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The objective of the research was to propose an alternative plant layout  in order to 

be able to support expansion production in the next 10 years that would  be very useful to 
the management for making a dicision under the real happenning  limitation. 

The frist step of research  strarted from existing problem study  it was found that the 
main problem effecting the  work efficiency was the warehouse and the distance for the 
goods transportation during the production .  There were apply  the systematic layout 
planning  for this study    There were two seletion models of plant layout improvement. 
Model A will had more full stock area and located on the behide of plant and  model B will 
had more truck parking area and located on on the behide of plant    Morover, It had one 
model of  plant  layout in thoery would be the standard of  the effiency measuring for the 
goods transportation during  the production and  model for the building for  new plant in the 
future. 
             The result of the research found the the best plant layout  as model B which had the 
distance rate for goods handling same as the existing plant layout .   Moreover the new 
plant layout model would be able to support the production increas for next 10 years , which 
it’s waehouse can stored 3 time of the amount of goods. And the parking area can 
supported    2 time of existing plant layout.   Hoever, Model B  had 1.3 times of the distance 
for goods handling comparing with the thoery plant layout.             
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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 

ในปจจุบนัการขายสินคามกีารแขงขันกนัอยางสงูมากทัง้ในดานคุณภาพ , ราคา และ 
เวลาสงมอบสนิคา    ซึง่ทาํใหผูบริโภคมีทางเลือกในการซื้อสินคามากขึ้นกวาในอดีต      ดังนัน้ทาง
ผูขายหรือผูผลิตจึงตางพยายามหันกลับมามองตวัเองเพือ่ใหสามารถอยูรอในธุรกิจได   โดยมี
จุดมุงหมายทีจ่ะทําการลดตนทนุผลิต   เพิ่มผลผลิต  เพิ่มประสทิธภิาพและประสิทธิผลของตวั
โรงงาน   เพื่อที่จะสามารถแขงขันคูแขง 

 
การปรับปรุงระบบในการผลิตถือเปนหัวใจสําคัญที่สุดในการที่จะผลิตสินคาใหไดตาม

ความพึงพอใจของลูกคาและสามารถไปแขงกับคูแขงภายนอกได      ดังนั้นทางผูผลิตตางๆจึง
พยายามที่จะหาวิธีวาทําอยางไรจะสามารถผลิตสินคาไดในราคาต่ําที่สุด   ดวยระยะเวลาที่ส้ัน
ที่สุด  โดยที่จะยังคงสามารถรักษามาตราฐานคุณภาพของสินคาใหดีเทาเดิม  การหันกลับมามอง
ตัวเองวาเรามีจุดแข็ง  หรือ  จุดออน ตรงไหน อยางไร เมื่อเทียบกับคูแขงและพยายามหาวิธี
ปรับปรุงใหดีข้ึน ก็จะชวยเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตสินคาใหสูงขึ้นและสามารถครอบครองสวน
แบงของตลาดได 

 
การวางผงัโรงงานที่ดีจะเปนวิธีหนึง่ที่จะสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตใหสูงขึน้   

โดยการจัดวางผังโรงงาน คอื งานหรือการวางแผนในการจัดคน วัสดุ เครื่องมือ และสิ่งสนบัสนนุ
อ่ืนๆ ใหอยูในตําแหนงทีเ่หมาะสมที่สุดภายในพืน้ที่ หรือ อาคาร          แตเนื่องจากในสภาพความ
เปนจริง  การวางแผนที่ดีจะมีความเหมาะสมอยูในชวงเวลาหนึง่  เมื่อตลาดมีการเปลี่ยนแปลง
ความตองการทางดานปริมาณและชนิดของผลิตภัณฑ    ทําใหผังโรงงานทีว่างไวอยูเดิมไม
เหมาะสมหรือประสิทธิภาพลดลง  จงึมีความจําเปนที่ตองทาํการปรับปรุงหรือเปล่ียนแปลงสิง่
ตางๆ ใหเกิดความเหมาะสมในการปฏิบัติงาน 

 
 
 
 
 



 

 

2

1.1 ประวัติของโรงงาน 
 

 โรงงานที่เปนกรณีศึกษานี้  ตั้งอยูที่นิคมอุตสาหกรรมเวลโกรว ถนนบางนา-ตราด กม.36 
ตําบลบางสมคัร  อําเภอบางปะกง  จงัหวัดฉะเชงิเทรา   โรงงานดงักลาวกอต้ังโรงงานเมื่อ พ.ศ. 
2537  โดยยายมาจากโรงงานเดิมที่อําเภอสําโรง   จงัหวดัสมุทรปราการ     โดยมวีัตถุประสงคเพื่อ
เปนฐานการผลิตแก็สอัดบรรจุทอ  เพื่อสงขายใหกับลูกคาในเขคภาคเหนือ  ภาคอสีาน ภาคกลาง 
และภาคตะวนัออก    ซึ่งในระยะแรกมสีถานะเปนบริษัทรวมทนุระหวางผูถือหุนตางชาตกิับกบัผู
ถือหุนคนไทย    ตอมาในปพ.ศ.2543  ไดกลายเปนบริษัทตางชาติ 100 เปอรเซ็นต  โดยไดเขามา
บริหารงานพรอมทั้งไดนาํเทคโนโลยีจากตางชาติมาปรับปรุงการผลิตอยางตอเนื่องจนถึงปจจุบนั  
 

1.2 โครงสรางองคกร 
 

 โรงงานที่ทาํการศึกษาดงักลาวมีโครงสรางองคกรดังนี ้ 
1. ฝายวิศวกรรม 
2. ฝายแกสพเิศษและแกสเดียว 
3. ฝายซอมบํารุงทอ 
4. ฝาย Dry ICE และน้ําแข็งแหง 
5. ฝายคลังสนิคา 
6. ฝายซอมบํารุง 
 
1.3 ระบบการผลติ 
 
ในทีน่ี้จะกลาวเฉพาะระบบการผลิตในสวนของแก็สอัดบรรจุทอเทานัน้    ซึ่งระบบการ

ผลิตจะตองใชการหมนุเวียนของทอเปลาทีก่ลับมาจากลกูคานาํมาอัดบรรจุใหม ซึง่แบงออกเปน 2  
ประเภท คือ 
 

ระบบ  Make to stock 
เปนการผลิตสินคาลวงหนาและเก็บไวในสโตร   เพื่อใหมีสนิคาเพียงพอกับความ

ตองการของลกูคา   โดยทางฝายขายและฝายผลิตจะรวมกันพยากรณปริมาณสินคาในแตละชนิด  
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ที่จะตองทําการผลิตและคงคลัง  ซึ่งการทําสตอคประเภทนี้ ทอที่ใชทําการอัดบรรจุจะเปนทอ
หมุนเวียนของบริษัทเอง 

 
ระบบ Make to order 
 
เปนระบบการผลิตตามความตองการของลูกคา  โดยสวนใหญจะเปนแก็สพิเศษ  ซึ่ง

สวนใหญจะผลิตก็ตอเมื่อมคีําสั่งซื้อจากลกูคา   การผลิตแบบนี้จะมทีั้งทอที่เปนของบริษัทและทอ
ของลูกคาเอง 

 
1.4 ประเภทของผลิตภัณฑ  
 

โรงงานกรณีศกึษาดําเนนิกิจกรรมทางดานการอัดบรรจุแก็สทอโดยสามารถแบงประเภท
ของสินคาที่ผลิตไดดังนี้ 

1.4.1 แก็สเดี่ยว (Pure Gas) 
1.4.2 แก็สผสม (Mixture  Gases) 

ซึ่งในกรณีศึกษานีจ้ะพจิารณาเฉพาะ แก็สเดี่ยว (Pure Gas) เทานั้น  ซึง่มีประเภทของ
สินคาดังนี ้

1.4.2.1 ออกซิเจน   
1.4.2.1.1 เกรดอุตสาหกรรม    
1.4.2.1.2 เกรดทางการแพทย    
1.4.2.1.3 เกรด High Purity    

1.4.2.2 ไนโตรเจน    
1.4.2.2.1 เกรดอุตสาหกรรม    
1.4.2.2.2 เกรด High Purity    
1.4.2.2.3 เกรด Ultra High Purity    

1.4.2.3 อารกอน       
1.4.2.3.1 เกรดอุตสาหกรรม    
1.4.2.3.2 เกรด High Purity    
1.4.2.3.3 เกรด Ultra High Purity    
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1.4.2.4 ฮีเลี่ยม     
1.4.2.4.1 เกรดอุตสาหกรรม    
1.4.2.4.2 เกรด High Purity    

1.4.2.5 คารบอนไดออกไซด   
1.4.2.5.1  เกรดอุตสาหกรรม   
1.4.2.5.2  เกรด High Purity    

 
1.5  การวางแผนการผลิต  
 

เนื่องจากการผลิตแก็สอัดบรรจุทอจะแตกตางจากการผลิตในแบบอื่นๆ   เพราะในการวาง
แผนการผลิตนอกจากจะตองคํานงึถงึ Raw material แลว  ยังตองคํานงึถงึปริมาณของทอเปลา
(Empty Cylinders) ที่รับกลับมาจากลกูคาในแตละวนัวามีปริมาณมากนอยเพยงใด   ซึ่งขอมลู
ดังกลาวจะไดมากจากแผนกขนสงสนิคาที่นาํทอเต็ม (Full Cylinders) ไปสงทีลู่กคาและรับทอ
เปลา(Empty Cylinders) กลับมาทีโ่รงงาน 

 
1.6  วัตถุประสงคของงานวิจยั 
 
เพื่อปรับปรุงผงัโรงงานเดิมใหสามารถรองรับการเพิ่มการผลิตในอนาคตภายใน 10 ป โดย

อางอิงจากขอมูลการพยากรณยอดขายของฝายขายของบริษัท 
 
1.7  ขอบเขตของงานวิจัย 
 
เปนการศึกษาและปรับปรุงผังโรงงานเดิมใหเกิดความเหมาะสมในดานการปฏิบัติงาน  

การผลิต  การเคลื่อนที่ของงาน รวมถึงการจัดเก็บชนิดของสินคาที่มีอยูในปจจุบัน  โดยมี
ขอกําหนดและขอจํากัด ดงันี ้

1.7.1 เพื่อใชรองรับโครงการที่จะขยายตัวในอนาคตภายใน 10 ปขางหนา 
1.7.2 มีการขยายพืน้ที่จอดรถ  อันเนื่องมาจากมีปริมาณรถเพิ่มมากขึ้น 
1.7.3 สายการผลิตที่นาํมาพิจารณาไดแก  แกส็เดี่ยว (Pure Gas)  
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1.7.4 การเคลื่อนที่ของงานและกระบวนการในการทํางาน จะพิจารณาตั้งแตร
รถฟอรคลิฟทยายทอเปลารถบรรทุกทีก่ลบัมาจากการขนสงสนิคา  เพื่อ
เขามาในขบวนการอัดบรรจเุปนทอเตม็เกบ็ในคลังสนิคา และสงกลบัไป
ยังรถขนสงอีกครั้ง 

1.7.5 ทําการเสนอทางเลือกของแบบที่จะใชในการปรับปรุงผังโรงงานไมต่ํากวา 
2 แบบ โดยจะคํานึงถึงเหตุผลทางดานเทคนิคและขอกําหนดตางๆ  

1.7.6 ทําการเปรียบเทียบและวิเคราะหแบบตางๆทั้งในดานตางๆดังนี ้
1.7.6.1 ระยะทาง 
1.7.6.2 เวลาที่ใช 
1.7.6.3 Material Handing Cost     (เฉพาะในสวนของ Operation 

Cost) 
1.7.6.4 การลงทุนเพื่อปรับปรุงผังโรงงาน 

1.7.7 ผูมีอํานาจตัดสินใจในการคัดเลือกแบบไดแก 
1.7.7.1 กรรมการผูจัดการของบริษทักรณีศึกษา 
1.7.7.2 ผูจัดการธุรกิจ แก็สอุตสาหกรรมและแกส็พิเศษของบรษิัท

กรณีศึกษา 
1.7.7.3 ผูจัดการโรงงานแก็สอุตสาหกรรมและแก็สพิเศษของ

กรณีศึกษา 
1.7.8 ขอมูลการพยากรณจะอางอิงขอมูลการขายของฝายขายของบริษัท 

 
1.8 ขั้นตอนในการดําเนินการวิจัย 
 

1.8.1 ศึกษาสถานะปญหาที่เกิดขัน้ปจจุบนั 
1.8.2 ศึกษาชนิดและปริมาณของสินคาที่ทาํการผลิต 
1.8.3 ศึกษาทฤษฎทีีเ่กี่ยวของ  
1.8.4 การศึกษาการไหลของวัสดุและความสมัพนัธของพื้นที ่
1.8.5 ศึกษาขอจํากดัที่เกิดขึ้นในปจจุบัน 
1.8.6 ออกแบบผังโรงงาน 
1.8.7 เปรียบเทียบผงัโรงงาน 
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1.8.8 สรุปผลและเสนอแนะ 
1.8.9 จัดทํารูปเลมวทิยานพินธ 
1.8.10   นําเสนอผลงาน 

1.9 ประโยชนที่คาดวาจะไดรบั 
 

1.9.1 เปนแนวทางประกอบในการตัดสินใจของผูบริหารในการปรังปรุงผัง
โรงงาน 

1.9.2 เปนการจัดเกบ็และรวบรวมขอมูลพื้นฐานของการทาํงานจริงใหเปน
ระบบและสามารถนาํไปปรับปรุงงานในอนาคตได 

1.9.3 ผังของโรงงานไดรับการปรับปรุง  ภายใตการลงทุนคุมคาและการดําเนิน
กิจกรรมการผลิตที่เหมาะสมไดผังโรงงานที่มีความปลอดภัยในการ
ทํางาน 

 

 
 

รูปที่ 1.1 โครงสรางองคการของบริษัทกรณีศึกษา 
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บทที่ 2 
 

หลักการพื้นฐานและงานวิจัยทีเ่กี่ยวของ 
  

  
2.1 ความสาํคัญของการวางผังโรงงาน 
 

 การวางผงัโรงงาน คือ การจัดระเบียบและประสานงานของเครื่องจักรและสถานทีท่าํงาน
อยางไดผล  ภายใตขอจํากดัของพื้นที่ทีจ่าํกัดสําหรับการจัดวางผังโรงงาน  โดยมวีตัถุประสงคทีจ่ะ
ใหเกิดระบบการผลิตที่มีประสิทธิภาพสูงสุดจากการดําเนินงานขององคประกอบการผลิต คือ 
แรงงาน วัสดุ อุปกรณการผลิต โรงงาน และองคประกอบอื่นๆ  โดยมีจุดมุงเนนดานการขนยายที่
ประหยัด เหมาะสม และราบรื่นที่สุด  มกีารสูญเสียเวลารอคอยนอยที่สุด มีอุบัติเหตุที่เกิดขึ้นกับคน 
วัสดุ และเครื่องจักรอุปกรณ นอยที่สุด (วันชัย  ริจิรวนิช  2541) 
 
 นอกจากนีย้ังมีผูกลาววา การออกแบบผังโรงงานเปนเรื่องของวิทยาศาสตรและศิลปะ  
เนื่องจากไดมกีารนาํเอาหลกัการณทางวทิยาศาสตร  คือมีการวิเคราะหปญหาและวางแผนอยางมี
แบบแผนในการหาความสมัพันธของปจจยัตางๆ ที่เกีย่วของกับการผลิตเพื่อใหสอดคลองกับส่ิงที่
ไดวิเคราะหมา  นอกจากนีย้ังตองใชศิลปะในการออกแบบเพื่อใหโรงงานหรือสถานทีท่ํางานมี
สภาพแวดลอมที่นาทํางานและนาอยู  ซึ่งการทาํงานดวยความสบายใจก็จะเกดิการเพิ่มผลผลิต
และปรับปรุงการผลิตที่ดีขึ้นได (ชัยนนท  ศรีสุภินานนท  2535) 
 
 

2.2 ประโยชนของการออกแบบผังโรงงาน  
 
การออกแบบผังโรงงานที่ดี ( วันชยั ริจิรวนิช 2541) จะมีผลทาํใหการดําเนินงานทางการ

ผลิตตางๆ เปนไปอยางมปีระสิทธิภาพ  โดยการพิจารณาขอมลูตางๆทางการผลิตเพื่อทําการ
ปรับปรุงการดาํเนนิงานในโรงงาน  ขอไดเปรียบหรือประโยชนที่ไดรับจากการออกแบบผังโรงงานที่
ดี  พอสรุปไดดังนี ้

2.2.1 การปรับปรุงของกระบวนการผลิตทั้งวิธกีารทํางานและการควบคุม
กระบวนการผลิต  ซึ่งมีผลในการลดความลาชาของงานโดยการจัด
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ระเบียบหรือความสมดุลของงานระหวางคนกับเครื่องจกัร  ในการใช
ขั้นตอนการผลิตแบบอัตโนมัติและขนยายวัสดุ  จัดการเคลื่อนยายวัสดุ
ภายในโรงงานโดนราบรื่นจะลดปญหาทางการขนยาย  นอกจากนี้การ
ควบคุมกระบวนการผลิต  โดยการใชวิธีกาํหนดและตรวจสอบวัสดุ
ระหวางกระบวนการผลิตชวยใหสามารถควบคุมทัง้คุณภาพและปริมาณ
ของวัตถุดิบ  วสัดุระหวางกระบวนการ  และผลิตภัณฑที่ได 

2.2.2 ชวยใหลดคาเงินลงทนุสําหรบัเครื่องจักร  การวางแผนทางดานเครื่องจักร
อุปกรณและเครื่องมือตางๆทางการบริการซอมบํารุง  การขนยายวัสดุ
และเครื่องใชสํานักงาน  ชวยใหสามารถกําหนดเครื่องจักรที่จําเปนและ
เหมาะสมแกกระบวนการผลติซึ่งมีราคาประหยัดและลดคาใชจายในการ
ลงทนุนี้ได 

2.2.3 เกิดการปรับปรุงของการใชแรงงาน  การออกแบบผังโรงงานที่เหมาะสม
จะชวยใหมีการออกแบบการทํางานของสวนงาน  กระบวนการผลิต  การ
ขนยายวัสดุ  ซึ่งทาํใหคนงานแตละคนทาํงานไดดีขึ้น  การแบงงานตาม
ความตองการของการผลิตและเครื่องจักรจะลดเวลาที่ไมจําเปนของ
คนงานลงไดมาก  เครื่องจกัรที่จัดระเบียบไวดีแลวจะชวยใหงายตอการ
ซอมบํารุงและลดปริมาณงานซอมบํารุงลงได  การออกแบบกระบวนการ
ผลิตเพื่องายตอการควบคุม  จะลดงานควบคุม  และดูแลพรอมทั้งการ
เก็บขอมูลตางๆที่ตองการลงได 

2.2.4 เกิดการใชพืน้ที่โรงงานอยางมีประสิทธิภาพ  พื้นที่ในโรงงานจะ
ประกอบดวยพื้นที่ที่ใชในการผลิต  ใชในการเก็บวัสดุ  และใชเปนพืน้ที่ใน
โรงงานบริการตางๆ  การวางผงัโรงงานที่ดีจะมีการจดัผังโรงงานซึ่งจัด
สวนของกระบวนการผลิต  และการใหบริการใหเกิดการประสานงาน
อยางมีประสิทธิภาพ  การใหบริการทําไดทัว่ถึง  การจัดงานใหเครื่องจกัร
และคนงานโดยเหมาะสม  และใชพื้นที่อยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น  โดย
การรูจักใชสวนสูงของพืน้ทีภ่ายในอาคารใหเกิดประโยชนทางดานการ
จัดเก็บ และทางการผลิตไดอยางเตม็ที ่

2.2.5  ชวยใหมีสภาวะแวดลอมของการทํางานที่ดี  ทางดานความปลอดภัย  
เมื่อมีการออกแบผังโรงงานที่ดีก็จะลดความเสี่ยงที่อาจจะเกิดตอสุขภาพ
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และความปลอดภัยของคนงาน  การสรางสภาพแวดลอมการทาํงานที่ดี
จะมีผลทาํใหคนงานพึงพอใจในการทํางานมีผลผลิตสงูขึ้น  การออกแบบ
ผังโรงงานโดยใหแสงสวางเพียงพอ  มกีารไหวเวียนของอากาศ  และ
ถายเทความรอนออกไปจากโรงงาน  มกีารควบคุมเสียงรบกวน  และการ
สั่นสะเทือนตางๆมีหองน้าํและหองพักผอนเพียงพอ  มีหองพยาบาลและ
สถานที่อํานวยความสะดวกอื่นๆ เชน โรงอาหาร  โรงมหรสพ  ส่ิงเหลานี้
ชวยใหการปฏบิัติงานของคนงานดีข้ึน  และลดเวลาสูญเปลาของการ
หลีกเลี่ยง หรือหลบงานของคนงานบางคนไดบาง 

2.2.6  ชวยลดคาใชจายทางการขนยายไปไดมาก  การจัดเครื่องจักรใน
ตําแหนงทีเ่หมาะสม  จะลดระยะการเคลื่อนยายวัสดุเขาสูกระบวนการ
ผลิต  และเกิดการประสานงานการขนยายวัสดุทั้งรับงาน  เชน การ
กําหนดมาตรฐานของระบบการขนยาย  จะลดเครื่องมือและอุปกรณที่
ตองใชลงได  ซึ่งจะลดคาใชจายการลงทุนสําหรับอุปกรณเหลานี ้

2.2.7  ผลพลอยไดอ่ืนๆที่อาจจะเกดิขึ้นจากการมผีังโรงงานที่ดคีือ 
2.2.7.1   ลดพัสดุคงคลังของวัดสุระหวางการผลิต 
2.2.7.2  ลดเวลาของการผลิตตอหนวยเวลาลง 
2.2.7.3  ลดแรงงานทางออม 
2.2.7.4  เกิดการควบคุมดูแลการทาํงานไดงายและดีขึ้น 
2.2.7.5  ลดการติดขัดของสัญจรตางๆ  และเคลื่อนยายวัสดุภายใน

โรงงาน 
2.2.7.6  ลดความสูญเสียจากวัสดุหรือผลิตภัณฑที่เสียหายได 
2.2.7.7  การปรับปรุงสภาพเงื่อนไขการทาํงานทําไดงายขึ้น 

 
 

2.3 ประเภทของผงัโรงงาน 
 
ประเภทของการจัดวางผังโรงงาน (วันชัย ริจิรวนิช   2541) ไดแบงไวเปน 3 ประเภทดงันี ้

2.3.1 การจัดวางผงัตามผลิตภัณฑ ( Product Layout) 
2.3.2  การจัดวางผงัตามกรรมวิธ ี(Process Layout) 
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2.3.3  การจัดวางผงัคงตําแหนง (Fixed – Position Layout) 
 
 
2.3.1 การจัดวางผังตามผลิตภณัฑ (Product Layout) 
 

 เปนการจัดวางผังโรงงานโดยกําหนดหนวยงานผลิตใหเปนไปตามลําดับข้ันตอนการผลิต
หนวยใดผลิตกอนก็ใหจัดไวกอน  หนวยที่ผลิตลําดับตอไปก็จัดหนวยนัน้ในลาํดับตอไป  การจัด
วางเครื่องจักรจึงเปนการจัดเรียงตามลาํดับการผลิต 

- เปนการผลิตผลิตภัณฑนอยชนิด 
- ผลิตภัณฑแตละชนิดมีมาตรฐานและลําดบัการผลิตแนนอน 
- ปริมาณการผลิตผลิตภัณฑแตละชนิดสูง 
- เปนการผลิตทีส่นองตอบความตองการทางการตลาดโดยสม่ําเสมอ 
- เปนการผลิตเขาสต็อก  ถาเปนผลิตภัณฑที่เปนฤดูกาล 
- มีการปอนวัตถุดิบเขาสายงานผลิตอยางสม่ําเสมอ 
- อัตราการผลิตของแตละลําดับการผลิตคอนขางคงที ่
 

2.3.2 การจัดวางผังโรงงานตามกรรมวิธี (Process Layout) 
 

เปนการจัดหนวยงานผลิตโดยมีกลุมของเครื่องจักรทีท่ํางานไดเหมือนกนั เชนเครื่องกลึง  
เครื่องเจาะ  เครื่องกัด  เครื่องขัด  ฯลฯ  ซึ่งเปนการจัดแบงแยกหนวยงานผลิตไดตามกิจกรรมการ
ผลิต 

การจัดผังตามกรรมวิธีเหมาะสําหรับเงื่อนไขการผลิตดังตอไปนี้ 
- เปนการผลิตผลิตภัณฑมากชนิด 
- ใบส่ังผลิตมีมาก  ปริมาฯการสั่งผลิตของแตละใบสั่งผลติคอนขางนอย 
- มีการเปลี่ยนแปลงผลิตภัณฑบอย  ใบส่ังผลิตอาจจะผลิตเพียงครั้งเดียว 
- ลําดับข้ันตอนการผลิตผลิตภัณฑแตละชนิดตางกัน 
- เครื่องจักรที่ใชเปนเครื่องจักรเอนกประสงค 
 

2.3.3 การจัดผังโรงงานแบบคงตาํแหนง (Fixed – Position Layout) 
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เปนการจัดผังโรงงานโดยมีวสัดุหรือช้ินงานอยูกับที ่  และมีการจัดเครื่องจักร วสัดุและ
อุปกรณ อยูโดยรอบ  การดําเนินการผลิตจะเปนการเคลือ่นที่ของคนและเครื่องจักร 
การจัดวางผงัคงตําแหนงเหมาะสมกับเงื่อนไขการผลิตดังตอไปนี ้

- เปนการผลิตผลิตภัณฑขนาดใหญและหนกั 
- เปนลักษณะงานโครงการ  มีแบบตามใบสั่งผลิตโดยเฉพาะ 
- มีความจาํเปนในการกาํหนดแผนงานและควบคุมการผลิตมาก 
- คนงานมีความชํานาญสูง 
- ลําดับข้ันตอนการผลิตมีความยืดหยุน 
- เครื่องจักรที่ใชเปนชนิดเอนกประสงค 
 
2.4 การวางผังโรงงานอยางมรีะบบ ( The System  Layout  Planning , SLP) 

 
 การวางผงัโรงงานอยางมีระบบ ( สมศักดิ ์ตรีสัตย 2531 และ  Heragu S. 1997 ) เปน
วิธีการจัดการสําหรับการวางผังโรงงานอับประกอบดวยขั้นตอนตางๆ (Phases)  แผนการเชิง
ปฏิบัติการ ( Pattern of Procedures)  และการกําหนดแบบแผนของแตละองคประกอบตลอดจน
พื้นที่ตางๆ ในสวนที่เกีย่งของกับการวางผงัโรงงานอยางเปนสัดสวนและเหมาะสม 
 ขั้นตอนการวางผังโรงงานมีดงันี ้
 ขั้นตอนที ่1  การเลือกทาํเลที่ตั้งโรงงานทีท่ําการวางผงัโรงงาน 
 ขั้นตอนที ่2  การวางผังโรงงานตามแผนกงาน 
 ขั้นตอนที ่3  การวางผังโรงงานอยางละเอยีด 
 ขั้นตอนที ่4  การติดตั้งและติดตามผล 
 
ขั้นตอนที่ 1  การเลือกทาํเลท่ีต้ังโรงงานที่ทําการวางผังโรงงาน 
 ใชสําหรับพจิารณาหาทําเลที่ตั้งของพื้นทีท่ี่จะทําการวางผังโรงงาน   ขั้นตอนนีน้อกจากจะ
เปนปญหาสําคัญในการเลือกสถานที่ตัง้โงงานแหงใหมแลว  ยงัเปยสิง่หนึ่งที่เราจะตองหาสาํหรับ
การจัดวางผงัโรงงานใหมในเนื้อที่เดิมปจจบุัน 
 
ขั้นตอนที่ 2  การวางผังโรงงานตามแผนกงาน 
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 ใชสําหรับการจัดพื้นที่ทั่วๆไปในแตละสวนและในแตละแผนกที่จะทําการวางผังโรงงาน   
ขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนที่แสดงการปฏิบัติข้ันพื้นฐานที่แสดงถึงความสัมพันธ และรูปลักษณะของ
พื้นที่หลักแตละพื้นที่หรือแตลแผนกที่จะตองเขียนขึ้นมาอยางกวางๆ  โดยไมตองคํานึงถึงวามี
อุปกรณหรือกิจกรรมใดบางอยูในพื้นที่หลักอันนั้น 
 
 
 
ขั้นตอนที่ 3  การวางผังโรงงานอยางละเอียด 
 ขั้นตอนนี้จะเปนการกําหนดรายละเอียดของเครื่องมือและเครื่องจักรวาอยูในตาํแหนงใด
ของพื้นทีห่ลักที่วางอยูในขั้นตอนที่ 2  
 ในการวางผังโรงงานอยางละเอียด  ตองสรางและกาํหนดพืน้ที่ของขนาดเครื่องจกัร  และ
เครื่องมือตางๆทุกเครื่อง  และรวมถึงสิง่สนับสนนุการผลิตและบริการ  ทั้งนี้โดยการวางแผนลงใน
แบบ หรืออาจสรางเปนแบบจําลองของเครื่องจักรแตละเครื่องลงไป 
 
 
 
ขั้นตอนที่ 4  การติดต้ังและติดตามผล 
  เปนการวางแผนการติดตั้ง 
 หลังจากที่ไดดําเนนิการวางผังโรงงานอยางละเอียดในขั้นตอนที่ 3 แลว  จะตองพิจารณา
การติดตั้งตามแบบแสดงรายละเอียดพรอมกับวางแผนดานการเคลื่อนยายตามที่ไดกําหนดไว 
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ขอมูลขั้นตน  P , Q , R , S , T และกิจกรรมตางๆ

1. การไหลของวัสดุ 2. ความสัมพันธของกิจกรรม 

3. แผนภาพความสัมพันธ

4. เนื้อที่ ที่ตองการ 5. เนื้อที่  ที่หาได 

6.  แผนภาพความสัมพันธของเนื้อที่

7. ขอพิจารณา  การ
ปรับปรุงเปลี่ยนแปลง 

8. ขอจํากัด เชิงปฏิบัติ 

9. ประเมินผล เลือกแผนผัง
โรงงาน 

แผน ค.
แผน ข.

แผน ก. 
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รูปที่ 2.1  แผนการเชงิปฏิบตัิของ SLP 
 

2.5  การไหลของงานในการผลิต  
  
ปญหาของ  Flow  Shop  ก็คือ จะสามารถแบงออกเปนสวนตาง ๆ  ไดอยางมี

ประสิทธิภาพไดหรือไมโดยทีเ่ครื่องมือ และ  Labor  สามารถถกูใชประโยชนไดอยางสมบูรณ
ตลอดการปฏิบัติงาน  ตวัอยาง  คือ  เมือ่การปฏิบัติงาน  1  อยางใชเวลามากกวาการปฏิบัติงาน
อ่ืน ๆ  ก็จะกลายเปน  Bottleneck (คอขวด) Operation  ซึ่งทําใหการปฏิบัติงานโดยรวมชาลงและ
เปนการ ผล Output  rate 

 
 นี้คือปญหาโดยเฉพาะอยางยิ่งเมื่อ เครื่องจักรเปนสวนสาํคัญของการผลิตอยาง เชน ใน 
Fabrication Parts.   ในกรณีนี้การใชประโยชนของเครื่องจักรทีถู่กรออยู   (ก็คือที่รอและยังไมไดใช
งาน)   สําหรบัเพื่อที่จะให Bottleneck  Operation   เสร็จก็จะไมดีเวนแตวาเครื่องจักรถูกใชใน
จุดประสงคอ่ืน  (Calternatives  Purpose)  ระหวางชวงเวลาที่รอแตการใชเพื่อจุดประสงคอ่ืนที่
ตองการ การจดัการพิเศษเกีย่วกับวัสดุ, พืน้ทีก่ารเก็บ  และดังนัน้ลดประสิทธิภาพของทัง้ Process  
ที่แทนกนัไดกับ  Process  ดั้งเดิม 
 
 ผลลัพธในองคกรสวนมาก  คือ Fabrication ของสวนทีเ่ปนพืน้ฐาน  และ    การประกอบ
กับของสวนตาง ๆ   เกิดขึ้นในสวนของการผลิตหลักโดยทั้ง Job  Process Flows  และ / หรือ  
Subassembly  Line  (การประกอบกับรวบรวมกนัของสวนตาง ๆ )  เมื่อเสร็จแลว  องคประกอบนี้
จะถูกนําไปยงัสวนการประกอบหลัก (Assembly  Line )  ดังแสดงในรูป  8.2  ขบวนการนี้เปน
ผลประโยชนซึง่ทาํใหสามารถผลิตไดมากขึ้น  / ชม.  ระยะเวลา  สิง่นี้ถกูกาํหนด เพราะวา การ
ทวีคูณของ Some Parts  ถกูใชในแตละผลผลิตสุดทายหลัก (เชน ทุก ๆ  Roller Skale ตองการ 4 
ลอ)  และเพราะวาองคกรตองผลิต  Spare  สําหรับผลผลิต และบางท ี Subcontract Part  สําหรับ
ขายใหบริษทัอื่น  ตัวอยาง โรงงานเครื่องจักร  Chevrolet  อาจจะผลิตเครื่องจักรสําหรับรถอ่ืน  
หรือ  สาํหรับการใชประโยชนแบบอื่น 
 
 เพื่อที่จะใหการใชประโยชนนั้นราบเรียบคนงานและอุปกรณในทุก ๆ  การปฏิบัติงาน
เกี่ยวของกับงานเพื่อจัดกลุมการปฏิบัติงานใหเปน Set ซึ่งใชเวลาเทากันที่จะเสร็จ  ปญหานี้ใชใน 
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Production Lines  ซึ่งสวนตาง ๆ  หรือผลผลิตถูกผลิต  และ  Assembly Lines  ซึ่ง Part  ถูก
ประกอบกันใหเปน Final  Product 
 
 Final Assembly  Operations  ใช Labor Input  มากกวาและ วัฏจักร ของ Fixed 
อุปกรณนอยกวาและสามารถถูกแบงไดงายกวาสําหรับ  Smooth  Flow 
 
 Paced   Line  ใชบางชนิดของ  สายพาน และ เคลื่อนยาย Output ไปดวยอัตราที่ตอเนื่อง  
และ Operator  ทํางานของเขาโดยที ่  Output  ผานพวกเขาไป  (บนสายพาน)  สําหรับการ
ปฏิบัติงานที่ยาวนานกวา  คนงานอาจจะเดินไปตามสายพาน และ อาจจะตองเดนิกลับมายงัจดุ
แรกที่ยืนอยู  ผลเสียคือความเบื่อหนายที่เกิดขึ้น  สายการผลิตเครื่องจักรกลรถยนต  คือ  ตวัอยาง
ทั่วไปของ Pace  Line  คนงานติดตั้งประตูเครื่องจักร hood  และก็มีส่ิงทีเ่หมือนสายพานเคลื่อน
ผานพวกเขาไป 
 
 ใน Unpaced  Lines  ก็มีคิวของคนงานระหวาง Work Station  และก็เปลี่ยนพืน้ที่
เพื่อที่จะใหตรงกับความจาํเปนของงานและความตองการของบุคคล  อยางไรก็ตามผลผลิต
ประจําวนัโดยเฉลี่ย  ตองเทาเดิม  ขอดีของ  Unpaced Line  คือ  คนงานสามารถใชและได
ยาวนานกวาใน Output  ทีย่ากกวาเพื่อทีจ่ะเพิ่มความแตกตางใหกับงานที่นาเบื่อ  ตัวอยางคนงาน
อาจจะทํางานไดเร็ว  เพื่อที่จะไป Pace  ขางหนาซกั  2 – 3  วนิาที  กอนที่จะกลับมาที่งาน 
 

ขอเสียของ  Unpaced  Line  คือ  ไมสามารถใชในการผลิตที่เปน Large Bulky Product  
เพราะวา พืน้ที่ไมพอที่จะเกบ็ของ  แตที่สาํคัญกวา  คือ  อัตราของ  Out  put  ที่นอยที่สุดยากทีจ่ะ  
Maintain  ไว เพราะวาชวงระยะเวลาสัน้ ๆ  ใน การปฏิบตัิงานหนิ่ง ๆ  จะไมเหมาะสมกับ ชวงเวลา
ที่ยาวนาน  ในการปฏิบัติงานตอไป 

 
 ในชวงการปฏบิัติการที่ยาวนาน  คนงานที่อยู  Down  Stream  จากการปฏิบัติงานนั้น ๆ  
อาจจะหายไปจากการปฏิบัติงานและอาจจะนัง่เฉย ๆ  ไมทําอะไร สําหรับการปฏิบัติงานที่
ราบเรียบเพื่อที่จะใหไดผลประโยชนของการผลิต  มีหลักการหลัก ๆ  2 อยาง  ในการออกแบบ 
Line ใหมีประสิทธิภาพมากที่สุด  อยางแรกคือ  การสรางสถานการณโดยพิจารณากําหนดอัตรา
ของ  Out Put  ที่จําเปน,  เวลาการทาํงานตอวันที่เปนไปได,  เวลาของงาน และ ลําดับของการ
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ปฏิบัติงาน  อันดับสอง  คือ   เพื่อที่จะแกปญหา  โดยแบงหรือจัดกลุมการปฏิบัติงานใหดุลกับงาน
           
           
           
   

2.6 การขนถายวสัดุ 
 

2.6.1 ความหมายของการขนถายวัสดุ    
 

การขนถายวัสดุหมายถึง  การจัดเตรียมสถานที ่  และตาํแหนงของวัสดุ  เพื่ออํานวยความ
สะดวกในการเคลื่อนยาย    ซึง่การที่จะทาํใหเกดิสิ่งเหลานี้ได  ตองอาศยัศิลปะในการ
ออกแบบสรางเครื่องมือ หรืออุปกรณตางๆ ใหเหมาะสม  และเปนไปอยางมีระบบตามหลกัการ
ทางวทิยาศาสตร หรือสรุปงายๆ ก็คือ  ตองอาศัยศิลปะ  และวทิยาศาสตร ในการกําหนดวธิีการขน
ถายวัสดุ 

 
2.6.2 องคประกอบของการขนถายวสัดุ 
 

ในระบบการขนถายวัสดุ  ควรคํานงึถงึองคประกอบที่สาํคัญ  แบงออกเปน  4 อยางคือ 

 
รูปที่ 2.2  แสดงองคประกอบของการขนถายวัสดุ 
 

การเคลื่อนที่

ปริมาณ

เนื้อที่ การขนถายวัสดุ เวลา 
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2.6.2.1 การเคลื่อนที ่(Motion) 
 

เปนการเคลื่อนยายวัสดุ-สินคา  จากจุดหนึ่งไปอีกจุดหนึ่ง  หรือ การเคลื่อนยาย
วัสดุจากตนทาง (จุดที่เอาของขึ้น)  ไปยงัจุดปลายทาง (จุดที่เอาของลง) ซึ่งการเคลื่อนยาย
วัสดุ-สินคาแตละประเภท  ยอมมีการเคลื่อนทีท่ี่ตางกนัไป 
 

2.6.2.2 เวลา (Time) 
 

นับเปนปจจัยที่สําคัญตัวหนึง่  เปนตัวบงบอกประสิทธภิาพของการเคลื่อนที่วาสูง
ต่ําแคไหน  นอกจากนัน้ยงัเปนตวักําหนดการเคลื่อนที ่  อาจควบคมุที่จุดตนทาง หรือ
ปลายทางแลวแตกรณี 

 
2.6.2.3 ปริมาณ (Quantity) 
 

ปริมาณวัสดุ-สินคาที่ตองการการเคลื่อนที่  ตองสมัพนัธกับปริมาณความตองการ
ของจุดตางๆสอดคลองกับเวลาเหมาะสมแกระบบ  และประหยัดคาใชจาย 

 
2.6.2.4 เนื้อที่ (Space) 
 

เปนองคประกอบที่สําคัญของการเคลื่อนที ่   เพราะวาการเคลื่อนที่  หรือการขนถาย
วัสดุจําเปนตองใชเนื้อที่สําหรับการติดตั้งกลไกลระบบการขนถาย   เนื้อที่สําหรับวางของ  
หรือวัสดุสินคาที่รอการขนถาย  หรือหลังจากการขนถาย 

 
2.6.3 ขอบเขตของการขนถายวสัดุ 
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สําหรับของเขตของการขนถาย  สามารถแบงประเภทไดดังนี ้
 

2.6.3.1 สถานทีท่ํางาน  
 

เปนการเคลื่อนที ่ หรือขนยายในตาํแหนงหรือบริเวณทีท่ํางานดังเชนงานประกอบ 
 

รูปที่ 2.3  แสดงการขนถายในแตละสถานทีํางาน  
 
 

2.6.3.2 สายงานผลิต  
 

เปนลักษณะการเคลื่อนยายหรือขนถายในสายงายนผลติที่ติดตอกันอยางตดเนื่องจาก
ตําแหนงหนึง่ไปยังอีกตาํแหนงหนึง่  ในแตละตําแหนงกท็าํหนาทีป่ระกอบเฉพาะอยาง  เมื่อ
ประกอบชิ้นสวนนั้นเสร็จแลว  ก็สงไปใหคนอื่นประกอบชิ้นสวนอื่นอกีตอไป 

  

 
รูปที่ 2.4  แสดงการขนถายในสายการผลติ 
 
2.6.3.3 การขนถายระหวางแผนก  
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เปนการขนถายระหวางแผนก  โดยไมคาํนึงถงึวาในแตละแผนกจะขนถายอยางไร  ทาํให

มองเหน็ภาพกวางๆ  ของระบบการขนถายวัสดุของโรงงานวา  มีการขนถายเกิดขึ้นระหวางแผนก
อะไร  วัสดุอะไร  ใชอุปกรณใดเปนตัวขนถาย   และใชภาชนะใดเปนตัวรองรับหรือไม  ซึง่จะ
แตกตางกนัไปในแผนกตางๆ 
 

 
รูปที่ 2.5  แสดงการขนถายทีร่ะหวางแผนก 

 
2.6.3.4 การขนถายภายในโรงงาน     

 
เปนวธิีการขนถายภายในโรงงาน  กลาวคอื ในโรงงานหนึ่งๆแบงออกเปนแผนกตางๆ  โดย

ขึ้นอยูกับขนาดของโรงงาน  และธรรมชาติของขบวนการผลิต  และผลิตภัณฑชนดิตางๆ  แตแผนก
ที่สําคัญก็คือแผนกรับวัสดุทีซ่ื้อเขามา  แลวแจกจายวัสดุนั้นไปยังแผนกตางๆ  เพื่อเขา
ขบวนการผลิตจนไดเปนสินคาออกมา  จากนั้นก็สงไปยังแผนกสงของออก  จะเหน็ไดวา  การ
เคลื่อนที่ของวสัดุจากแผนกรับของไปยังแผนกตางๆ นั้น ตองมีการขนถายวัสดุเกิดขึ้น   ซึ่งในหัวขอ
นี้มองเฉพาะการขนถายวัสดุภายในโรงงานเทานัน้ 

 

A 

G 

B

F

C

E

D

H
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รูปที่ 2.6  แสดงการขนถายภายในโรงงาน 
 

2.6.3.5 การขนถายวสัดุระหวางโรงงาน 
 

เปนการขนถายวัสดุระหวางโรงงาน  ในโรงงานอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดใหญใน
บริษัทหนึง่ๆ  อาจมีรงงานหลายโรง  แตละโรงงานอาจทําการผลิตชิน้สวนที่แตกตางกนั  แลวนํามา
ประกอบรวมเปนผลิตภัณฑ  ดังนั้นความจําเปนในการขนถายวัสดุระหวางโรงงานจงึเกิดขึ้น    โดย
อาจใชรถวิง่บนราง  รถพวง  รถยก  แลวแตชนิดของวัสดุ  และระยะทางตลอดจนความสะดวก  
และความประหยัดคาใชจาย  โดยที่แตละโรงงานมีแผนกรับและแผนกสง 

 
 
 

รูปที่ 2.7  แสดงการขนถายระหวางโรงงาน 
 
2.6.3.6 การขนถายระหวางบริษัท 

 
เปนการขนถายระหวางบริษทั เชน จากบริษัทผูผลิต  ไปยังบริษทัผูสง  และไปยังบริษัท

ตัวแทนจาํหนาย  หรือจากบริษัทที่ขายวตัถุดิบ  มายังโรงงานผลิต  จากโรงงานผลิตไปยังบริษทัจัด
จําหนาย  การขนถายลกัษณะ เชนนี ้เราจําเปนตองเลอืกวิธีการขนถายใหเหมาะสม  โดนคาํนงึถึง  
ความสะดวก  รวดเร็ว  ปลอดภัย  และคาใชจายที่ประหยัดดวย 

 
 

รูปที่ 2.8  แสดงการขนถายระหวางบรษิัท 
 

 
โรงงาน A 

 
โรงงาน B 

S R

บริษัท 
ผูผลิต 

บริษัท 
ผูสง 

บริษัทผู
จําหนาย 
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2.6.3.7 ระบบการขนสง 
 

ระบบการขนสงภายในระบบการผลิต  เร่ิมต้ังแต วัตถดุิบ   โรงงานผลิต  ลูกคา   
ส่ินคาบางอยางภาชนะบรรจุจําเปนตองนาํกลับมาทาํการบรรจุที่โรงงานอีก เชน อุตสาหกรรม
น้ําอัดลม   และ  กาซหงุตม    กรณีที่เกีย่วกับโลหะ เชน เศษเหล็ก ทองแดง อะลมูิเนียม  เปนตน  
อาจขนกลับมาเปนวัตถุดิบไดอีกเชน อุตสาหกรรม ผลิตสายไฟฟา  อุตสาหรรมเหลก็หลอ และอืน่ๆ 
 
งานวจิัยที่เกีย่วของ 
 

- ทองเหมาะ (1992) ไดศึกษาปญหาโรงงานผลิตเครื่องปรับอากาศขนาดยอม  แลว
ประยุกตวิชาการทางวิศวกรรมอุตสาหการ  เพื่อใชเปนแนวทางในการเพิม่
ประสิทธิภาพการผลิตของโรงงาน  โดยไดทําการปรับปรุงโครงสรางองคกร  วางผัง
โรงงานที่เปนระบบ ออกแบบคลังเก็บวัสดุ  ปรับปรุงสาบการประกอบ  ซึง่ผลจากการ
วิจัยทําใหผลผลิตเพิ่มข้ึน 50 %โดยประมาณ 

 
- ชนะ (1998) ไดนํา Gas มาผสมผสานกับวิธีฮิวริสติก ไปใชในการแกปญหาการวางผัง

โรงงาน  โดยจัดสรรแผนกงานตางๆจาํนวน n บล็อก ลงในพืน้ที ่m บล็อก (n<m) โดย
แผนกงานตางๆมีขนาดเทากนัคือ 1 หนวยและไดมีการหาผลกระทบของพารามิเตอร 
ตางๆตอผลลัพธที่ไดจาก GAs ทั้งความเหมาะสมของคําตอบแลระยะเวลาในการหา
คําตอบ 

 
- โศภณา (1995) ไดศึกษาสภาพการผลิตของโรงงานอตุสาหกรรม  และออกแบบปรัง

ปรุงผังโรงงาน  โดยใชความรูทางดานการวางผังโรงงานและโปรแกรมคอมพิวเตอร
สําเร็จรูป โดยมาใชในโรงงานผลิตรถจักรยานแหงหนึ่งเปนกรณีศึกษา  โดยจากการ
วิจัยสรุปไดวาการใชโปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวยในการวางผังโรงงานโดยรวมและ
การจัดสมดุลสายการประกอบทําไดรวดเร็ว  แตปญหาคือการขาดระบบฐานขอมูลที่
ครบถวนและหนาเชื่อถือ ซึง่มีผลตอความถูกตองของผลลัพธ 

 
- นางสาว ประภาศรี  สวัสด์ิอําไพรักษ (2542)  การเลือกตําแหนงของโรงงานโดยใชการ

ตัดสินใจหลายเกณฑ :กรณีศึกษาบริษทับรรจุผลิตภัณฑ 
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- เอกสิน(1989) ไดปรึกษาปญหา และแนวทางการแกไข ปญหาในโรงงานอุตสาหกรรม 
โรงงานผลิตภาชนะอลมูิเนยีมขนาดเล็ก จากการศึกษาพบวา ปญหาสําคัญที่สงผล
โดยตรงตอประสิทธิภาพการผลิตมีหลายประการไดแก ปญหาการจดัการ ปญหาดาน
การวางผงัโรงงาน  ปญหาขบวนการผลิต  ปญหาดานสภาพสิ่งแวดลอมในการทํางาน
ที่ไมเหมาะสม  ปญหาดานการจัดพืน้ที่ในการเก็บรักษาแมพิมพและอุปกรณการผลิต  
รวมทัง้ปญหาดานการวางแผนผละการควบคุมการผลิต 

ผูวิจัยไดเสนอแนวทางการปรับปรุงเพื่อเพิม่ประสิทธิภาพการผลิตไวหลาย
ประการดังนี้โดยการออกแบบโครงสรางองการใหมเพือ่แบงเบาภาระงานของเจาของ
กิจการ วางผงัโรงงานใหมโดยแบงออกเปน 2 สวน สวนแรกเปนการผลิตอลูมิเนียม
แผนตัดกลมในสวนนี้ไดรับการปรับปรุงผงัโรงงานดวยวธิี  Systematic Layout 
Planning  และเสนอใหจัดผังโรงงานตามผลิตภัณฑ   ในสวนที่สองของโรงงานซึ่งเปน
กระบวนการผลิตภาชนะอลมูิเนียม  โดยใชเทคโนโลยีกลุมในการจัดผังโรงงาน 

 
-    เศขฤทธิ์ ตั้นตระกูล: ไดออกแบบผังโรงงานใหมกรณีศึกษาโรงงานผลิตชิ้นสวนอุปกรณ

รถจักรยานยนต  วัตถุประสงคในการวิจัยครั้งนี้เพื่อที่จะศึกษาปญหาของ
โรงงานผลิตชิน้สวนอุปกรณรถจักรยานยนตโดยศึกษาเฉพาะโรงงานตวัอยางโดย
ละเอียดประยกุตวิชาการทางวิศวกรรมอุตสาหกรรมเพื่อใชเปนแนวทางในการเพิม่
ประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานประเภทเดียวกัน 

 จาการศึกษาวเิคราะหพบวาปญหาที่สําคญัที่กอใหเกิดผลกระทบ
โดยตรงตอประสิทธิภาพการผลิตไดแก ดานการวางผงัโรงงาน พืน้ที่ในการเก็บรักษา
วัตถุดิบและอุปกรณการผลติ ทําใหประสิทธิภาพในการผลิตโรงงานต่าํจากปญหา
ดังกลาวทางผูวิจยไดเสนอแนวทางในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสทิธิภาพการผลิตวาง
ผัง 

โรงงานที่เก็บระบบออกแบบคลังเก็บวัตถุดิบและอุปกรณการผลิต รวมทั้งจัด
วางเครื่องจักรใหม ผลจากการวิจยัผังโรงงานใหมสามารถลดระยะทางในการ
เคลื่อนยายโดยรวมได 40.95 % และสามารถรองรับอัตราการผลิตที่จะเพิ่มข้ึนในป 
พ.ศ. 2548 โดยในสวนการคลังสามารถรองรับจํานวนสนิคาในประเทศที่เพิ่มข้ึนโดย
เฉลี่ย 99.72 %  และสามารถรองรับจํานวนสนิคาในประเทศที่เพิ่มขึน้โดยเฉลี่ย 
1.55 เทา คลังวัสดุสามารถรองรับจํานวนทีต่องเก็บเพิ่มข้ึนไดอีกโดยเฉลี่ย 1.26 เทา 



บทที่ 3 
การสํารวจปญหาของโรงงาน 

 
3.1   สภาพปจจบุัน ของปญหา 
 

บริษัทกรณีศึกษาเปนโรงงานอัดแก็สบรรจุทอทีน่ิคมอุตสาหกรรมเวลโกร    โดย
กระบวนการผลิตจะเริ่มจากการรับวัตถุดิบที่เปนแก็สเหลวจากโรงแยกแก็สภายในประเทศและ
นํามาผานอุปกรณที่ใชในการอัดบรรจุลงทอ(Cylinder) ดังรูปที ่   3-1 แสดงอุปกรณที่ใชในการอัด
บรรจุแกสทอ  จากนั้นนํามาทําการวิเคราะหเพื่อตรวจสอบคุณภาพแกส กอนสงใหลูกคา 

 
จากการศึกษาปญหาที่เกิดขึน้ปจจุบนัพบวา      เมื่อเร่ิมกอต้ังโรงงานดังกลาวเมื่อป พ.ศ.   

2538  ชนิดและปริมาณของสินคาที่ผลิตและจําหนายยังไมสูง  จึงทําใหพืน้ที่ตางๆที่มีอยูสามารถ
รองรับกิจกรรมการผลิตไดอยางเพียงพอ  แตเมื่อเวลาผานมาจนถึงปจจุบัน  ยอดขายที่เพิ่มข้ึนใน
แตละปมีผลทาํใหปริมาณทอที่ตองอัดบรรจุในแตละวนัสงูขึ้นตาม   จงึเกิดปญหาในดานพืน้ที่  
และการเคลื่อนยายดังนี ้

 
3.1.1 พื้นที่ของคลังสินคาที่เปนทอเต็มในปจจุบนัไมเพยีงพอตอความตองการ   

ในการจัดเกบ็       สาเหตุเนื่องมาจากการเพิ่มข้ึนของปริมาณการผลติในแตละป โดยเฉลี่ย 10%-
15%      โดยปจจุบันมพีื้นที่ ขนาด 607 ตารางเมตร (26.3 เมตร X 23 เมตร)  ซึ่งสามารถวางทอได
เพียง 3,960 ทอ  ในขณะที่ปจจุบนัมีความตองการพืน้ที่เพื่อวางทอเต็มทั้งที่ผลิตที่โรงงานเองและ
ผลิตที่อ่ืนเพี่อมาเก็บเปน Stock ประมาณ 6,000 ทอตอวัน  ซึง่ผลกระทบทําใหการวางทอในพืน้ที่
วางทอเต็มไมเพียงพอ  บางสวนถกูวางเกนิพืน้ทีท่ี่กาํหนด ทําใหเกิดอบุัติเหตุในการขับรถเฉี่ยวชน   
บางสวนจาํเปนตองนําไปวางไวพืน้ที่อ่ืนๆ  ทําใหยากตอการควบคุมและมีการสูญหาย   ซึ่งปญหา
บางสวนดงัแสดงในรูปที ่3-2  
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3.1.2 จากสาเหตุขอแรกทําใหเสนทางการขนยายของทอในระหวางการผลิตมี
เสนทางที่ยอนไปมา  ซึ่งมีผลทําใหระยะทางที่ใชยาวขึน้เกินความจาํเปน    ซึ่งสามารถสรุปไดดังนี ้

3.1.2.1 ระยะทางรวมทั้งหมดที่ใชในการเคลื่อนยายทอเพื่อทาํการอัดบรรจุ                
 เทากับ 429 เมตร ตอ 1 พาเลท ( 15 ทอ) 

3.1.2.2  ระยะทางรวมทั้งหมดที่ใชในการเคลื่อนยายทอเพื่อทาํการทดสอบ
   เทากับ 72 เมตร ตอ 1 พาเลท ( 15 ทอ) 

 
 

3.1.3 ปจจุบันพื้นที่ในการจอดรถสนิคาปจจุบนัไมเพียงพอ  โดยมีสาเหตุอัน
เนื่องมาจากมกีารเพิม่ปริมาณของรถขนสงตามนโยบายของบริษัท        
ผลกระทบที่เกดิขึ้นทําใหมีรถบางสวนตองจอดชิดกันมากกวาทีม่าตรฐาน
กําหนด และบางสวนจาํเปนตองไปจอดบริเวณอื่นๆ  ที่ไมเหมาะสมแทน  ซึ่ง
ทําใหเกิดอุบัตเิหตุ  ในการขนยายทอเปลาและขนยายทอเต็มข้ันรถ  ซึ่ง
ภายในอีก  10 ปขางหนา บริษัทมนีโยบายทีจ่ะทาํการเพิ่มจํานวนรถขนสง
ดังนี ้

จํานวนปจจุบนั จํานวนที่เพิ่ม  รวม 
• รถสิบลอ จํานวน  12  คัน   5  คัน   17  คัน  
• รถเทรลเลอร  จํานวน 2  คัน     -   2    คัน 

 
 
3.1.4 ระยะทางการขนยายทอบางขั้นตอนยาวโดยไมจําเปน  อันเนื่องมาจากมีบาง

ขั้นตอนในการทํางานอยูหางกัน ทั้งๆที่สามารถจะรวมกับข้ันตอนอื่นๆได  จึง
ทําใหเสนทางในการขนยายทอระหวางการผลิตเพิ่มข้ึน เชนการหุมพลาสติก
ที่ตัววาลว เปนตน 

 
 
 
 
 
 



 

 

25

3.2  ขอสมมตฐิานในการวิจยั 
 

เนื่องจากในการศึกษาเพื่อปรับปรุงโรงงานดังกลาวนี ้ไดตั้งขอสมมติฐานไวดงันี ้
3.2.1 การตั้งสมมตฐิานที่เกีย่วของกับปจจยัตัวแปรที่ใชในการวิเคราะห   ดังนี ้

3.2.1.1 ปริมาณยอดขายทีเ่พิ่มข้ึนของแกสเดี่ยว (Pure Gas)จะอางอิงจาก
การพยากรณยอดขายของแผนกการตลาดภายในระยะเวลา 10 ป
ขางหนา 

3.2.1.2 ทอแกสเต็มประเภทอื่นๆเชน ทอแกสพเิศษ ทอแกสที่อัดบรรจุจาก
สาขาอื่นๆ   แตที่ใชพื้นที่เกบ็รวมกนัแก็สเดี่ยวในคลังสนิคา  
กําหนดใหมีการเพิ่มข้ึนของยอดขายเทากบั 5 เปอรเซ็นตตอป 

3.2.1.3 ปริมาณทอเปลาที่กลบัมาจากลูกคาจะมคีาเทากับปริมาณทอเต็มที่
ถูกสงออกไป 

3.2.1.4 ไมมีการขยายกําลังการผลิตภายในระยะเวลา 10 ปขางหนา 
3.2.1.5 ปริมาณของ Safety Stock  กําหนดใหเทากับ 1.5 วนัของปริมาณ

ยอดขาย 
3.2.1.6 การวางผงัโรงงานตองคํานึงถึงขอบังคับทางดานกฎหมาย 
3.2.1.7 ปริมาณทอเตม็ที่เก็บไวในโรงงานประกอบดวย 2 สวนดงันี ้

3.2.1.7.1 ทอเต็มที่ไดจากการบรรจุที่โรงงานเอง 
3.2.1.7.2 ทอเต็มที่ไดสาขาจากการบรรจุที่สาขา 

3.2.1.8 การกําหนดคาคงที่ในการทํางาน 
3.2.1.8.1 เวลาที่รถขนสงขนทอเปลากลับมาโรงงานจะเริ่มต้ังแต 

16.00 น.  ถงึ 20.00 น.  โดยมีคาเฉลี่ยเทากันทุกคนั 
3.2.1.8.2 เวลาที่ใชในการ Unload  ทอเปลาลงจากรถและ Load ทอ

เต็มข้ึนรถ เทากับ 6 ทอตอนาท ี
3.2.1.8.3 เวลาเฉลีย่ที่ใชในการคัดแยกทอเปลา  เทากับ 2.75 ทอตอ

นาท ี
3.2.1.8.4 เวลาที่ใชในการอัดบรรจุแก็สโดยเฉลี่ย เทากับ 0.5 ทอตอ

นาท ี
3.2.1.8.5 เวลาที่ใชในการวิเคราะหแกสโดยเฉลี่ย เทากับ 0.51 ทอตอ

นาท ี
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3.2.1.8.6 เวลาที่ใชในการหุมวาลวโดยเฉลี่ย เทากบั  3.33 ทอตอ
นาท ี

  
3.2.2 แนวทางในการพัฒนาผังโรงงานของบริษัท 
3.2.3 ปรับปรุงพื้นทีว่างเปลาที่ไรประโยชนใหสามารถนํามาใชเปนพืน้ที่ที่จะรองรับ

การขยายตวัในอนาคตไดภายในระยะเวลา  10 ปขางหนา 
3.2.3.1 เนื่องจากบริษทัเองยังมนีโยบายทีจ่ะทําการสรางชุดผลติแก็สผสม

ประเภท ไฮโดรคารบอน    ซึ่งมีความจําเปนที่จะตองใชพื้นทีท่ี่
เกี่ยวของกับการผลิตเดิม  ดงันี ้
- บริเวณทดสอบทอ 
- บริเวณคัดแยกทอเปลา  
โดยพื้นที่ดังกลาวจะตองถูกยายไปกอสรางบนพื้นที่ใหมที่เหมาะสม 

3.2.3.2 เสนทางเดินของรถภายในโรงงานจะตองเขาทางถนนดานตะวนัออก
ของโรงงานเทานัน้   โดยจะตองมีเสนทางวิง่ของรถขนสงทางเดียว
และไมสวนกนั  เพื่อปองกนัอุบัติเหตุภายในโรงงาน 

 
3.2.4 การต้ังสมมตฐิานทีเ่กี่ยวของกับขอจํากดัในการปรับปรุงผังโรงงาน 
 

เนื่องจากผังโรงงานปจจุบันมีประกอบดวยอาคารและสถานีการผลิตจํานวนมากดังนั้น
ในการปรับปรุงผังโรงงานดังกลาวจําเปนตองพิจารณาวาบริเวณใดสามารถทําการโยกยายหรือร้ือ
ถอนได     และบริเวณใดที่ตองคงไวเหมือนเดิมไมสามารถรื้อถอนได  อันเนื่องมาจากตองใชเงิน
ลงทนุสูงในการกอสรางใหม  ดังแสดงในรูปที่ 5-17   ซึ่งจากการศึกษาสามารถสรุปไดดังนี้ 
 

3.2.4.1 บริเวณที่ไมสามารถทาํการรื้อถอนหรือโยกยายไดมีดังนี้ 
- บริเวณอาคารสํานักงาน 
- บริเวณโรงบรรจุและอุปกรณในการอัดบรรจุทั้งหมด 
- โรงเก็บวัสดุแกส 
- โรงบรรจุฟูมิแกส 
- โรงบรรจุแอทธิลีน 
- โรงบรรจุไนตรัสออกไซด 
- สํานักงานของสโตร 
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- โรงผลิตน้ําแขง็แหง 
- โรงซอมรถขนสง 
- สโตรเครื่องมือและอุปกรณ 
- โรงซอมบํารุง 
- โรงอาหาร 
- ปอมยาม 
- ลานจอดรถ 
 

3.2.4.2 บริเวณที่สามารถทําการรื้อถอนหรือโยกยายไดมีดังนี้ 
- บริเวณทดสอบความดนัทอ 
- บริเวณคัดแยกทอเปลา 
- บริเวณลานจอดรถ 
- บริเวณ Load  และ Unload สินคา 
- บริเวณที่เก็บทอเต็ม 
 

3.3 ขอกําหนดในการออกแบบผังโรงงานอัดบรรจุแกสใสถังในสวนของความ
ปลอดภัยในการทาํงาน 

 
3.3.1 ขอกําหนดทางดานพืน้ทีข่องพื้นทีก่ารจัดเก็บ และสถานีอัดบรรจ ุ
 

เนื่องจากโรงงานดังกลาวเปนโรงงานอัดบรรจุแกสใสถัง  ซึ่งจําเปนที่จะตองคํานึงถึง
ความปลอดภัยในการทํางานเปนสําคัญ  อันเนื่องมาจากแกสที่เปนวัสดุในการผลิตจะมีทั้ง แก็สติด
ไฟ   แกสพิษ  แก็สชวยใหไฟติด  และแกสเฉื่อย  ดังนั้นการกําหนดขนาดและที่ตั้งของพื้นที่ตางๆ  
จะมีขอจํากัดดังนี้ 

 
3.3.1.1 พื้นที่หรือสถานีอัดบรรจุของแกสติดไฟและแกสชวยใหไฟติด ตองมี

ระยะหางไมนอยกวา 10 เมตร 
3.3.1.2 พื้นที่ในการจดัเก็บวัสดุประเภทติดไฟ  ตองมีการระบายอากาศอยาง

เพียงพอ  และมีอุปกรณดับเพลิง ทัว่บริเวณที่ทาํการจัดเก็บ 
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3.3.1.3 พื้นที่ในการจดัเก็บแกสพิษจะตองมีอุปกรณชําระลางอยูใกลบริเวณ  
และตองมีการถายเทอากาศที่ดี 

3.3.1.4 การวางทอเตม็ที่เปนแก็สติดไฟและแกสชวยใหไฟติดบริเวณ
คลังสินคาจะตองวางหางกนัไมนอยกวา 5  เมตร    ในกรณีที่ตองทาํ
การวางตอกนัจําเปนตองทาํการวางแกสประเภทแกสเฉือ่ยกั้นกลาง
อยางนอย 3 เมตร  

3.3.1.5 สําหรับพืน้ที่ในคลังสนิคาเพือ่เก็บทอเต็ม ระยะหางในการวางพาเลท
แตละแถวตองมีระยะหางไมนอยกวา  4.5 เมตร 

 
 

3.3.2 ขอกําหนดทางดานเสนทางการเดินรถขนสงภายในโรงงาน 
 

โรงงานดังกลาวไดมีการกาํหนดมาตรฐานในการขับรถภัยอยางปลอดภัย   โดยไดมีการ
กําหนดระยะของเสนทางในการขับรถในโรงงานดงันี ้

 
3.3.2.1 ชองทางวิ่งของรถขนสงจะตองมีความกวางอยางนอย 3 เมตร 
3.3.2.2 ระยะวงเลื้ยวของรถขนสงประเภทเทรลเลอรจะตองมีรัศมอียางนอย 

12 เมตร 
3.3.2.3 ระยะวงเลื้ยวของรถขนสงประเภท 10 ลอจะตองมีรัศมีอยางนอย 8

เมตร 
3.3.2.4 การจอดรถตอคัน  จะตองเวนระยะระหวางคันหนาอยางนอย 1 เมตร  

และดานขางเทากับ  4.5  เมตร 
3.3.2.5 พื้นที่หรือสถานีอัดบรรจุที่จําเปนตองใชรถฟอรคลิฟทในการขนยายทอ 

จะตองมีการเวนระยะทางเขาไวไมต่ํากวา 4.5 เมตร 
3.3.2.6 การกําหนดความเร็วในการขบัรถขนสงภายในโรงงานกาํหนดไวไม

เกิน 10 กิโลเมตรตอช่ัวโมง 
3.3.2.7 การกําหนดความเร็วในการขบัรถฟอรคลิฟทภายในโรงงานกาํหนดไว

ไมเกิน 4 กิโลเมตรตอช่ัวโมง 
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รูปที่  3-1   แสดงอุปกรณที่ใชในการอัดบรรจุแกสทอ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ปม
(CRYOGINIC PUMP)

ชุดกรอง
(Filter) แวปปอไรเซอร

(VAPORIZOR) ชุดอัดบรรจุแกส
(FILLING MODULE)

ถังเก็บแกสเหลว
(LIQUID  STORAGE TANK)

PLC
Controller

PI
C
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รูปที่ 3-2    การวางทอในโรงงานปจจุบนั 
 
 

                             
 

รูปที่ 3-3   บริเวณอัดบรรจุแกส 
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รูปที่ 3-4  บริเวณลานจอดรถขนสงปจจุบนั 
 
 

                                                   
 

รูปที่   3-5  บริเวณอัดบรรจุแกส 
 
 
 
 
 



บทที่ 4 
 

ขั้นตอนในการดําเนินการวิจัย 
 
 หลังจากที่ศึกษาปญหาตางๆที่เกิดขึ้นในโรงงานดังกลาวแลวทาํใหทราบวา     ปญหาหลัก
ของโรงงานดงักลาวคือจําเปนที่จะตองทําการปรับปรุงแบบของโรงงานเดิมใหสอดคลองกับการ
ขยายตัวในอนาคตที่จะเกิดขึ้น  ซึง่ไดแกการเพิ่มข้ึนของปริมาณการผลติ   การตองการการใชพืน้ที่
ของพื้นที่ปจจบุันซึ่งเปนสวนการผลิตเดิม   รวมถึงนโยบายในการทาํงานเพื่อใหเกิดความปลอดภยั
ในการทํางานภายในโรงงาน      ซึง่การศึกษาขอมูลกอนที่จะตองทําการปรับปรุงจะตองกระทําเปน
ขั้นตอน   โดยไดทําการอางอิงถงึการวางผังโรงงานอยางเปนระบบ   (The Systematic Layout 
Planning Pattern)   ดังที่ไดกลาวไวแลวในบทที่  2    โดยขั้นตอนตางๆที่ไดทําการศึกษาดังนี ้
 

4.1 ศึกษาชนิดและปริมาณของสินคาที่จะทําการผลิต 
 
การศึกษาดังกลาวจะทําใหทราบวาโรงงานดังกลาวมีกิจกรรมผลิตสินคาประเภท

ใดบางในปริมาณที่เทาใด   โดยขอมูลของสินคาที่จะทําการศึกษาควรเปนขอมูลเฉล่ียยอนหลัง
อยางนอย  6  เดือน 

จากนั้นจะนาํขอมูลดังกลาวมาทาํการแสดงผลในรูปของแผนภูมิ แสดงความสมัพนัธ
ของผลิตภัณฑ(P)และปริมาณ(Q)  ซึ่งจากแผนภูมิดงักลาวจะทําใหเราทราบแนวทางที่เหมาะสม
ในการวางผังโรงงานวาควรเปนแบบใด  รวมถึงชนิดของวิธกีารขนยายวัสดุภายในโรงงานระหวาง
ทําการผลิตดวย 

 
4.2 การศึกษาการไหลของวสัดุ 
 
จะเปนการศึกษาเกีย่วกบัขบวนการผลิต (Routing)ปจจุบัน    อันเปนขอมูลพืน้ฐาน

สําหรับการวิเคราะหการไหลของวัสดุ  (Flow of Material)     โดยขอมูลที่จําเปนที่ตองใชใน
การศึกษาหวัขอนี้  คือ 

4.2.1 แผนภูมิขบวนการผลิต  ( Operation Process Chart ) 
4.2.2 แผนภาพการไหลของวัสดุ (Flow Process Diagram ) 
4.2.3 แผนภูมิจาก-ไป (From To  Chart) 
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4.3 การศึกษาความสัมพันธของพื้นทํางาน 
 
เปนการศึกษาเกี่ยวกับความสัมพันธของกจิกรรมและพืน้ที่ตางๆ  ในโรงงานปจจุบัน  

ซึ่งจะทําใหเราทราบวากิจกรรมตางๆที่จะศึกษาในโรงงานนี้มีอะไรบางและมีความสมัพันธกนั
อยางไรในดานขั้นตอนการทํางานและพืน้ที ่ ซึง่สามารถแบงเปนขั้นตอนไดดังนี ้

4.3.1 แบงแยกพืน้ทีต่างๆของโรงงานใหชัดเจน   โดยทาํการศึกษาจากผัง
โรงงานเดิมและสิ่งทีจ่ะเกิดขึน้ในอนาคต 

4.3.2 ศึกษาความสมัพันธของแตละพื้นที่เปนคู  โดยอาศัยแผนภูมิ
ความสัมพันธ  (Relation ship Chart) 

4.3.3 การเขียนความสัมพนัธของพื้นที่ทาํงาน 
จะเปนการนาํความสัมพันธที่ไดศึกษาในหัวขอที่แลว มาทําการวางลงบนแผนภาพ

เกี่ยวกับความสัมพันธของกจิกรรมและพืน้ที่ตางๆ   หลังจากทีท่ําการปรับตําแหนงของพื้นที่ตางๆ
ใหเหมาะสม    ซึ่งจะทาํใหเราทราบวาความสัมพนัธตางๆของพื้นที่เปนอยางไร  พืน้ที่ใดควรวางอยู
ใกลพื้นที่ใด  พื้นที่ใดควรหางจากพื้นที่ใด 

 
4.4 การหาเนื้อทีท่ี่ตองการ 
 
จะเปนการคํานวณหาเนื้อทีท่ี่จําเปนในการปฎิบัติงานของทุกแผนกหรือหนวยงาน    

การหาเนื้อที่ดงักลาวสามารถพิจารณาจากเนื้อที่ปจจุบนัที่มีอยูวามีคาเทาใด  รวมถึงตองพิจารณา
ถึงพืน้ที่ที่ตองการเพิม่ข้ึนในการขยายตวัของกิจกรรมในอนาคตตามนโยบายของบริษัทดวย       

 
4.5 การเขียนแผนภาพความสัมพันธของเนื้อที่ 
 
จะเปนนําความสัมพนัธของพื้นที่และเนื้อที่ที่ตองการมาทําการใสลงในแผนผงัของ

โรงงานปจจบุนั  โดยพิจารณาถึงการปรบัปรุงเปลี่ยนแปลง  และขอจํากัดทีเ่กิดขั้น โดยทาํการแยก
ประเภทของแผนภาพดงันี ้
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4.5.1 แผนภาพความสัมพันธของเนื้อที่ในทางทฤษฎ ี
 

เปนการวางแผนภาพลงบนขนาดของเนื้อที่โรงงานจริง  โดยพิจารณาถึงความ
เหมาะสมที่เปนไปได  และไมคํานงึถงึขอจํากัดตางๆที่เกดิขึ้นในปจจุบนั  จากแผนภาพดังกลาวจะ
ทําใหเราทราบวา การวางผงัโรงานที่ดีที่สดุที่เปนไปไดกบัเนื้อทีท่ี่มีอยูปจจุบันเปนอยางไร 

 
4.5.2 แผนภาพความสัมพันธของเนื้อที่เพื่อเสนอทางเลอืก 
 

เปนการวางแผนภาพลงบนขนาดของเนื้อที่โรงงานจริง  โดยพิจารณาถึงขอจํากัดตางๆ
ที่เกิดขึ้นในปจจุบัน  จากแผนภาพดังกลาวจะทําใหเราทราบวา การปรับปรุงผังโรงงานปจจบุัน
ภายใตขอจํากดัที่มีอยู   มีทางเลือกใด  และแตละแบบมีรูปรางแบบใด 

 
4.6 การออกแบบผังโรงงาน 
 
เปนวธิีการออกแบบผังโรงงานโดยใชความสัมพนัธของพื้นที่และขอมลูอ่ืนๆที่ไดศึกษา

มา  โดยการออกแบบดังกลาวจะใชแบงเปน 2 ประเภทคือ 
4.6.1 การออกแบบตามหลกัการทฤษฎ ี  โดยไมคํานงึถึงขอจํากัดที่มีอยูใน

ปจจุบัน 
4.6.2 การออกแบบปรับปรุงตามหลักการทฤษฎี  โดยคํานงึถึงขอจํากัดทีม่ีอยู

ในปจจุบนั   โดยแบบดังกลาวนี้สามารถที่จะนําไปใชงานไดจริง   ซึ่ง
รูปแบบของการวางผังโรงงานควรออกมาอยางนอย 2 แบบ และสามารถ
นําไปเปรียบเทียบหาในบทตอไป  เพื่อหาแบบทีด่ีที่สุดไปใชในการ
ตัดสินใจปรับปรุงโรงงาน 
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4.7  การเปรียบเทียบผังโรงงานแตละแบบ 
 
เปนขั้นตอนในการเปรียบเทยีบขอดีขอเสียของผังโรงงานแบบตางๆทีน่าํเสนอโดย

พิจารณาถึง   โดยทําการพิจารณาเปรียบเทียบ 2 วิธ ี คอื 
 
 

4.7.1 การเปรยีบเทียบขอมลูทางดานคาใชจายที่เกิดขึ้นในการขนยาย 
 

เปนวธิีที่ใชในการวัดคาใชจายทีเ่กิดขึ้นในการขนยายของแบบที่เสนอ   โดยขอมูลทีใ่ชจะ
ประกอบดวย 

- ระยะทางที่ใชในการขนยายแตละแบบ 
- คาใชจายตอระยะทาง  ที่ใชในการขนยาย  โดยประกอบดวย  คาแรงงาน คา

น้ํามนั   คาเสือ่มราคารวมทัง้คาซอมของรถโฟลคลิฟท    
 ซึ่งผลจากการคํานวณจะทาํใหทราบถงึคาใชจายที่แตกตางกนัตลอดทั้งขบวณการในแต

ละแบบที่นาํเสนอ     และเมื่อนําขอมูลดังกลาวมาพิจารณารวมกับปริมาณการผลติในแตละป   จะ
ทําใหทราบถึงคาใชจายที่แตกตางกนัในแตแบบชัดเจนยิง่ขึ้น 

 
4.7.2 การเปรยีบเทียบขอมลูทางดานเวลาที่ใชในการขนยาย 
 

เปนการเปรียบเทียบเวลาทีใ่ชในการขนยายทอเพื่อทําการผลิตตลอดขบวณการ   การ
เปรียบเทียบดังกลาวจะแสดงใหเห็นวาระยะทางที่สั้นที่สดุจะใชเวลาในการขนยายสัน้ที่สุดเชนกัน      
ซึ่งระยะเวลาที่ใชในการเคลื่อนที่ของแตละแบบ  สามารถนําไปพจิารณารวมกบัเวลาที่ใชในการ
ทํางานของสถานงีานอื่นๆ   เพื่อนํามาหาคาเวลามาตาราฐานในการผลิตแกสอัดบรรจุทอทั้ง
ขบวนการไดตอไป    โดยทีใ่ชในการขนยายสามารถหาไดพรอมกันในระหวางที่ทาํของมูลเกีย่วกับ 
แผนภาพขอมลูการไหลของขบวนการผลิต (Flow   Process Diagram)   

 
4.7.3 การเปรยีบเทียบขอมลูทางดานการลงทุน 
 

เปนการเปรียบเทียบคาใชจายที่ใชในการลงทนุกอสรางพื้นที่และบริเวณที่ทาํงานตางๆ 
ตามแบบทีน่ําเสนอ   โดยจะทําการเปรยีบในสวนบริเวณที่ตองทําการกอสรางใหมเทานัน้   และ
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เฉพาะกับแบบที่นาํเสนอทีส่ามารถนําไปกอสรางไดจริงเทานั้น   สําหรับขอมูลที่ใชในการประเมิน
คากอสรางในสวนที่เปนพืน้ที่สามารถคํานวณไดจากแบบที่นาํเสนอ     สวนขอมูลเกี่ยวกับราคาคา
กอสรางจาํเปนตองทําการสอบถามจากบริษัทผูรับเหมา 

 
4.7.4 การเปรยีบเทียบขอมลูทางดานคาใชจายทั้งหมดที่เกิดขึ้น 
 

เปนการเปรียบเทียบเพื่อรวมคาใชจายที่เกิดขึ้นในการดําเนนิการขนยายทอระหวางการ
ผลิตและคาใชจายในการลงทุนกอสรางพืน้ที่และบริเวณที่ทาํงานตางๆ ตามแบบที่นาํ  การ
เปรียบเทียบนีจ้ะทําใหทราบถึงคาใชจายทีเ่กิดขึ้นทัง้หมดภายในระยะเวลา 10 ป และสามารถที่จะ
นํามาเปนแนวทางในการตัดสินใจเลือกแบบได 

 
  
 สําหรับการศึกษาการวางผังโรงงานจะเปนไปตามขั้นตอนการวางผงัโรงงานอยางมีระบบ     
หรือ SLP   ( The System  Layout  Planning )   ซึ่งแสดงตามรูปที่ 4-1
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รูปที่  4-1      ข้ันตอนการวางผังโรงงานอยางมีระบบหรือ SLP ( The System  Layout  Planning ) 

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

2. การไหลของวัสดุ 3. ความสัมพนัธของกจิกรรม 

4. เนื้อที่ ที่ตองการ

5. แผนภาพความสมัพนัธ

6. แผนภาพความสัมพนัธของเนื้อที่
การออกแบบผังโรงงานอยางหยาบ 
-ทางทฤษฎี          -เสนอทางเลือก 

ขอพิจารณา  การ
ปรับปรุงเปลี่ยนแปลง 

ขอจํากัด เชงิปฏิบัติ 

แผน ข.
แผน ก.

แผนตามทฤษฎี 

8. เปรียบเทียบผังโรงงานแตละแบบ

7. ออกแบบผังโรงงาน



บทที่ 5 
 

ผลของการดาํเนินการวิจยั 
 

ในบทที่แลวไดทําการกําหนดขั้นตอนตางๆในการดําเนนิการวิจัยแลว  ในบทนี้จะเปนการ
ทําการศึกษาขอมูลตามขั้นตอนตางๆ  โดยขั้นตอนตางๆที่จะอยูในบทนี ้คือ 

1. ศึกษาชนิดและปริมาณของสินคาที่จะทําการผลิต 
2. การศึกษาการไหลของวัสดุ 
3. การศึกษาความสัมพนัธของพื้น 
4. การหาเนื้อทีท่ีต่องการ 
5. การเขียนแผนภาพความสัมพันธของเนื้อที ่
6. การออกแบบผังโรงงาน 
7. การเปรียบเทยีบผังโรงงานแตละแบบ 
 
ซึ่งผลของการดําเนนิการวิจยัที่ไดมีดังนี ้
 
5.1 ศึกษาผลิตภณัฑและปริมาณของสินคาที่จะทาํการผลิต     ซึ่งสามารถแบงแยก

ออกไดดังนี ้
 

5.1.1  การศึกษาผลิตภัณฑ 
 

จากการศึกษาพบวาผลิตภัณฑของบริษทัดังกลาวจะเปนแกสหลายชนิด  และแตละ
ชนิดมีหลายเกรดดังนี้   

5.1.1.1 ออกซิเจน  
5.1.1.1.1 เกรดอุตสาหกรรม    
5.1.1.1.2 เกรดทางการแพทย    
5.1.1.1.3 เกรด High Purity    

5.1.1.2 ไนโตรเจน  
5.1.1.2.1 เกรดอุตสาหกรรม    
5.1.1.2.2 เกรด High Purity    
5.1.1.2.3 เกรด Ultra High Purity    
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5.1.1.3 อารกอน       

5.1.1.3.1 เกรดอุตสาหกรรม    
5.1.1.3.2 เกรด High Purity    
5.1.1.3.3 เกรด Ultra High Purity    
5.1.1.3.4  

5.1.1.4 ฮีเลี่ยม    
5.1.1.4.1 เกรดอุตสาหกรรม    
5.1.1.4.2 เกรด High Purity    
5.1.1.4.3 เกรด Ultra High Purity 

5.1.1.5 คารบอนไดออกไซด   
5.1.1.5.1 เกรดอุตสาหกรรม    
5.1.1.5.2 เกรด High Purity    

โดยทุกชนิดและทุกเกรดของแก็สจะถกูบรรจุอยูในภาชนะที่เรียกวาทอ (Cylinder) ซึ่งมี
รูปรางดังรูปที ่ 5-1  

 

                
รูปที่ 5-1  ภาชนะที่ใชอัดบรรจุแกสทอ 
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5.1.2 ปริมาณของสินคา 
 

เนื่องจากปริมาณของการผลิตแตละเดือนของแตละชนดิแกสจะแตกตางกนัไปขึ้นอยู
กับความตองการของลูกคา  ผูวิจัยไดทาํการเก็บประวตัิขอมูลการผลิตยอนหลงัในแตละเดือนของ
โรงงานกรณีศกึษาโดยทาํการเก็บขอมูลต้ังแตเดือนพฤษภาคม 2545  จนถงึเดือนเมษายน 2546  
ในสวนของผลติภัณฑที่เปนประเภทแกสเดี่ยว ซึ่งขอมูลดังกลาวแสดงในตารางที่  5-1    ซึ่งไดจาก
ขอมูลเฉลี่ยยอนหลงัอยางนอย  12  เดือน  ดังตารางที่ 5-2   และรูปที่ 5-2    

 
              ตารางที่ 5-1  ปริมาณการผลิตยอนหลงัของโรงงานกรณีศึกษา (หนวย : ทอ)  

 
รูปที่ 5-2  ปริมาณการผลิตยอนหลงัของโรงงานกรณีศึกษา (หนวย : ทอ) 

ชนดิของแกส พ.ค.-02 ม.ิย.-02 ก.ค.-02 ส.ค.-02 ก.ย.-02 ต.ค.-02 พ.ย.-02 ธ.ค.-02 ม.ค.-03 ก.พ.-03 ม.ีค.-03 เม.ย.-03
ปรมิาณ
เฉลีย่(ทอ/
เดือน)

ไนโตรเจน 9,984     10,465  10,335  9,698     10,205  10,374  10,309  10,166  10,296  10,478  10,595  10,218  10,260        
ออกซิเจน 7,384     7,189     7,488     7,774     6,773     6,955     7,306     8,476     7,956     7,774     7,735     7,527     7,528          
อารกอน 3,250     2,795     2,535     2,587     2,730     3,055     2,756     2,522     2,418     3,185     2,821     2,522     2,765          
คารบอนได
ออกไซด 1,235     1,391     1,456     1,326     1,755     1,755     1,274     1,443     1,755     1,209     1,274     1,378     1,438          
ฮีเลีย่ม 1,378     1,287     1,391     1,443     1,625     1,534     1,274     1,261     1,378     1,365     1,456     1,547     1,412          
รวม 23,231  23,127  23,205  22,828  23,088  23,673  22,919  23,868  23,803  24,011  23,881  23,192  23,402        

-

5,000

10,000

15,000

20,000

25,000

30,000

พ.ค. ๔๕ มิ.ย. ๔๕ ก.ค. ๔๕ ส.ค. ๔๕ ก.ย. ๔๕ ต.ค. ๔๕ พ.ย. ๔๕ ธ.ค. ๔๕ ม.ค. ๔๖ ก.พ. ๔๖ ม.ีค. ๔๖ เม.ย. ๔๖
เดอืน

ปริมาณการผลิตตอ
เดือน (ทอ)

ออกซเิจน ไนโตรเจน อารกอน ฮเีลีย่ม คารบอนไดออกไซด
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จากขอมูลปจจุบันขางตนจะเหน็ไดวาแกสแตละชนิดทีโ่รงงานกรณีศกึษาผลิตไดในแต
ละเดือนจะมีความแตกตางกนัในสวนของปริมาณทีท่ําการผลิตได   ซึง่เมื่อนาํขอมูลดังกลาวมาทํา
การเปรียบเทยีบกันระหวางปริมาณการผลิตกับชนิดของแกสทีท่ําการผลิต  โดยใชกราฟ
ความสัมพันธของระหวางผลิตภัณฑ (Product) และ ปริมาณ (Quantity)  จะไดดังแสดงในรูปที ่5-
3 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 5-3  แผนภูมิความสัมพันธระหวางผลิตภัณฑ (Product) และ ปริมาณ 

(Quantity) 
 
ซึ่งจากการสงัเกตเสนกราฟของแผนภูมิในรปูที่ 5-3 สามารถอธิบายไดวา  โรงงาน

ดังกลาวมีผลิตภัณฑที่ทาํการผลิตหลายชนิด  และแตละชนิดมีปริมาณทีน่อย และใกลเคียงกัน       
ซึ่งการวางผังโรงงานของโรงงานประเภทนีเ้หมาะทีจ่ะเปนแบบ ตามขบวนการผลิต ( Process 
Layout)   ซึ่งจากการสาํรวจสภาพของโรงงานดังกลาวทาํใหทราบวาไดทําการวางผังโรงงานตาม
ขบวนการผลิตจริงเพราะสนิคาทีผ่ลิตทุกประเภทจะมีข้ันตอนการผลติที่เหมือนกนั  ทุกผลิตภณัฑ
จะถูกเคลื่อนยายไปยังสถานงีานที่เหมือนกนัตามลาํดับ      
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ไนโตรเจน ออกซเิจน อารกอน คารบอนไดออกไซด ฮีเลีย่ม

ปรมิาณทอเฉล่ียท่ีผลติตอเดอืน(ทอ)

ชนดิแกส
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สวนชนิดของการขนยายวัสดุจะเปนลักษณะที่เปนแบบใชไดทั่วไป   ซึ่งจากการศกึษา

โรงงานดังกลาว  เนื่องจากสินคาทุกชนิดที่ผลิตไดจะถกูบรรจุในทอ(Cylinder) ดังนัน้การขนยาย
ระหวางแผนกจะทําการรวมอยูในพาเลท(Pallet)    โดยหนึง่พาเลทสามารถบรรจุทอได 15 ทอและ
ใชรถฟอรคลิฟททาํการเคลื่อนยายในระหวางการผลิตตั้งแตเร่ิมตนจนกระทั่งสิน้สุดการผลิต   ดู
รายละเอียดของพาเลท(Pallet) และการขนยายไดจากรปูที่   5-4   สานอุปกรณที่ใชในการขนยาย
จะใชรถฟอรลิฟท(Forklift) ยกพาเลท (Pallet) ไปยังสถานงีานตางๆระหวางการผลิต  โดยพาเลทที่
ใชในการขนยายแสดงดังในรูปที่  5-5     

 

                 
  

รูปที่ 5-4  พาเลท (Pallet) ที่ใชในการขนยายทอระหวางการผลิต 
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รูปที่ 5-5  การขนยายพาเลท(Pallet) โดยใชรถฟอรคลิฟท 
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ในแตละปปริมาณความตองการใชแกสในแตละชนิดโดยเฉพาะแกสเดี่ยวมีปริมาณที่
สูงขึ้นทุกป  ซึ่งจากขอมูลของฝายการตลาดของบริษัทที่ไดทําการศึกษาและพยากรณปริมาณ
ความตองการสินคาของลูกคาในอนาคตภายในระยะเวลา 10 ปขางหนา  ดังแสดงในตารางที่ 5-2   
และรูปที่ 5-6 

 
ตารางที่ 5-2  ขอมูลการเพิ่มข้ึนของยอดขายในระยะเวลา 10 ป (หนวย : ทอ) 
ที่มา  : จากขอมูลการพยากรณยอดขายฝายการตลาด 

 
 
 

 
รูปที่ 5-6  ขอมูลการเพิ่มข้ึนของยอดขายในระยะเวลา 10 ป (หนวย : ทอ) 

 
 
 

ชนดิของแกส สัดสวน ปปจจบุนั  ป 2547 ป 2548 ป 2549 ป 2550 ป 2551 ป 2552 ป 2553 ป 2554 ป 2555 ป 2556
ทกุชนดิแกส - - 15% 15% 15% 12% 12% 12% 10% 10% 10% 10%

ไนโตรเจน 44% 395 454       522       600       672       753       843       928        1,020      1,122      1,235    
ออกซเิจน 32% 290 333       383       440       493       552       619       681        749         823         906       
อารกอน 12% 106 122       141       162       181       203       227       250        275         302         333       
คารบอนไดออกไซด 6% 55 64         73         84         94         105       118       130        143         157         173       
ฮเีลีย่ม 6% 54 62         72         83         92         104       116       128        140         154         170       
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ปปจจุบนั   ป 2547 ป 2548 ป 2549 ป 2550 ป 2551 ป 2552 ป 2553 ป 2554 ป 2555 ป 2556 ป

ปริมาณทอ (ทอ)

ไนโตรเจน ออกซเิจน อารกอน คารบอนไดออกไซด ฮเีลีย่ม
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โดยคลังสินคาที่เก็บทอเต็มพรอมสงลูกคา (FULL CYLINDER) ของโรงงานดังกลาว  
จะประกอบดวยทอเตม็สองสวนคือ  ทอเต็มที่ทาํการอัดบรรจุที่โรงงานเวลโกรว  และทอเต็มที่ทาํ
การอัดบรรจุทีโ่รงงานสาขา  ซึง่ทอเตม็ที่ถกูบรรจุที่โรงงานสาขาจะถถูกขนสงมาเขาที่คลงัสินคา
แหงนีทุ้กวนั โดยเฉลี่ยวนัละ  1,500 ทอซ่ึงเปนจาํนวนทีเ่ทากันกับปริมาณความตองการสินคาของ
ทอดังกลาว    ซึ่งจากขอมูลการพยากรณของทางฝายการตลาดไดทําการพยากรณปริมาณการ
ขายเพิม่ข้ึนในแตละปเทากบั 5 เปอรเซนตตอป   

 
เนื่องจากนโยบายในการตอบสนองความตองการสินคาของลูกคาและเพื่อตองการ

รักษาระดับการบริการ (Service Level)ของลูกคา  ทางบริษทัจึงมนีโยบายที่จะทําการเก็บสตอ
คทอเต็มในคลงัสินคาหลงัจากที่มกีารจัดสงสินคาขึ้นรถในแตละวันแลวไวประมาณ  1.5 เทาของ
ปริมาณความตองการสินคาในแตละวัน   ซึ่งจากเหตุผลดังกลาวทาํใหในแตละวันปริมาณทอเต็มที่
ถูกเคลื่อนยายจากโรงงานผลิตแหงนี้และโรงงานจากสาขาจากปจจุบนั จนถงึ10 ปขางหนาแสดง
ดังตารางที่  5-3 

 
 

ตารางที่ 5-3   ขอมูลการเพิ่มข้ึนของยอดขายในระยะเวลา 10 ป  ในแตละชนิดแก็ส  (หนวย : ทอ) 
 

 
 
 
 
 

ชนิดของแกส หนวย ปปจจบัุน   ป 2547 ป 2548 ป 2549 ป 2550 ป 2551 ป 2552 ป 2553 ป 2554 ป 2555 ป 2556
ทอท่ีผลติท่ีโรงงาน
อัตราการเพิม่ขึน้ของยอดขายในแตละป (%) 15% 15% 15% 12% 12% 12% 10% 10% 10% 10%
ปรมิาณทอแกสทีผ่ลติ (ทอ/ป) 280,824 322,948 371,390 427,098 478,350 535,752 600,042 660,046  726,051  798,656  878,522
ปรมิาณทอแกสทีผ่ลติ (ทอ/เดอืน) 23,402  26,912  30,949  35,592  39,862  44,646  50,004  55,004    60,504    66,555    73,210  
ปรมิาณทอแกสทีผ่ลติ (ทอ/วัน) 900       1,035    1,190    1,369    1,533    1,717    1,923    2,116      2,327      2,560      2,816     
ทอท่ีผลติท่ีสาขา
อัตราการเพิม่ขึน้ขายยอดขายในแตละป (%) 5% 5% 5% 5% 5% 5% 5% 5% 5% 5%
ปรมิาณทอเตม็ตางสาขาเขา-ออกจากโรงงาน (ทอ/วัน) 1,500    1,575    1,654    1,736    1,823    1,914    2,010    2,111      2,216      2,327      2,443    

รวมปริมาณทอเตม็ทัง้หมด (ทอ/วัน) 2,400    2,610    2,844    3,105    3,356    3,632    3,933    4,226      4,543      4,887      5,259    
รวมปริมาณ Safety Stock  ( 1.5 วัน ) (ทอ/วัน) 3,600     3,915     4,266     4,658     5,035     5,447     5,900     6,339     6,815     7,330     7,889     
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5.2 การศึกษาการไหลของวสัดุ 
 
เนื่องจากโรงงานดังกลาวเปนโรงงานอัดบรรจุแกสเขาภาชนะที่เปนทอ

(Cylinder)ทั้งหมด   ซึ่งลกัษณะของการผลิตจําเปนทีจ่ะตองใชทอหมุนเวยีน ซึ่งตองไปรับกลับมา
จากลูกคาเขามายงัโรงงานโดยรถขนสงของบริษัท     ซึ่งรายละเอียดผลการศึกษาเปนดังนี้แผนภูมิ
ขบวนการผลิต  ( Operation Process Chart ) 

 
5.2.1 แผนภูมิขบวนการผลิต  ( Operation Process Chart )  
 

จากรูปที ่ 5-7   แสดงถึงขัน้ตอนในการทํางานของการอัดบรรจุทอแกส    ซึง่เริ่มจากรถ
ขนสงของบริษทัรับทอเปลาจากลูกคามาเขาโรงงาน  จากนัน้ทางพนกังานขนยายทอจะใชรถฟอร
คลิฟททําการขนยายทอเปลามาทําการตรวจเช็คสภาพทอเปลาวาถึงกาํหนดที่จะตองทาํการทด
สอนความดันหรือไมโดยการสังเกตสีของวางแหวนพลาสติกที่คอที่และรอยตอกบนคอทอ   ซึง่ทกุ
ทอจะตองนํามาทาํการทดสอบทุกๆ 3 ป   และเมื่อทอใดยังไมถงึกําหนดทีจ่ะตองทาํการทดสอบ   
ทอดังกลาวจะนํามาทาํการคัดแยกมาอยูในพาเลท  โดยจะตองเปนแกสและเกรดเดียวกนัทัง้หมด
ในหนึ่งพาเลท    เมื่อคัดแยกเสร็จแลวทอดังกลาวจะถกูสงไปบริเวณอัดบรรจุแกส  ตามชนิดของ
แกส   หลงัจากนัน้พนกังานขนยายทอ (Loader) จะทาํการขนยายทอดังกลาวที่ผานการอัดบรรจุ
สงไปยังหองวิเคราะหเพื่อทาํการวิเคราะหคุณภาพแกส ในกรณีที่ผลการวิเคราะหไมผานทอ
ดังกลาวจะถกูสงกลับไปยงับริเวณอัดบรรจุเพื่อทาํการปลอยทิ้งและอัดบรรจุใหม   แตในกรณีที่ผล
ของการวิเคราะหผาน  ทอดังกลาวจะถกูสงไปหุมวาลวดวยพลาสตกิ  กอนนําไปสงที่บริเวณ
คลังสินคา (Store Gases)  และเมื่อตองการสงสิน้คาใหกับลูกคา  พนักงานขนยายทอ (Loader) 
จะใชรถฟอคลฟิทขนยายทอเต็มในพาเลทจากคลังสนิคาไปทําการคัดแยกทอกอนทีจ่ะขนยายทอ
ดังกลาวขึ้นไปยังรถขนสงตอไป 
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รูปที่5-7แสดงขั้นตอนการอัดบรรจุแกสทอ

นําทอเปลาลงจากรถ

คัดแยกทอเปลา

อัดบรรจุ

วิเคราะหคณุภาพ

ทอเปลาตอง
ทดสอบหรือไม ทดสอบความดัน

ทําสี

กําจัดความชืน้

หุมวาลว

เก็บเขาคลังสินคา

คัดแยกทอเตม็

นําทอเตม็ขึ้นรถขนสง

ปลอยท้ิง

คนหาสาเหต/ุ
แกไข

ตองทดสอบ

ไมตองทดสอบ

ไมผาน

 ผาน
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5.2.2 การศึกษาการไหลของวสัดุ (Flow Process Diagram ) 
 

เปนแผนภูมทิีใ่ชในการศึกษาการไหลของวัสดุโดยจะแสดงใหเห็นถึงความสมัพนัธ
ทางดานเวลาและระยะทางที่ใชในการเคลื่อนที่ยายพาเลทในระหวางการผลิต   โดยกําหนดให 
ความเร็วของรถฟอรคลิฟททีใ่ชวิ่งในโรงงานเทากับ 4 กิโลเมตร ตอช่ัวโมง  ซึง่แผนภาพการไหลของ
ขบวนการของผังโรงงานปจจุบันแสดงในรปูที่   5-8 

 
 
5.2.3 แผนภูมิจาก-ไป (From To  Chart) 
 

จากการศึกษาผังโรงงนปจจุบันและนาํขอมูลทางดานตาํแหนงของพืน้ที่และระยะมา
ทําการคํานวนหาระยะทางทีใ่ชในการขนยายสินคาในระหวางการผลิตตามขั้นตอนของ
ขบวนการผลิต  ( Operation Process  )  

โดยมีการกําหนดรหัสตางๆของแตละพื้นทีด่ังนี ้
- บริเวณลานจอดรถ            รหัส  A 
- บริเวณทอเปลารอคัดแยก   รหัส  B 
- บริเวณคัดแยกทอเปลา  รหัส  C 
- บริเวณทอเปลาพรอมบรรจ ุ รหัส  D 
- บริเวณอัดบรรจุแกส  รหัส  E 
- บริเวณทอเต็มรอวิเคราะห  รหัส  F 
- บริเวณวิเคราะหแกส  รหัส  G 
- บริเวณหุมวาลว   รหัส  H 
- บริเวณสตอคทอเต็ม  รหัส  I 
- บริเวณคัดแยกทอเต็ม  รหัส  J 

 ซึ่งผลการศึกษาไดดังในรูปที่ 5-9   โดยที่ระยะทางทัง้หมดที่ใชในการขนยายระหวาง
การผลิตมีคาเทากับ 429 เมตร  ตอพาเลท ( 15 ทอ) 
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รูปที่ 5-8  แสดงแผนภูมิการไหลของขบวนการผลิตปจจุบัน 
 

วิธีเดิม                   แบบคน
วิธีท่ีเสนอ                   แบบวัสดุ

วิธีเดิม วิธีท่ีเสนอ
ความแตก
ตาง

ช่ือเรื่อง : _______การอัดบรรจุแกสทอ________ การทํางาน 6
แผนก :   ______ผลิต_____________________ การขนสง 10
หมายเลขแผนภูมิ :   ____TIG-01____________ การตรวจสอบ 1
เขียนโดย :  _________พรชัย_______________ การคอย 3
วันท่ี : ________25/7/03__________________ การเก็บรักษา 1

ระยะทาง (เมตร) 429

ระยะทาง 
(เมตร)

เวลา 
(นาที)

ใชรถฟอรคลิฟท  Unload พาเลททอเปลาบนรถขนสง
43.9 0.6585 ขนยายพาเลทไปยังบริเวณทอเปลารอคัดแยก

คอยจนกระท่ังบริเวณคัดแยกทอเปลาวาง
42.4 0.636 ขนยายพาเลทไปยังบริเวณคัดแยกทอเปลา

คัดแยกทอเปลา
35.4 0.531 ขนยายทอเปลาท่ีคัดแยกแลวไปยังบริเวณทอเปลารอบรรจุ

คอยจนกระท่ังชุดบรรจุแกสวาง
34.1 0.5115 ขนยายทอเปลาไปบรรจุ

บรรจุแกส
34 0.51 ขนยายทอเต็มไปยังบริเวณทอเต็มรอวิเคราะห

คอยจนกระท่ังชุดวิเคราะหแกสวาง
24.2 0.363 ขนยายทอเต็มไปบริเวณวิเคราะหแกส

วิเคราะหแกส
56.1 0.8415 ขนยายทอเต็มไปหุมวาลว

หุมวาลว
80 1.2 ขนยายทอเต็มไปคลังสินคา

ทอถูกเก็บท่ีคลังสินคา
29.8 0.447 ขนยายทอเต็มไปยังบริเวณคัดแยกทอเต็ม

คัดแยกทอเต็ม
48.9 0.7335 ขนยายทอเต็มท่ีคัดแยกแลวไปยังบริเวณ Loading

Loading พาเลททอเต็มขึ้นรถ

428.8 6.432 6 10 1 3 1

สัญลักษณ       
.

คําอธิบายการทํางาน                           
.

แผนภูมิการไหลของขบวนการผลิต

หมายเหตุ : รถฟอรคลิฟทมีความเร็ว เทากับ 4 กม./ ชม.  หรือเทากับ 0.015 นาที / เมตร 
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รูปที่ 5-9  แสดงแสดงแผนภูมิจากไปของการผลิตปจจบุัน 
 
 
 
 
 
 

From - To บร
ิเวณ

ลา
นจ
อด
รถ

บร
ิเวณ

ทอ
เปล

ารอ
คัด
แย
ก

บร
ิเวณ

คัด
แย
กท

อเป
ลา

บร
ิเวณ

ทอ
เปล

าพ
รอ
มบ

รร จ

บร
ิเวณ

อัด
บร
รจ
ุแก
ส

บร
ิเวณ

ทอ
เต็ม

รอ
วิเค

ราะ
ห 

บร
ิเวณ

วิเค
ราะ

หแ
กส

บร
ิเวณ

หุม
วา
ลว

บร
ิเวณ

สต
อค
ทอ
เต็ม

บร
ิเวณ

คัด
แย
กท

อเต
็ม

บร
ิเวณ

ลา
นจ
อด
รถ

Code A B C D E F G H I J A
บริเวณลานจอดรถ A 47
บริเวณทอเปลารอคดัแยก B 33
บริเวณคดัแยกทอเปลา C 17
บริเวณทอเปลาพรอมบรรจุ D 28
บริเวณอดับรรจุแกส E 23
บริเวณทอเตม็รอวเิคราะห F 12.6
บริเวณวเิคราะหแกส G 48
บริเวณหุมวาลว H 73
บริเวณสตอคทอเตม็ I 33
บริเวณคดัแยกทอเตม็ J 43

358
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5.3 การศึกษาความสัมพันธของพื้น 
 
หลังจากที่ศึกษาขอมูลตางๆเกี่ยวกับกิจกรรมตางๆที่เกดิขึ้นในโรงงานดังกลาวแลว 

ขั้นตอนตอไปจะเปนการศึกษาความสัมพนัธของกจิกรรมและพื้นที่ตางๆของโรงงานปจจุบัน โดย
อาศัยขอมูลข้ันตนที่ไดศึกษาไวแลว    โดยทําการทําตามขั้นตอนตางๆดังนี ้

 
5.3.1 แบงแยกพืน้ที่ตางๆของโรงงาน 
 
   โดยทาํการศึกษาจากผังโรงงานเดิมและสิ่งทีจ่ะเกิดขึน้ในอนาคต  ซึ่งผลจา

การศึกษาสามารถแบงแยกพื้นที่ตางๆในโรงงานไดดังนี ้
- ลานจอดรถ 
- บริเวณ Unloadทอเปลา 
- บริเวณทอเปลารอคัดแยก 
- บริเวณคัดแยกทอเปลา 
- บริเวณทอเปลารออัดบรรจุ 
- บริเวณอัดบรรจุ 
- ทอเต็มรอวิเคราะห 
- หองวิเคราะหแกส 
- บริเวณสโตรแก็ส 
- บริเวณสโตรแก็สพิเศษ 
- บริเวณสโตรวตัถดิบ 
- บริเวณเครื่องมือ 
- บริเวณคัดแยกทอเต็ม 
- Load ทอเต็ม 
- บริเวณทดสอบความดนัทอ 
- บริเวณสํานกังาน 
- โรงซอมรถขนสง 
- โรงงาน C2H4 
- โรงงาน ฟูมิแกส 
- โรงงานไนตรัสออกไซด 
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- โรงงานน้ําแข็งแหง 
- โรงอาหาร 
- โรงซอมบํารุง 
- บริเวณเก็บ VIE Tank 
- บริเวณหุมวาลว 
- บริเวณอัดแกสพิเศษ 
- บริเวณรับทอเปลาจากลูกคา 
- ปอมยาม 
- ลานจอดรถพนักงาน 

 
5.3.2 ศึกษาความสมัพันธของแตละพื้นที่เปนคู 
 โดยอาศัยแผนภูมิความสัมพันธ  (Relation ship Chart)    หลังจากที่สามารถ

แบงแยกพืน้ทีต่างๆภายในโรงงานไดแลวขั้นตอนตอไปเปนการนําพื้นที่ตางๆทั้งหมดมาทาํ
การเปรียบเทยีบโดยพิจารณาถึงความสมัพันธเปนคู  ซึ่งในการศึกษานี้จะเลือกใชแผนภูมิ
ความสัมพันธ(Relation ship Chart)  เปนเครื่องมือในการพิจารณาศึกษา 

 
ซึ่งแผนภูมนิี้จะมีคะแนนเปนตัวแสดงความสัมพนัธ วาแตละกิจกรรมมีความสัมพนัธ

กันมากนอยเพียงใด      โดยคะแนนที่ใชแสดงระดับความสมัพนัธจะถูกกาํหนดเปน A , E , I , O 
และ  U  ซึ่งแตละตัวมีความหมายดังนี ้

A : Absolutely Necessary : เปนระดับความสัมพนัธที่สมบูรณแบบที่สุด  
เปนคูกิจกรรมที่ตองอยูติดกนัหรือใกลกนัมากที่สุด  อาจ
กลาวไดวา  มคีวามสัมพันธมากที่สุด 

E : Especially Important :  เปนระดับความสัมพันธพิเศษ  แตนอยกวา
ความสัมพันธระดับ  A หรือมีระดับความสัมพันธมาก 

I : Important :  เปนระดับความสัมพนัธที่สําคัญ แตนอยกวา
ความสัมพันธระดับ  E  

O : Ordinary:  เปนระดับความสัมพนัธแบบธรรมดานอยกวา
ความสัมพันธระดับ I หรือมรีะดับความสมัพันธนอย 
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U : Unimportant เปนระดับความสัมพนัธที่ไมมีความสาํคัญ  มีระดับ
ความสัมพันธนอยที่สุด  หรือแทบจะไมมีระดับ
ความสัมพันธกันเลยหรืออิสระตอกัน 

ซึ่งจากการนําระดับความสมัพันธดังกลาวมาทําการพจิารณาเปนคู     จะไดผลดังรูปที่  
5-13   แผนภูมิความสมัพนัธ  (Relation ship Chart) 

 
 

5.3.3 แผนภาพความสัมพันธของพื้นที ่
 
หลังจากที่ทราบความสัมพนัธของแตละพืน้ทีท่ําใหเราทราบวาแตละพืน้ที่มี

ความสัมพันธไมเทากัน  บางคูจําเปนทีจ่ะตองอยูใกลกนัเนื่องจากขัน้ตอนในการทาํงานตอเนื่องกนั  
บางพื้นที่ไมจาํเปนตองอยูใกลกัน  เพราะไมมีกิจกรรมทีเ่กี่ยวเนื่องกัน  ข้ันตอนตอไปจะเปนการนาํ
ความสัมพันธที่ไดศึกษาในหัวขอที่แลว มาทาํการวางลงบนแผนภาพ  ซึ่งแผนภาพดังกลาวจะเปน
ลักษณะทีม่ีมาตราสวนใกลเคียงกับความเปนจริง  โดยการเชื่อมโยงของแตละกิจกรรมจะมี
หลักเกณฑดังนี ้

 
รหัสอักษร คะแนน จํานวน

เสน 
ระดับความสมัพันธ รหัสสี 

A 4 4 เสน ความสาํคัญสมบูรณ สีแดง 
E 3 3 เสน ความสาํคัญพเิศษ สีสม 
I 2 2 เสน มีความสาํคัญ สีเขียว 
O 1 1 เสน ธรรมดา น้ําเงิน 
U 0 - ไมสําคัญ ไมมีสี 

 
  
หลังจากที่ทาํการเชื่อมโยงความสมัพนัธแลว  ในขั้นตอนแรกรูปแบบของความสมัพันธ

จะยังคงไมสมบูรณจําเปนทีจ่ะตองทาํการปรับแตงรูปแบบความสัมพนัธ จนกระทัง่อยูในรูปแบบที่
สมบูรณ   ซึ่งแสดงในรูปที ่5-11 
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รูปที่ 5-13   แผนภูมิความสมัพันธ 

โรงงาน :  โรงงานอดับรรจุแกส                                  โรงงาน  บางปะกง
ช่ือช้ินงาน   :    แกสอดับรรจุ
ช่ือผูสรางแผนภูม ิ :  พรชัย     ฤกษอนนัต
วันที ่  18 มค.  2546

1 ลานจอดรถ 1
A 2

2 บริเวณUnload ทอเปลา 2 E 3
A 2 U 4

3 บริเวณทอเปลารอคดัแยก 7 E U 5
A 2 U U 6

4 บริเวณคัดแยกทอเปลา 7 E U U 7
A 2 U U U 8

5 บริเวณทอเปลารออัดบรรจุ 7 E U U U 9
A 2 U U U U 10

6 บริเวณอัดบรรจุ 7 E U U U U 11
A 2 U U U U U 12

7 บริเวณทอเต็มรอวเิคราะห 2 E U U U U U 13
A 2 U U U U U U 14

8 หองวเิคราะหแก็ส 7 E U U U U U E 15
E 2 U U U U U U A 16

9 บริเวณหุมวาลว 2 E U U U U U E 2 U 17
A 2 U U U U U U U U 18

10 บริเวณสโตรแกส 2 E U U A U U U U E 19
E U U U U U A U U U 20

11 บริเวณสโตรแกสพเืศษ 2 U U U U U U U U U U 21
A U U U U U U U U U U 22

12 บริเวณสโตรแกสวตัถดิุบ 2 U U E U U U U U U U U 23
U U A U U U U U U U U U 24

13 บริเวณสโตรแกสออฟฟศ U U E U A U U U U U U U 25
A U U U U 2 U U U U U U U U 26

14 บริเวณสโตรเครืองมอื 2 U U U U U U U U U U U U U 27
U U U U U U U U U U U U U U 28

15 บริเวณทอคัดแยกทอเต็ม 7 U U U U U U U U U U U U U U 29
A U U U U U U U U U U U U U U 30

16 บริเวณload ทอเต็ม U U U O U U U U U U U U U U
O U U I A U U U U U U U U U

17 บริเวณทดสอบความดนัทอ 1 U U U U 2 O U U U U U U U U
U U U U U U U U U A U U U

18 บริเวณสาํนกังาน U U U U U U U U U U U U
U U U U U U U U U U U U

19 โรงซอมรถขนสง U U U U U A U U U U U
U U U U U A U U U U U

20 โรงงาน C2H4 U U U U U U U U U U
A U O U U U U U U U

21 โรงงานฟูมแิกส O U 2 E U U U U U U
O 2 U U 2 E U U U U U

22 โรงงานไนตรัสออกไซด 2 U U U U U U U U
O U U U E U U U

23 โรงงานนาํแขง็แหง 2 U U U U E U U
I O U U U U U

24 โรงอาหาร 2 U U U U U U
U U U U U U

25 โรงซอมบํารุง 1 U U U U U
U U U U U

26  VIE Stock U U U U
U U U U

27 บริเวณอัดแกสพิเศษ U U U
U U U

28 บริเวณรับทอเปลาลูกคา U U
E U

29 ปอมยาม U
E

30 ลานจอดรถพนกังาน
รหัส เหตุผล

1 ความสมัพันธสวนบุคคล
2 ความสะดวก
3 เสียงดัง
4 แสงสวาง
5 ใชอุปกรณรวมกัน
6 ตอนรับ
7 การเคล่ือยายอุปกรณ

8 ชนดิของเคร่ืองมอืทีใ่ชเหมอืนกัน

U Unimportant 354                
Total =(Nx(N-1))/2= 81,810           

I Important 2                    
O Ordinary Closeness OK 8                    

A Absulotely Necessary 21                  
E Especially Important 20                  

แผนภูมิความสัมพันธ
(Relationship Chart)

Value Closeness No. of Reating
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รูปที่ 5-14   ความสมัพนัธของพืน้ที ่
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5.4 การหาเนื้อทีท่ี่ตองการ 
 

 หลังจากที่หาความสัมพันธของแตละหนวยงานภายในโรงงานแลวขัน้ตอนตอไปจะเปน
การหาพืน้ทีท่ีต่องของแตละหนวยงาน  ซึ่งในกรณีศึกษานี้จะแบงการหาพืน้ที่ออกเปน 2 สวนคือ 
 
 สวนแรก สําหรับหนวยงานเกี่ยวของกบัการผลิตแกสอัดบรรจุทออุตสาหกรรม จะทําการ
คํานวณหาพื้นที่ทกุๆสวนที่เกี่ยวของตลอดทั้งขบวนการ  รวมถงึพจิารณาการรองรับการขยายตวั
ในอนาคตดวย 
 
 สวนที่สอง  จะเปนสวนที่เหลือทัง้หมด  ซึ่งไดแกหนวยงาน หรืออาคารที่ไมเกี่ยวของกับ
การผลิตแกสอุตสาหกรรม  อาทิเชน  โรงงานผลิตน้าํแข็งแหง  โรงงานผลิตแกสไนตรัสออกไซด  
รวมทัง้หนวยงานสนับสนนุตางๆ อาทิเชน  อาคารสํานกังาน   โรงอาหาร  โรงซอมบํารุง  ปอมยาม  
เปนตน    ซึ่งการคาํนวนหาพื้นที่ของหนวยงานนี้จะใชขนาดของพืน้ที่เดิมเปนหลกั  โดยจะไม
คํานึงถึงอัตราการขยายตวัเพื่อรองรับในอนาคต 
 

รายละเอียดการคํานวณ 
5.4.1 ลานจอดรถขนสงสินคา 

 
5.4.1.1 ขนาดพืน้ทีท่ี่ตองการของรถขนสงประเภทสิบลอมีดังนี ้
- ขนาดรถสิบลอ 

= (ความยาวรถ+ระยะเผื่อตอคัน)Xความกวางรถ 
= (9+1)x2.5 =  25  ตารางเมตร 

- พื้นที่ในการ load และ Unload สินคา 
= (ความยาวรถ+ระยะเผื่อตอคัน)X(ระยะเผื่อของการ Load) 
= (9+1)X4.5  =  45 ตารางเมตร 

รวมพืน้ทีท่ี่ตองการสาํหรับรถสิบลอ=25+45 = 70 ตารางเมตร 
 
5.4.1.2 ขนาดพืน้ทีท่ี่ตองการของรถขนสงประเภทสิบแปดลอมีดังนี ้
- ขนาดรถสิบแปดลอ 

= (ความยาวรถ+ระยะเผื่อตอคัน)X(ความกวางรถ) 
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= (12+1)x2.5 =  32.5  ตารางเมตร 
- พื้นที่ในการ load และ Unload สินคา 

= (ความยาวรถ+ระยะเผื่อตอคัน)X(ระยะเผื่อของการ Load) 
= (12+1)X4.5  =  58.8 ตารางเมตร 

รวมพืน้ทีท่ี่ตองการสาํหรับรถสิบแปดลอ=32.5+58.5 = 91 ตาราง 
 

 เนื่องจากปจจุบันบริษัทดงักลาวมีรถขนสงทั้งสิน้จํานวน  16 คันดังนี ้
• รถสิบลอ จํานวน  12  คัน  ( 2.5m x 10m ) 
• รถเทรลเลอร  จํานวน 2  คัน    ( 2.5m x 13m ) 

ซึ่งในอนาคตภายใน 5 ป บริษัทมนีโยบายที่จะเพิ่มจํานวนรถขนสงดังนี ้
• รถสิบลอ จํานวน  5    คัน 
ดังนัน้พืน้ทีท่ี่ตองการใชสาํหรับจอดรถทั้งหมดสามารถคาํนวณไดจาก 
= [(จํานวนรถสิบลอ)x(พื้นที่ที่ตองการตอคัน)]+ [(จํานวนรถสิบแปดลอ)x(พื้นที่ทีต่องการ
ตอคัน)] 
= (17X70)+(2X91) 
= 1,372  ตารางเมตร 

 
5.4.2 พื้นที่บริเวณสโตรแกส 
 

 เนื่องจากพื้นทีด่ังกลาวจะเปนลักษณะพืน้ที่โลงไมมีหลงัคา  โดยการจัดเก็บจะกระทําโดย
การวางทอบนพาเลทและวางเรียงหนัพาเลทไปในทิศทางเดียวกนั  และแบงแยกตามชนิดของแกส
เปนกลุม   ซึง่ 1 พาเลทสามารถบรรจุทอได 15 ทอและมีขนาดกวาง 0.8 เมตร และยาว 1.2 เมตร      
ดังนัน้การคํานวณพื้นที่ดังกลาวจะตองเพื่อระยะชองวาง  เพื่อใหรถฟอคลิฟทสามารถวิ่งเขาไปทํา
การเคลื่อนยายพาเลทไดอยางปลอดภัย   โดยระยะดังกลาวกําหนดไววาตองไมต่ํากวา 4.5 เมตร   
โดยการวางพาเลท 1 แถวจะตอกันไดสูงสุดไมเกิน 4 พาเลท   ดงันัน้การคํานวณหาพืน้ที่เผื่อ
สําหรับรถฟอรคลิฟท ตอ 1 แถวหรือ 4 พาเลทสามารถคํานวณไดดังนี ้
 
 เนื่องจาก 1 พาเลท สามารถบรรจุทอได 15 ทอ   ดงันัน้ 4 พาเลทสามารถบรรจุทอได
เทากับ 4 พาเลทX15 ทอ 

พื้นที่  1  พาเลท    = (ความกวาง)X(ความยาว) 
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     = 0.8เมตร X1.2เมตร 
     = 0.96 ตารางเมตร 
 เพราะฉะนัน้     4 พาเลท   =0.96 เมตร X 4 พาเลท 
     =3.84 ตารางเมตร 

= 15 ทอX 4 พาเลท  =   60 ทอ 
พื้นที่ที่ตองการในการเผื่อสําหรับรถฟอรคลิฟท =(ความกวางของพาเลทXความยาวที่เผื่อ) 
    = 1.2 เมตร X 4.5 เมตร 
    = 5.4 ตารางเมตร 

 เพราะฉะนัน้ ทุกๆ 4 พาเลท ซึง่มพีื้นที่เทากับ 3.84 ตารางเมตร จะตองใชพืน้ที่เผื่อเทากบั 
5.4  ตารางเมตร    ซึ่งสามารถหาพื้นทีท่ี่ตองการตอทอไดดังนี ้
     = (3.84+5.4)/(4X15) 
     = 0.154 ตารางเมตรตอทอ 
 
 เนื่องจากการคํานวณหาพื้นที่ของสตอคทอเต็มที่อยูในคลังสินคาจําเปนตองคํานึงปริมาณ
ของทอเต็มที่ถกูรับเขาและสงออกคลังสนิคาในชวงเวลาใดๆ   เพื่อหาระดับสตอคที่สูงที่สุด  เพื่อ
นํามาออกแบบพื้นที่ของคลงัสินคาดงักลาว   ดงันัน้จงึจําเปนตองทาํการจาํลองการเขาและออก
ของทอเต็ม   โดยนําปริมาณทอเต็มทีท่ําการผลิตจากสาขามาคิดรวมดวย    ซึง่กอนที่จะทาํการ
จําลองเหตุการณที่เกิดขึ้นดงักลาว จาํเปนตองทราบขอมูลอ่ืนๆที่จาํเปนตองใชในการคํานวณดังนี ้

- รถขนสงสนิคาจะออกจากโรงงานเวลา 08.00 น.เพื่อขนสงสนิคาและจะกลับมายัง
โรงงานพรอมกับทอเปลาที่รับมาจากลูกคาคันแรกเวลา 16.00 น.  โดยกําหนดใหคัน
สุดทายเขามาภายในเวลา 20.00 น.  และมีอัตราการเขามาที่คงที ่

- การนาํทอเปลาจากรถขนสงมายงับริเวณทอเปลารอคัดแยกจนถึงบริเวณคัดแยกทอ
เปลา  โดยใชรถโฟลคลิฟท จะใชเวลา  0.17 นาทีตอทอ 

- การคัดแยกทอเปลาจะใชเวลา 0.36 นาทตีอทอ 
- การอัดบรรจุแกส  เนื่องจากแกสที่ทาํการศึกษามทีั้งหมด 5 ชนิดแกส  ดังนั้นในกรณีนี้

จะใชคาเฉลี่ยโดยรวมพิจารณาถึงเวลามาตรฐานในการอัดบรรจุแตละชนิดแกสกับ
ปริมาณทอที่อัดบรรจุโดยเฉลี่ย  ดังแสดงในตารางที่  5-4   ซึ่งจาํไดเทากับ 0.5 นาที
ตอทอ 

- การวิเคราะหแกสจะใชเวลา 0.51 นาทีตอทอ 
- การหุมวาลวและขนยายทอเต็มไปยังคลังสนิคาจะใชเวลาเทากับ 0.30 นาทีตอทอ 
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- การคัดแยกทอเต็มจะกระทาํในชวงเวลาหลังจากเวลา 00.00 น. ของแตละวัน ซึ่งใช
เวลาเทากับ 0.17 นาทีตอทอ 

- การขนยายทอเต็มไปยังรถขนสงในตอนกลางคืนเทากับ 0.17 นาทีตอทอ 
สําหรับการคํานวนหาเวลาทีใ่ชในการอัดบรรจุโดยรวมของแกสทกุชนดิ  คํานวนไดจาก
การนาํเวลาอดับรรจุแกสแตละชนิดนาํมาคํานวนรวมกบัปริมาณที่ผลิตไดเฉลี่ยตอเดือน  
ซึ่งดังแสดงในตารางที่ 5-4 
 
ตารางที่ 5-4  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานที่ใชในการอัดบรรจุแกสโดยเฉลี่ย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 เมื่อไดขอมูลตางๆเกี่ยวกับเวลาที่ใชในการทํางานของแตละสถานีแลว  จากนั้นจะนํา
ขอมูลดังกลาวมาทําการจําลองเหตุการณ  โดยเริ่มต้ังรถขนสงสินคานําทอเปลากลับมาเขาโรงงาน 
ณ เวลา 16.00 น. จากนั้นทอเปลาจะถูกขนยายจากรถขนสงไปทําที่ผลิตที่สถานีตางๆจนกระทั่ง
เปนทอเต็มและถูกสงกลับมายังรถขนสงอีกครั้ง  ซึ่งแสดงจากการทดลองจําลองเหตุการณที่เขา
และออกของโรงงานที่ปริมาณการผลิตปจจจุบัน แสดงดังตารางที่ 5-5   และสําหรับปริมาณการ
ผลิตอีก 10 ปขางหนา  และจากตารางที่ 5-6 

ชนิดของแกสที่อัดบรรจุ

ปริมาณ
เฉล่ีย

(ทอ /เดอืน )

เวลาที่ใช
ในการอัด
บรรจุ (นาที
ตอทอ )

ผลคูณ รวมผลคูณ
จํานวน
สถานี
อัดบรรจุ

เวลาที่ใชในการ
อัดบรรจุโดย

เฉล่ีย (ทอตอนาที )

(A) (B) (C)=( A)X(B) (D)= ผลรวม (C ) (E)=( D)/( A) (F )
(G )=( E)/ผลรวมของ

(F)

ไนโตรเจน 10 ,260 2 20 ,520 .50 1
ออกซิเจน 7 ,528 2 15 ,056 1
อารกอน 2 ,765 3 8 ,294 56 ,705 2 .4 1 0.5

คารบอนไดออกไซด 1 ,438 5 7 ,188 1
ฮีเล่ียม 1 ,412 4 5 ,646 1
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ตารางที่ 5-5  แสดงขอมูลการคํานวณหาปริมาณทอในแตละพื้นที่  ณ เวลาใดๆ ทีป่ริมาณการผลิต

ปจจุบัน 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รายการทอ
รวม 
(ทอ)

Capacity  
(นาท/ีทอ)

08
:00

-09
:00

09
:00

-10
:00

10
:00

-11
:00

11
:00

-11
20

0

12
:00

-13
:00

13
:00

-14
:00

14
:00

-15
:00

15
:00

-16
:00

16
:00

-17
:00

17
:00

-18
:00

18
:00

-19
:00

19
:00

-20
:00

20
:00

-21
:00

21
:00

-22
:00

22
:00

-23
:00

23
:00

-24
:00

ปริมาณทอเปลาทีก่ลบัเขามาใน
โรงงาน 900    225 225 225 225

ปริมาณทอเปลาทีเ่หลืออยูบนรถ
ขนสง  ณ ชวงเวลาใด -     0 0 0 0 0

Unload  ทอเปลาลงจากรถ 900    0.17 225 225 225 225 0
ปรมิาณทอบริเวณทอเปลารอคดั

แยก ณ ชวงเวลาใด 675    60 120 180 240 75 0
การคัดแยกทอเปลา 900    0.36 165 165 165 165 165 75

ปริมาณทอบรเิวณทอเปลารออดั
บรรจ ุ  ณ ชวงเวลาใด 780 660 540 420 300 180 60 0 165 330 495 660 825 900 900 900
การอดับรรจแุกส 900    0.50 120 120 120 120 120 120 120 60

ปรมิาณทอบรเิวณทอเตม็รอ
วิเคราะห   ณ ชวงเวลาใด 3 6 9 12 15 18 21 0 0 0 0 0 0 0 0 0

การวเิคราะหแกส 900    0.51 117 117 117 117 117 117 117 81
การหุมวาลว 900    0.30 117 117 117 117 117 117 117 81

การคดัแยกทอเตม็ 900    0.17
Load  ทอเตม็ข้ึนรถ 900    0.17

ปรมิาณSafety Stock  ของแกสที
ผลติในโรงงาน (1.5วัน X 900 ทอ/

วัน) 1,350  1,350  1,350  1,350  1,350  1,350  1,350  1,350  1,350  1,350  1,350  1,350  1,350  1,350  1,350  1,350  
ผลรวมของทอแกสทีผ่ลติในโรง

งาน  ณ ชวงเวลาใด 117     234     351     468     585     702     819     900     900     900     900     900     900     900     900     900     

ปรมิาณทอเตม็ตางสาขาเขาโรง 1,500 0.17 360 360 360 360 60
ปรมิาณทอเตม็ตางสาขาออกจาก

โรงงาน 1,500 0.17
ปรมิาณSafety Stock  ของแกสที
ผลิตจากสาขา (1.5วนั X 1,500 

ทอ/วนั) 2,250  2,250  2,250  2,250  2,250  2,250  2,250  2,250  2,250  2,250  2,250  2,250  2,250  2,250  2,250  2,250  
ปรมิาณทอแกสทีผ่ลติจากสาขา 

ณ ชวงเวลาใด -      -      -      -      -      360     720     1,080  1,440  1,500  1,500  1,500  1,500  1,500  1,500  1,500  
ปรมิาณทอเตม็ทีอ่ยูใน Stock ณ 

เวลาใด 3,717  3,834  3,951  4,068  4,185  4,662  5,139  5,580  5,940  6,000  6,000  6,000  6,000  6,000  6,000  6,000  
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ตารางที่ 5-6 แสดงขอมูลการคํานวณหาปริมาณทอในแตละพื้นที่  ณ เวลาใดๆ ทีป่ริมาณการผลิต
อีก 10 ปขางหนา 

 

รายการทอ
รวม 
(ทอ)

Capacity 
(นาท/ีทอ)

08
:00

-09
:00

09
:00

-10
:00

10
:00

-11
:00

11
:00

-11
20

0 12
:00

-13
:00

13
:00

-14
:00

14
:00

-15
:00

15
:00

-16
:00

16
:00

-17
:00

17
:00

-18
:00

18
:00

-19
:00

19
:00

-20
:00

ปริมาณทอเปลาทีก่ลบัเขามาในโรงงาน 2,816 704 704 704 704
ปรมิาณทอเปลาทีเ่หลอือยูบนรถขนสง  ณ 

ชวงเวลาใด 344 688 1032 1376
Unload  ทอเปลาลงจากรถ 2,816 0.17 360 360 360 360

ปรมิาณทอบริเวณทอเปลารอคัดแยก ณ 
ชวงเวลาใด 60 120 180 240

การคัดแยกทอเปลา 2,816 0.20 300 300 300 300
ปริมาณทอบริเวณทอเปลารออัดบรรจุ   ณ 

ชวงเวลาใด 776 656 536 416 180 360 540 720
การอัดบรรจุแกส 2,816 0.50 120 120 120 120 120 120 120 56 120 120 120 120

ปรมิาณทอบริเวณทอเต็มรอวเิคราะห   ณ 
ชวงเวลาใด 51 54 57 60 3 6 9 12

การวเิคราะหแกส 2,816 0.51 117 117 117 117 117 117 117 125 117 117 117 117
การหุมวาลว 2,816 0.30 117 117 117 117 117 117 117 125 117 117 117 117

การคัดแยกทอเต็ม 2,816 0.17
Load  ทอเต็มข้ึนรถ 2,816 0.17

ปริมาณSafety Stock  ของแกสทีผ่ลิตใน
โรงงาน (1.5วนั X 2,816 ทอ/วนั) 4,224      4,224      4,224      4,224      4,224      4,224      4,224      4,224      4,224      4,224      4,224      4,224      

ปริมาณทอแกสทีผ่ลิตในโรงงาน  ณ ชวง
เวลาใด 117         234         351         468         585         702         819         944         1,061      1,178      1,295      1,412      

ปรมิาณทอเต็มตางสาขาเขาโรงงาน 1,500 0.17 360 360 360 360 60
ปริมาณทอเต็มตางสาขาออกจากโรงงาน 1,500 0.17
ปริมาณSafety Stock  ของแกสทีผ่ลิตจาก

สาขา (1.5วนั X 2,443 ทอ/วนั) 3,665      3,665      3,665      3,665      3,665      3,665      3,665      3,665      3,665      3,665      3,665      3,665      
ปริมาณทอแกสทีผ่ลิตจากสาขา ณ ชวง

เวลาใด -          -          -          -          -          360         720         1,080      1,440      1,500      1,500      1,500      
ปริมาณทอเต็มทีอ่ยูใน Stock ณ เวลาใด 8,006    8,123    8,240    8,357    8,474    8,951    9,428    9,913    10,390    10,567    10,684    10,801  
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จากตารางที่ 5-5 จะทําใหเราทราบปริมาณสูงสุดของแตละพื้นที่ ณ เวลาใดๆ   ที่ปริมาณ

การผลิตปจจบุัน  และอีก  10 ปขางหนา  หลงัจากนัน้นําคาดงักลาวมาทาํการกําหนดพื้นที่ที่
ตองการในการเก็บคลังสินคา  ซึ่งจากตารางที่ 5-7 จะเปนการคาํนวณหาเนื้อทีท่ี่ตองใชสําหรับทกุ
แผนกหรือหนวยงาน           การหาเนื้อทีด่ังกลาวสามารถพิจารณาจากเนื้อที่ปจจบุันทีม่ีอยูวามคีา
เทาใด  รวมถึงตองพิจารณาถึงพื้นทีท่ี่ตองการเพิ่มข้ึนในการขยายตวัของกิจกรรมในอนาคตตาม
นโยบายของบริษัทดวย 
  

ตารางที่ 5-7  แสดงรายละเอียดของพื้นทีท่ี่ตองการในชวงเวลาอีก 10 ปขางหนา 

 

ลาํดั
บที่ รายละเอยีดของพ้ืนที่

ขนาดของ
พ้ืนทีป่จจบุนั

ขนาดของ
พ้ืนที่
ปจจบุนั

ความ
ตองการพ้ืน
ทีใ่นอนาคต

อตัรา
การ
ขยาย
พ้ืนที่
ใน
อนาค
ต

(กวางXยาว) ตารางเมตร ทอ/คัน
ตาราง
เมตร ทอ/คัน

ตาราง
เมตร ตารางเมตร (%)

1 ลานจอดรถ (33X38) 1,254.0 10ลอ=12 840     10ลอ=17 1,190    
18ลอ=2 182     18ลอ=2 182       

1,254  1,022 1,372  1372.0 9%
2 บริเวณทอเปลารอคดัแยก (6X6.5) 68 240     15      420     27        27.0 -60%
3 บริเวณคัดแยกทอเปลา (4X30) 120 - - - - 120.0 0%
4 บริเวณทอเปลารออดับรรจุ (6X7.9) 75 900     58      1,616  103       103.0 37%
5 บริเวณอดับรรจุ (26X50) 226 - - - - 226.0 0%
6 บริเวณทอเต็มรอวเิคราะห (2X1) 75 21      1        60      4          4.0 -95%
7 หองวเิคราะหแกส็ (6X15.5) 86 - - - - 93.0 8%
8 บริเวณทีเ่กบ็ทอเตม็ (24*26.3) 607 6,000  924     11,269 1,735    1735.0 186%
9 บริเวณสโตรแกสพิเศษ (12X12.5) 144 - - - - 144 0%
10 บริเวณสโตรแกสวตัถุดบิ (12X12) 192 - - - - 192 0%
11 บริเวณสโตรแกสออฟฟศ (12X12) 144 - - - - 144 0%
12 บริเวณสโตรเคร่ืองมอื (16X16.5) 389 - - - - 389 0%
13 บริเวณทอคัดแยกทอเต็ม (5X12) 48 - - - - 48 0%
14 บริเวณทดสอบความดนัทอ (6X35) 241 - - - - 241 0%
15 บริเวณสาํนกังาน (50X19.7) 1070 - - - - 1070 0%
16 โรงซอมรถขนสง (9X16.5) 220 - - - - 220 0%
17 โรงงาน C2H4 (7.5X8.5) 57 - - - - 57 0%
18 โรงงานฟมูแิกส (7.2X17.2) 181 - - - - 181 0%
19 โรงงานไนตรัสออกไซด (16.3X18.3) 240 - - - - 240 0%
20 โรงงานน้าํแขง็แหง (25.5X27) 775 - - - - 775 0%
21 โรงอาหาร (13X15) 195 - - - - 195 0%
22 โรงซอมบาํรุง 1 (16.4X32.7) 773 - - - - 773 0%
23  VIE Stock (22X41) 1022 - - - - 1022 0%
24 บริเวณหุมวาลว (1.5X5) 7.5 - - - - 7.5 0%
25 บริเวณอดัแกส็พิเศษ (6X15.5) 139 - - - - 139 0%
26 บริเวณรับทอเปลาจากลกูคา (14X26) 374 - - - - 374 0%
27 ปอมยาม (5X7) 35 - - - - 35 0%
28 ลานจอดรถพนกังาน (35X45) 1575 - - - - 1575 0%

10,332.5 11,501.5   11%

ความตองการของพ้ืน
ทีป่จจบุนัจากการ

คาํนวณ
ความตองการของพ้ืน
ทีใ่หมจากการคํานวณ
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5.5 การเขียนแผนภาพความสัมพันธของเนื้อที่ 
 
หลังจากที่ทาํการศึกษาขอมูลทั้งหมดของกิจกรรมรวมถึงความสัมพนัธของพื้นที่ตาง

ของโรงงานอดับรรจุแกสแลว   ข้ันตอนตอไปเปนการนําขอมูลที่ไดมาทําการออกแบบทางเลือกเพือ่
ใชในการปรับปรุงผังโรงงานปจจุบัน  โดยแบงชนิดของรปูแบบออกเปนดังนี ้

 
5.5.1 แผนภาพความสัมพันธของพื้นที่ในทางทฤษฎ ี
 

สําหรับผังโรงงานที่ไดจากวิธนีี้จะเปนการพจิารณาการวางผังโรงงานโดยจะคํานึง
เฉพาะขนาดและพื้นที่ของโรงงานปจจุบันที่มีอยู   แตจะไมคํานึงถงึขอจํากัดทางดานสถานที่
กอสราง  หรืออาคารที่ตั้งอยูในปจจุบนั    ซึ่งผลจากการวางผงัโรงงานในลักษณะนี้จะเปนแนวทาง
หรือแบบแผนในการเปนทางเลือกที่ดีที่สุดในการกอสรางโรงงานใหม โดยมีขอสมมติฐานวามี
ขนาดและพืน้ที่เทาเดิม   นอกจากนี้ยงัสามารถเปนแมแบบที่ใชในการเปรียบเทียบ ( Bench 
marking)  กับผังโรงงานปจจบนัทีถู่กปรับปรุงวามีประสิทธิภาพในการทาํงานอยูทีเ่ทาใดกบั
ตนแบบที่ดีที่สดุ  ซึ่งผลจากการศึกษาผงัโรงงานที่ไดดังแสดงในรูปที ่ 5- 15    

 
รูปที่ 5-15   แผนภาพความสัมพันธของพืน้ที่ในทางทฤษฎี 
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5.5.2 แผนภาพความสัมพันธของเนื้อที่เพื่อเสนอทางเลอืก 
 

วิธีนี้เปนการนาํเองความสัมพันธของพืน้ทีแ่ละกิจกรรมตางๆ ที่เกิดขึน้ในระหวางการ
ผลิตนํามาปรับปรุงผังโรงงานเดิม  โดยคํานึงถงึของจาํกดัที่มีอยูในปจจุบันที่ไมสามารถยายหรือร้ือ
ออกได อันเนือ่งมาจากเหตผุลทางดานการลงทนุ  ซึ่งขอจํากัดสําหรับผังโรงงานปจจุบันสามารถ
สรุปไดดังนี้ 

5.5.2.1 กําหนดใหทางขาออกของรถจะตองเขาทางดานขางของโรงงาน 
5.5.2.2 ตัวอาคารตองอยูหางจากรั้วของโรงงานอยางนอย 5 เมตร 
5.5.2.3 ถนนหลกัที่ใหรถขนสงวิง่ตองมีความกวางอยางนอย  10 เมตร 
5.5.2.4 อาคารที่ไมสามารถทาํการรื้อ หรือโยกยายได  ไดแก 

5.5.2.4.1 อาคารสํานักงาน 
5.5.2.4.2 โรงอาหาร 
5.5.2.4.3 อาคารโรงผลติแกสอัดบรรจุชนิดแกสเดี่ยว 
5.5.2.4.4 อาคารโรงผลติแกสอัดบรรจุชนิดแกสพิเศษ 
5.5.2.4.5 หองวิเคราะหแกส 
5.5.2.4.6 โรงผลิตน้ําแขง็แหง 
5.5.2.4.7 โรงผลิตฟูมิแกส 
5.5.2.4.8 โรงผลิตไนตรัสออกไซด 
5.5.2.4.9 โรงซอมรถขนสง 
5.5.2.4.10 อาคารสโตร   ไดแก 

5.5.2.4.10.1 สโตรแก็สพิเศษ 
5.5.2.4.10.2 สโตรเครื่องมือ 
5.5.2.4.10.3 สโตรออฟฟศ 

5.5.2.5 บริเวณเดิมที่ตองถูกใชพื้นที่เพื่อทาํการเตรยีมไวสําหรับเปนพืน้ที่
แก็สพิเศษคือ 
5.5.2.5.1 บริเวณทดสอบความดนัทอ 
5.5.2.5.2 บริเวณคัดแยกทอเปลา 
5.5.2.5.3 บริเวณทอเปลารอคัดแยก 
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โดยรายละเอยีดเกี่ยวกับขอจํากัดในการออกแบบดังแสดงในรูปที ่ 5-17   ซึ่งจะระบุวา
พื้นที่ไมสามารถโดยยายได  พื้นที่ใดไมสามารถโยกยายได      ซึง่ผลจากการปรับปรุงผังโรงงาน
ภายใตขอจํากดัดังกลาว      ซึง่ใชเปนทางเลือกที่ใชในการตัดสินใจในการปรับปรุงแสดงดังรูปที่   
5-16 

 
 

 
รูปที่ 5-16   แผนภาพความสัมพันธของเนือ้ที่เพื่อเสนอทางเลือก โดยพจิารณาขอจํากัด 
 

1

3

6

89

10

11

14

16

7

24

19

26

17

5

13

25

23

A = Absulotely Necessary

E = Especially Important

I = Important

O = Ordinary Closeness OK

U = Unimportant

12

20

21

22

2

15 4

29 30

28

27
18
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5.6 การออกแบบผังโรงงาน  
 
หลักจากที่ทาํการศึกษาขอมูลทั้งหมดที่จาํเปนที่จะตองใชเปนขอมูลพืน้ฐานในการ

ออกแบบผังโรงงานแลว  ข้ันตอนนีจ้ะเปนการนาํขอมูลดังกลาวขางตันมาทําการออกแบบผัง
โรงงาน 

 
แตเนื่องจากในความเปนจริงดังที่ไดกลาวไวขางตนในหวัขอที่ 5.5.2 แลววาในการ

ออกแบบเพื่อปรังปรุงผังโรงงานเดิมจะมีขอจํากัดมากกวาการออกแบบผังโรงงานใหมที่ยงัไมมี
สิ่งกอสรางหรืออาคารเดิมต้ังอยู  ดงันัน้ในกรณีศึกษานี้ไดทาํการออกแบบเพื่อเสนอแบงเปน 2 
สวนใหญ  ดงันี ้

 
5.6.1 การออกแบบตามหลกัการทฤษฎี   
 

โดยออกแบบในลักษณะนี ้จะยังคงใชขนาดและพื้นที่ของโรงงานปจจบุันทีม่ีอยูเดิม  แตจะ
ไมคํานึงถึงสิง่ตางๆทัง้หมด  ทีม่ีอยูปจจบุัน     การออกแบบลักษณะนี้ไมสามารถทีจ่ะนาํไป
ปรับปรุงผังโรงงานไดจริง   แตมีประโยชนสําหรับใชเปรียบเทียบประสิทธิภาพของผังโรงงานกบั
แบบอื่นๆที่นาํเสนอ      หรือใชเปนแนวทางในกรณีที่จะใชเปนแมแบบในการสรางโรงงานในที่แหง
ใหม 

ซึ่งผังโรงงานทีอ่อกแบบตามหลักการทฤษฎีที่ได สามารถดูรายละเอียดการจอดรถและ
พื้นที่ในคลงัสนิคาของผงัโรงงานปจจุบัน   ,  รายละเอียดขนาดของผังโรงงานปจจุบนั และ   
เสนทางในการขนยายสนิคาระหวางการผลิตของผังโรงงานปจจุบัน แสดงดังรูปที่ 5- 18 , รูปที่ 5-
19   และรูปที่ 5-20  ตามลําดับ 
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5.6.2 การออกแบบปรับปรุงตามหลักการทฤษฎี   โดยคํานึงถึงขอจาํกัด

ที่มีอยูในปจจุบัน 
 

 โดยแบบดังกลาวนี้สามารถที่จะนําไปใชงานไดจริง   โดยการออกแบบดังกลาวไดทําการ
คํานึงถึงขอจํากัด ที่เกิดขึ้นในสวนของที่ตองปจจุบนั และความสามารถในการโยกยายของอาคาร 
ตามนโยบายของบริษัท  ตามที่ไดกลาวไวในหัวขอที ่5.7.2  ขางตน    ซึง่ทางผูวิจยัไดเสนอแบบที่
ปรับปรุงไว  2  ทางเลือก  คือ 

 
ผังโรงงานทีอ่อกแบบตามโดยพิจารณาขอจํากัดปจจุบันแบบ A 
 
 โดยมีรายละเอียดในการเปลี่ยนแปลงดงันี ้
- กําหนดใหพื้นที่วางเปลาเปนพืน้ที่คลงัสินคาที่ใชเก็บทอเต็ม 
- เปลี่ยนพื้นที่ในการเก็บทอเต็มปจจุบันเปนพืน้ที่ในการจอดรถขนสง 
- ยายพื้นทีท่ี่ใชในการคัดแยกทอเปลากอนเขาบรรจุมาใกลกันกับพืน้ที่เก็บทอใหม 
- ยายพื้นที่คัดแยกทอเต็มมาไวบริเวณพืน้ทีว่างเปลาปจจุบันมาใกลกนักับพืน้ที่เก็บทอ

ใหม 
- สวนพื้นที่ของการอัดบรรจุ และพื้นที่ของการวิเคราะหยังคงเปนพื้นที่เดิม 
 
 ซึ่งสามารถดูรายละเอียดการจอดรถและพื้นที่ในคลังสินคาของผังโรงงานที่ออกแบบตาม

โดยพิจารณาขอจํากัดปจจุบันแบบ A,  รายละเอียดขนาดของผังโรงงานที่ออกแบบตามโดย
พิจารณาขอจํากัดปจจุบันแบบ A และเสนทางในการขนยายสินคาระหวางการผลิตของผังโรงที่
ออกแบบตามโดยพิจารณาขอจํากัดปจจุบันแบบ A      แสดงดังรูปที่ 5- 21 , รูปที่ 5-22   และรูปที่ 
5-23  ตามลําดับ 

 
เนื่องจากในการวิจัยครั้งนี้จะเหน็วา  ข้ันตอนการผลิตของผังโรงงานเดิม  หลงัจากที่ทาํการ

วิเคราะหแกสแลว  พนักงานขับฟอรคลิฟทจะตองทาํการเคลื่อนยายพาเลทไปหุมวาลวยังอีก
บริเวณหนึ่ง ซึง่ใชระยะทางมาก  ดังนัน้ในการออกแบบเพื่อปรับปรุงผังโรงงานใหม จะกําหนดให
จุดที่ใชในการวิเคราะหและหุมวาลวเปนจดุเดียวกนั  ทาํใหสามารถลดระยะและเวลาที่ใชลงได 
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ผังโรงงานทีอ่อกแบบตามโดยพิจารณาขอจํากัดปจจุบันแบบ B 
 
 โดยมีรายละเอียดในการเปลี่ยนแปลงดงันี ้
- กําหนดใหพื้นที่วางเปลาเปนพืน้ทีท่ี่ใชในการจอดรถขนสง 
- เปลี่ยนพื้นที่ในการจอดรถขนสงปจจุบันเปนพืน้ที่ในการเก็บทอเต็ม 
- ยายพื้นทีท่ี่ใชในการคัดแยกทอเปลากอนเขาบรรจุมาใกลกันกับพืน้ที่จอดรถขนสงใหม 
- ยายพื้นที่คัดแยกทอเต็มมาไวบริเวณพืน้ทีว่างเปลาปจจุบันมาใกลกนักับพืน้ที่เก็บทอ

ใหม 
- สวนพื้นที่ของการอัดบรรจุ และพื้นที่ของการวิเคราะหยังคงเปนพื้นที่เดิม 
 
 ซึ่งสามารถดูรายละเอียดการจอดรถและพื้นที่ในคลังสินคาของผังโรงงานที่ออกแบบตาม

โดยพิจารณาขอจํากัดปจจุบันแบบ B,  รายละเอียดขนาดของผังโรงงานที่ออกแบบตามโดย
พิจารณาขอจํากัดปจจุบันแบบ B และเสนทางในการขนยายสินคาระหวางการผลิตของผังโรงที่
ออกแบบตามโดยพิจารณาขอจํากัดปจจุบันแบบ B      แสดงดังรูปที่ 5- 24 , รูปที่ 5-25   และรูปที่ 
5-26  ตามลําดับ 
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5.7  การเปรียบเทียบผังโรงงานแตละแบบ 

 
   หลังจากที่ไดทําการศึกษาเพื่อทําการปรับปรุงผังโรงงานดังที่กลาวมาแลวขางตน  โดยได
ทําการศึกษาออกแบบเพื่อปรับปรุงผังโรงงานตามทฤษฎี และ ตามขอจํากัดที่มีอยูปจจุบันแลว      
ขั้นตอนนี้จะเปนการนําผลของการศึกษาออกแบบมาทาํการเปรียบเทียบถึงขอดี  ขอเสียในแตละ
แบบในดานตางๆ   โดยใชขอมูลตางๆที่ไดทําการวิจัยมาแลวขางตน มาเปนพื้นฐานในการ
เปรียบเทียบ  ซึ่งจะเปนขอมูลใหผูบริหารใชในการตัดสินใจที่จะทําการลงทุนเพื่อปรับปรุงผัง
โรงงานในอนาคต       ซึ่งมขีั้นตอนดังนี้ 

 
5.7.1  ศึกษาขอมลูตางๆ ของผังโรงงานแตละแบบ    
 

โดย ข้ันแรก จําเปนที่จะตองศึกษาขอมูลตางๆ เพือ่ใชเปรียบในแตละแบบซึ่งเปนวิธี
เดียวกนักับการศึกษาผังโรงงานปจจบุันดังที่ไดกลาวมาแลวขางตนดังนี ้

5.7.1.1 การศึกษาการไหลของวัสดุ   โดยใช แผนภาพแสดงการไหลของ
วัสดุ (Flow Process Diagram ) ซึ่งผลจากการศึกษาของผงั
โรงงานที่ออกแบบตามทฤษฎี   , แบบผังโรงงานแบบ A และ 
แบบผังโรงงานแบบ B   แสดงดังรูปที ่ 5-27     , 5-28 และ 5-29    
ตามลําดับ 
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รูปที่ 5-27   แผนภาพการไหลของวัสดุของผังโรงงานทีน่าํเสนอแบบตามหลักการทฤษฎี

วธีิเดมิ                   แบบคน
วธีิท่ีเสนอ                   แบบวสัดุ

วธีิเดมิ วธีิท่ีเสนอ
ความแตก
ตาง

ชือ่เร่ือง : _______การอดับรรจุแกสทอ________ การทํางาน 6 6 0
แผนก :   ______ผลิต_____________________ การขนสง 10 9 -1
หมายเลขแผนภูมิ :   ____T-02 (ทฤษฎี)_________การตรวจสอบ 1 1 0
เขยีนโดย :  _________พรชยั_______________ การคอย 3 3 0
วนัท่ี : ________25/7/03__________________ การเกบ็รกัษา 1 1 0

ระยะทาง (เมตร) 357.6 309.6 -48

ระยะทาง 
(เมตร)

เวลา 
(นาที)

ใชรถฟอรคลิฟท  Unload พาเลททอเปลาบนรถขนสง
30.3 0.4545 ขนยายพาเลทไปยงับริเวณทอเปลารอคดัแยก

คอยจนกระท่ังบริเวณคัดแยกทอเปลาวาง
18 0.27 ขนยายพาเลทไปยงับริเวณคดัแยกทอเปลา

คดัแยกทอเปลา
25.2 0.378 ขนยายทอเปลาท่ีคดัแยกแลวไปยงับริเวณทอเปลารอบรรจุ

คอยจนกระท่ังชุดบรรจุแกสวาง
26.6 0.399 ขนยายทอเปลาไปบรรจุ

บรรจุแกส
39.9 0.5985 ขนยายทอเตม็ไปยงับริเวณทอเตม็รอวเิคราะห

คอยจนกระท่ังชดุวเิคราะหแกสวาง
21.4 0.321 ขนยายทอเตม็ไปบริเวณวเิคราะหแกส

วเิคราะหแกส
0 ขนยายทอเตม็ไปหุมวาลว

หุมวาลว
77.6 1.164 ขนยายทอเตม็ไปคลงัสนิคา

ทอถูกเกบ็ท่ีคลังสนิคา
39.3 0.5895 ขนยายทอเตม็ไปยงับริเวณคดัแยกทอเต็ม

คดัแยกทอเต็ม
34.5 0.5175 ขนยายทอเตม็ท่ีคัดแยกแลวไปยงับริเวณ Loading

Loading พาเลททอเต็มขึน้รถ

312.8 4.692 6 9 1 3 1

สญัลักษณ       
.

คําอธิบายการทํางาน                           
.

แผนภมิูการไหลของขบวนการผลติ

หมายเหต ุ: รถฟอรคลฟิทมคีวามเรว็ เทากบั 4 กม./ ชม.  หรอืเทากบั 0.015 นาท ี/ เมตร 
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 รูปที่ 5-28   แผนภาพการไหลของวัสดุของผังโรงงาน แบบ A. 

 

วิธีเดิม                   แบบคน
วิธีท่ีเสนอ                   แบบวัสดุ

วิธีเดิม วิธีท่ีเสนอ
ความแตก
ตาง

ชื่อเรื่อง : _______การอัดบรรจุแกสทอ________ การทํางาน 6 6 0
แผนก :   ______ผลิต_____________________ การขนสง 10 9 -1
หมายเลขแผนภูมิ :   ____T-03__(แบบ ก.)______การตรวจสอบ 1 1 0
เขียนโดย :  _________พรชัย_______________ การคอย 3 3 0
วันท่ี : ________25/7/03__________________ การเก็บรักษา 1 1 0

ระยะทาง (เมตร) 428.8 528.7 99.9

ระยะทาง 
(เมตร)

เวลา 
(นาที)

ใชรถฟอรคลิฟท  Unload พาเลททอเปลาบนรถขนสง
80.9 1.2135 ขนยายพาเลทไปยังบริเวณทอเปลารอคัดแยก

คอยจนกระทั่งบริเวณคัดแยกทอเปลาวาง
22.3 0.3345 ขนยายพาเลทไปยังบริเวณคัดแยกทอเปลา

คัดแยกทอเปลา
67.1 1.0065 ขนยายทอเปลาท่ีคัดแยกแลวไปยังบริเวณทอเปลารอบรรจุ

คอยจนกระทั่งชุดบรรจุแกสวาง
44 0.66 ขนยายทอเปลาไปบรรจุ

บรรจุแกส
33.9 0.5085 ขนยายทอเต็มไปยังบริเวณทอเต็มรอวิเคราะห

คอยจนกระทั่งชุดวิเคราะหแกสวาง
24.2 0.363 ขนยายทอเต็มไปบริเวณวิเคราะหแกส

วิเคราะหแกส
0 0 ขนยายทอเต็มไปหุมวาลว

หุมวาลว
126 1.89 ขนยายทอเต็มไปคลังสินคา

ทอถูกเก็บท่ีคลังสินคา
39.6 0.594 ขนยายทอเต็มไปยังบริเวณคัดแยกทอเต็ม

คัดแยกทอเต็ม
90.7 1.3605 ขนยายทอเต็มท่ีคัดแยกแลวไปยังบริเวณ Loading

Loading พาเลททอเต็มข้ึนรถ

528.7 7.931 6 9 1 3 1

สัญลักษณ       
.

คําอธิบายการทํางาน                           
.

หมายเหตุ : รถฟอรคลิฟทมีความเร็ว เทากับ 4 กม./ ชม.  หรือเทากับ 0.015 นาที / เมตร 

แผนภูมิการไหลของขบวนการผลิต
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รูปที่ 5-29   แผนภาพการไหลของวัสดุของผังโรงงาน แบบ B. 

วิธีเดมิ                   แบบคน
วิธีท่ีเสนอ                   แบบวัสดุ

วิธีเดมิ วิธีท่ีเสนอ ความแตกตาง
ช่ือเรือ่ง : _______การอดับรรจุแกสทอ________ การทํางาน 6 6 0
แผนก :   ______ผลติ_____________________ การขนสง 10 9 -1
หมายเลขแผนภมู ิ:   ____TIG-04__(แบบ ข.)___ การตรวจสอบ 1 1 0
เขยีนโดย :  _________พรชัย_______________ การคอย 3 3 0
วันท่ี : ________25/7/03__________________ การเกบ็รกัษา 1 1 0

ระยะทาง (เมตร) 428.8 427.9 -0.9

ระยะทาง 
(เมตร) เวลา (นาที)

ใชรถฟอรคลฟิท  Unload พาเลททอเปลาบนรถขนสง
50 0.75 ขนยายพาเลทไปยงับรเิวณทอเปลารอคดัแยก

คอยจนกระท่ังบริเวณคดัแยกทอเปลาวาง
22.6 0.339 ขนยายพาเลทไปยงับรเิวณคดัแยกทอเปลา

คดัแยกทอเปลา
67.1 1.0065 ขนยายทอเปลาท่ีคดัแยกแลวไปยงับรเิวณทอเปลารอบรรจุ

คอยจนกระท่ังชุดบรรจุแกสวาง
43.3 0.6495 ขนยายทอเปลาไปบรรจุ

บรรจุแกส
33.9 0.5085 ขนยายทอเตม็ไปยงับรเิวณทอเตม็รอวิเคราะห

คอยจนกระท่ังชุดวิเคราะหแกสวาง
24.2 0.363 ขนยายทอเตม็ไปบรเิวณวิเคราะหแกส

วิเคราะหแกส
0 0 ขนยายทอเตม็ไปหุมวาลว

หุมวาลว
56.2 0.843 ขนยายทอเตม็ไปคลงัสินคา

ทอถูกเกบ็ท่ีคลงัสินคา
83.6 1.254 ขนยายทอเตม็ไปยงับรเิวณคดัแยกทอเตม็

คดัแยกทอเตม็
47 0.705 ขนยายทอเตม็ท่ีคดัแยกแลวไปยงับรเิวณ Loading

Loading พาเลททอเตม็ขึน้รถ

427.9 6.419 6 9 1 3 1

สัญลกัษณ                   . คาํอธิบายการทํางาน                                                                .

หมายเหตุ : รถฟอรคลิฟทมีความเร็ว เทากับ 4 กม./ ชม.  หรือเทากับ 0.015 นาที / เมตร 

แผนภมิูการไหลของขบวนการผลิต
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5.7.1.2 การศึกษาการระยะทางระหวางแผนก   โดยใช แผนภาพจาก-ไป  

(From To  Chart) ซึ่งผลจากการศึกษาของผังโรงงานที่ออกแบบ
ตามทฤษฎี   , แบบผังโรงงานแบบ A และ แบบผังโรงงานแบบ 
B   แสดงดังรูปที่  5-30  , 5-31 และ 5-32     ตามลําดับ 

 
 
 
 

From - To 

บริ
เวณ

ลา
นจ
อด
รถ

 

บริ
เวณ

ทอ
เปล

ารอ
คัด

บริ
เวณ

คัด
แย
กท
อเป

ลา
 

บริ
เวณ

ทอ
เปล

าพ
รอ
ม

บริ
เวณ

อัด
บร
รจุแ

กส
 

บริ
เวณ

ทอ
เต็ม

รอ

บริ
เวณ

วิเค
ราะ

หแ
กส

 

บริ
เวณ

หุม
วาล

ว 

บริ
เวณ

สต
อค
ทอ
เต็ม

 

บริ
เวณ

คัด
แย
กท
อเต

็ม 

บริ
เวณ

ลา
นจ
อด
รถ

 

 Code A B C D E F G H I J A 
บริเวณลานจอดรถ A 30.3    
บริเวณทอเปลารอคัดแยก B 18    
บริเวณคัดแยกทอเปลา C 25.2    
บริเวณทอเปลาพรอมบรรจุ D 26.6    
บริเวณอัดบรรจุแกส E 39.9    
บริเวณทอเต็มรอวิเคราะห F 21.4   
บริเวณวิเคราะหแกส G  0  
บริเวณหุมวาลว H   77.6 
บริเวณสตอคทอเต็ม I    39.3
บริเวณคัดแยกทอเต็ม J    34.5

    313

 
รูปที่ 5-30   แผนภาพจาก-ไปของผังโรงงานทีน่ําเสนอแบบตามหลกัการทฤษฎี 
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From - To 

บริ
เวณ

ลา
นจ
อด
รถ

 

บริ
เวณ

ทอ
เปล

ารอ
คัด

บริ
เวณ

คัด
แย
กท
อเป

ลา
 

บริ
เวณ

ทอ
เปล

าพ
รอ
ม

บริ
เวณ

อัด
บร
รจุแ

กส
 

บริ
เวณ

ทอ
เต็ม

รอ

บริ
เวณ

วิเค
ราะ

หแ
กส

 

บริ
เวณ

หุม
วาล

ว 

บริ
เวณ

สต
อค
ทอ
เต็ม

 

บริ
เวณ

คัด
แย
กท
อเต

็ม 

บริ
เวณ

ลา
นจ
อด
รถ

 

 Code A B C D E F G H I J A 
บริเวณลานจอดรถ A 80.9    
บริเวณทอเปลารอคัดแยก B 22.3    
บริเวณคัดแยกทอเปลา C 67.1    
บริเวณทอเปลาพรอมบรรจุ D 44    
บริเวณอัดบรรจุแกส E 39.9    
บริเวณทอเต็มรอวิเคราะห F 24.2   
บริเวณวิเคราะหแกส G  0  
บริเวณหุมวาลว H   126 
บริเวณสตอคทอเต็ม I    39.6
บริเวณคัดแยกทอเต็ม J    90.7

    529

 
รูปที่ 5-31   แผนภาพจาก-ไปของผังโรงงานทีน่ําเสนอแบบ A. 
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From - To 

บริ
เวณ

ลา
นจ
อด
รถ

 

บริ
เวณ

ทอ
เปล

ารอ
คัด

บริ
เวณ

คัด
แย
กท
อเป

ลา
 

บริ
เวณ

ทอ
เปล

าพ
รอ
ม

บริ
เวณ

อัด
บร
รจุแ

กส
 

บริ
เวณ

ทอ
เต็ม

รอ

บริ
เวณ

วิเค
ราะ

หแ
กส

 

บริ
เวณ

หุม
วาล

ว 

บริ
เวณ

สต
อค
ทอ
เต็ม

 

บริ
เวณ

คัด
แย
กท
อเต

็ม 

บริ
เวณ

ลา
นจ
อด
รถ

 

 Code A B C D E F G H I J A 
บริเวณลานจอดรถ A 50    
บริเวณทอเปลารอคัดแยก B 22.3    
บริเวณคัดแยกทอเปลา C 67.1    
บริเวณทอเปลาพรอมบรรจุ D 43.9    
บริเวณอัดบรรจุแกส E 39.9    
บริเวณทอเต็มรอวิเคราะห F 24.2   
บริเวณวิเคราะหแกส G  0  
บริเวณหุมวาลว H   56.2 
บริเวณสตอคทอเต็ม I    83.6
บริเวณคัดแยกทอเต็ม J    47

    428

 
รูปที่ 5-32   แผนภาพจาก-ไปของผังโรงงานทีน่ําเสนอแบบ B.
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5.7.2   การเปรียบเทียบผังโรงงานแตละแบบ    
 

หลังจากที่ไดทาํการศึกษาขอมูลของแตละผังโรงงานที่ไดํ้าการออกแบบแลวขางตน  
ขั้นตอนนี้จะเปนการนําขอมูลดังกลาวมาทาํการเปรียบเทียบผงัโรงงานในดานตางๆ    โดยในการ
วิจัยนี้ไดแบงการเปรียบออกเปนดังนี ้

 
 

5.7.2.1   การเปรียบเทียบขอมลูทางดานคาใชจายทีเ่กิดขึน้ในการ
ขนยาย 

 
การเปรียบดังกลาวนี้จะใชขอมูลของระยะทางที่ใชในการขนยายของแตละแบบ  โดย

พิจารณาที่ปริมาณการผลิตในปตางๆ   ตั้งแตป ปจจุบนั  จนถงึ  ป พ.ศ. 2556   
การคํานวณหาคาใชจายที่เกิดขึ้น  ไดจากการนําคาใชจายที่เกิดขึ้นปจจุบันยอนหลัง 12 

เดือน  มาทําการคํานวณ  ซึง่คาใชจายทีเ่กิดขึ้นปจจุบนัประกอบดวย 
- คาแรงงานของพนักงาน 
- คาเสื่อมราคาของรถโฟลคลฟิทที่ใชขนยาย 
- คาน้ํามัน 
- คาใชจายในการซอมบํารุง 

จากนั้นนําคาใชจายที่ไดมาทาํการเปรียบเทยีบกับระยะทางใชไปในแตละเดือน  โดยการ
นําคาของปริมาณทีท่ําการผลิตไดในแตละเดือนมาหารดวย 15   (15 ทอตอ 1 พาเลท)   ทาํใหรู
จํานวนเที่ยวทีจ่ะใชขนยาย  แลวนํามาคูณกับระยะทางในการขนยายตอเที่ยวระหวางการผลิตของ
ผังโรงงานปจจุบัน   จะทาํใหเราทราบระยะทางที่ใชจริง       จากนัน้นําคาใชจายมาหารดวย
ระยะทางก็จะทําใหเรารู  คาใชจายตอระยะทาง  ดังแสดงในตารางที่  5-8 

 
 จากขอมูลในตาราง 5-8  จะไดคาใชจายที่ใชในการขนยายโดยเฉลี่ยเทากับ  0.125 บาท

ตอเมตรตอพาเลท  ซึ่งเปนขอมูลที่ไดจากการคํานวณที่ปริมาณการผลิตปจจุบัน    จากนัน้นาํ
ขอมูลดังกลาวมาทาํการเปรียบระยะทางทีใ่ชในแตละป  ซึ่งจะแตกตางกนัไปอันเนื่องมาจาก 
ปริมาณผลิตทีเ่ปลี่ยนไป     โดยผลจากการศึกษาแสดงดังในตารางที ่  5-9  และรูปที่   5-20    
ตามลําดับ 
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ตารางที่ 5-8  แสดงการหาคาใชจายตอระยะทางของขอมูลปจจุบัน 

 
 
 

รายการ May-45 Jun-45 Jul-45 Aug-45 Sep-45 Oct-45 Nov-45 Dec-02 Jan-03 Feb-03 Mar-03 Apr-03 คาเฉล่ีย
คาแรงของพนกังาน 28719 27416 29248 30634 30008 33,470     30,665     29,590     34,555     36,500     35,000       37,415       31,935.0    
คาเลือ่มราคา 13,500      13,500       13,500       13,500     13,500     13,500     13,500     13,500     13,500     13,500     13,500       13,500       13,500.0    
คาน้าํมนั 9952 11235 10507 9521 11023 11,313     12,338     11,528     12,686     11,524     12,542       13,293       11,455.2    

คาใชจายในการซอมบาํรงุ 6834 8830 7546 8226 10702 11,313     12,338     11,528     12,686     11,524     7,283         13,293       10,175.3    
รวมคาใชจายทัง้หมด 59,005      60,981      60,801      61,881      65,233      69,596      68,841      66,146      73,427      73,048      68,325      77,501      67,065.4    

รวมคาใชจายในสวนของ
การขนยายทอ 41,303.5    42,686.7    42,560.7    43,316.7    45,663.1    48,717.2    48,188.7    46,302.2    51,398.9    51,133.6    47,827.5    54,250.7    46,945.8    

ปริมาณทอทีท่าํการผลติ 
(ทอ) 13,247.0    12,662.0    12,870.0    13,130.0    12,883.0    13,299.0    12,610.0    13,702.0    13,507.0    13,533.0    13,286.0    12,974.0    13,141.9    

ปริมาณทอทีท่าํการผลติ* 
(พาเลท) 883.1         844.13       858.00       875.33       858.87       886.60       840.67       913.47       900.47       902.20       885.73       864.93       876.1         

รวมระยะทางทีใ่ชทัง้ส้ิน
ในการขนยายทอระหวาง

การผลติ(เมตร) 378,864.2  362,133.2  368,082.0  375,518.0  368,453.8  380,351.4  360,646.0  391,877.2  386,300.2  387,043.8  379,979.6  371,056.4  375,858.8  
คาใชจายในการขนยาย 

(บาทตอเมตร) 0.1090       0.1179       0.1156       0.1154       0.1239       0.1281       0.1336       0.1182       0.1331       0.1321       0.1259       0.1462       0.125    
คาใชจายในการขนยาย 

(บาทตอทอ) 0.0073      0.0079      0.0077      0.0077      0.0083      0.0085      0.0089      0.0079      0.0089      0.0088      0.0084      0.0097      0.0083  
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รูปที่ 5-33 แผนภาพแสดงการเปรียบเทยีบคาใชจายที่ใชขนยายทอแตละป 
 
จากขอมูลไดจากการเปรียบเทียบดังกลาวพอสรุปไดวา   
ที่ปปจจุบนั  ซึง่มีปริมาณการผลิตอยูที่ 280,824  ทอตอป    พบวาแบบที่เสนอปรับปรุงผัง

โรงงานตามทฤษฎีจะใหคาใชจายต่ําสุด คอืที่   732,500  บาทตอป  ในขณะที่ผังโรงงานทีน่ําเสนอ
แบบ A จะมคีาใชจายอยูที ่ 1,238,000  บาทตอป   และเมื่อเปรียบเทียบกับผังโรงงานทีน่ําเสนอ
แบบ B  จะเหน็วา แบบ A จะมีคาใชจายสงูกวาแบบ B เทากับ  236,400 บาทตอป 
 

และในป พ.ศ. 2556     ซึ่งมีปริมาณการผลิตอยูที่ 878,521 ทอตอป  พบวาแบบผัง
โรงงานที่จะใชคาใชจายในการขนยายต่ําสดุยังคงเปนแบบที่ปรับปรุงผงัโรงงานตามทฤษฎีเชนเดิม  
โดยมีคาใชจายอยูที่  2,291,500  บาทตอป   ในขณะที่แบบที่ใชคาใชจายสงูสดุยังคงเปนผัง
โรงงานที่นาํเสนอแบบ A  เชนเดิมโดยมคีาใชจายอยูที ่ 3,872,800  บาทตอป     และเมื่อ
เปรียบเทียบกบัผังโรงงานทีน่ําเสนอแบบ B  จะเหน็วา แบบ A จะมีคาใชจายสงูกวาแบบ B เทากบั  
739,400 บาทตอป   
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5.7.2.2   การเปรียบเทียบขอมลูทางดานเวลาที่ใชในการขนยาย 
 

การเปรียบเทยีบวิธนีี้จะมปีระโยชนในการที่จะนาํขอมลูดังกลาวไปใชประโยชนในการหา
เวลามาตรฐานเพื่อใชในการวัดประสิทธิภาพในการทํางานของโรงงานและพนกังาน ซึ่งเวลา
มาตรฐานในการทํางานในสวนของการขนยายสนิคาระหวางการผลิตไดจากการนําคาระยะทางที่
ไดในแตละแบบมีคาแตกตางกับไปมาทาํการคํานวณกับคาความเรว็ทีใ่ชในการขับรภโฟทคลิฟท
ตามทีน่โยบายของโรงงานกาํหนดซึ่งเทากบั 4 กิโลเมตรตอชั่วโมง   ซึง่ผลจากการเปรียบเทียบที่ได
ดังแสดงไวในตารางที่   5-10  และรูปที่  5-21 

 

 
รูปที่ 5-34  แผนภาพแสดงการเปรียบเทยีบเวลาที่ใชขนยายทอ 
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 95

 
5.7.2.3  การเปรียบเทียบขอมลูทางดานการลงทุน 

 
ดังที่ไดกลาวขางตนในบทที ่ 4 วาการเปรียบเทียบในหวัขอนี้จะเปนการเปรียบในสวนของ

คาใชจายที่ใชในการลงทนุเพื่อทาํการปรบัปรุงผังโรงงานใหเปนไปตามแบบที่นาํเสนอ  แต
เนื่องจากแบบที่นาํเสนอในกรณีศึกษานี้แบงเปน 2 ประเภทคือแบบการปรับปรุงผงัโรงงานตาม
ทฤษฎีและผลการปรับปรุงผงัโรงงานโดยพจิารณาขอจํากัดที่เกิดขึ้นปจจุบัน ซึง่การปรับปรุงผัง
โรงงานตามทฤษฎีโดยไมพจิารณาถงึขอจํากัดทีม่ีอยูปจจุบัน  จะมีการปรับเปล่ียนรูปแบบผัง
โรงงานใหมทัง้หมดเหมาะกบัการใชเปนตนแบบในการสรางผังโรงงานใหม ทาํใหการคํานวณหา
คาใชจายในการลงทนุจะตองใชเวลานานและอาจผิดพลาด  ดังนัน้การเปรียบเทียบคาใชจายใน
การลงทุนนี ้ ผูวิจัยจะทําการเปรียบเทียบในสวนของผังโรงงานที่ปรับปรุงแบบ A  และแบบ B 
เทานั้นเพราะเนื่องจากสามารถนําไปตัดสนิใจเพื่อทําการปรับปรุงไดจริง  

 
จากการแบบของผังโรงงานทีท่ําการปรับปรุงแบบ A  และแบบ ผังโรงงาน B   พบวาพื้นที่

สวนใหญจะยงัคงสามารถใชพื้นที่เดิมที่เปนคอนกรีตปจจุบันของโรงงานได   ยกเวนในสวนของ  
บริเวณคัดแยกทอเปลา (Empty cylinders sorting area)    บริเวณคัดแยกทอเตม็ (Full cylinders 
sorting area)    บริเวณลานจอดรถ (Truck parking area)  และบริเวณคลังสินคา (Full stock 
area)  บริเวณดังกลาวตองมกีารลงทุนเพื่อทําการกอสราง 

 
จากการการสอบถามผูรับเหมากอสรางในจังหวัดระยองเกี่ยวราคาคากอสรางบริเวณ

ตางๆที่ตองทาํการปรับปรุงไดรายละเอียดดังนี ้
- บริเวณคัดแยกทอเปลา (Empty cylinders sorting area) อาคารพืน้

คอนกรีต    หลังคาเหล็ก (Metal sheet) ราคาตารางเมตรละ 12,500 บาท 
- บริเวณคัดแยกทอเต็ม (Full cylinders sorting area)    อาคารพื้น

คอนกรีต    หลังคาเหลก็ (Metal sheet) ราคาตารางเมตรละ 12,500 
บาท 

- บริเวณคลังสนิคา (Full stock area)  พื้นคอนกรีตเสริมเหล็ก  ภาระ 
ราคาตารางเมตรละ 1,650 บาท 

- บริเวณลานจอดรถ (Truck parking area)  พืน้คอนกรตีเสริมเหล็ก ราคา
ตารางเมตรละ 1,850 บาท 
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หมายเหต ุ  สาํหรับพืน้ที่วางเปลาที่จะถูกสรางคลังสนิคาหรือลานจอดรถ 
จําเปนที่จะตองกอสรางเต็มพื้นที ่  เนื่องจากจะเปนการประหยัดคา
กอสรางโดยรวม 

 
จากนั้นนําขอมูลดังกลาวทาํการหาคาใชจายที่ตองใชทัง้หมด  โดยคาํนวณจากพืน้ที่ที่ตอง

ใชในแตละแบบ   ซึ่งแสดงไวในตารางที ่ 11  และรูปที่ 35       ตามลําดับ 
 

จากขอมูลที่ทาํการเปรียบเทยีบดานการลงทุนของแบบทีน่ําเสนอทัง้สองแบบพบวา    ใน
การลงทุนกอสราง บริเวณคดัแยกทอเปลา (Empty cylinders sorting area)    บริเวณคัดแยกทอ
เต็ม (Full cylinders sorting area)    บริเวณลานจอดรถ (Truck parking area)  และบริเวณ
คลังสินคา (Full stock area)  จําเปนตองใชเงนิลงทนุที่แตกตางกันดังนี ้

ผังโรงงานปจจุบันไมตองทาํการลงทนุใดๆทั้งสิน้ 
ผังโรงงานตามทฤษฎีตองทาํการสรางทัง้ลานจอดรถและคลังสินคาใหมซึง่ตองใชเงิน

ลงทนุเทากับ  8,899,974      บาท 
ผังโรงงานทีน่าํเสนอแบบ A  ใชเงินลงทนุเทากับ  5,730,717  บาท 
ผังโรงงานทีน่าํเสนอแบบ B  ใชเงินลงทนุเทากับ  6,170,517  บาท 
ซึ่งผังโรงงานทีน่ําเสนอแบบ A จะใชเงนิลงทุนนอยกวาผงัโรงงานทีน่ําเสนอแบบ B  เทากบั 
439,800 บาท 
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ตารางที่ 5-11  แสดงการประมาณการคาใชจายที่ใชในการกอสรางเพือ่ปรับปรุงผังโรงงาน    
บริเวณคัดแยกทอเปลา 

(Empty cylinders 
sorting area) 

บริเวณคัดแยกทอ
เต็ม (Full cylinders 

sorting area)  

บริเวณคลังสินคา (Full 
stock area) 

บริเวณลานจอดรถ 
(Truck parking area) 

ราคาคากอสราง 12,500 
บาทตอตารางเมตร   

ราคาคากอสราง 
12,500 บาทตอ
ตารางเมตร   

ราคาคากอสราง 1,650 
บาทตอตารางเมตร   

ราคาคากอสราง 1,850 
บาทตอตารางเมตร   ชนิดของผังโรงงาน 

พื้นท่ีกอสราง 
(ตารางเมตร) 

คาใชจาย
ในการ
กอสราง 
(ตาราง
เมตร) 

พื้นท่ี
กอสราง 
(ตาราง
เมตร) 

คาใชจาย
ในการ
กอสราง 
(ตาราง
เมตร) 

พื้นท่ี
กอสราง 
(ตาราง
เมตร) 

คาใชจายใน
การกอสราง 
(ตารางเมตร)

พื้นท่ี
กอสราง 
(ตาราง
เมตร) 

คาใชจาย
ในการ
กอสราง 
(ตาราง
เมตร) 

รวม
คาใชจาย
ท้ังหมด 
(บาท) 

ผังโรงงานปจจุบัน 0 - 0 - 0 - 0 
 

- 0

ผังโรงงานตามทฤษฎี 120 1,500,000 48 600,000 2,151 3,549,150
 

1,755 3,246,750 8,895,900

ผังโรงงานแบบเสนอ A 120 1,500,000 48 600,000 2,199 3,628,350 0 
 

- 5,728,350

ผังโรงงานแบบเสนอ B 120 1,500,000 48 600,000 0 -
 

2,199 
 

4,068,150 6,168,156

 
รูปที่ 5-35  แผนภาพแสดงการประมาณการคาใชจายทีใ่ชในการลงทนุกอสราง 

-
1,000
2,000
3,000
4,000
5,000
6,000
7,000
8,000
9,000

10,000

ผังโรงงานปจจุบัน ผังโรงงานตามทฤษฎี ผังโรงงานตามแบบเสนอ A ผังโรงงานตามแบบเสนอ B
ชนิดของแบบที่นําเสนอ

คาใชจายในการกอสราง
 (1,000 บาท)

บริเวณคัดแยกทอเปลา (Empty cylinders sorting area) บริเวณคัดแยกทอเต็ม (Full cylinders sorting area) 
บริเวณคลังสินคา (Full stock area) บริเวณลานจอดรถ (Truck parking area)
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5.7.3 การเปรยีบเทียบคาใชจายทั้งหมด 
 

การเปรียบเทียบคาใชจายในการลงทุนจะเปนการหาผลตางของมูลคาเงินปจจุบันสุทธิ
ของผังโรงงาน B เทียบกับผังโรงงาน A   ซึ่งจากการศึกษาสามารถที่จะทําการสรุปคาใชจายที่
เกิดขึ้นไดดังตารางที่ 5-12 

  ผังโรงงานแบบ A ผังโรงงานแบบ B B - A 
เงินลงทุนปที่ 0 -5,728,000 -6,168,000 -440,000 
คาใชจายปที่  1 -1,423,661 -1,151,846 271,814 
คาใชจายปที่  2 -1,637,210 -1,324,623 312,586 
คาใชจายปที่  3 -1,882,791 -1,523,317 359,474 
คาใชจายปที่  4 -2,108,726 -1,706,115 402,611 
คาใชจายปที่  5 -2,361,773 -1,910,849 450,925 
คาใชจายปที่  6 -2,645,186 -2,140,151 505,036 
คาใชจายปที่  7 -2,909,705 -2,354,166 555,539 
คาใชจายปที่  8 -3,200,675 -2,589,582 611,093 
คาใชจายปที่  9 -3,520,743 -2,848,540 672,202 
คาใชจายปที่  10 -3,872,817 -3,133,394 739,423 

 
     ตารางที่ 5-12 การหาผลตางของมูลคาเงินของผังโรงงาน B เทียบกบัผังโรงงาน A    

 
จากขอมูลในตารางดังกลาวจะถกูนาํมาหาคาเงนิปจจบุันสุทธิของผงัโรงงาน B เทียบกบั

ผังโรงงาน A  ภายในระยะเวลา 10 ขางหนาที่คาอัตราดอกเบี้ย 10 %ตอปดังสมการดานลาง 
NPV(B-A)  = เงินลงทนุ + คาใชจายปที ่1 ( P/A ,I% , 1 ) +. คาใชจายปที่ 2 ( P/A,I%,2)+ 

…........+คาใชจายปที่ n ( P/A ,I% , n) 
=  -440,000+271,814(0.9091)+312,568(0.8265)+359,474(0.7513) 

+402,611(0.6830)+450,925(0.6209)+505,036(0.5645)+555,539(0.5132) 
+611,093(0.4665)+672,202(0.4241)+739,423(0.3856) 

      =    2,315,967  บาท 
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จากคาใชจายดังกลาวสามารถสรุปไดวาการเลือกผังโรงงานแบบ B ในการปรับปรุง
โรงงานเดิมจะคุมคามากกวาผังโรงงานแบบ A  
 

5.7.4 การเปรยีบเทียบผังโรงงานแตละแบบทางดานความสามารถใน
การขยายตัวในอนาคต 

 
การเปรียบเทียบในหัวขอนี้จะเปนการดูวาผังโรงงานแบบใดมีความสามารถในการรองรับ

การขยายตัวในอนาคต  ซึ่งผูวิจัยไดทําการศึกษาในสวนของพื้นที่ในการจอดรถขนสงและพื้นที่
คลังสินคาที่เก็บทอเต็ม  ซึ่งแสดงดังในตารางที่  12 , รูปที่ 39 , ตารางที่  13 และ  รูปที่ 40  
ตามลําดับ 

 
ตารางที่ 5-13  แสดงความสามารถของพืน้ที่ในการจอดรถขนสงของผงัโรงงานแบบตางๆ (หนวย : 
คัน) 

ชนิดของผังโรงงาน ปจจุบัน  ป  
2547

 ป  
2548

 ป  
2549 

 ป  
2550

 ป  
2551 

 ป  
2552

 ป  
2553 

 ป  
2554 

 ป  
2555 

 ป  
2556

ขอมูลการพยากรณ(แผน) 14 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19

ผังโรงงานปจจุบัน 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14

ผังโรงงานตามทฤษฎี 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19

ผังโรงงานตามแบบเสนอ A 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20

ผังโรงงานตามแบบเสนอ B 29 29 29 29 29 29 29 29 29 29 29

รูปที่ 5-37แผนภาพแสดงความสามารถในการจอดรถขนสงของผงัโรงงานแบบตางๆ 

0
5

10
15
20
25
30
35

ปจจุบนั  ป 
2547

 ป 
2548

 ป 
2549

 ป 
2550

 ป 
2551

 ป 
2552

 ป 
2553

 ป 
2554

 ป 
2555

 ป 
2556 ป พ.ศ.

จํานวนรถทีส่ามารถจอด
ได(คัน)

ขอมูลการพยากรณ(แผน) ผงัโรงงานปจจบัุน ผงัโรงงานตามทฤษฎี
ผงัโรงงานตามแบบเสนอ A ผงัโรงงานตามแบบเสนอ B
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ตารางที่ 5-14  ความสามารถของพืน้ที่ในเก็บสินคาของผังโรงงานแบบตางๆ (หนวย :ทอ ) 
 

ชนิดของผังโรงงาน ปจจุบัน  ป  2547  ป  2548  ป  2549  ป  2550  ป  2551  ป  2552  ป  2553  ป  2554  ป  2555  ป  2556

ขอมูลการพยากรณ(แผน)   
6,000 6,527 7,054 7,581 8,108 8,635 9,161 9,688

 
10,215 

 
10,742 11,269

ผังโรงงานปจจุบัน  
3,960 3,960 3,960 3,960 3,960 3,960 3,960 3,960

 
3,960 

 
3,960 3,960

ผังโรงงานตามทฤษฎ ี  
11,880 11,880 11,880 11,880 11,880 11,880 11,880 11,880

 
11,880 

 
11,880 11,880

ผังโรงงานตามแบบเสนอ A  
13,140 13,140 13,140 13,140 13,140 13,140 13,140 13,140

 
13,140 

 
13,140 13,140

ผังโรงงานตามแบบเสนอ B  
11,790 11,790 11,790 11,790 11,790 11,790 11,790 11,790

 
11,790 

 
11,790 11,790

 

 
รูปที่ 5-38 แผนภาพแสดงความสามารถของพืน้ที่ในเก็บสินคาของผงัโรงงานแบบตางๆ 
 
 

-
2,000
4,000
6,000
8,000

10,000
12,000
14,000

ปจจุบัน  ป 
2547

 ป 
2548

 ป 
2549

 ป 
2550

 ป 
2551

 ป 
2552

 ป 
2553

 ป 
2554

 ป 
2555

 ป 
2556

ป พ.ศ.

ปริมาณทอในคลังสินคา
ท่ีสามารถเก็บได(ทอ)

ขอมูลการพยากรณ(แผน) ผังโรงงานปจจุบัน ผังโรงงานตามทฤษฎี

ผังโรงงานตามแบบเสนอ A ผังโรงงานตามแบบเสนอ B
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การเปรยีบเทียบผังโรงงานโดยรวม 
 

การเปรียบเทยีบดังกลาวนีจ้ะเปนการนาํขอมูลตางๆทัง้หมดที่ไดมาทาํการเปรียบเทยีบใน
ผังโรงงานแตละแบบ  เพื่อหาวาผังโรงงงานทีน่ําเสนอแบบใดเหมาะสมในการปรับปรุงมากที่สุด   
ซึ่งขอมูลนาํมาทาํการเปรียบเทียบไดแก 

- ระยะทางที่ใชในการเคลื่อนที่ตอเที่ยว 
- เวลาที่ใชในการเคลื่อนที่ตอเที่ยว 
- เงินลงทนุ 
- จํานวนของสนิคาทีส่ามารถเก็บได 
- จํานวนของรถที่สามารถจอดได 

 
ซึ่งผลจากการเปรียบเทียบดังกลาวแสดงในตารางที ่ 5-14  และรูปที่ 5-41 
 
 

ตารางที่ 5-15 ตารางสรุปการเปรียบเทียบผลจากการศึกษาวิจยัของผงัโรงงานแบบตางๆ 
 

แบบผังโรงงาน 
ระยะทางที่ใชในการ

เคลื่อนที่ตอเที่ยว( หนวย : 
25 เมตร) 

เวลาที่ใชในการ
เคลื่อนที่ตอเที่ยว

(หนวย : 0.25 นาที)

เงินลงทุน 
(หนวย : 
250,000 
บาท) 

จํานวนของ
สินคาที่เก็บได 
(หนวย : 400 

ทอ) 

จํานวนของรถ
ที่สามารถจอด
ได (คัน) 

ผังโรงงานปจจุบัน 17.16 25.72 
- 
 

 
9.90 14

ผังโรงงานตามทฤษฎี 12.52 18.76 35.6 
 

29.70 19

ผังโรงงานตามแบบ A 21.16 31.72 22.9
 

32.85 20
 

ผังโรงงานตามแบบ B 17.12 25.64 24.7
 

29.48 29
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รูปที่ 5-39  แผนภาพสรุปการเปรียบเทียบผลจากการศึกษาวิจยัของผงัโรงงานแบบตางๆ 
 
 

0
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35
40

ผงัโรงงานปจจบุนั ผงัโรงงานตามทฤษฎี
ผงัโรงงานตามแบบเสนอ A ผงัโรงงานตามแบบเสนอ B

เวลาที่ใชในการ
เคลื่อนที่ตอเที่ยว 
(หนวย:0.25นาที) 

ระยะทางที่ใชใน
การเคลื่อนที่ตอ

เที่ยว 
(หนวย:25เมตร) 

จํานวนของรถที่
สามารถจอดได 

(คัน) 

จํานวนของสินคาที่
เก็บได 

(หนวย : 400ทอ) 

เงินลงทุน 
(หนวย : 250,000

บาท) 



บทที่ 6 
 

บทวิจารณ 
 
 หลังจากที่เขาไปทําการศึกษาและวิจัยที่โรงงานอัดบรรจุแกส  เพื่อทําการแกปญหาที่
เกิดขึ้นในปจจุบันและทําการเสนอแบบที่จะใชในการปรับปรุงผังโรงงานเพื่อใหสามารถรับการ
ขยายตัวในอนาคตนั้น   ทางผูวิจัยใครขอเสนอขอวิจารณในสวนตางๆ   พอสรุปเปนขอๆดังนี้ 
 

6.1 การวิจารณนโยบายของบริษทักับผลของการวิจัย 
 
จากขอสมมติฐานในการทําการวิจัยครั้งนี้จะทําการยึดถือตามนโยบายของบริษัทในการ

ทําการปรับปรุงผังโรงงานใหสามารถรองรับการขยายตัวในอนาคต   แตเนื่องจากในระหวางที่ทํา
การวิจัยนโยบายของบริษัทมีการเปลี่ยนแปลงบางสวนจึงผลกระทบตอการวิจัยทําใหปจจัยตางๆ
เปลี่ยนไป  ผูวิจัยพยายามปรับขอจํากัดและแนวทางในการวิจัยใหสอดคลองกับสภาพความเปน
จริงใหมากที่สุดแตก็ไมสามารถทําไดทั้งหมดเนื่องจากระยะเวลาที่จํากัด  ดังนั้นขอมูลบางอยาง
จําเปนตองทําการตั้งสมมติฐานขึ้นมาบนพื้นฐานของความเปนไปไดเพื่อใหงานวิจัยนี้บรรลุตาม
วัตถุประสงคที่ตั้งไวในตอนแรก   อยางไรก็ตามผลจากการวิจัยสามารถที่จะใชประโยชนใน
การศึกษาและเปนแนวทางเปรียบเทียบปจจัยตางๆตอไปไดเปนอยางดี 
  

6.2 การวิจารณสถานีการทํางาน 
 

 จากการศึกษาในสวนของสถานีการทํางานของผังโรงงานปจจุบัน  พบวามีงานบาง
ประเภทที่ใชเคร่ืองมือและพื้นที่ในการทํางานนอย  เชนการหุมพลาสติกที่วาลวหลังจากการ
วิเคราะหแกส   สามารถที่จะทําการรวมอยูในสถานีงานเดียวกันได    แตจากการศึกษาพบวาทาง
โรงงานมีจํานวนพนักงานที่จํากัดจึงจําเปนตองใชพนักงานอัดบรรจุแกสทําหนาที่ในการหุม
พลาสติกที่วาลว  จึงมีผลทําใหระยะทางในการขนยายมากขึ้นตามลําดับ 
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6.3 การวิจารณปริมาณทอที่ใชในการผลิต 
 
เนื่องจากอุตสาหกรรมดังกลาวนี้จําเปนที่จะตองใชทอเปลาที่กลับมาจากลูกคาเพื่อนํามา

หมุนเวียนในการอัดบรรจุคร้ังตอไป    การเก็บทอเปลาของพนักงานขับรถขนสงในแตละวันจะมีผล
ตอปริมาณที่จะผลิตไดตอวัน  ในกรณีที่ปริมาณทอเต็มในคลังสินคาต่ํากวาที่กําหนดไว ทําให
หลังจากการผลิตเสร็จตองนําสินคาดังกลาวสงไปยังรถขนสงสินคาทันทีโดยไมตองเขาคลังสินคา     
นั่นคือหมายความวาจะมีผลตอระดับปริมาณของทอเต็มในคลังสินคาอาจจะไมสูงเหมือนที่
ต้ังสมมติฐานไว   นอกจากนี้    ความตอเนื่องและสม่ําเสมอในการขนยายสินคาระหวางการผลติ ก็
จะมีผลตอระดับปริมาณสินคา ณ เวลาใดๆดวยเชนกัน  ซึ่งในระหวางการศึกษาพบวาพนักงานขับ
รถโฟลคลิฟทเพื่อทําการขนยายพาเลท มีหนาที่หลายอยางนอกเหนือจากงานที่กําหนด  ทําให
บางครั้งจะมีปริมาณทอใหระหวางการผลิตสะสมตามขั้นตอนตางๆมากเกินพื้นที่ที่กําหนดไว 
 

6.4 การวิจารณกาํลังการผลิต 
 

 จากการศึกษาในสวนของกําลังการผลิตเพื่อมาใชในการคํานวณปริมาณทอทีผ่านไปในแต
ละสถานีการผลิต  ตั้งแตการนําทอเปลาลงจากรถ  ผานการผลิตจนกระทั่งอัดบรรจุเปนทอเต็ม
กลับข้ึนรถเพื่อสงลูกคาอีกครั้งพบวา  

ที่ปริมาณการผลิตปจจุบัน โดยมีปริมาณทอที่อยูในสตอคปลอดภัย (Safety Stock)  ซึ่งมี
คาเทากับ 1.5 เทาของปริมาณความตองการของลูกคาในแตละวัน     การอัดบรรจุแกสและการ
วิเคราะหแกสสามารถทํางานเพียงกะเดียว     

ที่ปริมาณการผลิตในป พ.ศ. 2556   โดยมีปริมาณการผลิต  2,816 ทอตอวัน  การอัด
บรรจุแกสและการวิเคราะหแกสจะใชเวลาประมาณ 24 ชั่วโมงตอวันเพ่ือทําการผลิตทอใหไดตาม
ปริมาณความตองการของลูกคา   ดังแสดงในตารางที่     6-1      และรูปที่     6-1       

จากขอมูลดังกลาวแสดงใหทราบวากําลังการผลิตของโรงงานดังกลาวสามารถรองรับ
ปริมาณการผลิตไดจนถึงป พ.ศ. 2556   เทานั้น    หลังจากนั้นตองทําการเพิ่มเครื่องจักรหรือ
อุปกรณเพื่อใหสามารถทําการผลิตตอวันไดมากขึ้นจึงจะสามารถรองรับการเพิ่มข้ึนของปริมาณ
การผลิตในปถัดไปได  
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ตารางที่  6-1  แสดงการเปรยีบเทียบเวลาที่ใชในการผลติของแตละแผนกในแตละป  
 (หนวย : ชั่วโมงตอวนั) 

 
ปริมาณการผลติ (ทอ) 

ปจจุบัน 2547 2548 2549 2550 2551 2552 2553 2554 2555 2556 สถานีงาน 
Capacity 
 (นาท/ี
ทอ) 

900    1,035  
   
1,190   1,369    1,533 

   
1,717   1,923    2,116    2,327  

   
2,560  

    
2,816  

Unload  ทอเปลาลง
จากรถ 0.17 2.5 2.9 3.3 3.8 4.3 4.8 5.3 5.9 6.5 7.1 7.8 

การคัดแยกทอเปลา 0.36 5.5 6.3 7.2 8.3 9.3 10.4 11.7 12.8 14.1 15.5 17.1 

การอัดบรรจุแกส 0.50 7.5 8.6 9.9 11.4 12.8 14.3 16.0 17.6 19.4 21.3 23.5 

การวิเคราะหแกส 0.51 7.7 8.8 10.2 11.7 13.1 14.7 16.4 18.1 19.9 21.9 24.1 

การหุมวาลว 0.30 4.5 5.2 6.0 6.9 7.7 8.6 9.6 10.6 11.6 12.8 14.1 

การคัดแยกทอเต็ม 0.17 2.5 2.9 3.3 3.8 4.3 4.8 5.3 5.9 6.5 7.1 7.8 

Load  ทอเต็มขึ้นรถ 0.17 2.5 2.9 3.3 3.8 4.3 4.8 5.3 5.9 6.5 7.1 7.8 

 

             รูปที่ 6-1  แสดงการเปรียบเทียบเวลาที่ใชในการผลิตของแตละแผนกในแตละวันป 
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ปจจุบัน 2547 2548 2549 2550 2551 2552 2553 2554 2555 2556
ป พ.ศ.

เวลาท่ีใชในการ
ทํางานตอวัน (ช่ัวโมง)

Unload  ทอเปลาลงจากรถ การคัดแยกทอเปลา
การอัดบรรจุแกส การวิเคราะหแกส
การหุมวาลว การคัดแยกทอเต็ม
Load  ทอเต็มขึ้นรถ



     บทที่ 7 
 
     สรุปผล 
 
 หลังจากที่ไดทําการศึกษาถึงปญหาปจจุบันรวมทั้งนโยบายและแนงทางในการปรับปรุงผัง
โรงงานของฝายบริหาร  ทางผูวิจัยไดทําการดําเนินการศึกษาตามขั้นตอนตางๆจนทําใหทราบถึง
ประสิทธิภาพและกําลังการผลิตของผังโรงงานปจจุบัน  และไดทําการออกแบบเพื่อปรับปรุงผัง
โรงงานของโรงงานอัดบรรจุแกสของโรงงานกรณีศึกษา  โดยไดทําการเสนอแบบเพื่อปรับปรุง
แบงออกเปน 2 ประเภท คือประเภทแรกเปนแบบผังโรงงานในทางทฤษฎีโดยคํานึงถึงเฉพาะขนาด
ของพื้นที่ของโรงงานและทางเขาออกปจจุบันเทานั้น    สวนประเภทที่สองเปนการเสนอแบบเพื่อ
ปรับปรุงผังโรงงานปจจุบันโดยคํานึงถึงขอจํากัดทั้งหมดที่มีอยูจริงของโรงงานกรณีศึกษา    โดย
ผูวิจัยไดนําเสนอออกมาเปน 2 แบบ คือแบบ A  และ แบบ B     ซึ่งรายละเอียดของผังโรงงานแต
ละแบบพอสรุปไดดังนี้ 
 

7.1 สรุปรายละเอียดในการเปรียบเทยีบของผังโรงงานแตละแบบ 
 

7.1.1  ผังโรงงานปจจุบัน 
 

 เนื่องจากผงัโรงงานเดิมถูกออกแบบไวตอนกอต้ังโรงงานเมื่อประมาณ 8 ปที่แลว  ซึง่ผล
จากการศึกษาสามารถสรุปผลไดดังนี้ 

7.1.1.1 ระยะทางที่ใชในการเคลื่อนที่ตอเที่ยวเทากับ  429   เมตร 
7.1.1.2 เวลาที่ใชในการเคลื่อนที่ตอเที่ยวเทากับ     6.43    นาท ี
7.1.1.3 เงินลงทนุไมม ี
7.1.1.4 จํานวนของสนิคาทีเ่ก็บไดเทากับ    3,960      ทอ 
7.1.1.5 จํานวนของรถที่สามารถจอดได       14         คนั 
7.1.1.6 คาใชจายในการขนยายภายในระยะเวลา 10 ปเทากบั  

20,730,900 บาท 
7.1.1.7 สามารถรองรับการขยายตัวไดถึงปปจจุบนั 
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7.1.2 ผังโรงงานทีน่ําเสนอในทางทฤษฎ ี

 
 ผังโรงงานดังกลาวไมสามารถนําไปปรับปรุงผังโรงงานจริงได แตสามารถที่จะใชเปน
ตนแบบในการวัดประสิทธิภาพกับผังโรงงานในแบบอื่นๆที่เสนอ หรือใชเปนแนวทางในการสราง
โรงงานใหมโดยมีพื้นที่และสิ่งแวดลอมภายนอกเชน ทางเขา-ออกเหมือนกับผังโรงงานปจจุบัน   ซึ่ง
ผลจากการศึกษาสามารถสรุปผลไดดังนี้   

7.1.2.1 ระยะทางที่ใชในการเคลื่อนที่ตอเที่ยวเทากับ    313 เมตร 
7.1.2.2 เวลาที่ใชในการเคลื่อนที่ตอเที่ยวเทากับ    4.69     นาที    
7.1.2.3 เงินลงทนุ        8,895,900      บาท 
7.1.2.4 จํานวนของสนิคาทีเ่ก็บไดเทากับ    11,880      ทอ 
7.1.2.5  จํานวนของรถที่สามารถจอดได         19       คัน 
7.1.2.6 คาใชจายในการขนยายภายในระยะเวลา 10 ปเทากบั  

15,125,348 บาท 
7.1.2.7 สามารถรองรับการขยายตัวไดถึงป 2556 

 
7.1.3 ผังโรงงานทีอ่อกแบบโดยพิจารณาขอจํากัดที่มีอยูในปจจบุันแบบ A 

 
ผังโรงงานดังกลาวสามารถนาํไปปรับปรุงผังโรงงานจริงได   โดยผังโรงงานดังกลาวนีจ้ะทํา

การไดทําการใชพื้นที่ของคลงัสินคาทอเต็มเดิมปรับเปลี่ยนเปนพืน้ที่ในการจอดรถ  และยาย
คลังสินคาไปยังบริเวณแหงใหม      ซึ่งผลจากการศึกษาสามารถสรุปผลไดดังนี้ 

7.1.3.1 ระยะทางที่ใชในการเคลื่อนที่ตอเที่ยวเทากับ 529  เมตร 
7.1.3.2 เวลาที่ใชในการเคลื่อนที่ตอเที่ยวเทากับ    7.93    นาท ี
7.1.3.3 เงินลงทนุ      5,728,350      บาท 
7.1.3.4 จํานวนของสนิคาทีเ่ก็บไดเทากับ    13,140      ทอ 
7.1.3.5 จํานวนของรถที่สามารถจอดได        20        คนั 
7.1.3.6 คาใชจายในการขนยายภายในระยะเวลา 10 ปเทากบั  

25,563,287 บาท 
7.1.3.7 สามารถรองรับการขยายตัวไดถึงป 2556 
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7.1.4 ผังโรงงานทีอ่อกแบบโดยพิจารณาขอจํากัดที่มีอยูในปจจบุันแบบ B 

 
ผังโรงงานดังกลาวสามารถนําไปปรับปรุงผังโรงงานจริงไดเชนเดียวกับแบบ A   โดยผัง

โรงงานดังกลาวนี้จะทําการใชพื้นที่ของลานจอดรถขนสงเดิมปรับเปลี่ยนเปนพื้นที่คลังสินคาทอ
เต็ม  และลานจอดรถไปยังบริเวณแหงใหม       ซึ่งผลจากการศึกษาสามารถสรปุผลไดดังนี้ 

7.1.4.1 ระยะทางที่ใชในการเคลื่อนที่ตอเที่ยวเทากับ    428   เมตร 
7.1.4.2 เวลาที่ใชในการเคลื่อนที่ตอเที่ยวเทากับ    6.41     นาท ี
7.1.4.3 เงินลงทนุ        6,168,156     บาท 
7.1.4.4 จํานวนของสนิคาทีเ่ก็บไดเทากับ     11,790     ทอ 
7.1.4.5  จํานวนของรถที่สามารถจอดได        29        คัน 
7.1.4.6 คาใชจายในการขนยายภายในระยะเวลา 10 ปเทากบั  

20,682,584 บาท 
7.1.4.7 สามารถรองรับการขยายตัวไดถึงป 2556 

หมายเหต ุ: คาใชจายในการขนยายภายในระยะเวลา 10 ปดูไดจากตารางที่ 5-12 
 
 
7.2 สรุปผลการวจิัย 
 
จากการสรุปผลของผังโรงงานทีน่ําเสนอแบบ A และแบบ B  สามารถที่จะนํามาเปน

แนวทางในการตัดสินใจของผูบริหารไดวา   การปรับปรุงผังโรงงานอัดบรรจุแกสดังกลาวให
สามารถรองรับการเพิม่ข้ึนของปริมาณการผลิตสินคาภายในระยะเวลา 10 ปขางหนานัน้  ผัง
โรงงานที่นาํเสนอแบบ B  จะมีความคุมคาในการลงทนุมากกวาแบบ A เพราะเมื่อนําคาใชจาย
ทั้งหมดทีเ่กิดขึ้นภายใน 10 ปมาคิดเปนมูลคาเงินปจจุบันจะมีคานอยกวาแบบ A  เทากับ 
2,135,967  บาท  โดยทีผ่ังโรงงานแบบ B สามารถแกปญหาที่เกิดขึ้นในปจจบุันและสามารถ
รองรับการขยายตัวในอนาคตได    ซึง่ผังโรงงานดังกลาวมพีื้นที่ของคลังสนิคามากกวาทีม่ีอยูใน
ปจจุบันถงึ 3 เทาและพื้นที่ในการจอดรถมากกวาในปจจบุันถงึ 2 เทา     นอกจากนี้จะใชระยะทาง
ในการขนยายระหวางการผลิตมากวาผังโรงงานในทางทฤษฎีเทากับ 1.36 เทา  
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7.3 ขอเสนอแนะ 
 

จากผลการวิจยัครั้งนี้  ขอมูลตางๆที่ไดสามารถที่จะนําไปใชประโยชนกับการตัดสินใจได
จริงภายใตขอกําหนดและนโยบายที่เหมือนกนั  แตในกรณีที่ปจจัยตางๆเปลี่ยนไปการนาํขอมลู
ตางๆที่ไดนี้ไปทําการวิจยัจําเปนทีจ่ะตองทาํการพิจารณาเพิ่มเติมเพื่อใชในการปรับปรุงผังโรงงาน
ตอไป 

 
นอกจากนี้ผลจากการวิจัยตางๆเชน ระยะทางและเวลาที่ใชในการขนยาย  สามารถที่จะ

นําไปเปนขอมลูพื้นฐานในการกําหนดเวลามาตรฐาน (STANDARD TIME) ในการทาํงานของ
พนักงาน  พรอมทั้งหาประสิทธิภาพโดยรวมของโรงงานไดในอนาคต 
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