
บ ท ท ี่ 4

แ น ว ท า ง ก า ร ข ย า ย ก ำ ล ัง ผ ล ิต

จากกำลังการผลิตจะต้องสอดคล้องกับปริมาณความต้องการของสินค้า กำลังการผลิต
หมายถึงความสามารถสูงสุดที่เครื่องจักรและปัจจัยการผลิตจะสามารถผลิตสินค้าไค้ในช่วงเวลาที่ 
กำหนด โดยทั่วไปมีหน่วยเป็นปริมาณผลผลิตต่อเวลา การผลิตลนto ๒ชหน่วยเป็นตัวต่อวัน
ในปัจจุบันปริมาณผลิตอยู่ที่ 30,000 ตัวต่อวัน ทางโรงงานต้องเตริยมแผนการขยายกำลังการผลิต 
ในแต่ละช่วงเพ่ิมขึ้น 60,000 ตัวต่อวัน 250,000 ตัวต่อวัน 500,000 ตัวต่อวัน และ 700,000 
ตัวต่อวัน โดยเรียกการขยายกำลังการผลิตที่ 60,000 ตัวต่อวัน ว่า โมดูลท่ี 1 เรียกการขยาย 
กำลังการผลิตที่ 250,000 ตัวต่อวัน ว่า โมดูลท่ี 2 เรียกการขยายกำลังการผลิตที่ 500,000 ตัว
ต่อวัน ว่า โมดูลท่ี 3 เรียกการขยายกำลังการผลิตที่ 700,000 ตัวต่อวัน ว่า โมดูลท่ี 4 โดยทาง 
โรงงานจะต้องพิจารณาความพร้อมของตัวโรงงานเองว่ามีพื้นที่ในการจัดวาง เครื่องจักรและพ้ืนท่ี 
ในการปฏิบัติงานในการผลิต พ้ืนท่ีในการจัดเก็บวัตถุดิบ พ้ืนท่ีในการจัดเก็บ สินค้าสำเร็จรูป 
แรงงาน และสิ่งอำนวยความสะดวกในการผลิตท่ังหมด

จากบทที่แล้วทำให้เราทราบถึงพื้นที่ว่างของบริษัทมีจำนวนหนึ่งซึ่งจะถูกนำมาพิจารณา 
เป็นแนวทางต่อการขยายกำลังการผลิตในพื้นที่ที่ไม่ได้อยู่ในผืนเดียวกัน ในบทน้ีกล่าวถึงแนวทาง 
ในการขยายกำลังการผลิต การกำหนดกระบวนการผลิต การจัดสมดุลสายการผลิต การหาความ 
ต้องการด้านเครื่องจักร อุปกรณ์ทีจำเป็นในแต่ละขั้นตอนการผลิต การเพิ่มกำลังคน การจัดหา 
พ้ืนท่ีให้กับส่วนต่าง  ๆ ให้เพียงพอโดยต้องจัดผังโรงงานโดยรวมใหม่ให้สอดคล้องกับการขยาย 
กำลังการผลิต auto led

4.1 แผนงานการขยายกำลังการผลิต

แผนงานการขยายกำลังการผลิต ระหว่างเดือนมีนาคมคม 2542 ถึง เดือนธันวาคม 2543 
แสดงตังตารางที่ 4.1 โดยขยายกำลังการผลิตจากระตับ 30,000 ตัวต่อวัน เพ่ิมข้ึนเป็น 60,000 
ตัวต่อวัน 250,000 ตัวต่อวัน 500,000 ตัวต่อวัน และ 700,000 ตัวต่อวัน ตามสำตับในแต่ละช่วง 
เวลา โดยรักษาระตับการทำงานอย่างน้อยประมาณ 500 ชั่วโมงต่อการทำงาน 3 กะต่อเดือน
( 1 กะ = 7 ชั่วโมงทำงาน)



ตารางที่ 4.1 แผนงานการขยายกำลังการผลิต

ป ี เดือน
จำนวนผลิต 

ของโรงงานเฉล่ีย 
(ตัว/วัน)

2542 มีนาคม 30,000
เมษายน 30,000
พฤษภาคม 30,000
มิถุนายน 30,000
กรกฎาคม 30,000
สิงหาคม 30,000
กันยายน 30,000
ตุลาคม 60,000
พฤศจิกายน 60,000
ธันวาคม 60,000

2543 มกราคม 250,000
กุมภาพันธ์ 250,000
มีนาคม 250,000
เมษายน 500,000
พฤษภาคม 500,000
มิถุนายน 500,000
กรกฎาคม 700,000
สิงหาคม 700,000
กันยายน 700,000
ตุลาคม 700,000
พฤศจิกายน 700,000
ธันวาคม 700,000
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4.2 ความต้องการด้านเคร่ืองจกร

ในการขยายกำลังการผลิตนั้นมีความต้องการด้านเครื่องจักร เพ่ือสนับสนุนความ
สามารถในการผลิตได้ตามกำลังการผลิตที่ต้องการ เมื่อกล่าวถึงกำลังการผลิตจะจำแนกได้เป็น
กำลังการผลิตสูงสุด และกำลังการผลิตที่เกิดขึ้นจริง กำลังการผลิตสูงสุดเป็นกำลังการผลิตเพื่อให้ 
ได้ปริมาณสูงสุดตามหลักทางเทคนิค การขยายกำลังการผลิตลามารถคำนวณหาเครื่องจักรและ 
อุปกรณ์ที่สำคัญได้ สามารถสรุปจำนวนและรายการเครื่องจักรที่มีอยู่และใช้งานได้ และเครื่องจักร 
ที่ต้องการเพิ่ม การคำนวณหาอัตราการผลิต และ จำนวนเคร่ืองจักรท่ีต้องการ

อัตรา การ ผลิต Pn_ 1 g = Pn g (4.1)
( 1 -  scrap )

อัตราการผลิต Pne = Png
e

(4.2)

M n = [ pn.g * T] (4.3)

เม่ือ Png = อัตราการผลิตของผลิตภัณฑ์ที่ได้คุณภาพที่ เครื่องจักรสำคับท่ี ท 
P = อัตราการผลิตของผลิตภัณฑ์ที่ได้คุณภาพที่ เครื่องจักรสำคับท่ี ท - 1
scrap = เปอร์เซ็นต์ของของเสีย
Pne = อัตราการผลิตที่ได้คุณภาพในเครื่องจักรลำคับที่ ท ตามประสิทธิภาพ 
e = ประสิทธิภาพ
T = เวลามาตรฐานสำหรับการผลิตผลิตภัณฑ์ โดยใช้เคร่ืองจักรสำคับท่ี ท 
M ท = จำนวนเคร่ืองจักรที่ต้องการของเครื่องจักรลำคับที่ ท

คัวอย่างการคำนวณจำนวณเครื่องจักรที่ต้องการจากกำลังการผลิตที่เพิ่มขึ้นเป็น 60,000 
คัวต่อวัน โดยพิจารณาข้อมูลตามตารางที่ 4.2 จากการทำงาน 1 วันมี 3 กะ คิดเป็นเวลาทำงาน 
จริง 21 = ช่ัวโมง/วัน สำหรับคัวอย่างการคำนวณ จะเรื่มคิดที่กระบวนการสุดท้ายเพื่อหาการผลิตที่ 
แท้จริง เปอร์เซ็นต์ของเสีย 1% ของเคร่ืองคัดคัวช้ินงานไม่อัตโนมติ ค่าของงานท่ีต้องผลิตรวมของ 
เสียจะเรื่มต้นท่ีกระบวนการผลิตสุดท้ายย้อนข้ึนไปหากระบวนการผลิตต้นจะได้
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p 11, = 60 ,0 0 0 /(1  - 0 .0 1 ) = 6 0 ,6 0 6  ต ัว/ว ัน

p  11,95% — 6 0 ,6 0 6 / (0 .95) = 6 3 ,7 9 6  ต ัว/ว ัน

M u =

3 ,0 3 8  ห น ่วย/ช.ม. 

3 ,0 3 8 x 0 .0 0 0 6 = 1.8  หรือ 2 เครอง

JD O (b II 60 ,60 6 /(1  - 0 .0 1 ) =  6 1 ,2 1 8  ต ัว/ว ัน

p  10,90% - 6 1 ,2 1 8 / (0 .90) = 6 8 ,0 2 0  ต ัว/ว ัน

M,0

3 .2 3 9  ห น ่วย/ซ.ม.

3 .2 3 9  X  0 .0 0 0 4 6 = 1 .5  หรือ 2 เครอง

ตารางที่ 4.2 จำนวนเครองจักรท่ีใซ้ในการผลิต Auto Led ตามโมดูลท่ี 1 (60,000 ตัว /วัน)

ลำตับ ชนิดของเคร่ือง % อัตรา ประ ประ- อัตราการ เวลา จำนวน
สาย การผลิต สิทธิ- สิทธิ- ผลิต มาตรฐาน เคร่ืองจักร
การ ของ pn,9 ภาพ ภาพ (21ซ.ม./ วัน) ช.ม./ตัว/ (เคร่ือง)
ผลิต เสีย (ตัว/วัน) % (ตัว/วัน) (ตัว/ซ.ม.) (เคร่ือง)

สายการผลิตส่วนหน้า
1 เคร่ืองข้ึนรูปไม่อัตโนมัติ 1 64,541 90 71,712 3,415 0.000363 1.2 2
2 เครองติดได 0.1 63,896 90 70,995 3,381 0.000463 1.6 2
3 เคร่ืองอบ 0 63,832 90 70,924 3,377 0.000217 0.7 1
4 เคร่ืองเช่ือมลวดทองคำ 0.1 63,832 90 70,924 3,377 0.000477 1.6 2

สายการผลิตส่วนกลาง
5 เคร่ืองฉีด epoxÿUJอัตโนมัติ 2 63,768 90 70,853 3,374 0.000222 0.7 1
6 เครืองอบ epoxy 0 62,492 90 69,436 3,306 0.000900 3.0 3
7 เครื่องถอดแม่พิมพ์อัตโนมัติ 0.05 62,492 90 69,436 3,306 0.000099 0.3 1

สายการผลิตส่วนหลิง
8 เคร่ืองตัดขาไม่อัตโนมัติ 1 62,461 90 69,401 3,305 0.000275 0.9 1
9 เคร่ืองชุบตะก่ัว 1 61,837 90 68,707 3,272 0.000079 0.3 1
10 เคร่ืองตัดตัวช้ินงานไม่อัตโนมัติ 1 61,218 90 68,020 3,239 0.00046 1.5 2

สายการทดสอบ
11 เคร่ืองทดสอบไม่อัตโนมัติ 1 60,606 95 63,796 3,038 0.000600 1.8 2
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ตารางที่ 4.3 จำนวนเครองจักรท่ีใช้ในการผลิต Auto Led ตามโมดูลท่ี 2 ( 250,000 ตัว /ว้น )

ลำตับ ชนิดของเครอง % อัตรา e p n,e p ก,e อัตรา เวลา จำนวน
สาย การผลิต การผลิต มาตรฐาน เคร่ืองจักร
การ ของ pn,9 (21ซ.ม./ วัน) ช.ม./ตัว/
ผลิต เสีย (ตัว/วัน) % (ตัว/วัน) (ตัว/วัน) (ตัว/ซ.ม.) (เคร่ือง) (เคร่ือง)

สายการผล ิตส ่วนหน ้า
1 เครองข้ึนรูป (M) 1 268,921 90 298,801 176,200 8,390 0.000363 3.0 3

เคร่ืองข้ึนรูป (A) 1 90 122,601 5,838 0.000200 1.2 2
2 เครองติดได 0.1 266,231 90 295,813 295,813 14,086 0.000463 6.5 7
3 เคร่ืองอบ 0 265,965 90 295,517 295,517 14,072 0.000217 3.0 3
4 เคร่ืองเช่ือมลวดทองคำ 0.1 265,965 90 295,517 295,517 14,072 0.000477 6.7 7

สายการผล ิตส ่วนกลาง
5 เครองฉีด epoxy (M) 2 265,699 90 295,221 295,221 14,058 0.000222 3.1 4
6 เครืองอบ epoxy (A) 0 260,385 90 289,317 289,317 13,777 0.000900 12.4 13

7 เครื่องถอดแม่พิมพ์ (A) 0.05 260,385 90 289,317 289,317 13,777 0.000099 1.4 2
สายการผล ิตส ่วนหล ิง

8 เครื่องตัดขา (M) 1 260,255 90 289,172 230,000 10,952 0.000275 3.0 3
เครื่องตัดขา (A) 1 90 59,172 2,818 0.000181 0.5 1

9 เคร่ืองซุบตะก่ัว 1 257,653 90 286,281 286,281 13,632 0.000079 1.1 2
10 เคร่ืองตัดตัวช้ินงาน (M) 1 255,076 90 283,418 283,418 13,496 0.000460 6.2 6

สายการทดสอบ
11 เคร่ืองทดสอบ (M) 1 252,525 95 265,816 265,816 12,658 0.000600 7.6 8

หมายเหตุ A หมายถึง อัตโนมัติ
M หมายถึง ไม่อัตโนมัติ
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ตารางที่ 4.4 จำนวนเครองจักรท่ีใช้ในการผลิต Auto Led ตามโมดูลท่ี 3 ( 500,000 ตัว /วัน )

ลำดับ ชนิดของเคร่ือง % อัตรา e pn,e pท1e อัตรา เวลา จำนวน
สาย การผลิต การผลิต มาตรฐาน เคร่ืองจักร
การ ของ pn, 9 (21 ช.ม./วัน) ช.ม./ตัว/
ผลิต เสีย (ตัว/วัน) % (ตัว/วัน) (ตัว/วัน) (ตัว/ช.ม.) (เคร่ือง) (เคร่ือง)

สายการผล ิตส ่วนหน ้า
1 เคร่ืองข้ึนรูป (M) 1 537,841 90 597,601 176,200 8,390 0.000363 3.0 3

เคร่ืองข้ึนรูป (A) 1 90 421,401 20,067 0.000200 4.0 4
2 เครองติดได 0.1 532,463 90 591,625 591,625 28,173 0.000463 13.0 13
3 เคร่ืองอบ 0 531,930 90 591,034 591,034 28,144 0.000217 6.1 6
4 เคร่ืองเช่ือมลวดทองคำ 0.1 531,930 90 591,034 591,034 28,144 0.000477 13.4 14

สายการผล ิตส ่วน กลาง }

5 เครองฉีด epoxy (M) 2 531,399 90 590,443 590,443 28,116 0.000222 6.2 6
6 เครองอบ epoxy 0 520,771 90 578,634 578,634 27,554 0.000900 24.8 25
7 เครื่องถอดแม่พิมพ์ (A) 0.05 520,771 90 578,634 578,634 27,554 0.000099 2.7 3

สายการผล ิตส ่วนหล ิง
8 เครื่องตัดขา (M) 1 520,510 90 578,345 230,000 10,952 0.000275 3.0 3

เครื่องตัดขา (A) 1 90 348,345 16,588 0.000181 3.0 3
9 เคร่ืองชุบตะก่ัว 1 515,305 90 572,561 572,561 27,265 0.000079 2.2 3
10 เคร่ืองตัดตัวช้ินงาน (M) 1 510,152 90 566,836 265,000 12,619 0.000460 6.0 6

เคร่ืองตัดตัวช้ินงาน (A) 1 510,152 90 566,836 301,836 14,373 0.000440 6.3 7
สายการทดสอบ

11 เคร่ืองทดสอบ (M) 1 505,051 95 531,632 287,500 13,690 0.000600 8.2 9
เคร่ืองทดสอบ (A) 1 505,051 95 531,632 244,132 11,625 0.000300 3.5 4

หมายเหตุ A หมายถึง อัตโ'นมัติ
M หมายถึง ไม่อัตโนมัติ
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ตารางที่ 4.5 จำนวนเครื่องจักรท่ีใช้ในการผลิต Auto Led ตามโมดูลท่ี 4 ( 700,000 ตัว /วัน )

ลำดับ ชนิดของเคร่ือง % อัตรา e pn,e Pn,e อัตรา เวลา จำนวน
สาย การผลิต การผลิต มาตรฐาน เคร่ืองจักร
การ ของ pท,9 (21ซ.ม./ วัน) ซ.ม./ตัว/
ผลิต เสีย (ตัว/วัน) % (ตัว/วัน) (ตัว/วัน) (ตัว/ซ.ม.) (เคร่ือง) (เคร่ือง)

สายการผล ิตส ่วนหน ้า
1 เคร่ืองข้ึนรูป (M) 1 752,978 90 836,642 176,200 8,390 0.000363 3.0 3

เคร่ืองข้ึนรูป (A) 1 752,978 90 836,642 660,442 31,450 0.000170 5.3 6
2 เครองติดได 0.1 745,448 90 828,276 828,276 39,442 0.000463 18.2 19
3 เคร่ืองอบ 0 744,703 90 827,447 827,447 39,402 0.000217 8.5 9
4 เคร่ืองเช่ือมลวดทองคำ 0.1 744,703 90 827,447 827,447 39,402 0.000477 18.8 19

สายการผล ิตส ่วน กลาง
5 เครองฉีด epoxy (M) 2 743,958 90 826,620 768,090 36,576 0.000165 6.0 6

เครืองฉีด epoxy (A) 2 90 58,530 2,787 0.000165 0.5 1
6 เครืองอบ epoxy 0 729,079 90 810,088 810,088 38,576 0.000900 34.7 35
7 เครื่องถอดแม่พิมพ์ (A) 0.05 729,079 90 810,088 810,088 38,576 0.000099 3.8 4

สายการผล ิตส ่วนหล ัง
8 เครื่องตัดขา (M) 1 728,714 90 809,682 237,000 11,286 0.000270 3.0 3

เครื่องตัดขา (A) 1 728,714 90 809,682 572,682 27,271 0.000150 4.1 5
9 เคร่ืองชุบตะก่ัว 1 721,427 90 801,586 801,586 38,171 0.000079 3.0 3
10 เครื่องตัดตัวชิ้นงาน (M) 1 714,213 90 793,570 359,000 17,095 0.000460 7.8 8

เครื่องตัดตัวชิ้นงาน (A) 1 714,213 90 793,570 434,570 20,694 0.000390 8.1 9
สายการทดสอบ

11 เคร่ืองทดสอบ (M) 1 707,071 95 744,285 421,000 20,048 0.000600 12.0 12
เคร่ืองทดสอบ (A) 1 707,071 95 744,285 323,285 15,395 0.000300 4.6 5

หมายเหตุ A หมายถึง อัตโนมัติ
M หมายถึง ไม่อัตโนมติ
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ตารางที่ 4.6 สรุปการเพ่ิมกำลังการผลิตโดยการนำเข้ามาของเครองจักรในแต่ละๆรวง

ลำจับ ช น ิด เค ร ื่อ ง จ ัก ร โมดูล ต้องการ โมดูล ต้องการ โมดูล ต้องการ โมดูล
สาย ท่ี 1 เคร่ืองจักร ท่ี 2 เคร่ืองจักร ท่ี 3 เครื่องจักร ท่ี 4
การ จำนวน เพ่ิม จำนวน เพ่ิม จำนวน เพ่ิม จำนวน
ผลิต (เคร่ือง) (เคร่ือง) (เคร่ือง) (เคร่ือง) (เคร่ือง) (เคร่ือง) (เคร่ือง)

สายการผลิตส่วนหน้า
1 เคร่ืองข้ึนรูป (M) 2 1 3 0 3 0 3

เคร่ืองข้ึนรูป (A) 0 2 2 2 4 2 6
2 เคร่ืองติดได 2 5 7 6 13 6 19
3 เคร่ืองอบ 1 2 3 3 6 3 9
4 เคร่ืองเช่ือมลวดทองคำ 2 5 7 7 14 5 19

สายการผลิตส่วนกลาง
5 เครืองฉีด epoxy (M) 1 3 4 2 6 0 6

เคร่ืองฉีด epoxy (A) 1
6 เครืองอบ epoxy 3 10 13 12 25 10 35
7 เครื่องถอดแม่พิมพ์ (M) 0 0 0 0 0 0 0

เครื่องถอดแม่พิมพ์ (A) A1 1 2 1 3 1 4
สายการผลิตส่วนหลัง

8 เครื่องจัดขา (M) 1 2 3 0 3 0 3
เครื่องจัดขา (A) 0 1 1 2 3 2 5

9 เคร่ืองชุบตะก่ัว 1 1 2 1 3 0 3
10 เครื่องจัด (M) 2 4 6 0 6 2 8

เครื่องจัด (A) 0 0 0 7 7 2 9
สายการทดสอบ

11 เคร่ืองทดสอบ (M) 2 6 8 1 9 3 12
เคร่ืองทดสอบ (A) 0 0 0 4 4 1 5
ผลรวม 18 43 61 48 109 38 147
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แบ่งกระบวนการผลิตและประกอบออกเป็น 4 ส่วนหลัก ได้แก่ สายการผลิตส่วนหน้า 
สายการผลิตส่วนกลาง สายการผลิตส่วนหลัง และสายการทดสอบ มีชนิดของเครองจักรดังต่อไปน้ี

ก. เครองฃึนรูป(Bending machine)

การทำงานทำโดยนำ strip งานใส่ไปในเครองข้ึนรูปถ้าเป็นระบบไม่อัตโนม้ติ พนักงาน 1 
คน ต่อ 1 เคร่ือง ถ้าเป็นเคร่ือง'ข้ึนรูปอัตโ,นม้ติ 1 คน ต่อ 3 เคร่ือง งานจะทำทีละลอต โดยใส่ใน 
magazine

ข. เครื่องติด Die (Die attached machine)

เติม epoxy ในเครืองติด die ก่อนทีจะเรืมผลิตหรือช่วงที epoxy หมด นำ magazine ใส่ 
ในเครื่องติด Die โดยพนักงานจะป้อนโปรแกรมให้เคร่ืองทำงาน เครื่องจะทำงานอัตโนมัติจนครบ 
ลิอต พนักงานจะนำ magazine ออกจากเครื่อง ทำชำโดยนำล็อตใหม่ใส,ลงไป พนักงาน 1 คน ต่อ 
3 เคร่ือง

ค. เครืองอบ (Oven machine)

เครื่องอบงานจะใช้อบepoxy เครื่องอบสามารถอบได้ครั้งละ1-4 ล็อต เพื่อความเหมาะ 
สมจะอบทีละ4 ล็อตเนื่องจากเมื่อนำงานเช้าไปแล้วจะใช้เวลา 2.5 ช.ม. ในการอบแต่ละครั้ง

ง. เคร่ืองเชือมลวดทองคำ( Wire bond machine)

นำ magazine ไปใส่ในเคร่ืองเช่ือมลวดทองคำ เครื่องจะทำงานอัตโนมัติทีละ ล็อต 
พนักงาน 1 คน ต่อ 3 เคร่ือง

จ. เครืองฉีด epoxy (Casting machine)

เคร่ืองฉีด epoxy จะเป็นการรวม strip งานท่ีติด die โดยผ่านการเชื่อมลวดทองคำแล้ว 
ไปหยอด epoxy โดยใช้แม่พิมพ์เป็นแม่แบบ โดยพนักงานจะนำ magazine, epoxy 1 base set 1 
และ แม่พิมพ์ ไปใส่ในเคร่ืองฉีด epoxy เครื่องจะทำงานโดยอ้ติโนมัติ พนักงาน 1 คน ต่อ 1 เคร่ือง 
โดยจะทำทีละ 1 ล็อต เม่ือมี epoxy ในแม่พิมพ์แล้ว นำใส่ถาดเพ่ือจะส่งไปยังเครื่องอบต่อไป
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ฉ. เครองอบ (Oven machine)

เครองอบงานจะใช้อบepoxy เครองอบสามารถอบได้ครั้งละ1-2 ล็อต เพื่อความเหมาะ 
สมจะอบทีละ 2 ล็อต เนื่องจากเมื่อนำงานเข้าไปแล้วจะใช้เวลา 2 ซ.ม. ในการอบแต่ละครั้ง

ช. เครองถอดแม่พิมพ์ ( Demold machine)

นำงานที่ผ่านจากการอบมาเข้าเครองถอดแม่พิมพ์หลังจากถอดแม่พิมพ์stripsานจะถูก 
เก็บไว้ในกล่องพลาสติกเพ่ือล่งไปยังกระบวนการถัดไป

ซ. เครองตัดขา (Tie bar)

นำ strip งานออกมาเพื่อตัดส่วนที่เชื่อมขาติดถันออกโดยเข้าเครื่องตัดขา พนักงาน 1 คน 
ต่อ 1 เคร่ือง ท้ังเคร่ืองอัตโนมัติ และไม่อัตโนมัติ งานที่ตัดขาแล้วใส่กล่องพลาสติก

ฌ. เคร่ืองชุบตะถัว (Solder machine)

นำ strip งานใส่ pallet จนครบเต็ม วางบนสายพานของเครื่องชุบตะกั่ว ต้องใช้พนักงาน 
3 คน ต่อ 1 เคร่ือง ในการปฎิบัติงาน งานท่ีได้จะนำใส่กล่องพลาสติก

ญ. เครื่องตัดงานออกเป็นตัว (Singulation machine)

นำ strip งานเข้าเครื่องเพื่อตัดงานออกมาเป็นตัว พนักงาน 1 คน ต่อ 1 เคร่ือง ทังเคร่ือง 
อัตโนมัติ และไม่อัตโนมัติ งานท่ีได้ใส่หลอดพลาสติก

ฎ. เครื่องทดสอบงาน

นำงานจากเครื่องตัดงานเป็นตัวมาเข้าเครื่องทดสอบหน้าที่การทำงานทางไฟฟ้า 
เคร่ืองไม่อัตโนมัติ พนักงาน 1 คน ต่อ 1 เคร่ือง เคร่ืองอัตโนมัติ พนักงาน 2 คน ต่อ 1 เคร่ือง 
และงานท่ีได้ใส่หลอดพลาสติก
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การผลิต auto led มีรายละเอียดขั้นตอน เครองจักรอุปกรณ์เวลาที่ใช้ในการผลิต และ 
จำนวนแรงงาน ท่ีใช้ในการผลิต auto led ดังตารางท่ี 4.7 - 4.10

4.3.1 ลักษณะการทำงานสายการผลิตส่วนหน้า

สายการผลิตส่วนหน้าประกอบด้วย การข้ึนรูป lead frame การติดตัว die และการอบ 
epoxy และการเช่ือมลวดทองคำ โดยมีรายละเอียดขั้นตอน เครองจักรอุปกรณ์เวลาที่ใช้ในการผลิต 
และจำนวนแรงงาน ท่ีใช้ในการผลิต auto led แสดงดังตารางท่ี 4.7

ตารางที่ 4.7 ขั้นตอนและเวลาประมาณท่ีใช้ในสายการประกอบส่วนหน้า

งาน กิจกรรม/งาน หน่วยบรรจุ เครองจักร อุปกรณ์ 

ท่ีใช้

เวลาท่ีใช้ 

(ซ.ม.)

จ.น.แรงงาน 

(คน)

1 ข้ึนรูป strip งาน 1 ลอต เคร่ืองข้ึนรูป 

(manual)

magazine 0.66000 1

2 ส่งต่อไปยังเคร่ืองติดได 1 ล็อต Magazine/รถเข็น - 1

3 ติด die ด้วย epoxy 1 ลอต เครองติด die Magazine 0.84000 1

4 นำงานไปอบ 4-8 ล็อต Magazine/รถ เข็น - 1

5 อบงาน 1-4ล็อต เคร่ืองอบ Magazine 2.5 1

6 ส่งต่อไปยังเคร่ืองเช่ือมลวดทองคำ 1-4ล็อต Magazine/รถเข็น - 1

7 เช่ือมลวดทองคำ 1 ลอต เคร่ืองเช่ือม- 

ลวดทองคำ

Magazine 0.86 1

8 นำงานไปเก็บใส่ตู้กาซไนโตรเจน ไม่จำกัด รถเข็น/

ตู้กาซไนโตรเจน

1

4.3.2 ลักษณะการทำงานสายการผลิตส่วนกลาง

สายการผลิตส่วนกลางประกอบด้วย การเต,รียม epoxy การฉีด epoxy ใส่ในแม่พิมพ์ 
การอป epoxy และการถอดแม่พิมพ์ออกหลังจากการอบ โดยมีรายละเอียดขั้นตอน เครองจักร 
อุปกรณ์เวลาที่ใช้ในการผลิต และจำนวนแรงงาน ท่ีใช้ในการผลิต auto led แสดงดังตารางที่ 4.8
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ตารางที่ 4.8 ขั้นตอนและเวลาประมาณที่ใช้ในสายการประกอบส่วนกลาง

งาน กิจกรรม/งาน หน่วยบรรจุ เคร่ืองจักร อุปกรณ์ เวลาท่ีใช้ 

(ช.ม.)

จ.น.แรงงาน 

(คน)

1 เตรียม epoxy ข้ึนอยู่กับ 

ความต้องการ

เคร่ืองผสมสารเคมี 

เคร่ืองไล่ฟองอากาศ

กระบวกตวง 

เคร่ืองช่ังตวง

0.30000 1

2 นำงานเข้าเคร่ืองฉีด epoxy 1 ล็อต Magazine

3 ฉีด epoxy ลงในแม่พิมพ์ 1 ล็อต เครืองฉีด epoxy Magazine 

แม่พิมพ์ 

Base set

0.4 1

4 นำงานไปอบ 1-2 ล็อต รถเข็น 

แม่พิมพ์ 

Base set 

Carrier

1

5 อบงาน 1-2 ล็อต เคร่ืองอบ แม่พิมพ์ 

Base set 

Carrier

2 1

6 ส่งไปยังเครื่องดึงแม่พิมพ์ออก 1-2 ล็อต รถเข็น 

แม่พิมพ์ 

Base set 

Carrier

1

7 ดึงแม่พิมพ์ออก เคร่ืองดึงแม่พิมพ์ออก แม่พิมพ์ 

Base set 

Carrier 

กล่องพลาสติก

0.18 1

8 ส่งไปยังเคร่ืองตัดขา 1-10 ล็อต รถเข็น 1

4.3.3 ลักษณะการทำงานสายการผลิตส่วนหลัง

สายการผลิตส่วนหลังประกอบด้วย การตัดขา๒ad frame การฉุบตะกั่ว การตรวจงานชุบ 
ตะก่ัว การตรวจงานด้วยกล้อง low power และการตัดชินงานออกเป็นตัว โดยมีรายละเอียดขันตอน 
เครองจักรอุปกรณ์เวลาที่ใช้ในการผลิต และจำนวนแรงงาน ท่ีใช้ในการผลิต auto led แสดงตังตาราง
ทํ 4.9
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ตารางที่ 4.9 ขั้นตอนและเวลาประมาณท่ีใช้ในสายการประกอบส่วนหลัง

งาน กิจกรรม/งาน หน่วยบรรจุ เคร่ืองจักร อุปกรณ์ เวลาท่ีใช้ 

(ช.ม.)

จ.น.แรงงาน 

(คน)

1 ตัดขา strip 1 ล็อต เคร่ืองตัดขา 

(manual)

กล่องพลาสติก 0.50 1

2 ส่งไปยังเคร่ืองซุบตะก่ัว 1 ล็อต กล้องพลาสติก

3 ซุบตะก่ัว 1 ล็อต เครองติด die กล้องพลาสติก 

Pallet

0.142 2

4 ส่งไปยังท่ีตรวจงาน กล้องพลาสติก 0

5 ตรวจฃาท่ีซุบตะก่ัว 1 ล็อต เคร่ืองอบ Luxo lamp 

กล้องพลาสติก

0.396 1

6 ส่งไปยังท่ีตรวจงาน 1 ล็อต รถเข็น

กล้องพลาสติก

1

7 ตรวจงานด้วยกล้อง 1 ล็อต กล้องขยาย 

Low power

0.864 1

8 ส่งต่อไปยังเครื่องตัดงานออกเป็นตัวงาน 

ตัดงานออกเป็นตัวโดยสมบูรณ์

1 ล็อต รถเข็น

กล้องพลาสตก

1

9 ตัดงานออกเป็นตัว 1 ล็อต เครองตัด 

(manual)

รถเข็น

หลอดพลาสติก

0.792 1

4.3.4 ลักษณะการทำงานสายการทดสอบ

สายการทดสอบประกอบด้วย การนำงานเข้าเครองทดสอบ ตรวจงาน และบรรจุ โดยมีราย 
ละเอียดขั้นตอน เครองจักรอุปกรณ์เวลาที่ใช้ในการผลิต และจำนวนแรงงาน ท่ีใช้ในการผลิต auto led 
แสดงดังตารางที่ 4.10

ตารางที่ 4.10 ขั้นตอนและเวลาประมาณที่ใช้ในสายการทดสอบ

งาน กิจกรรม/งาน หน่วยบรรจุ เคร่ืองจักร อุปกรณ์ เวลาท่ีใช้ จ.น.แรงงาน

(ช.ม.) ต่อลอต

1 เข้าเคร่ืองทดสอบงาน เคร่ืองทดสอบงาน 

(manual)

หลอดพลาสติก 0.654 1
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ตารางท่ี 4.10 ขั้นตอนและเวลาประมาณที่ใช้ในสายการทดสอบ (ต่อ)

งาน กิจกรรม/งาน หน่วยบรรจุ เคร่ี'อง'จักร อุปกรณ์ เวลาท่ีใช้ จ.น.แรงงาน

(ช.ม.) ต่อล็อต

2 ตรวจความเรียบร้อยทังหมดของ Luxo lamp 0.90 1

งาน

3 บรรจุ หลอดพลาสติก 0.833 1

กล่องบรรจุงาน

จากตารางที่ 4 .7 -4 .1 0  มีอุปกรณ์ขนถ่ายประกอบด้วย magazine .carrier .base set, 
และ กล่องพลาสติก สามารถนำมาคำนวณหาจำนวนที่ต้องการใช้ในแต่ละกำลังการผลิตได้ดัง 
ตารางท่ี 4.11 แสดงการหาจำนวน magazine โดยนำเอาจำนวนที่ต้องผลิตต่อวในแต่ละวัน 
หารด้วยขนาดของ lot ตัวอย่างเซ่นโมดูลที่ 1 ต้องการผลิตที่60 ,000ตัว/วันจะได้ว่า 

ต้องการผลิต = 60,000/1800 = 33.33 lots/วัน
1 lot = 8  magazine 

รอบเวลาของ 1 magazine = 0.63 วัน 
จะได้จำนวน magazine ท่ี ต้องการ = 33.33 x 8 x 0 .6 3  = 167 magazines

เผ่ือ 10%= 167 X 110/100 = 183 magazines

ตารางท่ี 4.11 การหาจำนวน m ag az in e^แต่ละกำลังการผลิต

ชนิด จำนวนผลิต จำนวน จำนวน รอบ จำนวน เผ่ือ 10%
ตัวบรรจุ ของโรงงานเฉล่ีย บรรจุ/lot ทาagazine/lot เวลา ที่ต้องการ จำนวน

(หน่วย/วัน) (หน่วย/lot) (วัน) (magazine) (magazine)
Magazine 60,000 1,800 8 0.63 167 183

250,000 1,800 8 0.63 694 764
500,000 1,800 8 0.63 1,389 1,528
700,000 1,800 8 0.63 1,944 2,139
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ตารางที่ 4.12 แสดงการหาจำนวน carrier โดยนำเอาจำนวนที่ต้องผลิตในแต่ละวันหาร
ด้วยขนาดของ lot

ต้องการผลิต 
1 lot

รอบเวลาของ carrier 
จะได้จำนวน carrier ท่ี ต้องการ 

เผ่ือ 10%

= 60,000/1800 =ะ 33.33 lots/วัน 
= 12 carrier 
= 0.4 วัน
= 3 3 .3 3 x 8 x 0 .4  = 160 carrier 
= 160x 110/100 = 176 carrier

ตารางท่ี 4.12 การหาจำนวน carrier ในแต่ละกำลังการผลิต

ชนิด จำนวนผลิต จำนวน จำนวน รอบ จำนวน เผ่ือ 10%
ตัวบรรจุ ของโรงงานเฉล่ีย บรรจุ/lot Carrier/lot เวลา ที่ต้องการ จำนวน

(หน่วย/วัน) (หน่วย/lot) (วัน) (carrier) (carrier)
Carrier 60,000 1,800 12 0.4 160 176

250,000 1,800 12 0.4 667 733
500,000 1,800 12 0.4 1,333 1,467
700,000 1,800 12 0.4 1,867 2,053

ตารางที่ 4.13 แสดงการหาจำนวน base set โดยนำเอาจำนวนที่ต้องผลิตในแต่ละวัน
หารด้วยขนาดของ lot

ต้องการผลิต = 60,000/1800 = 33.33 lots/วัน
1 lot = 90 base set

รอบเวลาของ 1 base set 
จะได้จำนวน base set ที ต้องการ 

เผ่ือ 10%

= 0.25 วัน
= 33.33x 8 x0 .25  = 750 base set 
= 750 X 110/100 = 825 base set
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ตารางท่ี 4.13 การหาจำนวน base set ในแต่ละกำลังการผลิต

O C i O 0 Oซนด จำนวนผลิต จำนวน จำนวน รอบ จำนวน เผอ 10%
ตัวบรรจุ ของโรงงานเฉล่ีย บรรจุ/lot base set/lot เวลา ที่ต้องการ จำนวน

(หน่วย/วัน) (หน่วย/lot) (วัน) base set base set
base set 60,000 1,800 90 0.25 750 825

250,000 1,800 90 0.25 3,125 3,438
500,000 1,800 90 0.25 6,250 6,875
700,000 1,800 90 0.25 8,750 9,625

ตารางท่ี 4.14 แสดงการหาจำนวน กล่องพลาสติก โดยนำเอาจำนวนที่ต้องผลิตในแต่ละ 
วันหารด้วยขนาดของ lot

ต้องการผลิต 
1 lot

รอบเวลาของ กล่อง 
จะได้จำนวน กล่อง ท่ี ต้องการ

เผ่ือ 10%

= 60,000/1800 = 33.33 lots/วัน 
= 8 กล่อง
= 0.63 วัน
= 33.33 X 8  X 2.5 = 83 กล่อง 
= 160 X 110/100 = 92 กล่อง

ตารางท่ี 4.14 การหาจำนวนกล่องพลาสติกในแต่ละกำลังการผลิต

ชนิด จำนวนผลิต จำนวน จำนวน รอบ จำนวน เผ่ือ 10%
ตัวบรรจุ ของโรงงานเฉล่ีย บรรจุ/lot กล่อง/lot เวลา ที่ต้องการ จำนวน

(หน่วย/วัน) (หน่วย/lot) (วัน) กล่อง กล่อง
กล่อง 60,000 1,800 1 2.5 83 92

พลาสติก 250,000 1,800 1 2.5 347 382
500,000 1,800 1 2.5 694 764
700,000 1,800 1 2.5 972 1,069
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ในส่วนของรถเข็นมีไว้สำหรับขนของซ่ึงใช้เป็นรถเข็นมาตราฐานมีจำนวนท้ังล้ิน 40 คัน
63

นอกจากนี้จำนวนแม่พิมพ์ซึ่งมีขนาดเล็กมากมีจำนวนมากเกินพอจึงไม่จำเป็นต้องนับ ในส่วนของ 
หลอดพลาสติกทางลูกค้าจะต้องส่งให้ล่วงหน้าเป็นเดือนอยู่แล้วเพราะจะเป็นตัวบรรจุงานโดยตรง 
สำหรับส่งลูกค้า ในส่วนของ luxo lamp และ กล้องกำลังขยายตํ่า จำนวนที่ต้องการจะเท่ากับ 
จำนวนคนที่ตรวจงาน

4.4 การหาเน้ือท่ีท่ีต้องการ

จากตารางที่ 4.6 ทำให้ทราบว่าต้องใช้ชนิดเครื่องจักรและจำนวนเครองจักรที่เข้ามาในแต่ 
ละช่วงกำลังการผลิต ซึ่งเม่ือเทียบการจัดวางเครื่องจักรของโรงงานเดิม เมื่อนำพื้นที่ของลูกค้ามา 
พิจารณาจะเห็นได้ว่าการใช้พื้นที่ของบริษัทลูกค้าแสดงตังภาคผนวก ก ใช้พ้ืนท่ีโดยรวมท้ังล้ิน 
1700 ตารางเมตร สำหรับการผลิต 700,000 ตัว/กัน ตังตารางท่ี 4. 15

ตารางท่ี 4.15 แสดงการใช้พ้ืนท่ีของลูกค้าท่ีต่างประเทศ

การใช้พ้ืนท่ี 
(ตารางเมตร)

สายการผลิตส่วนหน้า 450
สายการผลิตส่วนกลาง 400
ลายการผลิตส่วนหลัง 500
สายการทดสอบ 350
ผลรวม 1700

ถ้าพิจารณาลัดส่วนการใช้ประโยชน์พื้นที่ที่ผลิตเดิมของลูกค้ามีเนื้อที่มากเกินพอ จึงใช้ 
ประโยชน์จากการวางผังโรงงานยังไม่ได้เต็มท่ี เพ่ือทดสอบการใช้ประโยชน์ ตังนันจึงต้องทดสอบ 
การใช้พ้ืนท่ีตังน้ีคือการหาเนือท่ีโดยวิธีท่ีคิดจากแนวโน้มลัดส่วนเนือทีทีใช้ (ratio-trend and 
projection method) ซึ่งเป็นการหาเนื้อที่ด้วยวิธีอาคัยลัดส่วนของเนื้อที่ที่ต้องการโดยดูจาก 
โรงงานเก่าที่เคยผลิต แล้วคาดคะเน แนวโน้มของความต้องการเนือท่ีสำหรับการวางผังในอนาคต 
สำหรับลัดส่วนที่จะกล่าวถึงน้ีเป็นลัดส่วนของพืนท่ีหน้าตัดของเครื่องจักร และลัดส่วนของ 
เครื่องจักรเม่ือใช้งานซึ่งได้จากการกัดที่โรงงานเดิมที่ต่างประเทศที่เครื่องจักรเหล่านี้ตั้งอยู่ เน้ือท่ี 
เป็นตารางเมตรต่อเครื่องจักรแสดงตังตารางที่4 .1 6 -4 .1 9



ตารางที่ 4.16 แสดงความต้องการเนือท่ีฃองหน่วยผลิตของการเข้ามาของเครื่องจักรในๆ!วงท่ี 1

รายชื่อเครื่องจักร ขนาด พื้นที่เครื่องจักร พื้นที่เครื่องจักร โมดูลที่ 1 พื้นที่เครื่องจักร
ที่อยู่ในชั้นต่าง ๆ กว้าง X ยาว ก X ย รวมพื้นที่ใช้งาน จำนวน ก X ย

(เซนติเมตร) (ตารางเมตร) (ตารางเมตร) (เครื่อง) (ตารางเมตร)
สายการผลิตส่วนหน้า
เครื่องขึ้นรูป (M) 76 X 153 1.1628 2.69 2 5.38
เครองตดได 123 X 140 1.722 4.01 2 8.02
เครื่องอบ 75 X 113 0.8475 2.68 1 2.68
เครื่องเชื่อมลวดทองคำ 90 X 100 0.9 2.66 2 5.32
ผลรวม 21.4
สายการผลิตส่วนกลาง
เครองฉีด epoxy (M) 140 X 230 3.22 9.9 1 9.9
เครองอบ epoxy 78 X 113 0.8814 2.72 3 8.16
เครื่องถอดแม่พิมพ์(M) 30 X 43 0.129 1.08 1 1.08
ผลรวม 19.14
สายการผลิตส่วนหลิง
เครื่องตัดขา(M) 110 X 100 1.1 2.94 1 2.94
เครื่องชุบตะกั่ว 130 X 865 11.245 40.47 1 40.47
ตรวจงาน(ใโต๊ะนั่ง 2คน) 55 X 180 0.99 4.07 4 16.28
เครื่องตัด (M) 61 X 105 0.6405 3.3 2 6.6
ผลรวม 66.29
สายการทดสอบ
เครื่องทดสอบ (M) 86 X 171 1.4706 4.55 2 9.1
ตรวจสอบ/บรรจุ 55 X 180 0.99 4.07 2 8.14
ผลรวม 17.24
ผลรวมพื้นที่ทั้งหมด 124.07

M = ไม่อัตโนมัติ 
A = อัตโนมัติ



ตารางที่ 4.17 แสดงความต้องการเนือที่ของหน่วยผลิตของการเข้ามาของเครื่องจักรในช ่วง ท่ี 2 57

รายชื่อเครื่องจักร ขนาด พ้ีนท่ีเคร่ือง'จักร พี้นที่เครื่องจักร โมดูลที่ 2 พื้นที่เครื่องจักร
ที่อยู่ในชั้นต่างๆ กว้าง X ยาว ก X ย รวมพื้นที่ใช้งาน จำนวน ก X ย

(เซนติเมตร) (ตารางเมตร) (ตารางเมตร) (เครื่อง) (ตารางเมตร)
สายการผลิตส่วนหน้า
เครื่องขึ้นรูป (M) 76 X 153 1.1628 2.69 3 8.07
เครื่องขึ้นรูป (A) 70 X 180 1.26 3.74 2 7.48
เครองติดได 123 X 140 1.722 4.01 7 28.07
เครื่องอบ 75 X 113 0.8475 2.68 3 8.04
เครื่องเชื่อมลวดทองคำ 90 X 100 0.9 2.66 7 18.62
ผลรวม 70.28
สายการผลิตส่วนกลาง
เครืองฉีด epoxy (M) 140 X 230 3.22 9.9 4 39.6
เครืองอบ epoxy 78 X 113 0.8814 2.72 13 35.36
เครื่องถอดแม่พิมพ์ (A) 60 X 190 1.14 4.64 2 9.28
ผลรวม 84.24
สายการผลิตส่วนหลิง
เครื่องตัดขา(M) 110 X 100 1.1 2.94 3 8.82
เครื่องตัดขา(A) 120 X 195 2.34 5.17 1 5.17
เครื่องชุบตะกั่ว 102 X 540 5.508 22.35 2 44.7

130 X 865 11.245 40.47 1 40.47
ตรวจงาน(าโต๊ะนั่ง 2คน) 55 X 180 0.99 4.07 14 56.98
เครื่องตัด(M) 61 X 105 0.6405 3.3 6 19.8
ผลรวม 175.94
สายการทดสอบ
เครื่องทดสอบ (M) 86 X 171 1.4706 4.55 8 36.4
ตรวจสอบ/บรรจุ 55 X 180 0.99 4.07 6 24.42
ผลรวม 60.82
ผลรวมพื้นที่ทั้งหมด 391.28

M = ไม่อัตโนมัติ
A = อัตโนมัติ



ตารางที 4.18 แสดงความต้องการเนือที่ของหน่วยผลิตของการเข้ามาของเคร่ืองจักรในช่วงที่ 3

ร า ย ซ ื่อ เค ร ื่อ ง จ ัก ร ข น าด พ ื้น ท ี่เค ร ื่อ ง จ ัก ร พ ื้น ท ี่เค ร ื่อ ง จ ัก ร โ ม ด ูล ท ี่ 3 พ ื้น ท ี่เค ร ื่อ ง จ ัก ร

ท ี่อ ย ู่ใ น ช ั้น ต ่า ง ๆ ก ว ้า ง  X ยาว ก X ย รวม พ ื้น ท ี่ใช ้ง า น จ ำ น ว น ก X ย

(เซ น ต ิเม ต ร ) (ต า ร า ง เม ต ร ) (ต า ร า ง เม ต ร ) (เค ร ื่อ ง ) (ต า ร า ง เม ต ร )

สายการผลิตส่วนหน้า

เค ร ื่อ งข ึ้น ร ูป  (M ) 76 X 153 1.1628 2 .69 3 8 .07

เค ร ื่อ งข ึ้น ร ูป  (A) 70 X 180 1.26 3.74 4 14.96

เค ร ื่อ งต ิด ได 123 X 140 1.722 4.01 13 5 2 .1 3

เค ร ื่อ ง อ บ 75 X 113 0 .84 75 2 .68 6 16.08

เค ร ื่อ ง เช ื่อ ม ล วด ท อ งค ำ 90 X 100 0.9 2 .66 14 3 7 .2 4

ผ ล รว ม 128 .48

สายการผลิตส่วนกลาง

เค รอ งฉ ีด  e p o x y  (M ) 140 X 230 3.22 9.9 6 59 .4

เค ร อ ง อ บ  e p o x y 78 X 113 0 .8814 2 .72 25 68

เค ร ื่อ ง ท อ ด แ ม ่พ ิม พ ์ (A) 60 X 190 1.14 4 .64 3 13 .92

ผ ล รว ม 1 41 .32

สายการผลิตส่วนหลัง

เค ร ื่อ ง ต ัด ข า (M ) 110 X 100 1.1 2 .94 3 8 .82

เค ร ื่อ งต ัด ข า  (A) 120 X 195 2 .34 5.17 3 15.51

เค ร ื่อ ง ช ุบ ต ะ ก ั่ว 102 X 540 5 .508 2 2 .35 2 4 4 .7

130 X 865 11.245 4 0 .47 1 4 0 .4 7

ต ร ว จ ง า น (1โต ๊ะน ั่ง  2ค น ) 55 X 180 0 .99 4 .07 20 81 .4

เค ร ื่อ ง ต ัด (M ) 61 X 105 0 .6405 3.3 3 9 .9

เค ร ื่อ งต ัด  (A) 100 X 260 2.6 6 3 18

ผ ล รว ม 2 1 8 .8

สายการทดสอบ

เค ร ื่อ ง ท ด ส อ บ  (M ) 86 X 171 1.4706 4 .55 9 4 0 .9 5

เค ร ื่อ งท ด ส 'อ บ  (A) 141 X 240 3 .384 9 .03 4 3 6 .1 2

ต ร ว จ ส อ บ /บ ร ร จ ุ 55 X 180 0 .99 4 .07 10 40 .7

ผ ล รว ม 117 .77

ผ ล ร ว ม พ ื้น ท ี่ท ั้ง ห ม ด 6 0 6 .3 7

M = ไม่อัตโนมัติ
A = อัตโนฟ้ติ



ตารางท่ี 4.19 แสดงความต้องการเน้ือท่ีของหน่วยผลิตของการเข้ามาของเครื่องจักรในช่วงท่ี 4

ร า ย ช ื่อ เค ร ื่อ งจ ัก ร ขน าด พ ื้น ท ี่เค ร ื่อ งจ ัก ร พ ื้น ท ี่เค ร ื่อ งจ ัก ร โ ม ด ูล ท ี่ 4 พ ื้น ท ี่เค ร ื่อ ง จ ัก ร

ท ี่อ ย ู่ใน ช ั้น ต ่า งๆ กว ้าง X ยาว ก X ย รวม พ ื้น ท ี่ใช ้งาน จ ำ น ว น ก X ย

(เซ น ต ิเม ต ร ) (ต า ราง เม ต ร ) (ต า ราง เม ต ร ) (เค ร ื่อ ง ) (ต า ร า ง เม ต ร )

สายการผลิตส่วนหน้า

เค ร ื่อ งข ึ้น ร ูป  (M ) 76 X 153 1.1628 2 .69 3 8 .07

เค ร ื่อ งข ึ้น ร ูป  (A) 70 X 180 1.26 3 .74 6 2 2 .4 4

เค ร ื่อ งต ิด ได 123 X 140 1.722 4.01 19 7 6 .1 9

เค ร ื่อ งอ บ 75 X 113 0 .84 75 2 .68 9 2 4 .1 2

เค ร ื่อ ง เช ื่อ มล วด ท อ งค ำ 90 X 100 0.9 2 .66 19 5 0 .54

ผ ล รวม 181 .36

สายการผลิตส่วนกลาง

เค ร ือ งฉ ีด  e p o x y  (M) 140 X 230 3.22 9.9 6 5 9 .4

เค ร ือ งฉ ีด  e p o x y  (A) 212  X 585 12.402 2 9 .99 1 2 9 .9 9

เค ร ือ งอ บ  e p o x y 78 X 113 0 .8814 2 .72 35 95 .2

เค ร ื่อ ง ถ อ ด แ ม ่พ ิม พ ์ (A) 60 X 190 1.14 4 .64 4 18.56

ผ ล รวม 2 0 3 .1 5

สายการผลิตส่วนหลิง

เค ร ื่อ ง ต ัด ข า (M ) 110 X 100 1.1 2 .94 3 8 .82

เค ร ื่อ ง ต ัด ข า (A) 120 X 195 2.34 5.17 5 2 5 .8 5

เค ร ื่อ งช ุบ ต ะก ั่ว 102 X 540 5 .508 2 2 .35 2 4 4 .7

130 X 865 11.245 4 0 .47 1 4 0 .4 7

ต ร ว จ งา น (ไ โ ต ๊ะน ั่ง  2ค น ) 55 X 180 0 .99 4 .07 30 122.1

เค ร ื่อ ง ต ัด (M ) 61 X 105 0 .6405 3.3 8 2 6 .4

เค ร ื่อ งต ัด  (A) 100 X 260 2.6 6 9 54

ผ ล รวม 3 2 2 .3 4

สายการทดสอบ

เค ร ื่อ ง ท ด ส อ บ  (M ) 86 X 171 1.4706 4 .55 12 5 4 .6

เค ร ื่อ ง ท ด ส อ บ  (A) 141 X 240 3 .384 9.03 5 4 5 .1 5

ต ร ว จ ล อ บ /บ ร ร จ ุ 55  X 180 0 .99 4 .07 20 81 .4

ผ ลรวม 181 .15

ผ ล ร ว ม พ ื้น ท ีท ัง ห ม ด 888

M = ไม่อัตโนมัติ
A = อัตโนมัติ
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จ า ก ต า ร า ง ท ี่ 4 .1 6  -  4 .1 9  ส า ม า ร ถ ส ร ุป ค ว า ม ต ้อ ง ก า ร พ ื้น ท ี่ใ น ช ่ว ง โ ม ด ูล ท ี่ 1 โ ด ย ร ว ม พ ื้น ท ี่ 

เผ ื่อ ท า ง เด ิน  4 0 %  ไ ด ้เท ่า ก ับ  1 73 .69  ต า ร า ง เม ต ร  ค ว า ม ต ้อ ง ก า ร พ ื้น ท ี่ใ น ช ่ว ง โ ม ด ูล ท ี่ 2 โ ด ย ร ว ม  

พ ื้น ท ี่เผ ื่อ ท า ง เด ิน  4 0 %  ไ ด ้เท ่า ก ับ  5 4 7 .7 9  ต า ร า ง เม ต ร  ค ว า ม ต ้อ ง ก า ร พ ื้น ท ี่ใ น ช ่ว ง โ ม ด ูล ท ี่ 3 โดย  

ร ว ม พ ื้น ท ี่เผ ื่อ ท า ง เด ิน  4 0 %  ไ ด ้เท ่า ก ับ  8 4 8 .9 2  ต า ร า ง เม ต ร  ค ว า ม ต ้อ ง ก า ร พ ื้น ท ี่ใ น ช ่ว ง โ ม ด ูล ท ี่ 4 

โ ด ย ร ว ม พ ื้น ท ี่เผ ื่อ ท า ง เด ิน  4 0 %  ไ ด ้เท ่า ก ับ  124 3 .2 0  ต า ร า ง เม ต ร  ส า ม า ร ถ ส ร ุป จ ำ น ว น ค ว า ม  

ต ้อ ง ก า ร พ ื้น ท ี่ใ น แ ต ่ล ะ ช ่ว ง ไ ด ้ด ัง  ต ารา งท ี่ 4 .2 0

ต ารา งท ี่ 4 .2 0  ส ร ุป พ ื้น ท ี่ท ี่ต ้อ ง ก า ร ใ น แ ต ่ล ะ ช ่ว ง จ า ก า ร ค ำ น ว ณ ส ัด ส ่ว น ก า ร ใ ช ้พ ื้น ท ี่

พ ื้น ท ี่ โ ม ด ูล ท ี่ 1 โ ม ด ูล ท ี่ 2 โ ม ด ูล ท ี่ 3 โ ม ด ูล ท ี่ 4

(ต า ร า ง เม ต ร ) (ต า ร า ง เม ต ร ) (ต า ร า ง เม ต ร ) (ต า ร า ง เม ต ร )

ส า ย ก า ร ผ ล ิต ส ่ว น ห น ้า 21 .4 7 0 .28 128 .48 1 81 .36

ส า ย ก า ร ผ ล ิต ส ่ว น ก ล า ง 19.14 84 .2 4 141 .32 2 0 3 .1 5

ล า ย ก า ร ผ ล ิต ส ่ว น ห ล ัง 6 6 .2 9 175 .94 2 1 8 .8 3 2 2 .3 4

ส า ย ก า ร ท ด ส อ บ 17.24 60 .8 2 1 17 .77 1 81 .15

ผ ล รว ม 124 .07 3 91 .28 6 0 6 .3 7 8 88

เผ ื่อ ท า ง เด ิน 4 0% 4 9 .6 2 8 156 .512 2 4 2 .5 4 8 3 5 5 .2

ผ ล ร ว ม พ ื้น ท ี่ท ั้ง ห ม ด 1 73 .698 5 47 .79 2 8 4 8 .9 1 8 1 24 3 .2

จ า ก ต า ร า ง ท ี่ 3. 2 โ ร ง ง า น ม ีพ ื้น ท ี่ว ่า ง ส ำ ห ร ับ ก า ร ผ ล ิต อ ย ู่ใ น ช ั้น ท ี่ 1 3 แ ล ะ  4 ส ำ ห ร ับ

ก า ร ผ ล ิต ท ั้ง ส ิ้น ป ร ะ ม า ณ  729  ต า ร า ง เม ต ร  จ า ก ต า ร า ง ท ี่ 4 .2 0  จ ะ เห ็น ว ่า เน ื้อ ท ี่ท ี่ต ้อ ง ก า ร เบ ื้อ ง ต ้น ค ือ  

1 24 3 .2 0  ต า ร า ง เม ต ร  ซ ึ่ง ไ ม ่เพ ีย ง พ อ ก ับ เน ื้อ ท ี่ว ่า ง  เพ ร า ะ ฉ ะน ั้น ท า ง โ ร ง ง า น ต ัว อ ย ่า ง จ ึง ค ิด ส ัด ผ ัง โ ร ง ง า น  

โ ด ย ว า ง จ ำ ล อ ง เค ร ื่อ ง จ ัก ร แ ล ะ ส ิ่ง ส น ับ ส น ุน ต ่า ง ๆ เพ ื่อ เป ็น ก า ร เส ร ิม ค ว า ม ม ั่น ใ จ ว ่า  ข า ด เน ื้อ ท ี่ส ำ ห ร ับ ก า ร  

ผ ล ิต ไ ป ป ร ะ ม า ณ  514  ต า ร า ง เม ต ร ห ร ิอ ไ ม ่ ซ ึ่ง เป ็น ก า ร ว า ง ผ ัง ข อ ง ก ำ ส ัง ก า ร ผ ล ิต ท ั้ง ห ม ด โ ด ย ค ำ น ึง ถ ึง ก า ร  

ใ ช ้ง า น แ ล ะ ก า ร ใ ช ้เน ื้อ ท ี่ใ ห ้ไ ด ้ป ร ะ โ ย ช น ์ส ูง ส ุด เพ ื่อ ห า เน ื้อ ท ี่ท ี่ข า ด ไ ป ว ่า ต ้อ ง ก า ร เพ ิ่ม อ ีก จ ำ น ว น เท ่า ไ ร  เพ ื่อ  

ส ัด ห ร ือ ด ัด แ ป ล ง พ ื้น ท ี่ท ี่ม ีอ ย ู่ห ร ือ ย ้า ย ท ี่ท ำ ก า ร ผ ล ิต ใ น ส ่ว น อ ื่น
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4.5 แนวทางการจัดวางผงโรงงาน

เม ื่อ ม ีก า ร เป ล ี่ย น แ ป ล ง ป ร ิม า ณ ก า ร ผ ล ิต ส ูง ข ึ้น ล ิง ท ี่ม ีล ่ว น ส น ับ ส น ุน ก า ร ผ ล ิต ใ น ล ัก ษ ณ ะ  

น ี้อ ย ่า ง ม า ก ค ือ พ ื้น ท ี่ท ี่ต ้อ ง ก า ร ใ ช ้ม ีเพ ีย ง พ อ  ท ั้ง ใน ก าร ผ ล ิต  ก า ร จ ัด เก ็บ ว ัต ถ ุด ิบ  แ ล ะ จ ัด เก ็บ ส ิน ค ้า  

ส ำ เร ็จ ร ูป  ก า ร ข น ย ้า ย ท ี่ส ะ ด ว ก ร ว ด เร ็ว  ส น ับ ส น ุน ใ ห ้ก า ร ผ ล ิต เป ็น ไ ป อ ย ่า ง ต ่อ เน ื่อ ง  ไ ม ่เก ิด ค ว า ม

ล ่า ช ้า ใ น ก า ร ข น ย ้า ย  ใ น ข ณ ะท ี่พ ื้น ท ี่ภ า ย ใ น อ า ค า ร โ ร ง ง า น ท ี่ม ีอ ย ู่ไ ด ้ถ ูก จ ัด ส ร ร ส ำ ห ร ับ ใ ช ้ง า น ใ น

ก ิจ ก ร ร ม ก า ร ผ ล ิต ต ่า ง  ๆ  อ ย ู่ก ่อ น แ ล ้ว  จ ะ ต ้อ ง ต ร ว จ ส อ บ ว ่า ม ีพ ื้น ท ี่ส ำ ห ร ับ ส น ับ ส น ุน ใ น ก ิจ ก ร ร ม ก า ร  

ผ ล ิต ข อ ง โ ค ร ง ก า ร ข ย า ย ก ำ ล ัง ก า ร ผ ล ิต  a u to  led  เพ ีย งพ อ ห ร ือ ไ ม ่ ห า ก ไ ม ่พ อ แ ล ้ว จ ะ ต ้อ ง ด ำ เน ิน ก า ร  

ก ่อ ส ร ้า ง ห ร ือ จ ัด ส ร ร พ ื้น ท ี่ท ี่ม ีอ ย ู่ไ ด ้อ ย ่า ง ไ ร บ ้า ง

4.5.1 ก า ร ก ำ ห น ด ข น า ด พ ื้น ท ี่ท ี่ต ้อ ง ก า ร

พ ื้น ท ี่ท ี่ต ้อ ง ก า ร ป ร ะ ก อ บ ด ้ว ย  พ ื้น ท ี่ก า ร ผ ล ิต  พ ื้น ท ี่จ ัด เก ็บ ว ัต ถ ุด ิบ  ส ิน ค ้า ส ำ เร ็จ ร ูป  

พ ื้น ท ี่ส น ับ ล น ุน ก า ร ผ ล ิต  แ ล ะ พ ื้น ท ี่ส ำ ห ร ับ ข น ย ้า ย  ต ารางท ี่ 4.21 แ ส ด ง ส ร ุป ค ว า ม ต ้อ ง พ ื้น ท ี่เห ล ่า น ี้ 

จ า ก ก า ร ค ำ น ว ณ

ต ารา งท ี่ 4.21 แ ส ด ง ส ร ุป ค ว า ม ต ้อ ง พ ื้น ท ี่เบ ื้อ ง ต ้น

พ ื้น ท ี่ ต า ร า ง เม ต ร

พ ื้น ท ี่ก า ร ผ ล ิต 1 ,24 3 .20

พ ื้น ท ี่จ ัด เก ็บ ว ัต ถ ุด ิบ 5 6 .16

พ ื้น ท ี่จ ัด เก ็บ ส ิน ค ้า ส ำ เร ็จ ร ูป 24 .3

พ ื้น ท ี่ส น ับ ส น ุน ก า ร ผ ล ิต 36

พ ื้น ท ี่ส ำ ห ร ับ เส ้น ท า ง ข น ย ้า ย ห ล ัก 150

(1) พ ื้น ท ี่ก า ร ผ ล ิต

ก า ร ก ำ ห น ด พ ื้น ท ี่ผ ล ิต ส า ม า ร ถ แ บ ่ง ง า น ไ ด ้เด ่น ซ ัด ต า ม ล ัก ษ ณ ะ ก า ร ผ ล ิต  โดย

ส า ม า ร ถ แ บ ่ง ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต อ อ ก ไ ด ้เป ็น  4 ส ่ว น  ส า ย ก า ร ผ ล ิต ห น ้า  ส า ย ก า ร ผ ล ิต ก ล า ง  ส า ย -

ก า ร ผ ล ี่ต ห ล ัง  แ ล ะ  ส า ย ก า ร ท ด ส อ บ ง า น  ส ำ ห ร ับ ก ร ณ ีข อ ง โ ร ง ง า น ต ัว อ ย ่า ง เป ็น โ ร ง ง า น ท ี่เป ็น อ า ค า ร  

ห ล า ย ช ั้น  ซ ึ่ง จ ะ แ ส ด ง ค ว า ม ส ัม พ ัน ธ ์ร ะ ห ว ่า ง ช ั้น ด ้ว ย โ ด ย อ า ศ ัย ก า ร ไ ห ล ข อ ง ง า น ใ น ร ะ ห ว ่า ง ผ ล ิต ข อ ง  

ห น ่ว ย ง า น เป ็น ต ัว ก ำ ห น ด ค ว า ม ส ัม พ ัน ธ ์ แ ล ะ  ก า ร ก ำ ห น ด ช ั้น  ก า ร ผ ล ิต ข ึ้น อ ย ู่ก ับ ส ภ า พ โ ร ง ง า น เด ิม  

ใ น ส ่ว น ข อ ง ต ัว โ ร ง ง า น ต ้อ ง ม ีก า ร เต ร ีย ม แ ผ น จ ัด พ ื้น ท ี่ว ่า ง ใ น แ ต ่ล ะ ช ัน ใ ห ้ส อ ด ค ล ้อ ง ก ับ ก ำ ล ัง ก า ร ผ ล ิต ท ี่
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จ ะ ข ย า ย  โ ด ย ภ า ย ใ น ต ัว โ ร ง ง า น ย ัง ม ีท ี่ว ่า ง เพ ื่อ ท ำ ก า ร ผ ล ิต ใ น ส ่ว น ข อ ง ช ั้น  1 3 แ ล ะ  4 ซ ึ่ง แ ต ่ล ะ ช ั้น จ ะ  

ต ้อ ง ม ีก า ร จ ัด เต ร ีย ม ท ี่ว ่า ง ใ ห ้เห ม า ะ ส ม ก บ ก า ร ข ย า ย

กำหนดให้ลายการผลิตส่วนหน้าและส่วนกลาง อยู่ช้ันท่ี 4 เน่ืองจากช้ันท่ี 4 มีเน้ือ 
ที่สำหรับแนวโน้มในการขยายไ ด ้ดี (ปัจจุบันมีผลิตภัณฑ์co il ใช้งานอยู่ ซึ่งถ้าหากต้องการที่บรีเวณ 
นี้ต้องย้ายผลิตภัณฑ์ co il ไ ป ผลิตท่ีอ่ืน โดยการค่อย ๆ ลดร ูป ย้ายไ ป ผลิตท่ีอ่ืน) สายการผลิตส่วน 
หลังจำเป็นต้องอยู่ที่ชั้นที่ 1 เพราะมีสิ่งอำนวยความสะดวกเฉพาะอย่าง เช่น เครื่องซุบตะกั่วจำเป็น 
ต้องอยู่ ท่ีช้ันท่ี 1 สำหรับสายการทดสอบจะอยู่ช้ันท่ี 3 เน่ืองจากการทดสอบ a u to  led  ต้องการ 
สภาพแวดล้อมที่มีความเข้มแสงตํ่า ซ่ึงช้ัน 3 มีการจัดให้มีสภาวะแวดล้อมให้มีความเข้มแสงตํ่าอยู่ 
แล้ว และ เป็นสายการทดสอบของหลายผลิตภัณฑ์ ซึ่งการจัดเนื้อสายการผลิตของ a u to  led  

แสดงตังหัวข้อท่ี 4 .5 .2

(2) พ ื้น ท ี่จ ัด เก ็บ ว ัต ถ ุด ิบ

ว ัต ถ ุด ิบ ท ี่ใ ช ้ใ น ก า ร ผ ล ิต  a u to  led  ใ น ป ัจ จ ุบ ัน ท ี่ก ำ ล ัง ก า ร ผ ล ิต  3 0 ,0 0 0  ต ัว /ว ัน  ใช ้ 

เน ื้อ ท ี่ใ น ก า ร จ ัด เก ็บ ว ัต ถ ุด ิบ ไ ม ่ม า ก เน ื่อ ง จ า ก เป ็น ก า ร ใ ช ้พ ื้น ท ี่ใ น แ น ว ต ั้ง ไ ด ้ ใ น ก า ร ข ย า ย ก ำ ล ัง ก า ร

ผ ล ิต จ ำ เป ็น ต ้อ ง ค ำ น ึง ถ ึง พ ื้น ท ี่จ ัด เก ็บ ว ัต ถ ุด ิบ  แ ล ะ ช ิ้น ส ่ว น ป ร ะ ก อ บ ต ่า ง ๆ  เน ื่อ ง จ า ก ป ร ิม า ณ ม า ก ข ึ้น  

แ ล ะ ข น า ด ข อ ง ว ัต ถ ุแ ล ะ ช ิ้น ส ่ว น ท ี่ต ้อ ง จ ัด เก ็บ ม ีห ล า ย ป ร ะ เภ ท  ห ล า ย ร ูป แ บ บ  ส า ม า ร ถ จ ำ แ น ก ไ ด ้ค ือ  

ส ่ว น ท ี่เป ็น น ํ้า ย า  e p o x y  ช น ิด  A  แ ล ะ  B ซ ึ่ง บ ร ร จ ุอ ย ู่ใ น ข ว ด ป ร ิม า ต ร เท ่า ก ัน  น ำ ม า ต ั้ง ว า ง บ น ช ั้น  

ข น าด  1 . 8 X 0 .8  เม ต ร  ซ ึ่ง 1ช ั้น ม ี 5 ร ะ ต ับ  แ ต ่ล ะ ร ะ ต ับ ว า ง ไ ด ้20 ขวด  ต ัง น ั้น  1 ช ั้น ส า ม า ร ถ บ ร ร จ ุ 

ได ้ 1 0 0 ข วด  ค ิด ท ี่ก ำ ล ัง ก า ร ผ ล ิต  7 0 0 ,0 0 0 ต ัว /ว ัน  จ ะใ ช ้ e p o x y  ช น ิด  A  แ ล ะ  B โ ด ย ใ ช ้ช น ิด ล ะ 7 

ข ว ด /ว ัน  เก ็บ ค ง ค ล ัง  30  ว ัน  ต ังน ั้น  1 เด ือ น ต ้อ ง เก ็บ  e p o x y  เป ็น จ ำ น ว น  7 X 2 X 30  =  4 2 0  ข วด  

ต ังน ั้น ใช ้ช ั้น วาง  e p o x y  จ ำ น ว น  5 ต ัว ค ิด เป ็น เน ื้อ ท ี่ 5 X 1 .8 X0 .8  =  7 .2  ต า ร า ง เม ต ร

ส ำ ห ร ับ ว ัต ถ ุด ิบ ท ี่เป ็น  s tr ip  ซ ึ่ง ท ำ จ า ก โ ล ห ะ ผ ส ม  บ ร ร จ ุใ ส ่ก ล ่อ ง  9 0 0 0  ต ัว 

ข น า ด บ ร ร จ ุ 0 .2 8  X0 .5 5  X 0 .1 0  เม ต ร  ว า ง บ น  p a lle t ข น าด  1 .20  X 1 .20  X 10 เม ต ร  ก า ร ว า งใ น  

ร ะ ต ับ แ ร ก ว า ง ไ ด ้ 6 ก ล ่อ ง ส า ม า ร ถ ช ้อ น ก ัน ไ ด ้ 10 ก ล ่อ ง  ต ัง บ ัน  1 p a lle t ว า ง ไ ด ้ 60  ก ล ่อ ง  p a l le ts ะ  

ถ ูก ว า ง บ น ช ั้น เป ็น จ ำ น ว น  2 ช ั้น  ต ังน ั้น ช ั้น ท ี่ว า ง  p a lle t ซ ึ่ง ม ีพ ื้น ท ี่ 1 .25  X 1.25  =  1 .56  ต า ร า ง เม ต ร  

ส า ม า ร ถ ว า ง ไ ด ้ 120 ก ล ่อ ง  ค ิด ท ี่ก ำ ล ัง ก า ร ผ ล ิต 7 00 ,00 0  ต ัว /ว ัน  จ ะใ ช ้ว า ง ก ล ่อ ง ใ ส ่ s t r ip เฟ ว ก ับ  78 

ก ล ่อ ง /ว ัน  เก ็บ ค ง ค ล ัง  30  ว ัน  ต ังน ั้น  1 เด ือ น ต ้อ ง เก ็บ  ก ล ่อ งใ ส ่ s t r ip s ง ส ิ้น  2 ,3 4 0  ก ล ่อ ง /เด ือ น  ต ัง 

น ั้น ต ้อ ง ก า ร เน ื้อ ท ี่จ ะ ใ ช ้ว า ง ก ล ่อ ง ใ ส ่ s tr ip in ’-งส ิ้น  1 .5 6 X2 3 4 0 /1 2 0  =  3 0 .4 7  ต า ร า ง เม ต ร
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สำหรับลวดทองคำและอื่น  ๆ จะถูกเก็บในต ู้ก า ซไนโตรเจน ขนาด 1.2 X 0 .6  เป็น 
จำนวน3 ต ู้ จะใช้พ้ืนท่ี 2 .16  ตารางเมตร

ผ ล ร ว ม ข อ ง พ ื้น ท ี่ใ น ก า ร จ ัด เก ็บ ว ัต ถ ุด ิบ ท ั้ง ส ิ้น  =  7 .2  +  3 0 .4 7  +  2 .1 6  =  3 9 .8 3

ต า ร า ง เม ต ร  เผ ื่อ ใ ห ้ก ับ พ ื้น ท ี่ท า ง เด ิน  50%  จ ะ เท ่า ก ับ  5 9 .75  ต า ร า ง เม ต ร

(3) พ ื้น ท ี่จ ัด เก ็บ ส ิน ค ้า ส ำ เร ็จ ร ูป

ก า ร เก ็บ ส ิน ค ้า ส ำ เร ็จ ร ูป  a u to  led  จ ะ เก ็บ ไ ว ้ใ น ห ล อ ด พ ล า ส ต ิก ห น ้า ต ัด ท ร ง  

ส ี่เห ล ี่ย ม จ ัต ุร ัส ข น า ด  1 X 1 X 50 เซ น ต ิเม ต ร  ใ ส ่ใ น ก ล ่อ ง ก ร ะ ด า ษ ข น า ด  30 X 30 X 60  เซ น ต ิเม ต ร  

ใ น ก า ร จ ัด เก ็บ ร ะ ย ะ เว ล า ห ม ุน เว ีย น  7 ว ัน จ ึง จ ัด ส ่ง ใ ห ้ล ูก ค ้า  1 ว ัน  ใ น ป ล า ย ส ัป ด า ห ์ 1 ก ล ่อ ง ต ้อ ง  

บ ร ร จ ุส ิน ค ้า ท ั้ง ส ิ้น  1 2 ล อ ต  ข น า ด ข อ ง ก ล ่อ ง ค ือ  30  X 30  X 6 0 เซ น ต ิเม ต ร ใ ส ่บ น ช ั้น ว า ง ซ ึ่ง ข น า ด  

ข อ งช ั้น  90  X 180 X 180 เซ น ต ิเม ต ร  ส า ม า ร ถ ว า ง  ก ล ่อ ง ไ ด ้ร ะ ด ับ ล ะ  5 ก ล ่อ ง  ท ั้ง ห ม ด  5 ร ะ ด ับ  

ห ร ือ  เท ่า ก ับ  3 00  ล อ ต /ช ั้น  ล ัก ษ ณ ะ ก า ร เก ็บ น ำ ก ล ่อ ง ว า ง บ น ช ั้น  ห น ึ่ง ช ั้น ส า ม า ร ถ บ ร ร จ ุก ล ่อ ง ไ ด ้ 

20  ก ล ่อ ง  ร อ บ ร ะ ย ะ เว ล า ใ น ก า ร ห ม ุน เว ีย น ค ือ  7 ว ัน  1 ว ัน  จ ะ ม ีเก ็บ ส ิน ค ้า ส ำ เร ็จ ร ูป

7 0 0 ,0 0 0  /  1800  =  3 8 8 .8 9  ล อ ต  /ว ัน  ค ิด ร ะ ย ะ เว ล า ใ น ก า ร ห ม ุน เว ีย น  =  3 8 8 .8 9  X 7 =  2 7 2 2 .2 3  

ล อ ต  ต ้อ งใ ช ้ช ั้น ว า งข อ งจ ำ น ว น  2 ,7 2 2 .2 3  /  300  =  10 ช ั้น  ค ิด เป ็น พ ืน ท ี่ 0 .9  X 1.8 X 10 =  16.2  

ต า ร า ง เม ต ร  ค ิด เผ ื่อ พ ื้น ท ี่ท า ง เด ิน  5 0%  จ ะไ ด ้ว ่า  1 6 .2 x 1 .5 = 2 4 .3  ต า ร า ง เม ต ร

(4) พ ื้น ท ี่ส น ับ ส น ุน ก า ร ผ ล ิต

พ ื้น ท ี่ส น ับ ส น ุน ก า ร ผ ล ิต ข อ ง โ ร ง ง า น  ไ ด ้แ ก ่พ ื้น ท ี่ข อ ง แ ผ น ก ซ ่อ ม บ ำ ร ุง  ก ำ ห น ด ใ ห ้ม ี 

พ ื้น ท ี่ข น า ด  6 X 6 =  36  ต า ร า ง เม ต ร

(5) พ ื้น ท ี่ส ำ ห ร ับ เค ้น ท า ง ข น ย ้า ย ห ล ัก

ก ำ ห น ด ใ ห ้เค ้น ท า ง ก า ร ข น ย ้า ย  ม ีค ว า ม ก ว ้า ง ข อ ง ท า ง เด ิน ท ี่เห ม า ะ ส ม  ก ำ ห น ด ค ว า ม  

ก ว ้า ง ข อ ง เค ้น ท า ง เด ิน ห ล ัก ไ ม ่น ้อ ย ก ว ่า  2 เม ต ร  ซ ึ่ง ม ีค ว า ม ก ว ้า ง เท ่า ก ับ บ า น ป ร ะ ต ู โด ย ใ ช ้เป ็น ท า ง  

ข น ย ้า ย เค ร ื่อ ง จ ัก ร  ใ ช ้ร ถ เข ็น เป ็น อ ุป ก ร ณ ์ข น ย ้า ย ว ัต ถ ุด ิบ จ า ก ค ง ค ล ัง  ใ ช ้รถ เข ็น ข น งาน ไ ป ไ ป ย ัง

แ ผ น ก 'ต ่า ง  ๆ แ ล ะ ข น ย ้า ย ส ิน ค ้า ส ำ เร ็จ ร ูป ไ ป ย ัง ค ล ัง ส ิน ค ้า  ป ร ิม า ณ พ ื้น ท ี่ข ึ้น อ ย ู่ก ับ ล ัก ษ ณ ะ ก า ร จ ัด  

ผ ังโรงงาน  แ ล ะ เค ้น ท า ง ข น ย ้า ย ห ล ัก เป ็น พ ื้น ท ี่ท ี่ใ ช ้ร ่ว ม ก ับ ผ ล ิต ก ัณ ฑ ์อ ื่น  ๆ  พ ืน ท ี่ส ำ ห ร ับ เค ้น ท า ง

ข น ย ้า ย ห ล ัก ป ร ะ ม า ณ  1 5 0 ต า ร า ง เม ต ร
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4 .5 .2  ก า ร จ ัด เน ื้อ ท ี่ผ ัง โร งง า น ข อ ง  a u to  led

ก า ร ข ย า ย พ ื้น ท ี่ ท ำ โ ด ย อ า ศ ัย ค ว า ม เป ็น ไ ป ไ ด ้ข อ ง ก า ร จ ัด ส ร ร พ ื้น ท ี่ ค ว า ม ส ะ ด ว ก  แ ล ะ  

ค ว า ม ป ร ะ ห ย ัด  โด ย ได ้จ ัด ส รรพ ื้น ท ี่ แ ล ะจ ัด ผ ัง โ ร ง ง า น ใ ห ้เก ิด ก า ร ไ ห ล ข อ ง ว ัส ด ุท ี่ส ะ ด ว ก  ม ีพ ื้น ท ี่

ส ำ ห ร ับ ส ถ า น ีผ ล ิต ต ่า ง  ๆ พ ื้น ท ี่ส ำ ห ร ับ เก ็บ ว ัต ถ ุด ิบ  (R aw  M a te ria l s to re )  พ ื้น ท ี่ส ำ ห ร ับ เก ็บ ส ิน ค ้า  

ส ำ เร ็จ ร ูป  (F in ish e d  G o o d s  W a re h o u se ) ต ล อ ด จ น พ ื้น ท ี่ส ำ ห ร ับ แ ผ น ก ท ี่ส น ับ ล น ุน ก า ร ผ ล ิต  โด ย ม ี 

ร า ย ล ะ เอ ีย ด ก า ร เป ล ี่ย น แ ป ล ง ใ น ก า ร จ ัด  ผ ัง โร ง ง า น ส ำ ห ร ับ โ ค ร ง ก า ร ข ย า ย ก ำ ล ัง ก า ร ผ ล ิต  a u to  led  

เต ร ิย ม ส ำ ห ร ับ โ ม ด ูล ท ี่ 4 ด ังน ี้

- ข ั้นท ี่ 4 เน ื่อ ง จ า ก ท ี่เด ิม เป ็น ส ่ว น ข อ ง ก า ร ผ ล ิต  co il ซ ึ่งพ ื้น ท ี่ c o il อ ย ู่ร ะ ห ว ่า ง

( 6A .6 F  ) ถ ึง  ( 3A .3F  ) ใ น ก า ร ข ย า ย ก า ร ผ ล ิต  au to  led  พ ื้น ท ี่ท ี่ต ้อ งก า ร ใ น ช ั้น ท ี่ 4  ป ร ะ ม า ณ  800  

ต า ร า ง เม ต ร  ท ำ ไ ด ้โ ด ย จ ะ ต ้อ ง ล ด ร ูป พ ื้น ท ี่ก า ร ผ ล ิต ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ co il ก า ร ล ด ร ูป แ ล ะ ก า ร ข ย า ย เพ ื่อ ค ว า ม  

เห ม า ะ ส ม ใ น 'ท า ง ป ฏ ิบ ัต ิค ว ร เร ิ่ม จ า ก ด ้า น 'ใ ด ด ้า น ห น ึ่ง  โ ด ย ท ี่ก า ร ล ด ร ูป จ ะ ล ด ร ูป ต า ม ช ่ว ง เว ล า

ส า ม า ร ถ แ บ ่ง ไ ด ้เป ็น  3 ช ่วง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ co il จ ะล ด ร ูป ช ่ว ง ท ี่ 1 จ ะ ร ิ่ม จ า ก พ ื้น ท ี่บ ร ิเ ว ณ ร ะ ห ว ่า ง  

( 6 A .6 F  ) ถ ึง  ( 5B .6 F  ) เพ ื่อ ก า ร ข ย า ย a u to  ๒ ช ซ ่'วงโมด ูลท ี่ 2 ซ ึ่ง จ ะ เข ้า ไ ป แ ท น ท ี่บ ร ิเว ณ ด ัง ก ล ่า ว  

ก า ร ล ด ร ูป  co il ช ่วงท ี่ 2 จ ะ เร ม จ า ก พ ื้น ท ี่ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ co il บ ร ิเว ณ ท ี่ต ิด ผ ับ พ ื้น ท ี่ใ น โ ม ด ูล ท ี่ 2 

(5 A ,5 E )n ง (4 .5 A .4 .5 E ) เพ ื่อ ก าร ข ย า ย ข อ ง  a u to  led  โ ม ด ูล  ที่ 3 ก า ร ล ด ร ูป  co il ช ่วงท ี่ 3 จ ะ เร ิ่ม จ า ก  

พ ื้น ท ี่ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ co il บ ร ิเว ณ ท ี่ต ิด ผ ับ พ ืน ท ีใ น โ ม ด ูล ท ี 3 ข อง a u to  led  (4 .5 A .4 .5 E ) ถ ึง (4A .4E ) 

ก า รข ย าย ข อ ง  a u to  led  โ ม ด ูล  ที่ 4  จ ะ เข ้า ไ ป แ ท น ท ี่ ส า ม า ร ถ ไ ด ้พ ื้น ท ี่ป ร ะ ม า ณ  6 60  ต า ร า ง เม ต ร  

แ บ ่ง เป ็น พ ื้น ท ี่แ ร เง า ส ำ ห ร ับ ล า ย ก า ร ผ ล ิต ส ่ว น ห น ้า ( FO L ) 290  ต า ร า ง เม ต ร  แ ล ะ ส ่ว น ก ล า ง  ( M O L  ) 

3 70  ต า ร า ง เม ต ร ด ัง ร ูป ท ี่ 4.1

- ช ั้น ท ี่1 ต ้อ ง ก า ร พ ื้น ท ี่เป ็น ผ ืน ใ ห ญ ่ส ำ ห ร ับ ผ ล ิต แ ผ น ก ส ่ว น ห ล ัง  จ ึง ต ้อ ง ย ้า ย  

ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์อ ื่น อ อ ก ไ ป เพ ื่อ ห า ท ี่ว ่า ง โ ด ย ย ้า ย ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ ๒ ช บ ่ร ิเว ณ ร ะ ห ว ่า ง  (2 ธ ,2 อ )ถ ึง (4 ธ ,4 อ )ไ ป ย ัง  

บ ร ิเว ณ อ ื่น ท ี่จ ะ จ ัด ไ ว ้ใ ห ้เพ ื่อ ค ว า ม เห ม า ะ ล ม ส ำ ห ร ับ ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ led  แ ล ะ  ย ้า ย ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ O p to  

บ ร ิเว ณ ร ะ ห ว ่า ง  (4 B .4 D ) ถ ึง  (5B .5D ) ไ ป ย ัง บ ร ิเว ณ อ ื่น ท ี่จ ะ จ ัด ไ ว ้ใ ห ้เพ ื่อ ค ว า ม เห ม า ะ ส ม ส ำ ห ร ับ  

ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ O p to  โ ด ย ว ิธ ีก า ร ล ด ร ูป  ส า ม า ร ถ ไ ด ้พ ื้น ท ี่ส ำ ห ร ับ ส า ย ก า ร ผ ล ิต ส ่ว น ห ล ัง  ( EO L ) ท ั้ง ส ิน  

ป ร ะ น า ณ  4 0 0  ต า ร า ง เม ต ร  พ ื้น ท ี่แ ร เง า ด ัง ร ูป ท ี่ 4 .2

- ช ั้นท ี่ 3 เน ื่อ งจ า ก ช ั้น ท ี่ 3 ม ีท ี่ว ่า ง ไ ม ่เป ็น ผ ืน เด ีย ว ผ ัน  ก า ร ข ย า ย จ ึง เล ือ ก ท ำ เล ท ี่ต ั้ง ใ ห ้ 

เห ม า ะ ล ม ผ ับ ก า ร ข น ถ ่า ย  โ ด ย จ ัด ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์อ ื่น ใ ห ้ใ ช ้พ ื้น ท ี่เป ็น ผ ืน เด ีย ว ผ ัน  แ ล ะ  จ ัด พ ื้น ท ี่ข อ ง
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a u to  led  ใ ห ้เป ็น ผ ืน เด ีย ว ก ัน  โ ด ย เล ือ ก ท ี่ต ั้ง บ ร ิเว ณ ร ะ ห ว ่า ง  ( 6C .6F  ) ถ ึง  ( 4 C .4 E  ) โ ด ย ย ้า ย  

เค ร ื่อ ง จ ัก ร ท ี่อ ย ู่บ ร ิเว ณ ด ัง ก ล ่า ว ไ ป จ ัด ใ ห ้เห ม า ะ ส ม ต า ม แ ต ่ล ะ ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ ส า เห ต ุท ี่เล ือ ก บ ร ิเว ณ  

ด ัง ก ล ่า ว เน ื่อ ง จ า ก เห ม า ะ ท ี่จ ะ ข ย า ย เน ื่อ ง จ า ก ท ำ ใ ห ้ร ะ ย ะ ท า ง ข น ย ้า ย ส ั้น ก ว ่า ก า ร จ ัด บ ร ิเว ณ อ ื่น  ๆ แ ล ะ  

ส า ม า ร ถ จ ัด ส ม ด ุล ก า ร ผ ล ิต ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์อ ื่น เห ม า ะ ส ม  ส า ม า ร ถ ไ ด ้พ ื้น ท ี่ส ำ ห ร ับ ส า ย ก า ร ท ด ส อ บ  

ป ร ะ ม า ณ  3 00  ต า ร า ง เม ต ร  ไ ด ้พ ื้น ท ี่แ ร เง า ด ัง ร ูป ท ี่4 .3

- ใ น ส ่ว น ข อ ง แ ผ น ก ซ ่อ ม บ ำ ร ุง  เน ื่อ ง จ า ก ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์co il ล ด ร ูป ล ง  แ ผ น ก ซ ่อ ม บ ำ ร ุง  

ของ a u to  led  จ ะไ ป แ ท น ท ี่ แ ผ น ก ซ ่อ ม บ ำ ร ุงข อ ง  co il ด ัง พ ื้น ท ี่แ ร เง า ป ร ะ ม า ณ  40  ต า ร า ง เม ต ร  ด ัง 

ร ูป ท ี่ 4.1

- ค ล ัง เก ็บ ว ัต ถ ุด ิบ เด ิม อ ย ู่ร ว ม ก ับ ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ led  จ ะ ต ้อ ง ข ย า ย โ ด ย ใ ห ้ม ีพ ื้น ท ี่เพ ีย ง พ อ  

พ ื้น ท ี่ท ี่ต ้อ ง ก า ร ป ร ะ ม า ณ  60  ต า ร า ง เม ต ร  โด ย ข ย า ย ไ ป ย ังบ ร ิเว ณ ส ำ น ัก งา น ใ น ซ ั้น ท ี่ 4  ด ังพ ื้น ท ี่แ ร เง า  

ร ูป ท ี่ 4.1

- ล ด ร ูป พ ื้น ท ี่ส ำ น ัก ง า น ใ น ช ั้น ต ่า ง  ๆ ห ล ัง จ า ก น ั้น ย ้า ย ส ำ น ัก ง า น ช ั้น ท ี่ 1 ไ ป อ ย ู่ก ับ พ ื้น ท ี่ 

ส ำ น ัก ง า น ใ น ช ั้น อ ื่น โ ด ย จ ัด ใ ห ้เป ็น ห ม ว ด ห ม ู่ เพ ื่อ ข ย า ย พ ื้น ท ี่ค ล ัง เก ็บ ส ิน ค ้า ส ำ เร ็จ ร ูป  ใน ช ั้น ท ี่ 1 ด ัง 

พ ื้น ท ี่แ ร เง า ไ ด ้พ ื้น ท ี่ป ร ะ ม า ณ  80  ต า ร า ง เม ต ร  ด ังร ูป ท ี่ 4 .2

แ น ว ท า ง ก า ร ข ย า ย พ ื้น ท ี่ค ล ัง เก ็บ ว ัส ด ุ แ ล ะ ค ล ัง ส ิน ค ้า ส ำ เร ็จ ร ูป  ก า ร ข ย า ย จ ะข ย า ย ไ ป ใ น  

ส ่ว น ข อ ง พ ื้น ท ี่ส ำ น ัก ง า น  เน ื่อ ง จ า ก พ ื้น ท ี่ส ำ น ัก ง า น เม ื่อ ด ูโ ค ร ง ส ร ้า ง ต ึก แ ล ้ว ส า ม า ร ถ ร ับ น ํ้า ห น ัก ไ ด ้ 

แ ล ะ  พ ื้น ท ี่ส ำ น ัก ง า น อ ย ู่ต ิด ก ับ ค ล ัง เก ็บ ว ัส ด ุท ี่ต ั้ง อ ย ู่เด ิม จ ึง เป ็น ก า ร เห ม า ะ ส ม  จ า ก ต า ร า ง ท ี่ 3.1 ใน  

ส ่ว น พ ื้น ท ี่ส ำ น ัก ง า น  น ำม า จ ัด ใ ห ม ่โ ด ย ค ำ น ึง ถ ึง ก า ร ใ ช ้ป ร ะโ ย ช น ์ข อ ง พ ื้น ท ี่ โ ด ย เท ีย บ อ ัต ร า ส ่ว น  

จ ำ น ว น ค น ท ี่จ ำ เป ็น ต ้อ ง ม ีโ ต ๊ะ ใ น ส ำ น ัก ง า น ต ่อ พ ื้น ท ี่ แ ส ด ง ด ัง ต า ร า ง ท ี่ 4 .22

ต ารา งท ี่ 4 .2 2  ก า ร ใ ช ้พ ื้น ท ี่ส ำ น ัก ง า น ต า ร า ง เม ต ร ต ่อ ค น

พ ื้น ท ี่ ส ำ น ัก ง า น  

(แ ป รผ ัน )

จ ำ น ว น ค น อ ัต ร า ส ่ว น  

ต า ร า ง เม ต ร /ค น

ช ั้น ท ี่ 1 4 3 3 -6 5  =  368 25 14.7

CM
~5ระ 4 2 2 -6 5  =  357 26 13.7

ช ั้น  ที่ 3 3 9 2 -6 5  =  327 39 8 .4

ช ั้น  ท ี่ 4 5 3 3 -6 5 =  468 30 15.6

ช ั้น  ที่ 5 3 9 2 -6 5  =  327 15 2 1 .8

ช ั้น  ที่ 6 3 8 4 -6 5  =  319 15 2 1 .3

ห ม า ย เห ต ุ จ า ก ต า ร า ง  65  ค ือ  พ ีน ท ี่ห ้อ ง น ำ แ ล ะ บ ัน ไ ด
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จ า ก ต า ร า ง ท ี่ 4 .22  จ ะ เห ็น ว ่า ช ั้น ท ี่ 4  5 แ ล ะ  6 ม ีอ ัต ร า ส ่ว น ร ะ ห ว ่า ง จ ำ น ว น พ ื้น ท ี่ต ่อ ค น  

ม า ก ก ว ่า ช ั้น อ ื่น  ๆ  ซ ึ่ง ค า ด ว ่า น ่า จ ะ ล ด ร ูป ล ง ไ ด ้ ก า ร จ ัด ล ด ร ูป พ ื้น ท ี่ส ำ น ัก ง า น เพ ื่อ ข ย า ย ค ล ัง ว ัส ด ุก ับ  

ค ล ัง ส ิน ค ้า ส ำ เร ็จ ร ูป  โ ด ย ค ำ น ึง ถ ึง ค ว า ม เห ม า ะ ส ม ข อ ง ง า น  แ ล ะ จ ำ น ว น ค น  ท ำโด ย

- จ ัด ผ ัง ส ำ น ัก ง า น ใ ห ม ่ช ั้น  5 ใ ห ม ่ โ ด ย ย ้า ย แ ผ น ก ท ี่อ ย ู่ช ั้น ท ี่ 2 ข ึ้น ช ั้น ท ี่ 5

- ย ้า ย แ ผ น ก ท ี่อ ย ู่ท ี่ช ั้น ท ี่ 1 ข ึ้น ช ั้น ท ี่ 2

- ย ้า ย แ ผ น ก ท ี่อ ย ู่ท ี่ช ั้น ท ี่ 4 ลงช ั้น ท ี่ 2

- จ ัด บ ุค ล า ก ร ท ี่ท ำ ง า น ร ่ว ม ก ัน อ ย ู่ช ั้น เด ีย ว ก ัน

ส า ม า ร ถ ห า พ ื้น ท ี่ใ น ช ั้น ท ี่ 4  ส ำ ห ร ับ ค ล ัง ว ัต ถ ุด ิบ ไ ด ้เพ ิ่ม ข ึ้น  80  ต า ร า ง เม ต ร  

ส า ม า ร ถ ห า พ ื้น ท ี่ส ำ ห ร ับ ค ล ัง ส ิน ค ้า ส ำ เร ็จ ร ูป ใ น ช ั้น ท ี่1 ไ ด ้เพ ิ่ม ข ึ้น 100 ต า ร า ง เม ต ร  ซ ึ่ง ไ ด ้พ ื้น ท ี่ม า ก  

เก ิน พ อ  จ า ก ก า ร จ ัด พ ื้น ท ี่ส ำ น ัก ง า น ใ ห ม ่ล า ม า ร ถ เท ีย บ อ ัต ร า ส ่ว น ค น ต ่อ พ ื้น ท ี่ไ ด ้ด ัง ต า ร า ง ท ี่ 4 .2 3  ก าร  

ใ ช ้ป ร ะ โ ย ช น ์จ า ก พ ื้น ท ี่ด ีข ึ้น จ า ก ต า ร า ง ล ัด ส ่ว น ใ น ช ั้น ท ี่1 4 แ ล ะ 6 ย ัง ส ูง อ ย ู่เน ื่อ ง จ า ก ม ีห ้อ ง ป ร ะ ช ุม  

อ ย ู่ใ น ช ั้น ด ัง ก ล ่า ว

ต ารา งท ี่ 4 .2 3  ก า ร ใ ช ้พ ื้น ท ี่ส ำ น ัก ง า น ต า ร า ง เม ต ร ต ่อ ค น ห ล ัง จ า ก ก า ร จ ัด พ ื้น ท ี่ส ำ น ัก ง า น ใ ห ม ่

พ ื้น ท ี่ ส ำ น ัก ง า น  

(แ ป รผ ัน )

จ ำ น ว น ค น อ ัต ร า ส ่ว น  

ต า ร า ง เม ต ร /ค น

ช ั้น ท ี่ 1 268 15 17.9

CM
"แระ 357 30 11.9

ช ั้น  ที่ 3 327 46 7.1

ช ั้น  ท ี่ 4 388 16 23 .0

ช ั้น  ที่ 5 327 28 11.7

ช ั้น  ที่ 6 319 15 2 1 .3



6 8

การจัดผังโรงงานทำโดยการจำลองวางเครื่องจักรในรูปแบบต่าง  ๆ โดยคำนึงถึงความ 
สัมพันธ์ของแต่ละกิจกรรม ทำโดยอาศัยความเป็นไปได้ของการจัดสรรพ้ืนท่ี ความสะดวก และ 
คำนึงถึงความประหยัด โดยได้จัดสรรพ้ืนท่ี และจัดผังโรงงานให้เกิดการไหลของวัสดุท่ีสะดวก
ให้อยู่ในตำแหน่งที่เหมาะสม นอกจากนี้ต้องคำนึงถึงข้อจำกัดในทางปฏิบ้ติด้วย จากการจำลอง 
ผังโรงงานสำหรับ auto led หลายรูปแบบ จึงได้คัดเลือกรูปแบบมา 2 รูปแบบ ในการจัดผังโรงงาน
เพื่อเปรียบเทียบ ดังรูปท่ี 4.4 - 4.7 ซึ่งจำลองอยู่บนพื้นที่ที่แรเงาสำหรับสายการผลิตจากการจัดรูป 
แบบต่าง  ๆ ซ่ึงแสดงในภาคผนวก ข

ก า ร จ ัด ผ ัง โ ร ง ง า น  ร ูป แ บ บ ท ี่ 1 จ า ก ส า ย ก า ร ผ ล ิต ส ่ว น ห น ้า แ ล ะ ส า ย ก า ร ผ ล ิต ส ่ว น ก ล า ง  ซ ึ่ง จ ะ  

จ ัด อ ย ู่ท ี่ช ั้น ท ี่ 4 แ ส ด ง ด ัง ร ูป ท ี่ 4 .4  (ก) ก า ร จ ัด ใ ห ้ส า ย ก า ร ผ ล ิต ส ่ว น ห น ้า เร ื่ม ต ้น ด ้ว ย  ต ั้ง เค ร ื่อ งข ึ้น  

ร ูป ข ึ้น ง า น  เค ร ื่อ ง ต ิด d ie  เค ร ื่อ ง อ บ  แ ล ะ เค ร ื่อ ง เช ื่อ ม ล ว ด ท อ ง ค ำ อ ย ู่ใ น ห ้อ ง ท ี่ค ว บ ค ุม ค ว า ม ส ะ อ า ด จ ึง  

จ ำ เป ็น ต ้อ ง ก ั้น ห ้อ ง  ล า ย ก า ร ผ ล ิต ส ่ว น ก ล า ง ต ่อ จ า ก ส า ย ก า ร ผ ล ิต ส ่ว น ห น ้า โ ด ย ม ี ฝ าผ น ัง  อ ล ูม ิเน ีย ม  

ก ร ะ จ ก ก ั้น แ บ ่ง  ก า ร ส ่ง ง า น จ ะ ส ่ง ผ ่า น ต ู้บ า น เป ิด  2 ท า ง  ก า ร จ ัด ว า ง เค ร ื่อ ง เร ิ่ม ด ้ว ย  เค ร ื่อ งฉ ีด  e p o x y  

โ ด ย ม ีห ้อ ง เต ร ีย ม  e p o x y  อ ย ู่บ ร ีเ 'ว ณ 'ใก ล ้เค ีย ง  เพ ื่อ เต ร ีย ม  e p o x y  ใ ห ้ก ับ เค ร ีอ ง  ฉ ีด  e p o x y  ก ัด ไ ป จ ะ  

เป ็น ห ้อ ง อ บ  e p o x y  แ ล ะ ส ่ง ต ่อ ไ ป ย ัง เค ร ื่อ ง ถ อ ด แ ม ่พ ิม พ ์ห ล ัง จ า ก น ั้น จ ะ ส ่ง ง า น ต ่อ ไ ป ย ัง ส า ย ก า ร ผ ล ิต  

ส ่ว น ห ล ัง อ ย ู่ท ี่ ช ั้นท ี่ 1 แ ส ด ง ด ัง ร ูป ท ี่ 4 .4  (ข) พ ื้น ท ี่ท ี่ต ้อ ง เต ร ีย ม ไ ว ้เฉ พ า ะ ค ือ  เค ร ื่อ ง ช ุบ ต ะ ก ั่ว  ก า รจ ัด  

เค ร ื่อ ง ใ ห ้เห ม า ะ ก ับ พ ื้น ท ี่ท ี่ม ีอ ย ู่ โ ด ย ง า น จ ะ เข ้า เค ร ื่อ ง ต ัด ข า  เข ้า เค ร ื่อ ง ช ุบ ต ะก ั่ว  จ า ก น ัน น ำ ไ ป  

ต ร ว จ ง า น ช ุบ ต ะ ก ั่ว  แ ล ะ ต ร ว จ ง า น ด ้ว ย ก ล ้อ ง ก ำ ล ัง ข ย า ย ต ํ่า  ส ่ง ไ ป ท ี่เค ร ื่อ ง ต ัด ง า น เป ็น ต ัว  จ า ก น ั้น ส ่ง  

ไ ป ย ัง เค ร ื่อ ง ท ด ส อ บ ท ี่อ ย ู่ช ั้น  3 แ ส ด ง ด ัง ร ูป ท ี่ 4 .4  (ค) น ำ ข ึ้น ง า น เข ้า เค ร ื่อ ง ท ด ส อ บ  น ำ ไ ป ต ร ว จ ง า น  

ค ร ั้ง ส ุด ท ้า ย  บ ร ร จ ุง า น แ ล ้ว ส ่ง เข ้า ค ล ัง ส ิน ค ้า ส ำ เร ็จ ร ูป  น ำ ม า เข ีย น เป ็น แ ผ น ภ า พ ก า ร ไ ห ล ข อ ง ก า ร  

ผ ล ิต  a u to  led  ใ น ช ั้น ต ่า ง  ๆ  ไ ด ้ด ัง ร ูป ท ี่ 4 .5  ก า ร จ ัด ผ ัง โ ร ง ง า น ร ูป แ บ บ ท ี่ 2 ล ัก ษ ณ ะ ก า ร ผ ล ิต เป ็น  

เช ่น เด ีย ว ก ัน ก ับ ร ูป แ บ บ  ที่ 1 แ ส ด ง ด ัง ร ูป ท ี่ 4 .6  น ำ ม า เข ีย น เป ็น แ ผ น ภ า พ ก า ร ไ ห ล ข อ ง ก า ร ผ ล ิต  

a u to  led  ใ น ช ั้น ต ่า ง  ๆ ไ ด ้ด ัง ร ูป ท ี่ 4 .7



T T T T
' AD AD
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แผนภาพ ความสัมพันธ์ใ)องเนื้อท ี่ในชั้นที่ 4

แผนภาพความสัมพันธ์ใ)องเน ื้อท ี่ในช ั้นท ี่ 1

รูปท่ี 4.5 แผนภาพการไหลของการผลิต auto led แสดงความสัมพันธ์ของเน้ือท่ีในชั้นต่าง  ๆ รูปแบบท่ี 1
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เปที 4.7 (ก) การวางพึ่องจักรในจันที 4

}ปที 4.7 (1) การวางเกร๋ึองจักรในซนที 4

รูปท่ี 4.6 การวางเคร่ืองจักรในช้ันต่าง  ๆรูปแบบท่ี 2



รูปท่ี 4.7 แผนภาพการไหลของการผลิต auto led แสดงความสัมพันธ์ของเน้ือท่ีในช้ันต่าง  ๆ รูปแบบท่ี 2
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4.7 การวิเคราะห์การไหลของวัสดุ

ความสัมพันธ์ของกิจกรรมและการไหลของวัสดุ สามารถจัดทำได้หลายแบบ จาก 
การทดลองจัดวางผังการผลิต auto led รูปแบบท่ี 1 สามารถแสดงเสันทางการไหลของงานได้ดัง 
ภาพท ี่4.5 นำมาวิเคราะห์การไหลของงาน โดยคิดที่เมื่อระยะดำเดินงาน ตัวอย่างการคำนวณ 
ปริมาณผลิตอยู่ที่ 700,000 หน่วยต่อวัน ซึ่งเคลื่อนย้ายโดยใส่อุปกรณ์บรรจุตามแต่ละกระบวนการ 
ผลิต จากตารางที่ 4 .2 4 กิจกรรมลำดับที่ 2 มีขนาดบรรจุ 1,800หน่วย ดังน้ันจะต้องหาจำนวนที่จะ 
ต้องบรรจุ จำนวนบรรจุในการขนย้ายต่อครั้ง ด้วยอุปกรณ์ขนถ่าย ในท่ีน้ีคือรถเข็น จะได้ว่า

จำนวนที่จะต้องบรรจุ/วัน = (700,000/1,800) = 389 กล่องต่อวัน
ใส่รถเข็นได้คร้ังละ = 100 กล่อง
ต้องขนย้ายทั้งหมด = 4 ครัง/วัน
ระยะทางขนย้าย = 25 เมตร

ผลรวมระยะทางกิจกรรมลำดับที่ 2 = 4 x 2 5  = 100 เมตร

จากการรวมระยะทางการเดินของทุกแผนกรวมกันจะได้ระยะทางรวมทั้งสิ้น
15,421 เมตร/วัน

ในส่วนของรูปแบบท่ี 2 สามารถแสดงเต้นทางการไหลของงานได้ดังภาพที่ 4.7 
นำมาวิเคราะห์การไหลของงาน โดยคิดที่เมื่อระยะดำเดินงาน กำหนดปริมาณผลิตอยู่ที่ 700,000 
หน่วยต่อวัน ซึ่งเคลื่อนย้ายโดยใส่อุปกรณ์บรรจุตามแต่ละกระบวนการผลิต จากตารางที่ 4.25 ซ่ึง 
สักษณะการคิดรูปแบบที่ 2 เช่นเดียวกับแบบท่ี 1 จากการรวมระยะทางการเดินของทุกแผนกจะได้ 
ระยะทางรวมท้ังส้ิน 13,780 เมตร/วัน
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รวม 14  1 5  1 1 2

ล ำ ด ิบ ค ำ อ ธ ิบ า ย ก า ร ท ำ ง า น ส ัญ ล ัก ษ ณ ์ ป ร ิม า ณ ฃ ิ้น ง า น ต ่อ จ ำ น ว น จ ำ น ว น บ ร ร จ ุ จ ำ น ว น ร ะ ย ะ ท า ง ผ ล ร ว ม

ที่ ห น ่ว ย /ว ัน ข น า ด บ ร ร จ ุ ข น า ด บ ร ร จ ุ ใ น ก า ร ย ้า ย ย ้า ย ( เม ต ร ) ร ะ ย ะ ท า ง

0 1=) □  D V ต ่อ ว ัน ต ่อ ค ร ัง ต ่อ ว ัน ( เม ต ร )

1 ร ับ ว ัต ถ ุด ิบ จ า ก ค ล ัง อ ต ่เ ก พ
2 ข น ว ัต ถ ุด ิบ ไ ป ส า ย ก า ร ผ ล ิต ห น ้า ๐ # ฆ  D V 7 0 0 ,0 0 0 1 8 0 0 3 8 9 1 0 0 4 2 5 1 0 0

3 ข ึ้น ร ูป  s t r i p  ง า น g(<4>DD V
4 ส ่ง ต ่อ ไ ป ย ัง เค ร ื่อ ง ต ิด ไ ด o V ) □  D V 7 0 0 ,0 0 0 1 8 0 0 3 8 9 1 3 8 9 3 1 1 6 7

5 ต ิด ไ ด พ O D V
6 น ำ ง า น ไ ป อ บ O B Ü D V 7 0 0 ,0 0 0 1 8 0 0 3 8 9 1 2 3 3 1 2 3 9 6

7 อ บ ง า น O W D D V
8 ส ่ง ต ่อ ไ ป ย ัง เค ร ื่อ ง เช ื่อ ม ล ว ด ท อ ง ค ำ O B G D V 7 0 0 ,0 0 0 1 8 0 0 3 8 9 6 6 5 7 4 5 5

9 เช ื่อ ม ล ว ด ท อ ง ค ำ M O D V
1 0 น ำ ง า น ไ ป เก ็บ ใ ส ่ต ู้ก า ซ ไ น โ ต ร เจ น O ^UDD V 7 0 0 ,0 0 0 1 8 0 0 3 8 9 1 3 8 9 3 1 1 6 7

11 ง า น ร อ ผ ล ิต อ ย ู่ใ น ต ู้ก า ซ ไ น โ ต ร เจ น o o ™  V
1 2 น ำ ง า น เข า เค ร ื่อ ง ฉ ีด  e p o x y O fz ra D  V 7 0 0 ,0 0 0 1 8 0 0 3 8 9 2 1 9 5 4 7 8 0

1 3 ฉ ีด  e p o x y  ล ง ใ น แ ม ่พ ิม พ ์ g( i=>o d  V
14 น ำ ง า น ไ ป อ บ O W D D V 7 0 0 ,0 0 0 1 8 0 0 3 8 9 2 1 9 5 1 2 2 3 4 0

1 5 อ บ ง า น G W G D V
1 6 ส ่ง ไ ป ย ัง เค ร ื่อ ง ด ึง แ ม ่พ ิม พ ์อ อ ก oV> □  D V 7 0 0 ,0 0 0 1 8 0 0 3 8 9 2 1 9 5 4 7 8 0

1 7 ด ึง แ ม ่พ ิม พ ์อ อ ก M D D V
1 8 ส ่ง ไ ป ย ัง เค ร ื่อ ง ต ัด ข า O 0 D D V 7 0 0 ,0 0 0 1 8 0 0 3 8 9 1 5 2 6 5 0 1 3 0 0

1 9 ต ัด ข า  s t r i p <3ก่ั=> □  D V
2 0 ส ่ง ไ ป ย ัง เค ร ื่อ ง ซ ุบ ต ะ ก ั่ว oV m u d  V 7 0 0 ,0 0 0 1 8 0 0 3 8 9 5 7 8 1 4 1 0 9 2

21 ซ ุบ ต ะ ก ั่ว Qh=) □  D V
2 2 ส ่ง ไ ป ย ัง ท ี่ต ร ว จ ง า น ๐ ) O D D  V 7 0 0 ,0 0 0 1 8 0 0 3 8 9 5 7 8 3 2 3 4

2 3 ต ร ว จ ข า ท ี่ซ ุบ ต ะ ก ั่ว W O D V
2 4 ส ่ง ไ ป ย ัง ท ี่ต ร ว จ ง า น ๐ ) O D D  V 7 0 0 ,0 0 0 1 8 0 0 3 8 9 5 7 8 17 1 3 2 6

2 5 ต ร ว จ ง า น ด ้ว ย ก ล ้อ ง G W D D V
2 6 ส ่ง ต ่อ ไ ป ย ัง เค ร ื่อ ง ต ัด ง า น ๐ ) $  D D V 7 0 0 ,0 0 0 1 8 0 0 3 8 9 1 3 8 9 6 2 3 3 4

อ อ ก เป ็น ต ัว ง า น โ ด ย ส ม บ ูร ณ ์

2 7 ต ัด ง า น อ อ ก เป ็น ต ัว Q c ) D D V
2 8 ส ่ง ง า น ต ่อ ไ ป ย ัง ช ั้น  3 ๐ )O D D  V 7 0 0 ,0 0 0 1 8 0 0 3 8 9 1 0 3 9 3 0 1 1 7 0

2 9 เข ้า เค ร ื่อ ง ท ่ด ส อ บ ง า น <3jO D D V
3 0 ต ร ว จ ค ว า ม เร ย บ ร ้อ ย O ^ p D V

ท ั้ง ห ม ด ข อ ง ง า น

31 บ ร ร จ ุ GKODD V
3 2 ส ่ง ไ ป เก ็บ ใ น ค ล ัง O N q p  V 7 0 0 ,0 0 0 1 8 0 0 3 8 9 1 0 3 9 2 0 7 8 0

3 3 เก ็บ ร ัก ษ า ใ น ค ล ัง ๐1=) □ ซ -V
1 5 ,4 2 1
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ล ำ ด ับ คำอ ธ ิบ า ย ก า ร ท ำ ง า น ล ัญ ล ัก ษ ณ ์ ป ร ิม า ณ ช ิ้น ง า น ต ่อ จ ำ น ว น จ ำ น ว น บ ร ร จ ุ จ ำ น ว น ร ะ ย ะ ท า ง ผ ล ร ว ม

ที่ ห น ่ว ย /ว ัน ข น า ด บ ร ร จ ุ ข น า ด บ ร ร จ ุ ใ น ก า ร ย ้า ย ย ้า ย ( เม ต ร ) ร ะ ย ะ ท า ง

0 1=) □  D V ต ่อ ว ัน ต ่อ ค ร ัง ต ่อ ว ัน ( เม ต ร )

1 ร ับ ว ัต ช ุด ิบ จ า ก ค ล ัง O O Q J
2 'ข น ว ัต อ ุด ิบ ไ ป ส า ย ก า ร ผ ล ิต ห น ้า ๐, z T O D V 7 0 0 ,0 0 0 1 8 0 0 3 8 9 1 0 0 4 2 0 8 0

3 ข ึ้น ร ูป  s t r i p  ง า น ๙!=) □  D V
4 ส ่ง ต ่อ ไ ป ย ัง เค ร ื่อ ง ต ิด ไ ด O « □ D V 7 0 0 ,0 0 0 1 8 0 0 3 8 9 1 3 8 9 2 7 7 8

5 ต ิด ไ ด ๙ ‘ะ )  GD  V
6 น ำ ง า น ไ ป อ บ O ^ □ อ  V 7 0 0 ,0 0 0 1 8 0 0 3 8 9 1 2 3 3 5 1 6 5

7 อ บ ง า น ( 3 4 a D V
8 ส ่ง ต ่อ ไ ป ย ัง เค ร ื่อ ง เช ื่อ ม ล ว ด ท อ ง ค ำ ๐ ^ □ อ  V 7 0 0 ,0 0 0 1 8 0 0 3 8 9 6 6 5 8 5 2 0

9 เช ื่อ ม ล ว ด ท อ ง ค ำ ๙1ะ } □ อ  V
1 0 น ำ ง า น ไ ป เก ็บ ใ ส ่ต ู้ก า ซ ไ น โ ต ร เจ น O อ  V 7 0 0 ,0 0 0 1 8 0 0 3 8 9 1 3 8 9 3 1 1 6 7

11 ง า น ร อ ผ ล ิต อ ย ู่ใ น ตู้ก าซ ไ น โ ต ร เจ น B V
12 นำง า น เข า เค ร ื่อ ง ฉ ีด  e p o x y (ว เะ}D D  V 7 0 0 ,0 0 0 1 8 0 0 3 8 9 2 1 9 5 3 5 8 5

1 3 ฉ ีด  e p o x y  ล ง ใ น แ ม ่พ ิม พ ์ ๙ ‘ะ }G D V
14 น ำ ง า น ไ ป อ บ O ท ั้)D D  V 7 0 0 ,0 0 0 1 8 0 0 3 8 9 2 1 9 5 1 0 1 9 5 0

1 5 อ บ ง า น ๙ =) G D V
1 6 ส ่ง ไ ป ย ัง เค ร ื่อ ง ด ึง แ ม ่พ ิม พ ์อ อ ก O W D D V 7 0 0 ,0 0 0 1 8 0 0 3 8 9 2 1 9 5 3 5 8 5

17 ด ึง แ ม ่พ ิม พ ์อ อ ก ๙!ะ }□ ช  V
1 8 ส ่ง ไ ป ย ัง เค ร ื่อ ง ต ัด ข า O □  D V 7 0 0 ,0 0 0 1 8 0 0 3 8 9 1 5 2 6 4 8 1 2 4 8

1 9 ต ัด ข า  s t r i p ๙ ‘ะ } G D V
2 0 ส ่ง ไ ป ย ัง เค ร ื่อ ง ซ ุบ ต ะ ก ั่ว ๐ ระ}G D V 7 0 0 ,0 0 0 1 8 0 0 3 8 9 5 7 8 14 1 0 9 2

21 ซ ุบ ต ะ ก ั่ว ๙!=}G D V
2 2 ส ่ง ไ ป ย ังท่ีต ร ว จ ง า น O ระ}D D  V 7 0 0 ,0 0 0 1 8 0 0 3 8 9 5 7 8 2 1 5 6

2 3 ต ร ว จ ข า ท ี่,ซ ุบ ต ะ ก ั่ว ๙!=}□ อ  V
2 4 ส ่ง ไ ป ย ัง ท่ีต ร ว จ ง า น ๙ พ □ อ  V 7 0 0 ,0 0 0 1 8 0 0 3 8 9 5 7 8 1 7 1 3 2 6

2 5 ต ร ว จ ง า น ด ้ว ย ก ล ้อ ง 4 0 D V
2 6 ส ่ง ต ่อ ไ ป ย ัง เค ร ื่อ ง ต ัด ง า น O □  D V 7 0 0 ,0 0 0 1 8 0 0 3 8 9 1 3 8 9 6 2 3 3 4

อ อ ก เป ็น ต ัว ง า น โ ด ย ล ม บ ูร ณ ์

2 7 ต ัด ง า น อ อ ก เป ็น ต ัว P D D V
2 8 ส ่ง ง า น ต ่อ ไ ป ย ัง ช ั้น  3 ๐ ระ}□อ  V 7 0 0 ,0 0 0 1 8 0 0 3 8 9 1 0 3 9 3 0 1 1 7 0

2 9 เข ้า เค ร ื่อ ง ท ด ส อ บ ง า น ะ} □  D V
3 0 ต ร ว จ ค ว า ม เ1 ย บ ร ้อ ย ๐ ^ D V

ท ั้ง ห ม ด ข อ ง ง า น

31 บ ร ร จ ุ !=} □  D V
3 2 ส ่ง ไ ป เก ็บ ใ น ค ล ัง O D V 7 0 0 ,0 0 0 1 8 0 0 3 8 9 1 0 3 9 1 6 6 2 4

3 3 เก ็บ ร ัก ษ า ใ น ค ล ัง

รวม 14 15 1 1 1 3 ,7 80



7 6

จ า ก ต า ร า ง ท ี่ 4 .2 4  แ ล ะ  ต ารา งท ี่ 4 .2 5  จ ะ เห ็น ไ ด ้ว ่า ผ ัง โ ร ง ง า น แ บ บ ท ี่ 1 ร ว ม ร ะ ย ะ ท า ง ไ ด ้ 

15,421 เม ต ร  ผ ัง โ ร งงา น แ บ บ ท ี่ 2 ร ว ม ร ะ ย ะ ท า ง ไ ด ้ 1 3 ,780  ต า ร า ง เม ต ร  ซ ึ่ง เม ื่อ ค ำ น ว ณ

ป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ข อ ง ผ ัง โ ร ง ง า น  = ( 1 3 ,7 8 0 X  1 0 0 ) /  15,421 =  8 9 .3 6 %  ก า ร ป ร ะ ม า ณ ค ่า ใ ช ้จ ่า ย แ บ บ  

ที่ 1 ค ่า ใ ช ้จ ่า ย ท ั้ง ส ิ้น ป ร ะ ม า ณ  1 0 ,8 0 0 ,0 0 0  บ า ท  ก า ร ป ร ะ ม า ณ ค ่า ใ ช ้จ ่า ย แ บ บ ท ี่ 2 ค ่า ใ ช ้จ ่า ย ท ั้ง ส ิ้น  

ป ร ะ ม า ณ  9 ,5 4 0 ,0 0 0  บ า ท  ค ่า ใ ช ้จ ่า ย แ บ บ ท ี่ 1 ม า ก ก ว ่า แ บ บ ท ี่ 2 น อ ก จ า ก น ี้ก า ร เป ร ย บ เท ีย บ ข ้อ ด ี 

ข ้อ เส ีย  ท ั้ง  2 แ บ บ  ด ังน ี้

ช้ันท่ี 4 รูปแบบท่ี 1 การจัดผังโรงงานดูเป็นระเบียบ การใช้พื้นที่ง่ายในการขยายใน 
อนาคต แต่การจัดห้อง e p o x y  ไว้ท่ีห้องส่ีเหล่ียมผ ืน ผ ้า จ ะ ทำงานได้ยากและระยะทางไกลมากกว่า 
แบบท่ี 2

ช้ันท่ี 1 เน่ืองจากช้ันท่ี 1 การตรวจงานต้องใช้สมาธิดังนั้นจัดห้อง  ๆหน่ึงซ่ึงป้องกันเสียง 
จากภายนอก ดังน้ันการจัดรูปแบบท่ี 2 จะเหมาะกว่า แต่การจัดผังโรงงานของเครื่องจักรทำได้ 
ยากกว่า และขยายจะทำได้ยากกว่า

ช้ันท่ี 3 ลักษณะการการจัดเหมือนกัน

ซึ่งจากข้อมูลข้างต้น นำมาประเมินผลผังโรงงานหาค่านำหนักของแต่ละองค์ประกอบ ดัง 
หัวข้อท่ี 4.8 การเลือกผังโรงงาน
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4.8 การเลือกรูปแบบผังโรงงาน
จ า ก ก า ร ว า ง ผ ัง โ ร ง ง า น ห ล า ย  ๆ แ บ บ  ซ ึ่ง แ ต ่ล ะ แ บ บ ม ีข ้อ ด ีข ้อ เล ีย แ ต ก ต ่า ง ก ัน ไ ป  

เร า ต ้อ ง ต ัด ส ิน ใ จ เล ือ ก แ ผ น ท ี่เห ม า ะ ส ม ท ี่ส ุด  ซ ึ่ง จ า ก ต า ร า งท ี่ 4 .2 6  แ บ บ ท ี่ 2 ม ีน ํ้า ห น ัก ม า ก ก ว ่า จ ึง  

เล ือ ก แ บ บ ท ี่ 2

ต ารางท ี่ 4 .2 6  ก า ร ป ร ะ เม ิน ร ูป แ บ บ ผ ัง โ ร ง ง า น

อ ง ค ์ป ร ะ ก อ บ น ํ้าห น ัก R a ting  a n d  w e ig h te d  ra tin g

ร ูป แ บ บ ท ี่ 1 ร ูป แ บ บ ท ี่ 2

1 ส า ม า ร ถ จ ัด เค ร ื่อ ง จ ัก ร แ ล ะ อ ุป ก ร ณ ์ไ ด ้เต ็ม จ ำ น ว น 10 A A

40 40

2 ง ่า ย ต ่อ ก า ร ข ย า ย ก ิจ ก า ร ใ น อ น า ค ต 10 A E

40 30

3 ผ ัง โ ร ง ง า น ม ีค ว า ม ย ืด ห ย ุ่น 10 E i

30 20

4 ก า ร ใ ช ้เน ื้อ ท ี่ใ ห ้เป ็น ป ร ะโย ช น ์ 10 E A

30 40

5 ร ะ บ บ ข น ถ ่า ย ว ัส ด ุม ีป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ 8 I E

16 24

6 ก า ร ใ ช ้ส ิ่ง ส น ับ ส น ุน ร ่ว ม ก ัน อ ย ่า ง ม ีป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ 5 I I

10 10

7 ก า ร ใ ช ้บ ุค ล า ก ร ร ่ว ม ก ัน อ ย ่า ง ม ีป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ 5 I I

10 10

8 เง ิน ล ง ท ุน 10 I E

20 30

9 ร ะ ย ะ ท า ง 10 E A

30 40

10 ท ีม ง า น แ ล ะ ผ ู้ป ฏ ิบ ต ิง า น พ ึง พ อ ใ จ ก ับ ก า ร จ ัด ส ถ า น ท ี่ 10 0 A

10 40

ผ ล รวม 236 284

( ห ม า ย เห ต ุ A  =  4 ,E  =  3 ,  1=  2 , 0  =  1 1 บ  =  0 )



7 8

4.9 สรุปการเปรืยบเทียบการใช้พ้ืนท่ีในการขยายในโมดูลท่ี 4

ต า ร า งท ี่ 4 .2 7  แ ส ด ง ก า ร เป ร ีย บ เท ีย บ ก า ร ใ ช ้พ ื้น ท ี่ข อ ง ล ูก ค ้า ท ี่ต ่า ง ป ร ะ เท ศ ก ับ โ ร ง ง า น ต ัว อ ย ่า ง

ก ารใช ้พ ื้น ท ี่ข อ งล ูก ค ้า  

(ต า ร า ง เม ต ร )

ก า ร ค ำ น ว ณ พ ื้น ท ี่ข อ ง โ ร ง ง า น ต ัว อ ย ่า ง  

จ า ก ล ัด ส ่ว น พ ื้นท ี่(เผ ื่อท า ง เด ิน 4 0 % ) 

(ต า ร า ง เม ต ร )

ก า ร ใ ช ้พ ื้น ท ี่ข อ ง โร ง งา น ต ัว อ ย ่า ง  

จ า ก ก า ร จ ำ ล อ ง  

(ต า ร า ง เม ต ร )

ล า ย ก า ร ผ ล ิต ส ่ว น ห น ้า 4 5 0 2 5 3 .9 0 2 9 0

ล า ย ก า ร ผ ล ิต ส ่ว น ก ล า ง 4 0 0 2 8 4 .4 1 3 7 0

ส า ย ก า ร ผ ล ิต ส ่ว น ห ล ัง 5 0 0 4 5 1 .2 8 4 0 0

ส า ย ก า ร ท ด ส อ บ 3 5 0 2 5 3 .6 1 3 0 0

ผ ล รว ม 1 7 0 0 1 2 4 3 .2 1 3 6 0

จ า ก ต า ร า ง ท ี่ 4. 27  ส า ม า ร ถ จ ัด ผ ัง โ ร ง ง า น เม ื่อ เท ีย บ ก า ร ใ ช ้พ ื้น ท ี่ข อ ง ล ูก ค ้า ก ับ ก า ร จ ำ ล อ ง ผ ัง  

ก า ร ผ ล ิต  a u to  led  จ ะ ส า ม า ร ถ ล ด พ ื้น ท ี่ล ง ไ ด ้=  (1 7 0 0  - 1 3 6 0 )  * 100 / 1700 =  2 0%  ใ น ส ่ว น

ข อ ง ก า ร ค ำ น ว ณ ห า พ ื้น ท ี่ ท ี่จ ะ ข ย า ย ข อ ง โ ร ง ง า น ต ัว อ ย ่า ง เม ื่อ เท ีย บ ก ับ ก า ร จ ำ ล อ ง ผ ัง ก า ร ผ ล ิต ม ีค ว า ม

ใ ก ล ้เค ีย ง ก ัน  ( 1 2 4 3 *  10 0 )/1 360  =  90%  ท ั้ง น ี้ค ว า ม ใ ก ล ้เค ีย ง ข ึ้น อ ย ู่ก ับ เป อ ร ์เซ ็น ต ์เผ ื่อ ท า ง เด ิน

จ า ก เด ิม โ ร ง ง า น ม ีท ี่ว ่า ง ร ว ม ก ัน ป ร ะ ม า ณ  729  ต า ร า ง เม ต ร  ซ ึ่ง ไ ม ่เพ ีย ง พ อ ต ่อ ก า ร ข ย า ย ต ัง  

น ั้น จ ึง ต ้อ ง ล ด ร ูป แ ผ น ก ต ่า ง  ๆ ล ง ซ ึ่ง จ ะ ท ำ ใ ห ้ส า ม า ร ถ ข ย า ย ก ำ ล ัง ก า ร ผ ล ิต ไ ด ้ ก า ร จ ัด ว า ง ผ ัง โ ร ง ง า น  

ไ ม ่ส า ม า ร ถ ท ำ เพ ีย ง ค ร ั้ง เด ีย ว ไ ด ้เน ื่อ ง จ า ก ต ้อ ง ร อ เว ล า พ ื้น ท ี่ ว ่า ง  โ ด ย ล ด ร ูป ข อ ง ผ ล ิต ก ัณ ฑ ์อ ื่น  ๆ ต ัง 

น ั้น ล ัก ษ ณ ะ ก า ร จ ัด ก า ร ข ย า ย ใ น แ ต ่ล ะ ช ่ว ง  ๆ โ ม ด ูล ท ี่ 1 - 4 แ ส ด ง ใ น ภ า ค ผ น ว ก  ค

4.10 ความต้องการต้านแรงงาน
ส ำ ห ร ับ ใ น ก ร ณ ีท ี่เค ร อ ง จ ัก ร ไ ม ่อ ัต โ น ม ต ิ จ ำ น ว น ค น ง า น น ั้น ข ึ้น อ ย ู่ก ับ จ ำ น ว น เค ร ื่อ ง จ ัก ร ท ี่ 

ต ้อ ง ก า ร  แ ล ะ ค ว า ม ต ้อ ง ก า ร ค น ง า น ข อ ง เค ร ื่อ ง จ ัก ร ว ่า ต ้อ ง ก า ร ค น ง า น เพ ีย ง ค น เด ีย ว ห ร ือ ม า ก ก ว ่า ห น ึ่ง  

ค น  ใ น ก ร ณ ีท ี่เป ็น เค ร ื่อ ง จ ัก ร อ ัต โ น ม ่ต ิอ า จ ใ ห ้ค น ง า น ห น ึ่ง ค น ค ุม ห ล า ย เค ร ื่อ ง ไ ด ้ฉ ะ 'น น ค ว า ม ต ้อ ง ก า ร  

จ ำ น ว น ค น ท ี่จ ะ ค ุม เค ร ื่อ ง จ ึง ไ ม ่เท ่า ก ับ จ ำ น ว น เค ร ื่อ ง จ ัก ร  ค ว า ม ต ้อ ง ก า ร ด ้า น แ ร ง ง า น ส ำ ห ร ับ ผ ล ิต  

a u to  ted  ใ น แ ต ่ล ะ ช ่ว ง  จ า ก ส า ย ก า ร ผ ล ิต ส า ม า ร ถ แ บ ่ง ก า ร ผ ล ิต อ อ ก เป ็น  4 ส ่ว น  ได ้แ ก ่ ส ่ว น ก า ร  - 

ผ ล ิต ห น ้า  ส ่ว น ก า ร ผ ล ิต ก ล า ง  ส ่ว น ก า ร ผ ล ิต ห ล ัง  แ ล ะ ส ่ว น ท ด ส อ บ ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ โ ด ย โ ม ด ูล ท ี่ 1 ต ้อ ง ก า ร  

แ ร ง ง า น ท ั้ง ส ิ้น  87  ค น  โ ม ด ูล ท ี่ 2 ต ้อ ง ก า ร แ ร ง ง า น ท ั้ง ส ิ้น  209  ค น  โ ม ด ูล ท ี่ 3 ต ้อ ง ก า ร แ ร ง ง า น ท ั้ง ส ิ้น  

333  ค น  โ ม ด ูล ท ี่ 4  ต ้อ ง ก า ร แ ร ง ง า น ท ั้ง ส ิ้น  4 0 5  ค น  จ า ก ส า ย ก า ร ผ ล ิต ห ล ัก ส า ม า ร ถ ส ร ุป จ ำ น ว น แ ร ง  

ง า น ท ี่ต ้อ ง ก า ร ใ ช ้ใ น แ ต ่ล ะ ส ่ว น ต ัง ต า ร า ง  4 .2 8  ต ่อ ไ ป น ี้
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ตารางท่ี 4.28 จำนวนแรงงานท่ีใช้ในแต่ละช่วง

สถานี
แรงงาน (คน)

โมดูล 1
60«/วัน

เพ ิ่ม โมดูล 2
250K/ว้โ'น

เพ ิ่ม โมดูล 3
500K/TT4

เพ ิ่ม โมดูล 4
700K7วิโ'น

ส า ย ก า ร ผ ล ิต ห น ้า เค ร ื่อ ง ข ึ้น ร ูป ช ิ้น งา น  (m a n u a l) 6 3 9 0 9 0 9
เค ร ื่อ ง ข ึ้น รูปช ิ้น งา น  (au to ) 0 3 3 0 3 6 9
เค ร อ ง ต ิด  D ie 3 3 6 6 12 6 18
เค ร ื่อ ง อ บ ง า น ท ี่ต ิด ต ัว  D ie 3 0 3 0 3 0 3
เค ร ื่อ ง เช ื่อ ม ล วด ท อ งค ำ 3 3 6 6 12 6 18

รวม 15 12 27 12 39 18 57
ส า ย ก า ร ผ ล ิต ก ล า ง เต ร ีย ม e p o x y 3 3 6 0 6 0 6

เค ร ื่อ ง ห ย อ ด  e p o x y  (m a n u a l) 6 3 9 6 15 0 15
เค ร ื่อ ง ห ย อ ด  e p o x y  (au to ) 0 0 0 3 3 0 3

เค ร ือ ง อ บ  e p o x y 3 6 9 0 9 0 9
เค ร ื่อ ง ท ี่น ำ เอ า  e p o x y  อ อ ก จ า ก แ ม ่พ ิม พ ์ 3 3 6 3 9 0 9

รวม 15 15 30 12 42 0 42
ส า ย ก า ร ผ ล ิต ห ล ัง เค ร ื่อ ง ต ัด ส ่ว น ข า ข อ ง  le d  (m a n u a l) 3 2 5 10 15 3 18

เค ร ื่อ ง ต ัด ส ่ว น ข า ข อ ง  le d  (au to ) 0 3 3 3 6 0 6

เค ร ื่อ ง ช ุบ ต ะ ก ั่ว 6 3 9 0 9 0 9
ต ร ว จ ง า น ช ุบ ต ะ ก ั่ว 9 6 15 3 18 9 27
ต ร ว จ ง า น ท า ง ก า ย ภ า พ 18 30 48 48 96 6 102
เค ร ื่อ ง ต ัด ง า น ใ ห ้เป ็น ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ 6 12 18 15 33 12 45

รวม 42 56 98 79 177 30 207
ก า ร ท ด ส อ บ ช ิ้น ง า น เค ร ื่อ ง ท ด ส อ บ ง า น 6 21 27 18 45 6 51

บ ร ร จ ุผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ 9 18 27 3 30 18 48
รวม 15 39 54 21 75 24 99

ผลรวม 87 209 333 405
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