงและ
ออกแบบการไหล  ดังตารางตอไปนี ้
 
ตารางท่ี 2-3 การวิเคราะหปญหาเพื่อทางเลือกในการพฒันา 
เหตุการณปจจบัุน ทางเลือก เลือกเพ่ือการพัฒนา 
ทําอะไร ทําไมจึงทําส่ิงนั้น 
ทําอยางไร ทําไมจึงใชวิธีนั้น 
ทําเม่ือไร ทําไมจึงทําตอนนัน้ 
ทําท่ีไหน ทําไมจึงทําท่ีนั่น 
ใครเปนคนทํา ทําไมจึงเปนคนนั้น 

มีส่ิงอ่ืนไหมท่ีสามารถทําได 
มีวิธีอ่ืนท่ีสามารถทําไดอีก 
สามารถทําเวลาใดไดอีก 
สามารถทําท่ีใดไดอีก 
ใครสามารถทําไดอีก 

ควรทําอะไรกนั 
ควรใชวิธีใด 
ควรทําเม่ือไร 
ควรที่ไหน 
ใครควรทํา 

What       When       Where       Who      Why       How 
 
 นอกจาการใช 5W    และ 1H  ในการวิเคราะหปญหาแลว สามารถใชเคร่ืองมืออีกชนิดหนึ่ง
ซ่ึงมีประสิทธิผลมากในการวิเคราะหปญหา คือ แผนผังเหตุและผล  หรือแผนผังกางปลา แผนผังแต
ละอันจะใชวเิคราะหแตละปญหาเทานั้น  เพื่อหาสาเหตุแหงผลของปญหาท่ีเกิดข้ึน 
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(2) ดําเนินการแกไขและปรับปรุง  หลังจากท่ีไดวิเคราะหปญหาหลักและปญหาอ่ืน ๆ แลว 
ใหไดแนวทางแกไขหลายวิธี  เชน ตองมีการเปล่ียนแปลงวิธีการผลิต  เพื่อลดข้ันตอนการผลิต เพิ่ม
จํานวนหองและ หรือเปล่ียนแปลงตําแหนง  เปล่ียนแปลงเคร่ืองมือ และวิธีการขนถายลําเลียง และ
เปล่ียนแปลงตําแหนงท่ีต้ังของเคร่ืองมือ หรือเคร่ืองจักรเพ่ือลดระยะเวลา  

(3) ประเมินผลทางทฤษฎี       ตามทฤษฎีของการออกแบบผงัโรงงาน เปาหมายหลักคือให 
ไดมาซ่ึงผลผลิตสูงสุดและตนทุนตํ่าสุด  คือใหมีการเปล่ียนแปลงวัตถุดิบหรือปจจยัตาง ๆ ใหเปน
สินคาหรือบริการที่ใชเวลานอยท่ีสุด  และเสียแรงงานนอยท่ีสุดหรือคาใชจายนอยท่ีสุด ผังโรงงาน
จําเปนท่ีจะตองไดรับการออกแบบอยางดี  เพื่อใหมีการเปล่ียนปจจยัเปนสินคาโดยใชเวลาส้ัน และ
ระยะทางขงการขนถายลําเลียงส้ัน  แผนผังโรงงานท่ีปรับปรุงแลวหลายผัง เพื่อไดรับการเลือกนั้น  
เปนผังโรงงานท่ีดีเดนกวากนัจริง ๆ โดยวิธีการประเมินจะมีท้ังการประเมินเชิงปริมาณและการ
ประเมินเชิงคุณภาพ 
 การประเมินเชิงปริมาณเปนการประเมินเชิงตัวเลขหรืออาจจะประเมินในเชิงเศรษฐศาสตร
การประเมินนีอ้าจประเมินเปรียบเทียบดังนี้ 

- ระยะทางขนถายลําเลียงท้ังหมดท่ีเกิดข้ึน 
- ตนทุนการผลิต 
- ผลผลิตของวัตถุดิบ 
- ผลผลิตของเคร่ืองจักร 
- สัดสวนของเนือ้ท่ีท่ีใชประโยชนในการผลิต 

การประเมินเชิงคุณภาพ  ใชวธีิเดียวกับการประเมินเลือกทําเลที่ต้ัง  แตปจจัยท่ีพจิารณา 
เปรียบเทียบกนัจะเปนรูปแบบการไหล   ความประหยดั การไหลยอนกลับ ความพอใจของคนงาน 
และความยืดหยุนตอการเปล่ียนแปลง เปนตน 

(4) ดําเนินการตามผังโรงงานท่ีเลือกและตรวจสอบประสิทธิผล   เม่ือคัดเลือกผังโรงงานท่ี 
ดีท่ีสุดแลว กว็างแผนการเคลื่อนยายเคร่ืองจักร  และทาํการเคล่ือนยายใหเปนไปตามผังโรงงานท่ี
เลือก   เม่ือทุกอยางเรียบรอยใหเร่ิมการผลิตไปสักระยะหนึ่ง  หลังจากนัน้ทําการสังเกตและ
ตรวจสอบดูวาการผลิตเปนไปตามเปาหมายท่ีวางไวหรือไม  ถาไมเปนไปตามเปาหมายท่ีวางไว  
เชน การไหลยงัไมตอเนื่องเทาท่ีควร  ยังมีของรออยูท่ัวโรงงานมากเกนิไปยังเกดิคอขวดบางจุด  การ
ควบคุมยังไมท่ัวถึง เปนตน  ซ่ึงขอบกพรองตางๆ เล็กๆ นอยๆ ยอมมีเสมอ เพราะไมมีผังโรงงานใด
ท่ีจะมีความสมบูรณแบบจริง ๆ เม่ือนํามาใชในทางปฏิบัติ ดังนัน้ใหจดบันทึกขอบกพรองตาง ๆ ไว
เพื่อทําการแกไขตอไป 
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(5) ปรับปรุงแกไขขอบกพรองเล็กๆ นอยๆ หลังจากจดบันทึกขอบกพรองตาง ๆ  ท่ีเกิดข้ึน 
ของผังโรงงานแลว  ใหทําการวิเคราะหปญหาเพื่อหาสาเหตุของขอบกพรองท่ีหลงเหลืออีกคร้ังหนึ่ง 
การวิเคราะหปญหาพรอมท้ังหาคําตอบท่ีดีสําหรับขอบกพรองตางๆ เหลานั้นจากนั้นทําการแกไข
เสีย  และรอดผูลท่ีเกิดข้ึนหลังจากการแกไข 

 
2.7 การออกแบบผงัโรงงานใหม 

ข้ันตอนของการออกแบบผังโรงงาน  วิธีการออกแบบผังโรงงานของริชารดแบงเปน  4  
ข้ันตอน ดังนี ้
 ข้ันตอนท่ี    1    เปนการเลือกทําเลที่ต้ัง 
 ข้ันตอนท่ี 2 เปนการออกแบบผังโรงงาน  วิธีการออกแบบผังโรงงานอยางหยาบเพยีง
เพื่อใหทราบคราว ๆ วาหนวยงานไหนควรจะอยูสวนไหนของโรงงาน  ข้ันตอนนี้สามารถใช
หลักการทางวทิยาศาสตรและทางศิลปะมาวิเคราะหและกําหนดตําแหนงท่ีต้ังได 
 ข้ันตอนท่ี 3 เปนการออกแบบผังโรงงานในรายละเอียดแสดงใหเห็นตําแหนงและลักษณะ
การตั้งเคร่ืองจกัรเคร่ืองมือ  ความกวางและทิศทางของทางเดินขนถายลําเลียงมีการกาํหนดไวชัดเจน  
นอกจากนี้รายละเอียดอ่ืนๆ ท่ีมีอยูก็ตองแสดงใหเห็นชัดเจนดวย 
 ข้ันตอนท่ี 4 เปนข้ันตอนของการติดต้ังและดําเนินงานตามแผนผังท่ีออกแบบไวพรอม
ติดตามผลของการปฏิบัติงานจริงและดําเนนิการแกไขถามีส่ิงบกพรอง 

2.7.1 วิธีการออกแบบผังโรงงาน 
(1) การเก็บขอมูลพื้นฐาน สําหรับการเก็บขอมูลข้ึนอยูกับชนิดและ      ขนาดของหนวยงาน 

ขอมูลหลักท่ีจะตองเก็บเสมอในการออกแบบผังโรงงาน คือ ชนิดผลิตภัณฑ (Product) ปริมาณของ
ผลิตภัณฑท่ีผลิต (Quantity) ข้ันตอนการผลิต (Routing) ส่ิงท่ีสนับสนุนการผลิต (Support) และเวลา 
(Time) ท่ีในการผลิต  หรือ ลูกกุญแจไขปญหา P, Q, R, S, และ T 

- อักษร P แทนดวยชนิดของสินคาหรือผลิตภัณฑ (Product) คือ       จะตอง 
ทราบวาจะทําการผลิตสินคาอะไรทั้งในปจจุบัน   อนาคตอันใกลและไกล  จะตองมีการวางแผน
ลวงหนาท้ังระยะส้ันและระยะยาว  ชนิดของสินคาหรือวสัดุ  จะเหน็ไดวาคําวาชนิดของสินคาไมได
หมายถึงสินคาสําเร็จรูปเพียงอยางเดยีว  แตจะหมายถึงทุกช้ินสวนท่ีมีการผลิต  เพราะแตละช้ินสวน
จะผลิตจากกระบวนการผลิตท่ีแตกตางกัน  
  - อักษร Q หมายถึงปริมาณ (Quantity) ท่ีผลิตของผลิตภัณฑหรือสินคาแตละชนิด 
อาจคิดในรูปของจํานวนช้ิน หรือน้ําหนกัเปนตน หรือคาของสินคาก็ได  ส่ิงท่ีจะตองคํานึงถึง
สําหรับปริมาณท่ีผลิตก็คือ ของเสียท่ีเกิดข้ึนระหวางการผลิตและความตองการของตลาดท่ี
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เปล่ียนแปลงไป อาจจะเปล่ียนไปตามฤดกูาล  เปล่ียนไปเพราะเปลี่ยนการออกแบบใหม ดังนัน้
ขอมูลเกี่ยวกับปริมาณการผลิตในการออกแบบผังโรงงาน   จําเปนท่ีจะตองมีการพยากรณท้ัง
ปริมาณในปจจุบันและในอนาคต  ท้ังระยะส้ันและระยะยาว  ผังโรงงานอาจจะออกแบบไวเปน 3 
กรณี  คือ  
  1.1) ในกรณท่ีีคํานึงถึงความตองการสูงสุด  เม่ือเวลาท่ีความตองการลดตํ่าลงแลว
เคร่ืองจักรและคนงานท่ีจะเกิดการวางงาน 
  1.2) ในกรณท่ีีคํานึงถึงความตองการเฉล่ีย   ก็จะมีการผลิตไปเร่ือย ๆ สวนท่ีเกิน
ความตองการในเวลาท่ีมีความตองการนอย   จะเอาไปเก็บไวในคลังเก็บเผ่ือไวสําหรับชวงความ
ตองการเพิ่มข้ึน 
  1.3) ในกรณท่ีีคํานึงความตองการต่ําสุด  เม่ือเวลาท่ีความตองการมากก็จะตองมี
การทํางานลวงเวลา  ทําใหตนทุนการผลิตสูงข้ึนได 
 - อักษร R หมายถึงลําดับข้ันตอนการผลิต (Routing) ลําดับข้ันการผลิตไดมาจากการ
ออกแบบการผลิตท่ีดี  หมายความวาจะตองวิเคราะหและออกแบบการผลิตเสียกอนวาช้ินสวนใด
ควรจะผลิตอยางไร  และข้ันตอนการผลิตใดควรจะทํากอนหลัง 
 - อักษร S หมายถึง สวนสนับสนุนการผลิต (Support) เพื่อใหการผลิตเปนไปอยางมี
ประสิทธิภาพ   สวนสนับสนุนการผลิตบางหนวยมีความสําคัญมากจะขาดเสียมิไดแตบางหนวยก็มี
ความสําคัญนอย  เชน ท่ีรับสงของ  โกดังเก็บของ  หนวยจดัหาเคร่ืองมือ  หนวยซอมแซม
บํารุงรักษา  หองสุขา  หองพยาบาล  สํานักงาน โรงอาหาร ท่ีจอดรถ  และท่ีท้ิงเศษของเสีย  
โดยท่ัวไปแลวสวนสนับสนนุการผลิตมักตองการเนื้อท่ีมากกวาหนวยผลิต 
 - อักษร T หมายถึง  เวลา (Time) ในการผลิตแตละข้ันตอนใชเวลามากไหม และจะผลิต
เม่ือไร  ผลิตบอยไหม  T จะมีความสัมพันธโดยตรงกับ P, Q, R และ S เพราะทําใหสามารถกําหนด
คน เคร่ืองจักร และขนาดเนือ้ท่ี  
 นอกจากอักษร 5 ตัวดังกลาวแลว ยังมีอักษรอีก 3 ตัวท่ีเปนกุญแจคือ WHY อักษร 3 ตัวนี้มี
ไวเพื่อไขปญหาใหลุลวงไปได  เพราะจากการถามและตอบดวยเหตุผลจะทําใหผูออกแบบผัง
โรงงานมาปญหาไดงายและชัดเจนยิ่งข้ึนนอกจากน้ีเหตุผลตางๆ ท่ีคิดข้ึนได  ยังสามารถท่ีจะใชเปน
ประโยชนในการท่ีจะทําใหผูมีอํานาจในการรับรองเห็นดวยกับแผนผังโรงงานท่ีออกและยอม
รับรอง 

(2) การวิเคราะหขอมูล  ขอมูลท่ีเก็บมาไดเม่ือนาํมาวิเคราะหเบ้ืองตนจะทําใหทราบส่ิง 
ตอไปนี้ คือ 

- ขอมูล P, Q และ R จะทําใหทราบลักษณะของการไหลระหวางหนวยงาน  
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วาเปนอยางไร และจากวิเคราะหการไหล  จะทําใหทราบความสัมพันธระหวางหนวยงานได 
- ขอมูล P, Q และ S จะทําใหเกิดความสัมพันธระหวางหนวยผลิตและ 

หนวยสนับสนุนและระหวางหนวยสนับสนุนดวยกนัเอง 
- ขอมูล  R และ T จะเปนตัวกําหนดชนิดและจํานวนเคร่ืองจักรเคร่ืองมือท่ี 

ตองการจะใชทําใหสามารถประมาณการพื้นท่ีของหนวยผลิตได 
- ขอมูล S จะทําใหทราบถึงสวนสนับสนุนการผลิตท่ีจําเปนจะตองมี  และ 

พื้นท่ีสําหรับสวนสนับสนุนการผลิตท้ังหมดท่ีตองการได 
- ขอมูล P และ Q มาวิเคราะหความสัมพันธ จากแผนภูมิ P-Q จะทําให 

ทราบส่ิงตอไปนี้ 
2.1) ผังโรงงานสวนใดควรจัดเปนโรงงานแบบใด เชน แบบสายการผลิต 

แบบจัดตามประเภทของเคร่ืองจักร  หรือแบบผสมผสาน 
2.2) ควรเลือกเคร่ืองมือการขนถายลําเลียงประเภทใด  เลือกประเภท 

เดียวกับท่ีใชไดท่ัวไป  หรือเลือกเปน 2 ประเภท  ประเภทหน่ึงใชกับงานผลิตเปนปริมาณมาก ๆ ท่ีมี
การจัดผังโรงงานเปนแบบสายการผลิต  และอีกประเภทหนึ่งใชกับงานผลิตท่ีไมมากท่ีมีการจัดผัง
โรงงานแบบตามประเภทของเคร่ืองจักร 
                                        2.3) ควรใชแผนภมิูใดในการวเิคราะหการไหลของ P, Q และ R  

จะเห็นไดวาในการวิเคราะหความสัมพันธ P และ Q ทําใหเราทราบประเภทของผังโรงงาน 
ท่ีเราควรจะใช  เราสามารถเลือกกระบวนการผลิตได  เลือกชนิดและจํานวนเคร่ืองจักรได  ปริมาณ
จํานวนคนได  และสามารถประมาณขนาดเน้ือท่ีท่ีตองการไดนอกจากนี้   การวิเคราะห P และ Q 
ของโรงงานเกาก็ยังบอกไดวาควรจะมีการเปล่ียนแปลงผังหรือไม 
 (3) การวิเคราะหความสัมพนัธ เปาหมายหลักคือ เพื่อตําแหนงท่ีต้ังของหนวยงานตาง ๆ ท่ี
เหมาะสม  ซ่ึงโรงงานจะประกอบดวย 2 หนวยใหญๆ คือ หนวยผลิตและหนวยสนับสนุนการผลิต  
ความแตกตางของขอมูลสําหรับการวิเคราะหความสัมพนัธคือ การไหลของวัสดุส่ิงของ  โดยหนวย
ผลิตท่ัวไปจะมีการไหลของวัสดุส่ิงของอยางชัดเจน  แตสนับสนุนการผลิตไมมีการไหลของวัสดุ
ส่ิงของหรือจะมีก็มีนอยมาก  ไมสามารถนํามาวิเคราะหได  ดังนั้นการวิเคราะหความสัมพันธของ
ท้ังสองหนวยทําไดดังนี ้
  3.1) ใหหนวยผลิตใด ๆ ท่ีมีการไหลของวสัดุส่ิงของอยางชัดเจน   สามารถใชการ
ไหลเปนเคร่ืองประเมินความสัมพันธของหนวยงานได 
  3.2) สําหรับหนวยสนับสนุนการผลิต  และหนวยผลิตท่ีไมมีการไหลของวัสดุ
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ส่ิงของ  ในการวิเคราะหความสัมพันธ  จะวิธีระดมความคิดกันและใชเหตุใชผลเขามาประกอบการ
ตัดสินใจในการใหระดับความสัมพันธของหนวยงาน  
 (4) การวิเคราะหความตองการเนื้อท่ีของหนวยงานและกิจกรรม  ซ่ึงมีพื้นท่ีสําหรับหนวย
ผลิตและหนวยสนับสนุนการผลิต  โดจะตองคํานึงถึงความตองการในอนาคตดวย  พื้นท่ีสําหรับ
หนวยผลิตคอนขางแนนอน  เพราะจํานวนเคร่ืองจักรท่ีตองการซ่ึงไดจากการคํานวณจะเปน
ตัวกําหนดขนาดเนื้อท่ีไดคอนขางแนนอน  สําหรับเนื้อท่ีท่ีสวนสนับสนุนการผลิตตองการมากนอย
แคไหน ข้ึนอยูกับนโยบายของผูมีอํานาจวาจะใหมีสวนสนับสนุนมากนอยเพยีงใด 
 (5) การออกแบบผังโรงงาน  จําแนกออกเปน 2 ข้ันตอน  คือ การออกแบบผังอยางคราว ๆ 
และการออกแบบผังรายละเอียด  โดยนําเอาความสัมพันธของหนวยงานท่ีวิเคราะหมาไดมาเขียน
ความสัมพันธ  เพื่อจะไดตําแหนงท่ีต้ังของหนวยงานที่มีความสัมพันธซ่ึงกันและกัน  หลังจากนั้น
จัดเนื้อท่ีท่ีตองการใหกับหนวยงานตาง ๆ ก็ไดแผนผังคราว ๆ ออกมาสวนการออกแบบผังใน
รายละเอียดนั้นจะตองอาศัยศิลปะและความรูจากประสบการณคอนขางมากในการตัดเคร่ืองจักร  
เคร่ืองมือ  และอุปกรณตาง ๆ แลวใหเกิดการผลิตท่ีเปนไปไดตามเปาหมายท่ีตองการ  
 

2.8 รูปแบบของการวางแผนผังโรงงานอยางมีระบบ   (The Systematic Layout  Pattern)  
  การวางแผนผังโรงงานอยางมีระบบ เปนวิธีการสําหรับการวางแผนผังโรงงานอัน
ประกอบดวยข้ันตอนตาง ๆ (Phases) แผนการเชิงปฏิบัติ (Pattern of Procedures) และการกําหนด
แผนของแตละองคประกอบตลอดจนพ้ืนท่ีตาง ๆ ในสวนท่ีเกี่ยวของกับการวางแผนผังของโรงงาน
อยางเปนสัดสวนและเหมาะสมส่ิงสําคัญในการวางแผนผังโรงงาน และข้ันตอนของการจดัส่ิง
อํานวยความสะดวก   ท่ีจะจดัไวในการวางแผนผังโรงงาน  และข้ันตอนของการจัดส่ิงอํานวยความ
สะดวก ท่ีจะจดัไวในการวางผังโรงงานตามแผนกงาน (ข้ันตอนท่ี 2)  ตอมาก็ทําการวางผังโรงงาน
อยางละเอียด (ข้ันตอนท่ี 3) ในแตละสวนของโรงงาน  ซ่ึงวิธีดําเนินการท้ังสองข้ันตอนนี้จะเปนไป
ในรูปแบบเดียวกัน 
 

2.9 หลักสําคัญขั้นพื้นฐานสําหรับการวางผังโรงงาน 
 หลักการสําคัญข้ันพื้นฐานของการวางผังโรงงานสามารถแบงออกได  3 ประการ คือ 

(1) ความสัมพันธ (Relationships) เปนการจัดหาความสัมพันธของกิจกรรมตาง ๆ โดยเร่ิม 
จากกจิกรรมท่ีมีความสัมพันธของกิจกรรมใดมีความสัมพันธมากมาหานอย  กิจกรรมท่ีมี
ความสัมพันธมากก็ใหอยูใกลกัน 

(2) เนื้อท่ี (Space) เปนการพิจารณาเกีย่วกับเนือ้ท่ีตางๆ        ท้ังจํานวนชนดิและรูปรางหรือ 
รูปทรงของเน้ือท่ีกิจกรรมตางๆ ท่ีไดกําหนดในแผนผังโรงงาน 
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(3) การปรับจัดตําแหนงท่ีต้ัง (Adjustment) เปนการจัด หรือ      ปรับตําแหนงของกิจกรรม 
ตางๆ ใหไดอยางเหมาะสมภายใตขอจํากดัตาง ๆ  

จากหลักสําคัญข้ันพื้นฐานท้ัง 3 ประการดังกลาว  เปนหัวใจสําคัญของโครงการวางแผนผัง 
โรงงานแบบตางๆ โดยไมคํานึงถึงชนิดของผลิตภัณฑ  กระบวนการผลิต  หรือขนาดของโครงการ
แตอยางใด  ซ่ึงแผนเชิงปฏิบัติในการวางแผนผังโรงงานท่ีจะกลาวตอไปนี้ก็ไดประยุกตมาจากหลัก
ท้ัง 3 ประการ ดังแสดงไวในรูปท่ี 2-1 

 

แผนการเชิงปฏิบัติการ 
 

ขอมูลข้ันตน P, Q, R, S, T และกิจกรรมตางๆ  
 
 
 

 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
      

1 การไหลของวัสดุ 2. ความสัมพันธของกิจกรรม 

3. แผนภาพความสัมพันธ 

4. เน้ือที่ ที่ตองการ 5. เน้ือที่ ที่หาได 

6. แผนภาพความสัมพันธของเน้ือที่ 

7. ขอพิจารณาการปรับปรุง
เปล่ียนแปลง 

8. ขอจํากัดเชิงปฏิบัติ 

6. ประเมินผล 

แผนก ก             แผนก ข                  แผนก ค 

รูปท่ี 2-1 แผนการเชิงปฏิบัติการของการวางแผนผังโรงงานอยางมีระบบ 
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 จากแผนการเชิงปฏิบัติของ SLP ซ่ึงมีความสัมพันธกับขอมูลสําคัญพื้นฐานข้ันตน คือ P, Q, 
R,S และ T อันเปนขอมูลท่ีจําเปนสําหรับการวางแผนผังโรงงาน  สําหรับการออกแบบผลิตภณัฑ  
การพยากรณการขายจะตองประสานงานกนั นอกจากนั้นยังตองทําการวิเคราะหผลิตภัณฑ – 
ปริมาณ (P-Q) ซ่ึงบางคร้ัง เรียกวาการวิเคราะหปริมาตร-ชนิดผลิตภัณฑ หรือศึกษาสําหรับ
ผลิตภัณฑหลายชนิด   ซ่ึงรูปแบบของการแยก  หรือ รวมผลิตภัณฑหรืจัดกลุมผังโรงงานจะไดมา
จากการวิเคราะหผลิตภณัฑหลาย ๆ ชนิด ตลอดจนถึงการวิเคราะหกระบวนการผลิต (R) หรือการ
บริการ (S) และเวลา (T) เพื่อเปนแนวทางท่ีจะบงช้ีของกิกรรมตางๆ  ท่ีเกีย่วของ  เพื่อจะไดผัง
โรงงานออกมา 
 P, Q และ R เปนขอมูลท่ีตองวิเคราะหรวมกันเพื่อนาํไปวเิคราะหในเร่ืองของวัสด ุ
 P, Q และ R เปนขอมูลท่ีตองวิเคราะหรวมกัน เพื่อนําไปวิเคราะหในเร่ืองของความสัมพันธ
ของกิจกรรม 
 ผลจากการวิเคราะหการไหลของวัสดุ และความสัมพันธของกิจกรรม   เม่ือนํามาวเิคราะห
รวมกันจะเขียนไดเปน แผนภาพของความสัมพันธของกิจกรรม 
 
2.10 ขอมูลเบื้องตนสําหรับการวางแผนผงัโรงงานอยางมีระบบ  (Input Data)       
 กอนเร่ิมวางแผนผังโรงงาน  ผูวางแผนตองรูขอมูลท่ีสําคัญ  และขอมูลท่ีสําคัญเหลานั้นจะ
มีบทบาทโดยตรงตอการวางแผนผังโรงงานในระยะแรก  ดังเชนโรงงานจะผลิตปริมาณเทาไร  ใช
อะไรสนับสนนุการผลิต  และจะทําการผลิตเทาไร  ลักษณะคําถามดังกลาวขางตนคือ ท่ีมาของ
ขอมูลเบ้ืองตนท่ีจะนํามาวิเคราะหเพื่อการวางแผนผังโรงงานใหสอดคลองกับความตองการ   ท้ังนี้
เนื่องจากวาผลิตภัณฑแตละชนิด  อาจมีวธีิการผลิไดหลายวิธี   แตละวิธีก็มีผลทําใหการวางผัง
โรงงานไมเหมือนกัน   ท้ังนี้ก็ข้ึนอยูกบัปริมาณการผลิต ปริมาณการผลิตเปนตัวกําหนดใหเลือก
กระบวนการผลิต  กระบวนการผลิตเปนตัวกําหนดเคร่ืองจักร   เคร่ืองจักรเปนตัวกําหนดขนาดของ
พื้นท่ีท่ีจะนํามาวางแผนผังโรงงาน  จึงเห็นไดวาขอมูลเบ้ืองตน  จะเปนขอมูลของการเร่ิมตนของ
การวางแผนผังโรงงาน 
 กุญแจดอกแรกท่ีกลาวถึงคือ 
 1. ผลิตภัณฑ = P (วัสดุ หรือ บริการ)  จะทําการผลิตอะไร 
 2. ปริมาณ    = Q (ปริมาณ) จะทําการผลิตจาํนวนเทาไร 

2.14.1 แผนภมิูผลิตภัณฑ – ปริมาณ 
 โดยท่ัวไปแลว  การวิเคราะหผลิตภัณฑ (P) – ปริมาณ (Q) อาจใชหลักการดังนี ้

1. แบงกลุมตามชนิดของผลิตภัณฑ  วัสดุ  หรือ รายการท่ีตองการ 
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2. แจกแจงหรือนบัปริมาณของผลิตภัณฑ  วัสดุ  หรือ รายการแตละชนิดท่ีได
แบงกลุม 

2.10.1 ความสําคัญของแผนภูมิ 
 แผนภูมิ P-Q เปนแผนภูมิท่ีแสดงความสัมพันธข้ึนพื้นฐานของผลิตภัณฑ (P) และปริมาณ 
(Q) กอนดําเนินการวางผังโรงงานรูปท่ี 2-2 ปลายดานหนึ่งของเสนโคงมีลักษณะสูงข้ึนแสดงถึง 
ปริมาณ (Q) สูงมาก แตผลิตภัณฑ (P) นอยชนิด ระบบการผลิตเปนจาํนวนมาก (Mass Production) 
ใชอักษรยอ “M” แนวโนมของผลิตภัณฑชนิดนี้ตองใชวิธีผลิตเปนสายงานผลิต (Production Line) 
หรือหากจะกลาวอีกนยัหนึง่ ตามชนิดของการวางผังโรงงานก็คือการวางผังโรงงานก็คือการวางผัง
โรงงานตามชนิดของผลิตภณัฑ (Product Layout) 
 
 
        ปริมาณ 

 
                        M 
                  
 
 
                                                                    J 

  
 รูป 2-2 แผนภมิูแสดงความสัมพันธของผลิตภัณฑ (P) และปริมาณ (Q) 
 
 ลักษณะของเสนโคงแสดงใหเห็นถึงผลิตภัณฑหลายชนดิ แตละชนิดมีปริมาณนอยการผลิต
จะใชวิธีการทาํรายงานช้ิน  ทําตามรายการท่ีลูกคาส่ัง (Job Order) ซ่ึงการวางผังโรงงานแบบ
ขบวนการผลิต (Process Layout) เหมาะสําหรับผลิตภัณฑช้ินนี้  เชนการข้ึนรูปและการเปล่ียนแปลง
คุณสมบัติวัตถุดิบเปนผลิตภณัฑ สวนการวางผังโรงงานตามตําแหนงงาน (Fixed Position Layout)  
เหมาะสําหรับงานประกอบขนาดใหญ  
 ความสัมพันธ P-Q ท่ีมีความโคงต้ืน  ลักษณะการวางผังโรงงาน  สําหรับการผลิตผลิตภัณฑ
หลายๆ ชนิด และวิธีการขนถายวัสดุท่ีจะเปนแบบใชไดท่ัวๆ ไป  ดังรูปท่ี 2-3 เพราะวาการผลิตสวน
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ใหญ จะอยูท่ีสวนกลางของเสนโคง  อันทําใหการวางแผนมีระสิทธิภาพในเชิงปริมาณถาหากวา
ผลิตภัณฑ  หรือ รายการใดท่ีสวนปลายท้ังสองของเสนโคง  การผลิตก็จะไมมีประสิทธิภาพนัก 
           Q 

 
 
 
 
 
 

P 
 รูป 2-3 แผนภมิูแสดงความสัมพันธ (P-Q) ท่ีมีความสัมพนัธแบบโคงต้ืน 
 
 ความสัมพันธ P-Q ท่ีมีสวนโคงลึก ดังรูปท่ี 2-4 เสนโคงจะเปนตัวช้ีใหเห็นวาเราอาจทําการ
แบงผลิตภัณฑและ พืน้ท่ีทําการผลิตระบบการวางผังโรงงาน  และการขนถายวัสดุออกเปน 2 แบบ 
คือ ดานโคงต้ืน ผลิตภัณฑมีหลายชนิด  แตปริมาณนอยก็เปนการวางผังโรงงานแบบท่ัวๆ ไป หรือ
แบบตามกระบวนการผลิต (Process Layout) สวนดานโคงลึกผลิตภัณฑมีนอยชนดิ  แตละชนดิมี
ปริมาณมาก  ก็วางผังโรงงานตามชนิดของผลิตภัณฑ (Product Layout)   
 
            Q 

 
 
 
 
 
 
 

P 
 รูป 2-4 แผนภมิูแสดงความสัมพันธ (P-Q) ท่ีมีความสัมพนัธแบบโคงลึก 
 การตัดสินใจทีจ่ะแยกหรือรวมส่ิงอํานวยความสะดวกในการผลิตของโรงงานข้ึนอยูกับ
องคประกอบตาง ๆ ดังนี ้
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(1) ขนาด น้ําหนัก รูปราง หรือคุณสมบัติทางกายภาพของรายการเหลานัน้ 
(2) วัตถุดิบหลักของแตละรายการ 
(3) กระบวนการผลิต เสนทาง หรือลําดับข้ันตอนการทํางาน 
(4) ชนิดของอาคารโครงสรางโรงงาน 
(5) คุณภาพและฝมือท่ีตองการ 
(6) คุณคา หรือความเส่ียงตอการสูญเสียของวัสดุ 
(7) อันตรายท่ีจะเกิดข้ึนตอคนงาน หรือ ทรัพยสิน 
(8) ชนิดของเคร่ืองตนกําลัง  ส่ิงอํานวยประโยชนและส่ิงท่ีชวยบริการตาง ๆ  
(9) โครงสรางของการจัดองคการของบริษัท 
(10) ขอพิจารณาตาง ๆ ภายนอก 
องคประกอบท่ีแตกตางไปจากท่ีกลาวมาแลวขางตน  โดยเฉพาะขอแตกตางของ P,Q,R,S  

และ T โดยมากมักนยิมใชในเชิงการคาและอุตสาหกรรม  เพราะพ้ืนฐานสําหรับการแยก   หรือแบง
พื้นท่ี  หรือส่ิงอํานวยความสะดวก ปญหาสําหรับผูวางแผนผังโรงงาน คือ กําหนดองคประกอบตาง 
ๆ ท่ีสําคัญของแตละโครงการโดยเฉพาะ  เม่ือนําความสัมพันธของ P และ Q มาพิจารณา  หากวาผล
ท่ีไดเปนเสนโคงท่ีไมลึกมากเกินไป  หรือเปนเสนโคงต้ืนและองคประกอบอ่ืน ๆ ใกลเคียงกันไม
ควรแยก  แตหากวาความสัมพันธของ P และ Q ไดเปนสวนโคงลึกแสดงวาสามารถที่จะแยกได 
 
2.11 การไหลของวัสดุ (Flow or Materials)    
 ผลจากการทราบถึงขนาดการผลิต (Routing) อันเปนขอมูลพื้นฐาน  สําหรับการวิเคราะห
การไหลของวสัดุ  (Flow of Materials) แตกอนจะนํากระบวนการผลิตท่ีมอยูไปใชประโยชน  ผู
วางแผนตองตอบคําถามวา “ทําไม” (Why) อันคําถามสุดทายของกญุแจไขปญหากระบวนการผลิต 
(Routing)  จะสามารถทดสอบและ พิส ูจนใหเหน็จริงไดอยางมีเหตุผลและถูกตองนอกจากนั้น
กระบวนการจะตองไดรับการวิเคราะห  หากวาผูวางแผนรูสึกวาสามารถปรับปรุงไดดีข้ึนไดอีก 
 หลักการตรวจสอบงาย ๆ เร่ิมแรกก็พัฒนาโดย Allan H. Nogensen ซ่ึงไดวิจารณลงใน
หนังสือวิศวกรรมอุตสาหกรรม  หรือหนังสือคูมือท่ีสามารถนําไปใชงาน เขามีวธีิตรวจสอบและ
ข้ันตอนของกระบวนการผลิตดวยคําตอไปนี้ 

(1) จํากัด (Eliminate) หนวยงานที่สําคัญหรือไมสามารถจํากัดหรือตัดท้ิงไดหรือไม 
(2) รวม (Combine) สามารถรวมหนวยงานตาง ๆ เขาดวยกนัไดหรือไม 
(3) เปล่ียนลําดับ  ข้ันตอนการทาํงานสถานท่ี หรือ คน เราสามารถเปล่ียนแปลงหรือจัด

ใหมไดหรือไม 
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(4) ปรับปรุงรายละเอียด (Improve Details)  เราสามารถปรับปรุงวิธีการทํางานหรือ
อุปกรณในแตละหนวยทํางานไดหรือไม 

2.11.1 การไหลของวัสดุ – หัวใจ สําคัญของการวางผงัโรงงาน (Flow of Materials –  
       Heat of Many Layout) 
ในการวิเคราะหการไหลของวัสดุ             เพื่อจะใหไดลําดับข้ันตอนการเคล่ือนยายท่ีดีท่ีสุด 

ตลอดจนข้ันตอนสําคัญของกระบวนการทีเ่กี่ยวของกับความเขมการไหล และขนาดของการ
เคล่ือนยายการไหลของวัสดท่ีุมีประสิทธิภาพนั้น  หมายถึง วัสดุท่ีจะไหลผานกระบวนการตองมี
ระบบทางตรงไปเปน ระบบทางออม หรือ กวนไปมาหรือไหลยอนกลับการวิเคราะหการไหลของ
กระบวนการ โดยเฉพาะเม่ือวัสดุนั้นขนาดใหญน้ําหนักมาก หรือ มีจํานวนมาก การไหลตองไดรับ
การพัฒนา  
 2.11.2 วิธีวิเคราะหการไหลของวัสด ุ
 การวิเคราะหการไหลของวัสดุมีอยูดวยกันหลายวิธี  สวนของปญหาที่ตองรูคือจะตองรูวา
จะเลือกวิธีใด  จึงจะเหมาะสมกับแตละโครงการ  กราฟแผนภูมิ P, Q สามารถใชเปนเคร่ืองมือช้ีนํา
ไดสวนวิธีการวิเคราะห การไหลของวัสดุ   ซ่ึงวิเคราะหการไหลของวสัดุ  ซ่ึงวิเคราะหเกี่ยวกับชนดิ
ของผลิตภัณฑ (P) และปริมาณ (Q) ของรายการตาง ๆ ท่ีจะทําการผลิตสามารถวิเคราะหรายละเอียด
ไดดังนี้  สําหรับผลิตภัณฑหลาย ๆ ขนาดใชแผนภูมิกระบวนการผลิตผลิตภัณฑหลายชนิด 
(Multiproduct  Process Chart) โดยไมคําสึงถึงงานประกอบ 
 
 2.11.3 แผนภมิูการผลิต (The Operation Process Chart)  
 การวางแผนสามารถนึกถึงภาพการไหลของวัสดุ  สามารถมองใหเห็นจริง วางแผนผัง
โรงงานไดงายดาย  ความจําเปนของการมองภาพนั้น  ตองอยูภายใตเหตุผลเพ่ือชวยใหการวางแผน
ไดเหน็ระบบการใชเคร่ืองหมายกันแพรหลายของนักคณิตศาสตร  วิศวกรเคมี  หรือนักปฏิบัติการ
วิเคราะห เคร่ืองหมาของแผนภูมิกระบวนการวิศวกรรมอุตสาหกรรม ก็เปนท่ีรูจกักนัเปนอยาดี  ซ่ึง
ในระยะแรก Gilbtreths แหงสหรัฐอเมริกา (ASME) และไดรับการปรับปรุงเคร่ืองหมายเหลานี้ให
เปนมาตรฐาน ดังแสดงตอไปนี้ 
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สัญลักษณ อาการกระทํา ผลท่ีสําคัญ 
 
 

ทํา การผลิต 

 ขนสง 
 

การเคล่ือนท่ี 

 
 

ตรวจ การตรวจสอบ 

 
 

คอย เกิดการขัดของตองรอคอย 

 
 

เก็บ การเก็บ 

 
 รูป 2-5 สัญลักษณท่ีสําคัญเพือ่ใชเขียนแผนภูมิกระบวนการผลิตตามมาตรฐาน  
     ASME No 101 
 
 ประการสําคัญ คือ ความสัมพันธ  5  ประการ        สามารถท่ีทําใหวัสดุไหลผานไดตลอด
กระบวนการ คือ 

(1) สามารถดําเนินการเปล่ียนรูป  เปล่ียนคุณสมบัติ หรือ งานประกอบ หรือถอดแยกช้ิน  
ของรายการ หรือวัสดุได 

(2) สามารถเคล่ือนยาย หรือทําการขนสงได 
(3) สามรถนับจํานวน ทดสอบ  หรือ ตรวจสอบได 
(4) สามารถรอคอยการกระทํากจิกรรมอ่ืน หรือ พักรอสวนประกอบอ่ืนๆ ได 
(5) สามารถเก็บไวได 
จากการใชสัญลักษณ     แสดงการกระทํา 5 รูปแบบ   แลวทําการเช่ือมโยงสัญลักษณตาง ๆ  

ดวยเสนเพื่อแสดงลําดับการเคล่ือนท่ีและกระบวนการของผลิตภัณฑ หรือวัสดุสามารถเขียนไดใน
แผนภูมิ   
 ในการวิเคราะหการทํางานใด ๆ ถาไดมีการเห็นภาพการทํางานนั้นท้ังระบบอยางกวาง ๆ 
เสียกอนก็จะเปนประโยชนตอการท่ีจะวิเคราะหตอการท่ีจะวิเคราะห  เพื่อการปรับปรุงงานใน
รายละเอียดตอไป  การศึกษาอยางกวาง ๆ เพื่อใหเขาใจถึงการทํางานของระบบ  จะสามารถทําได
โดยใชแผนภมิูกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) หรือ Outline Process Chart 
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 แผนภูมิกระบวนการผลิต Operation Process Chart) คือแผนภูมิท่ีทําการบันทึกกรรมวิธี
อยางกวาง ๆ เพื่อใหเห็นภาพการทํางานของท้ังระบบ  โดยการบันทึกการทํางาน (Operation)  และ
การตรวจสอบ (Inspection) ท่ีสําคัญท้ังหมด  เรียงตามลําดับการเกดิกอนหลัง 
 ในการสรางแผนภูมิกระบวนการผลิตจะใชสัญลักษณการบันทึกเพยีง 2 ตัวเทานัน้คือ  

การทํางาน Operation  
ใชสําหรับบันทึกกิจกรรมท่ีเปนข้ันตอนท่ีสําคัญในกรรมวิธี  หรือ การทํางานใด ๆ ท่ี

วัตถุดิบถูกทําใหเปล่ียนลักษณะ คุณสมบัติ หรือ  หมายถึงการประกอบวัตถุช้ินนัน้เขาเปนช้ินอ่ืน 
หรือ หมายถึงการถอดแยกชิน้งาน  หรือ หมายถึงการตระเตรียมวัตถุช้ินนั้นเพื่อข้ันตอนกรทํางาน
ช้ินตอไป   

ตรวจสอบ (Inspection) 
ใชสําหรับการบันทึกกจิกรรมที่เปนการตรวจสอบ  ซ่ึงหมายถึง     เม่ือวัตถุถูกตรวจสอบใน 

ดานคุณภาพวาอยูในระดับท่ีพอใจ  หรือ เปนไปตามมาตรฐานท่ีกําหนดไว  หรือเปนการตรวจนับ
ดานปริมาณหรือจํานวน 
 นอกจากจะใชสัญลักษณท้ังสอง ในการบันทึกกจิกรรมที่เกิดข้ึนแลว จะตองมีคําอธิบาย
สัญลักษณกํากบัไวทางดานขวาของสัญลักษณในแผนภูมิ เพื่อใหทราบถึงข้ันตอนการทํางานอยาง
ชัดเจนข้ึน   คําอธิบายควรมีลักษณะส้ันแตไดความชัดเจนสมบูรณในตัวเอง  และถาสามารถทราบ
เวลาในการงานไดกใ็หใสกํากับไวทางดานซายของสัญลักษณ 
 2.11.4 องคประกอบของการพิจารณาเพื่อการวางแผนการไหลของวัสด ุ

กอนท่ีจะทําการออกแบบการไหลของวัสดนุั้น  ควรไดพจิารณาถึงองคประกอบในดาน 
ตาง ๆ ท่ีเกี่ยวของ และครอบคลุมท้ังระบบสอดคลองกับการวางแผนผังโรงงานอยางมีระบบ

สอดคลองกับการวางแผนผังโรงงานอยางมีระบบ  
(1) วัสดุหรือผลิตภัณฑ 
(2) การเคล่ือนท่ี 
(3) วิธีการขนถายวัสด ุ
(4) ขบวนการผลิต 
(5) อาคารโรงงาน 
(6) ท่ีต้ังโรงงาน 
(7) บุคลากร 
(8) อ่ืน ๆ 
 



 35

2.11.5 ลักษะการไหลของวัสดุ 
ผลท่ีไดจากการวางแผนการไหลของวัสดท่ีุดี ไดแก  
(1) ระบบการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพสูงข้ึน ผลผลิตเพิ่มข้ึน 
(2) เนื้อท่ีบริเวณใชประโยชนไดมากกวาและดีกวา 
(3) กิจกรรมการขนถายวัสดุไมซับซอน 
(4) ใชอุปกรณไดประโยชนมากกวา  เวลาวางเปลามีนอย 
(5) ลดเวลาในกระบวนการผลิต 
(6) ลดคลังพัสดุในกระบวนการผลิต 
(7) ใชแรงงานไดอยางมีประสิทธิภาพกวา 
(8) ลดความเสียหายของผลิตภัณฑ 
(9) ลดอุบัติเหตุ 
 
2.11.6 ความสัมพันธของกิจกรรมนอกเหนือจากการไหล  (Other Than Flow 
Relationships) 
ปกติแลวโรงงานอุตสาหกรรมมักจะ เนนถึงเร่ืองการไหลของวัสดุ          เปนหลักสําคัญข้ัน 

พื้นฐานของการวางผังโรงงาน  จึงตองทําการวิเคราะหอยางรอบคอบโดยการกําหนดและเขยีน
แผนภูมิรูปแบบของการไหลของวัสดุ  (ซ่ึงข้ึนอยูกบเทคนิคการวิเคราะห)  และข้ึนอยูกับกจิกรรมท่ี
จะกําหนดลงใน หรือ รอบ ๆ แผนการเหลานั้นความจริงแลวก็ไมไดเปนวธีิท่ีดีท่ีสุดในเชิงปฏิบัติ แต
เปนกฎทัว่ ๆ ไป เพื่อเปนแนวทางการปฏิบัติของการวางผังโรงงาน 
 
 2.11.7 แผนภมิูการไหลของกระบวนการผลิต  แผนภาพการไหล (Flow Process Chart 
and Flow Diagram) 
 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) คือ แผนภูมิท่ีเขียนข้ึนเพื่อ
บันทึกข้ันตอนการทํางาน หรือบันทึกข้ันตอนในกระบวนการแปรรูปวัตถุดิบ  จนกระท่ังเปน
ผลิตภัณฑ  โดยบันทึกรายละเอียดทุกข้ันตอนของการทํางาน เพื่อการศึกษาปรับปรุง โดยการใช
สัญลักษณ 5 ตัว ท่ีมีอยูบันทึกรายละเอียดของงาน 
 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต แบงออกไดเปน 2 แบบ คือ 

(1) แบบบันทึกข้ันตอนของการทํางานของคน (Man Type)     เปนแผนภมิูท่ีบันทึกเฉพาะ 
ข้ันตอนการทาํงานของคนเพียงคนเดียวเทานั้น  ท่ีเคล่ือนท่ีผานไปมาตามข้ันตอนตาง ๆ  

(2) แบบบันทึกข้ันตอนการแปรรูปของวัตถุดิบ (Material Type)      เปนแผนภูมิท่ีบันทึก 
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เฉพาะข้ันตอนการแปรรูป หรือข้ันตอนวตัถุดิบจะตองผาน หรือ ถูกกระทําในการแปรรูปของ
วัตถุดิบนั้นจนกระท่ังกลายเปนผลิตภัณฑ 
 

2.11.8 การวิเคราะหการไหลแตเพียงอยางเดียว             ไมไดเปนวิธีการขั้นพื้นฐานท่ีดีท่ีสุด 
สําหรับผังโรงงาน   โดยตองมีการนําสวนเหลานี้มาพิจารณาดวย ไดแก  

(1) สนับสนุนการผลิตตาง ๆ ตองนํามาพิจารณารวมกับการดาํเนินเกี่ยวกับการไหลเพื่อให 
เกิดภาพรวมสําหรับการวิเคราะหท้ังหมด  วิเคราะหถึงเหตุผลตาง ๆ ท่ีม่ันใจวาสามารถสนับสนุน
พรอมท้ังสามารถดําเนินการไดดังนี้  การบํารุงรักษาสํานักงานตูเก็บเส้ือผา และหองพักผอน 
ตําแหนงท่ีวางหมอแปลง  เปนตน  ส่ิงตาง ๆ ดังกลาวลวนแลวแตตองมีความสัมพันธอยางใกลชิด
กับสถานท่ีปฏิบัติงานในแตละพื้นท่ีโดยตองมีทุกแผนกของผังโรงงาน  ดังนั้นจึงตองวางแผนใหมี
อยูดวย  ซ่ึงเหน็วาส่ิงตาง ๆ ดังกลาวไมไดเปนสวนหนึ่งของการไหลวัสดุ 

(2) ความถ่ีของการไหลของวัสดุ  ไมไดเปนส่ิงสําคัญโดยตรงสําหรับการหาความสัมพันธ 
เนื่องจากอุตสาหกรรมบางประเภทน้ําหนกัของวัสดุมีนอยเกินไปท่ีจะขนสงตลอดวัน เชน 
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส หรืออุตสาหกรรมเจียระไนเพชร 

(3) อุตสาหกรรมท่ีเปนลักษณะบริการอยางเดยีวพืน้ท่ีสําหรับสํานักงาน             หรือ พื้นท่ี 
สําหรับการซอมบํารุงรักษาไมสามารถกําหนดการไหลของวัสดุไดแนนอน  ดังนัน้หลักการทัว่ ๆ 
ไปท่ีจะเสนอวธีิการหาความสัมพันธของพื้นท่ีจะไมอางถึงการไหลของวัสด ุ

(4) สําหรับอุตสาหกรรมท่ีตองขนยายวัสดุท่ีมีน้ําหนกัเบา ๆ อิทธิพลจากการไหลของวสัดุ 
ประเภทนี้ตองกําหนดเสนทางการไหลในการวางผังโรงงาน  การไหลของวัสดุไมไดเปน
องคประกอบเพียงอยางเดียว สําหรับการจดักระบวนการทํางาน หรือจดัตําแหนงเคร่ืองจักร  โดย
หลักการพื้นฐานแลว แผนภมิูการไหลจะเปนตัวกาํหนดข้ันตอนการทาํงาน หรือกําหนดแผนงานวา
อะไรควรอยูใกลกัน  แตการไหลของวัสดุเปนเพยีงเหตุผลหน่ึงท่ีจะทําใหกจิกรรมตาง ๆ อยูใกลกนั  
แมจะผานการวิเคราะหดานการไหลมาแลวก็ได   
 
2.12 การพิจารณาดานการขนถายวัสดุ     
 ปญหาของผังโรงงานท่ีมีอยูมากมาย แตมีขอควรแกการพิจารณาท่ีสําคัญคือ วิธีการขนยาย
วัสดุ การวเิคราะหข้ึนอยูกับความเขมของการไหลของวสัดุเคล่ือนท่ี    โดยการวิเคราะหการขนยาย
วัสดุสามารถแบงออกเปน4 ข้ันตอน ไดดังนี้ 

(1) การขนถายภายนอกโรงงานท้ังหมด 
(2) การวางแผนขนถายระหวางแผนก 
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(3) การวางแผนขนถายอยางละเอียด 
(4) การติดต้ัง 
การวิเคราะหการขนถายวัสดจุะมีสวนคลายกับข้ันตอนท่ี 4 ของการวางผังโรงงาน    อยางมี 

ระบบ  ซ่ึงจะตองวางแผนการขนสงภายนอกใหสอดคลองกับการขนสงภายในโรงงานหรือการ
เคล่ือนท่ีภายในโรงงาน  และจะตองคํานงึถึงขีดความสามารถการทํางาน เนื้อท่ีการทํางาน ความ
รวดเร็ว  ความสะดวกในการทํางาน เปนสําคัญ  

- วิธีการขนถายวัสดุจะประกอบไปดวย 
1)  ระบบ หรือรูปแบบของการเคล่ือนท่ี (System) 
2)  อุปกรณการขนถายวัสดุ (Equipment) 
3)  หนวยการเคล่ือนท่ี เชน กลอง มัด  (Transport Unit) 

ระบบการขนถายวัสดุ  หมายถึง  วิธีการทัว่ ๆ ไปท่ีใชแตกตางกัน  ในการเคล่ือนยายท้ังการ 
เคล่ือนท่ีทางภมิูศาสตร  และทางกายภาพโดยพืน้ฐานแลววัสดุสามารถเคล่ือนท่ีระหวางจดุตาง ๆ 
วิธีการที่แตกตางกันสามารถแบงออกไดเปน 2 ระบบ คือ 

(1) ระบบทางตรง (Direct System) 
(2) ระบบทางออม (Indirect System) 

2.1) ระบบรับ – สงตลอดเสนทาง (Kanal System)  
2.2) ระบบผานศูนยรวม 

ระบบทางตรง 
วัสดุเคล่ือนยายจากจุดเร่ิมตนไปยังปลายทางโดยตรงในระยะทางท่ีส้ันท่ีสุด  เหมาะสําหรับ 

วัสดุท่ีมีความเขมของการไหลสูง และระยะทางส้ันหรือพอประมาณ  ระบบนี้โดยท่ัวไปแลวเปนวธีิ
ท่ีประหยดัท่ีสุด  เหมาะสําหรับ การขนยายวัสดุชนิดพิเศษ  และตองการความเรงดวน 
 ระบบทางออม 
 ระบบรับ-สง ผานจุดท่ีเกีย่วขอ 
 วสัดุชนิดตาง ๆ เคล่ือนยายจากจุดท่ีเกี่ยวของตาง ๆตลอดเสนทางไปยังจุดปลายทาง
เดียวกันโดยใชเสนทางและ อุปกรณการขนถายเดยีวกันเหมาะสมสําหรับผังโรงงานท่ีมีรูปแบบ
แปลก ๆ แลวมีทางแยกมากๆ  
 ระบบรับ-สงผานศูนยรวม 
 วัสดุชนิดตางๆ เคล่ือนยายจากจุดหรือพนท่ีท่ีเกีย่วของซ่ึงเปนจุดทางดานมาผานศูนยกลาง 
เพื่อทําการคัดเลือกตรวจสอบ  จากนั้นจึงสงไปยังจุดปลายทาง  เหมาะสําหรับวัสดุท่ีมีความเขมของ
การไหลตํ่า  และระยะทางยาวพอประมาณหรือระยะไกล  ระบบนี้จะมีความประหยัดและเหมาะ
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สําหรับโรงงานท่ีมีพื้นท่ีรูปส่ีเหล่ียม  และตองการเนนถึงการควบคุม ผูวางแผนตองเลือกระบบการ
ขนถายวัสดุอยางใดอยางหน่ึงหรือรวมหลายๆระบบ ท้ังเพื่อวางแผนสําหรับการกําหนดอุปกรณ  
และภาชนะรองรับอันหมายถึงวิธีการขนถายวัสดุเหลานีต้องพิจารณารวมในแผนภาพความสัมพันธ
ของเนื้อท่ีดวย ซ่ึงจะตองปรับจัดใหผังโรงงานี้เปนท่ีรองรับการวิเคราะหการไหลของวัสดุดวย
เทคนิคตางๆ ท่ีจะแตกตางกนัข้ึนอยูระหวางบนเสนโคง P-Q ดังนั้นการขนถายวัสดุสามารถทําได
หลายวิธี  
 
2.13 การเลือกผังโรงงาน (Selecting the Layout) 
 ผลจากการวางผังโรงงานอยางมีระบบ  ซ่ึงดําเนินการตามหลักของ SLP นั้นจําเปนตองทํา
การวางแผนผังโรงงานหลาย ๆ แบบ หรือ หลาย ๆ แผน  แตละแผนเปนจะตองมีความเปนไปไดใน
เชิงปฏิบัติและสามารถดําเนินการไดดี      อยางไรก็ตามแตละแผนตางมีขอดีและขอเสียแตกตางกัน
ไป ปญหาก็คือเราตองตัดสินใจเลือกแผนหนึ่งท่ีเหมาะสมท่ีสุด 
 - หลักการเลือกผังโรงงาน 
 การพิจารณาข้ันพื้นฐานเพ่ือประกอบการเลือกผังโรงงานมี 3 วิธี 

(1) เปรียบเทียบขอดีและขอเสีย 
(2) ใหคะแนนโดยการวเิคราะหองคประกอบ 
(3) เปรียบเทียบเงินลงทุน 
 

  2.14 วรรณกรรมท่ีเก่ียวของกับการวางผังโรงงาน (Plant Layout) 
 งานวิจยัดานการวางผังโรงงานถูกนํามาใชอยางแพรหลายเพื่อประสิทธิภาพ และ
ประสิทธิผลของกระบวนการผลิตท่ีมีความเหมาะสมในแตละโรงงาน  

        โดยจะเห็นไดตัวอยางงานวิจัยของ นิศากรและคณะ ท่ีไดนําเทคนิคการออกแบบและ
วางผังโรงงานโดยนํารูปแบบการวางผังโรงงานอยางมีระบบ (SLP) มาใชปรับปรุงผังโรงงาน บ.
เซารเธินสยามพาราวูด จํากัด   โดยใชจํานวนเคร่ืองจักรเทา ทําใหลดระยะทางและลดเวลาในการ
ขนยายวัตถุดิบใหนอยลง โดยนําเสนอทางเลือกในการปรับปรุงผังโรงงานไว 2 แบบ แลวทําการ
ประเมินผลผังโรงงาน โดยวิธีการวิเคราะหองคประกอบรวมกับทางโรงงานเพ่ือเลือกผังโรงงานท่ี
เหมาะสมที่สุด  โดยผลการวิจัยของผังโรงงานที่ปรับปรุงใหมทําใหสายการผลิตดวยเคร่ืองอัด
ประสานสามารถลดระยะทางในการขนถายวัสดุเฉล่ียได 60.35% และลดเวลาในการขนถายวัสดุ
เฉล่ียได 56.30%  สวนสายการผลิตดวยบล็อกอัดประสาน สามารถลดระยะทางการขนถายวัสดุ
เฉล่ียได 77.07% และลดเวลาการขนถายวัสดุเฉล่ียได 69.7% และกําลังการผลิตของโรงงานเพ่ิมข้ึน
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เปน 34.26%  ซ่ึงเหมือนกับงานวิจัยของมนตรีและเอกสิทธ ก็ไดนําเอารูปแบบการวางผังโรงงาน
อยางมีระบบ มาใชแกปญหาท่ีเกิดจากการวางผังโรงงานท่ีไมเหมาะสม โดยมีจุดมุงหมายในการลด
ระยะทางและเวลาในการขนถายวัตถุดิบในกระบวนการผลิตยางรถยนต โดยสามารถลดระยะ
ทางการขนถายตอเสนของยางรองคอจากเดิม 270 เมตร/1รอบการผลิต เหลือเพียง 175 เมตร/1รอบ
การผลิตโดยใชเคร่ืองจักรหลักเทาเดิมและยังเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมเพิ่มข้ึน 9.96% 
นอกจากนั้นยังสามารถลดระยะทางในการขนถายตอเสนของยางหลอดอกจากเดิม 320 เมตร/1 รอบ
การผลิต เหลือเพียง 255 เมตร/1 รอบการผลิต และประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมเพิ่มข้ึน 9.06 %   

เชนเดียวกับงานวิจัยของนฤชยา และ ภาณุวัชรไดทําการปรับปรุงการทํางานในโรงงานและ
วางผังโรงงาน บริษัท แอล พี ฟดสเทค จํากัด โดยใชเทคนิคการศึกษาความเคล่ือนไหวและเวลา 
และการวางผังโรงงาน เพื่อลดข้ันตอนการทํางานท่ีไมจําเปน ซ่ึงมีการออกแบบอุปกรณและ
ออกแบบผังโรงงานใหม รวมทั้งออกแบบระบบโกดัง ผลท่ีไดคือ  สามารถลดระยะทางการขนยาย
ได 84.29 เปอรเซ็นต ในการปรับปรุงแบบท่ี 1 และ 71.06 เปอรเซ็นต ในแบบที่ 2 ทําใหรอบเวลาใน
การผลิตลดลง 8.02 เปอรเซ็นต ในแบบท่ี 1 และ 12.50 เปอรเซ็นต ในแบบท่ี 2  

และในงานวิจัยของสุรพงษ และอิศรา ไดทําการปรับปรุงการทํางานในสายการผลิต
ผลิตภัณฑฟลิป 13:12 ของบริษัท แอดเฟล็กซ (ประเทศไทย) จํากัด (ADFLEX (THAILAND) CO., 
LTD.) ไดนําเทคนิคการเคล่ือนไหวและเวลา และเทคนิคการออกแบบและการวางผังโรงงาน มาใช
เพื่อลดข้ันตอนการทํางานท่ีไมจําเปนซ่ึงไดเสนอแนวทางปรับปรุงไว 2 วิธี ซ่ึงผลที่ไดคือ วิธีท่ี 1 
สามารถลดระยะเวลาการขนยายได 45.75 เปอรเซ็นต และทําใหรอบเวลาการผลิตลดลง 19.26 
เปอรเซ็นต และในวิธีการปรับปรุงแบบท่ี 2 สามารถลดระยะเวลาการขนยายได 59.71 เปอรเซ็นต 
และทําใหรอบเวลาการผลิตลดลง 19.73 เปอรเซ็นต    

แตในงานวิจัยของภาสวรและคณะนั้นไดใชทฤษฎีท่ีมีความแตกตางจากงานวิจัยอ่ืนๆคือ 
ไดใชวิธีวิเคราะหแบบ Adjacency Based Scoring  เทียบกับผังโรงงานเดิม โดยทําการออกแบบผัง
โรงงานจํานวน 4 แบบ เม่ือไดผังโรงงานท่ีดีท่ีสุดแลว ก็ทําการจัดสมดุลการผลิตในงานยอยแตละ
หนวย โดยใชวิธีการจําลองปญหาโดยใชโปรแกรม Arena ซ่ึงผลการวิจัยนั้น สามารถลดเวลาการ
ผลิตรวมในสายการผลิตได 8%  และลดระยะทางในการเคล่ือนท่ีลงได 32.7% และจากการ
ออกแบบสมดุลการผลิตโดยใชวิธการจําลองปญหา Simulation โดยจําลองโดยโปรแกรม Arena ผล
ของการจําลองนั้นมีความนาจะเปนท่ีอัตราการผลิตโดยรวมจะเพิ่มข้ึน 15.98%ซ่ึงในความเปนจริง
แลวอัตราการผลิตท่ีเพิ่มข้ึนท่ีแทจริงของ 3 เดือนการผลิตยอนหลัง จากการปรับปรุงคือ 20.8% 
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จากตัวอยางงานวิจัยท่ีไดกลาวมาแลวนั้น การนั้นเทคนิคการออกแบบผังโรงงานโดยการ
วางผังโรงงานตามรูปแบบการวางผังโรงงานอยางมีระบบ Systematic Layout Planning (SLP) และ
ทฤษฎีอ่ืนๆท่ีแตกตางกันออกไปมาใชนั้น ข้ึนอยูกับความเหมาะสมของแตละโรงงานโดยมี
เปาหมายเดียวกันคือ ลดระยะทางการขนถายวัสดุและลดความสูญเปลาของเวลาจากผังโรงงานท่ีไม
เหมาะสม ซ่ึงไมวาจะนําทฤษฏีทางวิศวกรรมตางๆท่ีท้ังเหมือนกันและแตกตางกันมาใช สุดทายแลว
ผลท่ีไดรับจากการวิจัยนั้นก็คือ การเพิ่มผลผลิตและลดตนทุนการทํางานใหนอยท่ีสุดและยังเปนการ
เพิ่มศักยภาพขององคกรใหมีความม่ันคงเพ่ิมข้ึนอีกดวย   จากการศึกษาเอกสารและวรรณกรรมท่ี
เกี่ยวของ ทําใหผูวิจัยสนใจการนําเทคนิคการออกแบบและวางผังโรงงานตามรูปแบบของการวาง
ผังโรงงานอยางมีระบบ Systematic Layout Planning (SLP) มาใชเปนแนวทางในการทําวิจัยซ่ึง
รายละเอียดในการทําวิจัยจะไดกลาวถึงในบทตอไป 

 
 
 
  


