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บทที่ 1

บทนํา

ในบทนี้จะกลาวถึงความเปนมาและความสําคัญของปญหา วัตถุประสงค  ขอบเขตของ
งานวิจัย  ขั้นตอนและวิธีการดําเนินงานวิจัย  และประโยชนที่คาดวาจะไดรับ

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา

ในปจจุบันโลกมีการพัฒนาตางๆมากมาย โดยเฉพาะในดานการคมนาคม การสื่อสาร 
ทําใหตลาดการคามีขนาดที่ใหญมากยิ่งขึ้น สงผลตอธุรกิจอุตสาหกรรมตางๆตองเรงพัฒนาปรับ
ปรุงในดานคุณภาพ รูปแบบของผลิตภัณฑและระบบการผลิต  นอกจากนี้ยังรวมถึงการลดตนทุน
การผลิต การเพิ่มผลผลิต การเพิ่มประสิทธิภาพและประสิทธิผลของตัวโรงงาน เพ่ือใหสามารถ
แขงขันกับคูแขงตางๆได

การวางผังโรงงานเปนวิธีพ้ืนฐานวิธีหน่ึงของการจัดระบบการผลิตที่สามารถจะชวยเพ่ิม
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลได  โดยการจัดวางผังโรงงาน คือ งานหรือการวางแผนในการจัด
คน วัสดุ เครื่องมือ และสิ่งสนับสนุนอ่ืนๆ ใหอยูในตําแหนงที่เหมาะสมที่สุดภายในตัวอาคารที่มี
อยู หรืออาจรวมถึงตัวอาคารดวยเพ่ือใหสิ่งเหลานี้อยูในลักษณะที่ทําใหการทํางานมีความปลอด
ภัย และไดผลผลิตมากที่สุด (ชัยนนท  ศรีสุภินานนท , 2535)

ขอดีของการจัดวางผังโรงงานมีมากมาย อาทิเชน สรางความปลอดภัยและความพอใจ
ของคนงาน  เพ่ิมผลผลิต  ลดความลาชาในการผลิต  ลดเวลาการผลิต  ลดเวลาการขนยาย  
เพ่ิมความสะดวกแกการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรและเครื่องมือ    เปนตน

แมวาการวางผังโรงงานเปนวิธีหนึ่งที่มีประสิทธิภาพ  แตพบวาโรงงานสวนใหญมักขาด
ความรู ความเขาใจ และมองขามความสําคัญของการวางผังโรงงาน โดยปลอยใหโรงงานมีการ
เปลี่ยนแปลงไปอยางไรทิศทางและขาดการวิเคราะหที่ดี จึงกอใหเกิดปญหาตางๆมากมาย

จากปญหาดานการวางผังโรงงานดังกลาวที่เกิดขึ้นในอุตสาหกรรมการผลติในประเทศ ผู
วิจัยจึงไดเสนอการประยุกตความรูดานการวางผังโรงงานมาใช โดยไดโรงงานผลิตชิ้นสวน
อุปกรณรถจักรยานยนตเปนกรณีศึกษา

1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย

เพ่ือศึกษาสภาพการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรม และปรับปรุงผังโรงงานเดิม โดยนํา
ความรูดานการวางผังโรงงานมาประยุกตใชในโรงงานผลิตอุปกรณอะไหลรถจักรยานยนต
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1.3 ขอบเขตของงานวิจัย

1. ศึกษาและออกแบบผังโรงงานของบริษัทกรณีศึกษา โดยใชขอมูลเดือนมิถุนายน  พ.ศ.
2543

2.  ศึกษาผังโรงงานใน  4  สวนของโรงงานดังตอไปน้ี
2.1  สวนการผลิต
2.2  สวนการคลัง
2.3  สวนสํานักงาน
2.4 สวนการบริการ

3. จัดวางผังโรงงานเฉพาะในเขตตัวอาคารของโรงงาน

4. เครื่องจักรที่ใชจะใชขอมูลดานจํานวนเครื่องจักร   ประสิทธิภาพการใชงาน  หนาที่การ
ทํางานตามขอมูลเดือนมิถุนายน  พ.ศ. 2543

5.   จํานวนพนักงาน  หนาที่การทํางาน และการจัดแบงสายงานจะใชขอมูลตามขอมูลเดือน
มิถุนายน  พ.ศ. 2543

6. รูปแบบขั้นตอนการผลิต  การแบงสายงานการผลิตจะใชขอมูลตามขอมูลเดือนมิถุนายน
พ.ศ. 2543

7. ปรับปรุงผังโรงงานเดิมเพ่ือแกปญหาที่เกิดขึ้นในปจจุบัน   โดยจะดําเนินการดังตอไปน้ี
7.1  ศึกษาและวิเคราะหหาขนาดพื้นที่ที่เหมาะสมในแตละแผนก
7.2  จัดวางตําแหนงพ้ืนที่แตละแผนก
7.3  จัดวางตําแหนงเครื่องจักร  อุปกรณในแผนกตางๆ

8.  ดําเนินการปรับปรุงผังโรงงานใหมโดยออกแบบทางเลือกของผังโรงงานอยางมาก 5 แบบ
แตไมนอยกวา 3 รูปแบบ

9.  ดําเนินการเปรียบเทียบและทําการวิเคราะหแตละแบบดวยวิธี
9.1  ทําการวิเคราะหเชิงปริมาณ
9.2  ทําการวิเคราะหเชิงคุณภาพ
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10.  ผูพิจารณาตัดสินใจในการคัดเลือกแบบ
10.1  กรรมการบริหารของบริษัทกรณีศึกษา
10.2  ผูจัดการโรงงานของบริษัทกรณีศึกษา

    10.3  วิศวกรการผลิตของบริษัทกรณีศึกษา

1.4 ขั้นตอนและวิธีการดําเนินงานการวิจัย

ขั้นตอนและวิธีการดําเนินงานการวิจัยสรุปไดดังนี้
1. ศึกษางานวิจัยและทฤษฎีตางๆที่เกี่ยวของกับการวางผังโรงงาน
2. ศึกษาสภาพปจจุบันและการดําเนินงานของโรงงานตัวอยาง
3. เก็บรวบรวมขอมูลตางๆที่ตองใชในการปรับปรุงผังโรงงาน

3.1 ขอมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑ
3.2 ขอมูลเกี่ยวกับกระบวนการผลิต
3.3 ขอมูลเกี่ยวกับการไหลของวัสดุ
3.4 ขอมูลเกี่ยวกับความตองการใชพ้ืนที่
3.5 ขอมูลความสัมพันธของแตละแผนก
3.6 ขอมูลเกี่ยวกับผังโรงงานปจจุบัน
3.7 ขอมูลเกี่ยวกับกําลังการผลิต
3.8 กฎหมายที่เกี่ยวของ

4. ออกแบบผังโรงงานใหม
5. ประเมินผังโรงงานใหม
6. สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ
7. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ
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โดยระยะเวลาในการดําเนินงานของขั้นตอนตางๆแสดงดังตารางที่ 1

ป 2542 ป 2543
ขั้นตอนการดําเนินงาน

พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค.
1. ศึกษางานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการวางผัง
โรงงาน
2. ศึกษาสภาพปจจุบันและการดําเนินงานของโรงงาน
3. เก็บรวบรวมขอมูลตางๆที่ตองใชในการปรับปรุงผัง
โรงงาน
4. ออกแบบผังโรงงานใหม
5. ประเมินผังโรงงานใหม
6. สรุปผลงานวิจัยและขอเสนอแนะ
7. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ

   ตารางที่ 1.1 แสดงระยะเวลาที่ใชในการทําวิจัย

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ

1.เปนแนวทางประกอบการตัดสินใจของผูบริหารในการวางผังโรงงาน
2. เปนการจัดเก็บและรวบรวมขอมูลพ้ืนฐานที่จําเปนอยางถูกตองเปนระบบมากขึ้น
3. เปนการนําความรูในการจัดการวางผังโรงงานมาประยุกตใชใหเกิดประโยชน



บทที่ 2

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ

ในบทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการวางผังโรงงาน ซึ่งจะทําใหทราบ
ถึงวิธีการแกปญหา แนวคิดในการวิเคราะหขอมูล  ตลอดจนวิวัฒนาการในการแกปญหาทางดาน
ผังโรงงานจากงานวิจัยตางๆ

2.1 ความหมายของการวางผังโรงงาน

ความหมายของการวางผังโรงงาน(plant layout) มีผูใหความหมายไวหลายทาน(ชัยนนท  
ศรีสุภินนท พ.ศ.2535;สมศักดิ์  ตรีสัตย พ.ศ. 2537;วันชัย ริจิรวนิช พ.ศ. 2541) ไดใหความ
หมายของการวางผังโรงงานวา   เปนการศึกษา  การวิเคราะห  การจัดระเบียบและประสานงาน
ของเครื่องจักร    และสถานที่ทํางานอยางไดผล   ภายใตขอจํากัดของพื้นที่สําหรับการจัดวางผัง
โรงงาน     โดยมีวัตถุประสงคจะใหเกิดระบบการผลิตที่มีประสิทธภิาพสูงสุดจากการดําเนินงาน
ขององคประกอบการผลิตคือ    แรงงาน    อุปกรณการผลิต    โรงงาน   และองคประกอบอ่ืน ๆ    
โดยมีจุดมุงเนนดานการขนยายที่ประหยัด    เหมาะสม    และราบรื่นที่สุด

นอกจากนี้มีผูกลาววา (ชัยนนท   ศรีสุภินานนท พ.ศ.2535) การออกแบบผังโรงงานเปน
เรื่องของวิทยาศาสตรและศิลปะ เน่ืองจากไดมีการนําเอาหลักเกณฑทางวิทยาศาสตร คือมีการ
วิเคราะหปญหาและวางแผนอยางมีแบบแผนในการหาความสัมพันธของปจจัยตางๆที่เกี่ยวของ
กับการผลิตเพ่ือใหสอดคลองกับสิ่งที่ไดวิเคราะหมา  นอกจากนี้ยังตองใชศิลปะในการออกแบบ
เพ่ือใหโรงงานหรือสถานที่ทํางานมีสภาพแวดลอมที่นาทํางานและหนาอยู  ซึ่งการทํางานดวย
ความสบายใจก็จะทําใหเกิดการเพิ่มผลผลิตและปรับปรุงการผลิตที่ดีขึ้นได

2.2 ประโยชนของการออกแบบผังโรงงาน

การออกแบบผังโรงงานที่ดี (วันชัย ริจิรวนิช พ.ศ.2541)จะมีผลทําใหการดําเนินงานทาง
การผลิตตางๆเปนไปอยางมีประสิทธิภาพโดยการพิจารณาขอมูลตางๆทางการผลิตเพ่ือการปรับ
ปรุงการดําเนินงานในโรงงาน  ขอไดเปรียบหรือประโยชนที่ไดจากการออกแบบผังโรงงานที่ดีพอ
สรุปไดดังนี้



6

                   ก.    เกิดการปรับปรุงของกระบวนการผลิตทั้งวิธีการทํางานและการควบคุม
กระบวนการผลิต   ซึ่งมีผลในทางการลดความลาชาของงานโดยการจัดระเบียบหรือความสมดุล
ของงานระหวางคนกับเครื่องจักร    ในการใชขั้นตอนการผลิตแบบอัตโนมัติและการขนยายวัสดุ     
จัดการเคลื่อนยายวัสดุภายในโรงงานโดยราบรื่นจะลดปญหาทางการขนยาย นอกจากนี้การควบ
คุมกระบวนการผลิต โดยการใชวิธีกําหนดและตรวจสอบวัสดุระหวางกระบวนการผลิตชวยให
สามารถควบคุมทั้งคุณภาพและปริมาณของวัตถุดิบ วัสดุระหวางกระบวนการ และผลิตภัณฑที่
ได
                   ข.    ชวยใหลดคาเงินลงทุนสําหรับเคร่ืองจักร การวางแผนทางดานเครื่องจักร    
อุปกรณและเครื่องมือตางๆทางการบริการซอมบํารุง  การขนยายวัสดุและเครื่องใชในสํานักงาน    
ชวยใหสามารถกําหนดเครื่องจักรที่จําเปนและเหมาะสมแกกระบวนการผลิตซ่ึงมีราคาประหยัด
และลดคาใชจายการลงทุนน้ี
                   ค.    เกิดการปรับปรุงของการใชแรงงาน การออกแบบผังโรงงานที่เหมาะสมจะ
ชวยใหมีการออกแบบการทํางานของสวนงาน กระบวนการผลิต และการขนยายวสัดุ ซึ่งทําให
คนงานแตละคนทํางานไดดีขึ้น    การแบงงานตามความตองการของการผลิต และเครื่องจักรจะ
ลดเวลาที่ไมจําเปนของคนงานลงไดมาก เครื่องจักรที่จัดระเบียบไวดีแลวจะชวยใหงายตอการ
ซอมบํารุงและลดปริมาณแรงงานซอมบํารุงลงได  การออกแบบกระบวนการผลิตเพ่ืองายตอการ
ควบคุม  จะลดงานควบคุม   และดูแลพรอมทั้งการเก็บขอมูลตางๆที่ตองการลงได
                   ง.    เกิดการใชพ้ืนที่ในโรงงานอยางมีประสิทธิภาพ   พ้ืนที่ในโรงงานจะประกอบ
ดวยพื้นที่ใชใน  การผลิต   ใชในการเก็บวัสดุ    และใชเปนพ้ืนที่ในโรงงานบริการตาง ๆ  การ
วางแผนโรงงานที่ดีจะมีการจัดผัง  โรงงานซึ่งจัดสวนของกระบวนการผลิต    และการใหบริการ
ใหเกิดการประสานงานกันเปนอยางดี    การใหบริการทําไดทั่วถึง  การจัดงานใหเครื่องจักรและ
คนงานโดยเหมาะสม และใชพ้ืนที่อยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยการรูจักใชสวนสูงของพื้นที่
ภายในอาคารใหเกิดประโยชนทางดานการจัดเก็บ และทางการผลิตไดอยางเต็มที่
                   จ.    ชวยใหมีสภาวะแวดลอมของการทํางานดีขึ้น ทางดานความปลอดภัยเม่ือมี
การออกแบบผังโรงงานที่ดีก็จะลดความเสี่ยงที่อาจเกิดตอสุขภาพและความปลอดภัยของคนงาน    
การสรางสภาพแวดลอมการทํางานที่ดีจะมีผลทําใหคนงานพึงพอใจในการทํางานมีผลผลิตสูงขึ้น    
การออกแบผังโรงงานโดยใหมีแสงสวางเพียงพอ  มีการไหลเวียนของอากาศ   และถายเทความ
รอนออกไปจากโรงงาน  มีการควบคุมเสียงรบกวน    และการสั้นสะเทือนตางๆมีหองน้ําและหอง
พักผอนเพียงพอ   มีหองพยาบาลและสถานที่อํานวยความสะดวกอื่นๆ เชน   โรงอาหาร    โรง
มหรสพ  ฯลฯ  สิ่งเหลานี้ชวยใหการปฏิบัติงานของคนงานดีขึ้น  และลดเวลาสูญเปลาของการ
หลีกหรือหลบงานของคนงานลงไดบาง
                   ฉ.    ชวยลดคาใชจายทางการขนยายไปไดมาก  การจัดเครื่องจักรในตําแหนงที่
เหมาะสม จะลดระยะทางการเคลื่อนยายวัสดุเขาสูกระบวนการผลิต และเกิดการประสานงานของ
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การขนยายวัสดุทั้งรับงาน    เชน    การกําหนดมาตรฐานของระบบการขนยาย    จะลดเครื่อง
มือและอุปกรณที่ตองใชลงได  ซึ่งจะลดคาใชจายการลงทุนสําหรับอุปกรณเหลานี้
                   ช.   ผลพลอยไดอ่ืนๆ ที่อาจจะเกิดขึ้นจากการมีผังโรงงานที่ดี  คือ

- ลดพัสดุคงคลังของวัสดุระหวางการผลิต
- ลดเวลาของการผลิตตอหนวยลง
- ลดแรงงานทางออม
- เกิดการควบคุมดูแลการทํางานไดงายและดีขึ้น
- ลดการติดขัดของการสัญจรตางๆ และการเคลื่อนยายวัสดุภายในโรงงาน
- ลดความสูญเสียจากวัสดุหรือผลิตภัณฑที่เสียหายได
- การปรับปรุงเง่ือนไขสภาพของงานทําไดงายขึ้น

   2.3 ประวัติการวางผังโรงงาน

การวางผังโรงงานเริ่มมีการออกแบบผังโรงงานอยางมีรูปแบบมากขึ้นในชวงปลายทศ
วรรษป ค.ศ.1940 ตอมาในป ค.ศ. 1977 บริษัทแอปเปล ไดทําการวิจัยและมีการลําดับขั้นตอน
ในการวางผังโรงงานขึ้นเรียกวา  ลําดับขั้นตอนในการวางผังโรงงานของแอปเปล (Apple’s Plant 
Layout Procedure) ซึ่งเปนผลที่ไดจากการวิจัยอยางหนักในชวงปลายทศวรรษป ค.ศ.1940 และ 
ค.ศ.1950

จากการวิจัยไดมีการสรางและการนํากรรมวิธีในการวิเคราะหปญหาทางดานการวางผัง
โรงงานมากมายมาใช เชน แผนภูมิความสัมพันธ แผนภูมิขบวนการ รูปแบบการวิเคราะหจากผู
ที่มีประสบการณ  ฯลฯ  ซึ่งในป ค.ศ. 1973 Murther ไดสรางเทคนิคการวางผังโรงงานอยางมี
ระบบขึ้น(Systematic Latout Planning technique,SLP) ซึ่งเปนหน่ึงในความพยายามในการวาง
ผังโรงงานอยางมีระบบในยุคแรก

ในชวงปลายทศวรรษป ค.ศ. 1950 ถึงชวงตนทศวรรษป ค.ศ.1960 มีความพยายาม
สรางกรรมวิธีทางคณิตศาสตรมาใชในการแกปญหาอยางมากมาย เชนในป ค.ศ. 1957 
Koopmans และ Beckman ไดสรางสูตรในการแกปญหาการวางผังโรงงานและที่ตั้งขึ้นมีชื่อเรียก
วา การแกปญหาการจัดงานในรูปแบบกําลังสอง(Quadratic Assignment Problem ,QAP) ซึ่ง
เปนการกําหนดใหพ้ืนที่แตละแผนกเปนรูปสีเหลี่ยมจัตุรัสขนาดเทากัน  ในป ค.ศ. 1958  
Wimmert ไดสรางกรรมวิธีทางคณิตศาสตรขึ้นมา โดยไดสรางเง่ือนไขวา ใหผลิตภัณฑมีระยะ
ทางในการไหลนอยที่สุดขึ้น เปนตน

ในชวงตอมามีการนําโปรแกรมมาชวยในการวางผังโรงงานมากขึ้นโดยแบงออกเปน 2 
ชนิด (Francis and White,1974) คือ โปรแกรมชนิดปรับปรุง(improvement type) ซึ่งมักใช
โปรแกรม CRAFT เปนตนแบบในการพัฒนา โดย Elwood Buffa   Gordon  Armour และ 
Thomas Vollman  เปนผูสรางในป ค.ศ. 1960 และ โปรแกรมชนิดกอสราง(construction type) 
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ซึ่งมักใชโปรแกรม CORELAP เปนตนแบบในการพัฒนา โดย James A. Moore เปนผูสรางในป 
ค.ศ.1967

จากขางตนจะเห็นไดวาในชวงแรกการแกปญหาการวางผังโรงงานจะเปนในลักษณะเชิง
การออกแบบโดยมองปจจัยทางคุณภาพมากกวา คือ ความสัมพันธของแผนก การไหลของงาน 
เปนตน ซึ่งผลลัพธที่ไดอาจเปนความพึงพอใจในระดับหนึ่งแตไมใชคําตอบที่ดีที่สุดในเชิงปริมาณ   
แตในชวงหลังเนนในเชิงปริมาณ เชนเนนการเคลื่อนยายใหสั้นที่สุด  การจัดสรรพื้นที่ใหได
ตําแหนงที่ดีที่สุด เปนตน ซึ่งเปนการหาคําตอบที่ดีที่สุด(best solution) ในเชิงปริมาณ

แตอยางไรก็ตามการวางผังโรงงานเปนศาสตรที่เปนทั้งวิทยาศาสตรและศิลปะ  (ชัยนนท   
ศรีสุภินานนท พ.ศ. ,2535)  อีกทั้งโรงงานเปนสถานที่ที่มีคนหรือพนักงานอาศัยอยู  ดังนั้นการ
วางผังโรงงานเพื่อใหสามารถนํามาใชไดจริงตองมีการใชกรรมวิธีตางๆที่ผสมผสานทั้งเชิงคุณ
ภาพและปริมาณเพื่อใหไดผังโรงงานที่เปนที่พึงพอใจที่สุด  

2.4 ประเภทของผังโรงงาน

ประเภทของการจัดวางผังโรงงาน (วันชัย  ริจิรวนิช พ.ศ. 2541) ไดแบงเปน 3 ประเภท
ดังนี้
1 การจัดวางผังตามผลิตภัณฑ (Product Layout)
2 การจัดวางผังตามกรรมวิธี  (Process  Layout)
3 การจัดวางผังคงตําแหนง   (Fixed- Position  Layout)

1 การจัดวางผังตามผลิตภัณฑ (Product Layout)
เปนการจัดวางผังโรงงานโดยกําหนดหนวยงานผลิตใหเปนไปตามลําดับขั้นตอนการผลิต 

หนวยใดผลิตกอนก็ใหจัดไวกอน หนวยที่ผลิตลําดับตอไปก็จัดหนวยนั้นในลําดับตอไป การจดั
วางเครื่องจักรจึงเปนการจัดเรียงตามลําดับการผลิต

การจัดวางผังตามผลิตภัณฑเหมาะสมสําหรับเง่ือนไขการผลิตดังตอไปน้ี
• เปนการผลิตผลิตภัณฑนอยชนิด
• ผลิตภัณฑแตละชนิดมีมาตรฐานและลําดับการผลิตแนนอน
• ปริมาณการผลิตของผลิตภัณฑแตละชนิดสูง
• เปนการผลิตสนองตอบตอบความตองการทางการตลาดโดยสม่ําเสมอ
• เปนการผลิตเขาสต็อก ถาเปนผลิตภัณฑที่มีฤดูกาล
• มีการปอนวัตถุดิบเขาสายงานผลิตอยางสม่ําเสมอ
• อัตราการผลิตของแตละลําดับการผลิตคอนขางคงที่
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2. การจัดวางผังโรงงานตามกรรมวิธี (Process  Layout)
เปนการจัดหนวยงานผลิตโดยมีกลุมของเครื่องจักรที่ทํางานไดเหมือนกัน เชน เครื่อง

กลึง  เครื่องเจาะ  เครื่องกัด  เครื่องขัด  ฯลฯ ซึ่งเปนการจัดแบงแยกหนวยงานผลิตไดตามกิจ
กรรมการผลิต

การจัดผังตามกรรมวิธีเหมาะสมกับเง่ือนไขการผลิตดังตอไปน้ี
• เปนการผลิตผลิตภัณฑมากชนิด
• ใบสั่งผลิตมีมาก ปริมาณการสั่งผลิตของแตละใบสั่งผลิตคอนขางนอย
• มีการเปลี่ยนแปลงผลิตภัณฑบอย  ใบสั่งผลิตอาจจะสั่งผลิตเพียงครั้งเดียว
• ลําดับขั้นตอนการผลิตของผลิตภัณฑแตละชนิดตางกัน
• เครื่องจักรที่ใชเปนเครื่องจักรอเนกประสงค

3.  การจัดผังโรงงานแบบคงตําแหนง    (Fixed- Position  Layout)
เปนการจัดวางผังโรงงานโดยมสีวัสดุหรือชิ้นงานอยูกับที่  และมีการจัดเครื่องจักร  

อุปกรณและวัสดุอ่ืนๆอยูโดยรอบ  การดําเนินการผลิตจะเปนการเคลื่อนที่ของคนและเครื่องจักร
การจัดวางผังคงตําแหนงเหมาะสมกับเง่ือนไขการผลิตดังตอไปน้ี

• เปนการผลิตภัณฑขนาดใหญและหนัก
• เปนลักษณะงานโครงการ  มีแบบตามใบสั่งผลิตโดยเฉพาะ
• มีความจําเปนในการกําหนดแผนงานและควบคุมการผลิตมาก
• คนงาน ความชํานาญงานสูง
• ลําดับขั้นตอนการผลิตมีความยืดหยุนสูง
• เครื่องจักรที่ใชเปนชนิดอเนกประสงค

2.5 การวางผังโรงงานอยางมีระบบ

การวางผังโรงงานอยางมีระบบ (The  Systematic  Layout  Planning , SLP)
การวางผังโรงงานอยางมีระบบ(สมศักดิ์    ตรีสัตย  พ.ศ. 2531 และ Heragu S. ค.ศ.

1997)  เปนวิธีการจัดการสําหรับการวางผังโรงงานอันประกอบไปดวยขั้นตอนตางๆ (Phases)
แผนการเชิงปฏิบัติการ (Pattern of Procedures) และการกําหนดแบบแผนของแตละองค
ประกอบตลอดจนพื้นที่ตางๆในสวนที่เกี่ยวของกับการวางผังโรงงานอยางเปนสัดสวนและเหมาะ
สม

ขั้นตอนในการวางผังโรงงาน
ขั้นตอนที่ 1 การเลือกทําเลที่ตั้งโรงงานที่ทําการวางผังโรงงาน
ขั้นตอนที่ 2 การวางผงัโรงานตามแผนกงาน
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ขั้นตอนที่ 3 การวางผังโรงงานอยางละเอียด
ขั้นตอนที่ 4 การติดตั้งและติดตามผล

ขั้นตอนที่ 1 การเลือกทําเลที่ตั้งโรงงานที่ทําการวางผังโรงงาน
ใชสําหรับพิจารณาหาทําเลที่ตั้งของพื้นที่ที่จะทําการวางผังโรงงาน
ขั้นตอนนี้  นอกจากจะเปนปญหาสําคัญในการเลือกสถานที่ด้ังโรงงานแหงใหมแลง  ยัง

เปนสิ่งหนึ่งที่เราจะตองหาสําหรับการจัดวางผังโรงงานใหมในเน้ือที่เดิมปจจุบัน

ขั้นตอนที่ 2 การวางผังโรงานตามแผนกงาน
ใชสําหรับการจัดพื้นที่ทั่วๆไปในแตละสวนและใน แตละแผนกที่จะทําการวางผังโรงงาน
ขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนที่แสดงการปฏิบัติขั้นพ้ืนฐานที่แสดงถึงความสัมพันธ และรูป

ลักษณะของพื้นที่หลักแตละพ้ืนที่หรือพ้ืนที่แตละแผนกที่จะตองเขียนขึ้นมาอยางกวางๆโดยไม
คํานึงถึงวามีอุปกรณหรือกิจกรรมใดบางอยูในพ้ืนที่หลักอันน้ัน

ขั้นตอนที่ 3 การวางผังโรงงานอยางละเอียด
ขั้นตอนนี้จะกําหนดรายละเอียดของเครื่องมือและเครื่อจักรตางๆวาอยูในตําแหนงใดของ

พ้ืนที่หลักที่วางอยูในขั้นตอนที่ 2
ในการวางผังโรงงานอยางละเอียด ตองสรางและกําหนดพื้นที่ของเครื่องจักร และเครื่อง

มือตางๆทุกเครื่อง และรวมถึงสิ่งสนับสนุนการผลิตและการบริการ  ทั้งนี้โดยการวางแผนลงใน
แบบ หรืออาจสรางเปนแบบจําลองของเครื่องจักรแตละเครื่องลงไป

ขั้นตอนที่ 4 การติดตั้งและติดตามผล
การวางแผนการติดตั้ง
หลังจากที่ไดดําเนินการวางผังรงงานอยางละเอียดในขั้นตอนที่ 3 แลว จะตองพิจารณา

การติดตั้งตามแบบแสดงรายละเอียดพรอมกับวางแผนดานการเคลื่อนยายตามที่ไดกําหนดไว
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รูปที่ 2.1 แผนการเชิงปฏิบัติของการวางแผนผังโรงงานอยางเปนระบบ (SLP) 

ขอมูลขั้นตน

การไหลของวัสดุ ความสัมพันธของกิจกรรม

แผนภาพความสัมพันธ

เนื้อที่ที่ตองการ เนื้อที่ที่หาได

แผนภาพความสัมพันธของเนื้อที่

ขอพิจารณาการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง ขอจํากัดเชิงปฏิบัติการ

ประเมินผล
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2.6 งานวิจัยที่เกี่ยวของ

สวนของการวิจัยในเชิงวิศวกรรมอุตสาหกรรมการที่ใชงานผังโรงงานเทาที่รวบรวมไดมี
ดังนี้

 ณพงศ (ค.ศ.2000) ไดประยุกตใชเจนเนติกอัลกอริทึม ในการคนหาคําตอบของปญหาการ
ออกแบบผังโรงงานทั้งแบบวัตถุประสงคเดียวและแบบหลายวัตถุประสงค  โดยปญหาที่ใชใน
การวิจัยน้ันแตละแผนกมีขอจํากัดดานขนาดและรูปรางที่แตกตางกัน  พบวาเจนเนติกอัลกอริ
ทึมสามารถชวยในการแกปญหาไดอยางมีประสิทธิภาพในเวลาที่กําหนด  แตไมสามารถสรุป
ไดวาผังโรงงานที่ไดจากเจนเนตกิอัลกอริทึมเปนคําตอบที่ดีที่สุดเสมอ    อีกทั้งเจนเนติกอัล
กอ-ริทึมมีความสัมพันธกับพารามิเตอรเปนอยางมาก จึงจําเปนตองกําหนดคาพารามิเตอร
ใหเหมาะสมกับปญหา

 ชนะ  (ค.ศ.1998) ไดนํา GAs มาผสมผสานกับวิธีฮิวริสติก  ไปใชในการแกปญหาการวางผัง
โรงงาน   โดยจัดสรรแผนกงานตางๆจํานวน n บล็อก ลงในพ้ืนที่ m บล็อก (n ≤ m) โดย
แผนกงานตางๆมีขนาดเทากันคือ 1 หนวย และไดมีการหาผลกระทบของพารามิเตอร ตางๆ
ตอผลลัพธที่ไดจาก GAs  ทั้งความหมาะสมของคําตอบและระยะเวลาในการหาคําตอบ

 โศภณา  (ค.ศ.1995)  ไดศึกษาสภาพการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรม และออกแบบปรับ
ปรุงผังโรงงาน โดยใชความรูดานการวางผังโรงงานและโปรแกรมคอมพิวเตอรสําเร็จรูป โดย
มาใชในโรงงานผลิตรถจักรยานแหงหนึ่งเปนกรณีศึกษา โดยจากการวิจัยสรุปไดวาการใช
โปรแกรมคอมพิวเตอรชวยในการวางผังโรงงานโดยรวมและการจัดดุลสายการประกอบทํา
ไดรวดเร็วขึ้น แตปญหาคือการขาดระบบฐานขอมูลที่ครบถวนและหนาเชื่อถือ ซึ่งมีผลตอ
ความถูกตองของผลลัพธที่ได

 ทองเหมาะ  (ค.ศ.1992)  ไดศึกษาปญหาของโรงงานผลิตเครื่องปรับอากาศขนาดยอม  แลว
ประยุกตวิชาการทางวิศวกรรมอุตสาหการ  เพ่ือใชเปนแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพการ
ผลิตของโรงงาน  โดยไดทําการปรับปรุงโครงสรางองคกร  วางผังโรงงานที่เปนระบบ  ออก
แบบคลังเก็บวัสดุ ปรับปรุงสายการประกอบ  ซึ่งผลจากการวิจัยทําใหผลผลิตเพ่ิมขึ้น 50 % 
โดยประมาณ

 เอกสิน (ค.ศ.1989)  ไดปรึกษาปญหา และแนวทางการแกไข ปญหาในโรงงานอุตสาหกรรม
โรงงานผลิกชนะอะลูมิเนียมขนาดเล็กจากการศึกษาพบวา  ปญหาสําคัญที่สงผลโดยตรงตอ
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ประสิทธิภาพการผลิตมีหลายประการไดแก  ปญหาการจัดการ   ปญหาดานการวางผังโรง
งาน ปญหาขบวนการผลิต ปญหาดานสภาพแวดลอมในการทํางานที่ไมเหมาะสม  ปญหา
ดานการจัดพื้นที่ในการเก็บรักษาแมพิมพและอุปกรณการผลิต   รวมทั้งปญหาดานการวาง
แผนและควบคุมการผลิต

ผูวิจัยไดเสนอแนวทางการปรับปรุงเพื่อเพ่ิมปริมาณประสิทธิภาพการผลิตไวหลาย
ประการดังนี้คือ  โดยการออกแบบโคงสรางองคกรใหมเพ่ือแบงเบาภาระงานของเจาของกิจ
การ  วางแผนจัดผังโรงงานใหมโดยอาจแบงเโรงงานเปน   2  สวน   สวนแรกเปนการผลิต
อะลูมิเนียมแผนตัดกลมในสวนน้ีไดปรับปรุงผังโรงงานดวยวิธี   Systematric  layyout   
planning   และเสนอใหจัดผังโรงงานตามผลิตภัณฑในสวนที่สองของโรงงานซึ่งเปนกระบวน
การผลิตภาชนะอลูมินียมโดยใชเทคโนโลยีกลุมในการจัดผังโรงงาน



บทที่ 3  
 

การสํารวจสภาพปจจุบันและปญหาของโรงงานกรณีศึกษา 
 
 ในบทนี้จะกลาวถึงขอมูลโดยทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งไดแกประวัติโรงงาน โครง
สรางขององคกร  จํานวนพนักงาน  ระบบการผลิต ชนิดของผลิตภัณฑ   กระบวนการผลิต  
เปนตน ซึ่งจะชวยทําใหเขาใจในงานของโรงงานกรณีศึกษา ตลอดจนปญหาที่เกิดขึ้น 
 
3.1 ประวัติโรงงาน 
 

โรงงานที่เปนกรณีศึกษานี้ ตั้งอยูที่นิคมอุตสาหกรรมบางพลี  ถ.เทพารักษ ต. บางเสาธง  
กิ่งอําเภอบางเสาธง   จังหวัดสมุทรปราการ โดยบริษัทที่ตั้งโรงงานแหงน้ีเปนกลุมนักธุรกิจในวง
การอะไหลรถจักรยานยนตตั้งแตป พ.ศ. 2526 ตอมาไดรวมทุนกับชาวไตหวัน เพ่ือศึกษาในดาน
เทคนิคการผลิต ในป พ.ศ. 2536 กลุมนักธุรกิจคนไทยไดซื้อหุนคืนจากชาวไตหวัน   และในป 
พ.ศ. 2538 บริษัทไดกลุมคนไทยกลุมใหมเขามาดําเนินการบริหารพรอมทั้งไดมีการพัฒนา
เทคโนโลยีดานการผลิตโดยวิศวกรชาวไทยอยางตอเนื่องมาจนถึงปจจุบัน 
 
3.2    โครงสรางองคกร 
 

ปจจุบันบริษัท มีพนักงานทั้งสิ้น 136 คน  (ขอมูล เดือนมิถุนายน พ.ศ. 2543) โดยแบง
เปน 3 ฝายดังนี้ (ดูรูปที่ 3.1) 
 1.  ฝายบริหาร  

2.  ฝายโรงงาน 
3.  ฝายการตลาดและการขาย 
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รูปที่ 3.1  โครงสรางองคกรของบริษัทกรณีศึกษา 

 
3.3. ระบบการผลิต 

 
ระบบการผลิตของทางบริษัทแบงออกเปน 2 ประเภทคือ 
1 ระบบ made to stock 

เปนระบบที่ผลิตลวงหนา เพ่ือใหมีสินคาเมื่อลูกคาตองการ ทางบริษัทจะ
ใชระบบนี้สําหรับสินคาภายในประเทศ  โดยฝายขายและการผลิตจะทําการ
พยากรณปริมาณสินคา 

 
2 ระบบ made to order 

เปนระบบที่ผลิตตามความตองการของลูกคา โดยจะเปนลูกคาจากตาง
ประเทศเปนสวนใหญ  ซึ่งปริมาณสินคาสวนใหญของทางบริษัทจะเปนการผลิต
ตามคําสั่งซื้อ  

 
3.4   ประเภทของผลิตภัณฑ 
 
 บริษัทกรณีศึกษาเปนบริษัทที่ดําเนินการผลิตภัณฑเกี่ยวกับอะไหลรถจักรยานยนตเปนหลัก โดยทํา
การผลิตผลิตภัณฑ 3 ประเภทดังนี้ 

1. โชกเดี่ยว  (Mono Shock  Absorber)  
แบงออกเปน 2 กลุมผลิตภัณฑดังนี้ 
1.1 แบบหูบนเปนหูอลูมิเนียม (ดูรูปที่ 3.2) 
1.2 แบบหูบนเปนหูเหล็ก  (ดูรูปที่ 3.3) 

แผนกบัญชี-การเงิน แผนกบุคคล-ธุรการ

ฝายบริหาร

แผนกวิศวกรรม แผนกการผลิต แผนกบริหารวัสดุ

ฝายโรงงาน

แผนกตลาด แผนกขาย

ฝายการตลาดและขาย

ผูจัดการท่ัวไป
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 2. แกนโชก   (Inner  Tube)   (ดูรูปที่ 3.4) 
 

3. โชกคู    (Twin  Shock Absorber )  
แบงออกเปน 3 กลุมผลิตภัณฑดังนี้ 
3.1 แบบกระบอกนอกเปนกระบอกซีม  (ดูรูปที่ 3.5) 

กรณีแบงตามหูถวยลาง แบงยอยออกเปน 3 กลุมผลิตภัณฑดังนี้ 
3.1.1 หูถวยลางเปนหูตัวยูแบบอารคหูถวย 
3.1.2 หูถวยลางเปนหูตัวยูแบบเกลียว 
3.1.3 หูถวยลางเปนหูเหล็ก 
 
กรณีแบงตามหูบน แบงยอยออกเปน 2 กลุมผลิตภัณฑดังนี้ 
3.1.1 หูบนเปนหูอลูมิเนียม 

 3.1.2 หูถวยบนเปนหูเหล็ก 
 

3.2  แบบกระบอกนอกเปนกระบอกเชื่อม  (ดูรูปที่ 3.6) 
แบงยอยออกเปน 3 กลุมผลิตภัณฑดังนี้ 
3.2.1 หูถวยลางเปนหูเหล็ก 
3.2.2 หูถวยลางเปนหูตัวยูแบบเกลียว 
3.2.3 หูลางเปนหูอลูมิเนียม 
 

3.3  แบบกระบอกนอกเปนกระบอกรีด  (ดูรูปที่ 3.7) 
แบงออกเปน 2 กลุมผลิตภัณฑดังนี้ 
3.3.1 หูบนเปนหูอลูมิเนียม 

      3.3.2 หูถวยลางเปนหูตัวยูแบบเกลียว 
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3.5 กําลังการผลิตของโรงงาน  
 
1. ผลผลิตในปจจุบัน 

 จากการศึกษาขอมูลยอดผลผลิตในปจจุบัน (เดือนกรกฎาคม-ธันวาคม พ.ศ. 
2543) พบวายอดผลผลิตที่เปนของดีโดยเฉลี่ยตอเดือน เปนดังนี้ 

โชกเดี่ยว  มีผลผลิตที่เปนของดีโดยเฉลี่ย    3,200 ตัว / เดือน 
โชกคู      มีผลผลิตที่เปนของดีโดยเฉลี่ย  46,200 ตัว / เดือน 
แกนโชก   มีผลผลิตที่เปนของดีโดยเฉลี่ย   6,200 ตัว / เดือน 
 

2.การคํานวณอัตราการผลิต 
ก. โชกเดี่ยว 
 

1) ยอดผลผลิต 
ผลผลิตที่เปนของดีโดยเฉลี่ย    3,200       ตัว/เดือน 
ของเสีย            0       ตัว/เดือน 
 
     รวม  3,200        ตัว/เดือน 

2) มาตรฐานเวลาการผลิต 
เวลากําลังการผลิตทางปฏิบัติ   191.88      ชั่วโมง/เดือน 
 งานลวงเวลา                39.52      ชั่วโมง/เดือน 
เวลากําลังการผลิตที่เปนไปได   231.40       ชั่วโมง/เดือน 
 เวลารอและเวลาหยุด      30.56    ชั่วโมง/เดือน 
เวลาใชงานเครื่องจักร     200.84     ชั่วโมง/เดือน   
 สูญเสียประสิทธิภาพ  11.17%  

      มาตรฐานเวลาการผลิต     178.41     ชั่วโมง/เดือน 
3) อัตราการผลิตที่ตองการ 

อัตราการผลิต  =  ยอดผลผลิตที่ตองการ /  มาตรฐานการผลิต 
     =  3,200 / 178.41 
     =   17.94        ตัว / ชั่วโมง 
     =   132.37      ตัว / วัน        ( 1 วัน  ทํางาน 7.38 ชั่งโมง ) 
     =  3,441.60  ตัว / เดือน        ( 1 เดือน ทํางาน 26 วัน ) 
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กําลังการผลิตที่เปนไปได  = เวลากําลังการผลิตที่เปนไปได / ยอดผลผลิต 
       =  3,200 / 231.40 

            =  13.83  ตัว / ชั่วโมง 
        =  102.06  ตัว / วัน    ( 1 วัน  ทํางาน 7.38 ชั่งโมง ) 
        =  2,653.48  ตัว / เดือน ( 1 เดือน ทํางาน 26 วัน ) 

กําลังการผลิตทางปฏิบัติ   = ยอดผลผลิต / เวลากําลังการผลิตทางปฏิบัติ  
       =  3,200 / 191.88 

            =  16.68  ตัว / ชั่วโมง 
        =  123.08  ตัว / วัน    ( 1 วัน  ทํางาน 7.38 ชั่งโมง ) 
        =  3,200  ตัว / เดือน ( 1 เดือน ทํางาน 26 วัน ) 
 
ข. โชกคู 
 

1) ยอดผลผลิต 
ผลผลิตที่เปนของดีโดยเฉลี่ย     46,200   ตัว/เดือน 
ของเสีย               0   ตัว/เดือน 
 
     รวม       46,200   ตัว/เดือน 
 

2) มาตรฐานเวลาการผลิต 
เวลากําลังการผลิตทางปฏิบัติ    191.88   ชั่วโมง/เดือน 
 งานลวงเวลา        39.52   ชั่วโมง/เดือน 
เวลากําลังการผลิตที่เปนไปได             231.40    ชั่วโมง/เดือน 
 เวลารอและเวลาหยุด       30.56   ชั่วโมง/เดือน 
เวลาใชงานเครื่องจักร     200.84   ชั่วโมง/เดือน   
 สูญเสียประสิทธิภาพ  11.17%  
มาตรฐานเวลาการผลิต  178.41    ชั่วโมง/เดือน 
 

3) อัตราการผลิตที่ตองการ 
อัตราการผลิต  =  ยอดผลผลิตที่ตองการ /  มาตรฐานการผลิต 
     =   46,200 / 178.41 



 34

     =   258.95        ตัว / ชั่วโมง 
     =   1,911.08     ตัว / วัน     ( 1 วัน  ทํางาน 7.38 ชั่งโมง ) 
     =   49,688.11  ตัว / เดือน  ( 1 เดือน ทํางาน 26 วัน ) 
 

กําลังการผลิตที่เปนไปได  = เวลากําลังการผลิตที่เปนไปได / ยอดผลผลิต 
       =  46,200 / 231.40 

            =  199.65 ตัว / ชั่วโมง 
        =  1,473.44 ตัว / วัน    ( 1 วัน  ทาํงาน 7.38 ชั่งโมง ) 
        =  38,309.66  ตัว / เดือน ( 1 เดือน ทํางาน 26 วัน ) 

กําลังการผลิตทางปฏิบัติ   = ยอดผลผลิต /  เวลากําลังการผลิตทางปฏิบัติ 
       =  46,200 / 191.88 

            =  240.78    ตัว / ชั่วโมง 
        =  1,776.92  ตัว / วัน    ( 1 วัน  ทํางาน 7.38 ชั่งโมง ) 
        =  46,200  ตัว / เดือน ( 1 เดือน ทํางาน 26 วัน ) 

 
ค.  แกนโชก 
 

1) ยอดผลผลิต 
ผลผลิตที่เปนของดีโดยเฉลี่ย      6,200     ตัว/เดือน 
ของเสีย 0.00413%           1     ตัว/เดือน 
 
     รวม        6,201  ตัว/เดือน 
 

2) มาตรฐานเวลาการผลิต 
เวลากําลังการผลิตทางปฏิบัติ    191.88   ชั่วโมง/เดือน 
 งานลวงเวลา        39.52   ชั่วโมง/เดือน 
เวลากําลังการผลิตที่เปนไปได    231.40   ชั่วโมง/เดือน 
 เวลารอและเวลาหยุด         9.92  ชั่วโมง/เดือน 
เวลาใชงานเครื่องจักร     221.48   ชั่วโมง/เดือน   
 สูญเสียประสิทธิภาพ  4.98%   
มาตรฐานเวลาการผลิต     210.45     ชั่วโมง/เดือน 
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3) อัตราการผลิตที่ตองการ 
อัตราการผลิต  =  ยอดผลผลิตที่ตองการ /  มาตรฐานการผลิต 
     =   6,201 / 210.45 
     =   29.47       ตัว / ชั่วโมง 
     =   217.45     ตัว / วัน        ( 1 วัน  ทํางาน 7.38 ชั่งโมง ) 
     =   5,653.83   ตัว / เดือน      ( 1 เดือน ทํางาน 26 วัน ) 

กําลังการผลิตที่เปนไปได  = เวลากําลังการผลิตที่เปนไปได / ยอดผลผลิต 
       =  6,201 / 231.40 

            =  26.80 ตวั / ชั่วโมง 
        =  197.77  ตัว / วัน    ( 1 วัน  ทํางาน 7.38 ชั่งโมง ) 
        =  5,141.95  ตัว / เดือน ( 1 เดือน ทํางาน 26 วัน ) 

กําลังการผลิตทางปฏิบัติ   = ยอดผลผลิต /  เวลากําลังการผลิตทางปฏิบัติ 
       =  6,201 / 191.88 

            =  32.32  ตัว / ชั่วโมง 
        =  238.5  ตัว / วัน    ( 1 วัน  ทํางาน 7.38 ชั่งโมง ) 
        =  6,201  ตัว / เดือน ( 1 เดือน ทํางาน 26 วัน ) 

 
3. กําลังการผลิต 
 โชกเดี่ยว (Mono Shock)   

กําลังการผลิตเชิงปฏิบัติ    3,200  ตัวตอเดือน 
 โชกคู           (Twin  Shock)   

กําลังการผลิตเชิงปฏิบัติ   46,200  ตัวตอเดือน 
 แกนโชก  (Inner  Tube)  

กําลังการผลิตเชิงปฏิบัติ     6,201  ตัวตอเดือน 
 
4. คําอธิบายการคํานวณ 
4.1 ยอดผลผลิตที่ตองการ = ผลผลิตที่สนองความตองการของตลาด+ของเสีย+ของเผื่อเสีย 
4.2 ผลผลิตที่สนองความตองการตลาด  เปนคาที่พยากรณจากทางโรงงาน (ภาคผนวก ก) 
4.3 ของเสีย 
 จะทําการคํานวณจากปริมาณของเสียทิ้งในอดีตโดยใชขอมูลรายงานการผลิตโชกใน
แผนกตางๆเดิอนตุลาคม พ.ศ. 2543 ถึงเดือนมกราคม พ.ศ. 2544 (ภาคผนวก ข ) โดยจะแยก
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คํานวณหาเปอรเซ็นตของเสียของระบบการผลิตเปน 2 กลุมตามระบบการผลิตคือ กลุมผลิต
ภัณฑโชกเดี่ยว โชกคู  และกลุมผลิตภัณฑแกนโชก  ซึ่งสามารถแสดงไดดังนี้ 
 

จากเปอรเซ็นตของเสียที่เกิดขึ้นของแตละแผนกในเดือนตุลาคม-มกราคม พ.ศ. 2544 
(ภาคผนวก ข) สามารถสรุปออกมาเปนขอมูลไดดังนี้ 

แผนกแปบอารค  มีเปอรเซ็นตของเสีย  0.05  % 
แผนกปมปลอก  มีเปอรเซ็นตของเสีย  0.064% 
แผนกสี   มีเปอรเซ็นตของเสีย  0.0    % 
แผนกสปริง  มีเปอรเซ็นตของเสีย  0.687% 
แผนกแกนโชก  มีเปอรเซ็นตของเสีย  0.004% 
แผนกประกอบ  มีเปอรเซ็นตของเสีย  0.0    % 
แผนกอลูมิเนียม  มีเปอรเซ็นตของเสีย  0.074% 
 
โดยจะนําขอมูลน้ีเปนตัวแทนเปอรเซ็นตของเสียของแตละแผนกมาคํานวณหา

เปอรเซ็นตของเสียของระบบการผลิตในแตละผลิตภัณฑ ดังนี้ 
ES = เปอรเซ็นตของเสียทั้งระบบ 
EP = เปอรเซ็นตของเสียของแผนกแปบอารค 
ECOV = เปอรเซ็นตของเสียของแผนกปมปลอก 
ECOL = เปอรเซ็นตของเสียของแผนกสี 
ESP = เปอรเซ็นตของเสียของแผนกสปริง 
EAL = เปอรเซ็นตของเสียของแผนกอลูมิเนียม 
ECH = เปอรเซ็นตของเสียของแผนกแกนโชก 
EAS = เปอรเซ็นตของเสียของแผนกประกอบ 
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                  INPUT               OUTPUT 
 
 
 

            รูปที่  3.8  แสดงระบบการผลิตของโชกเดี่ยว โชกคู 
 

 
 
 
      INPUT        OUTPUT  
 
 
 
   

                 รูปที่ 3.9    แสดงระบบการผลิตของแกนโชก 

แผนกปมปลอก

แผนกสปริง

แผนกอลูมิเนียม

แผนกสี แผนกประกอบ

แผนกแกนโชก 



การคํานวณเปอรเซ็นตของเสียโชกเดี่ยว โชกคู 
 ES = (1-(1-EP)*(1-ECOV)*(1-ESP)*(1-EAL)) * (ECOL)*(EAS) 
  = (1-(1-0.0005)*(1-0.00064)*(1.0.00687)*(1-0.00074))*0*0 
  = 0 
ดังนั้น ไมมีของเสียออกมาในรูปของผลิตภัณฑโชกเดี่ยว โชกคู 
 
การคํานวณเปอรเซ็นตของเสียแกนโชก 
 ES = ECH 

  = 0.0000413 
  
ดังนั้น มีของเสียออกมา  0.00413%  
 
4.4. ของเผื่อเสีย 
 เปนปริมาณของเสียที่จะทําการคาดคะเนวาจะเกิดขึ้นเทาใด ซึ่งเม่ือพิจารณา

เปอรเซ็นตของเสียระบบแลวพบวาไมมีของเสียหรือมีนอยมาก แตเม่ือพิจารณาเปอรเซ็นตของ
เสียที่เกิดขึ้นในแตละแผนก พบวา มีเปอรเซ็นตของเสียอยูในชวง 0-1% ดังน้ันจะใชเปอรเซ็นต
ของเสียเปน 1 % ในทุกผลิตภัณฑ 

 
4.5.เวลากําลังการผลิตทางปฏิบัติ 
 เปนเวลาการปฏิบัติงานจริงของพนักงาน ซึ่งจากการศึกษาขอมูลรายงานประจํา

เดือนของแผนกบุคคล แสดงเวลาทํางานปกติและเวลาทํางานลวงเวลา ในภาคผนวก ค พบวา
เวลาการทํางานตามปกติของฝายผลิตโดยเฉลี่ยเปน                 7.38  ชั่วโมง / วัน  

     คิดเปน 7.38*26= 191.88   ชั่วโมง / เดือน 
  

4.6.งานลวงเวลา 
เปนเวลาการทํางานนอกเวลาปกติของพนักงาน ซึ่งจากการศึกษาขอมูลรายงานประจํา

เดือนของแผนกบุคคล แสดงเวลาทํางานปกติและเวลาทํางานลวงเวลา ในภาคผนวก ค พบวา
เวลาการทํางานลวงเวลาของฝายผลิตโดยเฉลี่ยเปน             1.52   ชั่วโมง / วัน  
     คิดเปน 1.52*26=  39.52   ชั่วโมง / เดือน 
 
 4.7.เวลากําลังการผลิตที่เปนไปได 
  เวลากําลังการผลิตที่เปนไปได = เวลากําลังการผลิตทางปฏิบัติ + งานลวงเวลา 

38
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 4.8. เวลารอและเวลาหยุด 
 เปนเวลาที่เครื่องจักรไมไดใชงานเนื่องจากหยุดเสียหรือรอตอเดือน ซึ่งจากการศึกษาขอ
มูลในเดือนกรกฎาคม-ธันวาคม พ.ศ. 2543 (ภาคผนวก ง)  พบวามีรายละเอียดดังนี้ 
 

แผนกแปบอารค  ใชเวลาในการหยุดซอมเครื่องจักร  34.75   ชั่วโมง 
แผนกปมปลอก  ใชเวลาในการหยุดซอมเครื่องจักร  42.17   ชั่วโมง 
แผนกสี   ใชเวลาในการหยุดซอมเครื่องจักร  15.50   ชั่วโมง 
แผนกสปริง  ใชเวลาในการหยุดซอมเครื่องจักร  40.33   ชั่วโมง 
แผนกแกนโชก  ใชเวลาในการหยุดซอมเครื่องจักร    9.92   ชั่วโมง 
แผนกประกอบ  ใชเวลาในการหยุดซอมเครื่องจักร    7.75   ชั่วโมง 
แผนกอลูมิเนียม  ใชเวลาในการหยุดซอมเครื่องจักร   42.83  ชั่วโมง 
เวลาในการตั้งเครื่อง 
แผนกแปบอารค  ใชเวลาในการตั้งเครื่องจักร      3.175  ชั่วโมง 
แผนกปมปลอก  ใชเวลาในการตั้งเครื่องจักร      7.71   ชั่วโมง 
แผนกสี   ใชเวลาในการตั้งเครื่องจักร      6.5     ชั่วโมง 
แผนกสปริง  ใชเวลาในการตั้งเครื่องจักร             14.5   ชั่วโมง 
แผนกแกนโชก  ใชเวลาในการตั้งเครื่องจักร             19.22    ชั่วโมง 
แผนกประกอบ  ใชเวลาในการตั้งเครื่องจักร      1.30    ชั่วโมง 
แผนกอลูมิเนียม  ใชเวลาในการตั้งเครื่องจักร             16.11   ชั่วโมง 
 
โดยจะนําขอมูลน้ีเปนตัวแทนเวลาในการหยุดซอมเครื่องจักรและเวลารอจากการตั้ง

เครื่องของแตละแผนกมาคํานวณหาเวลาการหยุดซอมเครื่องจักรของระบบการผลิตในแตละผลิต
ภัณฑ ดังนี้ 

FS = เวลาการหยุดซอมเครื่องจักรและเวลาตั้งเครื่องทั้งระบบ 
FP = เวลาการหยุดซอมเครื่องจักรและเวลาตั้งเครื่องของแผนกแปบอารค 
 = 34.75+3.175 =37.925  
FCOV = เวลาการหยุดซอมเครื่องจักรและเวลาตั้งเครื่องของแผนกปมปลอก 
 = 42.17+7.71 =49.88 
FCOL = เวลาการหยุดซอมเครื่องจักรและเวลาตั้งเครื่องของแผนกสี 
 = 15.50+6.5 =22 
FSP = เวลาการหยุดซอมเครื่องจักรและเวลาตั้งเครื่องแผนกสปริง 
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 = 40.33+14.5 =54.83 
FAL = เวลาการหยุดซอมเครื่องจักรและเวลาตั้งเครื่องของแผนกอลูมิเนียม 
 = 42.83+16.11 =58.94 
FCH = เวลาการหยุดซอมเครื่องจักรและเวลาตั้งเครื่องของแผนกแกนโชก 
 = 9.92+19.22 =29.14 
FAS = เวลาการหยุดซอมเครื่องจักรและเวลาตั้งเครื่องของแผนกประกอบ 
 = 7.75+1.30 =9.05 
 
จากขอมูลขางตนและจากการศึกษาระบบการผลิตของแตละผลิตภัณฑคํานวณหาเวลา

เฉลี่ยในการหยุดรอเครื่องจักรของทั้งระบบในการผลิตแตละผลิตภัณฑไดดังนี้ 
 

โชกเดี่ยว โชกคู 
  
  FS = Max(FP,FCOV,FSP,FAL,FCOL,FAS) 
  = Max(37.925,49.88,54.83,58.94,22,9.05) 
  = 54.83 ชั่วโมง / เดือน 
 
 
 
แกนโชก 
 FS = FCH 

  = 29.14   ชั่วโมง / เดือน 
 

4.9. เวลาการใชเครื่องจักร 
เวลาการใชเครื่องจักร = เวลากําลังการผลิตที่เปนไปได - เวลารอและเวลาหยุด 

   
4.10. สูญเสียประสิทธิภาพของเครื่องจักร 

 ประสิทธิภาพของเครื่องจักรในที่นี้จะใชความสามารถในการใชงานของเครื่องจักรเปนตัว
วัดประสิทธิภาพโดย 
 
ความสามารถในการใชเครื่องจักร =    (เวลาเครื่องจักรปฏิบัติงานจริง-เวลาหยุดเครื่องจักร) 
      เวลาเครื่องจักรปฏิบัติงานจริง 
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 การคํานวณหาคาความสามารถในการใชเครื่องจักร ไดใชขอมูลเวลาเครื่องจักรปฏิบัติ
งานจริงและเวลาหยุดเครื่องจักรในเดือนกรกฎาคม-ธันวาคม พ.ศ. 2543  ดังแสดงในภาคผนวก 
จ ซึ่งสามารถแสดงคาไดดังนี้ 
 

แผนกแปบอารค  เครื่องจักรมีประสิทธิภาพ  85.45  % 
แผนกปมปลอก  เครื่องจักรมีประสิทธิภาพ  82.43   % 
แผนกสี   เครื่องจักรมีประสิทธิภาพ  92.31  % 
แผนกสปริง  เครื่องจักรมีประสิทธิภาพ  83.31  % 
แผนกแกนโชก  เครื่องจักรมีประสิทธิภาพ  95.02  % 
แผนกประกอบ  เครื่องจักรมีประสิทธิภาพ  96.30  % 
แผนกอลูมิเนียม  เครื่องจักรมีประสิทธิภาพ  81.43  % 
 
โดยจะนําขอมูลน้ีเปนตัวแทนประสิทธิภาพของเครื่องจักรในแตละแผนกมาคํานวณหา

ประสิทธิภาพเครื่องจักรของระบบการผลิตในแตละผลิตภัณฑ ดังนี้ 
PS = ประสิทธิภาพเครื่องจักรของทั้งระบบ 
PP = ประสิทธิภาพเครื่องจักรของแผนกแปบอารค 
PCOV = ประสิทธิภาพเครื่องจักรของแผนกปมปลอก 
PCOL = ประสิทธิภาพเครื่องจักรของแผนกสี 
PSP = ประสิทธิภาพเครื่องจักรของแผนกสปริง 
PAL = ประสิทธิภาพเครื่องจักรของแผนกอลูมิเนียม 
PCH = ประสิทธิภาพเครื่องจักรของแผนกแกนโชก 
PAS = ประสิทธิภาพเครื่องจักรของแผนกประกอบ 
 
การคํานวณประสิทธิภาพเครื่องจักรทั้งระบบของโชกเดี่ยว โชกคู 
PS =       (1-(1-PP)*(1-PCOV)*(1-PSP)*(1-PAL)) * (PCOL)*(PAS) 
 =       (1-(1-0.8584)*(1-0.8243)*(1-0.8331)*(1-0.8143))*0.9231*0.9630 
 = 0.8883 
ดังนั้น เครื่องจักรทั้งระบบของโชกเดี่ยว โชกคู มีประสิทธิภาพ 88.83 % 
     สูญเสียประสิทธิภาพ 11.17 % 
การคํานวณประสิทธิภาพเครื่องจักรทั้งระบบของแกนโชก 
 PS = PCH 

  = 0.9502 
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ดังนั้น เครื่องจักรทั้งระบบของแกนโชก   มีประสิทธิภาพ 95.02 % 
    สูญเสียประสิทธิภาพ   4.98 % 

 
4.11. มาตรฐานเวลาการผลิต 
มาตรฐานเวลาการผลิต =   เวลาใชงานเครื่องจักร - สูญเสียประสิทธิภาพ 

 
3.6 การคํานวณการใชปริมาณวัสดุและวัตถุดิบในปจจุบัน 

 
การคํานวณปริมาณการใชวัสดุและวัตถุดิบ สามารถคํานวณหาไดจากขอมูลรายละเอียด

โครงสรางสินคาแตละชนิดและปริมาณสินคาที่ตองการ ซึ่งขอมูลน้ีจะนํามาใชในการจัดสรรพื้นที่
วัสดุ วัตถุดิบในแตละแผนก  รวมทั้งคลังวัสดุและคลังวัตถุดิบตอไป  
 
3.6.1 ประเภทของวัสดุ 
 
 ในการคํานวณจะทําการแบงประเภทของวัสดุและวัตถุดิบออกเปน 4 สวนตามกลุม
ประเภทของสวนประกอบ ดังนี้ 
 1.ชุดประกอบหลัก 

ไดแกสวนประกอบที่ทางโรงงานซื้อวัตถุดิบมาผลิตเปนชิ้นสวนในแตละแผนก ซึ่งแบง
ออกเปน 

1.1 กระบอกดิบ  วัตถุดิบคือ  เหล็กแปบ 
1.2 กระบอก MONO วัตถุดิบคือ  เหล็กแปบ 
1.3 กระบอกใน  วัตถุดิบคือ  เหล็กแปบ 
1.4 แกนโชก  วัตถุดิบคือ  เหล็กแปบ 
1.5 สปริงโชก  วัตถุดิบคือ  ขดลวดทําสปริง 
1.6 ปลอก  วัตถุดิบคือ  เหล็กแผน 
 
2. ชุดหู 
ไดแกสวนประกอบที่ใชทําหูสําหรับโชกเดี่ยวและโชกคู ซึ่งมีทั้งสวนที่ซื้อมาและผลิตเอง 

โดยสามารถแยกออกมาเปน 3 ประเภท คือ 
2.1 หูอลูมิเนียม  วัตถุดิบคือ  แทงอลูมิเนียม 
2.2 หูเหล็ก  วัตถุดิบคือ  เหล็กแปบ และซื้อสําเร็จ 
2.3 หูตัวยู  วัตถุดิบคือ  ซื้อสําเร็จ 
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3. ชุดประกอบยอย 
ไดแกสวนประกอบยอยตางๆที่นํามาประกอบในผลิตภัณฑ เชน ลูกยาง ออยซีล  แผน

วาลว  นอต  แปนรองบา เปนตน ซึ่งมีสวนประกอบยอยอยูมากมายทั้งนี้ขึ้นกับชนิดและรุนของ
ผลิตภัณฑ  โดยสวนประกอบยอยตางๆนี้ทางโรงงานจะซื้อมาและเก็บในสวนคลังวัสดุ 

 
4. ชุดบรรจุภัณฑ และอุปกรณเสริมการผลิต 
ไดแกลัง กลองที่ยังไมไดขึ้นรูป ถุงพลาสติก สตกิเกอร  สี  เปนตน 
 
3.6.2 ขนาดชิ้นสวน วัสดุและวัตถุดิบ 
 
เน่ืองจากผลิตภัณฑของทางโรงงานกรณีศึกษามี 3 ชนิดคือโชกเดี่ยว โชก  คูและแกน

โชก ซึ่งพบวาแตละชนิดมีหลายรุน มีขนาดและสวนประกอบยอยตางๆที่แตกตาง ดังนั้นในการ
ศึกษานี้จะใชขอมูลโดยเฉลี่ยซึ่งเปนที่ยอมรับของฝายการผลิตและการจัดซื้อ 

1. ชุดประกอบหลัก  
กระบอก  มีขนาดความยาวโดยเฉลี่ย      25    เซนติเมตร 
แกนโชก  มีขนาดความยาวโดยเฉลี่ย      36.5  เซนติเมตร 
สปริง  มีน้ําหนักโดยเฉลี่ย         0.5  กิโลกรัม 
ปลอก  มีขนาดเสนผานศูนยกลางโดยเฉลี่ย  17.5  เซนติเมตร 

 
2. ชุดหู  

หูอลูมิเนียม  มีน้ําหนักโดยเฉลี่ย        80  กรัม 
หูเหล็ก  มีขนาดโดยเฉลี่ย          2  เซนติเมตร 
หูตัวยู  มีขนาดโดยเฉลี่ย          3  เซนติเมตร 

 
3. ชุดประกอบยอย 
เน่ืองจากชุดประกอบยอย ประกอบดวยชิ้นสวนยอยหลายชนิดซึ่งมีขนาดเล็ก และมูลคา

ของมีมูลคานอย จึงทําการเก็บรวมเปนกลุมรวมกันโดยเก็บใสถุงถุงละ 100 ชิ้น โดยแตละถุงมี
ขนาด 26 x 30 x 13 ลูกบาศกเซ็นติเมตร 

 
4. ชุดบรรจุภัณฑ และอุปกรณเสริมการผลิต 
ประกอบดวยกลอง ลัง และสวนเสริมการผลิตตางๆซึ่งขนาดกลองสามารถดูไดจากภาค

ผนวก ฉ 
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5. ขนาดวัตถุดิบ 
เหล็กแปบ  ขนาด ยาว                    5  เมตร  
    เสนผานศูนยกลาง 3.2 เซนติเมตร 
ขดลวดทําสปริง  ขนาด เสนผานศูนยกลาง 64  เซนติเมตร 
   หนา               23  เซนติเมตร 
   หนัก         200  กิโลกรัม 
เหล็กแผน  ขนาด         17.5 x 122 x 0.06    ลูกบาศกเซนติเมตร 
   หนัก        1  กิโลกรัม 
แทงอลูมิเนียม  ขนาด             60 x 11.5 x 5    ลูกบาศกเซนติเมตร 
   หนัก        7  กิโลกรัม        
 
3.6.3 จํานวนวัสดุและวัตถุดิบที่ตองใช 
 
ในการคํานวณหาจํานวนวัสดุและวัตุดิบจะทําการคํานวณจากปริมาณความตองการ

ผลิตภัณฑตอเดือนของแตละผลิตภัณฑ ซึ่งจะทําใหไดขอมูลการใชวัสดุและวัตถุดิบตอเดือน โดย
มีคําอธิบายรายละเอียดในการจัดสรางตารางแสดงผลดังนี้ 

ชองที่ 1 แสดงสวนประกอบชองผลิตภัณฑ 
ชองที่ 2 แสดงจํานวนสวนประกอบที่จะตองใชตอ 1 ผลิตภัณฑ 
ชองที่ 3 แสดงขนาดโดยเฉลี่ยของสวนประกอบแตละชนิด 
ชองที่ 4 แสดงจํานวนสวนประกอบที่ตองใชใน 1 เดือน 
ชองที่ 5 แสดงจํานวนสวนประกอบที่ตองใชใน 1 เดือน แตแปลงเปนหนวยของขนาด

วัตถุดิบ เพ่ือใชในการคํานวณ 
ชองที่ 6 แสดงวัตถุดิบที่ใชผลิต 
ชองที่ 7 แสดงขนาดวัตถุดิบตอหนวย 
ชองที่ 8 แสดงจํานวนวัตถุดิบที่ตองใชในการผลิต 1 เดือน 
หมายเหตุ *** คือ วัสดุที่ซื้อมาสําเร็จ 
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ยอดผลผลิตโชกเดี่ยวตองการ   3,200 ตัว / เดือน

สวนประกอบ จํานวน/ผลิตภัณฑ ขนาดสวนประกอบ/ชิ้น จํานวนสวนประกอบที่ตองใช / เดือน ขนาดที่ตองใช / เดือน วัสดุที่ใชผลิต ขนาดของวัตถุดิบหรือบรรจุภัณฑ / หนวย จํานวนวัตถุดิบที่ใช 
ชุดประกอบหลัก
1. กระบอก MONO 1 อัน 25 เซนติเมตร 3,200x1  =  3,200 อัน 3,200x25   =     80,000   เซนติเมตร เหล็กแปบ เหล็กแปบยาว 5 เมตร / เสน 80,000 / 500 =   160    เสน
2. กระบอกใน 1 อัน 25 เซนติเมตร 3,200x1  =  3,200 อัน 3,200x25   =     80,000   เซนติเมตร เหล็กแปบ เหล็กแปบยาว 5 เมตร / เสน 80,000 / 500 =   160    เสน
3. สปริง 1 ตัว 0.5 กิโลกรัม 3,200x1  =  3,200 ตัว *** ใสกระบะละ 25 ตัว 3,200 /    25 =    128    กระบะ

ชุดหู
4.1  หูอลูมิเนียม 1 อัน 80 กรัม / อัน 3,200x1  =  3,200 อัน 3,200x80 =         256,000   กรัม อลูมิเนียมแทง อลูมิเนียมหนัก 7 กิโลกรัม / แทง 256,000 / 7000  =     36.57  แทง
4.2  หูเหล็ก 1 อัน หนา 2 เซนติเมตร 3,200x1  =  3,200 อัน 3,200x 2   =           6,400  เซนติเมตร เหล็กแปบ เหล็กแปบยาว 5 เมตร / เสน     6,400 /   500   =    12.8  เสน

3,200x1  =  3,200 อัน ถุงละ 100 อัน     3,200 /   100    =   32   ถุง
ชุดประกอบยอย
5. แกนโชค(เล็ก) 1 อัน 3,200x1  =  3,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน     3,200 /   100    =   32   ถุง
6. ตัวปรับสปริง 1 อัน 3,200x1  =  3,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน     3,200 /   100    =   32   ถุง
7. ยางกันกระแทก 1 อัน 3,200x1  =  3,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน     3,200 /   100    =   32   ถุง
8. แหวนล็อคแปน 1 อัน 3,200x1  =  3,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน     3,200 /   100    =   32   ถุง
9. แหวนสปริง TOP ชุบ L/C 1 อัน 3,200x1  =  3,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน     3,200 /   100    =   32   ถุง
10. แหวนสปริง BOTTER ชุบ L/C 1 อัน 3,200x1  =  3,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน     3,200 /   100    =   32   ถุง
11. ออยซีล 1 อัน 3,200x1  =  3,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน     3,200 /   100    =   32   ถุง

ตารางที่ 3.1 แสดงจํานวนวัสดุและวัตถุดิบของโชกเดี่ยวที่ตองใช/เดือน (พ.ศ. 2543 )
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สวนประกอบ จํานวน/ผลิตภัณฑ ขนาดสวนประกอบ/ชิ้น จํานวนสวนประกอบที่ตองใช / เดือน ขนาดที่ตองใช / เดือน วัสดุที่ใชผลิต ขนาดของวัตถุดิบหรือบรรจุภัณฑ / หนวย จํานวนวัตถุดิบที่ใช 
12. บูชวาลว 1 อัน 3,200x1  =  3,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน     3,200 /   100    =   32   ถุง
13. ถวยแฉก 1 อัน 3,200x1  =  3,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน     3,200 /   100    =   32   ถุง
14. แหวนสปริง 1 อัน 3,200x1  =  3,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน     3,200 /   100    =   32   ถงุ
15. แหวนลูกสูบ 1 อัน 3,200x1  =  3,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน     3,200 /   100    =   32   ถุง
16. ออยวาลว 1 อัน 3,200x1  =  3,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน     3,200 /   100    =   32   ถุง
17. ROD GUIDE SPRING 1 อัน 3,200x1  =  3,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน     3,200 /   100    =   32   ถุง
18. DISC 1 อัน 3,200x1  =  3,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน     3,200 /   100    =   32   ถุง
19. SPRING ID 1 อัน 3,200x1  =  3,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน     3,200 /   100    =   32   ถุง
20. สปริงกนหอย 1 อัน 3,200x1  =  3,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน     3,200 /   100    =   32   ถุง
21. แหวนเหล็ก 1 อัน 3,200x1  =  3,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน     3,200 /   100    =   32   ถุง
22. แหวนรองสปริงไอดี 1 อัน 3,200x1  =  3,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน     3,200 /   100    =   32   ถุง
23. แหวนกันซีล 1 อัน 3,200x1  =  3,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน     3,200 /   100    =   32   ถุง
24. แหวนสปริงโคง 1 อัน 3,200x1  =  3,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน     3,200 /   100    =   32   ถุง
25. แหวนสปริง 28 1 อัน 3,200x1  =  3,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน     3,200 /   100    =   32   ถุง
26. น็อต 1 อัน 3,200x1  =  3,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน     3,200 /   100    =   32   ถุง
27. สปริง ID MONO 1 อัน 3,200x1  =  3,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน     3,200 /   100    =   32   ถุง
28. บูชอัดยาง 1 อัน 3,200x1  =  3,200 อัน

ชุด package *** ถุงละ 100 อัน     3,200 /   100    =   32   ถุง
29. EPD FOAM 1 อัน 3,200x1  =  3,200 อัน *** ถุงละ 100 ใบ     3,200 /   100    =   32   ถุง
30. ถุงพลาสติก 1 ใบ 3,200x1  =  3,200 ใบ *** ถุงละ 100 ดวง     3,200 /   100    =   32   ถุง
31. สติกเกอร  YSS  1 ดวง 3,200x1  =  3,200 ดวง *** ถุงละ 100 ใบ
32. กลองเดี่ยว YSS-280 1 ใบ 3,200x1  =  3,200 ใบ

ตารางที่ 3.1 แสดงจํานวนวัสดุและวัตถุดิบของโชกเดี่ยวที่ตองใช/เดือน (พ.ศ. 2543 )
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ยอดผลผลิตโชกคูที่ตองการ   46,200 ตัว / เดือน

สวนประกอบ จํานวน/ผลิตภัณฑ ขนาดสวนประกอบ/ชิ้น จํานวนสวนประกอบที่ตองใช / เดือน ขนาดที่ตองใช / เดือน วัสดุที่ใชผลิต ขนาดของวัตถุดิบหรือบรรจุภัณฑ / หนวย จํานวนวัตถุดิบที่ใช 
ชุดประกอบหลัก
1. กระบอกดิบ 1 อัน 25 เซนติเมตร 46,200x1  =  46,200 อัน 46,200x25   =    1,155,000 เซนติเมตร เหล็กแปบ เหล็กแปบยาว 5 เมตร / เสน 1,155,000 / 500 =  2,310  เสน
2. สปริงโชค 1 ตัว 0.5 กิโลกรัม / ตัว 46,200x1  =  46,200 ตัว 46,200x0.5  =         23,000  กิโลกรัม ลวดสปริง ลวดสปริงหนัก 200 กิโลกรัม / ขด     23,000 / 200  =  115.5 ขด
3 .ปลอก (COVER) 1 อัน เสนผานศูนยกลาง 46,200x1  =  46,200 อัน 46,200x 1   =        46,200  อัน เหล็กแผน ตัดได 11 อัน  / แผน     46,000 / 11   =  4,200  แผน

17.5 เซนติเมตร 46,200x1  =  46,200 อัน เหล็กแผนขนาด 1 กิโลกรัม       4,200x1      =  4,200 กิโลกรัม

ชุดหู
4.1  หูอลูมิเนียม 1 อัน 80 กรัม / อัน 46,200x1  =  46,200 อัน 46,200x80    = 3,696,000 กรัม อลูมิเนียมแทง อลูมิเนียมหนัก 7 กิโลกรัม / แทง 3,696,000 / 7000 =     528  แทง
4.2  หูเหล็ก 1 อัน หนา 2 เซนติเมตร 46,200x1  =  46,200 อัน 46,200x 2     =    92,400  เซนติเมตร เหล็กแปบ เหล็กแปบยาว 5 เมตร / เสน     92,400 /   500 =    184.8 เสน

46,200x1      =    46,200  อัน ถุงละ 100 อัน     46,200 /   100  =     462  ถุง
4.3  หูตัวยู 1 อัน 46,200x1  =  46,200 อัน 46,200x1      =    46,200  อัน *** ถุงละ 100 อัน     46,200 /   100 =     462   ถุง

ชุดประกอบยอย
4. แกนโชค(เล็ก) 1 อัน 46,200x1  =  46,200 อัน *** ใสกระบะละ 500 แกน     46,200 /    500 =    92.4 กระบะ
5. แปนรองกระบะใน 1 อัน 22x28          มิลลิเมตร 46,200x1  =  46,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน     46,200 /   100 =     462   ถุง
6. ตัวปรับสปริงชุบโครเมียม 1 อัน       30         มิลลิเมตร 46,200x1  =  46,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน     46,200 /   100 =     462   ถุง
7. ปลอกเหล็ก (BUSHING) 1 อัน 15x10x21     มิลลิเมตร 46,200x1  =  46,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน     46,200 /   100 =     462   ถุง

ตารางที่ 3.2 แสดงจํานวนวัสดุและวัตถุดิบของโชกคูที่ตองใช/เดือน (พ.ศ. 2543)
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สวนประกอบ จํานวน/ผลิตภัณฑ ขนาดสวนประกอบ/ชิ้น จํานวนสวนประกอบที่ตองใช / เดือน ขนาดที่ตองใช / เดือน วัสดุที่ใชผลิต ขนาดของวัตถุดิบหรือบรรจุภัณฑ / หนวย จํานวนวัตถุดิบที่ใช 
8. ลูกยาง A-7 1 อัน 46,200x1  =  46,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน     46,200 /   100 =     462   ถุง
9. ลูกยาง A-10 1 อัน 46,200x1  =  46,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน     46,200 /   100 =     462   ถุง
10. ออยซีล (OIL SEAL) 1 อัน 46,200x1  =  46,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน     46,200 /   100 =     462   ถุง
11. PISTON 1 อัน 21.9             มิลลิเมตร 46,200x1  =  46,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน     46,200 /   100 =     462   ถุง
12. ออยวาลว (ROD GUIDE) 1 อัน 27.7x10        มิลลิเมตร 46,200x1  =  46,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน     46,200 /   100 =     462   ถุง
13. บูชวาลว (BUSH VALVE) 1 อัน ขนาด เบอร L 46,200x1  =  46,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน     46,200 /   100 =     462   ถุง
14. แหวนกันซีล ชุบซิงค 1 อัน 28               มิลลิเมตร 46,200x1  =  46,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน     46,200 /   100 =     462   ถุง
15. แผนวาลว (LEAF VALVE) 1 อัน 46,200x1  =  46,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน     46,200 /   100 =     462   ถุง
16. สปริงไอ.ดี.(SPRING I.D.) 1 อัน 10               มิลลิเมตร 46,200x1  =  46,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน     46,200 /   100 =     462   ถุง
17. สปริงกนหอย 1 อัน 46,200x1  =  46,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน     46,200 /   100 =     462   ถุง
18. นอต  M7*1.0 1 อัน 46,200x1  =  46,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน     46,200 /   100 =     462   ถุง
19. นอต  M10*1.25 1 อัน 46,200x1  =  46,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน     46,200 /   100 =     462   ถุง

ชุด package
20. EPD FOAM 1 อัน 46,200x1  =  46,200 อัน *** ถุงละ 100 อัน    136,350 /   100 =   1,363.5   ถุง
21. ถุงพลาสติก 1 ใบ 46,200x1  =  46,200 ใบ *** ถุงละ 100 ใบ    136,350 /   100 =   1,363.5   ถุง
22. สติกเกอร  YSS  1 ดวง 46,200x1  =  46,200 ดวง *** ถุงละ 100 ดวง    136,350 /   100 =   1,363.5   ถุง
23. กลองเดี่ยว YSS-280 0.5 ใบ 46,200x1  =  46,200 ใบ ***

ตารางที่ 3.2 แสดงจํานวนวัสดุและวัตถุดิบของโชกคูที่ตองใช/เดือน (พ.ศ. 2543)
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ยอดผลผลิตแกนโชก   6,201 ตัว / เดือน

สวนประกอบ จํานวน/ผลิตภัณฑ ขนาดสวนประกอบ/ชิ้น จํานวนสวนประกอบที่ตองใช / เดือน ขนาดที่ตองใช / เดือน วัสดุที่ใชผลิต ขนาดของวัตถุดิบหรือบรรจุภัณฑ / หนวย จํานวนวัตถุดิบที่ใช 
ชุดประกอบหลัก
1. แกนโชก (CNC) 1 อัน 36.5 เซนติเมตร 6,201 x 1   =    6,201   อัน 6,201 x 36.5   =   226,336.5  เซนติเมตร. เหล็กแปบ เหล็กแปบยาว 5 เมตร / เสน 226,336.5  /  500 = 452.67     เสน

ชุดประกอบยอย
2. ถวยเบล 1 อัน 6,201 x 1   =    6,201   อัน *** ถุงละ 100 อัน      6,201      / 100  = 62.01      ถุง
3. แหวนเบล 1 อัน 6,201 x 1   =    6,201   อัน *** ถุงละ 100 อัน      6,201      / 100  = 62.01      ถุง
4. บูธเหล็ก 1 อัน 6,201 x 1   =    6,201   อัน *** ถุงละ 100 อัน      6,201      / 100  = 62.01      ถุง

ชุด package
5. PLASTIC INNER  TUBE 1 ใบ 6,201 x 1   =    6,201   ใบ *** ถุงละ 100 ใบ      6,201      / 100  = 62.01      ถุง
6. STICKER  Q.C. 1 ดวง 6,201 x 1   =    6,201   ดวง *** ถุงละ 100 ดวง      6,201      / 100  = 62.01      ถุง
7. STICKER ขาว 1 ดวง 6,201 x 1   =    6,201   ดวง *** ถุงละ 100 ดวง      6,201      / 100  = 62.01      ถุง
8. BOX  INNER  TUBE  0.5 ใบ 6,201 x0.5   =  3,101   ใบ ***

ตารางที่ 3.3 แสดงจํานวนวัสดุและวัตถุดิบของแกนโชกที่ตองใช/เดือน (พ.ศ.2543)
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ตัวอยางการคํานวณ 
 
โชกเดี่ยว 
ชองที่ 1 กระบอก MONO เปนสวนประกอบสวนหนึ่งของโชกเดี่ยว 
ชองที่ 2 มีกระบอก MONO จํานวน 1 ตัวเปนสวนประกอบ 
ชองที่ 3 กระบอก  MONO มีขนาดโดยเฉลี่ยยาว 25 เซนติเมตร 
ชองที่ 4 ใน 1 เดือนตองใชกระบอก MONO 3,200 ตัว  ซึ่งคํานวณจาก 

จํานวนสวนประกอบที่ตองใช =จํานวนโชกเดี่ยวที่ตองผลิต x จํานวนสวนประกอบตอผลิตภัณฑ 
        =  3,200  x  1 
        =  3,200  ตัว / เดือน 
  
 ชองที่ 5 กระบอก MONO ที่ตองใชทั้งหมดใน 1 เดือน มีความยาว 80,000 เซนติเมตร 

ซึ่งคํานวณจาก 
ขนาดของสวนประกอบที่ตองใช = จํานวนสวนประกอบที่ตองใช x ขนาดของสวนประกอบ 
            =  ชอง 4  x  ชอง 3 
                                       =  3,200  x  25 
            =  80,000   เซนติเมตร / เดือน 
 
 ชองที่ 6 เหล็กแปบเปนวัตถุดิบในกรผลิตกระบอก MONO 
 ชองที่ 7 เหล็กแปบมีขนาดความยาว 5 เมตร / เสน 
 ชองที่ 8 ตองใชเหล็กแปบทั้งหมด  160 เสน ซึ่งคํานวณจาก 
จํานวนวัตถุดิบที่ตองใช = ขนาดของสวนประกอบที่ตองใช  / ขนาดของวัตถุดิบ 
           =  ชองที่ 5   /   ชองที่  7 
           =  80,000  /  500 
           =  160  เสน / เดือน 
 
3.6.4 สรุปปริมาณวัสดุและวัตถุดิบแยกประเภท 
 
ก. วัตถุดิบ 
1.1 เหล็กแปบ  โชกเดี่ยว ใชทํากระบอก MONO   160 เสน 
     ใชทํากระบอกใน 160     เสน 
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     ใชทําหูเหล็ก    12.8   เสน 
   โชกคู  ใชทํากระบอกดิบ  2,310    เสน 
     ใชทําหูเหล็ก    184.8  เสน 
   แกนโชก      452.67เสน   
1.2 ขดลวดทําสปริง โชกเดี่ยว ซื้อมา 
   โชกคู       115.5  ขด 
1.3 แผนเหล็ก  โชกคู                4,200  แผน 
1.4 อลูมิเนียม  โชกเดี่ยว       36.57  แทง 
   โชกคู       528      แทง 
ข. ชุดประกอบหลัก 
1.1 กระบอก  โชกเดี่ยว กระบอก  3,200    อัน 
     กระบอกใน  3,200    อัน 
   โชกคู  กระบอก          46,200    อัน  
1.2 ปลอก  โชกคู     46,200   อัน 
1.3  สปริง  โชกเดี่ยว     3,200     ตัว 
   โชกคู     46,200    ตัว 
 
ค. ชุดหู 
1.1 หูอลูมิเนียม  โชกเดี่ยว          32     ถุง 
   โชกคู          462    ถุง 
1.2 หูเหล็ก   โชกเดี่ยว          32     ถุง 
   โชกคู         462      ถุง 
1.3 หูตัวยู  โชกคู         462      ถุง 
 
ง. ชุดประกอบยอย 
1.1 ผลิตภัณฑโชกเดี่ยว 

มีชุดประกอบยอยทั้งหมด 23 ชุดประกอบ  โดยแตละชุดยอยมีจํานวน 32 ถุง 
ดังนั้น มีชุดประกอบยอยทั้งหมด 23 x 32 = 736 ถุง 

1.2 ผลิตภัณฑโชกคู 
มีชุดประกอบยอยทั้งหมด 15 ชุดประกอบ  โดยแตละชุดยอยมีจํานวน 92.4 ถุง 
ดังนั้น มีชุดประกอบยอยทั้งหมด 15 x 92.4 = 1,386 ถุง 
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1.3 ผลิตภัณฑแกนโชก 
มีชุดประกอบยอยทั้งหมด 3 ชุดประกอบ  โดยแตละชุดยอยมีจํานวน 62.01 ถุง 
ดังนั้น มีชุดประกอบยอยทั้งหมด 3 x 62.01 = 186.03 ถุง 

 
จ. ชุดบรรจุภัณฑ 
1.1  ผลิตภัณฑโชกเดี่ยว 

มีชุดบรรจุทั้งหมด 3 ชุดประกอบ  โดยแตละชุดยอยมีจํานวน 32 ถุง 
ดังนั้น มีชุดประกอบยอยทั้งหมด 3 x 32 = 96 ถุง 

1.2 ผลิตภัณฑโชกคู 
มีชุดบรรจุทั้งหมด 3 ชุดประกอบ  โดยแตละชุดยอยมีจํานวน 92.4 ถุง 
ดังนั้น มีชุดประกอบยอยทั้งหมด 3 x 92.4 = 277.2 ถุง 

1.3 ผลิตภัณฑแกนโชก 
มีชุดบรรจุทั้งหมด 3 ชุดประกอบ  โดยแตละชุดยอยมีจํานวน 62.01 ถุง 
ดังนั้น มีชุดประกอบยอยทั้งหมด 3 x 62.01 = 186.03 ถุง 

 
3.7  ผังโรงงานและสวนตางๆของโรงงาน 
 
 บริษัทกรณีศึกษาปจจุบัน (เดือนมิถุนายน 2543) ไดจัดแบงพื้นที่โรงงานออกเปน 4 สวน 
คือ 

1. สวนการผลิต 
2. สวนการคลัง 
3. สวนสํานักงาน 
4. สวนการบริการ 
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1. สวนการผลิต 
พบวาทางโรงงานไดจัดวางผังโรงงานตามกระบวนการผลิต (Process Layout) โดย

ไดจัดกลุมเครื่องจักร หรือหนวยการผลิตที่มีหนาที่เดียวกันใหอยูในแผนกเดียวกัน ดังตอ
ไปน้ี 

 
1.1 แผนกแปบอารค 
- เปนแผนกที่ผลิตกระบอกนอกของโชกเดี่ยวและโชกคู โดยจะผลิตทั้งกระบอก- 

 ซีม กระบอกเชื่อม  กระบอกรีด  
- เปนแผนกที่ผลิตหูเหล็ก  และหูตัวยู  รวมทั้งเปนที่เชื่อมหู 
- เปนแผนกที่ผลิตแกน 
- เปนคลังเกบ็เหล็กแปบ 
 
1.2  แผนกแกนโชก 

  เปนแผนกที่ผลิตแกนโชก (Inner  Tube) โดยเฉพาะ และเปนที่ตั้งของเครื่องกลึง 
CNC  นอกจากนี้ยังเปนที่ประกอบและบรรจุแกนโชกลงกลองอีกดวย 
 

  1.3  แผนกอลูมิเนียม 
 เปนแผนกที่ผลิตหูอลูมิเนียม โดยแผนกนี้จะตองมีเตาหลอมอลูมิเนียมดวย 
 

  1.4   แผนกสปริง 
  เปนแผนกที่ผลิตสปริงที่ตองใชเปนสวนประกอบของโชกเดี่ยวและโชกคู  นอก
จากนี้เปนคลังเก็บลวดทําสปริง 
 

  1.5  แผนกปมปลอก 
 เปนแผนกที่ผลิตปลอกที่ตองใชเปนสวนประกอบของโชกเดี่ยวและโชกคู  นอก
จากนี้เปนคลังเก็บแผนเหล็กสําหรับทําปลอกอีกดวย 
 

  1.6  แผนกสี 
 เปนแผนกที่ทําหนาที่พนสี และอบสีใหกับชิ้นสวนอุปกรณตางๆของโชกเดี่ยว
และโชกคู  ซึ่งไดแก สปริง   หูเหล็ก  หูตัวยู  ปลอก  กระบอกซีม  และกระบอก
เชื่อมในบางรุน   
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  1.7  แผนกประกอบ 
 เปนแผนกที่ทําหนาที่ประกอบชิ้นสวนตางๆของโชกเดี่ยวและโชกคู โดยจะนาํชิน้
สวนตางๆมาจากคลังวัสดุ นอกจากนี้ทําหนาที่บรรจุของกลองสินคา 
 
1.8  แผนกซอมบํารุง 

เปนแผนกที่ทําหนาที่ซอมบํารุงเครื่องจักรและอุปกรณตางๆ  รวมทั้งเปนที่เก็บ
อะไหล  วัสดุอุปกรณในการซอม 

 
  1.9  แผนกคุณภาพ 

 เปนแผนกที่ทําหนาที่ตรวจสอบทั้งวัตถุดิบและช้ินสวนอุปกรณที่ไดผานขบวน
การในแตละขั้นตอน โดยแผนกนี้จะถูกแยกเขาไปอยูในสวนยอยของแผนกตางๆ
ขางตน  และจะมีในสวนของสํานักงานที่เขาไปรวมใชพ้ืนที่กับแผนกพัฒนาและวิจัย
ผลิตภัณฑ 

 
2 สวนการคลัง 

  สวนการคลงัโรงงานแบงออกเปน 3 สวนดังนี้ 
 

  2.1  คลังสินคาภายในประเทศ 
 เปนคลังที่เก็บเฉพาะสินคาที่ผลิตภายในประเทศ ซึ่งมีทั้งโชกเดี่ยว  โชกคู   และ
แกนโชก โดยในปจจุบันพบวาเปนสวนที่ยื่นออกมานอกอาคาร 
 

    2.2  คลังสินคาภายนอกประเทศ 
 เปนคลังที่เก็บเฉพาะสินคาที่ผลิตภายนอกประเทศ  ซึ่งมีทั้งโชกเดี่ยว  โชกคู   
และแกนโชก 
 

  2.3  คลังวัสดุ 
 เปนคลังเก็บวัสดุชิ้นสวนอุปกรณตางๆไดแก 
- วัสดุสวนประกอบยอยที่ซื้อมา เชน แผนวาลว บุช  ถวย  สปริงวาลว แหวน 
 ล็อค  นอตล็อค  เปนตน 
- หูชนิดตางๆ เชน หูอลูมิเนียม  หูเหล็ก  หูตัวยู 
- แทงอลูมิเนียม 
- วัสดุที่ผานการชุบโครเมียมจากบริษัทขางนอก เชน ปลอก  สปริง  หูเหล็ก  

กระบอกซีม  กระบอกเชื่อม  กระบอกรีด  ในบางรุน เปนตน 
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 3.  สวนสํานักงาน 
  ในสวนนี้จะเปนที่รวมของหลายแผนกงานดวนกัน ดังนี้ 

   1.  แผนกบัญชีและการเงิน 
 2.  แผนกบุคคลและธุรการ 
 3.  แผนกการตลาดและการขาย 

  4.  แผนกวางแผนการผลิตและจัดซื้อ 
  5.  แผนกวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ 
 
 4.  สวนการบริการและอื่นๆ 

1. พ้ืนที่วางชิ้นสวนอุปกรณสําหรับสงชุบ 
2. โรงอาหาร 
3. หองน้ํา 
4. ตูยาม 
5. คลังไฟฟา 
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รูปที่ 3.10 แสดงผังโรงงานปจจุบันของบริษัทกรณีศึกษา  ขนาดมาตราสวน 1 : 500 เซนติเมตร 
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3.8 ปญหาที่เกิดขึ้นในโรงงานกรณีศึกษา 
 
 ในอดีตบริษัทกรณีศึกษาเปนบริษัทที่รวมทุนกับตางชาติและมีการดําเนินการปรับเปล่ียนในการ
บริหารงานมาโดยตลอด  ประกอบกับเนนการปรับปรุงพัฒนาผลิตภัณฑตลอดจนเพ่ิมกําลังการผลิตใหตอบ
สนองตอความตองการของลูกคา เพ่ือแกปญหาทางดานการเงิน  การตลาด  และการผลิต ซึ่งเปนปญหา
เฉพาะหนาของการดําเนินกิจการในชวงแรก ทําใหละเลยตอการพิจารณาในเรื่องการจัดวางผังโรงงานใหมี
ความสอดคลองกัน  จึงสงผลทําใหในปจจุบันเกิดปญหาตางๆดังนี้ 
 

1. ปญหาดานการขนยาย 
 

1.1  ระยะทางในการเคลื่อนยายวัสดุไปแผนกตางๆ 
       พบวาคลังวัสดุอยูหางจากแผนกผลิตตางๆมากสงผลทําใหการรับสงวัสดุ
ตองใชระยะทางในการขนยายมากเชน การขนยายวัสดุจากคลังวัสดุไปแผนก
แปบอารค และแผนกแกนโชก  

 
  1.2 ระยะทางในการเคลื่อนยายกระบอก สปริง และปลอกไปสงชุบ 

  พบวากระบอก สปริง และปลอกจะตองถูกนําไปสงชุบนอกโรง
งานหลังจากผานกระบวนการผลิตแลว ซ่ึงชิ้นสวนนี้จะตองถูกนํามาวางไวทางดาน
หนาของโรงงานเพื่อรอการสงไปชุบ ซ่ึงเปนปญหาอยางมากกับแผนกสปริงและปม
ปลอกซึ่งอยูดานหลังโรงงาน 

 
 1.3 ระยะทางในการเคลื่อนยายวัตถุดิบไปคลังวัตถุดิบ 

  พบวาคลังวัตถุดิบในหลายแผนกอยูทางดานหลังของโรงงาน ในขณะที่
พ้ืนที่ในการรับสงวัตถุดิบอยูทางดานหนาโรงงานสงผลทําให 

 1 ระยะทางในการเคลื่อนยายวัตถุดิบมาก เชน การขนยายขดลวดทํา
สปริงไปคลังสปริงซึ่งอยูดานหลังโรงงาน 
 2 ขาดความเปนระเบียบในการขนยายและอาจกอใหเกิดอุบัติเหตุได 
เน่ืองจากตองทําการขนยายวัตถุดิบที่มีขนาดใหญผานกลางโรงงานซึ่งเปนทาง
เดินหลักที่พนักงานตองใชขนสงวัสดุตางๆ 
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1.4 เสนทางในการขนยายแคบและคดไมเปนเสนตรง 
  พบวาเสนทางเดินมีลักษณะแคบและคดทั้งน้ีเกิดขึ้นเนื่องจากขาดการ

จัดตําแหนงที่ตั้งและรูปรางของแผนกที่ดี รวมทั้งขาดระบบการจัดเก็บวัสดุสิ่งของตางๆที่ดีจึงทํา
ใหเสนทางเดินลักษณะดังกลาวซึ่งสงผลทําให 

  1 การขนยายเปนไปดวยความยากลําบาก 
  2 อาจกอใหเกิดอันตรายได 
 

 

 
 

รูปที่ 3.11  ภาพแสดงการเคลื่อนยายวัสดุของแผนกสปริง 
 
 
 2  ปญหาการขาดการจัดวางพื้นที่สวนการบริการที่ดี 

 พบวาการจัดพ้ืนที่ในสวนของการบริการในดานการรับสงวัสดุ รับสงสินคาขาด
การวางแผนที่ดีสงผลทําใหขาดความเปนระเบียบและมีปญหาดานระยะทางตามมา โดย
ทั้งนี้เปนปญหาที่มีรากมาจากปญหาการวางผังโรงงาน ซึ่งสามารถแสดงรายละเอียดได
ดังนี้ 
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 2.1 ขาดพื้นที่รับสงวัตถุดิบอยางชัดเจน 
  สงผลทําให ในการสงวัตถุดิบจะถูกกองไวดานหนาของโรงงานโดยจะรอ
รถฟอรคลิฟทหรือพนักงานมาขน เชนขดลวดทําสปริง 

 
 

     
        รูปที่ 3.12 ภาพแสดงขดลวดทําสปริงวางกองหนาโรงงานรอขนยายเขาแผนกสปริง 
 
 
 2.2 พ้ืนที่รับสงวัสดุใชรวมกับพื้นที่รับสงสินคา 

  พบวาไมมีพ้ืนที่ในการรับสงวัสดุและรับสงสินคาที่ชัดเจน โดยในปจจุบันจะใช
พ้ืนที่ดานหนาของคลังสินคาในประเทศ  สงผลทําใหขาดความเปนระเบียบและยากตอ
การดูแล 

 
 3 ปญหาดานการคลัง 

 พบวาพื้นที่ในสวนการคลังทั้งคลังวัตถุดิบ คลังวัสดุ และคลังสินคา มีการจัดเก็บที่
ไมเปนระเบียบ มีหลายพื้นที่ที่มีพ้ืนที่ในการจัดเก็บที่ไมเพียงพอซึ่งเปนปญหาทั้งในดาน
การบริหารดานการคลังและปญหาดานขนาดพื้นที่ในการจัดเก็บ ดังแสดงไดตอไปน้ี 

 3.1 คลังวัตถุดิบ 
- พ้ืนที่การจัดเก็บไมเปนระเบียบ เชน 

  แผนกปมปลอก วางแผนเหล็กไวกับพื้นโดยวางรวมๆกันบางครั้งวาง
ซอนกัน 4 ชั้น บางครั้งไมวางซอนกันโดยที่เปนแผนเหล็กประเภทเดี่ยวกัน ซี่ง
ทําใหเกิดความไมเปนระเบียบในการจัดวางและทําใหสูญเสียพื้นที่โดยไมจําเปน
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                   รูปที่ 3.13 ภาพแสดงที่เก็บแผนเหล็กทําปลอก 
 

 นอกจากนี้พบวาในคลังวัสดุสวนที่เก็บแทงอลูมิเนียม  ไมมีตูเก็บแทง
อลูมิเนียมใหเปนระเบียบ โดยปจจุบัน (มิถุนายน พ.ศ. 2543)  ไดวางแทง
อลูมิเนียมกับพื้นโดยไมมีสิ่งปองกันความสูญหายและในแผนกอลูมิเนียมก็ไมมีตู
เก็บแทงอลูมิเนียมในกรณีที่เบิกมาเกินเชนกัน สงผลทําใหแทงอลูมิเนียมหาย
อยูบอยครั้ง 

 
 

 
                          

รูปที่ 3.14 ภาพแสดงที่เก็บแทงอลูมิเนียมในแผนกอลูมิเนียม 
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 3.2  คลังวัสดุ  
    พบวาการจัดเก็บคลังวัสดุไมเปนระเบียบ มีการวางวัสดุตางๆกองกับพื้น
มากมายโดยไมมีการจัดการการพื้นที่ใหเกิดประโยชน 

 

 
 
 รูปที่ 3.15  ภาพแสดงคลังวัสดุในสวนที่เก็บลังที่ยังไมไดขึ้นรูป 

 
 

 
 

รูปที่ 3.16  ภาพแสดงคลังวัสดุในสวนที่เก็บชุดประกอบยอย 
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 3.3 คลังสินคา  
 พบวาพื้นที่คลังสินคาเก็บสินคาไดเต็มพ้ืนที่แลว โดยดูจากขนาดคลัง
และจํานวนกลองที่วางซึ่งถาในอนาคตมีการเพิ่มปริมาณการผลิตและยังคง
นโยบายในการคลังเชนเดิม พ้ืนที่คลังสินคาจะไมเพียงพอ 
 ขนาดของคลังมีขนาดเล็กและแคบ ทําใหยากตอการเดินเขาไปตรวจ
สอบและยกสินคา 

 
 
 

 
 
 

รูปที่ 3.17  ภาพแสดงคลังสินคาตางประเทศ 
 
 
 
 4  ปญหาจากการจัดวางแผนกอยางไมเหมาะสมการแยกสวนของแผนก 

 พบวาในแผนกอลูมิเนียมมีการแยกสวนเปน 2 สวน คือสวนเตาหลอม
อลูมิเนียมกับสวนเครื่องขัดเงา เน่ืองจากตองการแยกพื้นที่แหงและพื้นที่เปยก
ออกจากกัน สงผลทําใหมีระยะทางในการเคลื่อนยายสูงมาก 

 
 
 



 63 

   

 
 
   รูปที่ 3.18 ภาพแสดงการเคลื่อนยายวัสดุของแผนกอลูมิเนียม 
 
 
 
 
  4.2 การจัดใหแผนกหรือสวนตางๆยื่นออกมานอกตัวอาคาร 

   พบวาทางโรงงานกรณีศึกษาไดใหแผนกอลูมิเนียมและคลังสินคาใน
ประเทศยื่นออกมานอกตัวอาคารเนื่องจากการจัดวางผังที่ไมดีตั้งแตตนทําใหมีพื้นที่ม
เพียงพอ จากการที่มีแผนกยื่นออกมานอกตัวอาคารนี้สงผลทําให 

     1 การตรวจสอบและการควบคุมโดยรวมทําไดลําบาก 
     2 ขาดความเปนระเบียบและความปลอดภัย 
     3 สภาพแวดลอมที่ดีของโรงงานเสียไป 
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      รูปที่  3.19  ภาพแสดงคลังสินคาภายในประเทศ ที่ถูกสรางขึ้นมาอยูนอกตัวอาคาร 

   
  4.3 การวางแผนกปดกั้นทางเดิน 

   จากการศึกษาเสนทางการไหลของวัสดุตางๆพบวาวัสดุโดยมากจะเดิน
ทางเขาออกคลังวัสดุ แตพบวาเสนทางเดินจะตองเดินออมแผนกประกอบซึ่งมาบัง
ทางเดินที่จะไปคลังสินคา สงผลทําใหระยะทางในการเดินทางมากขึ้น 

 
 

        รูปที่ 3.20  ภาพแสดงการเคลื่อนยายวัสดุของแผนกแปบอารค 
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 5  ปญหาจากสวนสํานักงาน 
  พบวาในสวนสํานักงานมีปญหาตางๆดังนี้ 

5.1 สวนสํานักงานถูกแยกสวนออกจากกัน  
  สงผลทําใหการประสานงานทําไดดวยความลําบาก เชนในฝายวิศวกรรม
กับฝายวางแผนการผลิตซึ่งจะตองติดตอประสานงานกัน 

   
  5.2 พ้ืนที่หองประชุมมีขนาดเล็กไมเพียงพอตอการใชงาน 

พบวาหองประชุมมีขนาด 3x3 ตารางเมตร ในขณะที่บางครั้งมีพนักงาน
เขาประชุม 10-15 คน 

 
 

 



บทที่ 4

การศึกษาขอมูลสําหรับการปรับปรุงโรงงาน

ในบทนี้จะกลาวถึงการศึกษาขอมูลตางๆที่จะนํามาใชในการปรับปรุงผังโรงงาน ซึ่งจะมี
เรื่องความตองการตลาด การคํานวณจํานวนวัสดุ วัตถุดิบ และผลิตภัณฑที่ตองใช ตลอดจน
ความสัมพันธของแตละแผนกเพื่อใชในการคํานวณและออกแบบผังโรงงาน

4.1 ความตองการตลาด

ในการวางผังโรงงานจะตองทําการศึกษาแผนการตลาดและการพยากรณยอดการขาย
สินคา เพ่ือใหผังโรงงานที่จะสรางขึ้นสามารถรองรับจํานวนการผลิตในอนาคตได  ซึ่งจาก
การศึกษาขอมูลและการปรึกษากับผูบริหารของทางโรงงานกรณีศึกษา ไดกําหนดวา ผัง
โรงงานใหมจะรองรับปริมาณยอดการขายในอีก 5 ปขางหนา (พ.ศ. 2548) โดยสามารถดู
การพยากรณยอดการขายไดจากภาคผนวก ก  โดยจะใชคาพยากรณในป พ.ศ. 2548 ซึ่ง
แสดงรายละเอียดดังนี้

โชกเดี่ยว 11,000.00      ตัว/เดือน
  โชกคู          135,000.00 ตัว/เดือน

            แกนโชก  6,000.00       ตัว/เดือน

1. การคํานวณอัตราการผลิต

ก. โชกเดี่ยว

1) ยอดผลผลิตที่ตองการ
ผลผลิตที่สนองความตองการทางการตลาด 11,000       ตัว/เดือน
ของเสีย                   0       ตัว/เดือน
ของเผื่อเสีย   1%     110       ตัว/เดือน

รวม 11,110        ตัว/เดือน
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2) มาตรฐานเวลาการผลิต
เวลากําลังการผลิตทางปฏิบัติ  191.88      ชั่วโมง/เดือน

งานลวงเวลา              39.52      ชั่วโมง/เดือน
เวลากําลังการผลิตที่เปนไปได  231.40      ชั่วโมง/เดือน

เวลารอและเวลาหยุด    58.94    ชั่วโมง/เดือน
เวลาใชงานเครื่องจักร   172.46     ชั่วโมง/เดือน

สูญเสียประสิทธิภาพ  11.17%
     มาตรฐานเวลาการผลิต   153.20     ชั่วโมง/เดือน

3) อัตราการผลิตที่ตองการ
อัตราการผลิต  =  ยอดผลผลิตที่ตองการ /  มาตรฐานการผลิต

  =  11,110 / 153.20
  =   72.52        ตัว / ชั่วโมง
  =   535.21      ตัว / วัน        ( 1 วัน  ทํางาน 7.38 ชั่งโมง )
  =   13,915.40  ตัว / เดือน    ( 1 เดือน ทํางาน 26 วัน )

ข. โชกคู

1) ยอดผลผลิตที่ตองการ
ผลผลิตที่สนองความตองการทางการตลาด  135,000   ตัว/เดือน
ของเสีย           0   ตัว/เดือน
ของเผื่อเสีย   1%      1,350   ตัว/เดือน

รวม      136,350   ตัว/เดือน

2) มาตรฐานเวลาการผลิต
เวลากําลังการผลิตทางปฏิบัติ  191.88      ชั่วโมง/เดือน

งานลวงเวลา              39.52      ชั่วโมง/เดือน
เวลากําลังการผลิตที่เปนไปได  231.40      ชั่วโมง/เดือน

เวลารอและเวลาหยุด    58.94    ชั่วโมง/เดือน
เวลาใชงานเครื่องจักร   172.46     ชั่วโมง/เดือน

สูญเสียประสิทธิภาพ  11.17%
     มาตรฐานเวลาการผลิต   153.20     ชั่วโมง/เดือน
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3) อัตราการผลิตที่ตองการ
อัตราการผลิต  =  ยอดผลผลิตที่ตองการ /  มาตรฐานการผลิต

  =  136,350 / 153.20
  =   890.01        ตัว / ชั่วโมง
  =   6,568.3     ตัว / วัน     ( 1 วัน  ทํางาน 7.38 ชั่งโมง )
  =   170,775.7  ตัว / เดือน  ( 1 เดือน ทํางาน 26 วัน )

ค.  แกนโชก

1) ยอดผลผลิตที่ตองการ
ผลผลิตที่สนองความตองการทางการตลาด    6,000     ตัว/เดือน
ของเสีย 0.00413%         1     ตัว/เดือน
ของเผื่อเสีย 1%        60     ตัว/เดือน

รวม        6,061   ตัว/เดือน

2) มาตรฐานเวลาการผลิต
เวลากําลังการผลิตทางปฏิบัติ   191.88   ชั่วโมง/เดือน

งานลวงเวลา     39.52   ชั่วโมง/เดือน
เวลากําลังการผลิตที่เปนไปได   231.40   ชั่วโมง/เดือน

เวลารอและเวลาหยุด     29.14  ชั่วโมง/เดือน
เวลาใชงานเครื่องจักร   202.26   ชั่วโมง/เดือน

สูญเสียประสิทธิภาพ  4.98%
มาตรฐานเวลาการผลิต   192.19     ชั่วโมง/เดือน

3) อัตราการผลิตที่ตองการ
อัตราการผลิต  =  ยอดผลผลิตที่ตองการ /  มาตรฐานการผลิต

  =   6,061 / 192.19
  =   31.54      ตัว / ชั่วโมง
  =   232.74     ตัว / วัน        ( 1 วัน  ทํางาน 7.38 ชั่งโมง )
  =   6,051.30   ตัว / เดือน      ( 1 เดือน ทํางาน 26 วัน )
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2. คําอธิบายการคํานวณ
สามารถดูไดจากคําอธิบายการคํานวณในหัวขอ 3.5 กําลังการผลิตของโรงงาน

3. สรุปปริมาณการผลิตในป พ.ศ. 2548

โชกเดี่ยว   11,110  ตัว/เดือน
โชกคู    136,350  ตัว/เดือน
แกนโชก      6,061  ตัว/เดือน

จากการพยากรณจากทางโรงงานแยกเปน
โชกเดี่ยว   ผลิตขายในประเทศ 7,000 ตัว/เดือน   ผลิตขายตางประเทศ     4,110  ตัว/เดือน
โชกคู     ผลิตขายในประเทศ 40,000 ตัว/เดือน   ผลิตขายตางประเทศ    96,350  ตัว/เดือน
แกนโชก    ผลิตขายในประเทศ 5,000 ตัว/เดือน   ผลิตขายตางประเทศ     1,061  ตัว/เดือน

4.2 การคํานวณการใชปริมาณวัสดุและวัตถุดิบในอนาคต

การคํานวณปริมาณการใชวัสดุและวัตถุดิบในอนาคต(พ.ศ.2548) สามารถคํานวณหาได
จากขอมูลรายละเอียดโครงสรางสินคาแตละชนิดและปริมาณสินคาที่ตองการ ซึ่งขอมูลน้ีจะนํามา
ใชในการจัดสรรพื้นที่วัสดุ วัตถุดิบในแตละแผนก  รวมทั้งคลังวัสดุและคลังวัตถุดิบตอไป

4.2.1 ประเภทของวัสดุ

ในการคํานวณจะทําการแบงประเภทของวัสดุและวัตถุดิบออกเปน 4 สวนตามกลุม
ประเภทของสวนประกอบ ดังนี้

1.ชุดประกอบหลัก
ไดแกสวนประกอบที่ทางโรงงานซื้อวัตถุดิบมาผลิตเปนชิ้นสวนในแตละแผนก ซึ่งแบง

ออกเปน
1.1 กระบอกดิบ วัตถุดิบคือ เหล็กแปบ
1.2 กระบอก MONO วัตถุดิบคือ เหล็กแปบ
1.3 กระบอกใน วัตถุดิบคือ เหล็กแปบ
1.4 แกนโชก วัตถุดิบคือ เหล็กแปบ
1.5 สปริงโชก วัตถุดิบคือ ขดลวดทําสปริง
1.6 ปลอก วัตถุดิบคือ เหล็กแผน
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2. ชุดหู
ไดแกสวนประกอบที่ใชทําหูสําหรับโชกเดี่ยวและโชกคู ซึ่งมีทั้งสวนที่ซื้อมาและผลิตเอง

โดยสามารถแยกออกมาเปน 3 ประเภท คือ
2.1 หูอลูมิเนียม วัตถุดิบคือ แทงอลูมิเนียม
2.2 หูเหล็ก วัตถุดิบคือ เหล็กแปบ และซื้อสําเร็จ
2.3 หูตัวยู วัตถุดิบคือ ซื้อสําเร็จ

3. ชุดประกอบยอย
ไดแกสวนประกอบยอยตางๆที่นํามาประกอบในผลิตภัณฑ เชน ลูกยาง ออยซีล  แผน

วาลว  นอต  แปนรองบา เปนตน ซึ่งมีสวนประกอบยอยอยูมากมายทั้งนี้ขึ้นกับชนิดและรุนของ
ผลิตภัณฑ  โดยสวนประกอบยอยตางๆนี้ทางโรงงานจะซื้อมาและเก็บในสวนคลังวัสดุ

4. ชุดบรรจุภัณฑ และอุปกรณเสริมการผลิต
ไดแกลัง กลองที่ยังไมไดขึ้นรูป ถุงพลาสติก สติกเกอร  สี  เปนตน

4.2.2 ขนาดชิ้นสวน วัสดุและวัตถุดิบ

เน่ืองจากผลิตภัณฑของทางโรงงานกรณีศึกษามี 3 ชนิดคือโชคเดี่ยว โชคคูและแกนโชค
ซึ่งพบวาแตละชนิดมีหลายรุน มีขนาดและสวนประกอบยอยตางๆที่แตกตาง ดังนั้นในการศึกษา
นี้จะใชขอมูลโดยเฉลี่ยซ่ึงเปนที่ยอมรับของฝายการผลิตและการจัดซื้อ

1. ชุดประกอบหลัก
กระบอก มีขนาดความยาวโดยเฉลี่ย      25    เซนติเมตร
แกนโชก มีขนาดความยาวโดยเฉลี่ย      36.5  เซนติเมตร
สปริง มีน้ําหนักโดยเฉลี่ย        0.5  กิโลกรัม
ปลอก มีขนาดเสนผานศูนยกลางโดยเฉลี่ย  17.5  เซนติเมตร

2. ชุดหู
หูอลูมิเนียม มีน้ําหนักโดยเฉลี่ย        80  กรัม
หูเหล็ก มีขนาดโดยเฉลี่ย          2  เซนติเมตร
หูตัวยู มีขนาดโดยเฉลี่ย          3  เซนติเมตร
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3. ชุดประกอบยอย
เน่ืองจากชุดประกอบยอย ประกอบดวยชิ้นสวนยอยหลายชนิดซึ่งมีขนาดเล็ก และมูลคา

ของมีมูลคานอย จึงทําการเก็บรวมเปนกลุมรวมกันโดยเก็บใสถุงถุงละ 100 ชิ้น โดยแตละถุงมี
ขนาด 26 x 30 x 13 ลูกบาศกเซ็นติเมตร

4. ชุดบรรจุภัณฑ และอุปกรณเสริมการผลิต
ประกอบดวยกลอง ลัง และสวนเสริมการผลิตตางๆซึ่งขนาดกลองสามารถดูไดจากภาค

ผนวก ฉ

5. ขนาดวัตถุดิบ
เหล็กแปบ ขนาด ยาว                    5  เมตร

เสนผานศูนยกลาง 3.2 เซนติเมตร
ขดลวดทําสปริง ขนาด เสนผานศูนยกลาง 64  เซนติเมตร

หนา              23  เซนติเมตร
หนัก      200  กิโลกรัม

เหล็กแผน ขนาด         17.5 x 122 x 0.06    ลูกบาศกเซนติเมตร
หนัก      1  กิโลกรัม

แทงอลูมิเนียม ขนาด             60 x 11.5 x 5    ลูกบาศกเซนติเมตร
หนัก      7  กิโลกรัม

4.2.3 จํานวนวัสดุและวัตถุดิบที่ตองใช
ในการคํานวณหาจํานวนวัสดุและวัตุดิบจะทําการคํานวณจากปริมาณความตองการ

ผลิตภัณฑตอเดือนของแตละผลิตภัณฑ ซึ่งจะทําใหไดขอมูลการใชวัสดุและวัตถุดิบตอเดือน โดย
มีคําอธิบายรายละเอียดในการจัดสรางตารางแสดงผลดังนี้

ชองที่ 1 แสดงสวนประกอบชองผลิตภัณฑ
ชองที่ 2 แสดงจํานวนสวนประกอบที่จะตองใชตอ 1 ผลิตภัณฑ
ชองที่ 3 แสดงขนาดโดยเฉลี่ยของสวนประกอบแตละชนิด
ชองที่ 4 แสดงจํานวนสวนประกอบที่ตองใชใน 1 เดือน
ชองที่ 5 แสดงจํานวนสวนประกอบที่ตองใชใน 1 เดือน แตแปลงเปนหนวยของขนาด

วัตถุดิบ เพ่ือใชในการคํานวณ
ชองที่ 6 แสดงวัตถุดิบที่ใชผลิต
ชองที่ 7 แสดงขนาดวัตถุดิบตอหนวย
ชองที่ 8 แสดงจํานวนวัตถุดิบที่ตองใชในการผลิต 1 เดือน
หมายเหตุ *** คือ วัสดุที่ซื้อมาสําเร็จ
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ยอดผลผลิตโชกเดี่ยวตองการ   11,110 ตัว / เดือน

สวนประกอบ จํานวน/ผลิตภัณฑ ขนาดสวนประกอบ/ชิ้น จํานวนสวนประกอบที่ตองใช / เดือน ขนาดที่ตองใช / เดือน วัสดุที่ใชผลิต ขนาดของวัตถุดิบหรือบรรจุภัณฑ / หนวย จํานวนวัตถุดิบที่ใช 
ชุดประกอบหลัก
1. กระบอก MONO 1 อัน 25 เซนติเมตร 11,110x1  =  11,110 อัน 11,110x25   =     277,750   เซนติเมตร เหล็กแปบ เหล็กแปบยาว 5 เมตร / เสน 277,750 / 500 =   555.5    เสน
2. กระบอกใน 1 อัน 25 เซนติเมตร 11,110x1  =  11,110 อัน 11,110x25   =     277,750   เซนติเมตร เหล็กแปบ เหล็กแปบยาว 5 เมตร / เสน 277,750 / 500 =   555.5    เสน
3. สปริง 1 ตัว 0.5 กิโลกรัม 11,110x1  =  11,110 ตัว *** ใสกระบะละ 25 ตัว 11,110 /    25 =   444.4    กระบะ

ชุดหู
4.1  หูอลูมิเนียม 1 อัน 80 กรัม / อัน 11,110x1  =  11,110 อัน 11,110x80  =       888,800   กรัม อลูมิเนียมแทง อลูมิเนียมหนัก 7 กิโลกรัม / แทง 888,800 / 7000  =   126.97  แทง
4.2  หูเหล็ก 1 อัน หนา 2 เซนติเมตร 11,110x1  =  11,110 อัน 11,110x 2   =        22,220  เซนติเมตร เหล็กแปบ เหล็กแปบยาว 5 เมตร / เสน   22,220 /   500   =    44.44  เสน

11,110x1    =        11,110  อัน ถุงละ 100 อัน  11,110 /   100    =   111.1   ถุง
ชุดประกอบยอย
5. แกนโชค(เล็ก) 1 อัน 11,110x1  =  11,110 อัน *** ถุงละ 100 อัน  11,110 /   100    =   111.1   ถุง
6. ตัวปรับสปริง 1 อัน 11,110x1  =  11,110 อัน *** ถุงละ 100 อัน  11,110 /   100    =   111.1   ถุง
7. ยางกันกระแทก 1 อัน 11,110x1  =  11,110 อัน *** ถุงละ 100 อัน  11,110 /   100    =   111.1   ถุง
8. แหวนล็อคแปน 1 อัน 11,110x1  =  11,110 อัน *** ถุงละ 100 อัน  11,110 /   100    =   111.1   ถุง
9. แหวนสปริง TOP ชุบ L/C 1 อัน 11,110x1  =  11,110 อัน *** ถุงละ 100 อัน  11,110 /   100    =   111.1   ถุง
10. แหวนสปริง BOTTER ชุบ L/C 1 อัน 11,110x1  =  11,110 อัน *** ถุงละ 100 อัน  11,110 /   100    =   111.1   ถุง
11. ออยซีล 1 อัน 11,110x1  =  11,110 อัน *** ถุงละ 100 อัน  11,110 /   100    =   111.1   ถุง

ตารางที่ 4.1 แสดงจํานวนวัสดุและวัตถุดิบของโชกเดี่ยวที่ตองใช/เดือน (พ.ศ. 2548 )
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สวนประกอบ จํานวน/ผลิตภัณฑ ขนาดสวนประกอบ/ชิ้น จํานวนสวนประกอบที่ตองใช / เดือน ขนาดที่ตองใช / เดือน วัสดุที่ใชผลิต ขนาดของวัตถุดิบหรือบรรจุภัณฑ / หนวย จํานวนวัตถุดิบที่ใช 
12. บูชวาลว 1 อัน 11,110x1  =  11,110 อัน *** ถุงละ 100 อัน  11,110 /   100    =   111.1   ถุง
13. ถวยแฉก 1 อัน 11,110x1  =  11,110 อัน *** ถุงละ 100 อัน  11,110 /   100    =   111.1   ถุง
14. แหวนสปริง 1 อัน 11,110x1  =  11,110 อัน *** ถุงละ 100 อัน  11,110 /   100    =   111.1   ถงุ
15. แหวนลูกสูบ 1 อัน 11,110x1  =  11,110 อัน *** ถุงละ 100 อัน  11,110 /   100    =   111.1   ถุง
16. ออยวาลว 1 อัน 11,110x1  =  11,110 อัน *** ถุงละ 100 อัน  11,110 /   100    =   111.1   ถุง
17. ROD GUIDE SPRING 1 อัน 11,110x1  =  11,110 อัน *** ถุงละ 100 อัน  11,110 /   100    =   111.1   ถุง
18. DISC 1 อัน 11,110x1  =  11,110 อัน *** ถุงละ 100 อัน  11,110 /   100    =   111.1   ถุง
19. SPRING ID 1 อัน 11,110x1  =  11,110 อัน *** ถุงละ 100 อัน  11,110 /   100    =   111.1   ถุง
20. สปริงกนหอย 1 อัน 11,110x1  =  11,110 อัน *** ถุงละ 100 อัน  11,110 /   100    =   111.1   ถุง
21. แหวนเหล็ก 1 อัน 11,110x1  =  11,110 อัน *** ถุงละ 100 อัน  11,110 /   100    =   111.1   ถุง
22. แหวนรองสปริงไอดี 1 อัน 11,110x1  =  11,110 อัน *** ถุงละ 100 อัน  11,110 /   100    =   111.1   ถุง
23. แหวนกันซีล 1 อัน 11,110x1  =  11,110 อัน *** ถุงละ 100 อัน  11,110 /   100    =   111.1   ถุง
24. แหวนสปริงโคง 1 อัน 11,110x1  =  11,110 อัน *** ถุงละ 100 อัน  11,110 /   100    =   111.1   ถุง
25. แหวนสปริง 28 1 อัน 11,110x1  =  11,110 อัน *** ถุงละ 100 อัน  11,110 /   100    =   111.1   ถุง
26. น็อต 1 อัน 11,110x1  =  11,110 อัน *** ถุงละ 100 อัน  11,110 /   100    =   111.1   ถุง
27. สปริง ID MONO 1 อัน 11,110x1  =  11,110 อัน *** ถุงละ 100 อัน  11,110 /   100    =   111.1   ถุง
28. บูชอัดยาง 1 อัน

ชุด package *** ถุงละ 100 อัน  11,110 /   100    =   111.1   ถุง
29. EPD FOAM 1 อัน 11,110x1  =  11,110 อัน *** ถุงละ 100 ใบ  11,110 /   100    =   111.1   ถุง
30. ถุงพลาสติก 1 ใบ 11,110x1  =  11,110 ใบ *** ถุงละ 100 ดวง  11,110 /   100    =   111.1   ถุง
31. สติกเกอร  YSS  1 ดวง 11,110x1  =  11,110 ดวง *** ถุงละ 100 ใบ
32. กลองเดี่ยว YSS-280 1 ใบ 11,110x1  =  11,110 ใบ

ตารางที่ 4.1 แสดงจํานวนวัสดุและวัตถุดิบของโชกเดี่ยวที่ตองใช/เดือน (พ.ศ. 2548 )



74

ยอดผลผลิตโชกคูที่ตองการ   136,350 ตัว / เดือน

สวนประกอบ จํานวน/ผลิตภัณฑ ขนาดสวนประกอบ/ชิ้น จํานวนสวนประกอบที่ตองใช / เดือน ขนาดที่ตองใช / เดือน วัสดุที่ใชผลิต ขนาดของวัตถุดิบหรือบรรจุภัณฑ / หนวย จํานวนวัตถุดิบที่ใช 
ชุดประกอบหลัก
1. กระบอกดิบ 1 อัน 25 เซนติเมตร 136,350x1  =  136,350 อัน 136,350x25   =    3,408,750 เซนติเมตร เหล็กแปบ เหล็กแปบยาว 5 เมตร / เสน 3,408,350 / 500 =  6,816.7    เสน
2. สปริงโชค 1 ตัว 0.5 กิโลกรัม / ตัว 136,350x1  =  136,350 ตัว 136,350x0.5  =        68,175  กิโลกรัม ลวดสปริง ลวดสปริงหนัก 200 กิโลกรัม / ขด      68,175 / 200  =   340.88   ขด
3 .ปลอก (COVER) 1 อัน เสนผานศูนยกลาง 136,350x1  =  136,350 อัน 136,350x   1   =     136,350  อัน เหล็กแผน ตัดได 11 อัน  / แผน     136,350 / 11   = 12,395.45  แผน

17.5 เซนติเมตร เหล็กแผนขนาด 1 กิโลกรัม      12,395.45x1  = 12,395.45 กิโลกรัม

ชุดหู
4.1  หูอลูมิเนียม 1 อัน 80 กรัม / อัน 136,350x1 = 136,350  อัน 136,350x80  = 10,908,000 กรัม อลูมิเนียมแทง อลูมิเนียมหนัก 7 กิโลกรัม / แทง 10,908,000 / 7000 =  1,558.29  แทง
4.2  หูเหล็ก 1 อัน หนา 2 เซนติเมตร 136,350x1 = 136,350  อัน 136,350x 2   =      272,700  เซนติเมตร เหล็กแปบ เหล็กแปบยาว 5 เมตร / เสน       272,700 /   500 =   545.4   เสน

136,350x1    = 136,350  อัน ถุงละ 100 อัน       136,350 /   100 =   1,363.5   ถุง
4.3  หูตัวยู 1 อัน 136,350x1 = 136,350  อัน 136,350x1   = 136,350  อัน *** ถุงละ 100 อัน       136,350 /   100 =   1,363.5   ถุง

ชุดประกอบยอย
4. แกนโชค(เล็ก) 1 อัน 136,350x1 = 136,350  อัน *** ใสกระบะละ 500 แกน       136,350 /    500 =   272.7  กระบะ
5. แปนรองกระบะใน 1 อัน 22x28        มิลลิเมตร 136,350x1 = 136,350  อัน *** ถุงละ 100 อัน       136,350 /   100 =   1,363.5   ถุง
6. ตัวปรับสปริงชุบโครเมียม 1 อัน       30       มิลลิเมตร 136,350x1 = 136,350  อัน *** ถุงละ 100 อัน       136,350 /   100 =   1,363.5   ถุง
7. ปลอกเหล็ก (BUSHING) 1 อัน 15x10x21   มิลลิเมตร 136,350x1 = 136,350  อัน *** ถุงละ 100 อัน       136,350 /   100 =   1,363.5   ถุง

ตารางที่ 4.2 แสดงจํานวนวัสดุและวัตถุดิบของโชกคูที่ตองใช/เดือน (พ.ศ. 2548 )
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สวนประกอบ จํานวน/ผลิตภัณฑ ขนาดสวนประกอบ/ชิ้น จํานวนสวนประกอบที่ตองใช / เดือน ขนาดที่ตองใช / เดือน วัสดุที่ใชผลิต ขนาดของวัตถุดิบหรือบรรจุภัณฑ / หนวย จํานวนวัตถุดิบที่ใช 
8. ลูกยาง A-7 1 อัน 136,350x1 = 136,350  อัน *** ถุงละ 100 อัน       136,350 /   100 =   1,363.5   ถุง
9. ลูกยาง A-10 1 อัน 136,350x1 = 136,350  อัน *** ถุงละ 100 อัน       136,350 /   100 =   1,363.5   ถุง
10. ออยซีล (OIL SEAL) 1 อัน 136,350x1 = 136,350  อัน *** ถุงละ 100 อัน       136,350 /   100 =   1,363.5   ถุง
11. PISTON 1 อัน 21.9           มิลลิเมตร 136,350x1 = 136,350  อัน *** ถุงละ 100 อัน       136,350 /   100 =   1,363.5   ถุง
12. ออยวาลว 1 อัน 27.7x10      มิลลิเมตร 136,350x1 = 136,350  อัน *** ถุงละ 100 อัน       136,350 /   100 =   1,363.5   ถุง
13. บูชวาลว 1 อัน ขนาด เบอร L 136,350x1 = 136,350  อัน *** ถุงละ 100 อัน       136,350 /   100 =   1,363.5   ถุง
14. แหวนกันซีล ชุบซิงค 1 อัน 28             มิลลิเมตร 136,350x1 = 136,350  อัน *** ถุงละ 100 อัน       136,350 /   100 =   1,363.5   ถุง
15. แผนวาลว 1 อัน 136,350x1 = 136,350  อัน *** ถุงละ 100 อัน       136,350 /   100 =   1,363.5   ถุง
16. สปริงไอ.ดี. 1 อัน 10             มิลลิเมตร 136,350x1 = 136,350  อัน *** ถุงละ 100 อัน       136,350 /   100 =   1,363.5   ถุง
17. สปริงกนหอย 1 อัน 136,350x1 = 136,350  อัน *** ถุงละ 100 อัน       136,350 /   100 =   1,363.5   ถุง
18. นอต  M7x1.0 1 อัน 136,350x1 = 136,350  อัน *** ถุงละ 100 อัน       136,350 /   100 =   1,363.5   ถุง
19. นอต  M10x1.25 1 อัน 136,350x1 = 136,350  อัน *** ถุงละ 100 อัน       136,350 /   100 =   1,363.5   ถุง

ชุด package
20. EPD FOAM 1 อัน 136,350x1 = 136,350  อัน *** ถุงละ 100 อัน       136,350 /   100 =   1,363.5   ถุง
21. ถุงพลาสติก 1 ใบ 136,350x1 = 136,350  ใบ *** ถุงละ 100 ใบ       136,350 /   100 =   1,363.5   ถุง
22. สติกเกอร  YSS  1 ดวง 136,350x1 = 136,350  ดวง *** ถุงละ 100 ดวง       136,350 /   100 =   1,363.5   ถุง
23. กลองเดี่ยว YSS-280 0.5 ใบ 136,350x0.5 = 68,175  ใบ ***

ตารางที่ 4.2 แสดงจํานวนวัสดุและวัตถุดิบของโชกคูที่ตองใช/เดือน (พ.ศ. 2548 )
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ยอดผลผลิตแกนโชก   6,061 ตัว / เดือน

สวนประกอบ จํานวน/ผลิตภัณฑ ขนาดสวนประกอบ/ชิ้น จํานวนสวนประกอบที่ตองใช / เดือน ขนาดที่ตองใช / เดือน วัสดุที่ใชผลิต ขนาดของวัตถุดิบหรือบรรจุภัณฑ / หนวย จํานวนวัตถุดิบที่ใช 
ชุดประกอบหลัก
1. แกนโชีค (CNC) 1 อัน 36.5 เซนติเมตร 6,061 x 1   =    6,061   อัน 6,061 x 36.5   =   221,226.5  เซนติเมตร. เหล็กแปบ เหล็กแปบยาว 5 เมตร / เสน 221,226.5  /  500 = 442.45     เสน

ชุดประกอบยอย
2. ถวยเบล 1 อัน 6,061 x 1   =    6,061   อัน *** ถุงละ 100 อัน      6,061      / 100  = 606.1      ถุง
3. แหวนเบล 1 อัน 6,061 x 1   =    6,061   อัน *** ถุงละ 100 อัน      6,061      / 100  = 606.1      ถุง
4. บูธเหล็ก 1 อัน 6,061 x 1   =    6,061   อัน *** ถุงละ 100 อัน      6,061      / 100  = 606.1      ถุง

ชุด package
5. PLASTIC INNER  TUBE 1 ใบ 6,061 x 1   =    6,061   ใบ *** ถุงละ 100 ใบ      6,061      / 100  = 606.1      ถุง
6. STICKER  Q.C. 1 ดวง 6,061 x 1   =    6,061   ดวง *** ถุงละ 100 ดวง      6,061      / 100  = 606.1      ถุง
7. STICKER ขาว 1 ดวง 6,061 x 1   =    6,061   ดวง *** ถุงละ 100 ดวง      6,061      / 100  = 606.1      ถุง
8. BOX  INNER  TUBE  0.5 ใบ 6,061 x0.5   =  3,031   ใบ ***

ตารางที่  4.3 แสดงจํานวนวัสดุและวัตถุดิบของแกนโชกที่ตองใช/เดือน(พ.ศ. 2548 )
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ตัวอยางการคํานวณ
โชกเดี่ยว
ชองที่ 1 กระบอก MONO เปนสวนประกอบสวนหนึ่งของโชกเดี่ยว
ชองที่ 2 มีกระบอก MONO จํานวน 1 ตัวเปนสวนประกอบ
ชองที่ 3 กระบอก  MONO มีขนาดโดยเฉลี่ยยาว 25 เซนติเมตร
ชองที่ 4 ใน 1 เดือนตองใชกระบอก MONO 11,100 ตัว  ซึ่งคํานวณจาก

จํานวนสวนประกอบที่ตองใช = จํานวนโชกเดี่ยวที่ตองผลิต * จํานวนสวนประกอบตอผลิตภัณฑ
     =  11,100  x  1
     =  11,100  ตัว / เดือน

ชองที่ 5 กระบอก MONO ที่ตองใชทั้งหมดใน 1 เดือน มีความยาว 277,750 เซนติเมตร
ซึ่งคํานวณจาก

ขนาดของสวนประกอบที่ตองใช = จํานวนสวนประกอบที่ตองใช * ขนาดของสวนประกอบ
         =  ชอง 4  x  ชอง 3

                                       =  11,100  x  25
         =  277,750   เซนติเมตร / เดือน

ชองที่ 6 เหล็กแปบเปนวัตถุดิบในกรผลิตกระบอก MONO
ชองที่ 7 เหล็กแปบมีขนาดความยาว 5 เมตร / เสน
ชองที่ 8 ตองใชเหล็กแปบทั้งหมด  555.55 เสน ซึ่งคํานวณจาก

จํานวนวัตถุดิบที่ตองใช = ขนาดของสวนประกอบที่ตองใช  / ขนาดของวตัถุดิบ
         =  ชองที่ 5   /   ชองที่  7
         =  277,750  /  500
         =  555.55  เสน / เดือน

4.2.4 สรุปปริมาณวัสดุและวัตถุดิบแยกประเภท

ก. วัตถุดิบ
1.1 เหล็กแปบ โชกเดี่ยว ใชทํากระบอก MONO   555.55 เสน

ใชทํากระบอกใน 555.55 เสน



78

ใชทําหูเหล็ก   44.44 เสน
โชกคู ใชทํากระบอกดิบ 6,816.7 เสน

ใชทําหูเหล็ก   545.4  เสน
แกนโชก   442.5 เสน

1.2 ขดลวดทําสปริง โชกเดี่ยว ซื้อมา
โชกคู   340.88 ขด

1.3 แผนเหล็ก โชกคู         12,395.45  แผน

1.4 อลูมิเนียม โชกเดี่ยว   126.97  แทง
โชกคู  1,558.29 แทง

ข. ชุดประกอบหลัก
1.1 กระบอก โชกเดี่ยว กระบอก 11,110    อัน

กระบอกใน 11,110    อัน
โชกคู กระบอก          136,350    อัน

1.2 ปลอก โชกคู 136,350   อัน

1.3  สปริง โชกเดี่ยว  11,110    ตัว
โชกคู 136,350   ตัว

ค. ชุดหู
1.1 หูอลูมิเนียม โชกเดี่ยว      111.1  ถุง

โชกคู     1,363.5 ถุง

1.2 หูเหล็ก โชกเดี่ยว      111.1  ถุง
โชกคู     1,363.5 ถุง

1.3 หูตัวยู โชกคู     1,363.5  ถุง

ง. ชุดประกอบยอย
1.1 ผลิตภัณฑโชกเดี่ยว

มีชุดประกอบยอยทั้งหมด 23 ชุดประกอบ  โดยแตละชุดยอยมีจํานวน 111.1 ถุง
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ดังนั้น มีชุดประกอบยอยทั้งหมด 23 x 111.1 = 2,555.3 56 ถุง

1.2 ผลิตภัณฑโชกคู
มีชุดประกอบยอยทั้งหมด 15 ชุดประกอบ  โดยแตละชุดยอยมีจํานวน 1,363.5 ถุง
ดังนั้น มีชุดประกอบยอยทั้งหมด 15 x 1,363.5 = 20,452.5 ถุง

1.3 ผลิตภัณฑแกนโชก
มีชุดประกอบยอยทั้งหมด 3 ชุดประกอบ  โดยแตละชุดยอยมีจํานวน 606.1 ถุง
ดังนั้น มีชุดประกอบยอยทั้งหมด 3 x 606.1 = 1,818.3 ถุง

จ. ชุดบรรจุภัณฑ
1.1  ผลติภัณฑโชกเดี่ยว

มีชุดบรรจุทั้งหมด 3 ชุดประกอบ  โดยแตละชุดยอยมีจํานวน 111.1 ถุง
ดังนั้น มีชุดประกอบยอยทั้งหมด 3 x 111.1 = 333.3 ถุง

1.2 ผลิตภัณฑโชกคู
มีชุดบรรจุทั้งหมด 3 ชุดประกอบ  โดยแตละชุดยอยมีจํานวน 1,363.5 ถุง
ดังนั้น มีชุดประกอบยอยทั้งหมด 3 x 1,363.5 = 4,090.5 ถุง

1.3 ผลิตภัณฑแกนโชก
มีชุดบรรจุทั้งหมด 3 ชุดประกอบ  โดยแตละชุดยอยมีจํานวน 606.1 ถงุ
ดังนั้น มีชุดประกอบยอยทั้งหมด 3 x 606.1 = 1,818.3 ถุง

4.3 ระบบการขนยาย

การศึกษาระบบในการขนยายวัสดุ วัตถุดิบและชิ้นสวนตางๆภายในโรงงานเปนสิ่งที่
สําคัญเน่ืองจากระบบการขนยายที่ดีจะชวยใหการไหลของงานหรือวัสดุไปไดดวยความรวด
เร็ว สะดวก และปลอดภัย ซึ่งจะทําใหระบบการผลิตดําเนินไปอยางมีประสิทธิภาพ

ในการศึกษาระบบการขนยายวัสดุนี้จะทําการศึกษาใน 3 สวน คือ
4.3.1 ภาชนะบรรจุและอุปกรณในการเคลื่อนยาย
4.3.2 การวิเคราะหจํานวนครั้งในการเคลื่อนยาย
4.3.3 แผนภูมิการเดินทาง
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4.3.1 ภาชนะบรรจุและอุปกรณในการเคลื่อนยาย

ภาชนะและอุปกรณในการขนยายมีรายละเอียดดังนี้
1. ภาชนะในการบรรจุชุดประกอบหลัก

สิ่งที่บรรจุ ภาชนะบรรจุ ขนาด (เซนติเมตร) จํานวนที่บรรจุได
กระบอก กระบะเหลือง 38 x 29 x 26 28 อัน
สปริง กระบะแดง 33 x 45 x 16 25 ตัว
ปลอก กระบะเหลือง 36 x 56 x 14 40 ตัว
แกนโชก แล็ค 30 x 50 x 30 50 ตัว

 ตารางที่ 4.4 แสดงขนาดภาชนะบรรจุของชุดประกอบหลัก

2. ภาชนะในการบรรจุชุดหู
ในการบรรจุหูอลูมิเนียม หูเหล็ก และหูตัวยู จะบรรจุใสถุง ขนาด 28 x 30 x 25 เซนติเมตร

โดยบรรจุ ถุงละ 100 อัน

3. ภาชนะในการบรรจุชุดประกอบยอย
ชุดประกอบยอยไดแก วาลว ออยซีล แปนรองบา ลูกยาง แกนเล็ก แลละชิ้นสวนขนาดเล็ก

ตางๆ จะบรรจุใสถุง ขนาด 28 x 30 x 25 เซนติเมตร โดยบรรจุ ถุงละ 100 อัน

4. อุปกรณในการเคลื่อนยาย

อุปกรณเคล่ือนยาย ขนาด(เซนติเมตร) ลักษณะการใช ส่ิงที่เคล่ือนยาย จํานวนที่บรรทุก
รถเข็น 2 ลอ 45 x 30 x 130 ใชแรงงานคนเข็น กระบะกระบอก

สปริง ปลอก
7 กระบะ

รถเข็น 3 ลอ 60 x 100 x 80 ใชแรงงานคนเข็น แทงอลูมิเนียม 30 แทง

รถเข็น 4 ลอ 40 x 60 x 80 ใชแรงงานคนเข็น ถุงชุดหู
ถุงชุดประกอบยอย

10 ถุง
20 ถุง

รถฟอรคลิฟท 125 x 380 x 300 เครื่องยนต ขดลวดทําสปริง
แผนเหล็กทําปลอก

4 ขด
7 มัด

ตารางที่ 4.5 แสดงอุปกรณในการขนยาย



81

4.3.2 การวิเคราะหจํานวนครั้งในการเคลื่อนยาย

การวิเคราะหจํานวนครั้งในการเคลื่อนยาย จะตองรูจํานวนความตองการของวัสดุกอน
ในกรณีนี้จะใชจํานวนความตองการผลิตภัณฑที่ไดพยากรณไวในป พ.ศ. 2548 ซึ่งแสดงราย
ละเอียดในตารางการคํานวณจํานวนวัสดุ และวัตถุดิบ  โดยจะนําขอมูลมาวิเคราะหการขนยาย
ดังนี้

ชองที่ 1 วัสดุที่ขนยาย             แสดงสิ่งที่ตองทําการขนยาย
ชองที่ 2 จํานวนที่ตองขนยาย แสดงจํานวนวัสดุที่ตองเคลื่อนยายซึ่งไดจากตารางการ

คํานวณจํานวนวัสดุและวัตถุดิบ
ชองที่ 3 หนวย แสดงหนวยในชองที่ 2
ชองที่ 4 ขนยายจาก แสดงตําแหนงจุดเริ่มตนในการขนยาย
ชองที่ 5 ขนยายไปสู แสดงจุดปลายทางในการขนยาย
ชองที่ 6 ภาชนะบรรจุ แสดงชนิดของภาชนะที่ใชในการบรรจุ
ชองที่ 7 จํานวน/ภาชนะบรรจุ แสดงจํานวนของวัสดุที่ภาชนะนั้นสามารถบรรจุได
ชองที่ 8 หนวย แสดงหนวยในชองที่ 7
ชองที่ 9 จํานวนภาชนะบรรจุทั้งหมด

แสดงผลการคํานวณจํานวนภาชนะที่ตองใชในการ
บรรจุวัสดุทั้งหมด
= ชองที่ 2 / ชองที่ 7

ชองที่ 10 หนวย แสดงหนวยในชองที่ 9
ชองที่ 11 สิ่งที่ใชในการขนยาย แสดงอุปกรณในการขนยาย
ชองที่ 12 จํานวนภาชนะ/การขนยาย

แสดงจํานวนภาชนะที่อุปกรณในการขนยายสามารถ
บรรจุได

ชองที่ 13 หนวย แสดงหนวยในชองที่ 12
ชองที่ 14 จํานวนครั้งในการขนยาย

แสดงผลการคํานวณจํานวนครั้งในการขนยาย
= ชองที่ 9 / ชองที่ 12
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วัสดุที่ขนยาย จํานวนที่ตองขนยาย หนวย ขนยายจาก ขนยายไปสู ภาชนะบรรจุ จํานวน/ภาชนะบรรจุ หนวย จํานวนภาชนะบรรจุทั้งหมด หนวย สิ่งที่ใชในการขนยาย จํานวนภาชนะ/การขนยายหนวย จํานวนครั้งในการขนยาย
เหล็กแปบ 8961 เสน นอกคลัง คลังเหล็กแปบ .--------------- .----------------- .---------- .----------------- .---------- คน 1 เสน/ครั้ง 8961

8518 เสน คลังเหล็กแปบ แผนกแปบอารค .--------------- .----------------- .---------- .----------------- .---------- คน 1 เสน/ครั้ง 8518
443 เสน คลังเหล็กแปบ แผนกแกนโชค .--------------- .----------------- .---------- .----------------- .---------- คน 1 เสน/ครั้ง 443

ขดลวดทําสปริง 341 ขด นอกคลัง คลังขดลวดทําสปริง .--------------- .----------------- .---------- .----------------- .---------- รถฟอรคลิฟท 4 ขด/ครั้ง 85
341 ขด คลังขดลวดทําสปริง แผนกสปริง .--------------- .----------------- .---------- .----------------- .---------- คน 1 ขด/ครั้ง 341

แผนเหล็ก 12396 แผน นอกคลัง คลังเหล็กแผน บรรจุเปนมัด 160 แผน/มัด 77 มัด รถฟอรคลิฟท 7 มัด/ครั้ง 11
12396 แผน คลังเหล็กแผน แผนกปมปลอก .--------------- .----------------- .---------- .----------------- .---------- คน 30 แผน/ครั้ง 413

แทงอลูมิเนียม 1687 แทง นอกคลัง คลังอลูมิเนียม .--------------- .----------------- .---------- .----------------- .---------- รถเข็น 3 ลอ 30 แทง/ครั้ง 56
1687 แทง คลังอลูมิเนียม แผนกอลูมิเนียม .--------------- .----------------- .---------- .----------------- .---------- รถเข็น 3 ลอ 30 แทง/ครั้ง 56

หูอลูมิเนียม .----------------------- .--------- แผนกอลูมิเนียม คลังวัสดุ ถุง 100 ตัว/ถุง 1475 ถุง รถเข็น 4 ลอ 10 ถุง/ครั้ง 148
.----------------------- .--------- คลังวัสดุ แผนกแปบอารค ถุง 100 ตัว/ถุง 1475 ถุง รถเข็น 4 ลอ 10 ถุง/ครั้ง 148

หูเหล็ก .----------------------- .--------- คลังวัสดุ แผนกแปบอารค ถุง 100 ตัว/ถุง 1475 ถุง รถเข็น 4 ลอ 10 ถุง/ครั้ง 148
หูตัวยู .----------------------- .--------- คลังวัสดุ แผนกแปบอารค ถุง 100 ตัว/ถุง 1364 ถุง รถเข็น 4 ลอ 10 ถุง/ครั้ง 136
สปริง 29492 ตัว แผนกสปริง แผนกสี กระบะแดง 25 ตัว/กระบะ 1179 กระบะ รถเข็น 2 ลอ 7 กระบะ/ครั้ง 168

117968 ตัว แผนกสปริง รอชุบ กระบะแดง 25 ตัว/กระบะ 4719 กระบะ รถเข็น 2 ลอ 7 กระบะ/ครั้ง 674
กระบอก 47571 อัน แผนกแปบอารค แผนกสี กระบะเหลือง 28 อัน/กระบะ 1699 กระบะ รถเข็น 2 ลอ 7 กระบะ/ครั้ง 243

110999 อัน แผนกแปบอารค รอชุบ กระบะเหลือง 28 อัน/กระบะ 3965 กระบะ รถเข็น 2 ลอ 7 กระบะ/ครั้ง 566
ปลอก 40905 อัน แผนกปมปลอก แผนกสี กระบะเหลือง 40 อัน/กระบะ 1023 กระบะ รถเข็น 2 ลอ 7 กระบะ/ครั้ง 146

95445 อัน แผนกปมปลอก รอชุบ กระบะเหลือง 40 อัน/กระบะ 2387 กระบะ รถเข็น 2 ลอ 7 กระบะ/ครั้ง 341
แกนโชค 6061 อัน แผนกแกนโชค รอชุบ แล็ค 50 อัน/แล็ค 123 แล็ค คน 1 แล็ค/ครั้ง 123
สปริงพนสี 29492 ตัว แผนกสี คลังวัสดุ กระบะแดง 25 ตัว/กระบะ 1179 กระบะ รถเข็น 2 ลอ 7 กระบะ/ครั้ง 168
กระบอกพนสี 47571 อัน แผนกสี คลังวัสดุ กระบะเหลือง 28 อัน/กระบะ 1699 กระบะ รถเข็น 2 ลอ 7 กระบะ/ครั้ง 243
ปลอกพนสี 40905 อัน แผนกสี คลังวัสดุ กระบะเหลือง 40 อัน/กระบะ 1023 กระบะ รถเข็น 2 ลอ 7 กระบะ/ครั้ง 146

ตารางที่ 4.6 แสดงการวิเคราะหการขนยาย
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วัสดุที่ขนยาย จํานวนที่ตองขนยาย หนวย ขนยายจาก ขนยายไปสู ภาชนะบรรจุ จํานวน/ภาชนะบรรจุ หนวย จํานวนภาชนะบรรจุทั้งหมด หนวย สิ่งที่ใชในการขนยาย จํานวนภาชนะ/การขนยายหนวย จํานวนครั้งในการขนยาย
สวนประกอบหลัก
**กระบอก 158570 อัน คลังวัสดุ แผนกประกอบ กระบะเหลือง 28 อัน/กระบะ 5665 กระบะ รถเข็น 2 ลอ 7 กระบะ/ครั้ง 809
**ปลอก 136350 อัน คลังวัสดุ แผนกประกอบ กระบะเหลือง 40 อัน/กระบะ 3409 กระบะ รถเข็น 2 ลอ 7 กระบะ/ครั้ง 487
**สปริง 147460 ตัว คลังวัสดุ แผนกประกอบ กระบะแดง 25 ตัว/กระบะ 5898 กระบะ รถเข็น 2 ลอ 7 กระบะ/ครั้ง 843
สวนประกอบยอย
**โชคเดี่ยว .----------------------- .--------- คลังวัสดุ แผนกประกอบ ถุง 100 ตัว/ถุง 2556 ถุง รถเข็น 4 ลอ 20 ถุง/ครั้ง 128
**โชคคู .----------------------- .--------- คลังวัสดุ แผนกประกอบ ถุง 100 ตัว/ถุง 20453 ถุง รถเข็น 4 ลอ 20 ถุง/ครั้ง 1023
**แกนโชค .----------------------- .--------- คลังวัสดุ แผนกแกนโชค ถุง 100 ตัว/ถุง 1819 ถุง รถเข็น 4 ลอ 20 ถุง/ครั้ง 91
ลังสินคาสําเร็จรูป
**โชคเดี่ยว 7000 ตัว แผนกประกอบ คลังสินคาในประเทศ ลังโชคเดี่ยว 10 ตัว/ลัง 701 ลัง รถเข็น 2 ลอ 4 ลัง/ครั้ง 175

4110 ตัว แผนกประกอบ คลังสินคาตางประเทศ ลังโชคเดี่ยว 10 ตัว/ลัง 411 ลัง รถเข็น 2 ลอ 4 ลัง/ครั้ง 103
**โชคคู 40000 ตัว แผนกประกอบ คลังสินคาในประเทศ ลังโชคคู 24 ตัว/ลัง 1667 ลัง รถเข็น 2 ลอ 4 ลัง/ครั้ง 417

96350 ตัว แผนกประกอบ คลังสินคาตางประเทศ ลังโชคคู 24 ตัว/ลัง 4015 ลัง รถเข็น 2 ลอ 4 ลัง/ครั้ง 1004
**แกนโชค 5000 ตัว แผนกแกนโชค คลังสินคาในประเทศ ลังแกนโชค 20 ตัว/ลัง 251 ลัง รถเข็น 2 ลอ 4 ลัง/ครั้ง 63

1061 ตัว แผนกแกนโชค คลังสินคาตางประเทศ ลังแกนโชค 20 ตัว/ลัง 55 ลัง รถเข็น 2 ลอ 4 ลัง/ครั้ง 14

ตารางที่ 4.6 แสดงการวิเคราะหการขนยาย
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ตัวอยางการคํานวณ
ชองที่ 1 สปริงเปนวัสดุที่ใชในการขนยาย
ชองที่ 2 ตองขนยาย 29492
ชองที่ 3 สปริง มีหนวยเปน ตัว
ชองที่ 4 จะทําการขนยายจากแผนกสปริง
ชองที่ 5 ขนยายไปแผนกสี
ชองที่ 6 ใชกระบะสีแดงในการบรรจุ
ชองที่ 7 กระบะสีแดงสามารถบรรจุสปริงได 25 ตัว
ชองที่ 8 มีหนวยเปน  ตัว / กระบะ
ชองที่ 9 คิดเปนจํานวนกระบะแดงที่ตองใชทั้งหมด 1179  กระบะ

= จํานวนที่ตองทําการขนยาย / จํานวนที่กระบะแดงบรรจุได
= ชองที่ 2 / ชองที่ 7
= 29492 / 25
= 1179

ชองที่ 10 มีหนวยเปน กระบะ
ชองที่ 11 ใชรถเข็น 2 ลอในการขนยาย
ชองที่ 12 รถเข็น 2 ลอสามารถบรรทุกกระบะแดงได 7 กระบะ/ครั้ง
ชองที่ 13 มีหนวยเปน กระบะ/ครั้ง
ชองที่ 14 คิดเปนจํานวนการขนยายทั้งหมด 168 ครั้ง

= จํานวนภาชนะทั้งหมดที่ตองใช / จํานวนภาชนะที่ขนยายตอครั้ง
= ชองที่ 9 / ชองที่ 12
= 1179 / 7
=  168.43

4.3.3 แผนภูมิเดินทาง

เปนแผนภูมิที่แสดงขอมูลการไหลหรือเคลื่อนที่ของคน วัสดุ หรือเครื่องมือ ในที่ทํางาน
ใดๆระหวางชวงเวลาที่กําหนด โดยในที่นี้จะใชแผนภูมิเดินทางแสดงจํานวนเที่ยวในการขนยาย
วัสดุและวัตถุดิบ ในระยะเวลา 1 เดือนโดยใชขอมูลจากตารางการวิเคราะหการขนยายดังนี้
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แสดงจํานวนครั้งในการเคลื่อนยายวัสดุและวัตถุดิบ
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รว
ม

คลังอลูมิเนียม 57 57
คลังเหล็กแปบ 8518 443 8961
คลังเหล็กแผน 413 413
คลังขดลวดสปริง 341 341
แผนกแปบอารค 243 566 809
แผนกแกนโชค 123 63 14 200
แผนกปมปลอก 146 341 487
แผนกสปริง 168 674 842
แผนกอลูมิเนียม 148 148
แผนกสี 557 557
รอสงชุบ 1704 1704
คลังวัสดุ 432 91 3290 3813
แผนกประกอบ 594 1108 1702
คลังสินคาภายในประเทศ 0
คลังสินคาตางประเทศ 0
รวม 0 0 0 0 8950 534 413 341 57 557 1704 2409 3290 657 1122 20034

ไป

ตารางที่ 4.7 แสดงแผนภูมิการเดินทาง
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การวิเคราะหขอมูล
พิจารณาชองผลรวมในแนวตั้ง
1. พบวาจํานวนครั้งในการเดินทางจากคลังเหล็กแปบไปแผนกแปบอารคและแกนโชก

มีจํานวนมากเปนลําดับที่ 1 เน่ืองจากจํานวนเหล็กแปบซ่ึงมีจํานวนมากและลักษณะ
การขนยายที่สามารถขนยายไดทีละ 1 เสน สงผลทําใหมีจํานวนเที่ยวในการขนยาย
มากที่สุด ดังนั้นการจัดวางคลังเหล็กแปบใกลแผนกแปบอารคและแกนโชกจึงเปน
สิ่งจําเปน

2. พบวาจํานวนครั้งในการเดินทางจากคลังวัสดุไปแผนกประกอบมากเปนลําดบัที่ 2
ทั้งนี้เพราะวัสดุเกือบทุกชนิดซึ่งจะมาจากคลังวัสดุ จะมารวมกันในแผนกประกอบ

นอกจากนี้การเคลื่อนยายจากคลังวัสดุซึ่งไดแกชุดหูไปแผนกแปบอารค มี
จํานวนมากถึง 432 เที่ยว และการเคลื่อนยายไปแผนกแกนโชกมีจํานวน 91 เที่ยว

3. พบวาจํานวนครั้งในการเดินทางจากวัสดุที่ชุบโครเมียมมาไปคลังวัสดุมากเปนลําดับ
ที่ 3 ซึ่งวัสดุที่ไปชุบจะเปนชุดประกอบหลักซึ่งไดแก กระบอก ปลอกและสปริง และ
รวมทั้งแกนโชก ดังนั้นแผนกกระบอก ปมปลอก สปริง และแกนโชกควรจะมีทาง
เขาออกสําหรับการสงชุบอยางสะดวก รวมทั้งคลังวัสดุควรอยูในบริเวณที่สามารถ
รับวัสดุไดอยางสะดวกเชนกัน

4. เม่ือพิจารณาแยกเปนแผนกไดดังนี้
4.1 แผนกคลังอลูมิเนียม คลังเหล็กแปบ คลังเหล็กแผน คลังขดลวดทําสปริง จะมี

ความสัมพันธกับเฉพาะแผนกที่ตองใชวัตถุดิบน้ันๆเพียงเพียงแผนกเดียว ยก
เวนคลังเหล็กแปบ ซึ่งจะมีแผนกแปบอารคและแผนกแกนโชกใชรวมกัน

4.2 แผนกแปบอารค แผนกปมปลอก แผนกสปริง จะมีปลายทางที่ แผนกสีหรือ
บริเวณสงชุบ

4.3 คลังวัสดุจะมีสวนที่สัมพันธหลายสวนดังนี้
ก การไหลออกคลังวัสดุ

- พบวาในจํานวนครั้งในการขนยายทั้งหมดคลังวัสดุจะขนยายวัสดุใหแผนก
ประกอบมากที่สุดซึ่งเปนวัสดุประกอบของโชกเดี่ยวและโชกคู

- การขนยายชุดหูจากคลังวัสดุไปแผนกแปบอารคมากเปนอันดับ 2 คือ 432
เที่ยว

- การขนยายชุดประกอบยอยของแกนโชคจากคลังวัสดุไปแผนกแกนโชคมาก
เปนอันดับ 3 คือ 91 เที่ยว

ข การไหลเขาคลังวัสดุ
- พบวาวัสดุที่ไดรับการชุบโครเมียมจากนอกโรงงานจะขาสูคลังวัสดุมากเปน

อันดับ 1
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- วัสดุที่ไดรับการพนสีจากแผนกสีจะเขาคลังวัสดุมากเปนอันดับ 2 คือ 557 เที่ยว
- หูอลูมิเนียมจากแผนกอลูมิเนียมเขาสูคลังวัสดุมากเปนอันดับที่ 3 คือจํานวน

148 เที่ยว

4.4 แผนภูมิความสัมพันธของกิจกรรม

แผนภูมิแสดงความสัมพันธ  เปนแผนภูมิที่แสดงความสัมพันธของแตละกิจกรรม โดย
มีคะแนนเปนตัวแสดงระดับความสัมพันธ วาแตละกิจกรรมมีความสัมพันธมากนอยเพียงใด
ซึ่งจะชวยในการกําหนดตําแหนงที่ตั้งที่เหมาะสมตอไป

สัญลักษณที่ใช
A แสดงระดับความสัมพันธ ตองอยูติดกัน
E แสดงระดับความสัมพันธ อยูใกลชิดกัน
I แสดงระดับความสัมพันธ ควรอยูใกลกัน
O แสดงระดับความสัมพันธ ใกลกันก็ได
U แสดงระดับความสัมพันธ ไมจําเปนตองอยูใกลกัน
X แสดงระดับความสัมพันธ หามอยูใกลกัน
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คลังอลูมิเนียม U
U

คลังเหล็กแปบ U U  
U U

คลังเหล็กแผน U E U 1 ตองใชเปนวัสดุในการผลิต
U  1      E U 2 มีงานบางรุนที่ตองใชเครื่องจักรรวมกัน

คลังขดลวดสปริง U        U      1 U U 3 ตองใชเปนวัสดุในการผลิต แลวัสดุมีน้ําหนักมาก
U E U E 4 ตองใชวัสดุรวมกันเปนจํานวนมาก

แผนกแปบอารค I        U      1 U       U       1 U 5 อาจเกิดปญหาเรื่องไฟไหมเนื่องจากแผนกสีมีวัตถุไวไฟ
        2       U A U U U 6 สวนประกอบหลัก 20-30% จะถูกสงพนสี

แผนกแกนโชค U        U       U U U U 7 แกนโชกทุกชนิดจะตองชุบโครเมียม
U U U U U                U 8 สวนประกอบหลัก 70-80% จะถูกสงชุบโครเมียม

แผนกปมปลอก U U I U U U U 9 หูอลูมิเนียมจะถูกสงเขาคลังทุกชนิด
U U 6        I U U U U 10 มีการสงวัสดุอุปกรณประกอบในบางสวน

แผนกสปริง U I         E      7 I U U U U 11 สงชุดหูเพื่อประกอบกับกระบอก
I 6        I          7     I 11     U U U U U 12 สงชุดประกอบในแผนกแกนโชก

แผนกอลูมิเนียม         X         6         I       8       U    12 U U U U U U 13 สินคาสําเร็จรูปจะสงคลังสินคาทุกตัว
5      U        8     O      U E U U U U 14 แกนโชกสําเร็จทถุกตัวจะสงเขาคลังสินนคา

แผนกสี U         I      10 U       U      14 U X U U 15 ความรอนและไอพิษอาจเปนอันตรายตอการทํางานในสวนสํานักงานได
U 9      U U U U 19     U U 16 ฝุนละอองจากแผนกสีอาจปนเปอนกับอาหารได

รอสงขุบ U U U U U U X 17 ไอพิษและความรอนจากแผนกอลูมิเนียมอาจเปนอันตรายได
U U X X U X 22 18 มีปญหาเรื่องฝุนจากแผนกสปริง

คลังวัสดุ A U        U     15         X    18 U        X      22 19 มีปญหาเรื่องสะเก็ดไฟ ฝุนละออง
4      U U X     17      U X 22 20 อาจมีปญหาเรื่องกลิ่นอันไมพึงประสงค

แผนกประกอบ A U         U    16 U        X      22 21 อาจเกิดปญหากรณีไฟรั่วได
13     U U U X 22 22 มีปญหาเรื่องประกายไฟจากแผนกแปบอารค

คลังสินคา U U U        U      23 23 แผนกสีมีวัตถุไวไฟ เชน สี ทินเนอร ซึ่งอาจเปนเชื่อเพลิงกอใหเกิดไฟไหมได
U U U

สํานักงาน U U U
U U

โรงอาหาร X U
20     U

หองน้ํา X
21

คลังไฟฟา

ตารางที่ 4.8 แสดงแผนภูมิความสัมพันธ
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การวิเคราะหผล

คลังวัตถุดิบ
1. พบวาในกลุมของคลังวัตถุดิบ ความสัมพันธในรูปตัว U คือไมจําเปนตองอยูใกลกัน
2 คลังวัตถุดิบจะมีความสัมพันธ ตองอยูติดกันหรืออยูใกลกันที่สุด เฉพาะในแผนกที่ตองใช

วัตถุดิบนั้นๆ ไดแก
คลังเหล็กแปบ ควรอยูใกลกันที่สุดกับแผนกแปบอารค (E)
คลังเหล็กแผน ควรอยูใกลกันที่สุดกับแผนกปมปลอก (E)
คลังขดลวดสปริง ตองอยูติดกับแผนกสปริง(A)เน่ืองจากขดลวดสปริงมีขนาด
ใหญ

แผนกการผลิต
1. แผนกผลิตกับแผนกผลิต

พบวาในกลุมของแผนกผลิต ความสัมพันธในรูปตัว U คือไมจําเปนตองอยูใกลกัน ยก
เวนแผนกแปบอารคกับแผนกแกนโชก ซึ่งมีขั้นตอนการผลิตบางขั้นตอนที่ใชเครื่องจักรตอ
เน่ืองกันจึงมีความสัมพันธแบบควรอยูใกลกัน(I)

2. แผนกผลิตกับพ้ืนที่สงชุบ
พบวาแผนกแปบอารค  สปริงและปมปลอก ควรอยูใกลชดิกับพื้นที่สงชุบ (I)เน่ืองจาก

ชิ้นงานบางสวนตองสงไปชุบนอกโรงงาน  สวนแผนกแกนโชกควรอยูใกลกันที่สุด (E)เน่ือง
จากขั้นตอนการทํางานจะตองสงไปชุบทุกตัว

คลังวัสดุ
1 คลังวัสดุกับคลังวัตถุดิบ

พบวาระดับความสัมพันธเปนใกลกันก็ได (O) เน่ืองจากถาอยูใกลกันจะสะดวกตอการดู
แลปริมาณวัสดุและวัตถุดิบ

2 คลังวัสดุกับแผนกการผลิต
พบวาระดับความสัมพันธเปนใกลกันก็ได (O) เน่ืองจากมีการใชชิ้นสวนวัสดุในแผนก

ตางๆอยูเล็กนอยในบางรุน

แผนกสี
1 แผนกสีกับแผนกการผลิต

มีบางสวนตองไปพนสียังแผนกสี   ยกเวนแผนกแกนโชกที่มีความสัมพันธกันแบบไมจํา
เปนตองใกลกัน  นอกจากนี้มีคําเตือนวาแผนกสปริงและแผนกสี ถาอยูใกลกันควรมีระบบ
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ในการปองกันฝุนจากแผนกสปริง เน่ืองจากฝุนอาจไปเกาะพื้นผิวชิ้นงานที่กําลังถูกพนสีได 
ซึ่งจะทําใหเกิดเปนตามดได

2 แผนกสีกับแผนกอลูมิเนียม
พบวาระดับความสัมพันธเปนหามอยูใกลกัน (X) เน่ืองจากแผนกสีจะมีถังสี ทินเนอร ซึ่ง

เปนวัตถุที่ไวไฟและอาจเกิดอันตรายไดถาอยูใกลแผนกอลูมิเนียมซึ่งมีเตาหลอมอลูมิเนียม
อยู

แผนกประกอบ
1 แผนกประกอบกับคลังวัสดุ

พบวาระดับความสัมพันธเปนตองติดกัน (A) เน่ืองจากในการประกอบจะตองนําวัสดุ
และชิ้นสวนตางๆมาจากคลังวัสดุเทานั้น

2 แผนกประกอบกับคลังสินคา
พบวาระดับความสัมพันธเปนตองติดกัน (A) เน่ืองจากหลังจากผานการประกอบแลวจะ

กลายเปนสินคาซึ่งจะตองเขาสูคลังสินคาเพื่อจัดเก็บและนําสงตอไป

คลังสินคา
คลังสินคากับแผนกแกนโชก

พบวาระดับความสัมพันธเปนอยูใกลกันที่สุด (E) เน่ืองจากแผนกแกนโชกจะผลิตแกน
โชกออกเปนผลิตภัณฑและสงคลังสินคาเปนขั้นตอนสุดทาย

สํานักงาน
พ้ืนที่สํานักงานกับแผนกการผลิต คลังสินคาและคลังวัสดุ มีความสัมพันธแบบไมจําเปน

ตองอยูใกลชิดกัน (U) แตพบวาไมควรอยูใกลกับแผนกอลูมิเนียมเนื่องจากความรอนจากเตา
หลอมและอาจเกิดอันตรายกรณีเกิดการระเบิดได

โรงอาหาร
1 โรงอาหารกับแผนกอลูมิเนียม

พบวาระดับความสัมพันธเปนหามอยูใกลกัน (X) กับแผนกอลูมิเนียมเน่ืองจากความรอน
จากเตาหลอมและไออลูมิเนียมที่ระเหยออกมา

2    โรงอาหารกับแผนกสี
พบวาระดับความสัมพันธเปนหามอยูใกลกัน (X) เน่ืองจากไอระเหยจากสีและกลิ่น

3 โรงอาหารกับแผนกสปริง
พบวาระดับความสัมพันธเปนหามอยูใกลกัน (X) เน่ืองฝุนจากการเจียรสปริง
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4 โรงอาหารกับแผนกแปบอารค
พบวาระดับความสัมพันธเปนหามอยูใกลกัน (X)  เน่ืองจากเสียง และอันตรายจาก

สะเก็ดไฟ

หองน้ํา
1 หองน้ํากับคลังเหล็กแปบ คลังเหล็กแผนและคลังขดลวดทําสปริง

พบวาระดับความสัมพันธเปนไมจําเปนตองอยูใกลกัน (U) แตควรมีตัวปองกันปญหา
ความชื้นที่อาจเกิดจากหองน้ําอาจ ซึ่งอาจทําใหคุณภาพของวัตถุดิบลดลงได

2 หองน้ํากับโรงอมหาร
พบวาระดับความสัมพันธเปนหามอยูใกลกัน (X)  เน่ืองจากปญหาเรื่องอาจเกิดกลิ่นจาก

หองน้ํา

4.5 นโยบายการคลัง

นโยบายการคลังของทางโรงงานกรณีศึกษาที่ตั้งเปาหมายไวเพ่ือรองรับผังโรงงานใหม
แบงออกเปน 3 สวน คือ

4.5.1  คลังสินคา
4.5.2  คลังวัตถุดิบ

      4.5.3  คลังวัสดุ

4.5.1 คลังสินคา

การบริหารและการควบคุมปริมาณสินคาจะถูกควบคุมโดยเจาหนาที่ฝายคลัง
สินคาโดยมีนโยบายในการเก็บดังนี้

 นโยบายการคลังในประเทศ   เปน  จะเก็บสินคาในคลังนานที่สุด  30 วัน
นโยบายการคลังตางประเทศ  เปน  จะเก็บสินคาในคลังนานที่สุด 15 วัน

4.5.2 คลังวัตถุดิบ

การบริหารและควบคุมคลังวัตถุดิบจะใหฝายการคลังเปนผูดูแลและใหเจาหนาที่
ในแผนกที่จะตองใชวัตถุดิบเปนผูรับผิดชอบการเบิกใชวัตถุดิบ โดยสามารถแบง
นโยบายแยกตามประเภทของคลังดังนี้
1 คลังเหล็กแปบ
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นโยบายการคลังจะเก็บเหล็กแปบไวในคลังเปนปริมาณเพียงพอตอการผลิต
อยางมากที่สุด 1 เดือน

2 คลังขดลวดทําสปริง
นโยบายการคลังจะเก็บขดลวดทําสปริงไวในคลังเปนปริมาณเพียงพอตอการ
ผลิตอยางมากที่สุด 15 วัน

3 คลังเหล็กแผน
นโยบายการคลังจะเก็บเหล็กแผนไวในคลังเปนปริมาณเพียงพอตอการผลิต
อยางมากที่สุด 15 วัน

4. คลังอลูมิเนียม
นโยบายการคลังจะเก็บอลูมิเนียมไวในคลังเปนปริมาณเพียงพอตอการผลิต
อยางมากที่สุด 15 วัน

4.5.3 คลังวัสดุ

การบริหารและการควบคุมปริมาณสินคาจะถูกควบคุมโดยเจาหนาที่ฝายคลังสิน
คาโดยมีนโยบายในการเก็บดังนี้

นโยบายการคลังจะเก็บวัสดุและชุดประกอบยอยไวในคลังเปนปริมาณเพียงพอ
ตอการผลิตอยางมากที่สุด 15 วัน

4.6 จํานวนเครื่องจักร

เน่ืองจากปริมาณปริมาความตองการผลิตภัณฑเพ่ิมขึ้นในป พ.ศ. 2548 ในหลายสวนทํา
ใหจะตองมาพิจารณาในสวนของจํานวนเครื่องจักร เพ่ือกําหนดเปนแนวทางในการเพิ่มกําลัง
การผลิตและจัดสรรพื้นที่เผื่อตอไป

สูตรในการคํานวณหาจํานวนเครื่องจักร

M = จํานวนเครื่องจักรที่ตองการ (เครื่อง)

T
PtDNSM )/*()*( +

=
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S = เวลาในการติดตั้งเคร่ืองจักรตอครั้ง (นาที/ครั้ง)
N = จํานวนครั้งในการติดตั้งเครื่องจักรตอวัน (ครั้ง/วัน)
D = จํานวนที่ตองผลิตตอวัน (ชิ้น/วัน)
t = เวลามาตรฐานในการผลิตตอชิ้น (นาที/ชิ้น)
P = เปอรเซ็นตของที่ใชได
T = เวลาทั้งหมดในการผลิตตอวัน (นาที/วัน)

ตารางในการคํานวณ

ชองที่ 1  ชื่อเครื่องจักร
ชองที่ 2  รหัสของเครื่องจักร
ชองที่ 3  เวลามาตรฐานในการทํางานตอชิ้น (นาที/ชิ้น)
ชองที่ 4  เวลาทํางานทั้งหมดตอวัน (นาที/วัน)
ชองที่ 5  เปอรเซ็นตของที่ใชได  ดูจากภาคผนวก ข จํานวนของเสีย
ชองที่ 6  เวลาในการติดตั้งตอครั้ง (นาที/ครั้ง)
ชองที่ 7  จํานวนครั้งในการติดตั้งตอวัน (ครั้ง/วัน)
ชองที่ 8  ลําดับการทํางานของเครื่องจักร
ชองที่ 9-13  จํานวนเครื่องจักร
ชองที่ 14 จํานวนเครื่องจักรในปจจุบัน
ชองที่ 15 จํานวนเครื่องจักรที่ตองเพ่ิมในป พ.ศ. 2548
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เครื่องจักร รหัส เวลามาตรฐาน เวลาทั้งหมด เปอรเซ็นต เวลาติดตั้ง จํานวนครั้ง กระบอกรีด กระบอกซีม กระบอกซีม กระบอกเชื่อม จํานวนเครื่องจักร
ของงานใชได ในการติดตั้ง โชคคู โชคเดี่ยว พ.ศ.2548 ในปจจุบัน ที่ตองเพิ่ม

(นาที/ชิ้น) (นาที/วัน) (นาที/ชิ้น) (ครั้ง/วัน) 3400 ตัว 1500 ตัว 450 ตัว 300 ตัว
คลังแปบ
เครื่องกลึงตัดแปบ PL-02,05 0.1528 442.8 100 12 4 1 1 1 1 2.3837 2 0
เดรื่องลางรอยเชื่อม PL-03 0.1528 442.8 100 12 1 4 0.1306 1 0
เครื่องอารคตัวตั้ง PL-08 0.2058 442.8 99.86 12 3 2 4 2 1.2913 1 0
เครื่องตอกหูถวย PL-09,10 0.1405 442.8 100 12 3 2 3 5 1.9415 2 0
เครื่องซีมกระบอก PL-13 0.2135 442.8 99.81 12 2 4 6 1.0504 1 0
เครื่องรีดกระบอก PL-16 0.2047 442.8 100 12 1 3 1.5986 1 1
เครื่องทดสอบรอยรั่ว PL-17 0.0687 442.8 99.97 6 4 4 5 7 5 1.0932 1 0
เครื่องรีด LOGO PL-32 0.1837 442.8 100 18 1 3 0.2273 1 0
เครื่องเชื่อม CO2 PL-20,21 0.3720 442.8 99.91 12 1 3 0.2794 2 0
เครื่องกลึง CNC IN-13 0.9692 442.8 100 18 1 2 1.0256 1 0
เครื่องทดสอบโชค EN-05

รอสงประกอบ รอสงประกอบ/ชุบ รอสงประกอบ/ชุบ รอสงชุบ/พนสี

จํานวนเครื่องจักร

ตารางที่ 4.9 จํานวนเครื่องจักรที่ใชผลิตกระบอก
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เครื่องจักร รหัส เวลามาตรฐาน เวลาทั้งหมด เปอรเซ็นต เวลาติดตั้ง จํานวนครั้ง ลําดับการทํางาน จํานวนเครื่องจักร
ของงานใชได ในการติดตั้ง สปริง พ.ศ.2544 พ.ศ.2545 พ.ศ.2546 พ.ศ.2547 พ.ศ.2548 ในปจจุบัน ที่ตองเพิ่ม

(นาที/ชิ้น) (นาที/วัน) (นาที/ชิ้น) (ครั้ง/วัน) 2693 3462 4039 4616 5193
คลังขดลวดทําสปริง
เครื่องมวนสปริง SP-07 0.1592 442.8 97.26 30 2 1 1.13 1.13 1.63 1.84 2.05 1 1
เครื่องอบสปริง SP-09 0.2202 442.8 100 30 2 2 1.47 1.47 2.14 2.43 2.72 1 2
เครื่องเจียรสปริง SP-10 0.2590 442.8 99.92 18 2 3 1.66 1.66 2.45 2.78 3.12 1 2
เครื่องปรับแตงสปริง SP-13,14,17 1.0960 442.8 100 18 2 4 6.75 6.75 10.08 11.51 12.93 3 10
เครื่องยิงทราย SP-06 0.1420 442.8 100 30 2 5 1.00 1.00 1.43 1.62 1.80 1 1
รอสงชุบ/พนสี

จํานวนเครื่องจักร

ตารางที่ 4.10 จํานวนเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสปริง
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เครื่องจักร รหัส เวลามาตรฐาน เวลาทั้งหมด เปอรเซ็นต เวลาติดตั้ง จํานวนครั้ง ลําดับการทํางาน จํานวนเครื่องจักร
ของงานใชได ในการติดตั้ง ปลอก พ.ศ.2544 พ.ศ.2545 พ.ศ.2546 พ.ศ.2547 พ.ศ.2548 ในปจจุบัน ที่ตองเพิ่ม

(นาที/ชิ้น) (นาที/วัน) (นาที/ชิ้น) (ครั้ง/วัน) 2693 3462 4039 4616 5193
คลังเหล็กทําปลอก
เครื่องปมตัดเหรียญ CO-01 0.0652 442.8 100 12 2 1 0.45 0.45 0.65 0.73 0.82 1 0
เครื่องขึ้นรูปปลอก CO-02 0.2583 442.8 99.97 24 2 2 1.68 1.68 2.47 2.80 3.14 1 2
เครื่องกลึงตัดปลอก CO-03 0.1492 442.8 100 12 2 3 0.96 0.96 1.41 1.61 1.80 1 1
เครื่องปมรู CO-04 0.0518 442.8 100 12 2 4 0.37 0.37 0.53 0.59 0.66 1 0
เครื่องเจาะรูปลอก CO-05 0.1167 442.8 99.92 6 2 5 0.74 0.74 1.09 1.24 1.40 1 0
เครื่องรีดพับปาก CO-06 0.1837 442.8 100 9 2 6 1.16 1.16 1.72 1.96 2.19 1 1
รอสงชุบ/พนสี

จํานวนเครื่องจักร

ตารางที่ 4.11 จํานวนเครื่องจักรที่ใชในการผลิตปลอก
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เครื่องจักร รหัส เวลามาตรฐาน เวลาทั้งหมด เปอรเซ็นต เวลาติดตั้ง จํานวนครั้ง ลําดับการทํางาน จํานวนเครื่องจักร
ของงานใชได ในการติดตั้ง แกนโชค พ.ศ.2544 พ.ศ.2545 พ.ศ.2546 พ.ศ.2547 พ.ศ.2548 ในปจจุบัน ที่ตองเพิ่ม

(นาที/ชิ้น) (นาที/วัน) (นาที/ชิ้น) (ครั้ง/วัน) 193 231 231 231 231
คลังแปบ
เครื่องกลึงแกน IN-10 0.1528 442.8 100 9 2 1 0.11 0.11 0.12 0.12 0.12 1 0
เครื่องกลึง CNC IN-13 3.0000 442.8 100 12 2 2 1.36 1.36 1.62 1.62 1.62 1 1
เครื่องรีดพับปาก IN-11 0.8333 442.8 100 9 2 3 0.40 0.40 0.48 0.48 0.48 1 0
เครื่องเจียรไนแกนโชค IN-05 0.8000 442.8 100 30 2 4 0.48 0.48 0.55 0.55 0.55 1 0
เครื่องเจียรไนแกนโชค IN-06 0.8000 442.8 100 30 2 5 0.48 0.48 0.55 0.55 0.55 1 0
เครื่องเจียรไนแกนโชค IN-04 0.8000 442.8 100 30 2 6 0.48 0.48 0.55 0.55 0.55 1 0
เครื่องเจียรไนแกนโชค IN-07 0.8000 442.8 100 30 2 7 0.48 0.48 0.55 0.55 0.55 1 0
สงชุบ
เครื่องเจียรไนแกนโชค IN-07 0.8000 442.8 100 30 2 8 0.4625 1
ประกอบชิ้นสวน เคลือบน้ํามัน 1.0000 9
ไปบรรจุ/ใสกลอง 0.3570 10
บรรจุลัง 0.0643 11
รอสงคลังสินคา

จํานวนเครื่องจักร

ตารางที่ 4.12 จํานวนเครื่องจักรที่ใชในการผลิตแกนโชค
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เครื่องจักร รหัส เวลามาตรฐาน เวลาทั้งหมด เปอรเซ็นต เวลาติดตั้ง จํานวนครั้ง หูตัวยู หูตัวยู หูเหล็ก หูเหล็ก หูเหล็ก หูเหล็ก จํานวนเครื่องจักร
(นาที/ชิ้น) (นาที/วัน) ของงานใชได (นาที/ครั้ง) ในการติดตั้ง/วัน แบบตอกหูถวย แบบตีเกลียว เชื่อมนอต อารคแกน อารคถวย อารคหมวกบา พ.ศ.2548 ในปจจุบัน ที่ตองเพิ่ม

500 500 750 225 500 300
วัตถุดิบจาก คลังวัตถุดิบ คลังวัตถุดิบ คลังเหล็กแปบ คลังเหล็กแปบ คลังเหล็กแปบ คลังเหล็กแปบ
เครื่องกลึงตัดหู PL-04 0.1528 442.8 100 12 3 1 1 1 1 0.9378 1 0
เครื่องอารคหูกลม PL-11 0.1628 442.8 100 18 3 1 3 3 3 1.2417 1 0
เครื่องปมหูกลม PL-12 0.0343 442.8 100 12 3 2 2 2 0.3641 1 0
เครื่องอารคแกน MONO PL-15 0.1628 442.8 100 18 1 2 0.1234 1 0
เครื่องตาบเกลียว PL-22 0.2553 442.8 100 12 1 2 0.3154 1 0
เครื่องอารค C-65 PL-23 0.3770 442.8 100 12 1 1 0.4528 1 0
เครื่องเชื่อม CO2 PL-20 0.1553 442.8 100 12 1 4 0.2902 1 0

รอตอกหูถวย รอสงชุบ/พนสี รอสงชุบ/พนสี รอสงคลัง รอตอกหูถวย รอตอกหูถวย

จํานวนเครื่องจักร

ตารางที่ 4.13 จํานวนเครื่องจักรที่ใชผลิตหู
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เครื่องจักร รหัส เวลามาตรฐาน เวลาทั้งหมด เปอรเซ็นต เวลาติดตั้ง จํานวนครั้ง ลําดับการทํางาน จํานวนเครื่องจักร
ของงานใชได ในการติดตั้ง หูอลูมิเนียม พ.ศ.2544 พ.ศ.2545 พ.ศ.2546 พ.ศ.2547 พ.ศ.2548 ในปจจุบัน ที่ตองเพิ่ม

(นาที/ชิ้น) (นาที/วัน) (นาที/ชิ้น) (ครั้ง/วัน) 1000 2000 3000 4000 4525
คลังอลูมิเนียม
เตาหลอมอลูมิเนียม AL-05 442.8 100 30 1 1 0.07 0.07 0.07 0.07 0.07 1 0
เครื่องเทหูอลูมิเนียม AL-03,04 0.3490 442.8 99.71 18 1 2 0.83 0.83 2.41 3.20 3.62 2 2
ตัดรูเท 0.1355
เครื่องกลึงหูอลูมิเนียม AL-01,02 0.4805 442.8 99.97 18 2 3 1.17 1.17 3.34 4.42 4.99 2 3
เครื่องขัดเงา AL-08 0.1618 442.8 100 10 2 4 0.41 0.41 1.14 1.51 1.70 1 1
เครื่องอบแหง AL-07 0.0615 442.8 100 10 2 5 0.18 0.18 0.46 0.60 0.67 1 0
รอสงคลังวัสดุ

จํานวนเครื่องจักร

ตารางที่ 4.14 จํานวนเครื่องจักรที่ใชในการผลิตหูอลูมิเนียม
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เครื่องจักร รหัส เวลามาตรฐาน เวลาทั้งหมด เปอรเซ็นต เวลาติดตั้ง จํานวนครั้ง ลําดับการทํางาน จํานวนเครื่องจักร
ของงานใชได ในการติดตั้ง ประกอบโชคเดี่ยว พ.ศ.2544 พ.ศ.2545 พ.ศ.2546 พ.ศ.2547 พ.ศ.2548 ในปจจุบัน ที่ตองเพิ่ม

(นาที/ชิ้น) (นาที/วัน) (นาที/ชิ้น) (ครั้ง/วัน) 154 193 270 347 424
คลังกระบอก
เครื่องบรรจุน้ํามัน AS-04 0.1077 442.8 100 9 2 1 0.08 0.08 0.11 0.13 0.14 1 0
เครื่องตอกกระบอกในแกน MONO AS-19 0.1410 442.8 100 6 2 2 0.08 0.08 0.11 0.14 0.16 1 0
เครื่องทดสอบ Damping EN-09 4.0077 442.8 100 18 2 3 1.48 1.48 2.53 3.22 3.92 1 3
เครื่องรีดพับปากกระบอกโชคเดี่ยว AS-07 0.0728 442.8 100 9 2 4 0.07 0.07 0.09 0.10 0.11 1 0
เครื่องตอกบุช AS-17 0.4237 442.8 100 9 2 5 0.19 0.19 0.30 0.37 0.45 1 0
ประกอบชิ้นสวน 0.4018 6
เครื่องประกอบโชคเดี่ยว AS-09 0.2738 442.8 100 9 2 7 0.14 0.14 0.21 0.26 0.30 1 0
ใสลูกยาง บูช 0.2397 8
ตรวจสอบความยาว 0.0500 9
ติดสติกเกอร/ทําความสะอาด 0.3468 10
ไปบรรจุ/ใสกลอง 0.3570 11
บรรจุลัง 0.0643 12
รอสงคลังสินคา

จํานวนเครื่องจักร

ตารางที่ 4.15 จํานวนเครื่องจักรที่ใชในการประกอบโชคเดี่ยว
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เครื่องจักร รหัส เวลามาตรฐาน เวลาทั้งหมด เปอรเซ็นต เวลาติดตั้ง จํานวนครั้ง ลําดับการทํางาน จํานวนเครื่องจักร
ของงานใชได ในการติดตั้ง ประกอบโชคคู พ.ศ.2544 พ.ศ.2545 พ.ศ.2546 พ.ศ.2547 พ.ศ.2548 ในปจจุบัน ที่ตองเพิ่ม

(นาที/ชิ้น) (นาที/วัน) (นาที/ชิ้น) (ครั้ง/วัน) 2693 3462 4039 4616 5193
คลังกระบอก
เครื่องบรรจุน้ํามัน AS-21 0.1077 442.8 100 9 2 1 0.70 0.70 1.02 1.16 1.30 1 0
เครื่องอัดซีล AS-06 0.0963 442.8 100 6 2 2 0.61 0.61 0.91 1.03 1.16 1 0
เครื่องรีดพับปากกระบอกโชคคู AS-07 0.0728 442.8 100 9 2 3 0.48 0.48 0.70 0.80 0.89 1 0
เครื่องรีดกระบอก AS-08 0.0558 442.8 100 9 2 4 0.38 0.38 0.55 0.62 0.70 1 0
ประกอบชิ้นสวน 0.4018 5
เครื่องประกอบโชคคู AS-10 0.4917 442.8 100 9 2 6 1.54 1.54 2.28 2.60 2.92 1 2
.ใสลูกยาง บุช 0.2397 7
ตรวจความยาว 0.0500 8
เครื่องบานแกน AS-11 0.0732 442.8 100 9 2 9 0.49 0.49 0.71 0.80 0.90 1 0
ติดสติกเกอร/ทําความสะอาด 0.3468 10
ไปบรรจุ/ใสกลอง 0.3570 11
บรรจุลัง 0.0643 12
รอสงคลังสินคา

หมายเหตุ เนื่องจากกาารประกอบโชคคูชนิดกระบอกซีม กระบอกเชื่อมและกระบอรีดมีขบวนการผลิตใกลเคียงกัน
แตโชคคูชนิดกระบอกเชื่อมมีขั้นตอนมากกวา ดังนั้นในที่นี้จะใชโชคคูชนิดกระบอกเชื่อมเปนตัวแทน

จํานวนเครื่องจักร

ตารางที่ 4.16 จํานวนเครื่องจักรที่ใชในการประกอบโชคคู
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ตัวอยางการคํานวณ

สปริง
ชองที่ 1  เครื่องมวนสปริง
ชองที่ 2  รหัส SP-07
ชองที่ 3  เวลามาตรฐานในการทํา = 0.1592 นาที่/ชิ้น
ชองที่ 4  เวลาทั้งหมด = 7.38 ชั่วโมง/วัน x 60 นาที/ชั่วโมง

= 442.8 นาที / วัน
ชองที่ 5  เปอรเซ็นตของงานใชได

จากภาคผนวก ข จํานวนของเสียในแผนกสปริง ของเครื่องมวนสปริงเปน
2.74 % คิดเปนเปอรเซ็นตของงานใชได 97.26 %

ชองที่ 6  เวลาในการติดตั้ง เปน 30 นาที / ครั้ง
ชองที่ 7  จํานวนในการติดตั้ง 2 ครั้ง /วัน
ชองที่ 8  ลําดับการทํางาน ทํางานเปนเครื่องแรกในขบวนการผลิตสปริง
ชองที่ 9-13 เปนสวนการคํานวณจํานวนเครื่องจักร ซึ่งจะแสดงเพียงในป พ.ศ. 2548

    จํานวนที่ตองผลิตสปริงเปน 5193 ตัว /เดือน

        แทนคาการคํานวณในสูตร = ((30x2)+(5193x0.1592/0.9729)) /442.8
       = 2.05 เครื่อง

ชองที่ 14  จํานวนมวนสปริงในปจจุบัน (พ.ศ.2543) = 1 เครื่อง
ชองที่ 15  จะตองเพ่ิมเครื่องมวนสปริงในป พ.ศ. 2548 เปนจํานวน = 2-1 =1 เครื่อง
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4.7 แผนภูมิการไหล

ทําการศึกษากระบวนการผลิตของผลิตภัณฑตางๆดวยแผนภูมิการไหล โดยจะ
มีขอมูลในสวนของขั้นตอนการทํางาน เวลามาตรฐาน ระยะทางและเครื่องจักรที่ใชในการ
ผลิต ซึ่งในตารางแผนภูมิการไหลมีรายละเอียดดังนี้

ชองที่ 1 แสดงการอธิบายกิจกรรมที่ทํา
ชองที่ 2 แสดงจํานวนครั้งในการทํากิจกรรม
ชองที่ 3 แสดงระยะทาง
ชองที่ 4 แสดงเวลามาตรฐานในการทํางาน
ชองที่ 5 แสดงกิจกรรมในการดําเนินการเปนขั้นตอนการปฏิบัติงาน
ชองที่ 6 แสดงกิจกรรมในการดําเนินการเปนขั้นตอนการเดินทาง
ชองที่ 7 แสดงกิจกรรมในการดําเนินการเปนขั้นตอนการรอ
ชองที่ 8 แสดงกิจกรรมในการดําเนินการเปนขั้นตอนการตรวจสอบ
ชองที่ 9 แสดงกิจกรรมในการดําเนินการเปนขั้นตอนการเก็บ
ชองที่10 แสดงเปนพนักงานสวนใด
ชองที่11 แสดงรหัสเครื่องจักร
ชองที่12 แสดงชื่อเครื่องจักร
ชองที่13 หมายเหตุ
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รายละเอียดสรุป
กิจกรรม จํานวน / ครั้ง เวลา / วินาที ระยะทาง / ม อธิบาย จํานวน ระยะทาง เวลา พนักงาน เครื่องจักร หมายเหตุ

4 29.16 ทอแปบอยูในชั้นวางทอแปบ *
6 . 38.1 ยกไปกลึงตัดแปบ 14.25 *
2 กลึงตัดแปบ 8.01 * ฝายผลิต PI-04 เครื่องกลึงตัดแปบ

ไปปมหูกลม 1.5 *
1 ปมหูกลม 2.06 * ฝายผลิต PI-12 เครื่องปมหูกลม

ไปอารคถวย 3.6 *
อารคถวย 9.77 * ฝายผลิต PI-11 เครื่องอารคหูกลม
ไปรอเชื่อมนอต 10.5 *
รอเชื่อมนอต *
ไปเชื่อมนอต 1.5 *
เชื่อมนอต 9.32 * ฝายผลิต PI-21,22 เครื่องเชื่อม CO2
ไปที่วางกระบอกรอสงชุบ/พนสี 6.75 *
รอสงชุบ/พนสี *

หมายเหตุ
ไปชุบ 24.2
ไปพนสี 50.4

PI-05PI-02 PI-03 PI-04 IN-10

IN-14

ตูวา
งของ

PL-19

RI-06

PI-21

PI-14 เสีย

PI-23
PI-13 PI-16

PI-17

PI-22

PI- 11 PI- 15

PI-12 PI-32

ชั้นวางทอแปป

เครื่อ
งดึงหู

EN-05

ท ี่วางทอแปบ

ที่วางสปริง
รอสงชุบ

ที่วา
งทอ

แปบ

PI-08
PI-09
PI-10

PI-20

ปม หูกลม

อารคถวย

กลึงตัดแปบ

เชื่อมนอต

รอพน /ชุบ
รอเชื่อมน อต

FLOW PROCESS DIAGRAM
แผนภาพการไหลผลิตภัณฑ วันท ี่

ผูอนุมัติ

วันที่

ผูจัดทํา
แผนก
ชื่อชิ้นงาน

แปบ-อารค

หูเหล็กเชื่อมนอต
T.S.K. FACTORY CO,.LTD.

Y.S.S.

ตารางที่ 4.17 แผนภูมิการไหลแสดงการไหลของหูเหล็กเชื่อมน็อต แผนกแปบอารค
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รายละเอียดสรุป
กิจกรรม จํานวน / ครั้ง เวลา / วินาที ระยะทาง / ม อธิบาย จํานวน ระยะทาง เวลา พนักงาน เครื่องจักร หมายเหตุ

3 19.93 ทอแปบอยูในชั้นวางทอแปบ *
4 25.35 ยกไปกลึงตัดแปบ 14.25 *
1 กลึงตัดแปบ 8.01 * ฝายผลิต PI-04 เครื่องกลึงตัดแปบ

ไปปมหูกลม 1.5 *
ปมหูกลม 2.06 * ฝายผลิต PI-12 เครื่องปมหูกลม
ไปอารคหมวกบา 3.6 *
อารคหมวกบา 9.86 * ฝายผลิต PI-11 เครื่องอารคหูกลม
ไปรอตอกเขาหูถวย 6 *
รอตอกเขาหูถวย *

PI-05PI-02 PI-03 PI-04
IN-10

IN-14

ตูวาง
ของ

PL-19

RI-06

PI-21

PI-14 เสีย

PI-23
PI-13 PI-16

PI-17

PI-22

PI-11 PI-15

PI-12 PI-32

ชั้นวางทอแปป

เครื่อ
งดึง

หู

EN-05

ที่วางทอแปบ

ที่วางสปร ิง
รอสงชุบ

ที่วา
งทอ

แปบ

PI-08
PI-09
PI-10

PI-20

ปมหูกลม

อารคหมวกบา

ตัดหูกลม

รอเชื่อมหมวกบาเขา
กับกระบอก

FLOW PROCESS DIAGRAM
แผนภาพการไหลผลิตภัณฑ วันที่

ผูอนุมัติ
ว ันที่

ผูจัดทํา
แผนก
ชื่อชิ้นงาน

แปบ-อาร ค

หูเหล็กอารคหมวกบา

T.S.K. FACTORY CO,.LTD.
Y.S.S.

ตารางที่ 4.18 แผนภูมิการไหล แสดงการไหลของหูเหล็กอารคหมวกบา แผนกแปบอารค
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รายละเอียดสรุป
กิจกรรม จํานวน / ครั้ง เวลา / วินาที ระยะทาง / ม อธิบาย จํานวน ระยะทาง เวลา พนักงาน เครื่องจักร หมายเหตุ

3 19.84 ทอแปบอยูในชั้นวางทอแปบ *
4 22.35 ยกไปกลึงตัดแปบ 14.25 *
1 กลึงตัดแปบ 8.01 * ฝายผลิต PI-04 เครื่องกลึงตัดแปบ

ไปปมหูกลม 1.5 *
1 ปมหูกลม 2.06 * ฝายผลิต PI-12 เครื่องปมหูกลม

ไปอารคถวย 3.6 *
อารคถวย 9.77 * ฝายผลิต PI-11 เครื่องอารคหูกลม
ไปรอตอกเขาหูถวย 3 *
รอตอกเขาหูถวย *

PI-05PI-02 PI-03 PI-04
IN-10

IN-14

ตูวา
งขอ

ง

PL-19

RI-06

PI-21

PI-14 เสีย

PI-23
PI-13 PI-16

PI-17

PI-22

PI-11 PI-15

PI-12 PI-32

ชั้นวางทอแปป

เครื่อ
งดึง

หู

EN-05

ที่วางทอแปบ

ที่วางสปริง
รอสงชุบ

ที่วา
งทอ

แปบ

PI-08
PI-09
PI-10

PI-20

ปมหูกลม

อารคถวย

ตัดหูกลม

รอตอกเขาหูถวย

FLOW PROCESS DIAGRAM
แผนภาพการไหลผลิตภัณฑ วันที่

ผูอนุมัติ
วันที่

ผูจัดทํา
แผนก
ชื่อชิ้นงาน

แปบ-อารค

หูเหล็กอารคถวย
T.S.K. FACTORY CO,.LTD.

Y.S.S.

ตารางที่ 4.19 แผนภูมิการไหล แสดงการไหลของหูเหล็กอารคถวย แผนกแปบ อารค
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รายละเอียดสรุป
กิจกรรม จํานวน / ครั้ง เวลา / วินาที ระยะทาง / ม อธิบาย จํานวน ระยะทาง เวลา พนักงาน เครื่องจักร หมายเหตุ

2 17.78 ทอแปบอยูในชั้นวางทอแปบ *
4 91.45 ยกไปกลึงตัดแปบ 14.25 *
1 กลึงตัดแปบ 8.01 * ฝายผลิต PI-04 เครื่องกลึงตัดแปบ

ไปอารคแกน 3.75 *
2 อารคแกน 9.77 * ฝายผลิต PI-15 เครื่องอารคแกน MONO

 ไปรอสงคลังวัสดุ 2.25 *
รอสงคลัง *
ไปคลังวัสดุ 71.2 *
เก็บคลังวัสดุ *

PI-05PI-02 PI-03 PI-04 IN-10

IN-14

ตูวาง
ของ

PL-19

RI-06

PI-21

PI-14 เสีย

PI-23
PI-13 PI-16

PI-17

PI-22

PI-11 PI-15

PI-12 PI-32

ชั้นวางทอแปป

เครื่อ
งดึงหู

EN-05

ที่วางทอแปบ

ที่วางสปริง
รอสงชุบ

ที่วา
งทอแ

ปบ

PI-08
PI-09
PI-10

PI-20

อารคแกน
MONO

กลึงตัดแป บ

เชื่อมนอต

รอเชื่อมนอต

รอไปคลังวัสดุ

FLOW PROCESS DIAGRAM
แผนภาพการไหลผลิตภัณฑ วันที่

ผูอนุมัติ

วันที่

ผูจัดทํา
แผนก
ชื่อชิ้นงาน

แปบ-อารค

หูเหล็กอารคแกน

T.S.K. FACTORY CO, .LTD.
Y.S.S.

คลังวัสดุ

ตารางที่ 4.20 แผนภูมิการไหล แสดงการไหลของหูเหล็กอารคแกน แผนกแปบอารค
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รายละเอียดสรุป
กิจกรรม จํานวน / ครั้ง เวลา / วินาที ระยะทาง / ม อธิบาย จํานวน ระยะทาง เวลา พนักงาน เครื่องจักร หมายเหตุ

1 7.31 ชิ้นสวนประกอบในคลังวัตถุดิบ *
3 76.45 นําไปรออารคหู 71.2 *
2 รออารคหู *

ไปอารคหูกลม 3 *
1 อารคหูกลม 7.31 * ฝายผลิต PI-11 เครื่องอารคหูกลม

ไปรอตอกหูถวย 2.25 *
รอตอกหูถวย *

PI-05PI-02 PI-03 PI -04
IN-10

IN-14

ตูวา
งขอ

ง

PL-19

RI-06

PI-21

PI-14 เสีย

PI-23
PI-13 PI-16

PI-17

PI-22

PI-11 PI-15

PI-12 PI -32

ช ั้นวางทอแปป

เคร
ื่องด

ึงหู

EN-05

ที่วางทอแปบ

ที่วางสปริง
รอสงช ุบ

ที่วา
งทอ

แปบ

PI-08

PI-09
PI-10

PI-20

ปมหูกลม

รอตอกหูถวย

แผนกคลังวัต ถุด ิบ

อารคหูกลม รออารคหู

FLOW PROCESS DIAGRAM
แผนภาพการไหลผลิตภัณฑ วันที่

ผูอนุมัต ิ

วันที่

ผูจัดทํา
แผนก
ชื่อชิ้นงาน

แปบ-อารค

ห ูตัวยู แบบตอกห ูถวย

T.S.K. FACTORY CO, .LTD .
Y.S.S.

ตารางที่ 4.21 แผนภูมิการไหล แสดงการไหลของหูตัวยูแบบตอกหูถวย แผนกแปบอารค
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รายละเอียดสรุป
กิจกรรม จํานวน / ครั้ง เวลา / วินาที ระยะทาง / ม อธิบาย จํานวน ระยะทาง เวลา พนักงาน เครื่องจักร หมายเหตุ

2 37.94 ชิ้นสวนประกอบในคลังวัตถุดิบ *
3 84.7 นําไปรออารคหู 71.2 *
2 รออารคหู *

ไปอารคหูตัวยู 6 *
1 อารคหูตัวยู 22.62 * ฝายผลิต PI-23 เครื่องอารค C-65

ไปตีเกลียว 4.5 *
ตีเกลียว 15.32 * ฝายผลิต PI-22 เครื่องตาบเกลียว
ไปรอชุบ/พนสีประกอบ 3 *
รอชุบ/พนสี/ประกอบ *

หมายเหตุ
ไปชุบ 24.2
ไปพนสี 50.4
ไปประกอบ 34.2PI-05PI-0 2 PI-0 3 PI-04

IN-10

IN-14

ตูวา
งขอ

ง

PL-19

RI-06

PI-21

PI-14 เส ีย

PI-23
PI-1 3 PI-16

PI-17

PI-22

PI-11 PI-15

PI-12 PI-32

ชั้นวางทอแปป

เคร
ื่องด

ึงหู

EN-05

ที่วางทอแปบ

ที่วางสปริง
รอสงชุบ

ที่วา
งทอ

แปบ

PI-08
PI-09
PI-10

PI-20

ปมหูกลม

รอชุบ/พนสี

แผนกคลังวัตถุดิบอารคหูตัวยู ตีเกลียว
รออารคหู

FLOW PROCESS DIAGRAM
แผนภาพการไหลผลิตภัณฑ วันที่

ผูอนุมัติ

วันที่

ผูจ ัดทํา
แผนก
ชื่อชิ้นงาน

แปบ-อารค

หูตัวยู แบบตีเกลียว

T.S.K. FACTORY CO, .LTD.
Y.S.S.

ตารางที่ 4.22 แผนภูมิการไหล แสดงการไหลหูตัวยูแบบตีเกลียว แผนกแปบอารค
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รายละเอียดสรุป
กิจกรรม จํานวน / ครั้ง เวลา / วินาที ระยะทาง / ม อธิบาย จํานวน ระยะทาง เวลา พนักงาน เครื่องจักร หมายเหตุ

6 71.3 คลังเก็บแทงอลูมิเนียม *
8 256.79 ไปรอหลอม 81.84 *
3 รอหลอมอลูมิเนียม *

ไปหลอมอลูมิเนียม 1.95
2 หลอมอลูมิเนียม * AL-05 เตาหลอมอลูมิเนียม หลอม AL กับเทหู AL

ไปเทใสพิมพขึ้นรูป 1.5 *  เปนขบวนการตอกัน
เทใสพิมพขึ้นรูป 20.94 * ฝายผลิต AL-03 เครื่องเทหูอลูมิเนียม
ไปที่ตัดรูเท 6 *
ตัดรูเท 8.13 * ฝายผลิต
ไปรอกลึง 6.75 *
รอกลึงไปกลึงบา *
ไปกลึงบา/เกลียว 1.05
กลึงบา/เกลียว 28.83 * ฝายผลิต AL-01,02 เครื่องกลึงหูอลูมิเนียม
ไปขัดเงา 44.2 *
ขัดเงา 9.71 * ฝายผลิต AL-08 เครื่องขัดเงา
ไปอบแหง 1.5 *
อบแหง 3.69 * ฝายผลิต AL-07 เครื่องอบแหง
ไปรอสงคลัง 1.5 *
รอสงคลัง *
ไปคลังเก็บหูอลูมิเนียม 110.5 *
คลังเก็บหูอลูมิเนียม *

AL-02 AL-01

ที่เก็บน้ํามันโซลา

ชั้นเก็บแ มพิมพ

AL-04
AL-05

ท ี่ผ ึ่ง ห ู AL

ท
ี่ตัด
รูเท AL-03

แผนกสปริง

แผนกซอมบํารุง

แผนกปมปลอก

แผนกสปริง

แผนกแปบ-อารค

พิมพขึ้นรูป
หลอม  AL

รอหลอม AL

รอกลึง

กลึงบา/เกลียว

คลังเก็บแทง AL

คลังเก็บห AL

Y.S.S.
T.S.K. FACTORY CO, .LTD.

FLOW PROCESS DIAGRAM
แผนภูมิการไหลผลิตภัณฑ

ชื่อชิ้นงาน

แผนก อล ูมิเน ียม

ผูจัดทํา

วันที่

ผูอนุมัติ

วันที่

หูอลูมิเน ียม

รอสงคลังAL -0 7 AS -0 8
ขัดเงา อบแหง

ตัด รูเท

ตารางที่ 4.23 แผนภูมิการไหล แสดงการไหลของหูอลูมิเนียม แผนกอลูมิเนียม
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รายละเอียดสรุป
กิจกรรม จํานวน / ครั้ง เวลา / วินาที ระยะทาง / ม อธิบาย จํานวน ระยะทาง เวลา พนักงาน เครื่องจักร หมายเหตุ

3 29.55 ทอแปบอยูในชั้นวางทอแปบ *
5 24.75 ยกไปกลึงตัดแปบ 9.75 *
1 กลึงตัดแปบ 9.17 * ฝายผลิต PI-02 เครื่องตัดแปบ
1 4.12 ไปตอกหูอลูมิเนียม 4.5 *
1 ตอกหูอลูมิเนียม 8.1 * ฝายผลิต PI-09,10 เครื่องตอกหูถวย

ไปรีดขึ้นลาย 3.75 *
รีดขึ้นลาย 12.28 * ฝายผลิต PI-16 เครื่องรีดกระบอก
ไปทดสอบรั่ว 3.75 *
ทดสอบรั่ว 4.12 * ฝาย Q.C. PI-I7 เครื่องทดสอบรอยรั่ว
ไปที่รอสงประกอบ 3 *
รอสงไปประกอบ *

หมายเหตุ
ประกอบ 34.2

กระบอดรีดมี 2 แบบ 1.แบบที่ไมชุบโครเมียม เรียก กระบอกดิบ ดังในแผนภูมืการไหลของผลิตภัณฑขางตน
                                   2..แบบที่ไมชุบโครเมียม เรียก กระบอกชุบ ซึ่งกระบอกนี้จะมาจากคลังวัสดุ แลวมาเขาตอกหูอลูมิเนียบทันทีตางจากแบบ 1
                                        โดยเปนระยะทางจากคลังวัสดุไปตอกหู 68.7 เมตร

PI-05PI-02 PI-03 PI-04
IN-10

IN-14

ตูวา
งขอ

ง

PL-19

RI-06

PI-21

PI-14 เสีย

PI-23
PI-13 PI-16

PI-17

PI-22

PI-11 PI-15

PI-12 PI-32

ชั้นวางทอแปป

เคร
ื่องด

ึงหู

EN-05

ที่วางทอแปบ

ที่วางสปริง
รอสงชุบ

ที่วา
งทอ

แปบ

PI-08
PI-09
PI-10

PI-20

กลึงตัดแปบ

ที่วางกระบอกรอประกอบ

ทดสอบรั่ว

รีดขึ้นลาย

คลังกระบอกชุบ L/C

กระ
บอก

ดิบ

กระบอกชุบ L/Cตอกหูอลูมิเนียม

FLOW PROCESS DIAGRAM
แผนภาพการไหลผลิตภัณฑ วันที่

ผูอนุมัติ
วันที่

ผูจัดทํา
แผนก
ชื่อชิ้นงาน

แปบ-อารค

กระบอกรีด

T.S.K. FACTORY CO,.LTD.
Y.S.S.

ตารางที่ 4.24 แผนภูมิการไหล แสดงการไหลของกระบอกรีด แผนกแปบอารค
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รายละเอียดสรุป
กิจกรรม จํานวน / ครั้ง เวลา / วินาที ระยะทาง / ม อธิบาย จํานวน ระยะทาง เวลา พนักงาน เครื่องจักร หมายเหตุ

6 111.93 ทอแปบอยูในชั้นวางทอแปบ *
9 75.4 ยกไปกลึงตัดแปบ 11.25 *
2 กลึงตัดแปบ 9.17 * ฝายผลิต PI-05 เครื่องตัดแปบ
1 4.12 ไปรอกลึง CNC 25.4 *
1 รอกลึง CNC *

ไปกลึง CNC 1 *
กลึง CNC 58.15 * ฝายผลิต IN-13 เครื่องกลึง CNC
ไปรีด logo 20.5 *
รีด logo 11.02 * ฝายผลิต PI-32 เครื่องรีดกระบอก
ไปอารคตัวตั้ง 7.5 *
อารคตัวตั้ง 12.35 * ฝายผลิต PI-08 เครื่องอารคตัวตั้ง
ไปตอกหูถวย 1.5 *
ตอกหูถวย 8.43 * ฝายผลิต PI-09,10 เครื่องตอกหูถวย
ไปซีมกระบอก 1.5 *
ซีมกระบอก 12.81 * ฝายผลิต PI-13 เครื่องซีมกระบอก
ไปทดสอบรั่ว 3.75 *
ทดสอบรั่ว 4.12 * ฝาย Q.C. PI-I7 เครื่องทดสอบรอยรั่ว
ไปรอสงชุบ/ประกอบ 3 *
รอสงชุบ/ประกอบ *

หมายเหตุ สงชุบ 24.2
ประกอบ 34.2

PI-05PI-02 PI-03 PI-04
IN-10

IN-14

ตูวา
งขอ

ง

PL-19

RI-06

PI-21

PI-14 เส ีย

PI-23
PI-13 PI-16

PI-17

PI-22

PI-11 PI-15

PI-12 PI-32

ชั้นวางท อแปป

เครื่อ
งดึง

หู

EN-05

ที่วางทอแปบ

ที่วางสปริง
รอสงชุบ

ที่วา
งทอ

แปบ

PI-08

PI-09
PI-10

PI-20

รีด logo
กลึงตัดแปบ

IN-13

กลึง  CNC

อารคตัวตั้ง

ตอกหูถวย
ซีมกระบอก

ทดสอบรั่ว

ที่วางกระบอกรอสงชุบ/ประกอบ

รอกลึง CNC

FLOW PROCESS DIAGRAM
แผนภาพการไหลผลิตภัณฑ วันที่

ผูอนุมัติ

วันที่

ผูจัดทํา
แผนก
ชื่อชิ้นงาน

แปบ-อารค

กระบอกซีม โชคเดี่ยว

T.S.K. FACTORY CO,.LTD.
Y.S.S.

ตารางที่ 4.25 แผนภูมิการไหล แสดงการไหลของกระบอกซีมโชกเดี่ยว แผนกแปบอารค
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รายละเอียดสรุป
กิจกรรม จํานวน / ครั้ง เวลา / วินาที ระยะทาง / ม อธิบาย จํานวน ระยะทาง เวลา พนักงาน เครื่องจักร หมายเหตุ

4 42.76 ทอแปบอยูในชั้นวางทอแปบ *
6 23.25 ยกไปกลึงตัดแปบ 9.75 *
1 กลึงตัดแปบ 9.17 * ฝายผลิต PI-02 เครื่องตัดแปบ
1 4.12 ไปอารคตัวตั้ง 3.45 *
1 อารคตัวตั้ง 12.35 * ฝายผลิต PI-08 เครื่องอารคตัวตั้ง

ไปตอกหูถวย 1.8 *
ตอกหูถวย 8.43 * ฝายผลิต PI-09,10 เครื่องตอกหูถวย
ไปซีมกระบอก 1.5 *
ซีมกระบอก 12.81 * ฝายผลิต PI-13 เครื่องซีมกระบอก
ไปทดสอบรั่ว 3.75 *
ทดสอบรั่ว 4.12 * ฝาย Q.C. PI-I7 เครื่องทดสอบรอยรั่ว
ไปรอสงชุบ/ประกอบ 3 *
รอสงชุบ/ประกอบ *

หมายเหตุ
สงชุบ 24.2
ประกอบ 34.2

PI-05PI-02 PI-03 PI-04
IN-10

IN-14

ตูวา
งขอ

ง PL-19

RI-06

PI-21

PI-14 เสีย

PI-23
PI-13 PI-16

PI-17

PI-22

PI-11 PI-15

PI-12 PI-32

ชั้นวางทอแปป

เครื่อ
งดึง

หู

EN-05

ที่วางทอแปบ

ที่วางสปริง
รอสงชุบ

ที่วา
งทอ

แปบ

PI-08
PI-09
PI-10

PI-20

รีด logo
กลึงตัดแปบ

อารคตัวตั้ง

ตอกหูถวย
ซีมกระบอก

ทดสอบรั่ว

ที่วางกระบอกรอสงชุบ /ประกอบ

FLOW PROCESS DIAGRAM
แผนภาพการไหลผลิตภัณฑ วันที่

ผูอนุมัติ
วันที่

ผูจัดทํา
แผนก
ชื่อชิ้นงาน

แปบ-อารค

กระบอกซีมโชคคู

T.S.K. FACTORY CO,.LTD.
Y.S.S.

ตารางที่ 4.26 แผนภูมิการไหล แสดงการไหลของกระบอกซีมโชกคู แผนกแปบอารค
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รายละเอียดสรุป
กิจกรรม จํานวน / ครั้ง เวลา / วินาที ระยะทาง / ม อธิบาย จํานวน ระยะทาง เวลา พนักงาน เครื่องจักร หมายเหตุ

4 51.41 ทอแปบอยูในชั้นวางทอแปบ *
7 48.9 ยกไปกลึงตัดแปบ 9.75 *
2 กลึงตัดแปบ 9.17 * ฝายผลิต PI-02 เครื่องตัดแปบ
1 4.12 ไปอารคตัวตั้ง 3.45 *
1 อารคตัวตั้ง 12.35 * ฝายผลิต PI-08 เครื่องอารคตัวตั้ง

ไปรอเชื่อมหมวกบา 11.25 *
รอเชื่อมหมวกบา *
ไปเชื่อมหมวกบา 2.25 *
เชื่อมหมวกบา 22.32 * ฝายผลิต PI-19,20 เครื่องเชื่อม CO2
ไปลางบา 12 *
ลางบา 7.57 * ฝายผลิต PI-05 เครื่องตัดแปบ
ไปทดสอบรั่ว 7.2 *
ทดสอบรั่ว 4.12 * ฝาย Q.C. PI-I7 เครื่องทดสอบรอยรั่ว
ไปรอสงชุบ/พนสี 3 *
รอสงชุบ/พนสี *

หมายเหตุ สงชุบ 24.2
พนสี 50.4

PI-05PI-02 PI-03 PI-04
IN-10

IN-14

ตูวาง
ของ

PL-19

RI-06

PI-21

PI-14 เสีย

PI-23
PI-13 PI-16

PI-17

PI-22

PI-11 PI-15

PI-12 PI-32

ชั้นวางทอแปป

เครื่อ
งดึงหู

EN-05

ที่วางทอแปบ

ที่วางสปริง
รอสงชุบ

ที่วาง
ทอแ

ปบ

PI-08
PI-09
PI-10

PI-20

อารคตัวตั้ง

อารคถวย

กลึงตัดแปบ

เชื่อมหมวกบา

ที่วางกระบอกรอสง
ชุบ/พนสี

ลางบา

ทดสอบรั่ว

รอเชื่อม

FLOW PROCESS DIAGRAM
แผนภาพการไหลผลิตภัณฑ วันที่

ผูอนุมัติ
วันที่

ผูจัดทํา
แผนก
ชื่อชิ้นงาน

แปบ-อารค

กระบอกเชื่อม

T.S.K. FACTORY CO,.LTD.
Y.S.S.

ตารางที่ 4.27 แผนภูมิการไหล แสดงการไหลของกระบอกเชื่อม แผนกแปบอารค
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รายละเอียดสรุป
กิจกรรม จํานวน / ครั้ง เวลา / วินาที ระยะทาง / ม อธิบาย จํานวน ระยะทาง เวลา พนักงาน เครื่องจักร หมายเหตุ

12 564.45 ทอแปบอยูในชั้นวางทอแปบ *
16 117.4 ยกไปกลึงตัดแปบ 17.5 *

5 กลึงตัดแปบ 9.17 * ฝายผลิต IN-10 เครื่องกลึงแกน
ไปรอกลึง CNC 15 *

1 รอกลึง CNC *
กลึง CNC 180 * ฝายผลิต IN-13 เครื่องกลึง CNC
ไปรีดพับปาก 6.45 *
รีดพับปาก 50 * ฝายผลิต IN-11 เครื่องรีดพับปาก
ไปรอเจียร 7.95 *
รอเจียร *
ไปเจียร 1 1.8 *
เจียร 1 48 * ฝายผลิต IN-05 เครื่องเจียรไนแกนโชค
ไปเจียร 2 2.55 *
เจียร 2 48 * ฝายผลิต IN-06 เครื่องเจียรไนแกนโชค
ไปเจียร 3 2.55 *
เจียร 3 48 * ฝายผลิต IN-04 เครื่องเจียรไนแกนโชค
ไปเจียร 4 4.8 *
เจียร 4 48 * ฝายผลิต IN-07 เครื่องเจียรไนแกนโชค
ไปรอสงชุบ 5.7 *
รอสงชุบ *
ไปจางชุบ 20.1 *
จางขุบ *
สงกลับมารอเจียร 20.1 *
รอเจียร  
ไปเจียร 5 5.7
เจียร 5 48 * ฝายผลิต IN-07 เครื่องเจียรไนแกนโชค
ไปประกอบชิ้นสวน เคลือบน้ํามัน 3.9 *
ประกอบชิ้นสวน เคลือบน้ํามัน 60 * ฝายผลิต
ไปบรรจุกลอง 1.5 *
บรรจุกลอง 21.42 * ฝายผลิต
ไปบรรจุลัง 0.9 *
บรรจุลัง 3.86 * ฝายผลิต
ไปที่รอสงคลังเก็บแกนโชก 0.9 *
รอสงคลังเก็บแกนโชก *

หมายเหตุ ไปคลังสินคาในประเทศ 85
ไปคลังสินคาตางประเทศ 72.9
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IN-08
IN -09 ชั้นวางหินเจียร
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IN-07 IN-04
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น้ํามัน
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IN-0
1
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แผนกวิศวกรรม

แผนกวางแผน
การผลิต

แผนกแปบ-อารค

แผนกประกอบ

แผนกสปริง

กลึงตัดแปบ

กลึง CNC

IN- 11

จางชุบ

แผนกซอมบํารุง

แผนกปมปลอก

แผนกสี

ที่เก็บเหล็กแปบ

รอกลึง CNC

รอเจียร

เจียร 1

เจียร 2

เจียร 4

เจียร 3

รอสงชุบ

รอเจียร
เจีย ร 5

ประกอบชิ้นส วน เคลือบ

FLOW PROCESS DIAGRAM
แผนภาพการไหลผลิตภัณฑ  วันที่

ผูอนุมัต ิ

วันที่

ผูจัดทํา
แผนก
ชื่อชิ้นงาน

แกนโชค

แกนโชค

T.S.K. FACTORY CO, .LTD .
Y.S.S.

รีดพับปาก

รอเจียร

รอส
งคลัง บรร
จุลัง

บรร
จุกลอ

ง

ตารางที่ 4.28 แผนภูมิการไหล แสดงการไหลของแกนโชก แผนกแกนโชก
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รายละเอียดสรุป
กิจกรรม จํานวน / ครั้ง เวลา / วินาที ระยะทาง / ม อธิบาย จํานวน ระยะทาง เวลา พนักงาน เครื่องจักร หมายเหตุ

6 49.49 คลังเก็บเหล็กทําปลอก *
7 32.55 ไปปมตัดเหรียญ 12.6 *
1 ปมตัดเหรียญ 3.91 * ฝายผลิต CO-01 เครื่องปมตัดเหรียญ

ไปขึ้นรูปปลอก 7.5 *
1 ขึ้นรูปปลอก 15.5 * ฝายผลิต CO-02 เครื่องขึ้นรูปปลอก

ไปกลึงตัดขอบ 3 *
กลึงตัดขอบ 8.95 * ฝายผลิต CO-03 เครื่องกลึงตัดปลอก
ไปเจาะรูปลอก 2.1 *
เจาะรูปลอก 3.11 * ฝายผลิต CO-04 เครื่องปมรู
ไปเจาะรูระบาย 2.1 *
เจาะรูระบาย 7 * ฝายผลิต CO-05 เครื่องเจาะรูปลอก
ไปรีดปากกระบอก 1.5 *
รีดปากกระบอก 11.02 * ฝายผลิต CO-06 เครื่องรีดพับปาก
ไปรอชุบ/พนสี 3.75 *
รอชุบ/พนสี *

หมายเหตุ ไปสงชุบ 48.9
ไปพนสี 25.3

ที่วางแผน
เหล็กทําปลอก

CO-01

CO-
03

CO-02

CO-
04

CO-
06

CO-
05

ที่วางปลอกพนสีแลว ชั้นวางถังสี

แผนกซอมบํารุง

แผนกแกนโชคแผนกแปบ-อารค

แผนกสปริง

แผนกประกอบ

ปมตัดเหรียญ

ขึ้นรูปปลอก

กลึงตัดขอบ

เจาะรูปลอก

เจาะรูระบาย

รีดปากกระบอก

รอชุบ/พนสี

FLOW PROCESS DIAGRAM
แผนภาพการไหลผลิตภัณฑ วันที่

ผูอนุมัติ

วันที่

ผูจัดทํา
แผนก
ชื่อชิ้นงาน

ปมปลอก

ปลอก

T.S.K. FACTORY CO, .LTD .
Y.S.S.

ตารางที่ 4.29 แผนภูมิการไหล แสดงการไหลของปลอก แผนกปมปลอก
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รายละเอียดสรุป
กิจกรรม จํานวน / ครั้ง เวลา / วินาที ระยะทาง / ม อธิบาย จํานวน ระยะทาง เวลา พนักงาน เครื่องจักร หมายเหตุ

5 192.34 คลังเก็บลวดทําสปริง *
6 39.6 ไปมวนสปริง 7.5 *
1 มวนสปริง 9.55 * ฝายผลิต SP-07 เครื่องมวนสปริง

ไปอบสปริง 4.5 *
1 อบสปริง 8 * ฝายผลิต SP-09 เครื่องอบสปริง

ไปเจียรหนาเรียบ 9.3 *
เจียรหนาเรียบ 100.51 * ฝายผลิต SP-10 เครื่องเจียรสปริง
ไปแตงฉาก 7.5 *
แตงฉาก 65.76 * ฝายผลิต SP-13,14,15 เครื่องปรับแตงสปริง
ไปยิงทราย 7.5 *
ยิงทราย 8.52 * ฝายผลิต SP-06 เครื่องยิงทราย
ไปรอสงชุบ 3.3 *
รอสงชุบ *

หมายเหตุ
สงชุบ 44.1
สงพนสี 61SP-13 SP-14

SP-15

SP-06

SP-10

SP-09

SP-07

SP-05

M/C
เสีย

ชั้น
วาง

สป
ริง

ชั้นวางจําปา

ที่วางลวดทําสปริง QC

QC

ชั้น
วาง

สป
ริง

SP
-02

SP
-11

SP
-03

sp-04

แผนกซอมบํารุง

แผนกอลูมิเนียม

อบสปริง

เจียรหนาเรียบ

แตงฉาก

ยิงทราย

แผนกแปบ-อารค
แผนกปมปลอก

มวนสปริง

รอสงชุบ/พนสี

FLOW PROCESS DIAGRAM
แผนภาพการไหลผลิตภัณฑ วันที่

ผูอนุมัติ

วันที่

ผูจัดทํา
แผนก
ชื่อช ิ้นงาน

สปริง
สปริง

T.S.K. FACTORY CO,.LTD.
Y.S.S.

ตารางที่ 4.30 แผนภูมิการไหล แสดงการไหลของสปริง แผนกสปริง
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รายละเอียดสรุป
กิจกรรม จํานวน / ครั้ง เวลา / วินาที ระยะทาง / ม อธิบาย จํานวน ระยะทาง เวลา พนักงาน เครื่องจักร หมายเหตุ

3 1246.52 ที่วางวัสดุรอพนสี *
4 33.3 ไปขัดสนิม 3.6 *
2 ขัดสนิม * ฝายผลิต

ไปรอพนสี 16.8 *
รอพนสี *
ไปพนสี 3.15 *
พนสี 46.52 * ฝายผลิต PL-01,02,03 เครื่องพนสี
ไปอบสี 7.8 *
อบสี 1200 * ฝายผลิต PL-07 ตูอบสี
ไปที่รอเพื่อใปชั้นวางแตละวัสดุ 1.95 *
รอเพื่อใปชั้นวางแตละวัสดุ *

หมายเหตุ
ไปชั้นวางสปริง 2.25
ไปชั้นวางปลอก 20.25
ไปชั้นวางกระบอก 8.25

ชั้นวางปลอกพนสีแลว ชั้นวางถังสี ท ี่พ นส ี
มอเตอร

PL-04 PL-07
PL-06
เส ีย

PL-08ตูใสเสื้อผา

ชั้นวางสปริงพนสีแลว
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ังส

ี
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งน

้ําย
าเค

มี

แผนกปมปลอก

คลังวัส ดุ

แผนกอลูม ิเน ียม

แผนกประกอบ

น้ํายารีดน้ําอางน้ําฟอตเฟส
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รีย
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าน

ที่วางวัสดุรอพนสี

รอพนสี

พนสี

PI-02PI- 03

PI-01

PI-05

ขัดสนิม

FLOW PROCESS DIAGRAM
แผนภาพการไหลผลิตภ ัณฑ วันท ี่

ผูอน ุม ัติ
วันท ี่
ผูจัดท ํา

แผนก
ชื่อชิ้นงาน

ส ีT.S.K. FACTORY CO,.LTD.
Y.S.S. พนส ี กระบอก / สปริง / ปลอกเหล็ก

ตารางที่ 4.31 แผนภูมิการไหล แสดงการไหลของการพนสีกระบอก สปริง ปลอก แผนกสี
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รายละเอียดสรุป
กิจกรรม จํานวน / ครั้ง เวลา / วินาที ระยะทาง / ม อธิบาย จํานวน ระยะทาง เวลา พนักงาน เครื่องจักร หมายเหตุ

10 145.72 คลังเก็บกระบอก *
15 63.1 ไปที่วางกระบอกรอใสกระบอก 17.5 *

2 รอใสกระบอก *
2 243.46 ไปใสกระบอกใน น้ํามัน แกน 1.5 *
1 ใสกระบอกใน น้ํามัน แกน 6.46 * ฝายผลิต AS-04 เครื่องบรรจุจุน้ํามัน

ไปตอกกระบอกในแกน MONO 5.1 *
ตอกกระบอกในแกน MONO 8.46 * ฝายผลิต AS-19 เครื่องตอกกระบอกในแกน MONO
ไปทดสอบ Damping 2.4 *
ทดสอบ Damping 240.46 * ฝายผลิต EN-09 เครื่องทดสอบ Damping
ไปรีดพับปาก 15.3 *
รีดพับปาก 4.37 * ฝายผลิต AS-20 เครื่องรีดพับปากกระบอกโชคเดี่ยว
ไปตอกบุช 1.5 *
ตอกบุช 25.42 * ฝายผลิต AS-17 เครื่องตอกบุช
ไปประกอบชิ้นสวน 12 *
ประกอบชิ้นสวน 24.11 * ฝายผลิต
ไปประกอบหู แปนบา 1.5 *
ประกอบหู แปนบา 16.43 * ฝายผลิต AS-09 เครื่องประกอบโชคเดี่ยว
ไปใสลูกยาง บุช 1.8 *
ใสลูกยาง บุช 14.38 * ฝายผลิต
ไปตรวจความยาว 0.75 *
ตรวจความยาว 3 * พนักงาน Q.C.
ไปติดสติกเกอร/ทําความสะอาด 0.75 *
ติดสติกเกอร/ทําความสะอาด 20.81 * ฝายผลิต
ไปบรรจุ/ใสกลอง 0.75 *
บรรจุ/ใสกลอง 21.42 * ฝายผลิต
ไปบรรจุลัง 0.75 *
บรรจุลัง 3.86 * ฝายผลิต
ไปรอไปคลังสินคา 1.5 *
รอไปคลังสินคา *

หมายเหตุ ไปคลังสินคาในประเทศ 34.6
ไปคลังสินคาตางประเทศ 22.5
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ประกอบT.S.K. FACTORY CO,.LTD.
Y.S.S. ประกอบโชคเดี่ยว หูอลูมิเนียม

ตารางที่ 4.32 แผนภูมิการไหล แสดงการไหลของการประกอบโชกเดี่ยว แผนกประกอบ
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รายละเอียดสรุป
กิจกรรม จํานวน / ครั้ง เวลา / วินาที ระยะทาง / ม อธิบาย จํานวน ระยะทาง เวลา พนักงาน เครื่องจักร หมายเหตุ

11 138.43 คลังเก็บกระบอก *
14 40 ไปที่วางกระบอกรอใสกระบอก 17.5 *

2 รอใสกระบอก *
1 3 ไปใสกระบอกใน น้ํามัน แกน 1.5 *
1 ใสกระบอกใน น้ํามัน แกน 6.46 * ฝายผลิต AS-21 เครื่องบรรจุจุน้ํามัน

ไปตอกซีล 4.95 *
ตอกซีล 5.78 * ฝายผลิต AS-06 เครื่องอัดซีล
ไปรีดพับปาก 0.45 *
รีดพับปาก 4.37 * ฝายผลิต AS-07 เครื่องรีดพับปากกระบอกโชคคู
ไปรีดกระบอก 2.55 *
รีดกระบอก 3.35 * ฝายผลิต AS-08 เครื่องรีดกระบอก
ไปประกอบชิ้นสวน 4.5 *
ประกอบชิ้นสวน 24.11 * ฝายผลิต
ไปประกอบหู แปนบา 1.5 *
ประกอบหู แปนบา 29.5 * ฝายผลิต AS-10 เครื่องประกอบโชคคู
ไปใสลูกยาง บุช 1.8 *
ใสลูกยาง บุช 14.38 * ฝายผลิต
ไปตรวจความยาว 0.75 *
ตรวจความยาว 3 * พนักงาน Q.C.
ไปบานหัว 0.75 *
บานหัว 4.39 * ฝายผลิต AS-11 เครื่องบานแกน เฉพาะหูตัวยู
ไปติดสติกเกอร/ทําความสะอาด 0.75 *
ติดสติกเกอร/ทําความสะอาด 20.81 * ฝายผลิต
ไปบรรจุ/ใสกลอง 0.75 *
บรรจุ/ใสกลอง 21.42 * ฝายผลิต
ไปบรรจุลัง 0.75 *
บรรจุลัง 3.86 * ฝายผลิต
ไปรอไปคลังสินคา 1.5 *
รอไปคลังสินคา *

หมายเหตุ ไปสงคลังสินคาในประเทศ 31.1
ไปสงคลังสินคาตางประเทศ 19
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ประกอบT.S.K. FACTORY CO,.LTD.
Y.S.S. ประกอบโชคคู กระบอกเชื่อม

ตารางที่ 4.33 แผนภูมิการไหล แสดงการไหลของการประกอบโชกคู แผนกประกอบ



บทที่ 5

การจัดสรรพื้นที่สําหรับการวางผังโรงงานอยางหยาบ

ในบทนี้จะเปนการจัดสรรพื้นที่สําหรับวางผังโรงงานอยางหยาบโดยจะทําการจัดสรรพื้น
ที่ออกเปนสวนตางๆอยางชัดเจนขึ้นและคํานวณหาขนาดพื้นที่ของแตละสวนเพ่ือนํามาออกแบบ
ผังโรงงานอยางหยาบตอไป

5.1 การแบงเขตพื้นที่

ในขั้นตอนนี้จะทําการแบงสวนหนาที่ และความรับผิดชอบของแตละสวน ใหมีความชัด
เจนขึ้นเพ่ือสะดวกในการจัดวาพื้นที่ตอไปโดยไดทําการแบงสวนของโรงงานออกเปน 4 สวนตาม
ลักษณะงานที่ตองทําดังนี้

5.1.1 สวนการผลิต
5.1.2 สวนการคลัง
5.1.3 สวนสํานักงาน
5.1.4 สวนงานบริการ
ซึ่งเดิมทางโรงงานไดแบงออกเปน 4 สวน   แตในการจัดวางผังโรงงานใหมนี้จะมีการ

ปรับเปลี่ยน เพ่ิมรายละเอียดบางสวน ดังนี้

5.1.1 สวนการผลิต

สวนน้ีเดิมแบงออกเปน 9 แผนก แตในแผนใหมจะมีเพียง 8 แผนก โดยจะนําแผนกซอม
บํารุงออกไปอยูในสวนของการบริการแทนตามสภาพลักษณะการทํางานของแผนกซอมบํารุง

1. แผนกแปบอารด
จะเปนแผนกที่ผลิตกระบอก  หูเหล็กและหูตัวยูบางรุน โดยในผังโรงงานนี้จะมี

แยกสวนของคลังเหล็กแปบออกเปนสวนของคลังวัตถุดิบ

2. แผนกแกนโชก
เปนแผนกที่ผลิตแกนโชก โดยแผนกนี้จะเปนแผนกเดียวที่ผลิตของออกมาเปน

ผลิตภัณฑสําเร็จรูปพรอมจะนําลงคลังสินคา นอกจากนี้ในแผนกนี้ยังเปนที่ตั้งของ
เครื่องกลึง CNC ซึ่งตองมีหองสําหรับเครื่องดังกลาวดวย
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 1.3 แผนกอลูมิเนียม
เปนแผนกที่ผลิตหูอลูมิเนียม ซึ่งเปนแผนกที่ตองมีเตาหลอมอลูมิเนียม

1.4 แผนกสปริง
เปนแผนกที่ผลิตสปริง โดยจะแยกสวนของคลังขดลวดทําสปริงออกมาอยูใน

สวนของคลังวัตถุดิบซ่ึงจะแกปญหาความเปนระเบียบและดูแลรักษาได

1.5 แผนกปมปลอก
เปนแผนกที่ผลิตปลอกโดยมีรูปแบบขั้นตอนการผลิตคงเดิม

1.6 แผนกสี
เปนแผนกที่ทําหนาที่พนสี และอบสี  ใหแกชิ้นสวนตางๆซ่ึงจะมีการจัดสรรพื้นที่

ในการจัดวางวัสดุที่พนสีแลว และยังไมไดพนสี อยางชัดเจนขึ้น

1.7 แผนกประกอบ
เปนแผนกที่ทําหนาที่ประกอยชิ้นสวนตางๆออกมาเปนผลิตภัณฑ โชกเดียวและ

โชกคู โดยรับชิ้นสวนจากคลังวัสดุ และเม่ือประกอบเสริมจะนําสงคลังสินคา โดยการ
จัดวางผังโรงงานใหมจะจัดใหการไหลของชื้นสวนและสินคามีความคลองตัวขึ้น

1.8 แผนกคุณภาพ
เปนแผนกที่มีหนาที่ตรวจสอบคุณภาพทั้งวัตถุดิบและวัสดุ โดยแผนกนี้จะแยก

ยอยอยูในแผนกที่ผลิตตางๆขางตน และนอกจากนี้จะใหแยกออกเปนพ้ืนที่สําหรับ
แผนกคุณภาพโดยเฉพาะดวย

5.1.2 สวนการคลัง

แบงสวนของคลังออกเปน 3 สวนโดยมีรายละเอียดแตกตางจากเดิม ดังตอไปน้ี
1 คลังสินคา

1.1 คลังสินคาภายในประเทศ
เปนคลังสินคาที่เก็บเฉพาะสินคาภายในประเทศ โดยจะถูกยายเขามาอยูภายใน

อาคาร
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1.2 คลังสินคาตางประเทศ
เปนคลังสินคาที่เก็บเฉพาะสินคาผลิตออกเพื่อขายตางประเทศโดยจะจัดใหอยู

ติดกับคลังสินคาภายในประเทศ แตจะแยกสวนกันอยางชัดเจน

2. คลังวัตถุดิบ
เปนสวนที่แยกออกจากการผลิต และคลังวัสดุเดิมซ่ึงจะแบงออกเปน

2.1 คลังเหล็กแปบ
เก็บเหล็กแปบ สําหรับแผนกแปบอารด และแผนกแกนโชก

2.2 คลังแผนเหล็ก
เก็บแผนแมเหล็ก สําหรับผลิตปลอกในแผนกปลอก

2.3 คลังขดลวดทําสปริง
เก็บขดลวดสําหรับทําสปริง

2.4 คลังอลูมิเนียม
เก็บแทงอลูมิเนียม สําหรับผลิตหูอลูมิเนียม ในแผนกอลูมิเนียม

3 คลังวัสดุ
แบงออกเปน 2 ประประเภท

3.1 คลังวัสดุ ชุดประกอบหลัก
เปนคลังที่เก็บ กระบอก สปริง และปลอก ที่พรอมจะนํามาประกอบ

ซึ่งอาจจะผานการชุบมาแลว หรือ หรือพนสีมาแลว

3.2 คลังวัสดุ  ชุดประกอบยอย
เปนคลังที่เก็บชุดประกอบยอยเชน หูชนิดตางๆ  วาลว  ออยซีล แผนยาง

เปนตน รวมทั้งเปนบริเวณที่เก็บคลังกลอง และลังอีกดวย

5.1.3 สวนสํานักงาน
สวนน้ีจะถูกแบงออกเปน 5 แผนกเชนเดิม คือแบงเปน

1. แผนกบัญชีและการเงิน
2. แผนกบุคลและอาคาร
3. แผนกการตลาดและการขาย
4. แผนกวางแผนการผลิตและจัดซื้อ
5. แผนกวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ
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ซึ่งแตเดิมแผนกตางๆอยูกระจัดการจายอยูตามสวนตางๆของโรงงาน  ในการ
ออกแบบผังโรงงานใหมนี้จะดําเนินการรวมแผนกตางๆนี้ไวในบริเวณเดียวกัน เพ่ือ
สะดวกตอการติดตอและประสานงาน

5.1.4 สวนการบริการและอ่ืนๆ

สวนนี้จะเปนสวนที่มีทั้งอยูภายในอาคาร และนอกอาคารของโรงงานโดยเดิม
แบงออกเปน 5 สวน แตในการวางผังโรงงานใหม จะกําหนดพื้นที่ออกเปน 9 สวน โดย
จะเปนความชัดเจนในบริเวณการใหบริการตางมากยิ่งขึ้น ไดแก

1. พ้ืนที่วางวัสดุสงชุบ
เน่ืองจากกระบอก ปลอก สปริง เปนชิ้นสวนที่จะตองมีการสงชุบดังนั้นจึงจะตอง

มีพ้ืนที่โดยเฉพาะ เพ่ือสะดวกตอการขนยายทั้งจากภายในแตละแผนกที่จะมาสงทั้งที่นี่ 
และการขนยายจากที่นี้ ออกนอกโรงงาน

2. พ้ืนที่รับวัสดุประกอบ
เปนพ้ืนที่ที่เพ่ิมเขามาใหม ซึ่งแตเดิมน้ันจะใชพ้ืนที่สงสินคาตางประเทศเปนพ้ืน

ที่รวม เพ่ือนําเขาคลังวัสดุตอไปซ่ึงการแยกสวนออกมานี้  เพ่ือความเปนระเบียบและงาย
ตอการตรวจสอบ เน่ืองจากวัสดุประกอบที่จะเขาคลังนั้นมีอยูตลอดทั้งวัสดุที่ไดรับการชุบ
จากโรงงาน และวัสดุชุดประกอบยอยตางๆ

3.  พ้ืนที่สงสินคาตางประเทศ
เปนพ้ืนที่สําหรับสงสินคาตางประเทศ ซึ่งจะอยูบริเวณดานหนาของคลังสินคา

ตางประเทศ

4. พ้ืนที่สิ้นคาในประเทศ
เปนพ้ืนที่สําหรับสงสินคาภายในประเทศ ซึ่งจะอยูบริเวณดานหนาของคลังสิน

คาในประเทศ

5  แผนกซอมบํารุง
เดิมอยูในสวนการผลิต แตไดแยกออกมาอยูในสวนของการบริการ  เน่ืองจาก

ลักษณะการดําเนินงานของแผนกนี้ จะเปนการใหบริการซอมเครื่องจักร ซอมอุปกรณ
ตางๆ
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6 หองน้ํา
หองนี้สําหรับพนักงานยังคงใชบริเวณที่เดิมซ่ึงอยูนอกอาคาร

7 ตูยาม
บริเวณยามรักษาความปลอดภัย ดูแลคนเขาออกโรงงาน อยูในบริเวณประตูทาง

เขาออก

8 คลังไฟฟา
เปนบริเวณที่ตั้งของระบบไฟฟาภายในโรงงาน

9 โรงอาหาร
จะใชพ้ืนที่นอกอาคารโรงงาน

5.2  การกําหนดขนาดพื้นที่

เนื่องจากการจัดวางผังโรงงานใหมนี้มีการปรับเปลี่ยนยายคลังสินคาภายในประเทศเขา
มาอยูในอาคาร ประกอบกับการจัดทําสํานักงานใหม รวมทั้งตองการแกไขปญหาตางๆที่เกิดขึ้น
กับผังโรงงานเกา ดังน้ันจึงมีความจําเปนที่ตองจัดขนาดพื้นที่ของแตละแผนกใหมใหมีความ
เหมาะสม โดยจะจัดสรรพื้นที่เครื่องจักร คนงาน พ้ืนที่วัสดุ อุปกรณตางๆแยกตามสวนดังนี้

5.2.1 พ้ืนที่การผลิต
5.2.2 พ้ืนที่การคลัง
5.2.3 พ้ืนที่สํานักงาน
5.2.4 พ้ืนที่สวนประกอบ

5.2.1 พื้นที่การผลิต

ในหัวขอนี้จะทําการศึกษาขอมูลของเครื่องจักรทุกตัวในแตละแผนกเพ่ือมา
กําหนด พ้ืนการจัดวางของเครื่องจักร ตลอดจนพื้นที่ทํางาน วัสดุตางๆซึ่งจะชวยทําให
เราสามารถประมาณขนาดพื้นที่ ของแตละแผนกได และชวยในการออกแบบการจัด
วางเครื่องจักรไดโดยจะทําการแบงออกเปน 2 สวน คือ

ก. พ้ืนที่เครื่องจักรและการปฏิบัติงาน
ข. พ้ืนที่สวนวางของในสวนการผลิต
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ก. พ้ืนที่เครื่องจักรและการปฏิบัติงาน

การกําหนดพื้นที่
พ้ืนที่ที่ตองการสําหรับผลิตในแตละแผนกประกอบดวยพื้นที่ตางๆตอไปน้ี

1. พ้ืนที่เครื่องจักร
2. พ้ืนที่คนงาน
3. พ้ืนที่วางวัสดุ
4. พ้ืนที่เผื่อสําหรับการซอมบํารุง
5. พ้ืนที่สําหรับทางเดิน อุปกรณการขนยาย

ซึ่งสามารถแสดงรายละเอียดวิธีการจัดสรรพื้นที่ของแตละแผนไดดังนี้

1.   พ้ืนที่เครื่องจักร
                พ้ืนที่เหลานี้ไดจากขนาดสัดสวนของเครื่องจักรแตละชนิดแตละประเภท

2.   พ้ืนที่คนงาน
พ้ืนที่คนงานเปนพ้ืนที่สําหรับคนงาน  ในการทํางานและการเคลื่อนยาย  เขา – 

ออกจากจุดงาน   ซึ่งพ้ืนที่ดังกลาวจะอาศัยการศึกษาวิธีการทํางาน  และการกําหนด
พ้ืนที่จากขอแนะนําการจัดพื้นที่การทํางานปกติ  ในภาคผนวก  ช   ซึ่งไดกําหนดพื้นที่
สูงสุดในแนวราบและแนวดิ่งดังนี้
ระยะดานขาง       ควรมีความยาวสูงสุด     1.6256    เมตร
ระยะดานหนา       ควรมีความยาวสูงสุด 0.7879    เมตร
คิดเปนพ้ืนที่           1.6256 x 0.7874      =  1.28       ตารางเมตร

โดยระยะดังกลาวเปนระยะสําหรับคนงานนั่งทํางานและใชระยะยืดสูงสุด ซึ่ง
ลักษณะการทํางานโดยสวนใหญของคนงานจะเปนน่ังทํางาน แตมีบางสวนที่ยืนทํางาน 
อยางไรก็ตามยังคงใชขนาดดังกลาวเปนพ้ืนฐานเนื่องจากโดยปกติถายืนทํางาน (โดย
อยูกับที่)  จะใชพ้ืนที่ทํางานนอยกวานั่งทํางาน

- แผนกแปบอารค   (พ้ืนที่คนงาน)
เครื่องเชื่อมกาซคารบอนไดออกไซด  กําหนดพื้นที่คนงานเปน  2  ตารางเมตรเนื่อง

จากการเชื่อมกาซคารบอนไดออกไซด ซึ่งเปนกาซที่มีพิษ  รวมทั้งขณะทํางานจะมีความ
รอนสูง ดังนั้นการกําหนดขนาดพื้นที่ปฏิบัติงานที่ใหญขึ้น  กําหนดขนาดปกติ ( 1.28  
ตารางเมตร)  จะชวยใหการระบายความรอนและอากาศดีขึ้น  อีกทั้งชวยเพิ่มความรูสึกที่
ดีแกคนงานในการปฏิบัติงานดวย
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เครื่องกลึงตัดแปบมีขนาดพื้นที่เครื่องจักร   =  0.7  x  0.93    ตารางเมตร
และมีพ้ืนที่สําหรับ   เหล็กแปบยาวอีก   4  เมตร   สงผลทําใหมีการทํางาน
ในแนวยาวเปน           4  x  0.93        =  4.93       เมตร
ระยะทํางานดานหนา  ยังคงเปน                            0.7874    เมตร
คิดเปนพ้ืนที่                         4.93  x  0.7874      =  3.88       ตารางเมตร

- แผนกอลูมิเนียม
เตาหลอมอลูมิเนียมกําหนดที่คนงาน    2  ตารางเมตร เน่ืองจากเตาหลอมอลูมิเนียม  

ขณะปฏิบัติงานจะมีไอกาซมีพิษ    รวมทั้งจะมีความรอนสูง   ซึ่งขนาดพื้นที่ปฏิบัติงาน
ดังกลาวจะชวยในการถายเทของอากาศ   รวมทั้งเพ่ิมความรูสึกที่ดี   แกคนงานในการ
ปฏิบัติงานดวย

- แผนกสปริง
เครื่องอบสปริง  มีขนาดพื้นที่เครื่องจักร   1  x  5.62  ตารางเมตร   ซึ่งเปนเครื่อง

จักรที่มีขนาดยาว   ทําใหตองเพ่ิมระยะทํางานในแนวยาวเปน    5.00        เมตร
สวนระยะทํางานดานหนา  เปน                               0.7874     เมตร
คิดเปนพ้ืนที่                         5.00   x   0.7874   =  3.937       ตารางเมตร

เครื่องมวนสปริง   มีขนาดพื้นที่เครื่องจักร   1.03  x  1.60  ตารางเมตร  แต
ลักษณะการทํางาน  จะตองมวนระยะหางขดลวดสปริงกับตัวเครื่องเปนระยะประมาณ 2  
เมตร  สงผลทําให
ระยะทํางานดานแนวยาว  เปน              1.6   x   2     =   3.6       เมตร
ระยะทํางานดานหนา                                               0.7574  เมตร
คิดเปนพ้ืนที่                                3.6  x  0.7874    =   2.83   ตารางเมตร

- แผนกปมปลอก
เครื่องปมปลอก   มีขนาดพื้นที่เครื่องจักร   2.45  x  2.37   ตารางเมตร   แตดวย

ลักษณะของพื้นที่ทํางานของเครื่องจักรที่ยาว  จึงใชพ้ืนที่ทํางาน
หนางานเปนการทํางานแนวยาว          2.45     เมตร
สวนระยะทํางานดานหนาเปน         0.7874   เมตร
คิดเปนพ้ืนที่   2.45  x  0.7874   =  1.93  ตารางเมตร
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- แผนกแกนโชก
เครื่องเจียรไนแกนโชก   มีขนาดพื้นที่เครื่องจักร  1.70  x  1.84  ตารางเมตร    ซึ่ง

จะใชพ้ืนที่ทํางานทั้ง  2  ดานของเครื่องจักร    สงผลทําใหระยะทางในการทํางานในแนว
ยาวเปน                                  1.70  x  1.84      =   3.54     เมตร
ระยะทํางานดานหนาเปน           0.7874   เมตร
คิดเปนพ้ืนที่                 3.54  x  0.7874   =  2.7874   ตารางเมตร

เครื่องกลึงแกน  มีขนาดพื้นที่           0.4  x  1.5  ตารางเมตร
และมีขนาดพื้นที่สําหรับเหล็กแปบยาวอีก                 4   เมตร
สงผลทําใหมีระยะทํางานในแนวยาวเปน         4  x  1.5   =  5.5  เมตร
ระยะทํางานดานหนาเปน                                         0.7874  เมตร
คิดเปนพ้ืนที่                             5.5    x  0.7874  =  4.33      ตารางเมตร

- แผนกสี
เครื่องพนสี  ขนาดของเครื่องจักรขนาด      0.3  x  0.5  ตารางเมตร   ซึ่งเปน

เครื่องจักรขนาดเล็ก   แตลักษณะการทํางานตองใชพ้ืนวัสดุ   ซึ่งวางเรียงเปนแถว
โดยกําหนดระยะการทํางานเปนแนวยาว เปน           2  เมตร
และใหระยะงานดานหนาเปน            1   เมตร
คิดเปนพ้ืนที่งาน         2  x  1  =  2  ตารางเมตร

- แผนกประกอบ
เครื่องบรรจุน้ํามัน   ขนาดของเครื่อง   0.32  x  0.6    ตารางเมตร

แตมีรางยาว                          1.8     เมตร
ระยะทํางานในแนวยาวเปน         2     เมตร
จะทํางานดานหนา  เปน    0.7874          เมตร
คิดเปนพ้ืนที่                 2   x   0.7874    =    1.5748

                                                                         =     1.57     ตารางเมตร

3. พ้ืนที่วางวัสดุ
พ้ืนที่วางวัสดุจะเปนพ้ืนที่สําหรับวัตถุดิบ   วัสดุสงเสริมการผลิต   ซึ่งพ้ืนที่ดัง

กลาวจะคํานวณจากขนาดของกระบะที่ใสวัตถุดิบ   โดยจะจําแนกวาในการทํางานของ
พนักงาน 1  คน ซึ่งโดยปกติจะคุมเครื่องจักร  1  เครื่อง  จะมีกระบะวางอยูทั้งซายและ
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ขวา ขางละ  2  กระบะ   สําหรับงานเขางานออก   และเปนงานในขณะอยูในขบวน
การ  ( work  in  process)

รูปที่ 5.1 แสดงพื้นที่วางวัสดุของพนักงาน

แสดงการคํานวณ
- แผนกแปบอารค

จะใชกระบะขนเหล็กแปบที่ตัดเปนกระบอกในการขนยายซึ่งมีขนาด
กวาง  x ยาว x สูง           =   38 x 29 x 16                    ลูกบาศกเซ็นติเมตร
คิดเปนพ้ืนที่                   =    38 x 29          =  1102    ตารางเซนติเมตร

                                            =    0.1102          ตารางเมตร
แตเน่ืองจากใชงานทั้ง   2  ขาง   และขาง  2  กระบะ
คิดเปนพ้ืนที่         =   2 x 2 x 0.1102 =  0.4408    ตารางเมตร

นอกจากนี้ในสวนของเครื่องกลึงตัดแปบ  เน่ืองจากวัสดุที่เขาเครื่องจักรเปน
เหล็กแปบยาว จะใชที่วางวัตถุดิบเปนแทงยาวมีแขนรองรับเหล็กแปบแบงเปน   2  ขาง 
สําหรับใชไดทั้ง  2  เครื่องจักร
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รูปที่ 5.2 แสดงพื้นที่วางวัสดุของเครื่องกลึงตัดแปบ

ดังนั้น  จะใชพ้ืนที่   =  ความยาวเหล็กแปบ   x  ความกวางของแทนวาง
                         =   5    x   0.5
                         =   2.5      ตารางเซนติเมตร

- แผนกอลูมิเนียม
อลูมิเนียมจะบรรจุใสถังขนาด    0.5  x 0.5    =  0.25   ตารางเมตร
แตใชงานทั้ง 2 ขาง   =  2  ถัง
คิดเปนพ้ืนที่   =  2 x 2 x 0.25    =    1  ตารางเมตร

- แผนกสปริง
จะใชกระบะขนสปริงกระบะแดง   ซึ่งมีขนาด   33  x  45  x  16    ลูกบาศกเซนติเมตร
คิดเปนพ้ืนที่    =  33  x  45    =  1485     ตารางเซนติเมตร

                                             =  0.1485   ตารางเซนติเมตร
แตเน่ืองจากใชงานงานทั้ง  2  ขาง  ขางละ   2  กระบะ
คิดเปนพ้ืนที่      = 2  x  2  x  0.1485  =  0.594

                                                            =   0.6  ตารางเมตร

- ปมปลอก
จะใชกระบะขนปลอก  กระบะเหล็ก ซึ่งมีขนาด    36  x  56  x  14  ลูกบาศกเซนติเมตร
คิดเปนพ้ืนที่   =  36  x  56  =  2016

     =  0.2016  ตารางเมตร
แตเน่ืองจากใชงานทั้ง  2  ขาง   ขางละ  2  กระบะ
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คิดเปนพ้ืนที่  =  2  x2  x 0.2016   =  0.8064
                                   =   0.8  ตารางเมตร

- แผนกแกนโชก
จะใชกระบะขนแกนโชก  ซึ่งมีขนาด   71  x  46  x  7  ลูกบาศกเซนติเมตร
คิดเปนพ้ืนที่   =  71  x  46  =  3266     ตารางเซนติเมตร

             = 0.3266      ตารางเซนติเมตร
 = 0.3266     ตารางเมตร

ใชงาน  2  ขาง   ขางละ  2  กระบะ
คิดเปนพ้ืนที่    2  x 2  x  0.3266  =  1.3064

                                           =  1.31  ตารางเมตร

- แผนกสีตูอบสีจะใหพ้ืนทีวางวัสดุเทากับขนาดของตูอบสี   เน่ืองจากการจัดวางพัสดุ
ที่จะอบ  จัดใสที่วางขนาดเทาตูอบ

- แผนกประกอบ
เน่ืองจากแผนประกอบ   จะมีการนําวัสดุตาง ๆ  มาประกอบสงผลทําใหการใชพ้ืนที่วาง
วัสดุมีความหลากหลายในการจัดวาง   ในกรณีนี้จึงจะกําหนดพื้นที่วัสดุเปน  1  ตาราง
เมตรตอเครื่องจักร  โดยอาศัยคาเฉลี่ยจากพื้นที่วางวัสดุในแผนกตาง ๆ เปนเกณฑ

4.    พ้ืนที่เผื่อสําหรับซอมบํารุง
       กิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักร   เชน   การตรวจสอบเครื่องจักร   การทดแทนชิ้นสวน
ประกอบ   การปรับเปลี่ยนอุปกรณ   ฯลฯ   จะตองการพื้นที่สําหรับวางเครื่องมือ  เผื่อการซอม
บํารุงและชิ้นสวนที่ถอดออกจากเครื่องขณะบํารุงรักษา ซึ่งไมไดกําหนดขนาดที่แนนอนแตในนี้
จากการพิจารณาพบวาควรจะใชพ้ืนที่งานซอมบํารุง    สามารถรองรับเครื่องจักรไดอีก  1  
เครื่อง   โดยกําหนดเปอรเซ็นตเพ่ืองานซอมบํารุงเปนตัวเลขชั้นตนกอนที่  10%  ของพื้นที่
เครื่องจักร  ตนงาน  และพ้ืนทีวางวัสดุ    โดยการคํานวณหาพื้นที่  สําหรับงานซอมบํารุง  ได
กําหนดเงื่อนไขวา

เง่ือนไขที่  1
พ้ืนที่เครื่องจักร  x  ที่พักคนงาน  x  พ้ืนที่วางวัสดุ  x  พ้ืนที่  ≥  2  เทาพื้นที่เครื่องจักร
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เง่ือนไขที่  2
ใชพ้ืนที่รวมกับเคร่ืองมีคาใกล   3  ตารางเมตร   โดยคานี้จะไมนอยกวา  3  ตารางเมตรตอคน
งาน  1  คน   ตามกฎหมายแรงงานที่เกี่ยวกับการจัดสรรพื้นที่ใน  หมวด  7  ขอ  29
(ภาคผนวก  ซ)   โดยถาไมเปนไปตามเงื่อนไขที่  2   จะทําการปรับเปอรเซ็นตเผื่อใหมีคาใกล
3  ตารางเมตร   โดยสวนที่ขาดจะรวมกับพ้ืนที่ทางเดินไปดวย

5.   พ้ืนที่สําหรับทางเดินและอุปกรณการขนยาย
      พ้ืนที่สําหรับทางเดินและอุปกรณการขนยายภายในแผนก  จะเปนสวนที่ถูกนํามาพิจารณา
หาพื้นที่อีกครั้งหลังจากผานขบวนการจัดสรรตําแหนงพ้ืนที่แตละแผนก

การคํานวณหาพื้นที่ในสวนการผลิตสามารถสรางออกมาเปนตารางแสดงพื้นที่เครื่องจักร
และการปฏิบัติงานโดยมีรายละเอียดไดดังนี้

ชวงที่  1      แผนก
ชวงที่  2      รหัสของเครื่องจักร
ชวงที่  3      ชื่อเครื่องจักร
ชวงที่  4      ขนาดเครื่องจักรแสดงขนาด กวาง  x  ยาว
ชวงที่  5      ขนาดเครื่องจักรแสดงในรูปผลงาน
ชวงที่  6      ขนาดพื้นที่ปฏิบัติงานของคนงาน
ชวงที่  7      ขนาดพื้นที่วางวัสดุ
ชวงที่  8      แสดงผลรวมของพื้นที่  เครื่องจักร  x  คนงาน  x   พ้ืนที่วางวัสดุ
ชวงที่  9      แสดงเปอรเซ็นตเผื่อสําหรับพื้นที่ซอมเครื่องจักร
ชวงที่  10    แสดงจํานวนเครื่องจักรที่มีในปจจุบัน
ชองที่  11    แสดงจํานวนเครื่องจักรที่ตองการในป พ.ศ.2548
ชวงที่  12    แสดงขนาดพื้นที่  เครื่องจักรทั้งหมด  ที่รวมพื้นที่ซอมแลว
ชวงที่  13    แสดงผลรวมพื้นที่ เครื่องจักรแตละแผนก

-
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พื้นที่สําหรับการผลิต

แผนก รหัส ชื่อเครื่องจักร/อุปกรณ เครื่องจักร คนงาน วางวัสดุ รวมพื้นที่ % เผื่อ จํานวนเครื่องปจจุบัน จํานวนเครื่องในปพ.ศ.2548 พื้นที่ตอเครื่อง รวมตอแผนก
แปบ-อารค PL-02,05 เครื่องกลึงตัดแปบ 0.93x0.7 2.60 3.88 2.50 8.98 10 2 2 19.76

PL-03 เครื่องลางรอยเชื่อม 0.93x0.7 2.60 3.88 2.50 8.98 10 1 1 9.88
PL-05 เครื่องกลึงตัดหู 0.93x0.7 2.60 3.88 2.50 8.98 10 1 1 9.88
PL-08 เครื่องอารคตัวตั้ง 0.44x1.00 0.44 1.28 0.44 2.16 30 1 1 2.81
PL-09,10 เครื่องตอกหูถวย 0.65x1.21 1.57 1.28 0.44 3.29 10 2 2 7.25
PL-11 เครื่องอารคหูกลม 0.44x1.15 0.51 1.28 0.44 2.23 30 1 1 2.89
PL-12 เครื่องปมหูกลม 0.87x0.92 0.80 1.28 0.44 2.52 15 1 1 2.90
PL-13 เครื่องซีมกระบอก 1.74x1.2 2.09 1.28 0.44 3.81 10 1 1 4.19
PL-15 เครื่องอารคแกน MONO 0.65x1.12 0.73 1.28 0.44 2.45 15 1 1 2.82
PL-16 เครื่องรีดกระบอก 0.65x0.69 0.45 1.28 0.44 2.17 30 1 2 3.27
PL-17 เครื่องทดสอบรอยรั่ว 0.43x0.60 0.26 1.28 0.44 1.98 40 1 1 2.77
PL-19 เครื่องอัดลม (ปมลม) 0.7x1.8 1.26 1.26 50 1 1 1.89
PL-22 เครื่องตาบเกลียว 0.74x0.76 0.56 1.28 0.44 2.28 25 1 1 2.85
PL-23 เครื่องอารค C-65 0.56x0.98 0.55 1.28 0.44 2.27 25 1 1 2.84
PL-32 เครื่องรีดกระบอก 0.6x1.00 0.60 1.28 0.44 2.32 25 1 1 2.90
RI-06 เครื่องเจียรลับมีด 0.5x0.9 0.45 1.28 0.44 2.17 25 1 1 2.71

81.62
PL-20,21 เครื่องเชื่อม CO2 0.80x1.00 1.60 2.00 0.44 4.04 10 2 2 8.89

90.51

ตารางที่ 5.1 แสดงพื้นที่เครื่องจักรและการปฏิบัติงาน
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แผนก รหัส ชื่อเครื่องจักร/อุปกรณ เครื่องจักร คนงาน วางวัสดุ รวมพื้นที่ % เผื่อ จํานวนเครื่องปจจุบัน จํานวนเครื่องในปพ.ศ.2548 พื้นที่ตอเครื่อง รวมตอแผนก
อลูมิเนียม AL-01,02 เครื่องกลึงหูอลูมิเนียม 0.80x1.00 1.60 1.28 1.00 3.88 10 2 5 13.34

AL-03,04 เครื่องเทหูอลูมิเนียม 0.67x1.57 2.10 1.28 1.00 4.38 10 2 4 13.85
AL-05,06 เตาหลอมอลูมิเนียม 0.6x1.5 1.80 2.00 1.00 4.80 10 2 2 10.56
AL-07 เตาอบแหง 0.7x0.7 0.49 1.28 1.00 2.77 10 1 1 3.05
AL-08 เครื่องขัดเงา 0.6x0.6 0.36 1.28 1.00 2.64 10 1 2 3.26

44.06
สปริง SP-01,02,03 เครื่องเจียรสปริง (เล็ก) 0.5x0.85 1.28 1.28 0.60 3.16 10 3 3 10.41

SP-04 เครื่องเจียรรูในสปริง 0.30x0.60 0.18 1.28 0.60 2.06 35 1 1 2.78
SP-05 เครื่องกดยุบสปริง 0.47x1.60 0.75 1.28 0.60 2.63 10 1 1 2.90
SP-06 เครื่องยิงทราย 1.22x2.50 3.05 1.28 0.60 4.93 10 1 2 8.47
SP-07 เครื่องมวนสปริง 1.03x1.60 1.65 2.83 0.60 5.08 10 1 2 7.23
SP-09 เครื่องอบสปริง 1.00x5.62 5.62 3.94 0.60 10.16 15 1 2 17.30
SP-10 เครื่องเจียรสปริง 1.10x1.20 1.32 1.28 0.60 3.20 10 1 3 6.16
SP-11 เครื่องดูดฝุน 0.80x1.80 1.44 1.44 10 1 1 1.58
SP-12 เครื่องอัดลม 0.70x1.8 1.26 1.26 50 1 1 1.89
SP-13,14,15 เครื่องปรับแตงสปริง 0.20x0.30 0.18 1.28 0.60 2.06 10 3 13 8.60
EN-03 เครื่องวัดคาสปริง 0.50x0.60 0.30 1.28 0.60 2.18 30 1 1 2.83

70.16
ปมปลอก CO-01 เครื่องปมตัดเหรียญ 1.20x1.22 1.46 1.28 0.80 3.54 10 1 1 3.90

CO-02 เครื่องขึ้นรูปปลอก 2.37x2.45 5.81 1.93 0.80 8.54 40 1 2 17.76
CO-03 เครื่องกลึงตัดปลอก 0.5x1.24 0.62 1.28 0.80 2.70 10 1 2 3.59
CO-04 เครื่องปมรู 0.85x1.00 0.85 1.28 0.80 2.93 10 1 1 3.22
CO-05 เครื่องเจาะรูปลอก 0.35x0.58 0.20 1.28 0.80 2.28 25 1 1 2.85
CO-06 เครื่องรีดปากปลอก 0.60x0.72 0.43 1.28 0.80 2.51 15 1 1 2.89

34.21

ตารางที่ 5.1 แสดงพื้นที่เครื่องจักรและการปฏิบัติงาน
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แผนก รหัส ชื่อเครื่องจักร/อุปกรณ เครื่องจักร คนงาน วางวัสดุ รวมพื้นที่ % เผื่อ จํานวนเครื่องปจจุบัน จํานวนเครื่องในปพ.ศ.2548 พื้นที่ตอเครื่อง รวมตอแผนก
แกนโชค IN-04,05,06,07 เครื่องเจียรไนแกนโชค 1.70x1.84 12.51 2.79 1.31 16.61 40 4 4 93.01

IN-08,09 เครื่องตีเกลียว 2 ดาน 0.55x0.72 0.79 1.28 1.31 3.38 10 2 2 7.44
IN-10 เครื่องกลึงแกน 0.41x1.50 0.62 4.33 1.31 6.26 10 1 1 6.88
IN-11 เครื่องรีดพับปากแกนโชค 0.40x0.65 0.26 1.28 1.31 2.85 10 1 1 3.14
IN-12 เครี่องเจาะรูน้ํามัน 0.30x0.45 0.14 1.28 1.31 2.73 10 1 1 3.00
IN-13 เครื่องกลึง CNC 1.50x1.50 2.25 1.28 1.31 4.84 10 1 2 7.57
IN-14 เครื่องปมหูกลม 1.00x1.15 1.15 1.28 1.31 3.74 10 1 1 4.11

125.15
สี PL-0102,03 เครื่องพนสี 0.3x0.5 0.45 2.00 1.00 3.45 10 3 3 11.39

PL-04 เครื่องอัดลม 0.70x1.80 1.26 1.26 50 1 1 1.89
PL-05 เครื่องดูดฝุนสี 1.00x4.5 4.50 4.50 1 1 4.50
PL-07 ตูอบสี 1.00x1.50 1.50 1.28 1.50 4.28 1 1 4.28
PL-08 ตูอบสี 1.00x2.40 2.40 1.28 2.40 6.08 1 1 6.08

28.14
ประกอบ AS-01 เครื่องบานแกนโชค 0.47x0.70 0.33 1.28 1.00 2.61 10 1 1 2.87

AS-02 เครื่องตัดพลาสติก 0.80x1.00 0.80 1.28 1.00 3.08 10 1 1 3.39
AS-03 เครื่องอัดลม 0.70x1.80 1.26 1.26 50 1 1 1.89
AS-04 เครื่องบรรจุน้ํามัน 0.32x0.60 0.19 1.28 1.00 2.47 20 1 1 2.97
AS-05 เครื่องอัดกระบอกใน 0.48x0.30 0.14 1.28 1.00 2.42 20 1 1 2.91
AS-06 เครื่องอัดซีล 0.48x0.30 0.14 1.28 1.00 2.42 20 1 1 2.91
AS-07 เครื่องรีดพับปากกระบอกโชคคู 0.32x0.60 0.19 1.28 1.00 2.47 20 1 1 2.97
AS-08 เครื่องรีดกระบอก 0.45x0.65 0.29 1.28 1.00 2.57 10 1 1 2.83
AS-09 เครื่องประกอบโชคเดี่ยว 0.70x0.75 0.53 1.28 1.00 2.81 10 1 1 3.09

ตารางที่ 5.1 แสดงพื้นที่เครื่องจักรและการปฏิบัติงาน
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แผนก รหัส ชื่อเครื่องจักร/อุปกรณ เครื่องจักร คนงาน วางวัสดุ รวมพื้นที่ % เผื่อ จํานวนเครื่องปจจุบัน จํานวนเครื่องในปพ.ศ.2548 พื้นที่ตอเครื่อง รวมตอแผนก
ประกอบ AS-07 เครื่องรีดพับปากกระบอกโชคคู 0.32x0.60 0.19 1.28 1.00 2.47 20 1 1 2.97

AS-08 เครื่องรีดกระบอก 0.45x0.65 0.29 1.28 1.00 2.57 10 1 1 2.83
AS-09 เครื่องประกอบโชคเดี่ยว 0.70x0.75 0.53 1.28 1.00 2.81 10 1 1 3.09
AS-10 เครื่องประกอบโชคคู 0.70x0.75 0.53 1.28 1.00 2.81 10 1 2 3.61
AS-11 เครื่องบานแกน 0.32x0.48 0.15 1.28 1.00 2.43 20 1 1 2.92
AS-13 เครื่องล็อคแกน MONO 0.26x0.6 0.16 1.28 1.00 2.44 20 1 1 2.92
AS-16 เครื่องตอกหู DREAM 0.25x0.6 0.15 1.28 1.00 2.43 20 1 1 2.92
AS-17 เครื่องตอกบุช MONO 0.63x0.93 0.59 1.28 1.00 2.87 10 1 1 3.15
AS-18 เครื่องกลึงรีดพับปาก MONO 0.50x0.60 0.30 1.28 1.00 2.58 10 1 1 2.84
AS-19 เครื่องตอกกระบอกในแกน MONO 0.55x.20 0.66 1.28 1.00 2.94 10 1 1 3.23
AS-20 เครื่องรีดพับปากกระบอกโชคเดี่ยว 0.35x0.60 0.21 1.28 1.00 2.49 20 1 1 2.99
PI-29 เครื่องรีดพับปาก 0.44x1.30 0.57 1.28 1.00 2.85 10 1 1 3.14
EN-09 เครื่อง DAMPING FORCE TEST 1.40x1.50 2.10 1.28 1.00 4.38 10 1 3 9.02

โตะประกอบแกนโชคเดี่ยว 0.80x1.90 1.52 1.52 1 1 1.52
โตะประกอบแกนโชคคู 0.80x1.90 1.52 1.52 1 1 1.52
โตะประกอบโชคคู 0.80x2.00 1.60 1.60 1 1 1.60
โตะ package โชคเดี่ยว 0.90x2.00 3.60 3.60 1 1 3.60
โตะ package โชคคู 0.90x2.00 3.60 3.60 1 1 3.60
ที่วางกลองรอประกอบ 0.90x4.60 4.14 4.14 1 1 4.14

87.41
คุณภาพ PI-07 เครื่องทดสอบแรงดึงแรงกด 1.00x1.2 1.20 1.28 0.44 2.92 10 1 1 3.21

EN-05 เครื่องทดสอบโชค 0.6x0.75 0.45 1.28 0.44 2.17 30 1 1 2.82
6.03

พื้นที่รวม 567.30

ตารางที่ 5.1 แสดงพื้นที่เครื่องจักรและการปฏิบัติงาน
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ตัวอยางการคํานวณ
ชองที่ 1       แผนกแปบอารค
ชองที่ 2        รหัสเครื่องจักร PL-08
ชองที่ 3        เครื่องอารคตัวตั้ง
ชองที่ 4        มีขนาดเครื่องจักร  0.44x1.00  ตารางเมตร
ชองที่ 5        คิดเปนพ้ืนที่  =  0.44     ตารางเมตร
ชองที่ 6       พ้ืนที่คนงานเปนการทํางานโดยพื้นที่ปกติ      1.28     ตารางเมตร
ชองที่ 7        พ้ืนที่วางวัสดุสําหรับกระบะกระบอกเปน       0.44     ตารางเมตร
ชองที่ 8        รวมพื้นที่เครื่องจักร+คนงาน+วัสดุ =            2.16     ตารางเมตร

        คิดเปนเปอรเซ็นตเผื่อขั้นตน     10 %   = 0.216        ตารางเมตร
                  รวมพ้ืนที่                   =   2.376       ตารางเมตร

        เง่ือนไข   1     พ้ืนที่รวม (2.374) > 2  x  0.44=  0.88 ตารางเมตร
         เง่ือนไข  2      แตมีพ้ืนที่นอยกวา                     3  ตารางเมตร

ชองที่ 9        ปรับเปอรเซ็นตเผื่อเปน   30  %   จะไดพ้ืนที่รวมเทากับ   2.81  ตารางเมตร
ชองที่ 10      จํานวนเครื่องจักรในปจจุบันมี 1 เครื่อง
ชองที่ 11      จํานวนเครื่องจักรที่ตองการในป พ.ศ. 2548 เปน 1 เครื่อง ดังนั้นไมตองเพ่ิมพ้ืนที่

เครื่องจักร
ชองที่ 12      รวมมีพ้ืนที่เครื่องจักรที่รวมพื้นที่เผื่อสําหรับงานซอมแลวเปน 2.18 ตารางเมตร
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ข. พ้ืนที่สวนวางของในสวนการผลิต

            เน่ืองจากการทํางานในแผนกการผลิตจะมีวัตถุดิบ  และชิ้นสวนตาง ๆ  เขาออกอยู
ตลอด   รวมทั้งมีวัสดุที่อยูระหวางขบวนการ  (work  in  process)  อยู   ซึ่งจะตองออกแบบจัด
สรรพื้นที่ใหรองรับวัสดุเหลานี้   โดยจะใชขอมูลจากตารางวิเคราะหการขนยาย   ซึ่งไดคํานวณ
จํานวนวัสดุทั้งหมดที่ผลิตไดในรูปของจํานวนบรรจุภัณฑตอเดือนแลว  แตในการจัดพื้นที่สวน
วางของ   จะคิดพื้นที่ตอการผลิต  1  วัน   ซึ่งในพื้นที่จะกําหนดให   1 เดือนทํางาน   26 วัน
โดยจะทําการคํานวณหาพื้นที่วางแยกแตละแผนกดังนี้
1. แผนกแปบอารค
       กระบอก    เปนวัสดุสวนใหญในขบวนการผลิต   ซึ่ง
จะบรรจุในกระบอกเหลือง ขนาด  38  x  29  x  16  ลูกบาศกเซนติเมตร  บรรจุได   28  อัน
จากตารางวิเคราะหการขนยายพบวามีจํานวนกระบอกทั้งหมด
                          5,097  +  567  =   5,664             กระบะ / เดือน

      =   217.85           กระบะ  /  วัน
      =  218                กระบะ  /  วัน

การจัดวางกระบอกจะจัดใหวางกวาง  4  กระบอก และยาว  4  กระบอกสูง  7  ชั้น เปน 1 ล็อต
                1  ล็อตบรรจุได   =  4  x  4  x  7  =  112    กระบะ
                คิดเปนพ้ืนที่       =  1.52  x  1.56  =  2.37   ตารางเมตร
                ตองการพื้นที่                                218    กระบะ  /  วัน
                ตองใชทั้งหมด     =    218 / 112   =  1.94
                                                            =  2       ล็อต  /  วัน

      คิดเปนขนาดพื้นที่                      =   2  x  237
                                                             =   4.74  ตารางเมตร  /  วัน

2. แผนกอลูมิเนียม
หู     เปนวัสดุในขบวนการผลิตนี้   ซึ่ง

จะบรรจุใสถุงขนาด  26  x  30  x  13  ลูกบาศกเซนติเมตร  บรรจุไฟ  100  อัน
จากตารางวิเคราะหการขนยายพบวามีจํานวนถุงทั้งหมด  1,475  ถุง  /  เดือน

คิดเปนจํานวน                       =    56,73
                                              =    57    ถุง  /  วัน
การจัดวางถุงใสหูอลูมิเนียมจะจัดใหกวาง   2  ถุง   สูง  3  ถุง   ยาว   1  ถุง

1 ล็อตบรรจุได                       =    2  x  3  x  1   =   6    ถุง
คิดเปนพ้ืนที่                          =   0.26   x   0.3   =   0.078   ตารางเมตร
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ตองการพื้นที่                            57                            ถุง  /  วัน
ตองการใชทั้งหมด                  =  57  /  6   =  9.5

                                                                             =  10           ล็อต  /  วัน
คิดเปนขนาดพื้นที่                  =   10  x  0.078

=   0.78                        ตารางเมตร

3. แผนกสปริง
สปริง  เปนวัสดุในขบวนการนี้

บรรจุใสกระบะ  1  ถุง  ขนาด     33    x  45  x  16   ลูกบาศกเซนติเมตร  บรรจุได   25  ตัว
จากตารางวิเคราะหการขนยายพบวา  มีจํานวนกระบะสปริงทั้งหมด

                                            =    1,179   +   4,719
=   5898           กระบะ  /  เดือน

คิดเปนจํานวน            =    226.85
                                           =   227              กระบะ  /  วัน
 การจัดวางกระบะจะจัดให  กวาง  4  กระบะ   ยาว   4  กระบะ   สูง  7  ชั้น  เปน  1  ล็อต

1  ล็อต บรรจุได                    =   4  x   4   x   7
=   110               ล็อต

คิดเปนพ้ืนที่                  =   1.32   x   1.8
                                    =   2.38              ตารางเมตร

ตองการพื้นที่                            227                กระบะ  /  วัน
ตองใชทั้งหมด   227   /   112   =   2.026

                                                  =   2                    ล็อต  /  วัน
คิดเปนพ้ืนที่        2  x  2.38    =    4.76               ตารางเมตร

4. แผนกปมปลอก
ปลอก  เปนวัสดุในขบวนการนี้

ซึ่งบรรจุกระบะเหลืองขนาด  36  x  56  x  14  ลูกบาศกเซนติเมตร   บรรจุได   40  ตัว
จากตารางวิเคราะหการขนยายพบวา  มีจํานวนกระบะปลอกทั้งหมด

                 = 3,69   +   341    
=  3,410          กระบะ  /  เดือน

คิดเปนจํานวน                      =   131.15      กระบะ / วัน
การจัดวางกระบะจะจัดให  กวาง  4  กระบะ   ยาว  3  กระบะ   สูง   7   ชั้น



140

1   ล็อต  บรรจุได     =    4    x    3    x    7    =   84    กระบะ
คิดเปนพ้ืนที่                         =  1.44  x   1.68

                                =   2.42                     ตารางเมตร
ตองการพื้นที่                        132                            กระบะ  /  วัน
ตองใชพ้ืนที่ทั้งหมด   132 / 84  =  1.57

                                                            =   2                          ล็อต  /  วัน
คิดเปนพ้ืนที่       2   x   2.42  =    4.84   ตารางเมตร

5. แผนกแกนโชก
แกนโชก   เปนวัสดุในขบวนการนี้

ซึ่งบรรจุในแล็ค  ขนาด   30  x  50  x  30   ลูกบาศกเซนติเมตร  บรรจุได    50   ตัว
จากตารางวิเคราะหการขนยายพบวา  มีจํานวน แล็ค ทั้งหมด      123  แล็ค  /  เดือน

คิดเปน                             =   4.7
                                            =   5     แล็ค  /  วัน
การจัดวางแล็ค  จะจัดใหแล็ควางเรียงกัน   5  แถว

1  ล็อตบรรจุ       5   แล็ค
คิดเปนพ้ืนที่    2.50   x   0.3 =  0.75   ตารางเมตร
ตองการพื้นที่           5  แล็ค  /  วัน
ตองการใชทั้งหมด          5 / 5   =    1  ล็อต  /  วัน
คิดเปนพ้ืนที่          1   x  0.75   =   0.75    ตารางเมตร

6. แผนกสี
6.1   พ้ืนที่รอพนสี

   ชิ้นสวนที่จะตองพนสี  แบงเปนกระบอก   สปริง   และปลอก  ซึ่งแบงแยกเปนราย
ละเอียด ดังนี้

       1.   กระบอก    ตองพนสี          1,699 กระบะ  /  เดือน     =   65.35 กระบะ  /  วัน
                                                                                 =   66     กระบะ  /  วัน
       2.   สปริง        ตองพนสี         1,179  กระบะ  /  เดือน     =  45.3    กระบะ  /  วัน
                                                                                 =  46       กระบะ  /  วัน
       3.  ปลอก       ตองพนสี          1,023  กระบะ  /  เดือน     =  39.35  กระบะ  /  วัน
                                                                                 =   40     กระบะ  /  วัน
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แบงเปนพ้ืนที่สําหรับรอพนสีดังนี้
- กระบอก   ใชพ้ืนที่   1  ล็อตของกระบอก

คือ  ขนาด  2.37  ตารางเมตร
บรรจุได       112  กระบะ

- สปริง       ใชพ้ืนที่   1  ล็อตของสปริง
คือ ขนาด  2.38  x  1     =    2.38    ตารางเมตร
บรรจุได                             112    กระบะ

- ปลอก       ใชพ้ืนที่   1  ล็อตของปลอก
คือ  ขนาด  1  x  2.42    =    2.42  ตารางเมตร
บรรจุได     84  x 1       =   84    กระบะ

รวมพื้นที่รอพนสี   =         2.37    +    2.38    +    2.43
                                 =          7.18  ตารางเมตร

6.2 พ้ืนที่ทําความสะอาด
กําหนดขนาดพื้นที่เดิม    2.5   x   2.5      =    6.25    ตารางเมตร

6.3 พื้นที่ตากสี เปน
กําหนดพื้นที่เดิม      5   x     2     =     10     ตารางเมตร

รวมตองมีพ้ืนที่วางของสําหรับแผนกสีทั้งหมด      =   6.1   +   6.2   +   6.3
                                                              =   7.18   +   6.25   +   10
                                                              =   23.43       ตารางเมตร

7. แผนกประกอบ
ในการจัดขนาดพื้นที่วางของแผนกประกอบจะแบงออกเปน   5   สวน  คือ

7.1 พ้ืนที่สําหรับกระบอก
7.2 พ้ืนที่สําหรับสปริง
7.3 พ้ืนที่สําหรับปลอด
7.4 พ้ืนที่สําหรับประกอบยอย
7.5 พ้ืนที่สําหรับสง
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สามารถแสดงรายละเอียด ดังนี้
7.1 พ้ืนที่สําหรับกระบอก

  กําหนดพื้นที่เทากับพื้นที่ 1 ล็อตในการวางกระบอกในแผนกแปบอารค
คือ  2.37  ตารางเมตร

      7.2     พ้ืนที่สําหรับสปริง
กําหนดพื้นที่เทากับพื้นที่ 1 ล็อตในการวางสปริงในแผนกสปริง
คือ   2.38 ตารางเมตร

7.3 พ้ืนที่สําหรับปลอก
กําหนดพื้นที่เทากับพื้นที่ 1 ล็อตในการวางปลอกในแผนกปมปลอก
คือ  2.42 ตารางเมตร

7.4 พ้ืนที่สําหรับชุดประกอบ
พบวาในชุดประกอบยอยจะบรรจุใสถุง
โดยที่  1  ถุง  มีขนาด  26  x  30  x  13  ลูกบาศกเซนติเมตร
การจัดวางถุงใหวางกางกวาง  4  ถุง   ยาว  3  ถุง  สูง  5  ชั้น  เปน  1  ล็อต

    1  ล็อต  บรรจุได            4  x  3 x 9  =  108  ถุง
    คิดเปนพ้ืนที่           =   1.04  x  1      =   1.04   ตารางเมตร

7.5 พ้ืนที่สําหรับลังสินคา
ใชพ้ืนที่เทากับพื้นที่พาเลท  = 1.01x 1.22 = 1.23 ตารางเมตร
ซึ่งบรรจุได 27 ลัง

รวมตองมีพ้ืนที่สําหรับวางของทั้งหมด           =    (7.1)  +  (7.2)  +  (7.3)  +  (7.4)  +  (7.5)
=   2.37   +2.38    +2.42    +1.04      +1.23
=  9.44      ตารางเมตร

8.    แผนกคุณภาพ
       เน่ืองจากเปนแผนกที่จะมีการจัดสรรพื้นที่ขึ้นมาใหม   โดยแยกออกมาเปนแผนก    ในที่นี้
จึงจัดสรรพื้นที่ ดังนี้
โตะทํางาน   2  ตัว    =    2   x  (0.8 x 1.55)      =    2.48    ตารางเมตร
ตูเก็บอุปกรณ           =    2   x  (0.62 x 0.93)    =    1.15    ตารางเมตร
ที่วางชิ้นงานทดสอบ                                      =    2        ตารางเมตร
      รวม                                                    =    5.63    ตารางเมตร



143

5.2.2. พื้นที่การคลัง

ในหัวขอน้ีจะทําการจัดสรรพื้นที่สําหรับสวนการคลัง โดยใชนโยบายการคลังใหม
ดังแสดงไวในหัวขอ 4.5 นโยบายการคลัง ในการวิเคราะหนี้จะแบงออกเปน 2 สวน ดังนี้

5.2.2.1 จํานวนที่ตองเก็บรักษา
5.2.2.2 การคํานวณพื้นที่ในการเก็บ

5.2.2.1 จํานวนที่ตองเก็บรักษา
แบงออกเปน 3 สวน ดังนี้

5.2.2.1.1 คลังวัตถุดิบ
ก. คลังเหล็กแปบ
ข. คลังขดลวดทําสปริง
ค. คลังเหล็กแผน
ง. อลูมิเนียม

ก คลังเหล็กแปบ
จากการวิเคราะหการขนยาย   พบวาตองใชเหล็กแบบทั้งสิ้น เทากับ 8,961

เสน / เดือน
จากนโยบายการคลังใหมจะเก็บเหล็กแปบอยางมากที่สุด เปนจํานวนใหเพียง

พอตอการผลิต  1  เดือน
ดังนั้นจะเก็บเหล็กแปบ     =     8,961      เสน / เดือน

ข คลังขดลวดทําสปริง
จากตารางวิเคราะหการขนยาย พบวาตองใชขดลวดทําสปริงทั้งสิ้นเทากับ

341 ขด / เดือน
จากนโยบายการคลังใหมจะเก็บขดลวดทําสปริงอยางมากที่สุด เปนจํานวนให

เพียงพอตอการผลิต  15  วัน
ดังนั้นจะเก็บขดลวดทําสปริง  =   341 / 2 = 170.5

 =  171       ขด / 15  วัน

ค คลังแผนเหล็ก
จากตารางวิเคราะหการขนยาย ใชแผนหลัก  12,396  แผน / เดือน
จากนโยบายการคลังใหมจะเก็บเหล็กแผนอยางมากที่สุด เปนจํานวนใหเพียง

พอตอการผลิต  15  วัน
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ดังนั้นจะเก็บแผนเหล็ก   =   12,396 / 2 =   6,198       แผน / 15 วัน
คิดเปนจํานวนมัด             =   6,198 / 160 = 38.74

        =   39           มัด / 15 วัน

ง. คลังอลูมิเนียม
จากตารางวิเคราะหการขนยาย พบวาตองใชอลูมิเนียมทั้งสิ้นเทากับ

6,187  แทง / เดือน
จากนโยบายการคลังใหมจะเก็บแทงอลูมิเนียมอยางมากที่สุด เปนจํานวนให

เพียงพอตอการผลิต  15  วัน
ดังนั้นจะเก็บแทงอลูมิเนียม  =   1687 / 2 = 843.5

 =  844       แทง / 15  วัน

5.2.2.1.2 คลังวัสดุ
คลังวสัดุแบงออกเปน 4 สวนดังนี้
ก คลังชุดประกอบหลัก ไดแก

ก.1 กระบอก
ก.2 สปริง
ก.3 ปลอก

ข คลังชุดประกอบยอย
เปนชุดประกอบยอยทั้งหมด เชน แผนวาลว บุช ลูกยาง ตัวนอต ฯลฯ ซึ่งจะ

บรรจุใสถุง

ค  คลังชุดหู
เปนชุดหูอลูมิเนียม หูเหล็ก และหูตัวยู

ง  คลังชุดลังบรรจุ

ก คลังชุดประกอบหลกั
ก 1 กระบอก

จากตารางวิเคราะหการขนยายใชกระบอกทั้งสิ้น   5664  กระบะ / เดือน
จากนโยบายการคลังใหมจะเก็บปลอกทั้งสิ้นไมเกิน 3 วัน
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ดังนั้นจะตองเก็บปลอกทั้งสิ้น   (5664 / 26)*3      =  653.54

= 654  กระบะ / 3 วัน

ก 2 สปริง
จากตารางวิเคราะหการขนยายใชสปริงทั้งสิ้น   5898  กระบะ / เดือน
จากนโยบายการคลังใหมจะเก็บสปริงทั้งสิ้นไมเกิน 3 วัน
ดังนั้นจะตองเก็บปลอกทั้งสิ้น   (5898 / 26)*3      =  680.54

=  681  กระบะ / 3 วัน

ก 3. ปลอก
จากตารางวิเคราะหการขนยายใชปลอกทั้งสิ้น   3,410  กระบะ / เดือน
จากนโยบายการคลังใหมจะเก็บปลอกทั้งสิ้นไมเกิน 3 วัน
ดังนั้นจะตองเก็บปลอกทั้งสิ้น   (3,410 / 26) *3 =  393.46

           =  394  กระบะ / 3 วัน

ข คลังชุดประกอบยอย
จากตารางวิเคราะหการขนยายมีชุดประกอบยอยทั้งสิ้น  รวม   24,828   ถุง / เดือน
จากนโยบายการคลังจะเก็บชุดประกอบยอยอยางมากที่สุด  เปนจํานวนใหเพียงพอตอ

การผลิต   15   วัน
ดั่งนั้นจะตองเก็บชุดประกอบยอยทั้งสิ้น  =  24,828 / 2

         =  12,414         ถุง / 15 วัน

ค คลังชุดหู
จากตารางคํานวณจํานวนวัสดุและวัตถุดิบ  พบวา  มีจํานวนชุดหูทั้งหมดที่ใชทั้งหู

อลูมิเนียม  หูเหล็ก  และหูตัวยู                                              รวม  4,313      ถุง / เดือน
จากนโยบายการคลังใหมจะเก็บชุดหูอยางมากที่สุด เปนจํานวนใหเพียงพอ

ตอการผลิต   15   วัน
ดังนั้นจะเก็บหู                       =     4313/2 / 2 =  2156.35

                                         =     2157   ถุง / 15 วัน

ง. คลังชุดลังบรรจุ
จากตารางวิเคราะหการขนยาย พบวาตองใชจํานวนทั้งหมดแยกออกเปนดังนี้

โชกเดียว      =      701  +    411   =   1,112        ลัง / เดือน
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โชกคู           =      1667 + 4015   =    5682      ลัง / เดือน
แกนโชก         =      261  +  51      =      312       ลัง / เดือน

จากนโยบายการคลังจะเก็บลังบรรจุที่ยังไมไดไปขึ้นรูปลังเปนจํานวนให
เพียงพอตอการผลิต  15 วัน

ดังนั้นจะตองเก็บลังบรรจุที่ยังไมไดขึ้นรูปทั้งหมด
โชกเดียว       =        556    ลัง
โชกคู           =        2841   ลัง
แกนโชก        =         156   ลัง

5.2.2.1.3 คลังสินคา   แบงออกเปน

ก. คลังสินคาภายในประเทศ
ข. คลังสินคาตางประเทศ

ก. คลังสินคาภายในประเทศ
จากตารางวิเคราะหการขนยายพบวามีจํานวนลังทั้งหมดในคลังสินภายในประเทศดังนี้

โชกเดียว               701       ลัง
โชกคู                   1,667      ลัง
แกนโชก                 261       ลัง

จากนโยบายการคลังสินคาในประเทศจะเก็บสินคาไวในคลังอยางมากที่สุดไมเกิน 1
เดือน

ข. คลังสินคาตางประเทศ
    จากตารางวิเคราะหการขนยาย พบวามีจํานวนลังทั้งหมดในคลังสินคาตางประเทศดังนี้

โชกเดียว                411      ลัง / เดือน
โชกคู                  4015       ลัง / เดือน
แกนโชก                 51        ลัง / เดือน

  จากนโยบายการคลังสินคาตางประเทศ  จะเก็บสินคาไวในคลังอยางมากที่สุดไมเกิน
15   วัน

 ดังนั้นจะเก็บสินคาตางประเทศ  เทากับ
โชกเดียว      206      ลัง / 15 วัน
โชกคู          2008      ลัง / 15 วัน
แกนโชก        26       ลัง / 15  วัน
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5.2.2.2. การคํานวณพื้นที่ในการเก็บ

5.2.2.2.1  คลังวัตถุดิบ
ก. คลังเหล็กแปบ

จํานวน จาก  5.2.2.1 ก.  ตองเก็บเหล็กแปบทั้งสิ้น 8,961 เสน
ลักษณะของวัตถุดิบ   เปนเหล็กแปบขนาดยาว  5  เมตร
                           เสนผานศูนยกลาง         3.2 เซนติเมตร
ออกแบบคลังเก็บ      จัดเก็บในชั้นวางเหล็กแปบ
- กําหนดขนาดแตละชองใหวางซอนกันได  5  เสนและวางเรียงกัน

ได 6 แถว
- สมมุติใหชั้นวางมีความหนา  5  เซนติเมตร

1 ชองมีขนาด กวาง                    19.2 + 5 = 24.2   เซนติเมตร
                        สูง                       16   + 5 = 21     เซนติเมตร

ดังนั้นใน  1 ชอง จะบรรจุเหล็กแปบได  =  5 x 6 = 30  เสน
แตตองการ                                   8,961 / 30      เสน / เดือน

     ดังนั้นตองมี                                 = 8,691 / 30     
                                                    = 298.7
                                                    = 299               ชอง
- กําหนดใหความกวางไมเกิน 6 เมตร

จะมีจํานวนชองทั้งสิ้น 600/24.2     =  24.79
      =  24     ชอง

จะมีความสูงเปน         299/24       = 12.45
      = 13 ชอง

- ดังนั้น  ชั้นวางมีขนาด กวาง x ยาว x สูง
      =  580.8x600x273  ลูกบาศกเซนติเมตร

บรรจุได             24x13       =  312  ชอง
คิดเปน   312x30       = 9360 เสน
คิดเปนพ้ืนที่      5.808x6       = 34.85 ตารางเมตร

ข.  คลังขดลวดทําสปริง
จํานวน  จาก  5.2.2.1 ข  ตองเก็บขดลวดทําสปริงทั้งสิ้น  171  ขด
ลักษณะของวัตถุดิบ
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เปนขดกลมคลายโดนัทมีเสนผานศูนยกลางยาว  64  เซนติเมตร
                                หนา  23  เซนติเมตร
                                หนัก  200 เซนติเมตร
ออกแบบคลังเก็บ

- กําหนดความกวาง 600 เซนติเมตรจะวางขดลวดทําสปริงได
         = 600/4 = 9.38

                                                                  = 9   แถว
จะมีขดลวดทั้งหมดทางแนวยาว       =  171 / 9  =  19       ขด
คิดเปนความยาวของพื้นที่             =  19 x 23  =  437    เซนติเมตร

- ดังนั้นคิดเปนขนาดพื้นที่ขดลวดสปริง =  6 x 4.37 =  26.22  ตารางเมตร
                                  บรรจุ ได      =  19 x 9     =171     ขด

ค. คลังเก็บเหล็กแผน
จํานวน  จาก  5.2.2.1 ค. ตองเก็บเหล็กแผนทั้งสิ้น   39  มัด
ลักษณะของวัตถุดิบ เปนแผนยางขนาด 17.5 x 0.06 x 122 ลูกบาศกซนติเมตร
                          หนัก                             1           กิโลกรัม / แผน

   บรรจุเปนมัดมัดละ           160          แผน
โดยจะวาง 2 แผน  1  แถว  จะมี
ความสูงเพียง     80 x 0.06  =  4.8 เซนติเมตร
ความกวางเปน    2  x 17.5 =  35  เซนติเมตร
คิดเปนขนาดตอมัด  =  4.8 x 35 x 122  ลูกบาศกซนติเมตร

ออกแบบคลังเก็บ
- กําหนดขนาดของชองเก็บมัดแผนเปนหลัก 10 x 50 x 180 ลูกบาศกเซนติเมตร

เพ่ือความสะดวกในการหยิบ  จะกําหนดความสูงไมเกิน  1  เมตร  =  10 ชอง
ตองการทั้งหมด                   39   มัด  =  39  ชอง
ดังนั้นมีความยาว        =     39 / 10     = 3.9

          =  4   ชอง
- คลังเก็บแผนเหล็ก มีขนาด        สูง                 100         เซนติเมตร
                                         กวาง    50 x 4 = 200         เซนติเมตร
                                           ยาว               180          เซนติเมตร
- บรรจุได                               =    10 x 40 =  40   มัด

คิดเปนพ้ืนที่                         =       2 x1.8 =  3.6      ตารางเมตร
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ง. คลังอลูมิเนียม
จํานวน  จาก 5.2.2.2 ง.  ตองใชอลูมิเนียม      844       แทง
ลักษณะวัตถุดิบ เปนแทงตันขนาดสี่เหลี่ยม  11.5 x 5 x 60 ลูกบาศกเซนติเมตร
                          แทงจะหนัก                     7          กิโลกรัม
ออกแบบคลังเก็บ

- กําหนดใหวางเรียงซอนกัน  ซึ่งคํานวณหาจํานวนที่เรียงกันได
     เทากับ                                60 / 11.5 = 5.217
         =  5      แทง
 แตละชั้นวางจะวางได                   5 แทง
     มีขนาด                       =  60 x (11.5 x 5 ) x 5
                                     =   60 x 57.5 x 5                  ลูกบาศกเมตรตอชั้น
- กําหนดความสูงทั้งหมดไมเกิน                          1          เมตร
  ดังนั้นจะวางซอนกันได                    =  100 / 5 = 20       ชั้น
  ดังนั้นสูง                                     =   20 x 5  = 100    เซนติเมตร
- ดังนั้นกําหนดเปน 1  ล็อต    มีขนาด   60 x 57.5 x 100     ลูกบาศกเมตร
บรรจุได                                     =     5 x 20  =  100  แทง

-  ตองการ     844       แทง
   ตองมีทั้งหมด                              =     844 / 100  = 8.44
                                                                       =  9       ล็อต

คิดเปนพ้ืนที่                              = 9 x ( 0.6 x 0.575 )
     = 3.11    ตารางเมตร

บรรจุได                                    = 9 x 10   =  900      แทง

5.2.2.2.2  คลังวัสดุ
ก. คลังชุดประกอบหลัก

ก.1 กระบอก
จํานวน  จาก  5.2.2.1.2  ก.1 ตองเก็บทั้งสิ้น 654 กระบอก
ลักษณะวัตถุดิบ  บรรจุใสกระบะสีเหลืองขนาด 38 x 29 x 16 ลูกบาศกเซนติเมตร

        บรรจุได                               28          อัน
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                      ขนโดยรถเข็น 2 ลอ บรรทุกไดครั้งละ 7 กระบะ
ออกแบบคลังเก็บ

- กําหนดระยะความสูงที่   7    กระบะ    =    7 x 16 = 112  เซนติเมตร
        เพ่ือความสะดวกในการขนยาย

- ใน 1 ชั้น ใหวางกระบะ เรียงกันกวาง 2 กระบะ = 5 x 38 = 190 เซนติเมตร
                                            ยาว  5 กระบะ = 5 x 29 = 145 เซนติเมตร
- 1 ล็อต  มีขนาด                        190 x 145 x 112          ลูกบาศกเซนติเมตร

 บรรจุได                                     5 x 5 x 7
  = 175            กระบะ

  ตองการ     654  กระบะ
  ดังนั้นตองมีทั้งหมด                   654 / 175 = 3.74  ล็อต

   = 4              ล็อต
  คิดเปนพ้ืนที่   =  4 x ( 1.9 x 1.45 )
                    =  11.02                  ตารางเซนติเมตร
    บรรจุได     =  4 x 175 = 700       กระบะ

ก.2 สปริง
จํานวน จาก 5.2.2.1.2 ก.2  ตองเก็บ  681  กระบะ
ลักษณะวัตถุดิบ  บรรจุใสกระบะ ขนาด 33 x 45 x 16 ลูกบาศกเซนติเมตร

    บรรจุได                      25         ตัว
ขนโดนรถเข็น 2 ลอ บรรทุกไดครั้งละ 7 กระบะ

ออกแบบคลังเก็บ
- กําหนดความสูงที่ 7 กระบะ = 7 x 16  =112  เซนติเมตร

เพ่ือความสะดวกในการขนยาย
- ใน 1 ชั้น ใหวางกระบะเรียงกัน กวาง  4  กระบะ  = 4 x 45 = 180 เซนติเมตร
                                           ยาว    5  กระบะ  = 5 x 33 = 165 เซนติเมตร
- 1 ล็อต มีขนาด                        180 x 165 x 112          ลูกบาศกเซนติเมตร
     บรรจุได                            4 x 5 x 7 = 140            กระบะ
   ตองการ 681 กระบะ
   ตองมีทั้งหมด              =       681 / 140 = 4.86
                                                          = 5  ล็อต
-  คิดเปนพ้ืนที่                =        5 x ( 1.80 x 1.65 )
          =         14.85                       ตารางเมตร
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   บรรจุได                     =         5 x 140
                                  =          700                          กระบะ

- ก.3 ปลอก
จํานวน   จาก 5.2.2.1.2  ก.3 ตองเก็บปลอกทั้งสิ้น     394   กระบะ
ลักษณะวัตถุดิบ   บรรจุใสกระบะเหลืองขนาด  36 x 56 x 14 ลูกบาศกเซนติเมตร
                       บรรจุใส                               40         อัน
                       ขนโดยรถเข็น  2  ลอ  บรรทุกครั้งละ 7 กระบะ
อกอกแบบคลังเก็บ   
- กําหนดระยะความสูงที่   7   กระบะ               =  7 x 14  = 98    เซนติเมตร
  เพ่ือความสะดวกในการขนยาย
- ใน  1  ชั้นใหวางกระบะเรียงกัน กวาง  5  กระบะ = 5 x 36 = 180  เซนติเมตร
                                           ยาว   3  กระบะ  =3 x 56 = 168   เซนติเมตร
- 1 ลอท  มีขนาด                               18 0 x 168 x 98  ลูกบาศกเซนติเมตร

              บรรจุได                                =      5 x 3 x 7  = 105    กระบะ
      ตองการ          394    กระบะ

 ดังนั้นตองมีทั้งหมด                                 394 / 105 = 3.75
                                                                             = 4       ล็อต
    - คิดเปนพ้ืนที่                                    =       4 x ( 1.8 x 1.68 )

                                =        12.10             ตารางเมตร
       บรรจุได                                         =        4 x 105

            =        420                กระบะ

ข. คลังชุดประกอบยอย

จํานวน  จาก 5.2.2.1.2 ข. ตองเก็บชุดประกอบยอยทั้งสิ้น  12,414  ถุง
ลักษณะวัตถุดิบ บรรจุใสถุงขนาด     30 x 26 x 13  ลูกบาศกเซนติเมตร
                    บรรจุได               100              อัน

     ขนโดยรถเข็น 2 ลอ บรรทุกไดครั้งละ 100 ถุง
ออกแบบคลังเก็บ
- กําหนดใหวางถุง แนวกวางเรียงกัน 2 ถุง = 2 x 26 = 52 เซนติเมตร
        แนวยาวเรียงกัน  3 ถุง = 3 x 30 = 90 เซนติเมตร
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                            กําหนดใหถุง      3 ถุง = 3 x 13 = 39 เซนติเมตร
- กําหนดขนาด 1 ชอง

ความลึก     วางถุง 2 ถุง 52       เซนติเมตร
     เผื่อระยะวาง 10 เซนติเมตร
     เผื่อความหนาของชั้น 2 ขางขางละ 4 เซนติเมตร
     รวมมีความลึก = 52+10+(2x4)= 70  เซนติเมตร

ความกวาง   วางถุง 3 ถุง 90 เซนติเมตร
     เผื่อระยะวาง 10 เซนติเมตร
     เผื่อความหนาของชั้น 2 ขางขางละ 4 เซนติเมตร
     รวมมีความลึก = 90+10+(2x4)= 108 เซนติเมตร

ความสูง     วางถุง 3 ถุงสูง 39 เซนติเมตร
     เผื่อระยะวาง 5 เซนติเมตร
     เผื่อความหนาของชั้น 2 ขางขางละ 4 เซนติเมตร
     รวมมีความลึก = 39+5+(2x4)= 52    เซนติเมตร

สรุป 1 ชองมีขนาด กวางxยาวxสูง = 108x70x52   ลูกบาศกเซนติเมตร
บรรจุได     2 x 3 x 3 = 18        ถุง

รูปที่ 5.3 แสดงขนาดของชองเก็บชุดประกอบยอย

- มีความสูงทั้งหมด   8   ชั้น      =  8 x 52 =         418           เซนติเมตร
  ดังนั้น1  ล็อต  มีขนาด

        กวาง x ยาว x สูง         =  108 x 70 x 418   ลูกบาศกเซนติเมตร

108

52

70
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        บรรจุได                     =   18 x 8
         =  144                 ถุง

- ตองการพื้นที่ 12,414      ถุง
ดังนั้นตองใชทั้งหมด           12,414 / 144 = 86.21         

    = 87               ล็อต
บรรจุได                                 87 x 144 = 12,528        ถุง

ค. คลังชุดหู

จํานวน  จาก  5.2.2.1.2 ค. ตองเก็บชุดหูทั้งหมด  2,157
ลักษณะวัตถุดิบ บรรจุใสถุงขนาด     30 x 26 x 13       ลูกบาศกเซนติเมตร
                    บรรจุได               100                                อัน
ออกแบบคลังเก็บ
- การออกแบบเชนเดียวกับคลังชุดประกอบยอย
-   ตองการพื้นที่ 2,157             ถุง
      ดังนั้นตองใชทั้งหมด           2,15 7 / 144 = 14.98         
                                                           =  15        ล็อต

บรรจุได                                 15 x 144 = 2,160            ถุง

ง. คลังชุดลังบรรจุ
จํานวน   จาก 5.2.2.1.2 ง. ตองเก็บลังบรรจุทั้งหมด แยกเปน    

                       ลังโชกเดียว                     556  ลัง
   ลังโชกคู                       2,841  ลัง

                       ลังแกนโชก                    156    ลัง
ลักษณะวัตถุดิบ  เปนกลองลังที่ยังไมไดขึ้นรูป ทําดวยกระดาษ

  ลังโชกเดียว    =  67.31 x 40 x 1        ลูกบาศกเซนติเมตร
  ลังโชกคู         =  63.18 x 37.62 x 1   ลูกบาศกเซนติเมตร
  ลังแกนโชก     =  85.89 x 23.02 x 1   ลูกบาศกเซนติเมตร

ออกแบบคลังเก็บ
- การออกแบบเชนเดียวกับคลังชุดประกอบยอย
• ลังโชกเดียว

ดังนั้น 1 ชอง  ใสได                                  2 x 40    =    80     ลัง
        1 ล็อต  จะใสได                              8  x 80    = 640      ลัง
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   ตองการ    556     ลัง
   ใชทั้งหมด = 556/ 640      = 0.87

                                                                           =  1         ล็อต
• ลังโชกคู

ดังนั้น 1 ชอง  ใสได                                  2 x 40    =    80     ลัง
        1 ล็อต  จะใสได                              8  x 80    = 640      ลัง

   ตองการ  2,841     ลัง
   ใชทั้งหมด = 2,841 / 640  = 4.44

                                                                           = 4         ล็อต

• ลังแกนโชก
ดังนั้น 1 ชอง  ใสได                                  2 x 40    =    80     ลัง
        1 ล็อต  จะใสได                              8  x 80    = 640      ลัง

   ตองการ    156     ลัง
   ใชทั้งหมด = 156/ 640      = 0.24

                                                                           =  1         ล็อต
รวมคลังชุดลัง   =  ลังโชกเดี่ยว +ลังโชกคู +ลังแกนโชก

=  1+ 4 + 1
=   6    ล็อต

การออกแบบพื้นที่สําหรับสวนการคลังวัสดุ
เน่ืองจากในคลังวัสดุในสวนของชุดประกอบยอย ชุดหู และชุดลังประกอบ จะถูก

จัดอยูในชั้นวางเปนล็อตๆ อยูในบริเวณรวมกันในคลังวสัดุดังนั้นจึงตองมีการ
กําหนดเปนขนาดพื้นที่สําหรับทางเดินไวดวยเพ่ือใชเปนตนแบบในการประมาณพื้น
ที่ดังนี้

จํานวนชั้นวางของคลังวัสดุ = ชุดประกอบยอย +ชุดหู +ชุดลังประกอบ
   =  87  +  15  +  6
   =   108    ล็อต

กําหนดพื้นที่ทางเดินเปน        120                 เซนติเมตร
    ขนาด 1 ล็อต เปน กวาง x ยาว x สูง = 108 x 70 x 418    ลูกบาศกเซนติเมตร

สามารถออกแบบไดดังนี้
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ดานกวาง
    วางดานกวางทั้งหมด 4 แถว     =  4 x 70 = 280                เซนติเมตร
     ทางเดิน 2 ทาง    =  2 x 120 = 240 เซนติเมตร
     รวมพื้นที่ดานกวาง        = 520                เซนติเมตร
ดานยาว
     แตละแถวมีจํานวน                = 108/4    = 27 ล็อต
     ดังนั้นมีความยาว     = 27 x 108= 2916 เซนติเมตร
ดานสูง
     ความสูง 8 ชั้น  416             เซนติเมตร

รวมมีพ้ืนที่ 5.20 x 29.16  =  151.63        ตารางเมตร

        รูปที่ 5.4 แสดงพื้นที่คลังชุดประกอบยอย ชุดหูและลังประกอบ

  

                                                                       

70

500

2916

120
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5.2.2.2.3 คลังสินคา
ก. จํานวนสินคา

คลังสินคาในประเทศ
                           จาก  5.2.2.1.3  ก.   ตองการคลังสินคา
                                 โชกเดี่ยว                   701     ลัง
                                 โชกคู                       1,667   ลัง
                                 แกนโชก                    261     ลัง

คลังสินคาตางประเทศ
                           จ าก  5.2.2.1.3  ข.   ตองการคลังสินคา
                                โชกเดี่ยว                   411     ลัง
                                โชกคู                        2,008  ลัง
                                แกนโชก                    51  ลัง

ข. การออกแบบชั้นเก็บ
ลักษณะวัตถุดบิ        เปนลังขนาด  ดังนี้

                                 โชกเดี่ยว       38.42  x  28.89  x  40         ลูกบาศกเซนติเมตร
                                 โชกคู            35.56  x  27.62  x  37.62    ลูกบาศกเซนติเมตร
                                แกนโชก        63.66  x  22.23  x  23.02      ลูกบาศกเซนติเมตร
                    การออกแบบ

 -   ให  1 ชอง  มีขนาดบรรจุลังไดทั้งหมด 1  พาเลท  27  ลัง   เพ่ือความ
สะดวกในการขนยาย

                        โดยที่   1  พาเลทมีขนาด      120  x  100  x  9       ลูกบาศกเซนติเมตร
-   ขนาดความกวางของชอง  เม่ือเรียงลัง  3  ลัง  3  ชั้น

                        โชกเดี่ยว   จะมีขนาด     กวาง  x    ยาว  x    สูง
                                                   =   115.26  x  86.67  x  120   ลูกบาศกเซนติเมตร
                        โชกคู        จะมีขนาด     กวาง  x    ยาว  x    สูง
                                                   =   106.68 x  82.86  x  112.86  ลูกบาศกเซนติเมตร
                        แกนโชก   จะมีขนาด       กวาง  x    ยาว  x    สูง
                                                   =   190.98  x  66.69  x  69.06   ลูกบาศกเซนติเมตร

• การจัดวางลังของโชกเดี่ยว    โชกคู
กําหนดความกวางของชอง  ใหเพียงพอตอขนาดของลังที่วางเรียงกัน

และขนาดของพาเลท   โดยพิจารณาเฉพาะโชกเดี่ยว  โชกคู  เน่ืองจากพาเลท
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กวาง   120  เซนติเมตร   สวนความกวางของโชกเดี่ยว   โชกคู  เม่ือวาง   3
ลังเรียงกันไมถึง  120  เซนติเมตร   และเผื่อขนาดของชั้นวางของขางละ  10
เซนติเมตร

ความกวาง
        ความกวางสูงสุดเปนของลังโชกเดี่ยว        =  115.26    เซนติเมตร

                            แตพาเลทกวาง                                      120        เซนติเมตร
                            ระยะเกณฑ                       =  120        เซนติเมตร
                            เผื่อความหนาของชั้น                     5        เซนติเมตร
                            เผื่อระยะดานขาง                                      10        เซนติเมตร
                            รวมกวาง    =  120+( 5 x 2 )+(10x2)    =     150        เซนติเมตร

ความลึก
        ความยาวสูงสุดเปนระยะของลังโชกเดี่ยว  =     86.67    เซนติเมตร

                            แตพาเลทยาว                                   =     100       เซนติเมตร
                            ระยะเกณฑ                                      =    100        เซนติเมตร

        รวมลึก      100        เซนติเมตร

ความสูง
         ความสูงสูงสุดเปนระยะของลังโชกเดี่ยว =     120      เซนติเมตร

                         ระยะเกณฑ                                    =     120      เซนติเมตร
                             ขนาดความสูงของพาเลท                   =     10        เซนติเมตร
                             เผื่อระยะยก                                   =      10       เซนติเมตร
                             รวมความสูง   = 120  + 10 + 10 +  5   =     145      เซนติเมตร

• การจัดวางลังของแกนโชก
                  ลังมีขนาด                  63.66  x  22.23  x  23.02    ลูกบาศกเซนติเมตร
                        แตพ้ืนที่   1   ชองขางในมีขนาด

กวาง       140    เซนติเมตร
                              ลึก                                               100                 เซนติเมตร
                              สูง           130    เซนติเมตร
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      สามารถวางลังแกนโชกได
แนวกวาง    =     140  /  63.66  =  2.20  

                                                                        =   2         ลัง
                              แนวลึก       =     100  /  22.23  =   4.50
                                                                        =   4          ลัง
                              สูง              =     130  /  23.02 =   5.65
                                                                        =   5  ลัง
              1  ชอง บรรจุลังได         =      2  x  4  x  5 =   40                       ลัง

                5.5 แสดงภาพดานหนาและดานขางของชั้นเก็บสินคาโชกเดี่ยว โชกคู 1 ชอง
 

    

120

145

5 10

10

10010 5

ดานหนา ดานขาง
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รูปที่ 5.6 แสดงภาพดานหนาและดานขางของชั้นเก็บสินคาแกนโชก  1 ชอง(หนวบเซนติเมตร)

ค. การออกแบบพื้นที่คลังสินคา
ใหคลังสูง  4  ชั้น
ขนาดชองในการเก็บของ    1   ชอง

                   จาก   5.2.2.2.3  ข   การออกแบบชั้นเก็บ   1  ชอง
มีขนาด        =   150 x 100 x 145                         ลูกบาศกเซนติเมตร

ความสูง
                 =    4  x   145
                 =    435                                                   เซนติเมตร

ระยะที่ตองยกสูงสุด
       =   (  2  x  145  )  +  20    =   310                เซนติเมตร

ขนาดตอ  1  ล็อต
       =   150  x  100  x  310      ลูกบาศกเซนติเมตร

จํานวนที่เก็บไดตอ  1  ล็อต
       โชกเดี่ยว โชกคู =   4  x  27                     =  108                    ลัง

                 แกนโชก         =    4  x  40                     =  160    ลัง
ความกวางของทางเดิน
       ใชรถฟอรคลิฟท  แบบ counterbalance

                 ระยะ             =   375   เซนติเมตร
จํานวนล็อตที่ตองการ

120

145

5 10

15

10010 5

ดานหนา ดานขาง
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- คลังสินคาในประเทศ
   โชกเดี่ยว   ตองการ        =   701     /  108  =   6.49      =   7       ล็อต
   โชกคู        ตองการ        =  1,667  /   108  =  15.44     =   21      ล็อต
   แกนโชก    ตองการ        =    261  /    160  =    1.63    =   2        ล็อต
    รวม                                                                  =   25       ล็อต

- คลังสินคาตางประเทศ
โชกเดี่ยว   ตองการ        =   411  /  108     =   3.81     =  4        ล็อต

   โชกคู        ตองการ        =  2,008/ 108      =  18.59    =  19      ล็อต
   แกนโชก    ตองการ        =     51 /  160     =    0.32    =  0        ล็อต
    รวม                                                                  =  23       ล็อต

รวมพื้นที่คลังในประเทศและตางประเทศ            =  25 +23 =   48      ล็อต

การออกแบบพื้นที่สําหรบัสวนการคลังสินคา
เน่ืองจากในคลังสินคาจะถูกจัดอยูในชั้นวางเปนล็อตๆ  จึงตองมีการกําหนดเปน

ขนาดพื้นที่สําหรับทางเดินไวดวยเพ่ือใชเปนตนแบบในการประมาณพื้นที่ดังนี้

กําหนดพื้นที่ทางเดินเปน                375            เซนติเมตร
    ขนาด 1 ล็อต เปน กวาง x ยาว x สูง = 150 x 100 x 580   ลูกบาศกเซนติเมตร

สามารถออกแบบไดดังนี้

ดานกวาง
    วางดานกวางทั้งหมด 4 แถว     =  4 x 100 = 400                เซนติเมตร
     ทางเดิน 2 ทาง    =  2 x 375 = 750 เซนติเมตร
     รวมพื้นที่ดานกวาง        = 1150               เซนติเมตร
ดานยาว
     แตละแถวมีจํานวน                = 48/4      =  12  ล็อต
     ดังนั้นมีความยาว     = 12 x 150= 1800 เซนติเมตร
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ดานสูง
     ความสูง 4 ชั้น  580             เซนติเมตร

รวมมีพ้ืนที่                11.50 x 18  =  207        ตารางเมตร

แยกเปน
คลังในประเทศ     107.81 ตารางเมตร
คลังตางประเทศ       99.19 ตารางเมตร

บรรจุไดดังนี้
คลังในประเทศ   (7+16)x108  + (2x160) =  2,804   ลัง
คลังตางประเทศ   (4+19)x108  + (1x160) =   2,480  ลัง

     รูปที่ 5.7 แสดงพื้นที่คลังสินคา(หนวยเซนติเมตร)

100
1150

1800

375
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5.2.3 พื้นที่สํานักงาน

พ้ืนที่สํานักงาน เปนพ้ืนที่ที่ทํางานของบุคลากรในองคกร ในสวนของงานการบริการซึ่ง
ประกอบดวยบุคลากรทั้งฝายบริหาร  ฝายโรงงาน  และฝายการตลาดการขายโดยโครงสรางของ
โรงงานที่จัดขึ้นเปนตามรูป 3.1 โครงสรางองคกรของโรงงานกรณีศึกษา

5.2.3.1 โครงสรางองคกร

ในการจัดวางผังสํานักงานใหมนี้   จะจัดรวมกลุมของสํานักงานใน แตละฝายดังนี้
1. ฝายบริหาร
           แยกออกเปน  2  กลุม

1.1 แผนกบัญชี
    ดูแลและควบคุมเกี่ยวกับการเงนิ  ตนทุน  รายรับ  รายจายตางๆ

1.2 แผนกบุคลากรและธุรการ
ดูแลและจัดการเกี่ยวกับบุคลากรตางๆ  ในสวัสดิการ  การจายเงินเดือน

รวมทั้งงานธุรการดวย

2. ฝายการตลาดและการขาย
แยกออกเปน  2 กลุม

2.1 แผนกการตลาด
รับผิดชอบงานการตลาดจํานวนสิ้นคา  ภายใน  และภายนอกประเทศ

2.2 แผนกขาย
รับผิดชอบงานขาย  การหาลูกคา  หาตลาด  และนําสงขอมูลใหฝายการ

ตลาดไดรับทราบขอมูล

3. ฝายโรงงาน
 แยกออกเปน  2  กลุม

3.1 ฝายวางแผนการผลิต
ทําหนาที่วางแผนการผลิต  วาตองการผลิตจํานวนเทาใด  ตองจัดซื้อเทาใด

เละเวลาใด  รวมทั้งติดตอจัดซื้อ
3.2 ฝายวิศวกรรม

     ทําหนาที่จัดการดานพัฒนาผลิตภัณฑ  ควบคุมดานคุณภาพ  และการจัด
การซอมบํารุง
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5.2.3.2 ลักษณะความสัมพันธแตละแผนก

ในการจัดการผังสํานักงานใหม  ไดทําการศึกษาและปรึกษาจากทางโรงงาน
พบวา  จะจัดพื้นที่แตละแผนกตามลักษณะความสัมพันธแบงงานดังนี้
1. ฝายบริการ

- ผูจัดการฝายบริการจะติดอยูการบัญชี เพ่ือความสะดวกตอการติดตอ
- แผนกการบัญชีบัญชีจะอยูแยกกับบุคคล ตามลักษณะการทํางานคือ

- แผนกบัญชี  จะเปนแผนกที่อยู แยกออกมาเนื่องจากลักษณะการทํางาน
- แผนกบุคคลและธุรการ  จะเปนแผนกที่อยูดานหนาของพื้นที่สวนสํานักงาน

และอยูใกลสวนการผลิตซึ่งพนักงานสวนใหญทํางานในสถานที่นี้
2. ฝายการตลาดและการขาย

- แผนกตลาด  และ  แผนกการขาย  จะอยูในการบริเวณเดียวกัน  เน่ืองจาก
ลักษณะงานที่ตองติดตอประสานงานกันอยูตลอด

- ผูจัดการฝายการตลาดและฝายการขาย  จะอยูกับแผนกบัญชี และ แผนกการ
ขาย

3. ฝายโรงงาน
- พบวาแผนกวางแผนการผลิต  และแผนกวิศวกรรม  เปนแผนกที่ติดตอประสาน

งานกันอยูตลอด  จึงควรที่จะอยูในบริเวณเดียวกัน
-  ผูจัดการฝายโรงงาน จะอยูในบริเวณแผนกวางแผนการผลิต  และ แผนก

วิศวกรรมเพื่อความสะดวกตอกันติดตอประสานงาน

5.2.3.3 การแบงสวนพ้ืนที่การและความตองการอุปกรณ

การกําหนดแบงพ้ืนที่
1. พ้ืนที่สํานักงาน
     การแบงประเภทของสํานักงานแบงไดเปน  2  ประเภท

1.1 สํานักงานของผูบริหาร
เปนสํานักงานสวนตัวซึ่งมีไวสําหรับผูบริหารระดับสูงขององคกรซึ่งจะมี

ลักษณะเปนสํานักงานสวนตัวจะแยกเปนหองออกมาแตอยูใกลชิดกับแผนกที่ตอง
ติดตอประสานงาน โดยแบงไดเปน
1.1.1 สํานักงานผูจัดการทั่วไป

      1.1.2 สํานักงานฝายบริหาร
      1.1.3 สํานักงานตลาดและการขาย
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    1.1.4 สํานักงานโรงงาน
1.2  สํานักงานทั่วไป

  เปนสํานักงานรวมของพนักงาน  ซึ่งจะทํางานรวมกันในบริเวณเดียวกันไมมี
หองกันแบงไดเปน 5 สวนคือ
1.2.1 แผนกบุคคลและธุรการ
1.2.2 แผนกบัญชี
1.2.3  แผนกการตลาดและการขาย
1.2.4  แผนกวางแผนการผลิต

      1.2.5  แผนกวิศวกรรม

ตารางแสดงความตองการอุปกรณในสํานักงาน
ในขั้นตอนการศึกษาขอมูลความตองการพื้นที่ ดังนี้
ชองที่  1 แสดงฝายหรือแผนก
ชองที่  2 แสดงจํานวนคน
ชองที่  3 แสดงจํานวนโตะเกาอ้ี
ชองที่  4 แสดงขนาดของโตะเกาอ้ี
ชองที่  5 แสดงจํานวนโตะ สวนที่ตองการเพิ่ม
ชองที่  6 แสดงจํานวนเกาอ้ี สวนที่ตองการเพิ่ม
ชองที่  7 แสดงจํานวนชุดโตะคอมพิวเตอร
ชองที่  8 แสดงขนาดขนาดของโตะคอมพิวเตอร
ชองที่  9 แสดงจํานวนของเครื่องพรินเตอร
ชองที่  10 แสดงขนาดของเครื่องพรินเตอร
ชองที่  11 แสดงจํานวนของตูเอกสารเล็ก
ชองที่  12 แสดงขนาดของตูเอกสารเล็ก
ชองที่  13 แสดงจํานวนของตูเอกสารใหญ
ชองที่  14 แสดงขนาดของตูเอกสารใหญ
ชองที่  15 แสดงรายการอุปกรณเพ่ิมเติมที่ตองการ
ชองที่  16 แสดงจํานวนรายการอุปกรณเพ่ิมเติมที่ตองการ
ชองที่  17 แสดงขนาดของอุปกรณเพิ่มเติมแตละรายการ
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1.สวนสํานักงานสวนตัว
1.1 ผูจัดการทั่วไป 1 1 80*155*76 2 1 45*90*76
1.2 ผูจัดการฝายบริหาร 1 1 80*155*77 2 1 45*90*76
1.3 ผูจัดการฝายตลาดและการขาย 1 1 80*155*78 2 1 45*90*76
1.4 ผูจัดการฝายโรงงาน 1 1 80*155*79 2 1 45*90*76
2. สํานักงานทั่วไป
2.1 แผนกบุคคลและธุรการ
ผูจัดการแผนกบุคคลและธุรการ 1 1 80*155*79
เจาหนาที่ 2 2 60*150*79 2 60*151*74 1 60*70*74 2 45*90*76 3 62*93*130 เครื่องถายเอกสาร 1 52*56*100
ธุรการ 1 ตูเย็น 1 50*52*108

ตูยา 1 38*56*78
ตูกับขาว 1 60*125*185
ที่ลางจาน 1 50*130*130

2.2 แผนกบัญชี
ผูจัดการแผนกบัญชี 1 1 80*155*79
เจาหนาที่ 6 6 60*150*79 6 60*151*74 2 60*70*74 4 45*90*76 3 65*140*150
2.3  แผนกการตลาดและการขาย
ผูจัดการแผนกตลาด 1 1 80*155*76
ฝายการตลาดในประเทศ 1 1 60*150*79 1 60*151*74
ฝายการตลาดตางประเทศ 1 1 60*150*79 3 60*151*74
เจาหนาที่ 3 3 60*150*79 3 45*90*76 4 65*140*150
แผนกการขาย 6 6 6

ตารางที่ 5.2 แสดงความตองการอุปกรณในสวนสํานักงาน
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2.4  แผนกวางแผนการผลิต
ผูจัดการแผนกวางแผนการผลิต 1 1 80*155*76
ฝายวางแผนการผลิต 1 1 60*150*79 1 60*151*74 1 60*70*74 1 45*90*76
ฝายวางแผนจัดซื้อ 1 1 60*150*79 1 60*151*74 1 45*90*76
ฝายจัดซื้อ 1 1 60*150*79
2.5  แผนกวิศวกรรม
ผูจัดการแผนกวิศวกรรม 1 1 80*155*76
ฝายคุณภาพ 1 1 60*150*79 1 60*151*74 1 60*70*74 2 45*90*76
ฝายพัฒนาผลิตภัณฑ 2 2 60*150*79 2 60*151*74 1 45*90*76 1 65*140*150 โตะเขียนแบบ 1 90*40
ฝายซอมบํารุง 1 1 60*150*79 1 60*151*74 1 45*90*76 1 65*140*150

ตารางที่ 5.2 แสดงความตองการอุปกรณในสวนสํานักงาน
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2 พ้ืนที่สวนบริการในสํานักงาน

พ้ืนที่สวนการบริการในสํานักงานเปนพ้ืนที่ใชประโยชนรวมกัน  หรืออาจใชแยก
แตละแผนก  ซึ่งจะไดขอมูลจากความตองการตางๆ
2.1  พ้ืนที่หองน้ํา

ตองการหองน้ําแบงแยก ชาย  หญิง  มีทั้ง  2  ชั้น หองน้ําหญิง 2 หอง
หองน้ําชาย  1  หอง

2.2  พ้ืนที่หองประชุม
                - แผนกวางแผนการผลิต  และ  วิศวกรรม ตองการหองประชุมเล็ก1หอง

ขนาดบรรจุ 6 คน
                - แผนกบุคคลและธุรการ ตองการหองประชุมเล็ก 1 หองขนาดบรรจุคน 6คน
                - ตองการหองประชุมใหญ  1  หองขนาดบรรจุ  15 – 20  คน

2.3  หองธุรการ
- แผนกบุคคลและธุรการ  ตองการ  พ้ืนที่สําหรับงานธุรการ เชน  เครื่องดื่ม  ตู
เย็น

2.4  หองเก็บเอกสาร
-  แผนกบัญชีตองการหองเก็บเอกสาร  1  หอง

2.5 หองสมุด
- หองสมุด  1  หอง

2.6 ชุดรับแขก
-  แผนกธุรการตองการพื้นที่ตอนรับผูมาเยือน  1  ชุด

2.7 หองเลขานุการ
- ผูจัดการทั่วไปตองการหองเลขา  1  หอง

5.2.3.4  การกําหนดขนาดพื้นที่
ในการออกแบบและกําหนดขนาดพื้นที่จะใชขอมูลจากหนังสือการออกแบบผัง

โรงงานเพื่อเพ่ิมผลผลิตของชัยนนท ศรีสุภินานนท    สํานักพิมพ ซี เอ็น ยู เคชิ้น , 
พ.ศ. 2541   ซึ่งไดใหคําแนะนําในการออกแบบผังสํานักงานไวโดยจะนํามาใชในการ
ออกแบบ   ซึ่งไดแสดงไวในภาคผนวก  ฌ  ดังนี้

  1. สํานักงานสวนตัว
จากผนวก  ฌ  แนวทางการออกแบบพื้นที่สํานักงานไดใหขนาดพื้นที่ของหองผู

บริหารอาวุโสที่  27 ตารางเมตร   และหองทําหนาแผนก  13  ตารางเมตร  แตเน่ือง
จากผังจํากัดในพื้นที่    และลักษณะของตําแหนงที่จะมีสํานักงานสวนตัว มีเพียง  4  
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สวนเทานั้น    หองหัวหนาแผนกไมมีดังนั้นจึงจะใชขนาดพื้นที่ของหัวหนาแผนก  คือ  
13  ตารางเมตรเปนขนาดหองของผูจัดการฝาย  และใหขนาด  15 ตารางเมตร  เปน
พ้ืนที่ของผูจัดการทั่วไป
1.1 สํานักงานผูจัดการทั่วไป

ใชพ้ืนที่    15   ตารางเมตร
1.2  สํานักงานผูจัดการฝายบริหาร

 ใชพ้ืนที่    13   ตารางเมตร
1.3  สํานักงานผูจัดการฝายการตลาด

ใชพ้ืนที่    13   ตารางเมตร
1.4  สํานักงานผูจัดการฝายโรงงาน

ใชพ้ืนที่    13    ตารางเมตร

2. สํานักงานทั่วไป
จากการทําการออกแบบใหมีลักษณะเปนวางโตะคูติดกัน ซึ่งใชขนาดพื้นที่เทา

กับ 2.9 ตารางเมตร / คน  ดังนั้นจะใชขนาดดังกลาเปนพ้ืนที่สําหรับโตะทํางาน   และ  
โตะคอมพิวเตอร   สวนตูเอกสาร จะใชตูขนาดตามจริง โดยสามารถแบงเปน 5 แผนกดัง
นี้

2.1 แผนกบุคคลและแผนกธุรการ
พ้ืนที่โตะทํางาน

มีทั้งหมด  4 โตะ
       ดังนั้นใชพ้ืนที่              = 4 x 2.9           = 11.6 ตารางเมตร

พ้ืนที่และชุดคอมพิวเตอร
มีทั้งหมด  3 โตะ
ดังนั้นใชพ้ืนที่             = 3 x 2.9           = 8.7  ตารางเมตร

พ้ืนที่ตูเอกสาร
ตูเอกสารเล็ก   2  ตู
ดังนั้นใชพ้ืนที่          = 2 x (0.45 x 0.93 )= 1.73 ตารางเมตร

รวมพื้นที่                         = 11.6 +8.7 0.81 + 1.73
                                      = 22.84 ตารางเมตร
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2.2  แผนกบัญชี
พ้ืนที่โตะทํางาน

มีทั้งหมด  7  โตะ
ดังนั้นใชพ้ืนที่         = 7 x 2.9 = 20.3           ตารางเมตร

                        พ้ืนที่โตะคอมพิวเตอร
                  มีทั้งหมด  8  โตะ

ดังนั้นใชพ้ืนที่          = 8 x 2.9 = 23.2 ตารางเมตร   

รวมพื้นที่                                       = 20.3 + 23.2 = 43.5 ตารางเมตร

2.3   แผนกการตลาดและการขาย
                 พ้ืนที่โตะทํางาน

มีทั้งหมด   12   โตะ
ใชพ้ืนที่         =  12  x  2.9  =  3.4.8 ตารางเมตร

                  พ้ืนที่ชุดคอมพิวเตอร และเครื่องพรินเตอร
                                       มีทั้งหมด    4    โตะ

ใชพ้ืนที่                  =   4  x  2.9    = 11.6 ตารางเมตร
                  พ้ืนที่ตูเอกสาร

ตูเอกสารขนาดเล็ก   3   ตู
    =  3  x ( 0.45  x  0.9 )  =   1.22 ตารางเมตร

                                     ตูเอกสารขนาดใหญ   4   ตู
     =  4  x ( 0.65  x  1.4 )  =   3.64     ตารางเมตร

รวมพื้นที่                        =   34.8  +  11.6  +  1.22  +  3.64
                                                       =   51.26 ตารางเมตร

2.4 แผนกวางแผนการผลิต
                  พ้ืนที่โตะทํางาน

มีทั้งหมด    4  โตะ
ใชพ้ืนที่       =  4  x  2.9     =  11.6 ตารางเมตร

                  พ้ืนที่ชุดคอมพิวเตอร  และเครื่องพรินเตอร
                                        มีทั้งหมด     3  โตะ

ใชพ้ืนที่      =  3  x   2.9    =  8.7 ตารางเมตร
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                  พ้ืนที่ตูเอกสาร
ตูเอกสารขนาดเล็ก  2  ตู

  =  2  x  ( 0.45  x  0.9 )  =  0.81 ตารางเมตร

รวมพื้นที่           =  11.6  +  8.7  +  0.81  = 21.11 ตารางเมตร

2.5  แผนกวิศวกรรม
             พ้ืนที่โตะทํางาน

มีทั้งหมด   5  โตะ
ใชพ้ืนที่   5  x  2.9  =   14.5 ตารางเมตร

             พ้ืนที่ชุดคอมพิวเตอร  และเครื่องพรินเตอร
                                    มีทั้งหมด  5  โตะ

ใชพ้ืนที่    5  x  29   =  14.5 ตารางเมตร
พ้ืนที่ตูเอกสาร

ตูเอกสารเล็ก   4  ตู
ใชพ้ืนที่   =   4  x  ( 0.45  x  0.9  ) = 1.62 ตารางเมตร

                      ตูเอกสารใหญ   2  ตู
 ใชพ้ืนที่   =  2  x  ( 0.65  x  1.4  ) = 1.82 ตารางเมตร

                 รวมพื้นที่                         =  14.5  +  14.5  +  1.62  +  1.82
                                                     =  32.24 ตารางเมตร

3 พ้ืนที่สวนการบริการในสํานักงาน
3.1    พ้ืนที่หองน้ํา

จากประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม   ฉบับที่  2  พ.ศ.  2513   ในผนวกที่  9
สวม   ที่ปสสาวะ   และสถานที่ทําความสะอาดรางกายในขอ  3.4   หองสวมตองมีพ้ืนที่
ไมนอยกวา   1.5  ตารางเมตร  /  1  ที่นั่ง    แตตองการ  3  ที่นั่ง   เปนที่พ้ืนที่
 =   3  x  1.5  =  4.5ตารางเมตร

     3.2     พ้ืนที่หองประชุม
หองประชุมขนาดเล็กบรรจุ   6  คน    จากตาม ผนวก  ฌ  แนวทางในการออก

แบบพ้ืนที่สํานักงานไดใหพ้ืนที่หองประชุม    เปน   3  x  3    =   9    ตารางเมตร
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 แยกเปนของ     ฝายวางแผนการผลิต    1   หอง    =   9   ตารางเมตร
ฝายบุคคลและธุรการ     1   หอง    =   9  ตารางเมตร

หองประชุมใหญ  บรรจุ    15   -   20   คน  จากตาม ผนวก  ฌ   แนวทางในการ
ออกแบบพ้ืนที่สํานักงานไดใหพ้ืนที่หองประชุมเปน 3.1  x  6.1  =  18.91 ตารางเมตร

     3.3    หองธุรการ
    พ้ืนที่หองธุรการในแผนกบุคคลและธุรการ   ใชขนาดพื้นที่เดิม
                                                              3.2  x  1.6    =   5.12  ตารางเมตร

3.4    หองเก็บเอกสาร
หองเก็บเอกสารสําหรับแผนกบัญชี  ประกอบดวย ตูเอกสาร  ใหญ       4    ตู

เล็ก   3   ตู  จะใชพ้ืนที่                                  3  x  3         =  9      ตารางเมตร

 3.5    หองสมุด
             ฝายบริหารตองการหองสมุดจะมีพ้ืนที่      3   x 3         =   9      ตารางเมตร

 3.6    พ้ืนที่รับแขก
         แผนกบุคคลและธุรการ   ตองการชุดรับแขก     1   ชุด  โดยจะกําหนดขนาด
เผื่อเทากับขนาดของโตะประชุม  ขนาด   3  คนนั่ง   โดยใชขอมูลจากตาม  ผนวก  ฌ
แนวทางการออกแบบพื้นที่สํานักงานมีพ้ืนที่     =   2.2   x   2.5   =  5.5   ตารางเมตร

     3.7   หองเลขานุการ
             ผูจัดการทั่วไปตองการพื้นที่สําหรับหองเลขานุการ  ซึ่งจากการแนวคิดในการออก
แบบสํานักงาน  ผนวก  ช  ไดแนะนําขนาดของหองเลขานุการไวที่   7   ตารางเมตร
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5.2.3.4 สรุปพื้นที่สวนสํานักงาน

พ้ืนที่สํานักงานจะถูกแบงออกเปน   2   สวน   โดยจะจัดวางตามลักษณะความสําคัญแต
ละแผนก   และความจําเปนในการติดตอประสาน
          ชั้นที่  1      ประกอบดวยพื้นที่   6   สวน

1.1   แผนกบุคคลและธุรการ
  -   พ้ืนที่พนักงานในแผนกบุคคลและธุรการ   =   28.84   ตารางเมตร
-   พ้ืนที่หองประชุมเล็ก                     =   9         ตารางเมตร
-   หองธุรการ                                       =   5.12    ตารางเมตร
-   หองรับแขก                                      =   5.5      ตารางเมตร

1.2 แผนกวิศวกรรม
-   พ้ืนที่พนักงานในแผนกบุคคลและธุรการ   =    32.24   ตารางเมตร
-   พื้นที่หองประชุมเล็ก       =    9         ตารางเมตร

                  1.3   แผนกวางแผนการผลิต
-   พ้ืนที่พนักงานในแผนกบุคคลและธุรการ  =    21.11  ตารางเมตร

                  1.4   ผูจัดการฝายโรงงาน                                =    13       ตารางเมตร
                  1.5   หองประชุมใหญ                                     =    18.91  ตารางเมตร

        1.6   หองน้ํา                                                =    4.5     ตารางเมตร

                         รวมพื้นที่                                              =   147.22 ตารางเมตร
        เผื่อพ้ืนที่ทางเดิน   20  %         

      รวมพื้นที่ชั้น 1  =    176.66 ตารางเมตร

            ชั้นที่  2    ประกอบดวย    6  สวน
                    2.1    แผนกบัญชี
                            -    พ้ืนที่พนักงานในแผนก                    =   43.6   ตารางเมตร
                            -    หองเก็บเอกสาร               =   9 ตารางเมตร

2.2 แผนกการตลาดและการขาย
-    พ้ืนที่พนักงานในแผนก          =   51.26 ตารางเมตร

                    2.3    หองผูจัดการทั่วไป      =   15 ตารางเมตร
                    2.4    หองเลขานุการ                          =   7 ตารางเมตร
                    2.5    หองผูจัดการฝายบริหาร                   =   13 ตารางเมตร
                    2.6    หองผูจัดการฝายตลาดและการขาย     =   13 ตารางเมตร
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                     2.7    หองสมุด                                     =    9 ตารางเมตร
                     2.8    หองน้ํา                                          =   4.5 ตารางเมตร

รวมพื้นที่                  =165.36 ตารางเมตร
                                           เผื่อพ้ืนที่ทางเดิน   20  %   

รวมพื้นที่ชั้น 2                  =   198.43          ตารางเมตร

 เน่ืองจากมี 2  ชั้นจะใชพ้ืนที่มากที่สุดคือ  ชั้นที่  2   =   198.45    ตารางเมตร
เปนเกณฑพ้ืนที่ของสวนสํานักงาน

 
5.2.4 พื้นที่สวนการบริการ

              พ้ืนที่สวนการบริการ  แบงพ้ืนที่ออกไดเปน   9  สวน

5.2.4.1  พ้ืนที่วางวัสดุสงชุบ
                     

วัสดุที่จะนําสงชุบมีทั้งสิ้น  3  ชนิด คือ กระบอก  ปลอก  และสปริง ซึ่งปกติจะ
มารับทุก1  -  2  วัน    ดังนั้นจะเผื่อพ้ืนที่สําหรับสงชุบ   2  วัน
ก.    กระบอก

                 จํานวน
จากตารางวิเคราะหการขนยายปริมาณกระบอกสงชุบ
ใช                                                   3,965     กระบะ  /  เดือน
 คิดเปน         =    (3,965  /  26 )  x  2  = 305

                                                                                  = 305      กระบะ  /  2  วัน
ออกแบบที่วาง

กําหนดใหออกแบบเชนเดียวกับการออกแบบคลังเก็บในหัวขอคลังวัสดุ
ชุบสปริง  5.2.2.2.2.  ก  2

                               1  ล็อต  ขนาดพื้นที่ =     180  x  165  x  112    ลูกบาศกเซนติเมตร
                                           บรรจุได   =     140                          กระบะ
                                ตองการพื้นที่   305                กระบะ

  คิดเปนจํานวน      =     305  /  140   =  2.18
                                        =  2          ล็อต

                                คิดเปนพ้ืนที่ =   2  x  ( 1.8  x  1.65 ) =   5.94      ตารางเมตร
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ข.    สปริง
                 จํานวน

จากตารางวิเคราะหการขนยายปริมาณสปริงสงชุบ
ใช                                              4,719   กระบอก / เดือน
คิดเปน  =  ( 4,719  /  26 )  x  2 =        363   กระบะ  /  2  วัน

   ออกแบบที่วาง
กําหนดใหออกแบบเชนเดียวกับการออกแบบคลังเก็บในหัวขอคลัง
วัสดุชุบสปริง  5.2.2.2.2.  ก  2

                                1  ล็อต  ขนาดพื้นที่ =    190  x  145  x  112    ลูกบาศกเซนติเมตร
                                           บรรจุได    =     245                        กระบะ

  ตองการพื้นที่                363                       กระบะ
           คิดเปนจํานวน       =     363  /  245   =  1.48
                                                                                 =     2     ล็อต
                                 คิดเปนพ้ืนที่         =     2  x  ( 1.9  x  1.45 )
                                                         =     5.51     ตารางเมตร

ค.    ปลอก   
            จํานวน

จากตารางวิเคราะหการขนยายปริมาณกระบอกสงชุบ
ใช             2,387      กระบะ / เดือน
คิดเปน     =       (2,387  /  26 )  x  2  =  183.62

=   184     กระบะ  /  2  วัน
ออกแบบที่วาง

กําหนดใหออกแบบเชนเดียวกับการออกแบบคลังเก็บในหัวขอคลังวัสดุ
ชุบสปริง  5.2.2.2.2.  ก  2

                               1  ล็อต  ขนาดพื้นที่       =  180 x  168  x  98    ลูกบาศกเซนติเมตร
                                           บรรจุได         =     105                   กระบะ

ตองการ 184  กระบะ
                               คิดเปนจํานวน             =  184   /  105   =  1.75
                                                                                    =   2     ล็อต
                                  คิดเปนพ้ืนที่  =  2  x  ( 1.8  x  1.68 ) =     6.05    ตารางเมตร
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   รวมพื้นที่รับสงชุบ     =  พ้ืนที่รับสงชุบของกระบอก +พ้ืนที่รับสงชุบของสปริง
+พ้ืนที่รับสงชุบของปลอก

   =   5.94  +  5.51  +  6.05
=   17.5                ตารางเมตร

5.2.4.2     พ้ืนที่รับสงวัสดุ

พ้ืนที่รับสงวัสดุที่จะเขาคลังวัสดุมี  2  ประเภทคือ
1. ชุดประกอบยอย

ซึ่งจะมาในรูปของถุงบรรจุขนาดถุงละ 30  x  26  x  13   ลูกบาศก
เซนติเมตร      ดังนั้นจึงกําหนดพื้นที่ของที่รับสงเปนพ้ืนที่พาเลท  2  พาเล็ท

              จํานวนพื้นที่          =     2  x  ( 1.00  x  1.20  )    =     2.4    ตารางเมตร

2. ชุดอุปกรณหลัก
ซึ่งจะเปนกระบอก   สปริง   และปลอก  ที่ชุบเสร็จแลว    ซึ่งจะกําหนดให

เทากับพื้นที่สงชุบ   คือ       11.504    ตารางเมตร

 รวมพื้นที่รับสงวัสดุทั้งชุดประกอบหลักและชุดประกอบยอย   =    2.4  +  11.504
                                                                            =    13.904       ตารางเมตร

5.2.4.3  พ้ืนที่สงสินคาตางประเทศ
กําหนดพื้นที่สงสินคาตางประเทศ เทากับ

1. พ้ืนที่วางฟอรคลิฟท           ขนาด    3  x   3        =    9         ตารางเมตร
2. พ้ืนที่วางพาเลท                ขนาด    1  x  1.2      =    1.2      ตารางเมตร

                    รวมพื้นที่           9  +  1.2      =    10.2    ตารางเมตร
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5.2.4.4   พ้ืนที่สงสินคาในประเทศ
กําหนดพื้นที่สงสินคาตางประเทศ เทากับ

1. พ้ืนที่วางฟอรคลิฟท           ขนาด    3  x   3        =    9         ตารางเมตร
2. พ้ืนที่วางพาเลท                ขนาด    1  x  1.2      =    1.2      ตารางเมตร

                    รวมพื้นที่           9  +  1.2      =    10.2    ตารางเมตร

5.2.4.5 พ้ืนที่โรงอาหาร
ใชพ้ืนที่โรงอาหาร   ขนาดเกา  คือ   33   ตารางเมตร    อยูดานนอกอาคาร

5.2.4.6 พ้ืนที่หองน้ําสําหรับพนักงาน
ใชพ้ืนที่หองน้ํา       ขนาดเกา  คือ   15   ตารางเมตร

5.2.4.7 ตูยาม
ใชพ้ืนที่ตูยาม             ขนาดเกา  คือ       4   ตารางเมตร

5.2.4.8 คลังไฟฟา
ใชพ้ืนที่คลังไฟฟา      ขนาดเกา  คือ        2.5  x  4    =    10   ตารางเมตร
ซึ่งอยูในอาคาร

5.2.4.9 พ้ืนที่ซอมบํารุง
ประกอบดวยพื้นที่   3  สวน
1. พ้ืนที่เครื่องจักร

                        EN-01 เครื่องกัดแนวตั้ง  1 เครื่อง  ขนาด0.6  x  0.7  =  0.42  ตารางเมตร
 EN-02 เครื่องกลึง         1 เครื่อง  ขนาด0.63  x  0.7 =  0.65  ตารางเมตร

EN-04 เครื่องเชื่อมไฟฟา 1เครื่อง  ขนาด   0.8  x  1   =  0.8   ตารางเมตร
 EN-07 เครื่องตัดไฟเบอร 1เครื่อง  ขนาด   0.47x  28  =  0.13  ตารางเมตร

EI-07  เครื่องเลื่อย        1เครื่อง  ขนาด   0.52  x 0.9 =  0.47  ตารางเมตร

รวม              =   13.87 ตารางเมตร

2. พ้ืนที่เก็บวัสดุและชิ้นสวนอุปกรณ
ประกอบดวยชั้นวาง  และตูเก็บ   ขนาดพื้นที่   6  x  1  =  6
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3. พ้ืนที่ทํางาน
พ้ืนที่ทํางานและโตะทํางาน   ขนาด   3  x  3     =   9

รวมพื้นที่ซอมบํารุง  =   13.87  +  6  +  9  =   28.87   ตารางเมตร

5.3 การสรุปพื้นที่

ในขั้นตอนนี้เปนการสรุปพ้ืนที่ทุกสวนออกมาในรูปของตารางแสดงพื้นที่ โดยจะ
ทําการเปรียบเทียบพ้ืนที่เกาและทําการแปลงขนาดพื้นที่เปนหนวยพื้นที่โดย 1 หนวย
พ้ืนที่มีขนาด 4 ตารางเมตร เพ่ือใชในการวางผังโรงงานอยางหยาบขั้นตน โดยตาราง
ดังกลาวจะแบงออกเปนสวนดังนี้
ชองที่ 1 แสดงสวนพ้ืนที่
ชองที่ 2 แสดงแผนก
ชองที่ 3 แสดงรายละเอียด
ชองที่ 4 แสดงขนาดพื้นที่เดิมแตละรายละเอียด
ชองที่ 5 แสดงขนาดพื้นที่รวมแตละแผนก
ชองที่ 6 แสดงขนาดพื้นที่เดิมแตละรายละเอียด
ชองที่ 7 แสดงเปอรเซ็นตเผื่อสําหรับทางเดิน ในที่นี้จะเผ่ือที่ 15 %
ชองที่ 8 แสดงขนาดพื้นที่รวมแตละแผนก
ชองที่ 9 แสดงพื้นที่แปลง
ชองที่ 10 แสดงหมายเหตุ



178

สรุปเปรียบเทียบพื้นที่โรงงานในแตละสวน                      

สวน แผนก ประกอบดวย 4 ตารางเมตร หมายเหตุ
ขนาด พื้นที่รวม ขนาด % เผื่อทางเดินในแผนก พื้นที่รวม

1. สวนการผลิต 1.1 แปบอารค เครื่องจักรอุปกรณ 143.98 90.05 15
หองเชื่อม 20.4                 8.89
ที่วางของ 17.2 181.58 4.74 118.521 29.63

1.2 อลูมิเนียม เครื่องจักรอุปกรณ 30.75 44.06 15
หองเตาหลอม 24
ที่วางของ 4 58.75 0.78 51.449 12.86

1.3 สปริง เครื่องจักรอุปกรณ 97.2 70.16 15
ที่วางของ 15.75 112.95 4.76 74.92 18.73

1.4 แกนโชค เครื่องจักรอุปกรณ 64 125.15 15
หอง CNC 24
ที่บรรจุ 9
ที่วางของ 3 100 0.75 144.6725 36.17

1.5 ปมปลอก เครื่องจักรอุปกรณ 31.75 34.21 15
ที่วางของ 18 49.75 4.84 44.1815 11.05

1.6 สี หองพนสี 36 28.14 15
ที่อบสี 18
ที่ตากสี 18
ที่ทําความสะอาดและรอพนสี 36 108 23.43 55.791 13.95

1.7 ประกอบ เครื่องจักรอุปกรณ 138.75 87.41 15
ที่วางของ 34.5 173.25 9.44 109.9615 27.49

รวมพื้นที่สวนการผลิต 784.28 599.4965 149.87

พื้นที่เดิม พื้นที่ใหม

ตารางที่ 5.3 แสดงสรุปการประมาณพื้นที่
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สวน แผนก ประกอบดวย 4 ตารางเมตร หมายเหตุ
ขนาด พื้นที่รวม ขนาด % เผื่อทางเดินในแผนก พื้นที่รวม

2. สวนการคลัง 2.1 พื้นที่สวนคลังวัตถุดิบ
คลังเหล็กแปบ ชั้นวางเหล็กแปบ 54 34.85 8.71
คลังอลูมิเนียม ชั้นวางแทงอลูมิเนียม 1.5 3.11 0.78
คลังขดลวดสปริง ที่วางลวดสปริง 40.5 26.22            6.56
คลังแผนเหล็ก ชั้นวางแผนเหล็ก 19.5 1.22            0.31
รวมพื้นที่สวนคลังวัตถุดิบ 115.5 65.4
2.2 คลังวัสดุชุดประกอบหลัก
กระบอก ชั้นวาง 12 11.02 2.76
สปริง ชั้นวาง 12 14.85 3.71
ปลอก ชั้นวาง 7.5 12.1 3.03
รวมคลังวัสดุชุดประกอบหลัก 31.5 37.97
2.3 คลังวัสดุชุดประกอบยอย
ชุดประกอบยอย ชั้นวางชุดประกอบ
ชุดหู ชั้นวางชุดประกอบ
ชุดลังประกอบ ชั้นวางชุดประกอบ
รวมคลังวัสดุชุดประกอบยอย 110.2 151.63 37.91 เฉพาะในอาคารและชั้น 1
2.4 คลังสินคา
ภายในประเทศ ชั้นวาง 122.85 107.81 26.95
ตางประเทศ ชั้นวาง 67.5 99.19 24.80
รวมคลังสินคา 67.5 99.19 เฉพาะในอาคาร

รวมพื้นที่สวนการคลัง 324.7 354.19

พื้นที่เดิม พื้นที่ใหม

ตารางที่ 5.3 แสดงสรุปการประมาณพื้นที่
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สวน แผนก ประกอบดวย 4 ตารางเมตร หมายเหตุ
ขนาด พื้นที่รวม ขนาด % เผื่อทางเดินในแผนก พื้นที่รวม

3. สวนสํานักงาน 3.1 พื้นที่ชั้นลาง
ฝายบุคคลและธุรการ 60 48.46 20 12.12 มีในผังเดิม
ฝายวิศวกรรม 27.6 41.24 20 10.31 มีในผังเดิม
ฝายวางแผนการผลิตและจัดซื้อ 38.4 34.11 20 8.53 มีในผังเดิม
หองประชุมชั้นลาง 9 18.91 20 4.73 มีในผังเดิม
หองน้ําและหองเบ็ดเตล็ดชั้นลาง 4.5 4.5 20 1.13 มีในผังเดิม
รวมพื้นที่ชั้นลาง 139.5 176.664
3.2 พื้นที่ชั้นบน
ฝายบัญชีและการเงิน 57.6 65.6 20 16.40 มีในผังเดิม
ฝายตลาดและการขาย 53.7 64.26 20 16.07 มีในผังเดิม
หองน้ําชั้นบน 4.5 20 1.13
หองสมุดชั้นบน 9 20 2.25
หองผูจัดการทั่วไปและเลขา 22 20 ในผังเดิมรวมพื้นที่ในฝายตลาด
รวมพื้นที่ชั้นบน 111.3 198.432

รวมพื้นที่สวนสํานักงาน/ชั้น 139.5 230.4 ขยายพื้นที่ใหไดขนาดตามระยะเสา
4. สวนบริการ 4.1 พื้นที่วางวัสดุสงชุบ 18 17.5 4.38

4.2 พื้นที่รับวัสดุ 13.904 3.48
4.3 พื้นที่สงสินคาตางประเทศ 11.25 10.2 2.55
4.4 พื้นที่สงสินคาในประเทศ 12 10.2 2.55
4.5 โรงอาหาร 33 33 8.25 อยูนอกอาคาร
4.6 หองน้ํา 15 15 3.75 อยูนอกอาคาร
4.7 ตูยาม 4 4 1.00 อยูนอกอาคาร
4.8 คลังไฟฟา 10 10 2.50
4.9 ซอมบํารุง 36 28.87 7.22

รวมพื้นที่สวนการบริการ 75.25 90.674 เฉพาะในอาคาร
รวมพื้นที่ทั้งหมด 1323.73 1274.761 จะรวมเฉพาะพื้นที่ชั้นลางและในอาคาร
ขนาดอาคาร 1728 1728
เปนพื้นที่ทางเดิน 404.27 453.2395 เฉพาะทางเดินหลักระหวางแผนก
คิดเปนเปอรเซ็นต 23.40 26.23 เฉพาะทางเดินหลักระหวางแผนก

พื้นที่เดิม พื้นที่ใหม

ตารางที่ 5.3 แสดงสรุปการประมาณพื้นที่



บทที่  6

การออกแบบผังโรงงานอยางหยาบ

                   ในขั้นตอนนี้จะเปนการนําขอมูลทั้งหมดมาประมวลผลเพื่อสรางผังโรงงานตน
แบบออกมา 4 รูปแบบ แลวทําการประเมินหาผังโรงงานที่เหมาะสมเพื่อวางผังโรงงานอยาง
ละเอียดตอไป

6.1 แนวคิดในการออกแบบผังโรงงาน

เน่ืองจากการจัดผังโรงงานไดจัดผังเปนแบบผสมประสานทั้งการวางผังตามผลิต
ภัณฑ  และการวางผังตามกรรมวิธี  กลาวถึงจากคลังวัสดุดิบ    จะสงวัตถุดิบลงแตละ
แผนก    โดยแตละแผนกจะทําการผลิตชิ้นสวนของตน   แลวจึงสงพนสี   หรือสงชุบ    
จากนั้นสงคลังวัสดุ  แลวสงแผนกประกอบเสร็จแลวจึงสงคลังสินคา โดยมีสวนสํานักงาน  
และสวนบริการประสานอยู

     รูปที่ 6.1 ภาพแสดงระบบการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา

คลังวัตถุดิบ

แผนกแปบอารค

แผนกสปริง

แผนกปมปลอก

แผนกแกนโชก

แผนกอลูมิเนียม

แผนกสี

สงชุบ

คลัง
วัสดุ แผนก

ประกอบ
คลัง
สินคา

สวนสํานักงาน สวนบริการ แผนกซอมบํารุง แผนกคุณภาพ



182

จะเห็นไดวาโดยสวนใหญแลวจะเปนการวางผังโรงงานตามผลิดตภัณฑเปนสวน
ใหญ    แตจะมีบางแผนกที่สามารถผลิตเปนผลิตภัณฑออกมาเองไดเลย    โดยไมตอง
สงประกอบอีก    นั่นคือแผนกแกนโชกและมีบางแผนกตองใชเครื่องจักรรวมกันหรืออยู
ใกลกัน    เพ่ือสะดวกตอการทํางานและจัดสรรพื้นที่  นั่นคือ   แผนกแกนโชก      และ
แผนกแปบอารค

จากการสรุประบบในการทํางานขางตน     นํามาเปนแนวคิดหลักในการออก
แบบผังโรงงานในสวนของการผลิต    คือ    การกําหนดแผนกประกอบอยูตรงกลางลอม
ดวยคลังวัสดุ  และคลังสินคา    โดยมีรายละเอียด  คือ    คลังวัสดุ ตองอยูใกลกับแผนก
ผลิตตาง  ๆ  และตองอยูติดกับดานที่สามารถจะรับสงวัสดุจากนอกโรงงานไดงาย    
เชนเดียวกับสวนคลังสินคา    ซึ่งออกมาเปนตนแบบจําลองแนวคิดไดดังนี้

รูปที่ 6.2 ภาพแสดงแนวคิดในการออกแบบผังโรงงานสวนการผลิต

จากภาพในกรอบสี่เหลี่ยมใหญเปนแกนหลักของโรงงาน ซึ่งไมไดกําหนด
ตําแหนงตายตัววาแผนกหรือคลังตองอยูทิศทางใด  และในนอกกรอบใหญจะมีลูกศร จะ
แสดงถึงแผนกหรือสวนตางๆที่จะเขามาเกี่ยวของดวย

คลังวัสดุ

แผนกประกอบ

คลังสินคา



183

6.2  เงื่อนไขในการออกแบบ

ขอกําหนดและเงื่อนไขในการออกแบบ
ลักษณะพื้นที่โดยรอบ

1. โรงงานกรณีศึกษามีลักษณะพื้นที่เปนรูปสี่เหลี่ยมผืนผามีทางเขาออกอยูทางดานหนาของ
โรงงานเทานั้น พ้ืนที่ดานขางทั้งสองดานและดานหลังติดกับพื้นที่โรงงานอ่ืน

2. พ้ืนที่ดานขางโรงงานทางฝงซายจะมีเสาไฟฟาอยู ทําใหในเสนทางนี้จะมีเฉพาะรถขนาดเล็ก
วิ่งผานได รถขนาดใหญเชน รถบรรทุกจะไมสามารถวิ่งผานได ซึ่งรถขนเหลก็แปบเปนรถ
บรรทุกขนาดใหญ ดังนั้นจะไมสามารถวิ่งผานเสนทางนี้ได

พ้ืนที่สวนการผลิต
1. กําหนดพื้นที่สวนการผลิตใหใชพ้ืนที่เพียง 1 ชั้น
2. แผนกสปริงเปนแผนกที่จะตองผลิตสปริง    ซึ่งในขบวนการผลิตจะมีขั้นตอนการอบสปริง    

และการเจียรสปริง    ซึ่งจะตองมีระบบระบายความรอน   และระบบดูดผงฝุนสปริง    ดังนั้น
ในแผนกสปริงจึงควรอยูในบริเวณที่มีการถายเทอากาศอยางสะดวก    และงายตอการติดตั้ง
ระบบซึ่งควรจะอยูติดกับกําแพงดดานใดดานหนึ่ง

3. แผนกสเีน่ืองจากในแผนกสีจะตองมีการพนสีเกิดขึ้นในขบวนการ  ดังนั้นจึงตองมีเครื่องดูด
ฝุนรวมทั้งระบบระบายละอองสี   ดังนั้นในการจัดวางผังแผนกสีควรอยูชิดติดผนังดานใดดาน
หนึ่ง   เพ่ือสะดวกตอการวางระบบดังกลาว

4. แผนกอลูมิเนียมแผนกอลูมิเนียมเปนแผนกที่ทําการผลิตหูอลูมิเนียมแบบตางๆ  ซึ่งในแผนก
นี้จะตองใชเตาหลอมอลูมิเนียมซ่ึงมีความรอนประกอบกับในขณะหลอมจะมีไอของอลูมิเนียม
ซึ่งเปนควันพิษจะตองมีระบบดูดไอดังกลาว รวมทั้งความรอนของเตาหลอมอลูมิเนียม ใน
แผนกนี้จึงควรอยูในบริเวณที่สามารถติดตั้งระบบดังกลาวไดงาย และมีการถายเทอากาศ
อยางเหมาะสมซึ่งควรอยูชิดกําแพงดานใดดานหนึ่ง

5. แผนกประกอบเปนแผนกที่ควรอยูติดกับคลังวัสดุและคนลังสินคาเพื่อความสะดวกในการรับ
และสงวัสดุและสินคาตามลําดับ

พ้ืนที่สวนการคลัง
1. ใหสามารถใชพ้ืนที่ดานสูง โดยมีความสูงไมเกิน 600 เซนติเมตร ระยะคานของหลังคาโรง

งาน
2. ทางเขาออกของคลังสินคาและคลังวัสดุควรอยูในที่ที่สะดวกตอการขนยายสินคาและวัสดุ
3. คลังวัตถุดิบจะแยกสวนไป
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พ้ืนที่สวนสํานักงาน
1. จากการประชุมกับทางโรงงาน ทางโรงงานกําหนดพื้นที่สําหรับสวนของสํานักงานไว ใหเปน

ทางดานขวาของโรงงานเนื่องจากเปนบริเวณตั้งของสวนสํานักงานเกาในแผนกบุคคลและธุร
การ    อีกทั้งอยูติดประตูทางเขาออกทางดานหนาของโรงงานจึงเปนบริเวณที่เหมาะสม

2. การกําหนดพื้นที่สําหรับสวนสํานักงาน
จากพื้นที่สํานักงานเดิมซ่ึงดานกวางเปน  2  ชวงเสาดานหนา  ซึ่งเปนระยะ    2  x  4.8 

=  9.6  เมตร ในผังใหมจะใชระยะความกวางดังกลาว และมีความยาว    4   ชวงเสาดานขาง
ซึ่งเปนระยะ=  4  x  6  =  24    เมตร คิดเปนพ้ืนที่  =   9.6  x  24  =  23.24   ตารางเมตร

3. กําหนดพื้นที่สวนสํานักงานเปน   2   ชั้น
4. จะปดทางเขาออกดานขางโรงงานฝงสํานักงานทั้งหมดเพื่อความสะดวกในการรักษาความ

ปลอดภัย

การออกแบบ
1. การออกแบบผังโรงงานจะดําเนินการออกแบบเปนบล็อกเทานั้นในแตละสวนและแผนก
2. ในการออกแบบจะทําการออกแบบเฉพาะภายในตัวอาคารโรงงานเทานั้น
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6.2 แบบของโรงงาน

6.3.1  แบบของผังโรงงานที่ 1
        6.3.1.1 แนวคิดในการออกแบบผังโรงงาน

1. ในการออกแบบแผนผังโรงงานที่  1    มีแนวคิดวาใหแผนกประกอบอยูตรงกลาง  
โรงงาน   และใหคลังวัสดุอยูทางซายเพื่อความสะดวกในการนําวัสดุอุปกรณเขาสูแผนก    
และมีแผนกคลังสินคาอยูทางดานหนาของแผนก เพ่ือความสะดวกตอการนําเก็บสินคา

2. จัดใหคลังวัสดุมีพ้ืนที่ดานหนาโรงงาน    เพ่ือสะดวกตอการรับสงสินคา
3. จัดใหคลังสินคาทั้งในประเทศและนอกประเทศอยูดานหนาของโรงงานเพื่อสะดวก

ตอการขนถายสินคา
4. จัดพื้นที่ทางซายของโรงงานซึ่งเปนพ้ืนที่วางใหเปนทางเดินรถเพื่อความสะดวกตอ

การสงเหล็กแปบ ขดลวดสปริง และชิ้นสวนสงชุบ
              5. จัดแผนกสีใหอยูในบริเวณใกลสปริง   ปมปลอก  และแปบอารค

6  มีเสนทางเดินเขาออก  3   ทาง  คือ
1. ทางติดกับสวนสํานักงาน
2. ทางแผนกแปบอารค
3. สวนรับสงชุบ  ทางดานขางฝงซาย

6.3.1.2     ขอดีเชิงคุณภาพของผังโรงงานที่  1
1. คลังวัสดุใกลกับทุกแผนกกลาวโดยรวม ซึ่งทําใหเกิดความสะดวกตอการขนยาย

วัสดุภายในโรงงาน
 2. เสนทางเดินในอาคารโดยรวมเปนรูปตัวยูกลับหัว ซึ่งทําใหการเดินทางไมวกวน
3. มีที่รับสงวัสดุทางดานหนาโรงงาน    ทําใหเกิดความสะดวก
4. แผนกแตละแผนกอยูเปนพ้ืนที่เดียว  ไมแยกสวนโดยเฉพาะในแผนกอลูมิเนียม
5. คลังเหล็กแปบอยูในบริเวณเดียวกันไมตองขนยาย
6. แผนกแปบอารค แผนกสปริง และแผนกสีในผังใหมอยูใกลกับบริเวณเดิม ทําให

ลดการเคลื่อนยายเครื่องจักรเวลาจัดผังใหม
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6.3.2    แบบผังโรงงานที่  2
 6.3.2.1      แนวคิดในการออกแบบผังโรงงาน
      1. ในการออกแบบแผนผังโรงงานที่  2   มีแนวคิดวาใหแผนกประกอบอยูดานขางโรง
งานฝงซาย โดยใหคลังวัสดุอยูทางขวา เพ่ือความสะดวกตอการนําวัสดุอุปกรณเขาสูแผนก
ประกอบและใหคลังสินคาอยูทางดานหนาของแผนกประกอบ    เพ่ือความสะดวกตอการ
ขนสงสินคา

2. พ้ืนที่ฝงซายของโรงงานเปนพ้ืนที่วางจัดใหเปนทางเดินรถ  เพ่ือใหรถสามารถวิ่ง
เขาออกรับสงแผนกสปริงและวัสดุที่ตองสงชุบ

3. จัดแผนกแปบอารคและแกนโชกใหอยูใกลกัน    เพ่ือความสัดวกตอการปฏิบัติงาน
รวมกัน

              4. คลังวัสดุอยูกลางโรงงานเพื่อเปนจุดศูนยกลางรับสงวัสดุทุกแผนก
              5. จัดแผนกสีใหอยูในบริเวณใกลสปริง   ปมปลอก  และแปบอารค
              6. มีเสนทางเดินเขาออก  2   ทาง  คือ

1.    ทางดานซายของโรงงาน
2.      ทางดานหนาของโรงงาน

6.3.2.2     ขอดีเชิงคุณภาพของผังโรงงานที่  2
1. คลังวัสดุอยูกลางโรงงานทําใหเกิดความสะดวกตอการขนยายวัสดุในทุกแผนก
2. แผนกแกนโชกอยูติดดานหนาโรงงานทําใหการรับสงแกนโชกสามารถทําไดอยาง

สะดวกยิ่งขึ้น
               3. เสนทางเดินในอาคารโดยรวมเปนรูปตัวแอล    ซึ่งทําใหการเดินทางไมวกวน

     4. สวนของสํานักงานสามารถมองเห็นการทํางานของพนักงานในสวนรวมไดโดยทั่ว    
โดยเฉพาะจากชั้นที่  2

5. แผนกสปริง    และแผนกสี    ในผังใหมอยูใกลกับบริเวณเดิมทําใหลดการเคลื่อน
ยายเครื่องจักรเวลาจัดผังใหม
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6.3.3    แบบของผังโรงงานที่   3
   6.3.3.1    แนวคิดในการออกแบบผังโรงงาน

     1. ในการออกแบบแผนผังโรงงานที่  3    มีแนวคิดวาใหแผนกประกอบอยูดานหลัง
ของโรงงาน โดยมีคลังวัสดุอยูดานหนาเพื่อความสะดวกตอการรับสงวัสดุและสินคา

2. จัดใหคลังวัสดุอยูกลางโรงงาน    เพ่ือสะดวกตอการรับสงวัสดุทุกแผนก
3. จัดใหแผนกแกนโชกอยูดานหนาโรงงาน เพ่ือใหการขนสงแกนโชกที่จะไปชุบมี

ความสะดวก    และใหอยูใกลคลังแปบ    เพ่ือใหสามารถหยิบใชเหล็กแปบไดงาย
                4. คลังสินคาเปนสี่เหลี่ยมผืนผายาว  ซึ่งจะใหคลังสินคาเปนแถวยาว
                5. จัดแผนกสีใหอยูในบริเวณใกลแผนกสปริง   ปมปลอก  และแปบอารค
                6. มีเสนทางเดินเขาออก  3   ทาง  คือ

1. ทางติดกับสวนสํานักงาน
  2. ทางแผนกแปบ

 3  สวนรับสงชุบ  ทางดานขางฝงซาย

6.3.3.2     ขอดีเชิงคุณภาพของผังโรงงานที่  3
1. คลังวัสดุอยูกลางโรงงาน    ทําใหเกิดความสะดวกตอการขนยายวัสดุในทุกแผนก
2. แผนกแกนโชกอยูติดดานหนาโรงงานทําใหการรับสงแกนโชกสามารถทําไดอยาง

สะดวกยิ่งขึ้น
              3. เสนทางเดินในอาคารโดยรวมเปนรูปตัวแอล    ซึ่งทําใหการเดินทางไมวกวน
          4. คลังสินคาเปนแนวยาว   ทําใหการดูแลคลังสินคาและการเคลื่อนยายมีความคลอง

ตัวขึ้น
5. แผนกแปบ แผนกสปริง และแผนกสี ในผังใหมอยูใกลกับบริเวณเดิม ทําใหลดการ

เคลื่อนยายเครื่องจักรเวลาจัดผังใหม
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6.3.4    แบบของผังโรงงานที่  4
   6.3.4.1   แนวคิดในการออกแบบผังโรงงาน

1. ในการออกแบบแผนผังโรงงานที่  4    มีแนวคิดวาใหแผนกประกอบอยูตรงกลาง
โรงงาน   และใหคลังวัสดุอยูทางซาย    เพ่ือความสะดวกในการนําวัสดุอุปกรณเขาสู
แผนก    และมีแผนกคลังสินคาอยูทางดานหนาของแผนก    เพ่ือความสะดวกตอการนํา
เก็บสินคา

2. จัดใหคลังวัสดุมีพ้ืนที่ดานหนาโรงงาน    เพ่ือสะดวกตอการรับสงวัสดุ
                3. แผนกสี อยูในบริเวณมี่ใกลกับแผนกสปริง   ปมปลอก  และกระบอก

      4. จัดแผนกแกนโชกใหอยูในบริเวณใกลกับบริเวณวัสดุ    เพ่ือสะดวกตอการรับสง
แกนโชกที่นําไปชุบ
      5. ใหแผนกแกนโชคอยูติดกับแผนกแปบอารค เพ่ือความสะดวกในการ

                6. มีเสนทางเดินเขาออก  3   ทาง  คือ
                             1.   ทางติดกับสวนสํานักงาน
                             2.  ทางติดกับแผนกแปบอารค
                             3.  สวนรับสงชุบ  ทางดานขางฝงซาย

6.3.4.2     ขอดีเชิงคุณภาพของผังโรงงานที่ 4
1. คลังวัสดุใกลกับทุกแผนกกลาวโดยรวม    ซึ่งทําใหเกิดความสะดวกตอการขน

ยายวัสดุภายในโรงงาน
2. เสนทางเดนิในอาคารโดยรวมเปนรูปตัวยูกลับหัวซ่ึงทําใหการเดินทางไมวกวน
3. มีที่รับสงวัสดุทางดานหนา    ทําใหเกิดความสะดวกตอการรับสงวัสดุดานนอก

โรงงาน
4. คลังวัสดุอยูติดกับแผนกแปบอารคและแกนโชก   ทําใหสามารถขนยายวัสดุชิ้น

สวนประกอบตางๆไปยังแผนกดังกลาวไดสะดวกขึ้น
5. แผนกแปบอารค    แผนกสปริง    และแผนกสี   ในผังใหมอยูใกลกับบริเวณ

เดิม      ทําใหลดการเคลื่อนยายเครื่องจักรเวลาจัดผังใหม
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6.3 การประเมินผังโรงงาน

ในการประเมินผังโรงงานอยางหยาบไดจัดทําเปนแบบประเมินเชิงคุณภาพและ
เชิงปริมาณไวดังนี้

6.4.1 แบบประเมินเชิงคุณภาพ
ในที่นี้ไดจัดทําเปนตารางสําหรับการประเมินเชิงคุณภาพขึ้นมาโดยไดทําการ

แบงหัวขอเปน 11 หัวขอ และมีการใหน้ําหนักปจจัยในแตละขอโดยผูจัดการทั่วไป ผูจัดการโรง
งาน และวิศวกรฝายการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาดังนี้

1 ระยะทางในการเคลื่อนที่
เปนการวัดระยะทางทั้งหมดที่จะเกิดขึ้นในโรงงานโดยไดแสดงปริมาณและการ

คํานวณอยูในสวนของการประเมินเชิงคุณภาพ
ทางโรงงานกรณีศึกษาใหน้ําหนักเปน 5

2 ความคลองตัวในการเคลื่อนยาย
เปนการประเมินในสวนของความเหมาะสมในการขนยายและรับสงวัสดุ อุปกรณ 

สินคาตางๆในโรงงาน
ทางโรงงานกรณีศึกษาใหน้ําหนักเปน 5

3 ความงายแกการควบคุมดูแลโดยรวม
เปนการมองภาพรวมของผังโรงงานวามีความสะดวกตอการดูแลหรือไม

    ทางโรงงานกรณีศึกษาใหน้ําหนักเปน 4
4 ความปลอดภัยและความเปนระเบียบ

เปนการมองในสวนของความเปนระเบียบของการจัดวางผังโรงงาน ซึ่งจะทําให  
เกิดความสะดวกตอการทํางานและความปลอดภัยที่เกิดขึ้นในสถานที่ทํางาน

ทางโรงงานกรณีศึกษาใหน้ําหนักเปน 5
5 ลักษณะรูปรางที่ปรากฏ

เปนการมองรูปรางแตละสวนแตละแผนกของผังโรงงานวามีความเหมาะสมหรือ
ไม ลักษณะที่ปรากฏมีความเหมาะสมกับการทํางานในแตละแผนกหรือไม

ทางโรงงานกรณีศึกษาใหน้ําหนักเปน 3
6 ความสะดวกรวดเร็วในการซอมบํารุง

เปนการพิจารณาถึงตําหนงที่ตั้งของแผนกซอมบํารุงวามีความเหมาะสมและ
สะดวกตอการปฏิบัติงานหรือไม

 ทางโรงงานกรณีศึกษาใหน้ําหนักเปน 3
7 ความเปนไปไดกับโครงสรางองคกร
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เปนการพิจารณาในสวนของผังโรงงานกับโครงสรางองคกรวามีความ
สัมพันธในเชิงการประสานงานเพียงใด
        ทางโรงงานกรณีศึกษาใหน้ําหนักเปน 3

8 ความยืดหยุนของแบบ
เปนการมองดูภาพโดยรวมวาแตละแผนกหรือแตละสวนสามารถที่จะ

ปรับเปลี่ยนหรือขยายขนาดไดหรือไม
ทางโรงงานกรณีศึกษาใหน้ําหนักเปน 3

9 การใชประโยชนจากพื้นที่โรงงาน
เปนการพิจารณาการใชพ้ืนที่แตละสวนวาไดใชพ้ืนที่นั้นๆอยางคุมคา

หรือไม ซึ่งอาจมองจากขนาดของแตละแผนก ขนาดพื้นที่ทางเดิน เปนตน
ทางโรงงานกรณีศึกษาใหน้ําหนักเปน 5

10 การไหลของงาน
เปนการมองเสนทางการเดินของวัสดุอุปกรณตางๆวามีลักษณะวกวน 

ซับซอนหรือไม
ทางโรงงานกรณีศึกษาใหน้ําหนักเปน 5

11 สภาพแวดลอมการทํางาน
เปนการพิจารณาถึงสภาพแวดลอมโดยรอบของแตละสวนในโรงงานวา

มีความเหมาะสม นาที่จะทํางานหรือไม
ทางโรงงานกรณีศึกษาใหน้ําหนักเปน 3

ลักษณะของตารางประเมินเชิงคุณภาพ
ชองที่ 1 ปจจัยหรือองคประกอบที่ใชในการพิจารณา
ชองที่ 2 คาน้ําหนักปจจัย ซึ่งทางโรงงานกรณีศึกษาเปนผูให
ชองที่ 3-10 เปนคะแนนและคะแนนคูณนํ้าหนักปจจัย
ชองที่ 11 เปนหมายเหตุ
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แบบประเมินผลผังโรงงาน  
โรงงาน ผลิตชิ้นสวนอุปกรณรถจักรยานยนต โครงการ การออกแบบผังโรงงานใหม
วันที่
ใหเกรดโดย ผูจัดการทั่วไป กําหนดน้ําหนักโดย ผูบริหารและวิศวกรโรงงาน นับคะแนนโดย เศขฤทธิ์       ตั้นตระกูล

คะแนนและคะแนนคูณน้ําหนัก หมายเหตุ
ปจจัยหรือองคประกอบ น้ําหนัก แบบที่1 แบบที่2  แบบที่3 แบบที่4
1. ระยะทางในการเคลื่อนยาย 5 8 40 8 40 7 35 9 45
2. ความคลองตัวในการเคลื่อนยาย 5 8 40 7 35 7 35 7 35
3. ความงายแกการควบคุมดูแลโดยรวม 4 7 28 6 24 7 28 7 28
4. ความปลอดภัยและความเปนระเบียบ 5 7 35 7 35 8 40 7 35
5. ลักษณะรูปรางที่ปรากฏ 3 8 24 6 18 7 21 7 21
6. ความสะดวกรวดเร็วในการซอมบํารุง 3 7 21 7 21 8 24 7 21
7. ความเปนไปไดกับโครงสรางขององคกร 3 7 21 6 18 6 18 6 18
8. ความยืดหยุนของแบบ 3 7 21 6 18 7 21 7 21
9. การใชประโยชนจากพื้นที่โรงงาน 5 8 40 8 40 8 40 8 40
10.การไหลของงาน 5 8 40 7 35 6 30 8 40
11.สภาพแวดลอมการทํางาน 3 8 24 8 24 6 18 7 21

คะแนนรวม 334 308 310 325

ตารางที่ 6.1 แสดงผลการประเมินเชิงคุณภาพของผูจัดการทั่วไป
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แบบประเมินผลผังโรงงาน  
โรงงาน ผลิตชิ้นสวนอุปกรณรถจักรยานยนต โครงการ การออกแบบผังโรงงานใหม
วันที่
ใหเกรดโดย ผูจัดการโรงงาน กําหนดน้ําหนักโดย ผูบริหารและวิศวกรโรงงาน นับคะแนนโดย เศขฤทธิ์       ตั้นตระกูล

คะแนนและคะแนนคูณน้ําหนัก หมายเหตุ
ปจจัยหรือองคประกอบ น้ําหนัก แบบที่1 แบบที่2  แบบที่3 แบบที่4
1. ระยะทางในการเคลื่อนยาย 5 8 40 8 40 7 35 9 45
2. ความคลองตัวในการเคลื่อนยาย 5 8 40 6 30 7 35 7 35
3. ความงายแกการควบคุมดูแลโดยรวม 4 7 28 6 24 7 28 6 24
4. ความปลอดภัยและความเปนระเบียบ 5 8 40 7 35 7 35 7 35
5. ลักษณะรูปรางที่ปรากฏ 3 8 24 7 21 7 21 7 21
6. ความสะดวกรวดเร็วในการซอมบํารุง 3 7 21 7 21 8 24 7 21
7. ความเปนไปไดกับโครงสรางขององคกร 3 7 21 6 18 6 18 6 18
8. ความยืดหยุนของแบบ 3 7 21 6 18 7 21 7 21
9. การใชประโยชนจากพื้นที่โรงงาน 5 8 40 8 40 8 40 8 40
10.การไหลของงาน 5 7 35 6 30 6 30 6 30
11.สภาพแวดลอมการทํางาน 3 8 24 8 24 6 18 7 21

คะแนนรวม 334 301 305 311

ตารางที่ 6.2 แสดงผลการประเมินเชิงคุณภาพของผูจัดการโรงงาน
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แบบประเมินผลผังโรงงาน  
โรงงาน ผลิตชิ้นสวนอุปกรณรถจักรยานยนต โครงการ การออกแบบผังโรงงานใหม
วันที่
ใหเกรดโดย วิศวกรโรงงาน กําหนดน้ําหนักโดย ผูบริหารและวิศวกรโรงงาน นับคะแนนโดย เศขฤทธิ์       ตั้นตระกูล

คะแนนและคะแนนคูณน้ําหนัก หมายเหตุ
ปจจัยหรือองคประกอบ น้ําหนัก แบบที่1 แบบที่2  แบบที่3 แบบที่4
1. ระยะทางในการเคลื่อนยาย 5 7 35 8 40 6 30 9 45
2. ความคลองตัวในการเคลื่อนยาย 5 8 40 8 40 6 30 7 35
3. ความงายแกการควบคุมดูแลโดยรวม 4 7 28 7 28 7 28 7 28
4. ความปลอดภัยและความเปนระเบียบ 5 7 35 7 35 6 30 6 30
5. ลักษณะรูปรางที่ปรากฏ 3 8 24 6 18 7 21 7 21
6. ความสะดวกรวดเร็วในการซอมบํารุง 3 7 21 7 21 8 24 7 21
7. ความเปนไปไดกับโครงสรางขององคกร 3 8 24 7 21 7 21 7 21
8. ความยืดหยุนของแบบ 3 9 27 7 21 8 24 8 24
9. การใชประโยชนจากพื้นที่โรงงาน 5 8 40 8 40 8 40 8 40
10.การไหลของงาน 5 9 45 8 40 8 40 8 40
11.สภาพแวดลอมการทํางาน 3 7 21 7 21 7 21 7 21

คะแนนรวม 340 325 309 326

ตารางที่ 6.3 แสดงผลการประเมินเชิงคุณภาพของวิศวกรโรงงาน
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6.3.2 แบบประเมินเชิงปริมาณ

ในการประเมินเชิงปริมาณในการทําวิจัยครั้งน้ีไดพิจารณาในสวนของระยะทางการ
เคลื่อนที่เปนหลักโดยจะทําการพิจารณาในทุกสวนของการเคลื่อนที่ที่จะเกิดขึ้นในโรงงาน 
โดยมีเง่ือนไขในการวัดระยะทางดังนี้
1. จะทําการประเมินโดยพิจารณาระยะทางในการเคลื่อนยายที่เกิดขึ้นในโรงงานใน 1 เดือน

โดยจะใชขอมูลปริมาณการขนยายที่จะเกิดขึ้นในป พ.ศ.2548 เปนตัวหลักในการ
ประเมินเปรียบเทียบ

2. ในการประเมินเชิงระยะทางจะมองแตละแผนกเปนบล็อกและทําการวัดที่จุดกึ่งกลางของ
แตละบล็อกเปนตัวแทนที่ตั้งของแผนกนั้นๆ

3. ในการวัดระยะทางจะทําการวัดระยะทางจากจุดตัวแทนของแผนกไปตามเสนทางเดิน
โดยจะเคลื่อนที่เปนแนวนอนและแนวดิ่งเทานั้น

ลักษณะของตารางการวิเคราะหระยะทาง
ชองที่ 1 แสดงรายละเอียดของการขนยาย
ชองที่ 2 แสดงจุดเริ่มตนในการขนยาย
ชองที่ 3 แสดงจุดหมายปลายทางของการขนยาย
ชองที่ 4-8 แสดงระยะทางจากจุดเริ่มตนไปสูจุดปลายทางของแตละแบบ
ชองที่ 9 แสดงจํานวนเที่ยวของการขนยายในแตละสวนตอเดือนในป พ.ศ. 2548
ชองที่ 10-14 แสดงระยะทางที่ตองใชทั้งหมดตอเดือนในป พ.ศ. 2548
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การวิเคราะหระยะทาง

ระยะทาง (เมตร) จํานวนเที่ยวในการขนยาย ระยะทาง x จํานวนเที่ยว (เมตร)
จาก ไป แบบเดิม แบบที่ 1 แบบที่ 2 แบบที่ 3 แบบที่ 4 แบบเดิม แบบที่ 1 แบบที่ 2 แบบที่ 3 แบบที่ 4

1. วัตถุดิบจากนอกโรงงานมาคลัง เหล็กแปบ คลังแปบ 11.52 7.5 7.5 7.5 7.5 8,961.00                          103,230.72 67,207.50   67,207.50   67,207.50   67,207.50   
ขดลวดสปริง คลังขดลวดสปริง 41.76 7.5 7.5 8 7.5 85.00                               3,549.60     637.50        637.50        680.00        637.50        
เหล็กแผน คลังเหล็กแผน 22.08 36.25 36.25 17.5 36.25 11.00                               242.88        398.75        398.75        192.50        398.75        
แทงอลูมิเนียม คลังอลูมิเนียม 22.8 11.25 11.25 11.25 11.25 56.00                               1,276.80     630.00        630.00        630.00        630.00        
วัสดุ คลังวัสดุ 22.8 11.25 11.25 11.25 11.25 1,242.00                          28,317.60   13,972.50   13,972.50   13,972.50   13,972.50   

2. คลังไปสวนการผลิต คลังแปบ แผนกแปบอารค 12.2 12.5 12.5 11.5 9.75 8,518.00                          103,919.60 106,475.00 106,475.00 97,957.00   83,050.50   
แผนกแกนโชค 25.2 19 15.75 17 16.25 443.00                             11,163.60   8,417.00     6,977.25     7,531.00     7,198.75     

คลังขดลวดสปริง แผนกสปริง 7.2 8.25 8.25 6.25 8.25 341.00                             2,455.20     2,813.25     2,813.25     2,131.25     2,813.25     
คลังเหล็กแผน แผนกปมปลอก 17.52 3.25 3.25 3.25 3.25 413.00                             7,235.76     1,342.25     1,342.25     1,342.25     1,342.25     
คลังอลูมิเนียม แผนกอลูมิเนียม 74.16 45.5 45 43.75 46 56.00                               4,152.96     2,548.00     2,520.00     2,450.00     2,576.00     
คลังวัสดุ แผนกประกอบ 21.12 21.5 20.75 31.25 21.5 1,242.00                          26,231.04   26,703.00   25,771.50   38,812.50   26,703.00   

แผนกแปบอารค 70 45 41.75 45.75 17.75 432.00                             30,240.00   19,440.00   18,036.00   19,764.00   7,668.00     
แผนกแกนโชค 59.25 9.5 8 10 21.25 91.00                               5,391.75     864.50        728.00        910.00        1,933.75     

3. สวนการผลิตไปสงชุบ พนสี ประกอบแผนกแปบอารค สงชุบนอกโรงงาน 23.04 10.75 40 18.75 34.5 566.00                             13,040.64   6,084.50     22,640.00   10,612.50   19,527.00   
สงแผนกพนสี 41.52 36.75 27.25 30.5 42.25 243.00                             10,089.36   8,930.25     6,621.75     7,411.50     10,266.75   

แผนกแกนโชค สงชุบนอกโรงงาน 19.92 13.5 13 10 7 123.00                             2,450.16     1,660.50     1,599.00     1,230.00     861.00        
แผนกสปริง สงชุบนอกโรงงาน 42.96 15.5 11.75 12.25 11.75 674.00                             28,955.04   10,447.00   7,919.50     8,256.50     7,919.50     

สงแผนกพนสี 45.12 11.25 11.25 8.75 11.25 168.00                             7,580.16     1,890.00     1,890.00     1,470.00     1,890.00     
แผนกปมปลอก สงชุบนอกโรงงาน 36.96 35.25 31.75 35.25 35.25 341.00                             12,603.36   12,020.25   10,826.75   12,020.25   12,020.25   

สงแผนกพนสี 13.44 10 10 12.5 10 146.00                             1,962.24     1,460.00     1,460.00     1,825.00     1,460.00     
4. ชิ้นสวนที่ผานการชุบไปคลังวัสดุ กระบอกชุบโครเมียม ชุดประกอบหลัก 22.8 23.75 23.75 32.5 23.75 566.00                             12,904.80   13,442.50   13,442.50   18,395.00   13,442.50   

สปริงชุบโครเมียม ชุดประกอบหลัก 22.8 23.75 23.75 32.5 23.75 674.00                             15,367.20   16,007.50   16,007.50   21,905.00   16,007.50   
ปลอกชุบโครเมียม ชุดประกอบหลัก 22.8 23.75 23.75 32.5 23.75 341.00                             7,774.80     8,098.75     8,098.75     11,082.50   8,098.75     

5. ชิ้นสวนที่ผานการพนสีไปคลังวัสดุ กระบอกพนสี ชุดประกอบหลัก 34.32 15 5 7 13.5 243.00                             8,339.76     3,645.00     1,215.00     1,701.00     3,280.50     
สปริงพนสี ชุดประกอบหลัก 34.32 15 5 7 13.5 168.00                             5,765.76     2,520.00     840.00        1,176.00     2,268.00     
ปลอกพนสี ชุดประกอบหลัก 34.32 15 5 7 13.5 146.00                             5,010.72     2,190.00     730.00        1,022.00     1,971.00     

6. หูอลูมิเนียมและแกนโชค หูอลูมิเนียม คลังวัสดุ 92.16 45.5 45 43.75 46 148.00                             13,639.68   6,734.00     6,660.00     6,475.00     6,808.00     
แกนโชคชุบโครเมียม แผนกแกนโชค 22.8 13.5 13 10 7 123.00                             2,804.40     1,660.50     1,599.00     1,230.00     861.00        

8. แผนกประกอบไปคลังลินคา แผนกประกอบ คลังสินคาในประเทศ 35.04 12 11.25 19 12.25 592.00                             20,743.68   7,104.00     6,660.00     11,248.00   7,252.00     
คลังสินคาตางประเทศ 23.52 12 11.25 19 12.25 1,107.00                          26,036.64   13,284.00   12,453.75   21,033.00   13,560.75   

แผนกแกนโชค คลังสินคาในประเทศ 75.36 52.25 57 55.25 52.75 63.00                               4,747.68     3,291.75     3,591.00     3,480.75     3,323.25     
คลังสินคาตางประเทศ 63.84 46 50 59.25 47.25 14.00                               893.76        644.00        700.00        829.50        661.50        

รวมระยะทาง 1114.65 668.75 647.75 677 659 528,117.35 372,563.75 372,464.00 395,984.00 347,611.00 

ตารางที่ 6.4 แสดงแบบประเมินเชิงปริมาณ
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6.4.3 ผลที่ไดจากการประเมิน
6.4.3.1 ผลประเมินเชิงคุณภาพ

ผลลัพธที่ไดจากการประเมินโดยผูจัดการทั่วไป ผูจัดการโรงงานและวิศวกรของ
ทางโรงงานกรณีศึกษาดังแสดงในตารางที่ 6.1-6.3 พบวาผังโรงงานแบบที่ 1 มีคะแนน
สูงสุด
สวนผังโรงงานแบบที่เหลือมีขอวิจารณในขอดีและขอเสียดังตอไปน้ี

- ผังโรงงานแบบที่ 1 มีคะแนนสูงสุด โดยมีความคิดเห็นวา
1.1 เปนผังโรงงานที่มีรูปรางที่เปนระเบียบงายตอการดูแล
1.2 มีทางเดินไดโดยรอบโรงงาน โดยมีเสนทางเดินขนาดประมาณ 3

เมตรอยู 2 เสนทาง
1.3 ลักษณะของแบบมีความยืดหยุน
1.4 ลักษณะการไหลของงานมีความสะดวก
1.5 การเคลื่อนยายวัสดุไปยังแผนกแปบอารคไมสะดวก

- ผังโรงงานแบบที่ 2
2.1 ลักษณะรูปรางมีความหนาแนนของแตละแผนกมากเกินไปโดย

เฉพาะทางดานหนาโรงงาน
2.2 ความยืดหยุนของแตละแผนกมีนอย
2.3 เสนทางเดินหลักมีเพียง 2 เสนทาง
2.4 การดูแลไมสะดวก

- ผังโรงงานแบบที่ 3
3.1 แผนกประกอบอยูดานหลังโรงงานทําใหการไหลของงานมีความไม
เหมาะสม
3.2 แผนกประกอบอยูติดกับแผนกอลูมิเนียมอาจสงผลตอสภาพแวด
ลอมที่ไมดีในการทํางาน
3.3 แผนกซอมบํารุงอยูตรงกลางโรงงานสงผลทําใหการทํางานเปนไป
ดวยความสะดวกและรวดเร็ว

- ผังโรงงานแบบที่ 4
4.1 การใชเหล็กแปบของแผนกแกนโชกจะตองเดินขามแผนกแปบอารค
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4.2 การสงวัสดุจากคลังวัสดุไปแผนกแปบอารคและแกนโชกมีความ
สะดวก

6.4.3.2 ผลประเมินเชิงปริมาณ

การประเมินแบบในเชิงปริมาณในที่นี้จะใชการวิเคราะหระยะทางเปนตัวประเมิน 
ซึ่งจะทําการวัดระยะทางอยางคราวๆโดยลักษณะการวัดจะใชจุดกึ่งกลางของแผนกเปน
ตัวแทนทุกกิจกรรมของแผนกนั้นๆ และเสนทางเดินจะใชเสนทางเดินในแนวมุมฉากตาม
เสนทางเดินในโรงงาน

จากการประเมินพบวาผังโรงงานแบบที่ 4 มีระยะทางเดินโดยรวมตอเดือนนอย
ที่สุด ตามดวยแบบที่ 2 แบบที่1 และแบบที่ 3 ตามลําดับ  เม่ือมาพิจารณาในสวนของ
รายละเอียดสามารถแยกไดดังนี้

ก กรณีพิจารณาในสวนที่มีจํานวนเที่ยวในการขนยายสูงสุด 4 อันดับแรก
   1. การขนยายเหล็กแปบจากนอกโรงงานมากคลังเหล็กแปบ มีจํานวนเที่ยวขน

ยายสูงสุด 8,961 เที่ยว พบวา ทุกแบบมีระยะทางเทากัน คือ 67,207.5  เมตร / เดือน

2  การขนยายจากคลังเหล็กแปบไปแผนกแปบอารค มีจํานวนเที่ยวในการขนยาย
เปนอันดับ 2 = 8,518 เที่ยว / เดือน พบวา แบบที่ 4 มีจํานวนเที่ยวในการขนยายนอยที่
สุดเปนระยะทาง 83,050.50 เมตร / เดือน

3. การขนยายวัสดุจากนอกโรงงานเขาสูคลังวัสดุ คือ 1,242 เที่ยว / เดือน พบวา
จํานวนเที่ยวในการขนยายเทากัน คือ 13,972.50 เมตร / เดือน ทั้งนี้เน่ืองจากคลังวัสดุ
ตั้งอยูดานหนาของโรงงานเหมือนกัน

และการขนยายจากคลังวัสดุไปแผนกประกอบ มีจํานวนเที่ยวในการขนยายเปน
อันดับ 3 เทากัน คือ 1,242 โดยพบวาแบบที่ 1 และ 4  มีจํานวนเที่ยวในการขนยายนอย
ที่สุดเปนระยะทาง 26,703 เมตร / เดือน ทั้งนี้เน่ืองจากขนาดและตําแหนงที่ตั้งของคลัง
วัสดุและแผนกประกอบเหมือนกัน

      4. การขนยายจากแผนกประกอบไปคลังสินคาตางประเทศ มีจํานวนเที่ยวในการ
ขนยายเปนอันดับ 4 = 1,107 เที่ยว / เดือน พบวา แบบที่ 2 มีจํานวนเที่ยวในการขน
ยายนอยที่สุดเปนระยะทาง 12,453.75 เมตร / เดือน ซึ่งจะเห็นไดวาทุกแบบแผนก
ประกอบกับคลังสินคาจะอยูติดกันแตในแบบที่ 2 รูปรางลักษณะของแผนกประกอบเปน
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สี่เหลี่ยมผืนผาที่มีความยาวมากกวาแบบอ่ืนทําใหจุดกึ่งกลางแผนกมีขนาดลดต่ําลงมา
สงผลทําใหระยะหางมีคาลดลง

       ข กรณีพิจารณาจํานวนเที่ยวในการขนยายนอยสุดของแตละแบบ
แบบที่ 1

- การขนยายกระบอกจากแผนกแปบอารคไปรอสงชุบมีระยะทางนอยที่สุด คือ 
6,084.50 เมตร / เดือน เน่ืองจากการที่แผนกแปบอารคอยูติดกับบริเวณสงชุบ

- การขนยายแกนโชกสําเร็จไปคลังสินคาทั้งในประเทศและตางประเทศมีระยะทางใน
การขนยายนอยสุด คือ 3,291.75 เมตร/เดือน และ 644 เมตร/เดือน ตามลําดับ

แบบที่ 2
- การขนยายวัสดุจากคลังวัสดุไปแผนกประกอบมีระยะทางนอยที่สุด เปน 25,771.5 

เมตร / เดือน เน่ืองจากคลังวัสดุและแผนกประกอบมีพ้ืนที่สวนติดกันมาก
- การขนยายวัสดุจากคลังวัสดุไปแผนกแกนโชกมีระยะทางนอยที่สุด เปน 728   เมตร 

/ เดือน เนื่องจากอยูติดกันและมีสวนพ้ืนที่ที่อยูติดกันมาก
- การขนยายโชกเดี่ยวและโชกคูสําเร็จจากแผนกประกอบไปคลังสินคาทั้งในประเทศ

และนอกประเทศมีระยะทางนอยที่สุด

แบบที่ 3
- การขนยายเหล็กแผนจากนอกคลังมาสูคลังเหล็กแผนมีระยะทางนอยสุดเปน 192.5 

เมตร / เดือน เน่ืองจากแผนกปมปลอกอยูตรงกลางโรงงานคอนมาทางบริเวณประตู
ดานขางโรงงาน ซึ่งทําใหลดระยะทางในการเคลื่อนยายของเหล็กแผนลงได

- การขนยายขดลวดทําสปริงจากคลังขดลวดทําสปริงไปแผนกสปริงมีระยะทางนอยที่
สุด เปน  2,131.25  เมตร / เดือน เน่ืองจากลักษณะรูปรางของคลังขดลวดทําสปริง
และแผนกสปริงเปนสี่เหลี่ยมผืนผายาวกวาแบบอื่นๆ  ทําใหระยะทางระหวางแผนก
นั้นลดลง

แบบที่ 4
- การขนยายวัสดุจากคลังวัสดุไปแผนกแปบอารค มีระยะทางนอยที่สุด เปน 7,668   

เมตร / เดือน  เน่ืองจากการจัดวางคลังวัสดุที่อยูตรงขามกับแผนกแปบอารคทําให
สะดวกตอการขนสงวัสดุ

- การขนยายแกนโชกไปสงชุบนอกโรงงานมีระยะทางนอยที่สุด เปน 861เมตร / เดือน 
เน่ืองจากแผนกแกนโชกอยูติดกับบริเวณรับสงชุบทางดานขางโรงงาน
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6.4.3.3 สรุปผล

จากการประเมินทั้งทางคุณภาพและทางปริมาณ  ทางผูบริหารและวิศวกร
โรงงานสรุปเลือกผังโรงงานแบบที่ 1  โดยใหแกไขในบางสวนดังนี้

1. การเดินทางของวัสดุจากคลังวัสดุไปสูแผนกแปบอารคและแกนโชกใหมี
ระยะทางที่สั้นลง

2. จัดเรียงแผนกทางดานหลังของโรงงานใหมีความยืดหยุนขึ้น



บทที่ 7

การวางผังโรงงานอยางละเอียด

ในบทนี้เปนการนําผังโรงงานอยางหยาบที่ไดทําการเลือกไวแลวมาจัดวางผังเชิงละเอียด 
โดยทําการแกไขขอบหฃกพรองจากผงอยางหยาบและจัดวางเครื่องจักรและอุปกรณตางๆลงใน
สวนพ้ืนที่ที่ไดจัดแบงไว ซึ่งแบงออกเปน 4 สวน คือ สวนการผลิต  สวนการคลัง สวนสํานักงาน 
และสวนบริการ

7.1 สวนการผลิต

การจัดวางเครื่องจักรและอุปกรณในสวนการผลิตน้ีจะทําการจัดวางเฉพาะเครื่องจักรที่มี
อยูในปจจุบัน (พ.ศ. 2543) เทานั้น ทั้งนี้เน่ืองจากการกําหนดขอบเขตของการทําวิจัยในขั้นตนวา
จะใชจํานวนเครื่องจักรและพนักงานเทาในปจจุบัน  ซึ่งเม่ือวางผังโรงงานใหมเสร็จจะสามารถ
ปฏิบัติงานไดตามจํานวนเครื่องจักรที่มีอยูไดทันที่  แตอยางไรก็ตามในการววางผังเครื่องจักรจะ
ทําการเผื่อพ้ืนที่กรณีตองเพ่ิมจํานวนเครื่องจักรไวตามตารางการคํานวณจํานวนเครื่องจักรในตา
รางที่ 4.9-4.16

สวนการผลิตแบงออกเปน 7 สวนยอยดังนี้
7.1.1 แผนกแปบอารค

ที่ตั้ง อยูดานหนาของโรงงานทางฝงดานซายโดยจะอยูติดกับคลังเหล็กแปบ
ลักษณะพื้นที่    เปนสี่เหลี่ยมผืนผาในแนวตั้ง
การจัดวางเครื่องจักร

เน่ืองจากในแผนกแปบอารคเปนแผนกที่ประเภทของผลิตภัณฑที่ตองทําการ
ผลิตมากโดยแตละประเภทมีการใชเครื่องจักรในการผลิตที่แตกตางกัน ซึ่งสามารถแยก
ออกเปน 2 กลุมใหญไดดังนี้
ก. กระบอก

ผลิตภัณฑกระบอกแบงออกเปน 4 ชนิด คือ
1. กระบอกรีด
2. กระบอกซึมโชกคู
3. กระบอกซีมโชกเดี่ยว
4. กระบอกเชื่อม
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โดยในที่นี้จะใชเทคโนโลยีกลุม (Group Technology) หรือระบบโรงงานแบบ
เซลล (Cellular Manufacturing system) มาประยุกตใชเพ่ือจะทําใหสามารถผลิตผลิต
ภัณฑที่คลายๆกัน พรอมกันไดั (เอกสิน โลหะสมบูรณ พ.ศ. 2531) โดยมีขั้นตอนการ
ดําเนินการดังนี้

ขั้นตอนที่ 1 ทําการวิเคราะหขั้นตอนการผลิต (Production Flow Analysis) เพ่ือนําไป
สรางกลุมของเครื่องจักร (Machine Grouping) โดยมีขอจํากัดคือ

- ผลิตภัณฑที่ทําการศึกษาจะตองมีปริมางานหรือจํานวนที่มากพอสมควร
- การสรางกลุมเซลละมุงเนนที่การใชประโยชนของคนใหมีประสิทธิภาพสูง

ขึ้น และมุงเนนความยืดหยุน ดังนั้นไมเปนที่กลุมเซลลแตละกลุมจะได
ประโยชน 100 เปอรเซ็นต

- กระบวนการผลิตตางๆจะตองเขากันไดกับเครื่องจักรชนิดเดี่ยวกัน
- กําลังการผลิตตองมาจากปริมาณของผลิตภัณฑ และกําลังการผลิตที่วางไว

จะเปนตัวแสดงวามีความตองการเมื่อใด

กระบวนการผลิตของผลิตภัณฑทั้ง 4 สามารถศึกษาไดจากแผนภูมิการผลิต
ซึ่งแสดงไวในตารางที่ 4.24-4.27

หลังจากที่วิเคราะหขั้นตอนการผลิตของแตละผลิตภัณฑ จึงนําขอมูลไป
ใสในการวิเคราะหขั้นตอนการผลิต (Production Flow Analysis ,PFA) โดยใช
แผนภูมิชิ้นสวน – เครื่องจักร (Component Machine Chart) ซึ่งมีรายละเอียด
ดังนี้
ชองที่ 1 แสดงชื่อเครื่องจักร
ชองที่ 2 แสดงรหัสเครื่องจักร
ชองที่ 3-6 แสดงลําดับการทํางานของเครื่องจักรในแตละผลิตภัณฑ
ชองที่ 7 แสดงจํานวนเครื่องจักรในปจจุบัน
ชองที่ 8 แสดงจํานวนเครื่องจักรที่ตองการในป พ.ศ. 2548
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เครื่องจักร รหัส กระบอกรีด กระบอกซีม กระบอกซีม กระบอกเชื่อม จํานวนเครื่องจักร
โชคคู โชคเดี่ยว พ.ศ.2548 ในปจจุบัน ที่ตองเพิ่ม

3400 ตัว 1500 ตัว 450 ตัว 300 ตัว
คลังแปบ
เครื่องกลึงตัดแปบ 1 PL-02 1 1 1 1 2.3837 2 1
เครื่องกลึงตัดแปบ 2 PL-06 1 1 1 1
เครื่องลางรอยเชื่อม PL-03 4 0.1306 1 0
เครื่องอารคตัวตั้ง PL-08 2 4 2 1.2913 1 0
เครื่องตอกหูถวย 1 PL-09 2 3 5 1.9415 2 0
เครื่องตอกหูถวย 2 PL-10 2 3 5
เครื่องซีมกระบอก PL-13 4 6 1.0504 1 0
เครื่องรีดกระบอก PL-16 3 1.5986 1 1
เครื่องทดสอบรอยรั่ว PL-17 4 5 7 5 1.0932 1 0
เครื่องรีด LOGO PL-32 3 0.2273 1 0
เครื่องเชื่อม CO2  1 PL-20 3 0.2794 2 0
เครื่องเชื่อม CO2  2 PL-21
เครื่องกลึง CNC IN-13 2 1.0256 1 0

รอสงประกอบ รอสงประกอบ/ชุบ รอสงประกอบ/ชุบ รอสงชุบ/พนสี

จํานวนเครื่องจักร

ตารางที่ 7.1 แสดงแผนภูมิชิ้นสวน-เครื่องจักรของกระบอกในแผนกแปบอารค
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 ขั้นตอนที่ 2 การจัดแบงเครื่องมือและเครื่องจักร
เปนการจัดแบงเครื่องมือและเครื่องจักรออกเปนกลุมตามกระบวนการผลิต
ที่มีรูปแบบคลายคลึงกันของรูปแบบการผลิต หรือลําดับการผลิต จากนั้น
ทําการรวบรวมเครื่องจักร หรือสถานีทํางานออกเปนกลุมๆ ทําหนาที่ผลิต
ผลิตภัณฑแตละกลุม

จากตารางที่ 7.1 จะเห็นไดวาการวิเคราะหดังกลาวสามารถแบง
กระบวนการผลิตออกเปน 3 กลุมใหญคือ

2.1 กระบวนการผลิตกระบอก ซ่ึงตองใชเครื่องกลึงตัดแปบ  PL-02
,PL-05  ซึ่งพบวาผลิตภัณฑทั้ง 4 ชนิดตองใชเครื่องจักรดังกลาว

2.2 กระบวนการอารคตัวตั้ง ตอกหู และซีมกระบอก ซึ่งจะใชเครื่องจักร
ดังนี้

เครื่องอารคตัวตั้ง PL-08
เครื่องตอกหูถวย  PL-09 ,PL-10
เครื่องซีมกระบอก PL-13
โดยในกลุมน้ีเปนกลุมที่มีขบวนการผลิตที่ตอเนื่องกันเปนสวนใหญในทั้ง

4 ผลิตภัณฑ

2.3 การทดสอบรอยรั่ว ใชเครื่องจักร Pl-17  เปนเครื่องจักรสุดทายใน
สายการผลิตซึ่งผลิตภัณฑทุกชนิดจะผานขั้นตอนนี้

ขั้นตอนที่ 3 การออกแบบผังโรงงานแบบกลุม (Group Lay-out)  จากขอมูลในขั้นตอนที่
1 และ 2 นํามาสูการจัดวางเครื่องจักร ซึ่งจะประกอบไปดวย

- พ้ืนที่เครื่องจักร
- พ้ืนที่คนงาน
- พ้ืนที่วางวัสดุ
- พ้ืนที่สําหรับการซอมบํารุง

ซึ่งขนาดพื้นที่ของแตละเครื่องจักรไดออกแบบมาแลวในตารางที่ 5.1 
พ้ืนที่เครื่องจักรและการปฏิบัติงาน สวนตําแหนงที่วางของแตละเครื่องจักร
จะถูกนํามาจัดวางรวมกับผลิตภัณฑหู
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ข    หู
ผลิตภัณฑหูที่ทําในแผนกแปบอารคแบงออกเปน 6 ชนิด คือ
1   หูตัวยูแบบตอกหูถวย
2   หูตัวยูแบบตีเกลียว
3   หูตัวยูแบบเชื่อมน็อต
4 หูเหล็กอารคแกน
5 หูเหล็กอารคถวย
6 หูเหล็กอารคหมวกบา

โดยในที่นี้จะใชเทคโนโลยีกลุม (Group Technology) หรือระบบโรงงานแบบ
เซลล (Cellular Manufacturing system) มาประยุกตใชเชนกัน โดยมีขั้นตอนการดําเนิน
การดังนี้

ขั้นตอนที่ 1 ทําการวิเคราะหขั้นตอนการผลิต (Production Flow Analysis) เพ่ือนําไป
สรางกลุมของเครื่องจักร (Machine Grouping)

หลังจากที่วิเคราะหขั้นตอนการผลิตของแตละผลิตภัณฑ จึงนําขอ
มูลไปใสในการวิเคราะหขั้นตอนการผลิต (Production Flow Analysis 
,PFA) โดยใชแผนภูมิชิ้นสวน – เครื่องจักร (Component Machine Chart)
ดังแสดงในตารางที่ 7.2
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เครื่องจักร รหัส หูตัวยู หูตัวยู หูเหล็ก หูเหล็ก หูเหล็ก หูเหล็ก จํานวนเครื่องจักร จํานวนเครื่องจักร
แบบตอกหูถวย แบบตีเกลียว เชื่อมนอต อารคแกน อารคถวย อารคหมวกบา พ.ศ.2548 ในปจจุบัน ที่ตองเพิ่ม

500 500 750 225 500 300
วัตถุดิบจาก คลังวัสดุ คลังวัสดุ คลังเหล็กแปบ คลังเหล็กแปบ คลังเหล็กแปบ คลังเหล็กแปบ
เครื่องกลึงตัดหู PL-04 1 1 1 1 0.9378 1 0
เครื่องปมหูกลม PL-12 2 2 2 0.3641 1 0
เครื่องอารคหูกลม PL-11 1 3 3 3 1.2417 1 0
เครื่องอารคแกน MONO PL-15 2 0.1234 1 0
เครื่องอารค C-65 PL-23 1 0.4528 1 0
เครื่องตาบเกลียว PL-22 2 0.3154 1 0
เครื่องเชื่อม CO2 PL-20 4 0.2902 1 0

รอตอกหูถวย รอสงชุบ/พนสี รอสงชุบ/พนสี รอสงคลัง รอตอกหูถวย รอตอกหูถวย

ตารางที่ 7.2 แสดงแผนภูมิชิ้นสวน-เครื่องจักรของหู แผนกแปบอารค
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ขั้นตอนที่ 2 การจัดแบงเครื่องมือและเครื่องจักร
เปนการจัดแบงเครื่องมือและเครื่องจักรออกเปนกลุมตามกระบวนการผลิต
ที่มีรูปแบบคลายคลึงกันของรูปแบบการผลิต หรือลําดับการผลิต จากนั้น
ทําการรวบรวมเครื่องจักร หรือสถานีทํางานออกเปนกลุมๆ ทําหนาที่ผลิต
ผลิตภัณฑแตละกลุม

จากตารางที่ 7.2 จะเห็นไดวาการวิเคราะหดังกลาวสามารถแบง
กระบวนการผลิตออกเปน 2 กลุมใหญคือ

1. กลุมเครื่องจักรกลึงหู ปมหูและอารคหู ซึ่งใชเครื่องจักรดังนี้
เครื่องกลึงหู PL-04
เครื่องปมหูกลม PL-12
เครื่องอารคหูกลม PL-11
ซึ่งเปนกลุมเครื่องจักรที่มีขบวนการที่ตอเนื่องกันของหูเหล็ก

เชื่อมน็อต หูเหล็กอารคถวย และหูเหล็กอารคหมวกบา

2 กลุมเครื่องอารคและตาบเกลียว ซึ่งใชเครื่องจักรดังนี้
เครื่องอารค C-65  PL-23
เครื่องตาบเกลียว  PL-22
ซึ่งเปนกลุมเครื่องจักรที่มีความตอเนื่องกันในการปฏิบัติงาน

ของหูตัวยเูแบบตีเกลียว

ขั้นตอนที่ 3  การออกแบบผังโรงงานแบบกลุม (Group Lay-out)  จากขอมูลในขั้นตอนที่
1 และ 2 นํามาสูการจัดวางเครื่องจักร ซึ่งจะประกอบไปดวย

- พ้ืนที่เครื่องจักร
- พ้ืนที่คนงาน
- พ้ืนที่วางวัสดุ
- พ้ืนที่สําหรับการซอมบํารุง

ซึ่งขนาดพื้นที่ของแตละเครื่องจักรไดออกแบบมาแลวในตารางที่ 5.1 
พ้ืนที่เครื่องจักรและการปฏิบัติงาน สวนตําแหนงที่วางของแตละเครื่องจักร
จะถูกนํามาจัดวางรวมกับผลิตภัณฑกระบอก
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การจัดวางเครื่องจักรแผนกแปบอารค
จากการวิเคราะหระบบการผลิตของผลิตภัณฑทั้ง 2 ชนิดและการใชเทคโนโลยี

แบบกลุมสามารถจัดวางไดดังนี้
1 จัดสายการผลิตไดออกเปน 2 สายการผลิต คือ สายการผลิตกระบอก และ

สายการผลิตหู โดยจะใหสายการผลิตกระบอกอยูทางดานในติดกับผนังกําแพง เน่ือง
จากการใชวัตถุดิบจะใชจากคลังเหล็กแปบเปนสวนใหญ ในขณะที่สายการผลิตหูจะตอง
นําหูบางสวนมาจากคลังวัสดุ

2 สายการผลิตกระบอกจะถูกแบงออกเปน 3 กลุม แตลักษณะการจัดวางจะเปน
ในแนวเสนตรง เน่ืองจากขอจํากัดดานพื้นที่

3 สายการผลิตหูจะถูกแบงออกเปน 3 สาย แยกตามกลุมที่ไดแบงไว
3.1 เครื่องกลึงตัดหู   จะอยูรวมกับเครื่องกลึงตัดแปบในสายการผลิต

กระบอก เน่ืองจากเปนประเภทเครื่องจักรเดียวกันและใชวัตถุดิบ
จากที่เด่ียวกัน

3.2 เครื่องปมหูกลมและเครื่องอารคหูกลม จะอยูขึ้นมาอีกสายการผลิต
หนึ่งโดยจะอยูสายดานใน เน่ืองจากผลิตภัณฑหูเหล็กอารคแกน หู
เหล็กอารคหมวกบา และหูตัวยูแบบตอกหูถวย จะตองรอตอกหู
ถวยเขากับกระบอกในขั้นตอนสุดทาย ซึ่งจะเปนเครื่องตอกหูถวย 
PL-09,PL-10

3.3 เครื่องอารค C-65 และเครื่องตาบเกลียว จะเปนสายการผลิตที่อยู
ดานนอกสุด เนื่องจากในขั้นตนจะตองรับหูจากคลังวัสดุและใน
ขบวนการผลติไมเกี่ยวของกับเครื่องจักรตัวอ่ืนอีก

4 เผื่อพ้ืนที่สําหรับเครื่องจักรดังนี้
เครื่องรีดกระบอก PL-16 จะเผ่ือพ้ืนที่อีก 1 เครื่อง
เครื่องกลึงตัดแปบ  จะเผ่ือพ้ืนที่อีก 1 เครื่อง

5 ลักษณะการจัดวางโดยรวมจะเปนไหลเปนเสนตรงในแนวดิ่งจากลางขึ้นบน
โดยดานบนหรือดานหลังจะเปนบริเวณสําหรับสงชุบโครเมียมนอกโรงงาน 
และสามารถสงไปแผนกสีไดอยางสะดวก

ขนาดพื้นที่ 1  พ้ืนที่เครื่องจักรและการปฏิบัติงาน 90.5 ตารางเมตร
(ใชคาตามการคํานวณในตารางที่ 5.1 พ้ืนที่เครื่องจักรและการปฏิบัติงาน)
2  พ้ืนที่วางของ
 พ้ืนที่วางหูรอ 0.75 ตารางเมตร

พ้ืนที่รอตอกหู 0.75 ตารางเมตร
พ้ืนที่รอเชื่อม 2 ตารางเมตร
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พ้ืนที่วางของสําเร็จ 6 ตารางเมตร
3 พ้ืนที่ทางเดิน           8 ตารางเมตร

รวมพื้นที่                        108 ตารางเมตร
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7.1.2 แผนกแกนโชก

ที่ตั้ง อยูดานหนาของโรงงานทางฝงดานซายโดยจะอยูถัดจากแผนกแปบ
อารค

ลักษณะพื้นที่    เปนพ้ืนที่สี่เหลี่ยมผืนผายาวในแนวตั้ง
การจัดตั้งเครื่องจักร

จากการวิเคราะหแผนภูมิการผลิตของการผลิตแกนโชก ในตารางที่  
4.28 พบวาในขบวนการผลิตจะมีสายการผลิตเปนเสนเดียวโดยในขั้นตนจะใช
เหล็กแปบจากคลังเหล็กแปบ จากนั้นจะวิ่งไปตามลําดับของเครื่องจักรที่จัดวาง
ได แตในขั้นตอนกอนสุดทายจะมีการนําไปสงชุบที่โรงงานอ่ืนแลวจึงกลับมาเขา
ในขบวนการอีกรอบ (เจียรละเอียด) จึงนําสงคลังสินคาได ดังนั้นในการจัดวางจึง
มีลักษณะดงันี้

1 จะวางเครื่องจักรเปนไปในแนวยาวตามลักษณะของพื้นที่ซึ่งเปนสี่
เหลี่ยมผืนผาในแนวยาว

2 จะจัดวางเครื่องจักรเรียงตามลําดับขบวนการผลิตแกนโชก ซึ่งจะเปน
แนวเสนตรง

3 จัดใหเครื่องจักรแรกในสายการผลิต (เครื่องกลึงแกน) อยูใกลกับคลัง
เหล็กแปบ

4 จัดใหสายการผลิตดานหลังใหอยูใกลกับบริเวณรับ/สงชุบ เพ่ือความ
สะดวกตอการนําสงและรับวัสดุที่ชุบโครเมียม

ขนาดพื้นที่ 1  พ้ืนที่เครื่องจักรและการปฏิบัติงาน 125.15 ตารางเมตร
(ใชคาตามการคํานวณในตารางที่ 5.1 พ้ืนที่เครื่องจักรและการปฏิบัติ
งาน)
2  พ้ืนที่วางของ

ใชพ้ืนที่ 1.6 ตางเมตรและจะใชพ้ืนที่รวมกับพื้นที่เผื่อในการซอม
เครื่องเจียรไนแกน (IN04-07) ซึ่งพ้ืนที่ดังกลาวรวมอยูในพ้ืนที่
เครื่องจักร

3 พ้ืนที่ทางเดิน
จะใชพ้ืนที่ในการปฏิบัติงานของพนักงานเปนพ้ืนที่รวมในทางเดิน

รวมพื้นที่                        126.75 ตารางเมตร
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หมายเหตุ
เดิมขนาดพื้นที่ของแผนกแกนโชกมีขนาดพื้นที่ทั้งแผนก  144.67  ตารางเมตร

ในการออกแบบในผังโรงงานอยางหยาบ แตเน่ืองจากตองมีการปรับปรุงพื้นที่ในสวนของ
แผนกตางๆที่อยูดานหลังของโรงงานซึ่งมีความหนาแนนมากเกินไป ประกอบกับเม่ือทํา
การจัดวางเครื่องจักรในแผนกแกนโชกแลว  พบวาพื้นที่จัดวางวัสดุตางๆสามารถใชรวม
กับพ้ืนที่ในสวนของการจัดวางเครื่องจักรและพื้นที่เผื่อได ดังน้ันจึงไดทําการลดขนาด
ของพื้นที่รวมในแผนกแกนโชก
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7.1.3 แผนกสปริง

ที่ตั้ง อยูดานหลังของโรงงานทางฝงดานซาย
ลักษณะพื้นที่ เปนพ้ืนที่สี่เหลี่ยมผืนผายาวในแนวนอน
การจัดตั้งเครื่องจักร

ลักษณะการไหลของงานในขบวนการผลิตสปริงเม่ือไดวิเคราะหจากตา
รางที่  4.30 แผนภูมิขบวนการผลิต พบวามีลักษณะการไหลตามลําดับขั้นตอน
เปนทางเดียวตามการจัดวางเครื่องจักร ซึ่งในการจัดวางเครื่องจักรในแผนกนี้จะ
ทําการจัดวางเปนตัวยู เน่ืองจาก

1 สายการผลิตสปริงเปนสายการผลิตทียาวและดวยขนาดพื้นที่ซึ่งเปน
รูปสี่เหลี่ยมผืนผาในแนวนอน ทําใหตองจัดสายการผลิตเปนรูปตัวยู

2 เน่ืองจากสปริงสวนใหญตองสงชุบ และพบวาบริเวณรับ/สงชุบ อยู
ทางฝงเดียวกับคลังขดลวดทําสปริงซึ่งเปนจุดเริ่มตน จึงทําเปนรูปตัวยู

นอกจากนี้ไดทําการจัดเผื่อพ้ืนที่สําหรับกรณีเพ่ิมเครื่องจักรดังนี้
1 เครื่องยิงทราย     จะเผ่ือพ้ืนที่อีก 1 เครื่อง
2 เครื่องมวนสปริง จะเผ่ือพ้ืนที่อีก 1 เครื่อง
3 เครื่องอบสปริง จะเผื่อพ้ืนที่อีก 1 เครื่อง
4 เครื่องเจียรสปริง จะเผื่อพ้ืนที่อีก 2 เครื่อง
5 เครื่องปรับแตงสปริง จะเผ่ือพ้ืนที่อีก 10 เครื่อง

ขนาดพื้นที่ 1  พ้ืนที่เครื่องจักรและการปฏิบัติงาน 70.16 ตารางเมตร
(ใชคาตามการคํานวณในตารางที่ 5.1 พ้ืนที่เครื่องจักรและการปฏิบัติ
งาน)
2  พ้ืนที่วางของ

 พ้ืนที่วางสปริงรอสงชุบ/พนสี   7 ตารางเมตร
3 พ้ืนที่ทางเดิน    

เปน 0.84 ตารางเมตรและใชพ้ืนที่เผื่อสําหรับการซอมเครื่อง
จักรและการปฏิบัติงานรวมไปดวย

รวมพื้นที่                        108 ตารางเมตร
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ที่ตั้ง อยูดานหลังของแผนกแกนโชก
ลักษณะพื้นที่ เปนพ้ืนที่สี่เหลี่ยมผืนผายาวในแนวนอน
การจัดตั้งเครื่องจักร

จากการวิเคราะหแผนภูมิการผลิตของการผลิตปลอกในตารางที่ 4.29
พบวาในขบวนการผลิตจะมีสายการผลิตเปนเสนเดียวโดยจะเรียงตามลําดับการ
วางเครื่องจักร  ดังนั้นในการจัดวางเครื่องจักรจะทําการจัดวางเปนแนวเสนตรง
เน่ืองจาก

1 ลักษณะของพื้นที่ซึ่งเปนรูปสี่เหลี่ยมผืนผายาว ซึ่งทําใหพ้ืนที่ในการ
จัดวางเครื่องจักรตองเปนในแนวเสนตรง

2 สายการผลติเปนสายการผลิตเดียวไมซับซอนจึงจัดวางเปนแนวเสน
ตรงได

ในการจัดวางจะทําการจัดวางโดยใหจุดเริ่มตนอยูทางดานซายของโรง
งานใกลประตูทางเขาออกดานขางของโรงงาน เน่ืองจากตองการใหเปนที่ตั้งของ
คลังแผนเหล็กทําปลอกซึ่งในการขนยายตองใชรถฟอรคลิฟท ดังน้ันการตั้งใน
บริเวณดังกลาวจะทําใหเกิดความสะดวกตอการขนยาย ทังหมดนี้จึงทําใหสาย
การผลิตจะวิ่งจากซายไปขวา

ในการจัดวางเครื่องจักรในแผนกนี้ไดทําการเผื่อพ้ืนที่สําหรับการเพิ่ม
เครื่องจักรดังนี้

1 เครื่องขึ้นรูปปลอก จะเผ่ือพ้ืนที่อีก 1 เครื่อง
2 เครื่องกลึงตัดปลอก จะเผื่อพ้ืนที่อีก 1 เครื่อง

ขนาดพื้นที่ 1  พ้ืนที่เครื่องจักรและการปฏิบัติงาน 34.21 ตารางเมตร
(ใชคาตามการคํานวณในตารางที่ 5.1 พ้ืนที่เครื่องจักรและการปฏิบัติ
งาน)
2  พ้ืนที่วางของ

 พ้ืนที่วางสปริงรอสงชุบ/พนสี   4 ตารางเมตร
4 พ้ืนที่ทางเดิน

พ้ืนที่ทางเดิน         2.04 ตารางเมตร

รวมพื้นที่       40.25 ตารางเมตร
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ที่ตั้ง อยูดานหลังของโรงงานในแถบกลางโรงงาน
ลักษณะพื้นที่ เปนพ้ืนที่สี่เหลี่ยมผืนผายาวในแนวนอน
การจัดตั้งเครื่องจักร

จากการวิเคราะหแผนภูมิการผลิตในแผนกสีจากตารางที่ 4.31 พบวาใน
ขบวนการผลิตจะมีสายการผลิตเปนเสนเดียวโดยจะเรียงตามลําดับการวาง
เครื่องจักรในแผนก ซึ่งในแผนกสีสามารถแบงออกเปน 3 สวนคือ

1 สวนเตรียมชิ้นงาน
2 สวนพนสี
3 สวนการอบและตากสี
โดยในกระบวนการผลิตจะเดินทางจากสวนที่1 ไปสูสวนที่2 และ  3 

ตามลําดับ  ดังนั้นในการจัดจึงเปนแนวเสนตรง ตามลักษณะของพื้นที่และขนาด
ของแตละสวนโดยในการจัดวางแตละสวนในแผนกจะมีเหตุผลดังนี้

1 จะทําการจัดวางใหสวนที่ 1 อยูทางซายของแผนก เน่ืองจากจะเปน
บริเวณที่ใกลกับแผนกแปบอารค แผนกสปริง และแผนกปมปลอกซึ่งจะทําให
เกิดสะดวกตอการขนสงวัสดุที่จะทําการสงพนสี

2 สวนที่ 2 จะทําการพนสีโดยจะรับชิ้นงานจากสวนที่ 1 แลวสงไปสูสวน
ที่ 3 เพ่ือทําการอบสีและตากสีตอไป

3 สวนที่ 3 จะเปนการอบสีและตากสีรอสีแหง โดยที่เม่ือชิ้นงานไดผาน
ขบวนการทุกอยางเสร็จ จะนําเขาคลังชุดประกอบหลักตอไป

ในการนําวัสดุชุดประกอบหลักที่พนสีแลวนําเขาสูคลังชุดประกอบหลัก 
จะทําใหเกิดความเปนระเบียบในการจัดเก็บและสะดวกตอการดูแลและควบคุม
ปริมาณได

ขนาดพื้นที่ 1   พ้ืนที่หองพนสี 28.14  ตารางเมตร
(ใชคาตามการคํานวณในตารางที่ 5.1 พ้ืนที่เครื่องจักรและการปฏิบัติ
งาน)
2   พ้ืนที่อบสี

 พ้ืนที่อบสี 15 ตารางเมตร
3 พ้ืนที่ตากสี

พ้ืนที่ตากสี 15  ตารางเมตร
4 พ้ืนที่ทําความสะอาดและรอพนสี

มีขนาด 24 ตารางเมตร
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5  พ้ืนที่ทางเดิน
มีขนาด  2.14 ตารางเมตร

รวมพื้นที่  84 ตารางเมตร
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7.1.6 แผนกอลูมิเนียม

ที่ตั้ง อยูดานหลังของโรงงานทางฝงขวาของโรงงาน
ลักษณะพื้นที่ เปนพ้ืนที่สี่เหลี่ยมผืนผาสั้นในแนวนอน
การจัดตั้งเครื่องจักร  

ในการวิเคราะหและพิจารณาจากขอมูลตางๆพบวาแผนกอลูมิเนียมเปน
แผนกที่กอมลพิษและกอใหเกิดสภาพแวดลอมที่ไมดีตอแผนกที่อยูขางเคียง ดัง
นั้นจึงไดจัดวางแผนกนี้อยูทางหัวมุมดานหลังของโรงงาน โดยไดทําการจัดแบง
สวนของพื้นที่เตาหลอมอลูเนียมแยกออกมาดวยการทําเปนกําแพงลอมโดยรอบ

เม่ือทําการวิเคราะหแผนภูมิการผลิตจากตารางที่ 4.23 พบวาขั้นตอนใน
การผลิตหูอลูมิเนียมจะเปนสายการผลิตเพียงเสนเดียว โดยมีรูปแบบการไหล
เปนแบบกึ่งตัวยู เน่ืองจาก

1.ลักษณะของพื้นที่เปนรูปสี่เหลี่ยมผืนผาและการจัดสวนพ้ืนที่เตาหลอม
อลูมิเนียม สงผลทําใหขนาดพื้นที่แคบลงทําใหการจัดวางจึงเปนรูปน้ี

2.ใหผลผลิตที่ได(หูอลูมิเนียม) อยูใกลคลังวัสดุที่สุด
ในการจัดวางเครื่องจักรในแผนกนี้ไดทําการเผื่อพ้ืนที่สําหรับการเพิ่ม

เครื่องจักรดังนี้
1 เครื่องกลึงหูอลูมิเนียม จะเผ่ือพ้ืนที่อีก 3 เครื่อง
2 เครื่องเทหูอลูมิเนียม จะเผื่อพ้ืนที่อีก 2 เครื่อง
3 เครื่องขัดเงา จะเผื่อพ้ืนที่อีก 1 เครื่อง

ขนาดพื้นที่ 1  พ้ืนที่เครื่องจักรและการปฏิบัติงาน 44.06 ตารางเมตร (ใชคาตาม
การคํานวณในตารางที่ 5.1 พ้ืนที่เครื่องจักรและการปฏิบัติงาน)
2  พ้ืนที่วางของ

 พ้ืนที่วางแทงอลูมิเนียม         1.25 ตารางเมตร
3 พ้ืนที่รอกลึง

พ้ืนที่รอกลึง         1.25 ตารางเมตร
4 พ้ืนที่วางถังน้ํามัน

พ้ืนที่วางถังน้ํามันโซลา         2.45 ตารางเมตร
5 พ้ืนที่ทางเดิน

พ้ืนที่ทางเดิน         2.59 ตารางเมตร

รวมพื้นที่       51.60 ตารางเมตร
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7.1.7 แผนกประกอบ

ที่ตั้ง อยูดานหลังของโรงงานในแถบกลางโรงงาน
ลักษณะพื้นที่ เปนพ้ืนที่สี่เหลี่ยมจัตุรัส
การจัดตั้งเครื่องจักร

ในแผนกการประกอบนี้สามารถแบงแยกไดเปน 2 ประเภทตามชนิด
ของผลิตภัณฑ คือ สายการประกอบโชกเดี่ยวและสายการประกอบโชกคู  และ
ถาแยกตามลักษณะของงานในแผนกสามารถแยกไดเปน 2 ประเภทเชนกันคือ 
สวนการประกอบชุดแกนกับกระบอก และสวนการประกอบชุดประกอบ ซึ่งใน
การจัดวางเครื่องจักรนี้จะทําการพิจารณาในการแยกประเภทในทั้ง 2 ลักษณะนี้
ดังตอไปน้ี

ก. สวนการประกอบชุดแกนกับกระบอก
เปนสวนที่ทําหนาที่ประกอบชุดแกนที่ตองใสลงไปในกระบอกโชกพรอม

กับน้ํามัน โดยในขั้นตอนนี้ไดแยกออกเปนอีก 2 ผลิตภัณฑคือโชกเดี่ยวและโชก
คู ซึ่งทั้ง 2 สายการผลิตนี้มีการใชเครื่องจักรที่แตกตางกันและมีบางสวนที่ตอง
ใชรวมกัน นั่นคือ เครื่องบานแกนโชก  ซึ่งเม่ือพิจารณาจํานวนเครื่องจักรแลว
พบวาเครื่องจักร 1 เครื่องเพียงพอตอการใชงานในป พ.ศ. 2548

จากขอกําหนดดังกลาวทําใหการจัดวางสายการผลิตของทั้งโชกเดี่นว
และโชกคูเปนรูปตัวยูกลับหัวชนกันเนื่องจาก

1 จัดวางใหสายการผลิตทั้ง 2 ในสวนของการประกอบชุดลูกสูบมาอยู
ใกลกันเพื่อใชเครื่องบานแกนโชกรวมกัน

2 จัดใหสายการผลิตของโชกคูอยูดานใน เน่ืองจากเพื่อใหสอดคลองกับ
สายการประกอบชุดประกอบของโช็กคูซึ่งจะอยูดานในเพื่อความสะดวกในการ
ขนสงชุดประกอบตางๆจากคลังวัสดุ

3 จัดสายการประกอบชุดแกนกับกระบอกเปนรูปตัวยู เน่ืองจาก ขอ
จํากัดในลักษณะพื้นที่และการจัดวางที่ตองสอดคลองกับสวนการประกอบชุด
ประกอบ

ข. สวนการประกอบชุดประกอบ
เปนสวนสุดทายในสายการประกอบโดยจะนําชิ้นสวนทุกชิ้นเขามา

ประกอบเขาดวยซ่ึงจะนํามาจากทั้งในคลังวัสดุ คลังชุดประกอบหลักและ
กระบอกสําเร็จที่ไดจากสวน ก ในแผนกประกอบ มาประกอบเขาดวยกันโดยใน
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สวน ข นี้ไดแบงแยกออกเปน 2 สายการผลิตคือ สายการประกอบโชกเดี่ยวและ
สายการประกอบโชกคู โดยในที่นี้จะทําการวางสายการประกอบของทั้ง 2 สาย
เปนรูปตัวแอลหันหลังชนกันดวยเหตุผลดังตอไปน้ี

1 สายการประกอบทั้ง 2 ใชเครื่องบานแกน (AS-11) รวมกันในบางรุน
ซึ่งโดยปกติแลวสายการประกอบโชกคูจะใชมากกวา และเม่ือพิจารณาจํานวน
เครื่องจักรแลวพบวาเครื่องบานแกน 1 เครื่องเพียงพอตอความตองการ

2 สายการประกอบโชกคู  พบวาในการคํานวณจํานวนเครื่องจักรเครื่อง
ประกอบโชกคูตองใช 2 เครื่องแตในปจจุบันมีเพียง 1 เครื่อง (AS-10) ซึ่งในการ
แกไขของโรงงานคือใชเครื่องประกอบของโชกเดี่ยว (AS-09) รวมดวย โดยจัด
ตารางการทํางานใหสอดคลองกัน

ดังน้ันจึงสงผลทําใหสายการประกอบทั้งคูตองอยูใกลกัน นอกจากนี้ได
จัดวางใหสายการประกอบของโชกคูอยูดานในติดกับคลังวัสดุเน่ืองจาก

1 พบวาโชกคูเปนผลิตภัณฑที่มีปริมาณการขายมากกวาโชกเดี่ยวถึง 
12 เทาในป พ.ศ.2548 (โชกคู : โชกเดี่ยว = 135000 : 11000 ตัว / เดือน) ดัง
นั้นในการใหสายการประกอบโชกคูอยูติดกับคลังวัสดุและคลังชุดประกอบหลัก
จะทําใหสะดวกตอการขนสงวัสดุตางๆ

2 ในสายการประกอบโชกเดี่ยวในกรณีที่ผลิตภัณฑเปนการประกอบ
โชกเดี่ยวชนิดหูเหล็กจะมีบางขั้นตอนที่ไปพนสี ดังนั้นการที่สายการประกอบอยู
ทางดานนอกจะทําใหเกิดความสะดวกตอการเคลื่อนยาย

ในการจัดวางเครื่องจักรในแผนกนี้ไดทําการเผื่อพ้ืนที่สําหรับการเพิ่ม
เครื่องจักรดังนี้

1 เครื่องประกอบโชกคู            จะเผ่ือพ้ืนที่อีก 1 เครื่อง
2 เครื่อง DAMPING FORCE TEST จะเผ่ือพ้ืนที่อีก 2 เครื่อง

ซึ่งเครื่องนี้จะใชเฉพาะในสายการประกอบโชกเดี่ยว

ขนาดพื้นที่
1  พ้ืนที่เครื่องจักรและการปฏิบัติงาน   87.45    ตารางเมตร
(ใชคาตามการคํานวณในตารางที่ 5.1 พ้ืนที่เครื่องจักรและการปฏิบัติ
งาน)
2  พ้ืนที่วางของ

 พ้ืนที่วางวัสดุรอประกอบโชกเดี่ยว 2.25 ตารางเมตร
พ้ืนที่วางวัสดุรอประกอบโชกคู   2.25 ตารางเมตร
พ้ืนที่วางวัสดุรอประกอบชุดแกนโชกเดี่ยว
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 2.25 ตารางเมตร
พ้ืนที่วางวัสดุรอประกอบชุดแกนโชกคู

  2.25 ตารางเมตร

3 พ้ืนที่วางสินคารอสงคลัง
พ้ืนที่วางสินคารอประกอบโชกเดี่ยว 4 ตารางเมตร
พ้ืนที่วางสินคารอประกอบโชกคู     4 ตารางเมตร

4  พ้ืนที่ทางเดิน
พ้ืนที่ทางเดิน             9.95 ตารางเมตร

รวมพื้นที่       114 ตารางเมตร
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7.2 สวนการคลัง

แยกออกเปน 4 สวนดังนี้

7.2.1 คลังวัตถุดิบ

7.2.1.1 คลังเหล็กแปบ
เปนที่เก็บเหล็กแปบ โดยจะวางอยูทางดานหนาของโรงงานเพื่อความ

สะดวกในการขนสงเหล็กแปบและจะวางอยูใกลกับแผนกแปบอารคและแกนโชก
เพ่ือความสะดวกในการนําไปใช
ที่ตั้ง อยูทางดานหนาโรงงานทางฝงซายติดกับแผนกแปบอารค
ขนาดพื้นที่  34.85 ตารางเมตร
ขนาดบรรจุ 9360 เสน
ลักษณะรูปราง เปนชั้นวางขนาดกวาง x ยาว x สูง

= 580.8 x 600 x 273 ลูกบาศกเซนติเมตร
โดยสามารถดูรายละเอียดไดจากหัวขอ 5.2.2.2.1

7.2.1.2 คลังขดลวดทําสปริง
ในคลังขดลวดทําสปริงเปนที่เก็บขดลวดทําสปริง ซ่ึงมีน้ําหนักมากและ

ในการขนสงตองใชรถฟอรลิฟทดังนั้นจึงจัดใหคลังขดลวดทําสปริงอยูใกลบริเวณ
ทางเขาออกเพื่อความสะดวกในการขนยาย

ที่ตั้ง อยูทางดานหลังของโรงงานทางฝงซายติดกับแผนกสปริง
ขนาดพื้นที่ 26.22 ตารางเมตร
ขนาดบรรจุ 171  ขด
ลักษณะรูปราง เปนที่วางกับพ้ืน

=   600x437x64   ลูกบาศกเซนติเมตร
โดยสามารถดูรายละเอียดไดจากหัวขอ 5.2.2.2.1

7.2.1.3 คลังเหล็กแผน
เปนบริเวณที่เก็บเหล็กแผนโดยจะตั้งอยูติดกับแผนกปมปลอก เพ่ือ

ความสะดวกในการนําแผนเหล็กไปใช
ที่ตั้ง อยูติดกับแผนกปมปลอก
ขนาดพื้นที่ 3.6   ตารางเมตร
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ขนาดบรรจุ 40 มัด
ลักษณะรูปราง เปนชั้นวางขนาดกวาง x ยาว x สูง

= 200x180x100 ลูกบาศกเซนติเมตร
โดยสามารถดูรูปรางไดจากหัวขอ 5.2.2.2.1

7.2.1.4 คลังอลูมิเนียม
ที่ตั้ง อยูคลังวัสดุทางดานหลัง
ขนาดพื้นที่ 3.11  ตารางเมตร
ขนาดบรรจุ 900 แทง
ลักษณะรูปราง วางเรียงกันบนพื้นเปนล็อต โดยแตละล็อตมีขนาด

กวาง x ยาว x สูง  = 60x57.5x100 ลูกบาศกเซนติเมตร
มีทั้งหมด 9 ล็อต
โดยสามารถดูรายละเอียดไดจากหัวขอ 5.2.2.2.1

7.2.2 คลังวัสดุชุดประกอบหลัก

ที่ตั้ง  อยูในบริเวณดานหลังของคลังวัสดุชุดประกอบยอย
ขนาดพื้นที่ 37.97 ตารางเมตร
ขนาดบรรจุ กระบอกเก็บได    700  กระบะ

สปริง    เก็บได    700  กระบะ
ปลอก   เก็บได    420   กระบะ

ลักษณะรูปราง เปนพ้ืนที่รูปสี่เหลี่ยมผืนผา

7.2.3 คลังวัสดุชุดประกอบยอย
ที่ตั้ง  อยูตรงกลางดานหนาของโรงงานยาวมาดานหลังโรงงาน
ขนาดพื้นที่  153.6 ตารางเมตร/ชั้น
ขนาดบรรจุ ชุดประกอบยอย 12,528   ถุง

ชุดหู   2,160   ถุง
ชุดลัง  โชกเดี่ยว     640   ลัง

            โชกคู      2,560    ลัง
           แกนโชก     640    ลัง

พ้ืนที่เบ็ดเตล็ด
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ลักษณะรูปราง เปนพ้ืนที่ 2 ชั้นเปนชั้นบนกับชั้นลาง โดยแตละชั้นมีชองเก็บ
วางซอนกัน 4 ชอง คิดเปนความสูงตอชั้น = 4 x 52 = 208
เซนติเมตร

7.2.4 คลังสินคา

ที่ตั้ง  อยูตรงกลางดานหนาของโรงงานยาวมาดานหลังโรงงาน
ขนาดพื้นที่ 207   ตารางเมตร
ขนาดบรรจุ คลังในประเทศ   โชกเดี่ยว    756 ลัง

  โชกคู     1,728 ลัง
  แกนโชก    320 ลัง

 คลังตางประเทศ โชกเดี่ยว    432 ลัง
  โชกคู     2,052 ลัง
  แกนโชก      51 ลัง

ลักษณะรูปราง สูง  4 ชั้น = 580 เซนติเมตร
ชั้นที่ 3 สูง = 3x145= 435 เซนติเมตร
โดยสามารถดูรายละเอียดไดจากหัวขอ 5.2.2.2.3 คลังสินคา









236

7.3 สวนสํานักงาน

เน่ืองจากทางโรงงานกรณีศึกษาไดกําหนดบริเวณในการจัดวางของ
แผนกตางๆในแตละชั้นไวโดยจะใชขอมูลจํานวนโตะ เครื่องคอมพิวเตอร ตู
เอกสารและความตองการตางๆใน 5.2.3 พ้ืนที่สวนสํานักงานมาทําการจัดวางใน
เชิงละเอียดดังนี้

7.3.1 พ้ืนที่ชั้นลาง

จาก 5.2.3 .พ้ืนที่ชั้นลางของสวนสํานักงานแบงออกดังตอไปน้ี
1 แผนกบุคคลและธุรการ

ที่ตั้ง จะตั้งอยูทางดานหนาของสวนสํานักงาน เนื่องจากเปนสวนที่ติดตอ
ประสานงานกับบุคคลทั่วไปทั้งพนักงานในโรงงานและบุคคลภายยนอก
ที่จะเขามาติดตอ

ลักษณะของพื้นที่
เปนสี่เหลี่ยมผืนผา อยูทางดานซายของสวนสํานักงาน

รายละเอียด
1.1 พ้ืนที่ทํางานของพนักงานในแผนก

จะทําการจัดวางเปนโตะเด่ียวเรียงกัน เน่ืองจากลักษณะของพื้น
ที่ซึ่งเปนสี่เหลี่ยมผืนผาในแนวยาวและเพื่อความสะดวกในการติดตอ
ประสานงานแกบุคคลทั่วไป

มีขนาดพื้นที่ 25.5  ตารางเมตร

1.2 พ้ืนที่หองถายเอกสารและเครื่องคอมพิวเตอร
จะเปนหองที่อยูติดกับพื้นที่ทํางานของพนักงานโดยจะเปนสวน

ที่เก็บเอกสารและเปนหองถายเอกสาร การจัดเปนหองทําใหเกิดความ
เปนระเบียบและงายตอการดูแล

ขนาดพื้นที่ 7.5 ตารางเมตร

1.3 พ้ืนที่หองประชุมเล็ก
จะอยูถัดจากหองถายเอกสารและเครื่องคอมพิวเตอร โดยจะ

เปนหองประชุมเล็กสําหรับการประชุมยอยภายในแผนกหรืการติดตอ
งานทั่วไปโดยมีขนาดบรรจุ 6 คน

ขนาดพื้นที่ 9 ตารางเมตร
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1.4 พ้ืนที่รับแขก
จะตั้งอยูทางดานหนาทางประตูทางเขาออกของแผนกบุคคล

และธุรการ โดยจะเปนที่นั่งรอสําหรับผูมาเยือนโดยชั่วคราว
ขนาดพื้นที่ 4.4 ตารางเมตร

1.5 พ้ืนที่หองธุรการ
จะตั้งอยูถัดจากพื้นที่สวนหองน้ํา โดยจะมีที่วางตูเย็น ที่ลางจาน

พ้ืนที่วางของ
ขนาดพื้นที่ 12.5 ตารางเมตร

2 แผนกวิศวกรรมและแผนกวางแผนการผลิต
เน่ืองจากแผนวิศวกรรมและแผนกวางแผนการผลิตเปนแผนกที่มีความ

เกี่ยวเนื่องกันทั้งในดานการใชขอมูลและการติดตอประสานงาน ดังนั้นจึงรวมทั้ง
2 แผนกใหอยูในบริเวณเดียวกัน

ที่ตั้ง ตั้งอยูทางดานหลังของแผนกบุคคลและธุรการ
ลักษณะของพื้นที่

เปนสี่เหลี่ยมผืนผาอยูทางดานหลังของสวนสํานักงาน
รายละเอียด

2.1 พ้ืนที่ทํางานของพนักงานในแผนก
จะทําการจัดวางเปนโตะคูเรียงกัน 5 แถว ตามขนาดของพื้นที่

ซึ่งเปนสี่เหลี่ยมผืนผาในแนวยาว โดยหันหนาไปทางประตูเขาออกทาง
ดานหนา

มีขนาดพื้นที่ 55  ตารางเมตร

2.2 พ้ืนที่หองประชุมเล็ก
จะอยูถัดจากสวนของบันไดไป โดยจะเปนหองประชุมเล็ก

สําหรับการประชุมยอยภายในแผนกหรืการติดตองานทั่วไปโดยมีขนาด
บรรจุ 6 คน

ขนาดพื้นที่ 9 ตารางเมตร
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3 หองผูจัดการฝายโรงงาน
เปนหองสํานักงานสวนตัว โดยจะอยูทางดานหลังของหองประชุมเล็กในแผนก

วิศวกรรมและการผลิต ซึ่งการที่หองผูจัดการฝายโรงงานอยูใกลักับแผนกดังกลาวนี้จะ
ทําใหเกิดความสะดวกในการติดตอประสานงานกัน

ขนาดพื้นที่ 11.4 ตารางเมตร

4 หองประชุมใหญ
เปนหองประชุมขนาดใหญสามารถบรรจุได 15-20 คน โดยจะตั้งอยูทางดาน

หนาของสํานักงาน เน่ืองจากสะดวกตอการเดินเขาออกและเปนหนาตาของโรงงาน
ขนาดพื้นที่ 40 ตารางเมตร

5 หองน้ํา
อยูถัดจากหองประชุมใหญเปนหองน้ําโดยอยูตรงกลางของสวนสํานักงาน ซึ่งจะ

ทําใหเกิดความสะดวกตอการใชงานของทุกแผนกในชั้นลาง นอกจากนี้ไดแยกหองน้ํา
ออกเปนหองน้ําหญิงและหองน้ําชายไว

หองน้ําหญิง  มีหองน้ํายอย 2 หอง
หองน้ําชาย   มีโถปสสาวะชาย 3 โถ

       มีหองน้ํายอย 1 หอง
ขนาดพื้นที่  17.5 ตารางเมตร
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7.3.2 พ้ืนที่ชั้นบน

จาก 5.2.3 .พ้ืนที่ชั้นลางของสวนสํานักงานแบงออกดังตอไปน้ี
1 แผนกบัญชี

ที่ตั้ง จะตั้งอยูทางดานหนาของสวนสํานักงานดานบน 
ลักษณะของพื้นที่

เปนสี่เหลี่ยมผืนผาขนาดเต็มพ้ืนที่สวนกวางของสวนสํานักงาน
รายละเอียด

1.1 พ้ืนที่ทํางานของพนักงานในแผนก
จะทําการจัดวางเปนโตะคูเรียงกัน นอกจากนี้ไดจัดพื้นที่สําหรับการ

ใชเครื่องคอมพิวเตอรอยูทางดานขางของโตะทํางาน
มีขนาดพื้นที่ 40.2  ตารางเมตร

1.2 พ้ืนที่หองเก็บเอกสาร
จะเปนหองที่อยูติดกับพื้นที่ทํางานของแผนกบัญชีเน่ืองจากเปน

หองสําหรบเก็บเอกสารทางบัญชี
ขนาดพื้นที่ 12.5 ตารางเมตร

2 แผนกการตลาดและการขาย
ที่ตั้ง จะตั้งอยูทางดานหลังของสวนสํานักงานดานบน 
ลักษณะของพื้นที่

เปนสี่เหลี่ยมผืนผาขนาดเต็มพ้ืนที่สวนกวางของสวนสํานักงาน
รายละเอียด

2.1 พ้ืนที่ทํางานของพนักงานในแผนก
จะทําการจัดวางเปนโตะคูเรียงกัน นอกจากนี้ไดจัดพื้นที่สําหรับการ

ใชเครื่องคอมพิวเตอรอยูทางดานขางของโตะทํางาน
มีขนาดพื้นที่ 29.29  ตารางเมตร

3 หองผูจัดการฝายบริหาร
เปนหองสํานักงานสวนตัว โดยจะอยูติดกับแผนกบัญชีซึ่งจะทําใหเกิดความ

สะดวกในการติดตอประสานงานกัน
ขนาดพื้นที่ 10.5 ตารางเมตร

3 หองผูจัดการฝายการตลาดและการขาย
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เปนหองสํานักงานสวนตัว โดยจะอยูติดกับแผนกตลาดและการขายซึ่งจะทําให
เกิดความสะดวกในการติดตอประสานงานกัน

ขนาดพื้นที่ 10.5 ตารางเมตร

3 หองผูจัดการทั่วไป
เปนหองสํานักงานสวนตัว โดยจะอยูดานหลังของสวนสํานักงานขางบน และจะ

อยูติดกับฝายการตลาดและการขาย ซึ่งจะเกิดความสะดวกตอการติดตอประสานงาน
ขนาดพื้นที่ 20 ตารางเมตร

4 หองเลขานุการ
เปนพ้ืนที่สํานักงานมีฉากกั้น จะอยูติดกับหองผูจัดการทั่วไปซึ่งจะสะดวกตอการ

ติดตอประสานงานและรับเรื่องติดตอหนาหอง โดยในพื้นที่สวนน้ีจะประกอบไปดวยโตะ
ทํางาน 1 โตะ และตูเอกสาร

ขนาดพื้นที่ 4 ตารางเมตร

5 หองสมุด
เปนพ้ืนที่ตั้งอยูตรงกลางของสวนสํานักงานดานบน โดยจะเปนที่เก็บเอกสาร

หนังสือตางๆ
ขนาดพื้นที่ 9 ตารางเมตร
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7.4 พื้นที่สวนการบริการ

พ้ืนที่สวนการบริการเปนพ้ืนที่เสริมในงานดานตางๆ ซึ่งจะแบงออกเปน
9 สวน ดังนี้

7.4.1 พ้ืนที่วางวัสดุสงชุบ
จะอยูทางดานขางฝงซายของโรงงาน โดยจะเปนบริเวณสงกระบอก

สปริงและปลอก สงชุบดานนอกโรงงาน
ขนาดพื้นที่ 17.5 ตารางเมตร

โดยสามารถดูรายละเอียดไดจากหัวขอ 5.2.4.1

7.4.2 พ้ืนที่รับสงวัสดุ
จะอยูทางดานหนาภายในคลังวัสดุ โดยจะเปนบริเวณนอกจากรับสง

วัสดุแลวยังเปนบริเวณที่ตรวจสอบคุณภาพของวัสดุดวย
ขนาดพื้นที่ 13.9 ตารางเมตร

โดยสามารถดูรายละเอียดไดจากหัวขอ 5.2.4.2

7.4.3 พ้ืนที่สงสินคาตางประเทศ
จะอยูทางดานหนาของคลังสินคาตางประเทศโดยจะอยูดานนอกของตัว

อาคาร
ขนาดพื้นที่ 10.2 ตารางเมตร

โดยสามารถดูรายละเอียดไดจากหัวขอ 5.2.4.3

7.4.4 พ้ืนที่สงสินคาในประเทศ
จะอยูทางดานหนาของคลังสินคาในประเทศโดยจะอยูดานนอกของตัว

อาคาร
ขนาดพื้นที่ 10.2 ตารางเมตร

โดยสามารถดูรายละเอียดไดจากหัวขอ 5.2.4.4

7.4.5 พ้ืนที่โรงอาหาร
จะยายมาอยูบริเวณดานขางโรงงานฝงทางขวาดานนอกอาคาร ซึ่งเดิม

เปนคลังสินคาภายในประเทศ
ขนาดพื้นที่ 33 ตารางเมตร
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7.4.6 พ้ืนที่หองน้ําสําหรับพนักงาน
ใชพ้ืนที่หองน้ําของพนักงานโดยจะใชหองน้ําเดิม
ขนาดพื้นที่ 15   ตารางเมตร

7.4.7 ตูยาม
ใชพ้ืนที่ตูยาม
ขนาดพื้นที่              4   ตารางเมตร

7.4.8 คลังไฟฟา
พ้ืนที่คลังไฟฟาจะถูกยายมาอยูบริเวณดานหนาของแผนกแกนโชกโดย

ทั้งนี้ยังคงใชขนาดพื้นที่เกา
ขนาดพื้นที่   10       ตารางเมตร

7.4.9 พ้ืนที่ซอมบํารุง
พ้ืนที่ซอมบํารุงเปนพ้ืนที่เก็บวัสดุอุปกรณตางๆที่ใชในการซอมบํารุง

และรวมทั้งเปนที่เก็บชิ้นสวนอะไหล แผนกนี้จะตั้งอยูดานหลังโรงงานติดกับ
แผนกสีและแผนกอลูมิเนียมประกอบดวย

1 พ้ืนที่เครื่องจักร
ขนาดพื้นที่ 13.87        ตารางเมตร
(ดูจาก 5.2.4.9 พ้ืนที่ซอมบํารุง)

2  พ้ืนที่เก็บชิ้นสวนอุปกรณ
ตูเก็บ 2 ตูขนาด  12        ตารางเมตร

3  พ้ืนที่โตะทํางานและตูเก็บเอกสาร
ขนาดพื้นที่   9        ตารางเมตร

4  พ้ืนที่ปฏิบัติงาน 3.63        ตารางเมตร

รวมพื้นที่ 38.5        ตารางเมตร
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จากการจัดวางเครื่องจักรในแตละแผนกและในแตละสวน ทําใหสามารถปรับเปลี่ยน
ขนาดและปรับยายพื้นที่ไดในหลายสวน คือ สามารถลดขนาดพื้นที่แผนกแกนโชกที่คํานวณจาก
การจัดสรรพื้นที่อยางหยาบลงมาไดจากเดิม  144.67  ตารางเมตร มาเปน 126.75 ตารางเมตร 
ทําใหสามารถยายแผนกปมปลอกลงมาอยูในบริเวณหลังแผนกแกนโชกได และสามารถขยาย
ขนาดของแผนกตางๆทีอยูทางดานหลังโรงงานอันไดแก แผนกสปริง แผนกสี แผนกอลูมิเนียม 
และคลังขดลวดทําสปริงได ซึ่งทําใหบริเวณดังกลาวลดความแออัดของพื้นที่ได

นอกจากนี้ไดทําการเปดชองทางในสวนของคลังวัสดุดานฝงแผนกแปบอารคและแกน
โชกเพื่อความสะดวกในการสงวัสดุไปแผนกดังกลาวอีกดวย   ซึ่งทั้งหมดนี้สามารถตอบสนองตอ
ความตองการของทางโรงงานที่ตองการปรับปรุงผังโรงงานในแบบที่เลือกมา (แบบที่ 1) ซึ่งภาพ
โดยรวมของผังโรงงานแบบใหม (แบบที่ 5) สามารถแสดงใหเห็นไดดังนี้
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7.5 สรุปการใชพื้นที่

ในหัวขอน้ีเปนการสรุปการใชพ้ืนที่ของแตละแผนกและแตละสวนตลอดจนจํานวนที่คลัง
สามารถเก็บได โดยจะทําการเปรียบเทียบกับขนาดพื้นที่เกา ซึ่งสามารถแสดงออกมาในรูปของ
ตารางดังนี้

ชองที่ 1  แสดงสวน
ชองที่ 2  แสดงแผนก
ชองที่ 3  แสดงขนาดพื้นที่เดิม (พ.ศ. .2543)
ชองที่ 4  แสดงขนาดพื้นที่ใหม (พ.ศ.2548)
ชองที่ 5  แสดงขนาดพื้นที่ใหมมีขนาดเพิ่มหรือลดจากพื้นที่เดิม
ชองที่ 6  แสดงเปอรเซ็นตการเพิ่มลดของพื้นที่ใหมเปรียบเทียบกับพื้นที่เดิม
ชองที่ 7  แสดงขนาดพื้นที่ที่ใชประโยชนพ้ืนที่ดานสูงจากพื้นที่เดิม
ชองที่ 8  แสดงขนาดพื้นที่ที่ใชประโยชนพ้ืนที่ดานสูงจากพื้นที่ใหม
ชองที่ 9  แสดงขนาดพื้นที่ที่ใชประโยชนพ้ืนที่ดานสูงใหมมีขนาดเพิ่มหรือลดจากพื้นที่เดิม
ชองที่ 10 แสดงเปอรเซ็นตการเพิ่มลดของพื้นที่ใหมเปรียบเทียบกับพ้ืนที่เดิม
ชองที่ 11 แสดงปริมาณที่เก็บวัตถุดิบ วัสดุ หรือสินคาของพื้นที่เดิม
ชองที่ 12 แสดงปริมาณที่เก็บวัตถุดิบ วัสดุ หรือสินคาของพื้นที่ใหม
ชองที่ 13 แสดงหนวยของปริมาณที่เก็บ
ชองที่ 14 แสดงปริมาณที่เก็บวัตถุดิบ วัสดุ หรือสินคาของพื้นที่ใหมมีปริมาณเพิ่มขึ้นหรือลดลง
ชองที่ 15 แสดงเปอรเซ็นตการเพิ่มลดของปริมาณการเก็บของพื้นที่ใหมเปรียบเทียบกับพ้ืนที่

เดิม
ชองที่ 16 แสดงหมายเหตุ

หมายเหตุ    เปอรเซ็นตที่ติดลบ หมายถึง ขนาดหรือปริมาณที่ลดลง
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สวน แผนก             ขนาดพื้นที่ในการจัดวาง (ตารางเมตร)             การใชประโยชนจากพื้นที่ (ตารางเมตร) ปริมาณที่เก็บ หมายเหตุ
พื้นที่เดิม พื้นที่ใหม เพิ่มขึ้น/ลดลง คิดเปน% พื้นที่เดิม พื้นที่ใหม เพิ่มขึ้น/ลดลง คิดเปน% พื้นที่เดิม พื้นที่ใหม หนวย เพิ่มขึ้น/ลดลง คิดเปน%

1 สวนการผลิต 1.1 แปบอารค 181.58 108 ลดลง -40.52
1.2 อลูมิเนียม 58.75 51.6 ลดลง -12.17
1.3 สปริง 112.95 78 ลดลง -30.94
1.4 แกนโชค 100 126.75 เพิ่มขึ้น 26.75
1.5 ปมปลอก 49.75 40.25 ลดลง -19.10
1.6 สี 108 84 ลดลง -22.22
1.7 ประกอบ 173.25 114 ลดลง -34.20

รวมพื้นที่การผลิต 784.28 602.6 ลดลง -23.17

ตารางที่ 7.3 แสดงรายละเอียดพื้นที่ทั้งหมดของผังโรงงานใหม
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สวน แผนก             ขนาดพื้นที่ในการจัดวาง (ตารางเมตร)             การใชประโยชนจากพื้นที่ (ตารางเมตร) ปริมาณที่เก็บ หมายเหตุ
พื้นที่เดิม พื้นที่ใหม เพิ่มขึ้น/ลดลง คิดเปน% พื้นที่เดิม พื้นที่ใหม เพิ่มขึ้น/ลดลง คิดเปน% พื้นที่เดิม พื้นที่ใหม หนวย เพิ่มขึ้น/ลดลง คิดเปน%

2 สวนการคลัง 2.1 พื้นที่สวนคลังวัตถุดิบ
คลังเหล็กแปบ 54 34.85 ลดลง -35.46 7200 9360 เสน เพิ่มขึ้น 30.00
คลังอลูมิเนียม 1.5 3.11 เพิ่มขึ้น 107.33 720 900 แทง เพิ่มขึ้น 25.00
คลังขดลวดสปริง 40.5 26.22 ลดลง -35.26 200 171 ขด ลดลง -14.5
คลังแผนเหล็ก 19.5 3.6 ลดลง -81.54 48 40 มัด ลดลง -16.67 1 มัด = 160 แผน
รวมพื้นที่สวนคลังวัตถุดิบ 115.5 67.78 ลดลง -41.32
2.2 คลังวัสดุชุดประกอบหลัก
กระบอก 12 11.02 ลดลง -8.17 400 700 กระบะ เพิ่มขึ้น 75.00 1 กระบะ=28 อัน
สปริง 12 14.85 เพิ่มขึ้น 23.75 480 700 กระบะ เพิ่มขึ้น 45.83 1 กระบะ=25 ตัว
ปลอก 7.5 12.1 เพิ่มขึ้น 61.33 390 420 กระบะ เพิ่มขึ้น 7.69 1 กระบะ=40 อัน
รวมคลังวัสดุชุดประกอบหลัก 31.5 37.97 เพิ่มขึ้น 20.54
2.3 คลังวัสดุชุดประกอบยอย
ชุดประกอบยอย 12528
ชุดหู 2160
รวมชุดประกอบยอยและชุดหู 110.2 153.6 เพิ่มขึ้น 39.38 440.8 1049.76 เพิ่มขึ้น 138.15 6496 14688 ถุง เพิ่มขึ้น 126.11
ชุดลังประกอบ 174.72 22.46 ลดลง -87.15 174.72 89.86 ลดลง -48.57 2300 3840 ลัง เพิ่มขึ้น 66.96 อยูชั้นบน
พื้นที่เบ็ดเตล็ด 65.09 260.36
รวมคลังวัสดุชุดประกอบยอย 110.2 153.6 เพิ่มขึ้น 39.38 เฉพาะพื้นที่ดานลาง
2.4 คลังสินคา
ภายในประเทศ 122.85 107.81 ลดลง -12.24 122.85 431.25 เพิ่มขึ้น 251.04 1404 2804 ลัง เพิ่มขึ้น 99.72
ตางประเทศ 67.5 99.19 เพิ่มขึ้น 46.95 67.5 396.75 เพิ่มขึ้น 487.78 972 2480 ลัง เพิ่มขึ้น 155.14
รวมคลังสินคา 67.5 207 เพิ่มขึ้น 206.67 เฉพาะในอาคาร

รวมพื้นที่คลัง 324.7 466.35 เพิ่มขึ้น 43.62 เฉพาะในอาคาร

ตารางที่ 7.3 แสดงรายละเอียดพื้นที่ทั้งหมดของผังโรงงานใหม
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สวน แผนก             ขนาดพื้นที่ในการจัดวาง (ตารางเมตร)             การใชประโยชนจากพื้นที่ (ตารางเมตร) ปริมาณที่เก็บ หมายเหตุ
พื้นที่เดิม พื้นที่ใหม เพิ่มขึ้น/ลดลง คิดเปน% พื้นที่เดิม พื้นที่ใหม เพิ่มขึ้น/ลดลง คิดเปน% พื้นที่เดิม พื้นที่ใหม หนวย เพิ่มขึ้น/ลดลง คิดเปน%

3 สวนสํานักงาน 3.1 พื้นที่ชั้นลาง
ฝายบุคคลและธุรการ
.-พนักงาน 49.2 25.5 เพิ่มขึ้น -48.17
.-หองถายเอกสาร 7.5
.-หองประชุมเล็ก 9
.-หองรับแขก 4.4
.-หองธุรการ 10.8 12.5 เพิ่มขึ้น 15.74
ฝายวิศวกรรม 27.6 ในพื้นที่ใหมรวม
ฝายวางแผนการผลิตฯ 30 55 ลดลง -4.51 วิศวกับวางแผนฯ
หองผูจัดการฝายโรงงาน 8.4 11.4 เพิ่มขึ้น 35.71
หองประชุมใหญ 9 40 เพิ่มขึ้น 344.44
หองน้ํา 4.5 11.4 เพิ่มขึ้น 153.33
รวมพื้นที่ชั้นลาง 139.5 176.7 เพิ่มขึ้น 26.67
3.2 พื้นที่ชั้นบน
ฝายบัญชีและการเงิน 49.2 40.2
.-หองเก็บเอกสาร 12.5
หองผูจัดการฝายบริหาร 8.4 10.5
ฝายตลาดและการขาย 41.55 29.29
หองผูจัดการฝายการตลาดฯ 10.5
หองผูจัดการทั่วไป 12.15 20
หองเลขา 4
หองสมุด 9
หองน้ํา 17.5
รวมพื้นที่ชั้นบน 111.3 153.49 เพิ่มขึ้น 37.91

รวมสวนสํานักงาน 139.5 230.4 เพิ่มขึ้น 65.16 เฉพาะชั้นลาง

ตารางที่ 7.3 แสดงรายละเอียดพื้นที่ทั้งหมดของผังโรงงานใหม
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สวน แผนก             ขนาดพื้นที่ในการจัดวาง (ตารางเมตร)             การใชประโยชนจากพื้นที่ (ตารางเมตร) ปริมาณที่เก็บ หมายเหตุ
พื้นที่เดิม พื้นที่ใหม เพิ่มขึ้น/ลดลง คิดเปน% พื้นที่เดิม พื้นที่ใหม เพิ่มขึ้น/ลดลง คิดเปน% พื้นที่เดิม พื้นที่ใหม หนวย เพิ่มขึ้น/ลดลง คิดเปน%

4. สวนบริการ 4.1 พื้นที่วางวัสดุสงชุบ 18 17.5 ลดลง -2.78
4.2 พื้นที่รับวัสดุ 13.9
4.3 พื้นที่สงสินคาตางประเทศ 11.25 10.2 ลดลง -9.33 แบบใหมอยูนอกอาคาร
4.4 พื้นที่สงสินคาในประเทศ 12 10.2 ลดลง -15.00 แบบใหมอยูนอกอาคาร
4.5 โรงอาหาร 33 33 เทาเดิม อยูนอกอาคาร
4.6 หองน้ํา 15 15 เทาเดิม อยูนอกอาคาร
4.7 ตูยาม 4 4 เทาเดิม อยูนอกอาคาร
4.8 คลังไฟฟา 10 10 เทาเดิม
4.9 ซอมบํารุง 36 38.5 เทาเดิม

รวมสวนการบริการ 75.25 79.9 เพิ่มขึ้น 6.18 เฉพาะในอาคาร

รวมพื้นที่ในอาคาร 1323.73 1379.25 เพิ่มขึ้น 4.19
ขนาดอาคาร 1728 1728
เปนพื้นที่ทางเดิน 404.27 348.75 ลดลง -13.73 เฉพาะทางเดินหลักระหวางแผนก
คิดเปนเปอรเซ็นต 23.40 20.18 เฉพาะทางเดินหลักระหวางแผนก

ตารางที่ 7.3 แสดงรายละเอียดพื้นที่ทั้งหมดของผังโรงงานใหม
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ตัวอยางการคํานวณ

ชองที่ 1 สวนการคลัง
ชองที่ 2 คลังสินคาภายในประเทศ
ชองที่ 3 ขนาดพื้นที่ของคลังสินคาภายในประเทศในปจจุบัน (พ.ศ.2543) = 122.85 ตารางเมตร
ชองที่ 4 ขนาดพื้นที่ของคลังสินคาภายในประเทศในอนาคต (พ.ศ.2548) =  107.81 ตารางเมตร
ชองที่ 5 แสดงขนาดพื้นที่ในอนาคตมีขนาดลดลง
ชองที่ 6 ขนาดลดลง 12.24 %

=(107.81-122.85)x100/122.85
= -12.24 %

ชองที่ 7 การใชประโยชนพ้ืนที่ดานสูงของคลังสินคาภายในประเทศในปจจุบัน (พ.ศ.2543)
= 122.85 ตารางเมตร

ชองที่ 8 การใชประโยชนพ้ืนที่ดานสูงของคลังสินคาภายในประเทศในอนาคต (พ.ศ.2543)
= 431.25 ตารางเมตร

ชองที่ 9 แสดงการใชประโยชนพ้ืนที่ดานสูงของคลังสินคาในประทศในอนาคตเมื่อเทียบกับ
ปจจุบันมีขนาดเพิ่มขึ้น

ชองที่ 10 มีขนาดเพิ่มขึ้น 251.04 %
= (431.25-122.85)x100/122.85
= 251.04 %

ชองที่ 11 จํานวนที่คลังสินคาในประเทศในปจจุบันสามารถเก็บไดเปนจํานวน 1404 ลัง
ชองที่ 12 จํานวนที่คลังสินคาในประเทศในอนาคต สามารถเก็บไดเปนจํานวน 2804 ลัง
ชองที่ 13 จํานวนสินคาที่เก็บไดมีหนวยเปน ลัง
ชองที่ 14 จํานวนสินคาที่เก็บในคลังอนาคตเก็บไดจํานวนเพิ่มจากปจจุบัน
ชองที่ 15 จํานวนสินคาที่เก็บในคลังอนาคตเก็บไดจํานวนเพิ่มจากปจจุบันคิดเปน 99.72 %
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7.6 การประเมินเชิงคุณภาพ

ในการประเมินเชิงคุณภาพในวิทยานิพนธเลมนี้ไดทําการประเมินในหัวขอทั้งหมด 
11 หัวขอโดยจะใชหัวขอในการประเมินตาม 6.4.1แบบประเมินเชิงคุณภาพดังนี้
1. ระยะทางในการเคลื่อนยาย  จากการพิจารณาในสวนของการวิเคราะหระยะทาง

สามารถสรุปไดวาในผังโรงงานแบบใหม (แบบที่ 5)สามารถลดระยะทางในการ
เคลื่อนยายลงได 40.95% โดยคิดจํานวนการขนยายที่จะเกิดขึ้นในป พ.ศ. 2548 ใน
ระยะเวลา 1 เดือน

2. ความคลองตัวในการเคลื่อนยาย  พบวาในผังโรงงานใหมมีเสนทางเดินหลักใหญ 3 
เสนทางหลักซึ่งมีขนาดกวาง 2.5 เมตร ในแนวดานหลังโรงงานและกวาง 2 เมตร 2
เสนทางในดานขาง  ซึ่งจะเปนเสนทางที่เปนเสนตรงและทุกสวนสามารถใชเสนทาง
เดินหลักไดสะดวก

3. ความงายตอการควบคุมดูแล เนื่องจากการยายแผนกอลูมิเนียมและคลังสินคาใน
ประเทศเขามาในตัวอาคารโรงงาน ประกอบกับในโรงงานมีเสนทางเดินหลักอยูโดย
รอบ ทําใหสะดวกตอการควบคุมทั้งดานนอกและดานใน

4. ความปลอดภัยและความเปนระเบียบ ในการจัดวางผังโรงงานใหมไดจัดในแตละ
แผนกและสวนตางๆเปนสัดสวนไมมีการแยกแผนกเหมือนในผังโรงงานเกา และได
จัดวางแผนกอลูมิเนียมอยูในที่มีอากาศถายเทสะดวกและไมกอมลพิษแกสวนอ่ืนๆ 
รวมทั้งจัดวางคลังสินคาและคลังวัสดุใหมีชั้นวางอยางชัดเจนเพ่ือความเปนระเบียบ
ในการจัดเก็บ

5. ลักษณะรูปรางที่ปรากฏ  ในผังโรงงานใหมไดจัดวางใหแผนกและสวนตางๆอยูโดย
รอบกับเสนทางเดินหลักโดยไมใหเกิดกรณีที่แผนกบังเสนทางเดินหลักดังเชนในผัง
โรงงานเกา และจัดใหในแตละแผนกและสวนตางๆ มีรูปรางเปนสี่เหลี่ยมสอดคลอง
กับลักษณะพื้นที่และการใชงานมากขึ้น

6. ความสะดวกรวดเร็วในการซอมบํารุง  ในผังโรงงานใหมไดจัดใหแผนกซอมบํารงุ
เปนแผนกบริการซึ่งจะตั้งอยูติดกับเสนทางเดินหลักซึ่งจะเกิดความสะดวกในการรับ
และสงอุปกรณเครื่องจักรที่จะตองทําการซอม

7. ความเปนไปไดกับโครงสรางองคกร ในสวนของสํานักงานไดจัดวางตําแหนงของ
แผนกที่ตองมีความเกี่ยวของกันใหอยูใกลกันเชนในแผนกวิศวกรรมและแผนกวาง
แผนการผลิตไดจัดมาอยูในบริเวณเดียวกันเน่ืองจากตองใชขอมูลรวมกัน ในขณะที่
ในผังโรงงานเกาไดอยูแยกสวนกัน

8. ความยืดหยุนของแบบ ผังโรงงานใหมไดจัดพื้นที่เผื่อสําหรับกรณีการเพิ่มครื่องจักร
ตางๆไวรองรับกําลังการผลิตที่จะตองเพ่ิมขึ้นในป พ.ศ. 2548
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9. การใชประโยชนจากพื้นที่โรงงาน ในผังโรงงานใหมไดใชพ้ืนที่ในแนวสูงเพ่ิมขึ้นทั้งใน
สวนของคลังวัสดุ คลังสินคาและในสวนของสํานักงาน โดยที่ในคลังวัสดุสามารถเก็บ
วัสดุไดเพ่ิมขึ้นจากเดิมในสวนชุดประกอบยอยและชุดหู 126.11% ในสวนของคลัง
สินคาในประเทศสามารถเก็บไดเพ่ิมขึ้น 99.72 % ในสวนของคลังสินคาตางประเทศ
สามารถเก็บไดเพ่ิมขึ้น 155.14 % และในสวนของสํานักงานทําใหมีพ้ืนที่มากพอที่
จะเพ่ิมจํานวนหองประชุมและหองตางๆ รวมทั้งขยายขนาดของหองตางๆที่มีอยูเดิม
ในผังโรงงานเกาได

10. การไหลของงาน ในผังโรงงานใหมไดจัดวางแตละแผนกและสวนตางๆอยูโดยรอบ
เสนทางเดินหลักและจัดวางแผนกตางๆอยูในทิศทางที่สะดวกตอการรับสงวัตถุดิบ
และวัสดุ เชน จัดใหการไหลงานของการทําสปริงในแผนกสปริงเปนรูปตัวยู เพ่ือให
ในชิ้นงานสําเร็จอยูใกลกับบริเวณรับสงชุบ  เปนตน

11. สภาพแวดลอมในการทํางาน   ในการจัดวางผังโรงงานใหมไดจัดวางใหแผนกและ
สวนตางๆมีความเปนระเบียบมากขึ้น มีเสนทางเดินหลักที่มีขนาดใหญและเปนเสน
ตรง รวมทั้งจัดแยกแผนกที่อาจกอใหเกิดอันตรายอยูในบริเวณที่แยกออกไปเชน
แผนกอลูมิเนียมซึ่งอยูมุมดานหลังโรงงาน เปนตน
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7.7 การประเมินเชิงปริมาณ

ในการประเมินเชิงประมาณในวิทยานิพนธเลมน้ีไดทําการประเมินโดยใชขอมูลดานระยะ
ทางมาเปนตัวประเมินเปรียบเทียบผังโรงงานเดิมกับผังโรงงานใหม (แบบที่ 5)โดยในการ
ประเมินจะใชแบบการวิเคราะหระยะทางและเงื่อนไขในการวัดระยะทางตามตารางที่ 6.4 แบบ
ประเมินเชิงปริมาณเปนตนแบบ ซึ่งทําการเปรียบเทียบโดยใชจํานวนเที่ยวในการขนยายตาม
การคํานวนปริมาณที่ตองใชในป พ.ศ.2548 ซึ่งผลปรากฏวา สามารถลดระยะทางในการเคลื่อน
ยายได 216,316.42 เมตร ตอ เดือนหรือคิดเปน 40.95 %  โดยรายละเอียดการประเมินแสดงดัง
ตารางที่ 7.4

ชองที่ 1 แสดงรายละเอียดของการขนยาย
ชองที่ 2 แสดงจุดเริ่มตนในการขนยาย
ชองที่ 3 แสดงจุดหมายปลายทางของการขนยาย
ชองที่ 4 แสดงระยะทางจากจุดเริ่มตนไปสูจุดปลายทางของผังโรงงานเดิม
ชองที่ 5 แสดงระยะทางจากจุดเริ่มตนไปสูจุดปลายทางของผังโรงงานใหม
ชองที่ 6 แสดงจํานวนเที่ยวของการขนยายใน แตละสวนตอเดือนในป พ.ศ.

2548
ชองที่ 7 แสดงระยะทางที่ตองใชทั้งหมดตอเดือนของผังโรงงานเดิมในป พ.ศ.

2548
ชองที่ 8 แสดงระยะทางที่ตองใชทั้งหมดตอเดือนของผังโรงงานใหมในป พ.ศ.

2548
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                 ระยะทาง (เมตร) จํานวนเที่ยวในการขนยาย         ระยะทาง x จํานวนเที่ยว (เมตร)
กิจกรรม จาก ไป ผังโรงงานเดิม ผังโรงงานใหม ผังโรงงานเดิม ผังโรงงานใหม

1. วัตถุดิบจากนอกโรงงานมาคลัง เหล็กแปบ คลังแปบ 11.52 7.5 8,961.00                         103,230.72         67,207.50           
ขดลวดสปริง คลังขดลวดสปริง 41.76 7.5 85.00                              3,549.60             637.50                
เหล็กแผน คลังเหล็กแผน 22.08 14 11.00                              242.88                154.00                
แทงอลูมิเนียม คลังอลูมิเนียม 22.8 11.25 56.00                              1,276.80             630.00                
วัสดุ คลังวัสดุ 22.8 11.25 1,242.00                         28,317.60           13,972.50           

2. คลังไปสวนการผลิต คลังแปบ แผนกแปบอารค 12.2 7.5 8,518.00                         103,919.60         63,885.00           
แผนกแกนโชค 25.2 19 443.00                            11,163.60           8,417.00             

คลังขดลวดสปริง แผนกสปริง 7.2 8.25 341.00                            2,455.20             2,813.25             
คลังเหล็กแผน แผนกปมปลอก 17.52 3.25 413.00                            7,235.76             1,342.25             
คลังอลูมิเนียม แผนกอลูมิเนียม 74.16 45.5 56.00                              4,152.96             2,548.00             
คลังวัสดุ แผนกประกอบ 21.12 21.5 1,242.00                         26,231.04           26,703.00           

แผนกแปบอารค 70 25 432.00                            30,240.00           10,800.00           
แผนกแกนโชค 59.25 9.5 91.00                              5,391.75             864.50                

3. สวนการผลิตไปสงชุบ พนสี ประกอบแผนกแปบอารค สงชุบนอกโรงงาน 23.04 10.75 566.00                            13,040.64           6,084.50             
สงแผนกพนสี 41.52 36.75 243.00                            10,089.36           8,930.25             

แผนกแกนโชค สงชุบนอกโรงงาน 19.92 8.5 123.00                            2,450.16             1,045.50             
แผนกสปริง สงชุบนอกโรงงาน 42.96 15.5 674.00                            28,955.04           10,447.00           

สงแผนกพนสี 45.12 11.25 168.00                            7,580.16             1,890.00             
แผนกปมปลอก สงชุบนอกโรงงาน 36.96 9.4 341.00                            12,603.36           3,205.40             

สงแผนกพนสี 13.44 15.5 146.00                            1,962.24             2,263.00             
4. ชิ้นสวนที่ผานการชุบไปคลังวัสดุ กระบอกชุบโครเมียม ชุดประกอบหลัก 22.8 23.75 566.00                            12,904.80           13,442.50           

สปริงชุบโครเมียม ชุดประกอบหลัก 22.8 23.75 674.00                            15,367.20           16,007.50           
ปลอกชุบโครเมียม ชุดประกอบหลัก 22.8 23.75 341.00                            7,774.80             8,098.75             

5. ชิ้นสวนที่ผานการพนสีไปคลังวัสดุ กระบอกพนสี ชุดประกอบหลัก 34.32 15 243.00                            8,339.76             3,645.00             
สปริงพนสี ชุดประกอบหลัก 34.32 15 168.00                            5,765.76             2,520.00             
ปลอกพนสี ชุดประกอบหลัก 34.32 15 146.00                            5,010.72             2,190.00             

6. หูอลูมิเนียมและแกนโชค หูอลูมิเนียม คลังวัสดุ 92.16 45.5 148.00                            13,639.68           6,734.00             
แกนโชคชุบโครเมียม แผนกแกนโชค 22.8 8.5 123.00                            2,804.40             1,045.50             

8. แผนกประกอบไปคลังลินคา แผนกประกอบ คลังสินคาในประเทศ 35.04 12 592.00                            20,743.68           7,104.00             
คลังสินคาตางประเทศ 23.52 12 1,107.00                         26,036.64           13,284.00           

แผนกแกนโชค คลังสินคาในประเทศ 75.36 52.25 65.00                              4,898.40             3,396.25             
คลังสินคาตางประเทศ 63.84 46 14.00                              893.76                644.00                

รวมระยะทาง 1114.65 591.15 528,268.07         311,951.65         
คิดเปนระยะทางที่ลดลงไดทั้งหมด (เมตร) 216,316.42         
คิดเปนเปอรเซ็นตที่ลดลงได 40.95                  

ตารางที่ 7.4 แสดงการประเมินระยะทางของผังโรงงานใหม (แบบที่5 )
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7.8 คาใชจายที่เกิดขึ้น

เน่ืองจากในวิทยานิพนธเลมน้ีไมไดพิจารณาและคํานวณในเรื่องของคาใชจายที่
จะเกิดขึ้นตามมาหากดําเนินการปรับเปลี่ยนผังใหมตามแผนนี้ในเชิงปฏิบัติ ดังนั้นในที่นี้
จะแสดงเพียงรายการคาใชจายที่จะเกิดขึ้นเพื่อใชเปนขอมูลในการพืจารณาตอไปดังนี้

1. คาใชจายในการเคลื่อนยายเครื่องจักรและอุปกรณในแตละสวนและแผนก

2. คาใชจายในการในการกอสรางสวนตางๆใหม เชน
2.1 คาใชจายในการกอสรางสวนสํานักงาน
2.2 คาใชจายในการกอสรางคลังสินคา

     2.3 คาใชจายในการกอสรางคลังวัสดุ
2.4 คาใชจายในการกอสรางสวนกั้นในแผนกตางๆ
2.5 คาใชจายในการติดตั้งระบบไฟใหม

ฯลฯ

3. คาใชจายในการทําลายสวนตางๆ เชน
3.1 คาใชจายในการทําลายสํานักงานเกา

              3.2 คาใชจายในการทําลายกําแพงหรือสวนกั้นตางๆออก
3.3 คาใชจายในการปรับเปลี่ยนระบบไฟ

ฯลฯ

4. คาใชจายในการจัดสรางสํานักงานหรือแผนกชั่วคราว เชน
4.1 คาใชจายในการจัดสวนสํานักงานชั่วคราวระหวางรอสํานักงานใหมเสร็จ

 4.2 คาใชจายในการจัดพื้นที่วางวัสดุหรือสินคาชั่วคราว
ฯลฯ

5. คาเสียโอกาสจากการใชกําลังการผลิตไมไดเต็มที่ในระหวางการปรับผังโรงงาน เชน
5.1 พนักงานอาจทํางานไดนอยลงเนื่องในระหวางการปรับผังโรงงานสถานที่ทํางาน

อาจไมสะดวก
5.2 เครื่องจักรอาจตองหยุดทํางานเนื่องจากตองทําการขนยาย

ฯลฯ
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6. คาความเสียหายที่อาจเกิดขึ้น เชน
6.1 ในระหวางการปรับผังโรงงานสถานที่ทํางานจะไมเปนระเบียบอาจกอใหเกิด

อุบัติเหตุไดงาย
6.2 ในการเคลื่อนยายเครื่องจักรอาจเกิดความเสียหายได

ฯลฯ



บทที่ 8

บทสรุปและขอเสนอแนะ

จากการเสนองานวิจัยเรื่องการปรับปรุงผังโรงงานใหมกรณีศึกษาโรงงานผลิตชิ้นสวน
อุปกรณรถจักรยานยนต ผูวิจัยไดจัดทํางานวิจัยโดยพยายามแกปญหาที่เกิดขื้นในปจจุบันและที่
อาจจะเกิดขึ้นในอนาคตในดานปญหาที่เกิดขึ้นจากการวางผังโรงงานที่ไมเหมาะสมและพื้นที่
คลังที่ไมเพียงพอตออัตราการผลิตที่เพ่ิมขึ้น

ในงานวิจัยครั้งน้ีไดดําเนินการแกปญหาตางๆที่เกิดขึ้นโดยใชความรูทางดานวิศวกรรม
อุตสาหการโดยเฉพาะในดานการจัดวางผังโรงงานมาประยุกตใช ซึ่งจากผลงานการวิจัยสามารถ
สรุปสิ่งที่ไดดําเนินการออกมาไดดังนี้

1.จัดวางตําแหนงของแผนกและสวนตางๆในโรงงานใหม
ในขั้นตอนแรกไดทําการศึกษาและวิเคราะหหนาที่หรือกิจกรรมของสวนตางๆ

จึงจัดวางตําแหนงของแตละสวนพ้ืนที่โดยไดรับความเห็นชอบจากทางโรงงานกรณีศึกษา

2. จัดสรรขนาดพื้นที่แตละสวน
ทําการจัดพื้นที่ในทั้ง 4 สวนของทางโรงงาน คือ
2.1 พ้ืนที่สวนการผลิต  ไดจัดวางพื้นที่สําหรับเครื่องจักรและการปฏิบัติงาน 

รวมทั้งพ้ืนที่สําหรับการวางของ
2.2 พ้ืนที่สวนการคลัง ไดจัดสรรพื้นที่ขนาดของคลังที่เหมาะสมเพื่อรองรับการ

ผลิตในป พ.ศ. 2548 และ นโยบายการคลังใหมที่จะเกิดขึ้น
2.3 พ้ืนที่สวนสํานักงาน ไดจัดสรรพื้นที่และจัดวางตําแหนงของแตละฝายใน

สวนสํานักงาน
2.4 พ้ืนที่สวนการบริการ ไดจัดวางพื้นที่สวนการบริการตามความเหมาะสมใน

แตละสวนพ้ืนที่ที่ตองการ เชน พ้ืนที่รับสงสินคา พ้ืนที่สงชุบ เปนตน

3. กําหนดเสนทางในการเคลื่อนยาย
ไดทําการจัดตําแหนงเสนทางการเคลื่อนยายของวัสดุ วัตถุดิบและสินคา ใหมี

เสนทางที่สอดคลองกับผังโรงงานและทางเขาออกเพื่อความสะดวกตอการเคลื่อนยาย
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4. จัดรวบรวมขอมูลพ้ืนฐานตางๆ
ไดจัดทํารวบรวมขอมูลตางๆที่เปนพ้ืนฐาน เชน จัดทําแผนภูมิการเคลื่อนยาย 

จัดทําตารางรายละเอียดเครื่องจักร  จัดทําผังโรงงาน เปนตน

จากการดําเนินการทั้งหมดในขางตนสงผลใหสามารถแกปญหาตางๆที่เกิดขึ้น และที่
อาจจะเกิดขึ้นไดดังนี้

1. ดานการขนยาย
- สามารถลดระยะทางในการเคลื่อนยายไดจากเดิม 40.95 %โดยไดจัดวาง

ตําแหนงของแผนกที่สัมพันธกันใหอยูในตําแหนงที่เหมาะสม
- กําหนดเสนทางเดินใหเปนเสนตรงและมีขนาดที่กวางพอในการเคลื่อนยาย

โดยใหเสนทางหลักมีความกวาง 2.50 เมตร และใหเสนทางรองความกวาง 
2.00 เมตร

- มีพ้ืนที่เสนทางเดินโดยรวมคิดเปน 348.75    ตารางเมตรหรือ  20.18    % 
ของพื้นที่ทั้งหมดในตัวอาคาร

2. การจัดวางพื้นที่สวนการบริการ
- จัดพื้นที่รับสงวัตถุดิบและพ้ืนที่รับสงสินคาแยกออกจากกัน เพ่ือความเปน

ระเบียบและสะดวกตอการดูแล

3. การจัดสรรพื้นที่ดานการคลัง
- สามารถจัดสรรพื้นที่สวนการคลังใหรองรับผลผลิตในป พ.ศ. 2548 และ

นโยบายการคลังใหมได
- จัดชองเก็บสําหรับใสชุดประกอบยอย และลังที่ยังไมไดขึ้นรูปเปนกลองใหมี

ความเปนระเบียบเพ่ือความสะดวกในการควบคุมและการดูแล
- จัดทําชั้นวางเหล็กแผนเพื่อความเปนระเบียบและที่ เก็บสําหรับคลัง

อลูมิเนียม
- จัดพื้นที่คลังสินคาใหใชประโยชนจากพื้นที่ดานสูง โดยสามารถเก็บสินคา

ในประเทศและตางประเทศไดเพ่ิมขึ้น 99.72 % และ 115.14 % ตามลําดับ

4. การจัดวางแผนกและสวนตางๆ
- รวมพื้นที่แผนกอลูมิเนียมใหอยูในสวนเดียวกัน
- จัดยายพื้นที่ใหสวนคลังสินคาในประเทศและแผนกอลูมิเนียมอยูในตัว

อาคารโรงงาน เพ่ือความสะดวกในการดูแลและความปลอดภัย
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- จัดที่ตั้งของแตละแผนกใหอยูในตําแหนงที่เหมาะสม และสรางทางเดินใน
อาคารใหเปนเสนตรง ซึ่งชวยลดปญหาที่แผนกบังเสนทางเดินได

5. สวนสํานักงาน
- จัดพื้นที่ที่มีความสัมพันธกันในสวนสํานักงานใหอยูใกลกันเพื่อความสะดวก

ในการติดตอประสานงาน เชน แผนกวิศวกรรมและแผนกวางแผนการผลิต
- จัดพื้นที่ของแตละฝายในสวนสํานักงานใหมีความเหมาะสมโดยมีการเพิ่ม

ขนาดพื้นที่ของแตละสวน เชน เพ่ิมขนาดของหองสํานักงานสวนตัว เพ่ิม
ขนาดและจํานวนของหองประชุม ซึ่งจะทําใหเกิดความคลองตัวในการ
ทํางาน และสรางสภาพแวดลอมที่ดีในการทํางาน

ขอเสนอแนะและหัวขอที่ควรดําเนินการ

1 การจัดทําระบบฐานขอมูลพ้ืนฐานในแตละสวน เพ่ือความสะดวกในการจัดเก็บและ
คนควา เชน เวลามาตรฐานการทํางาน เวลาในการทํางาน จํานวนผลผลิต เปนตน

2 การจัดทํางานการบริหารโครงการของการวางผังโรงงานเชิงปฏิบัติ และตนทุนคาใช
จายที่จะเกิดขึ้น

3 การจัดทําแผนกําลังการผลิต และการบริหารวัสดุคงคลัง เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการ
ผลิตและการจัดเก็บ
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ภาคผนวก



ภาคผนวก ก

การพยากรณยอดการขายของโรงงานกรณีศึกษาใน 5 ปขางหนา (พ.ศ. 2543-2548)
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ตาราง  ก       การพยากรณยอดการขายของโรงงานกรณีศึกษาใน 5 ปขางหนา ป พ.ศ. 2544-2548
ปริมาณผลผลิตที่แสดงตอไปนี้ เปนปริมาณที่ไดพยากรณจากฝายการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา

สินคา 2544 2545 2546 2547 2548 หนวย
โชคเดี่ยว 4,000.00       5,000.00         7,000.00      9,000.00      11000 ตัว/เดือน

153.85         192.31           269.23        346.15        423.08 ตัว/วัน
โชคคู 70,000.00     90,000.00       105,000.00  120,000.00   135000 ตัว/เดือน

2,692.31       3,461.54         4,038.46      4,615.38      5192.31 ตัว/วัน
1,346.15       1,730.77         2,019.30      2,307.69      2596.15 คู/วัน

แกนโชค 5,000.00       6,000.00         6,000.00      6,000.00      6000 ตัว/เดือน
192.31         230.77           230.77        230.77        230.77 ตัว/วัน
96.15           115.38           115.38        115.38        115.38 คู/วัน

ป



ภาคผนวก ข

รายงานจํานวนของเสียในแผนกตางๆ
เดือนตุลาคม พ.ศ. 2543 – มกราคม พ.ศ. 2544
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ตาราง  ข  ขอมูลรายงานจํานวนของเสียในแผนกตางๆ
ขอมูลรายงานจํานวนของเสียในแผนกตางๆในเดือนตุลาคม พ.ศ. 2543 ถึงเดือนมกราคม พ.ศ. 2544

แผนก รายการ ตัดขนาด อารตัวตั้ง ตอกหู อารคซีม เชื่อมกระบอก ลางรอยเชื่อม เช็ครั่ว รวมจํานวนของเสีย รวมจํานวนที่ผลิตทั้งหมด %ของเสีย
เวลา ของเสีย ผลผลิต ของเสีย ผลผลิต ของเสีย ผลผลิต ของเสีย ผลผลิต ของเสีย ผลผลิต ของเสีย ผลผลิต ของเสีย ผลผลิต

แปบอารค ตุลาคม 0 94218 25 38922 0 35104 42 35081 9 30908 0 30496 0 61768 76 326573
พฤศจิกายน 0 96089 48 40259 0 31345 66 32687 25 26112 0 23887 17 58916 156 309451
ธันวาคม 0 69026 89 28725 0 21133 35 21785 54 21498 15 22505 23 42062 216 226950
มกราคม 0 73828 37 33093 0 21990 76 23127 14 31699 8 28829 19 52885 154 265605
คาเฉลี่ย 0 83290.3 49.75 35249.8 0 27393 54.75 28170 25.5 27554.3 5.75 26429.3 14.75 53907.8 150.5 282144.75 0.0533
%ของเสีย/เครื่อง 0.00 0.14 0.00 0.19 0.09 0.02 0.03
%ใชงานได/เครื่อง 100.00 99.86 100.00 99.81 99.91 99.98 99.97

แผนก รายการ ตัดเหรียญ ขึ้นรูป ตัดขอบ เจาะรูกน เจาะรูระบาย รวมจํานวนของเสีย รวมจํานวนที่ผลิตทั้งหมด %ของเสีย
เวลา ของเสีย ผลผลิต ของเสีย ผลผลิต ของเสีย ผลผลิต ของเสีย ผลผลิต ของเสีย ผลผลิต

ปมปลอก ตุลาคม 0 47528 26 51872 0 51485 1 45377 11 10696 38 206996
พฤศจิกายน 0 58433 0 58587 0 59250 0 61384 10 4489 10 242153
ธันวาคม 0 41330 150 40624 15 38580 4 48853 0 8383 169 177939
มกราคม 0 61533 337 59753 0 60238 1 57240 8 10697 346 249807
คาเฉลี่ย 0 52206 128.25 52709 3.75 52388.3 1.5 53213.5 7.25 8566.25 140.75 219223.75 0.0642
%ของเสีย/เครื่อง 0.00 0.24 0.01 0.00 0.08
%ใชงานได/เครื่อง 100.00 99.76 99.99 100.00 99.92
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ตาราง ข (ตอ)
แผนก รายการ ฟอสเฟส พนสีรองพื้น พนสีจริง พนสีเคลียร รวมจํานวนของเสีย รวมจํานวนที่ผลิตทั้งหมด %ของเสีย

เวลา ของเสีย ผลผลิต ของเสีย ผลผลิต ของเสีย ผลผลิต ของเสีย ผลผลิต
สี ตุลาคม 0 35929 0 13103 0 18844 0 9639 0 77515

พฤศจิกายน 0 48505 0 10548 0 28736 0 9864 0 97653
ธันวาคม 0 48242 0 23361 0 31895 0 14840 0 118338
มกราคม 0 40649 0 12589 0 26340 0 18058 0 97636
คาเฉลี่ย 0 43331.3 0 14900.3 0 26453.8 0 13100.3 0 97785.5 0.0000
%ของเสีย/เครื่อง 0.00 0.00 0.00 0.00
%ใชงานได/เครื่อง 100.00 100.00 100.00 100.00

แผนก รายการ มวน อบแข็ง เจียร ตกแตง ยิงทราย รวมจํานวนของเสีย รวมจํานวนที่ผลิตทั้งหมด %ของเสีย
เวลา ของเสีย ผลผลิต ของเสีย ผลผลิต ของเสีย ผลผลิต ของเสีย ผลผลิต ของเสีย ผลผลิต

สปริง ตุลาคม 31 70293 0 3396 0 58739 0 60463 0 69515 31 262406
พฤศจิกายน 5638 53825 0 53915 97 53838 0 50143 0 63279 5735 275097
ธันวาคม 467 54502 0 49731 0 2773 0 48596 0 52506 467 208108
มกราคม 614 67637 0 55240 0 3663 0 57208 0 66935 614 250683
คาเฉลี่ย 1687.5 61564.3 0 40570.5 24.25 29753.3 0 54102.5 0 63058.8 1711.75 249073.5 0.6872
%ของเสีย/เครื่อง 2.74 0.00 0.08 0.00 0.00
%ใชงานได/เครื่อง 97.26 100.00 99.92 100.00 100.00
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ตาราง ข (ตอ)
แผนก รายการ เทหู เจียร กลึง ขัดน้ํายา รวมจํานวนของเสีย รวมจํานวนที่ผลิตทั้งหมด %ของเสีย

เวลา ของเสีย ผลผลิต ของเสีย ผลผลิต ของเสีย ผลผลิต ของเสีย ผลผลิต
อลูมิเนียม ตุลาคม 0 53903 0 76959 0 55805 0 54809 0 241476

พฤศจิกายน 286 51264 0 65627 63 54003 0 51736 349 222693
ธันวาคม 273 37569 0 37599 0 39484 0 38144 273 152796
มกราคม 0 49908 0 57396 0 55879 0 55661 0 218844
คาเฉลี่ย 139.75 48161 0 59395.3 15.75 51292.8 0 50087.5 155.5 208952.25 0.0744
%ของเสีย/เครื่อง 0.29 0.00 0.03 0.00
%ใชงานได/เครื่อง 99.71 100.00 99.97 100.00

แผนก รายการ ตัดแกน กลึง เกลียว ตีเกลียว รวมจํานวนของเสีย รวมจํานวนที่ผลิตทั้งหมด %ของเสีย
เวลา ของเสีย ผลผลิต ของเสีย ผลผลิต ของเสีย ผลผลิต

แกนโชค ตุลาคม 0 17354 0 0 10 39406 17364 56770
พฤศจิกายน 0 36690 0 0 0 111774 0 148464
ธันวาคม 0 5015 0 0 0 31990 0 37005
มกราคม 0 0 0 0 0
คาเฉลี่ย 0 19686.33 0.00 0.00 2.50 61056.67 4341 60559.75 7.1681
%ของเสีย/เครื่อง 0.00 0.00
%ใชงานได/เครื่อง 100.00 100.00
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ตาราง ข (ตอ)
แผนก รายการ ใสน้ํามัน ประกอบโชค บรรจุกลอง รวมจํานวนของเสีย รวมจํานวนที่ผลิตทั้งหมด %ของเสีย

เวลา ของเสีย ผลผลิต ของเสีย ผลผลิต ของเสีย ผลผลิต
ประกอบ ตุลาคม 0 55646 0 57580 0 57790 0 171016

พฤศจิกายน 0 53859 0 48937 0 49874 0 152670
ธันวาคม 0 44355 0 38131 0 39520 0 122006
มกราคม 0 51405 0 60639 0 53259 0 165303
คาเฉลี่ย 0.00 51316.25 0.00 51321.75 0.00 50110.75 0 152748.75 0.0000
%ของเสีย/เครื่อง 0.00 0.00 0.00
%ใชงานได/เครื่อง 100.00 100.00 100.00



ภาคผนวก ค

เวลาการปฏิบัติงานจริงและเวลาการทํางานลวงเวลา
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ตาราง ค   เวลาการปฏิบัติงานจริงและเวลาการทํางานลวงเวลา

รายงานประจําเดือนแสดงเวลาการปฏิบัติงานจริงและเวลาการทํางานลวงเวลาของฝายการผลิต
ในเดือนกรกฎาคม-ธันวาคม พ.ศ. 2543  โดยที่แตละเดือนทํางาน 26 วัน

เดือน กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม คนงาน เฉลี่ย
แผนก ปกติ ลวงเวลา ปกติ ลวงเวลา ปกติ ลวงเวลา ปกติ ลวงเวลา ปกติ ลวงเวลา ปกติ ลวงเวลา ปกติ ลวงเวลา
แปบอารค 7.85 1.62 7.71 2.35 7.80 1.23 7.66 1.52 7.74 1.18 5.65 1.78 14 7.40 1.62
สปริง 6.70 0.97 7.63 1.25 7.80 1.65 7.67 1.89 7.80 1.34 5.27 1.40 16 7.14 1.42
อลูมิเนียม 7.90 0.67 7.62 0.91 7.59 0.51 7.67 0.54 7.80 0.30 6.06 1.51 9 7.44 0.74
แกนโชค 7.14 2.09 7.46 1.89 7.87 2.51 7.76 2.07 7.76 2.06 6.01 1.25 11 7.33 1.98
ปมปลอก 7.78 3.63 8.00 1.12 7.47 0.48 7.28 0.68 6.56 1.61 5.71 1.56 7 7.13 1.51
พนสี 7.69 1.58 7.63 2.09 7.88 1.40 7.76 1.52 7.73 1.31 7.41 3.65 5 7.68 1.93
ประกอบ 7.89 1.73 7.76 1.59 7.81 0.66 7.67 1.64 7.77 1.67 6.15 1.43 23 7.51 1.45

รวม 7.38 1.52

หมายเหตุ เวลาการปฏิบัติงานจริงและเวลาการทํางานลวงเวลามีหนวยเปน ชั่วโมง



ภาคผนวก ง

เวลาในการหยุดซอมเครื่องจักร
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ตาราง  ง    เวลาในการหยุดซอมเครื่องจักร
ตารางแสดงเวลาในการหยุดซอมเครื่องจักรของแตละแผนกในเดือนกรกฏาคม-ธันวาคม พ.ศ.2543

เดือน กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม คาเฉลี่ย

แผนก เวล
าเค

รื่อ
งจ
ักร
ใช
งา
นไ
ด

เวล
าเค

รื่อ
งจ
ักร
ปฎ

ิบัต
ิงา
น

เวล
าห
ยุด
ซอ
มค
รื่อง

จัก
ร

เวล
าเค

รื่อ
งจ
ักร
ใช
งา
นไ
ด

เวล
าเค

รื่อ
งจ
ักร
ปฎ

ิบัต
ิงา
น

เวล
าห
ยุด
ซอ
มค
รื่อง

จัก
ร

เวล
าเค

รื่อ
งจ
ักร
ใช
งา
นไ
ด

เวล
าเค

รื่อ
งจ
ักร
ปฎ

ิบัต
ิงา
น

เวล
าห
ยุด
ซอ
มค
รื่อง

จัก
ร

เวล
าเค

รื่อ
งจ
ักร
ใช
งา
นไ
ด

เวล
าเค

รื่อ
งจ
ักร
ปฎ

ิบัต
ิงา
น

เวล
าห
ยุด
ซอ
มค
รื่อง

จัก
ร

เวล
าเค

รื่อ
งจ
ักร
ใช
งา
นไ
ด

เวล
าเค

รื่อ
งจ
ักร
ปฎ

ิบัต
ิงา
น

เวล
าห
ยุด
ซอ
มค
รื่อง

จัก
ร

เวล
าเค

รื่อ
งจ
ักร
ใช
งา
นไ
ด

เวล
าเค

รื่อ
งจ
ักร
ปฎ

ิบัต
ิงา
น

เวล
าห
ยุด
ซอ
มค
รื่อง

จัก
ร

เวล
าเค

รื่อ
งจ
ักร
ใช
งา
นไ
ด

เวล
าเค

รื่อ
งจ
ักร
ปฎ

ิบัต
ิงา
น

เวล
าห
ยุด
ซอ
มค
รื่อง

จัก
ร

แปบอารค 129.00 168.50 39.50 140.00 174.00 34.00 182.00 221.00 39.00 211.00 235.50 24.50 319.00 362.00 43.00 243.00 271.50 28.50 204.00 238.75 34.75
สปริง 136.00 172.00 36.00 124.00 166.00 42.00 166.00 226.00 60.00 238.00 262.00 24.00 271.00 338.00 67.00 273.00 286.00 13.00 201.33 241.67 40.33
อลูมิเนียม 54.00 131.00 77.00 104.00 156.00 52.00 168.00 214.00 46.00 196.00 228.00 32.00 353.00 379.00 26.00 252.00 276.00 24.00 187.83 230.67 42.83
แกนโชค 193.00 200.50 7.50 167.00 187.50 20.50 204.00 206.00 2.00 181.00 194.50 13.50 217.00 230.00 13.00 174.00 177.00 3.00 189.33 199.25 9.92
ปมปลอก 65.00 136.50 71.50 93.00 150.50 57.50 220.00 253.00 33.00 200.00 243.00 43.00 339.00 372.00 33.00 270.00 285.00 15.00 197.83 240.00 42.17
พนสี 136.00 172.00 36.00 124.00 166.00 42.00 202.00 205.00 3.00 201.00 204.50 3.50 255.00 262.50 7.50 198.00 199.00 1.00 186.00 201.50 15.50
ประกอบ 197.00 202.50 5.50 192.00 200.00 8.00 202.00 205.00 3.00 193.00 200.50 7.50 237.00 253.50 16.50 188.00 194.00 6.00 201.50 209.25 7.75



ภาคผนวก จ

ประสิทธิภาพของเครื่องจักร
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ตาราง  จ    ประสิทธิภาพของเครื่องจักร
ตารางแสดงประสิทธิภาพเครื่องจักรของแตละแผนกในเดือนกรกฏาคม-ธันวาคม พ.ศ.2543

เดือน กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม คาเฉลี่ย

แผนก เวล
าเค

รื่อ
งจ
ักร
ใช
งา
นไ
ด

เวล
าเค

รื่อ
งจ
ักร
ปฎ

ิบัต
ิงา
น

ปร
ะสิ
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เวล
าเค
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นไ
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เวล
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รื่อ
งจ
ักร
ปฎ
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น
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ะสิ
ทธ
ิภา
พเค

รื่อ
งจัก

ร

เวล
าเค

รื่อ
งจ
ักร
ใช
งา
นไ
ด

เวล
าเค

รื่อ
งจ
ักร
ปฎ

ิบัต
ิงา
น

ปร
ะสิ
ทธ
ิภา
พเค

รื่อ
งจัก

ร

เวล
าเค

รื่อ
งจ
ักร
ใช
งา
นไ
ด

เวล
าเค

รื่อ
งจ
ักร
ปฎ

ิบัต
ิงา
น

ปร
ะสิ
ทธ
ิภา
พเค

รื่อ
งจัก

ร

เวล
าเค

รื่อ
งจ
ักร
ใช
งา
นไ
ด

เวล
าเค

รื่อ
งจ
ักร
ปฎ

ิบัต
ิงา
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ะสิ
ทธ
ิภา
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งจัก
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เวล
าเค

รื่อ
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ักร
ใช
งา
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ด

เวล
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ปฎ
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นไ
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เวล
าเค

รื่อ
งจ
ักร
ปฎ

ิบัต
ิงา
น

ปร
ะสิ
ทธ
ิภา
พเค

รื่อ
งจัก

ร

แปบอารค 129.00 168.50 76.56 140.00 174.00 80.46 182.00 221.00 82.35 211.00 235.50 89.60 319.00 362.00 88.12 243.00 271.50 89.50 204.00 238.75 85.45
สปริง 136.00 172.00 79.07 124.00 166.00 74.70 166.00 226.00 73.45 238.00 262.00 90.84 271.00 338.00 80.18 273.00 286.00 95.45 201.33 241.67 83.31
อลูมิเนียม 54.00 131.00 41.22 104.00 156.00 66.67 168.00 214.00 78.50 196.00 228.00 85.96 353.00 379.00 93.14 252.00 276.00 91.30 187.83 230.67 81.43
แกนโชค 193.00 200.50 96.26 167.00 187.50 89.07 204.00 206.00 99.03 181.00 194.50 93.06 217.00 230.00 94.35 174.00 177.00 98.31 189.33 199.25 95.02
ปมปลอก 65.00 136.50 47.62 93.00 150.50 61.79 220.00 253.00 86.96 200.00 243.00 82.30 339.00 372.00 91.13 270.00 285.00 94.74 197.83 240.00 82.43
พนสี 136.00 172.00 79.07 124.00 166.00 74.70 202.00 205.00 98.54 201.00 204.50 98.29 255.00 262.50 97.14 198.00 199.00 99.50 186.00 201.50 92.31
ประกอบ 197.00 202.50 97.28 192.00 200.00 96.00 202.00 205.00 98.54 193.00 200.50 96.26 237.00 253.50 93.49 188.00 194.00 96.91 201.50 209.25 96.30

หมายเหตุ เวลาเครื่องจักรใชงานได = เวลาเครื่องจักรปฎิบัติงาน-เวลาหยุดเครื่องจักร (ชั่วโมง)
ประสิทธิภาพเครื่องจักร  = เวลาเครื่องจักรใชงานได / เวลาเครื่องจักรปฎิบัติงาน



ภาคผนวก ฉ

ขนาดพาแลต กลอง ลังและถุง
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ตาราง  ฉ  ขนาดพาแลต กลอง ลัง และถุง

ภาชนะบรรจุ ขนาดภาชนะ (ลูกบาศกเซนติเมตร) สงที่บรรจุ จํานวนที่บรรจุ ขนาดภาชนะที่ยังไมไดขึ้นรูป (ลูกบาศกเซนติเมตร)
กลอง 7.68x14.45x40 โชคเดี่ยว 1 ตัว

8.89x9.21x37.62 โชคคู 1คู
4.45x11.54x63.66 แกนโชค 1 คู

ลัง 38.42x28.89x40 โชคเดี่ยว 10 กลอง 67.31x40x1
35.56x27.62x37.62 โชคคู 12 กลอง 63.18x37.62x1
63.66x22.23x23.02 แกนโชค 10 กลอง 85.89x23.02x1

พาแล็ต 125x90x8 ลัง 27  ลัง



ภาคผนวก ช

ขอแนะนําการจัดพื้นที่สําหรับการทํางาน
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ภาคผนวก  ช     ขอแนะนําการจัดพื้นที่สําหรับการทํางาน

การจัดสถานที่ทํางาน (วันชัย ริจิรวนิช พ.ศ.2539)ถาจัดใหวัสดุและเครื่องมือหรือจุดควบ
คุมใหใกลกับจุดใชงาน  หรืออยูในรัศมีของมือ  หรือสวนของรางกายอื่น ๆ  ซึ่งจะสามารถทํางาน
ในระนาบแนวราบ   แนวตั้ง  หรือแนวนอนได   การทํางานจะสะดวกและงายขึ้น    พ้ืนที่ทํางาน
สามารถแบงเปนลักษณะ  2  ลักษณะ คอื
1. พ้ืนที่ทํางานปกติ   ( Normal Working Area )         คือ    บริเวณระนาบในแนวราบของ

คนทํางาน   โดยพิจารณาขอศอกเปนแกนหมุน   ใหเคลื่อนไปเปนเสนโคงในรัศมีของชวง
แขน    โดยมีหัวไหลเปนแกนหมุนแนบขางตัว

2. พ้ืนที่ทํางานที่มากที่สุด    ( Maximum Working Area )     คือ  บริเวณระนาบของการ
ทํางาน  ซึ่งจะใช  แขน  ทั้งขางบนและลาง   โดยมีหัวไหลเปนแกนหมุนโดยรางกายตั้งตรง
ใหเคลื่อนไปเปนเสนโคงในรัศมีของชวงแขนทั้งแขน
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จากภาพจะเห็นไดวาไดแบงพื้นที่การทํางานออกเปนอีก  2  แบบ สําหรับเพศหญิง  และ
เพศชาย ซึ่งสามารถสรุปเปนระยะในหนวยเซนติเมตร  ดังนี้
                               ระยะทํางานปกติ                         ระยะทํางานมาก
                                ชาย       หญิง                         ชาย       หญิง
ระยะดายขางลําตัว      78.74      71.12                           -            -
ระยะหนางาน           109.22     101.6                        162.56     140.94

เน่ืองจากพนักงานสวนใหญในโรงงานกรณีศึกษาเปนพนักงานชายดังนั้นจะใชขอมูลของ
ฝายชายเปนเกณฑและจะใชขอมูลดังนี้
ระยะดานขางลําตัวของชาย   ที่เปนระยะทํางานปกติ      เปนตัวแทนระยะขางลําตัว
                                          =   78.74       เซนติเมตร
                                          =   0.7878      เซนติเมตร
ระยะดานหนางานของชาย  ที่เปนระยะทํางานมากที่สุด   เปนตัวแทนระยะดานหนา
                                          =   162.56      เซนติเมตร
                                         =   1.6256      เมตร
พ้ืนที่การทํางานของคนงาน เปน  =    0.7874  x  1.6256
                                                   =   1.28          ตารางเมตร



ภาคผนวก ซ

กฎหมายแรงงานที่เกี่ยวกับการจัดสรรพื้นที่
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ภาคผนวก  ซ    กฎหมายแรงงานที่เกี่ยวกับการจัดสรรพื้นที่

ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม   ฉบับที่  2   ( พ.ศ. 2513 )
ออกตามความในพระราชบัญญัติโรงงาน  พ.ศ. 2512  เรื่องหนาที่ของผูรับใบอนุญาตประกอบกิจ
การโรงงาน

หมวด  5     การกําจัดสิ่งปฏิกูล   การระบายน้ําทิ้ง   และการระบายอากาศ

ขอ  24   ตองจัดใหมีการระบายอากาศที่เหมาะสม    โดยใหมีพ้ืนที่ประตู   หนาตาง   และชอง
ลมรวมกัน   โดยไมนับที่ติดตอระหวางหองไมนอยกวา  1  ใน  10  สวนของหองในเวลาปฏิบัติ
งาน   หรือมีการระบายอากาศไมนอยกวา  0.5   ลูกบาศกเมตรตอนาทีตอคนงาน  ตอ  1  คน   
ทั้งนี้สําหรับโรงงาน โดยทั่วไปที่ไมมีการเก็บ  หรือการใชวัตถุมีพิษ   วัตถุเคมี   วัตถุไวไฟ
วัตถุระเบิดหรือวัตถุอ่ืน  อาจเปนอันตราย  หรือที่อาจเปนฝุนละออง

หมวด  7     การจัดสถานที่ทํางาน
ขอ  29   ตองจัดใหพ้ืนที่ปฏิบัติงานไมนอยกวา  3  ตารางเมตรตอคนงาน  1  คน  การคํานวณ
พ้ืนที่ใหนับรวมพ้ืนที่ที่ใชวางโตะปฏิบัติงาน เครื่องจักร  และผลิตภัณฑหรือวัสดุที่เคลื่อนที่ไปตาม
กระบวนการผลิตดวย

ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม  ฉบับที่  4  ( พ.ศ. 2514)
ออกตามความในพระราชบัญญัติโรงงาน  พ.ศ. 2512    เรื่องหนาที่ของผูรับใบอนุญาตประกอบ
กิจการโรงงาน

หมวด  13        การเก็บและการใชวัตถุมีพิษ วัตถุเคมี วัตถุไวไฟ  วัตถุระเบิด  และวัตถุอ่ืนที่
อาจเปนอันตราย   หรือที่อาจทําใหเกิดฝุนละออง  ความรอน   แสงหรือเสียง ซึ่งเปนอันตรายใน
การปฏิบัติงานกับวิธีการปองกันและเครื่องปองกันมิใหเกิดอันตรายแกคนงาน

ขอ  50   ตองจัดใหมีการระบายอากาศใหหองเก็บและหองปฏิบัติงานอันเกี่ยวกับวัตถุมีพิษ  วัตถุ
ไวไฟ  วัตถุระเบิดหรือวัตถุอ่ืนที่อาจเปนอันตรายตอบุคคลหรือทรัพยสินของผูอ่ืน หรือเปนเหตุ
เดือดรอนรําคาญกับตองดูแลรักษาใหหองตางๆ ดังกลาวอยูในสภาพที่ม่ันคงแข็งแรงเหมาะสม
แกงานนั้น ๆ



ภาคผนวก ฌ

แนวทางการออกแบบพื้นที่สวนสํานักงาน
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ภาคผนวก  ฌ  แนวทางการออกแบบพื้นที่สวนสํานักงาน

แนวทางในการออกแบบพื้นที่สวนสํานักงานไดมีขอแนะนําดังนี้ (ชัยนนท  ศรีสุภินานนท
พ.ศ. 2535)

พ้ืนที่สวนสํานักงานแบงเปน 2 สวน คือ พ้ืนที่สวนบริหารและสํานักงานทั่วไป
1 พ้ืนที่สวนบริหาร

หองผูบริหารอาวุโส พื้นที่ที่ตองการ 27  ตารางเมตร
หัวหนาแผนก พื้นที่ที่ตองการ 13 ตารางเมตร
เลขานุการ พื้นที่ที่ตองการ   7 ตารางเมตร
เสมียน พื้นที่ที่ตองการ   5 ตารางเมตร

2 พ้ืนที่สวนสํานักงานทั่วไป
ไดใหคําแนะนําในการจัดขนาดพื้นที่ดังนี้

   2.1 พ้ืนที่ตอคนสําหรับกรณีจัดโตะทํางานเปนโตะคู มีขนาด 2.9 ตารางเมตรตอคน

           รูปที่ ฌ.1 แสดงขนาดของการจัดเรียงโตะทํางานคู (หนวยเซนติเมตร)

11700

5900
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2.2 ขนาดพื้นที่สําหรับโตะทํางานของหัวหนาฝายหรือแผนก เปน 5.5 ตารางเมตร

รูปที่ ฌ.2 แสดงขนาดโตะทํางานของหัวหนาฝายหรือแผนก (หนวยเซนติเมตร)

2.3 พ้ืนที่หองประชุมเล็ก ขนาดบรรจุ 6 คน มีขนาดพื้นที่เปน  9  ตารางเมตร

                  รูปที่ ฌ.3 แสดงขนาดหองประชุมเล็ก (หนวนเซนติเมตร)

2200

2500

3000

3000
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2.4 พ้ืนที่หองประชุมใหญ ขนาดบรรจุ 10 คน มีขนาดพื้นที่เปน 18.91 ตารางเมตร

     รูปที่ ฌ.4 แสดงขนาดหองประชุมใหญ (หนวยเซนติเมตร)

3000

3000



ภาคผนวก ญ

แผนภาพการไหลของผังโรงงานใหม
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ประวัติผูเขียน

นายเศขฤทธิ์  ตั้นตระกูล  เกิดวันที่ 8 พฤษภาคม พ.ศ. 2518  ที่เขตพญาไท
กรุงเทพมหานคร สําเร็จการศึกษาปริญญาตรีวิศวกรรมศาสตร(สาขาวิศวกรรมอุต-
สาหการ) คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร  ในปการศึกษา 2541
และไดเขาศึกษาตอในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต      ที่จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย พ.ศ. 2542
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