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

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

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

บทนํา 
 

ในปจจุบนัการขายสินคามกีารแขงขันกนัอยางสงูมากทัง้ในดานคุณภาพ , ราคา และ 
เวลาสงมอบสนิคา    ซึง่ทาํใหผูบริโภคมีทางเลือกในการซื้อสินคามากขึ้นกวาในอดีต      ดังนัน้ทาง
ผูขายหรือผูผลิตจึงตางพยายามหันกลับมามองตวัเองเพือ่ใหสามารถอยูรอในธุรกิจได   โดยมี
จุดมุงหมายทีจ่ะทําการลดตนทนุผลิต   เพิ่มผลผลิต  เพิ่มประสทิธภิาพและประสิทธิผลของตวั
โรงงาน   เพื่อที่จะสามารถแขงขันคูแขง 

 
การปรับปรุงระบบในการผลิตถือเปนหัวใจสําคัญที่สุดในการที่จะผลิตสินคาใหไดตาม

ความพึงพอใจของลูกคาและสามารถไปแขงกับคูแขงภายนอกได      ดังนั้นทางผูผลิตตางๆจึง
พยายามที่จะหาวิธีวาทําอยางไรจะสามารถผลิตสินคาไดในราคาต่ําที่สุด   ดวยระยะเวลาที่ส้ัน
ที่สุด  โดยที่จะยังคงสามารถรักษามาตราฐานคุณภาพของสินคาใหดีเทาเดิม  การหันกลับมามอง
ตัวเองวาเรามีจุดแข็ง  หรือ  จุดออน ตรงไหน อยางไร เมื่อเทียบกับคูแขงและพยายามหาวิธี
ปรับปรุงใหดีข้ึน ก็จะชวยเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตสินคาใหสูงขึ้นและสามารถครอบครองสวน
แบงของตลาดได 

 
การวางผงัโรงงานที่ดีจะเปนวิธีหนึง่ที่จะสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตใหสูงขึน้   

โดยการจัดวางผังโรงงาน คอื งานหรือการวางแผนในการจัดคน วัสดุ เครื่องมือ และสิ่งสนบัสนนุ
อ่ืนๆ ใหอยูในตําแหนงทีเ่หมาะสมที่สุดภายในพืน้ที่ หรือ อาคาร          แตเนื่องจากในสภาพความ
เปนจริง  การวางแผนที่ดีจะมีความเหมาะสมอยูในชวงเวลาหนึง่  เมื่อตลาดมีการเปลี่ยนแปลง
ความตองการทางดานปริมาณและชนิดของผลิตภัณฑ    ทําใหผังโรงงานทีว่างไวอยูเดิมไม
เหมาะสมหรือประสิทธิภาพลดลง  จงึมีความจําเปนที่ตองทาํการปรับปรุงหรือเปล่ียนแปลงสิง่
ตางๆ ใหเกิดความเหมาะสมในการปฏิบัติงาน 
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1.1 ประวัติของโรงงาน 
 

 โรงงานที่เปนกรณีศึกษานี้  ตั้งอยูที่นิคมอุตสาหกรรมเวลโกรว ถนนบางนา-ตราด กม.36 
ตําบลบางสมคัร  อําเภอบางปะกง  จงัหวัดฉะเชงิเทรา   โรงงานดงักลาวกอต้ังโรงงานเมื่อ พ.ศ. 
2537  โดยยายมาจากโรงงานเดิมที่อําเภอสําโรง   จงัหวดัสมุทรปราการ     โดยมวีัตถุประสงคเพื่อ
เปนฐานการผลิตแก็สอัดบรรจุทอ  เพื่อสงขายใหกับลูกคาในเขคภาคเหนือ  ภาคอสีาน ภาคกลาง 
และภาคตะวนัออก    ซึ่งในระยะแรกมสีถานะเปนบริษัทรวมทนุระหวางผูถือหุนตางชาตกิับกบัผู
ถือหุนคนไทย    ตอมาในปพ.ศ.2543  ไดกลายเปนบริษัทตางชาติ 100 เปอรเซ็นต  โดยไดเขามา
บริหารงานพรอมทั้งไดนาํเทคโนโลยีจากตางชาติมาปรับปรุงการผลิตอยางตอเนื่องจนถึงปจจุบนั  
 

1.2 โครงสรางองคกร 
 

 โรงงานที่ทาํการศึกษาดงักลาวมีโครงสรางองคกรดังนี ้ 
1. ฝายวิศวกรรม 
2. ฝายแกสพเิศษและแกสเดียว 
3. ฝายซอมบํารุงทอ 
4. ฝาย Dry ICE และน้ําแข็งแหง 
5. ฝายคลังสนิคา 
6. ฝายซอมบํารุง 
 
1.3 ระบบการผลติ 
 
ในทีน่ี้จะกลาวเฉพาะระบบการผลิตในสวนของแก็สอัดบรรจุทอเทานัน้    ซึ่งระบบการ

ผลิตจะตองใชการหมนุเวียนของทอเปลาทีก่ลับมาจากลกูคานาํมาอัดบรรจุใหม ซึง่แบงออกเปน 2  
ประเภท คือ 
 

ระบบ  Make to stock 
เปนการผลิตสินคาลวงหนาและเก็บไวในสโตร   เพื่อใหมีสนิคาเพียงพอกับความ

ตองการของลกูคา   โดยทางฝายขายและฝายผลิตจะรวมกันพยากรณปริมาณสินคาในแตละชนิด  
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ที่จะตองทําการผลิตและคงคลัง  ซึ่งการทําสตอคประเภทนี้ ทอที่ใชทําการอัดบรรจุจะเปนทอ
หมุนเวียนของบริษัทเอง 

 
ระบบ Make to order 
 
เปนระบบการผลิตตามความตองการของลูกคา  โดยสวนใหญจะเปนแก็สพิเศษ  ซึ่ง

สวนใหญจะผลิตก็ตอเมื่อมคีําสั่งซื้อจากลกูคา   การผลิตแบบนี้จะมทีั้งทอที่เปนของบริษัทและทอ
ของลูกคาเอง 

 
1.4 ประเภทของผลิตภัณฑ  
 

โรงงานกรณีศกึษาดําเนนิกิจกรรมทางดานการอัดบรรจุแก็สทอโดยสามารถแบงประเภท
ของสินคาที่ผลิตไดดังนี้ 

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

ซึ่งในกรณีศึกษานีจ้ะพจิารณาเฉพาะ แก็สเดี่ยว (Pure Gas) เทานั้น  ซึง่มีประเภทของ
สินคาดังนี ้

1.4.2.1 ออกซิเจน   
1.4.2.1.1 เกรดอุตสาหกรรม    
1.4.2.1.2 เกรดทางการแพทย    
1.4.2.1.3 เกรด High Purity    

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

1.4.2.3 อารกอน       
1.4.2.3.1 เกรดอุตสาหกรรม    
1.4.2.3.2 เกรด High Purity    
1.4.2.3.3 เกรด Ultra High Purity    
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1.4.2.4 ฮีเลี่ยม     
1.4.2.4.1 เกรดอุตสาหกรรม    
1.4.2.4.2 เกรด High Purity    

1.4.2.5 คารบอนไดออกไซด   
1.4.2.5.1  เกรดอุตสาหกรรม   
1.4.2.5.2  เกรด High Purity    

 
1.5  การวางแผนการผลิต  
 

เนื่องจากการผลิตแก็สอัดบรรจุทอจะแตกตางจากการผลิตในแบบอื่นๆ   เพราะในการวาง
แผนการผลิตนอกจากจะตองคํานงึถงึ Raw material แลว  ยังตองคํานงึถงึปริมาณของทอเปลา
(Empty Cylinders) ที่รับกลับมาจากลกูคาในแตละวนัวามีปริมาณมากนอยเพยงใด   ซึ่งขอมลู
ดังกลาวจะไดมากจากแผนกขนสงสนิคาที่นาํทอเต็ม (Full Cylinders) ไปสงทีลู่กคาและรับทอ
เปลา(Empty Cylinders) กลับมาทีโ่รงงาน 

 
1.6  วัตถุประสงคของงานวิจยั 
 
เพื่อปรับปรุงผงัโรงงานเดิมใหสามารถรองรับการเพิ่มการผลิตในอนาคตภายใน 10 ป โดย

อางอิงจากขอมูลการพยากรณยอดขายของฝายขายของบริษัท 
 
1.7  ขอบเขตของงานวิจัย 
 
เปนการศึกษาและปรับปรุงผังโรงงานเดิมใหเกิดความเหมาะสมในดานการปฏิบัติงาน  

การผลิต  การเคลื่อนที่ของงาน รวมถึงการจัดเก็บชนิดของสินคาที่มีอยูในปจจุบัน  โดยมี
ขอกําหนดและขอจํากัด ดงันี ้

1.7.1 เพื่อใชรองรับโครงการที่จะขยายตัวในอนาคตภายใน 10 ปขางหนา 
1.7.2 มีการขยายพืน้ที่จอดรถ  อันเนื่องมาจากมีปริมาณรถเพิ่มมากขึ้น 
1.7.3 สายการผลิตที่นาํมาพิจารณาไดแก  แกส็เดี่ยว (Pure Gas)  
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1.7.4 การเคลื่อนที่ของงานและกระบวนการในการทํางาน จะพิจารณาตั้งแตร
รถฟอรคลิฟทยายทอเปลารถบรรทุกทีก่ลบัมาจากการขนสงสนิคา  เพื่อ
เขามาในขบวนการอัดบรรจเุปนทอเตม็เกบ็ในคลังสนิคา และสงกลบัไป
ยังรถขนสงอีกครั้ง 

1.7.5 ทําการเสนอทางเลือกของแบบที่จะใชในการปรับปรุงผังโรงงานไมต่ํากวา 
2 แบบ โดยจะคํานึงถึงเหตุผลทางดานเทคนิคและขอกําหนดตางๆ  

1.7.6 ทําการเปรียบเทียบและวิเคราะหแบบตางๆทั้งในดานตางๆดังนี ้
1.7.6.1 ระยะทาง 
1.7.6.2 เวลาที่ใช 
1.7.6.3 Material Handing Cost     (เฉพาะในสวนของ Operation 

Cost) 
1.7.6.4 การลงทุนเพื่อปรับปรุงผังโรงงาน 

1.7.7 ผูมีอํานาจตัดสินใจในการคัดเลือกแบบไดแก 
1.7.7.1 กรรมการผูจัดการของบริษทักรณีศึกษา 
1.7.7.2 ผูจัดการธุรกิจ แก็สอุตสาหกรรมและแกส็พิเศษของบรษิัท

กรณีศึกษา 
1.7.7.3 ผูจัดการโรงงานแก็สอุตสาหกรรมและแก็สพิเศษของ

กรณีศึกษา 
1.7.8 ขอมูลการพยากรณจะอางอิงขอมูลการขายของฝายขายของบริษัท 

 
1.8 ขั้นตอนในการดําเนินการวิจัย 
 

1.8.1 ศึกษาสถานะปญหาที่เกิดขัน้ปจจุบนั 
1.8.2 ศึกษาชนิดและปริมาณของสินคาที่ทาํการผลิต 
1.8.3 ศึกษาทฤษฎทีีเ่กี่ยวของ  
1.8.4 การศึกษาการไหลของวัสดุและความสมัพนัธของพื้นที ่
1.8.5 ศึกษาขอจํากดัที่เกิดขึ้นในปจจุบัน 
1.8.6 ออกแบบผังโรงงาน 
1.8.7 เปรียบเทียบผงัโรงงาน 
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1.8.8 สรุปผลและเสนอแนะ 
1.8.9 จัดทํารูปเลมวทิยานพินธ 
1.8.10   นําเสนอผลงาน 

1.9 ประโยชนที่คาดวาจะไดรบั 
 

1.9.1 เปนแนวทางประกอบในการตัดสินใจของผูบริหารในการปรังปรุงผัง
โรงงาน 

1.9.2 เปนการจัดเกบ็และรวบรวมขอมูลพื้นฐานของการทาํงานจริงใหเปน
ระบบและสามารถนาํไปปรับปรุงงานในอนาคตได 

1.9.3 ผังของโรงงานไดรับการปรับปรุง  ภายใตการลงทุนคุมคาและการดําเนิน
กิจกรรมการผลิตที่เหมาะสมไดผังโรงงานที่มีความปลอดภัยในการ
ทํางาน 

 

 
 

รูปที่ 1.1 โครงสรางองคการของบริษัทกรณีศึกษา 

Production
Manager

Production
Maintenance

Production
Supervisor

(Compress gases)

Production
Administative

Production
Supervisor

(Cylinder Maintenance)

Production
Supervisor

(Dry Ice & N2O)

Production
Supervisor

(Store , Wear house)

Pure gases filler
(7)

Special gases
filler
(4)

Testing Operator
(6)

Dry ice operator
(7)

Nitrous operator
(2)

Store operator
(2)

Loader & sorter
(6)

Production Engineer



บทที่ 2 
 

หลักการพื้นฐานและงานวิจัยทีเ่กี่ยวของ 
  

  
2.1 ความสาํคัญของการวางผังโรงงาน 
 

 การวางผงัโรงงาน คือ การจัดระเบียบและประสานงานของเครื่องจักรและสถานทีท่าํงาน
อยางไดผล  ภายใตขอจํากดัของพื้นที่ทีจ่าํกัดสําหรับการจัดวางผังโรงงาน  โดยมวีตัถุประสงคทีจ่ะ
ใหเกิดระบบการผลิตที่มีประสิทธิภาพสูงสุดจากการดําเนินงานขององคประกอบการผลิต คือ 
แรงงาน วัสดุ อุปกรณการผลิต โรงงาน และองคประกอบอื่นๆ  โดยมีจุดมุงเนนดานการขนยายที่
ประหยัด เหมาะสม และราบรื่นที่สุด  มกีารสูญเสียเวลารอคอยนอยที่สุด มีอุบัติเหตุที่เกิดขึ้นกับคน 
วัสดุ และเครื่องจักรอุปกรณ นอยที่สุด (วันชัย  ริจิรวนิช  2541) 
 
 นอกจากนีย้ังมีผูกลาววา การออกแบบผังโรงงานเปนเรื่องของวิทยาศาสตรและศิลปะ  
เนื่องจากไดมกีารนาํเอาหลกัการณทางวทิยาศาสตร  คือมีการวิเคราะหปญหาและวางแผนอยางมี
แบบแผนในการหาความสมัพันธของปจจยัตางๆ ที่เกีย่วของกับการผลิตเพื่อใหสอดคลองกับส่ิงที่
ไดวิเคราะหมา  นอกจากนีย้ังตองใชศิลปะในการออกแบบเพื่อใหโรงงานหรือสถานทีท่ํางานมี
สภาพแวดลอมที่นาทํางานและนาอยู  ซึ่งการทาํงานดวยความสบายใจก็จะเกดิการเพิ่มผลผลิต
และปรับปรุงการผลิตที่ดีขึ้นได (ชัยนนท  ศรีสุภินานนท  2535) 
 
 

2.2 ประโยชนของการออกแบบผังโรงงาน  
 
การออกแบบผังโรงงานที่ดี ( วันชยั ริจิรวนิช 2541) จะมีผลทาํใหการดําเนินงานทางการ

ผลิตตางๆ เปนไปอยางมปีระสิทธิภาพ  โดยการพิจารณาขอมลูตางๆทางการผลิตเพื่อทําการ
ปรับปรุงการดาํเนนิงานในโรงงาน  ขอไดเปรียบหรือประโยชนที่ไดรับจากการออกแบบผังโรงงานที่
ดี  พอสรุปไดดังนี ้

2.2.1 การปรับปรุงของกระบวนการผลิตทั้งวิธกีารทํางานและการควบคุม
กระบวนการผลิต  ซึ่งมีผลในการลดความลาชาของงานโดยการจัด
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ระเบียบหรือความสมดุลของงานระหวางคนกับเครื่องจกัร  ในการใช
ขั้นตอนการผลิตแบบอัตโนมัติและขนยายวัสดุ  จัดการเคลื่อนยายวัสดุ
ภายในโรงงานโดนราบรื่นจะลดปญหาทางการขนยาย  นอกจากนี้การ
ควบคุมกระบวนการผลิต  โดยการใชวิธีกาํหนดและตรวจสอบวัสดุ
ระหวางกระบวนการผลิตชวยใหสามารถควบคุมทัง้คุณภาพและปริมาณ
ของวัตถุดิบ  วสัดุระหวางกระบวนการ  และผลิตภัณฑที่ได 

2.2.2 ชวยใหลดคาเงินลงทนุสําหรบัเครื่องจักร  การวางแผนทางดานเครื่องจักร
อุปกรณและเครื่องมือตางๆทางการบริการซอมบํารุง  การขนยายวัสดุ
และเครื่องใชสํานักงาน  ชวยใหสามารถกําหนดเครื่องจักรที่จําเปนและ
เหมาะสมแกกระบวนการผลติซึ่งมีราคาประหยัดและลดคาใชจายในการ
ลงทนุนี้ได 

2.2.3 เกิดการปรับปรุงของการใชแรงงาน  การออกแบบผังโรงงานที่เหมาะสม
จะชวยใหมีการออกแบบการทํางานของสวนงาน  กระบวนการผลิต  การ
ขนยายวัสดุ  ซึ่งทาํใหคนงานแตละคนทาํงานไดดีขึ้น  การแบงงานตาม
ความตองการของการผลิตและเครื่องจักรจะลดเวลาที่ไมจําเปนของ
คนงานลงไดมาก  เครื่องจกัรที่จัดระเบียบไวดีแลวจะชวยใหงายตอการ
ซอมบํารุงและลดปริมาณงานซอมบํารุงลงได  การออกแบบกระบวนการ
ผลิตเพื่องายตอการควบคุม  จะลดงานควบคุม  และดูแลพรอมทั้งการ
เก็บขอมูลตางๆที่ตองการลงได 

2.2.4 เกิดการใชพืน้ที่โรงงานอยางมีประสิทธิภาพ  พื้นที่ในโรงงานจะ
ประกอบดวยพื้นที่ที่ใชในการผลิต  ใชในการเก็บวัสดุ  และใชเปนพืน้ที่ใน
โรงงานบริการตางๆ  การวางผงัโรงงานที่ดีจะมีการจดัผังโรงงานซึ่งจัด
สวนของกระบวนการผลิต  และการใหบริการใหเกิดการประสานงาน
อยางมีประสิทธิภาพ  การใหบริการทําไดทัว่ถึง  การจัดงานใหเครื่องจกัร
และคนงานโดยเหมาะสม  และใชพื้นที่อยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น  โดย
การรูจักใชสวนสูงของพืน้ทีภ่ายในอาคารใหเกิดประโยชนทางดานการ
จัดเก็บ และทางการผลิตไดอยางเตม็ที ่

2.2.5  ชวยใหมีสภาวะแวดลอมของการทํางานที่ดี  ทางดานความปลอดภัย  
เมื่อมีการออกแบผังโรงงานที่ดีก็จะลดความเสี่ยงที่อาจจะเกิดตอสุขภาพ
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และความปลอดภัยของคนงาน  การสรางสภาพแวดลอมการทาํงานที่ดี
จะมีผลทาํใหคนงานพึงพอใจในการทํางานมีผลผลิตสงูขึ้น  การออกแบบ
ผังโรงงานโดยใหแสงสวางเพียงพอ  มกีารไหวเวียนของอากาศ  และ
ถายเทความรอนออกไปจากโรงงาน  มกีารควบคุมเสียงรบกวน  และการ
สั่นสะเทือนตางๆมีหองน้าํและหองพักผอนเพียงพอ  มีหองพยาบาลและ
สถานที่อํานวยความสะดวกอื่นๆ เชน โรงอาหาร  โรงมหรสพ  ส่ิงเหลานี้
ชวยใหการปฏบิัติงานของคนงานดีข้ึน  และลดเวลาสูญเปลาของการ
หลีกเลี่ยง หรือหลบงานของคนงานบางคนไดบาง 

2.2.6  ชวยลดคาใชจายทางการขนยายไปไดมาก  การจัดเครื่องจักรใน
ตําแหนงทีเ่หมาะสม  จะลดระยะการเคลื่อนยายวัสดุเขาสูกระบวนการ
ผลิต  และเกิดการประสานงานการขนยายวัสดุทั้งรับงาน  เชน การ
กําหนดมาตรฐานของระบบการขนยาย  จะลดเครื่องมือและอุปกรณที่
ตองใชลงได  ซึ่งจะลดคาใชจายการลงทุนสําหรับอุปกรณเหลานี ้

2.2.7  ผลพลอยไดอ่ืนๆที่อาจจะเกดิขึ้นจากการมผีังโรงงานที่ดคีือ 
2.2.7.1   ลดพัสดุคงคลังของวัดสุระหวางการผลิต 
2.2.7.2  ลดเวลาของการผลิตตอหนวยเวลาลง 
2.2.7.3  ลดแรงงานทางออม 
2.2.7.4  เกิดการควบคุมดูแลการทาํงานไดงายและดีขึ้น 
2.2.7.5  ลดการติดขัดของสัญจรตางๆ  และเคลื่อนยายวัสดุภายใน

โรงงาน 
2.2.7.6  ลดความสูญเสียจากวัสดุหรือผลิตภัณฑที่เสียหายได 
2.2.7.7  การปรับปรุงสภาพเงื่อนไขการทาํงานทําไดงายขึ้น 

 
 

2.3 ประเภทของผงัโรงงาน 
 
ประเภทของการจัดวางผังโรงงาน (วันชัย ริจิรวนิช   2541) ไดแบงไวเปน 3 ประเภทดงันี ้

2.3.1 การจัดวางผงัตามผลิตภัณฑ ( Product Layout) 
2.3.2  การจัดวางผงัตามกรรมวิธ ี(Process Layout) 
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2.3.3  การจัดวางผงัคงตําแหนง (Fixed – Position Layout) 
 
 
2.3.1 การจัดวางผังตามผลิตภณัฑ (Product Layout) 
 

 เปนการจัดวางผังโรงงานโดยกําหนดหนวยงานผลิตใหเปนไปตามลําดับข้ันตอนการผลิต
หนวยใดผลิตกอนก็ใหจัดไวกอน  หนวยที่ผลิตลําดับตอไปก็จัดหนวยนัน้ในลาํดับตอไป  การจัด
วางเครื่องจักรจึงเปนการจัดเรียงตามลาํดับการผลิต 

- เปนการผลิตผลิตภัณฑนอยชนิด 
- ผลิตภัณฑแตละชนิดมีมาตรฐานและลําดบัการผลิตแนนอน 
- ปริมาณการผลิตผลิตภัณฑแตละชนิดสูง 
- เปนการผลิตทีส่นองตอบความตองการทางการตลาดโดยสม่ําเสมอ 
- เปนการผลิตเขาสต็อก  ถาเปนผลิตภัณฑที่เปนฤดูกาล 
- มีการปอนวัตถุดิบเขาสายงานผลิตอยางสม่ําเสมอ 
- อัตราการผลิตของแตละลําดับการผลิตคอนขางคงที ่
 

2.3.2 การจัดวางผังโรงงานตามกรรมวิธี (Process Layout) 
 

เปนการจัดหนวยงานผลิตโดยมีกลุมของเครื่องจักรทีท่ํางานไดเหมือนกนั เชนเครื่องกลึง  
เครื่องเจาะ  เครื่องกัด  เครื่องขัด  ฯลฯ  ซึ่งเปนการจัดแบงแยกหนวยงานผลิตไดตามกิจกรรมการ
ผลิต 

การจัดผังตามกรรมวิธีเหมาะสําหรับเงื่อนไขการผลิตดังตอไปนี้ 
- เปนการผลิตผลิตภัณฑมากชนิด 
- ใบส่ังผลิตมีมาก  ปริมาฯการสั่งผลิตของแตละใบสั่งผลติคอนขางนอย 
- มีการเปลี่ยนแปลงผลิตภัณฑบอย  ใบส่ังผลิตอาจจะผลิตเพียงครั้งเดียว 
- ลําดับข้ันตอนการผลิตผลิตภัณฑแตละชนิดตางกัน 
- เครื่องจักรที่ใชเปนเครื่องจักรเอนกประสงค 
 

2.3.3 การจัดผังโรงงานแบบคงตาํแหนง (Fixed – Position Layout) 
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เปนการจัดผังโรงงานโดยมีวสัดุหรือช้ินงานอยูกับที ่  และมีการจัดเครื่องจักร วสัดุและ
อุปกรณ อยูโดยรอบ  การดําเนินการผลิตจะเปนการเคลือ่นที่ของคนและเครื่องจักร 
การจัดวางผงัคงตําแหนงเหมาะสมกับเงื่อนไขการผลิตดังตอไปนี ้

- เปนการผลิตผลิตภัณฑขนาดใหญและหนกั 
- เปนลักษณะงานโครงการ  มีแบบตามใบสั่งผลิตโดยเฉพาะ 
- มีความจาํเปนในการกาํหนดแผนงานและควบคุมการผลิตมาก 
- คนงานมีความชํานาญสูง 
- ลําดับข้ันตอนการผลิตมีความยืดหยุน 
- เครื่องจักรที่ใชเปนชนิดเอนกประสงค 
 
2.4 การวางผังโรงงานอยางมรีะบบ ( The System  Layout  Planning , SLP) 

 
 การวางผงัโรงงานอยางมีระบบ ( สมศักดิ ์ตรีสัตย 2531 และ  Heragu S. 1997 ) เปน
วิธีการจัดการสําหรับการวางผังโรงงานอับประกอบดวยขั้นตอนตางๆ (Phases)  แผนการเชิง
ปฏิบัติการ ( Pattern of Procedures)  และการกําหนดแบบแผนของแตละองคประกอบตลอดจน
พื้นที่ตางๆ ในสวนที่เกีย่งของกับการวางผงัโรงงานอยางเปนสัดสวนและเหมาะสม 
 ขั้นตอนการวางผังโรงงานมีดงันี ้
 ขั้นตอนที ่1  การเลือกทาํเลที่ตั้งโรงงานทีท่ําการวางผงัโรงงาน 
 ขั้นตอนที ่2  การวางผังโรงงานตามแผนกงาน 
 ขั้นตอนที ่3  การวางผังโรงงานอยางละเอยีด 
 ขั้นตอนที ่4  การติดตั้งและติดตามผล 
 
ขั้นตอนที่ 1  การเลือกทาํเลท่ีต้ังโรงงานที่ทําการวางผังโรงงาน 
 ใชสําหรับพจิารณาหาทําเลที่ตั้งของพื้นทีท่ี่จะทําการวางผังโรงงาน   ขั้นตอนนีน้อกจากจะ
เปนปญหาสําคัญในการเลือกสถานที่ตัง้โงงานแหงใหมแลว  ยงัเปยสิง่หนึ่งที่เราจะตองหาสาํหรับ
การจัดวางผงัโรงงานใหมในเนื้อที่เดิมปจจบุัน 
 
ขั้นตอนที่ 2  การวางผังโรงงานตามแผนกงาน 
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 ใชสําหรับการจัดพื้นที่ทั่วๆไปในแตละสวนและในแตละแผนกที่จะทําการวางผังโรงงาน   
ขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนที่แสดงการปฏิบัติข้ันพื้นฐานที่แสดงถึงความสัมพันธ และรูปลักษณะของ
พื้นที่หลักแตละพื้นที่หรือแตลแผนกที่จะตองเขียนขึ้นมาอยางกวางๆ  โดยไมตองคํานึงถึงวามี
อุปกรณหรือกิจกรรมใดบางอยูในพื้นที่หลักอันนั้น 
 
 
 
ขั้นตอนที่ 3  การวางผังโรงงานอยางละเอียด 
 ขั้นตอนนี้จะเปนการกําหนดรายละเอียดของเครื่องมือและเครื่องจักรวาอยูในตาํแหนงใด
ของพื้นทีห่ลักที่วางอยูในขั้นตอนที่ 2  
 ในการวางผังโรงงานอยางละเอียด  ตองสรางและกาํหนดพืน้ที่ของขนาดเครื่องจกัร  และ
เครื่องมือตางๆทุกเครื่อง  และรวมถึงสิง่สนับสนนุการผลิตและบริการ  ทั้งนี้โดยการวางแผนลงใน
แบบ หรืออาจสรางเปนแบบจําลองของเครื่องจักรแตละเครื่องลงไป 
 
 
 
ขั้นตอนที่ 4  การติดต้ังและติดตามผล 
  เปนการวางแผนการติดตั้ง 
 หลังจากที่ไดดําเนนิการวางผังโรงงานอยางละเอียดในขั้นตอนที่ 3 แลว  จะตองพิจารณา
การติดตั้งตามแบบแสดงรายละเอียดพรอมกับวางแผนดานการเคลื่อนยายตามที่ไดกําหนดไว 
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ขอมูลขั้นตน  P , Q , R , S , T และกิจกรรมตางๆ

1. การไหลของวัสดุ 2. ความสัมพันธของกิจกรรม 

3. แผนภาพความสัมพันธ

4. เนื้อที่ ที่ตองการ 5. เนื้อที่  ที่หาได 

6.  แผนภาพความสัมพันธของเนื้อที่

7. ขอพิจารณา  การ
ปรับปรุงเปลี่ยนแปลง 

8. ขอจํากัด เชิงปฏิบัติ 

9. ประเมินผล เลือกแผนผัง
โรงงาน 

แผน ค.
แผน ข.

แผน ก. 
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รูปที่ 2.1  แผนการเชงิปฏิบตัิของ SLP 
 

2.5  การไหลของงานในการผลิต  
  
ปญหาของ  Flow  Shop  ก็คือ จะสามารถแบงออกเปนสวนตาง ๆ  ไดอยางมี

ประสิทธิภาพไดหรือไมโดยทีเ่ครื่องมือ และ  Labor  สามารถถกูใชประโยชนไดอยางสมบูรณ
ตลอดการปฏิบัติงาน  ตวัอยาง  คือ  เมือ่การปฏิบัติงาน  1  อยางใชเวลามากกวาการปฏิบัติงาน
อ่ืน ๆ  ก็จะกลายเปน  Bottleneck (คอขวด) Operation  ซึ่งทําใหการปฏิบัติงานโดยรวมชาลงและ
เปนการ ผล Output  rate 

 
 นี้คือปญหาโดยเฉพาะอยางยิ่งเมื่อ เครื่องจักรเปนสวนสาํคัญของการผลิตอยาง เชน ใน 
Fabrication Parts.   ในกรณีนี้การใชประโยชนของเครื่องจักรทีถู่กรออยู   (ก็คือที่รอและยังไมไดใช
งาน)   สําหรบัเพื่อที่จะให Bottleneck  Operation   เสร็จก็จะไมดีเวนแตวาเครื่องจักรถูกใชใน
จุดประสงคอ่ืน  (Calternatives  Purpose)  ระหวางชวงเวลาที่รอแตการใชเพื่อจุดประสงคอ่ืนที่
ตองการ การจดัการพิเศษเกีย่วกับวัสดุ, พืน้ทีก่ารเก็บ  และดังนัน้ลดประสิทธิภาพของทัง้ Process  
ที่แทนกนัไดกับ  Process  ดั้งเดิม 
 
 ผลลัพธในองคกรสวนมาก  คือ Fabrication ของสวนทีเ่ปนพืน้ฐาน  และ    การประกอบ
กับของสวนตาง ๆ   เกิดขึ้นในสวนของการผลิตหลักโดยทั้ง Job  Process Flows  และ / หรือ  
Subassembly  Line  (การประกอบกับรวบรวมกนัของสวนตาง ๆ )  เมื่อเสร็จแลว  องคประกอบนี้
จะถูกนําไปยงัสวนการประกอบหลัก (Assembly  Line )  ดังแสดงในรูป  8.2  ขบวนการนี้เปน
ผลประโยชนซึง่ทาํใหสามารถผลิตไดมากขึ้น  / ชม.  ระยะเวลา  สิง่นี้ถกูกาํหนด เพราะวา การ
ทวีคูณของ Some Parts  ถกูใชในแตละผลผลิตสุดทายหลัก (เชน ทุก ๆ  Roller Skale ตองการ 4 
ลอ)  และเพราะวาองคกรตองผลิต  Spare  สําหรับผลผลิต และบางท ี Subcontract Part  สําหรับ
ขายใหบริษทัอื่น  ตัวอยาง โรงงานเครื่องจักร  Chevrolet  อาจจะผลิตเครื่องจักรสําหรับรถอ่ืน  
หรือ  สาํหรับการใชประโยชนแบบอื่น 
 
 เพื่อที่จะใหการใชประโยชนนั้นราบเรียบคนงานและอุปกรณในทุก ๆ  การปฏิบัติงาน
เกี่ยวของกับงานเพื่อจัดกลุมการปฏิบัติงานใหเปน Set ซึ่งใชเวลาเทากันที่จะเสร็จ  ปญหานี้ใชใน 
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Production Lines  ซึ่งสวนตาง ๆ  หรือผลผลิตถูกผลิต  และ  Assembly Lines  ซึ่ง Part  ถูก
ประกอบกันใหเปน Final  Product 
 
 Final Assembly  Operations  ใช Labor Input  มากกวาและ วัฏจักร ของ Fixed 
อุปกรณนอยกวาและสามารถถูกแบงไดงายกวาสําหรับ  Smooth  Flow 
 
 Paced   Line  ใชบางชนิดของ  สายพาน และ เคลื่อนยาย Output ไปดวยอัตราที่ตอเนื่อง  
และ Operator  ทํางานของเขาโดยที ่  Output  ผานพวกเขาไป  (บนสายพาน)  สําหรับการ
ปฏิบัติงานที่ยาวนานกวา  คนงานอาจจะเดินไปตามสายพาน และ อาจจะตองเดนิกลับมายงัจดุ
แรกที่ยืนอยู  ผลเสียคือความเบื่อหนายที่เกิดขึ้น  สายการผลิตเครื่องจักรกลรถยนต  คือ  ตวัอยาง
ทั่วไปของ Pace  Line  คนงานติดตั้งประตูเครื่องจักร hood  และก็มีส่ิงทีเ่หมือนสายพานเคลื่อน
ผานพวกเขาไป 
 
 ใน Unpaced  Lines  ก็มีคิวของคนงานระหวาง Work Station  และก็เปลี่ยนพืน้ที่
เพื่อที่จะใหตรงกับความจาํเปนของงานและความตองการของบุคคล  อยางไรก็ตามผลผลิต
ประจําวนัโดยเฉลี่ย  ตองเทาเดิม  ขอดีของ  Unpaced Line  คือ  คนงานสามารถใชและได
ยาวนานกวาใน Output  ทีย่ากกวาเพื่อทีจ่ะเพิ่มความแตกตางใหกับงานที่นาเบื่อ  ตัวอยางคนงาน
อาจจะทํางานไดเร็ว  เพื่อที่จะไป Pace  ขางหนาซกั  2 – 3  วนิาที  กอนที่จะกลับมาที่งาน 
 

ขอเสียของ  Unpaced  Line  คือ  ไมสามารถใชในการผลิตที่เปน Large Bulky Product  
เพราะวา พืน้ที่ไมพอที่จะเกบ็ของ  แตที่สาํคัญกวา  คือ  อัตราของ  Out  put  ที่นอยที่สุดยากทีจ่ะ  
Maintain  ไว เพราะวาชวงระยะเวลาสัน้ ๆ  ใน การปฏิบตัิงานหนิ่ง ๆ  จะไมเหมาะสมกับ ชวงเวลา
ที่ยาวนาน  ในการปฏิบัติงานตอไป 

 
 ในชวงการปฏบิัติการที่ยาวนาน  คนงานที่อยู  Down  Stream  จากการปฏิบัติงานนั้น ๆ  
อาจจะหายไปจากการปฏิบัติงานและอาจจะนัง่เฉย ๆ  ไมทําอะไร สําหรับการปฏิบัติงานที่
ราบเรียบเพื่อที่จะใหไดผลประโยชนของการผลิต  มีหลักการหลัก ๆ  2 อยาง  ในการออกแบบ 
Line ใหมีประสิทธิภาพมากที่สุด  อยางแรกคือ  การสรางสถานการณโดยพิจารณากําหนดอัตรา
ของ  Out Put  ที่จําเปน,  เวลาการทาํงานตอวันที่เปนไปได,  เวลาของงาน และ ลําดับของการ
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ปฏิบัติงาน  อันดับสอง  คือ   เพื่อที่จะแกปญหา  โดยแบงหรือจัดกลุมการปฏิบัติงานใหดุลกับงาน
           
           
           
   

2.6 การขนถายวสัดุ 
 

2.6.1 ความหมายของการขนถายวัสดุ    
 

การขนถายวัสดุหมายถึง  การจัดเตรียมสถานที ่  และตาํแหนงของวัสดุ  เพื่ออํานวยความ
สะดวกในการเคลื่อนยาย    ซึง่การที่จะทาํใหเกดิสิ่งเหลานี้ได  ตองอาศยัศิลปะในการ
ออกแบบสรางเครื่องมือ หรืออุปกรณตางๆ ใหเหมาะสม  และเปนไปอยางมีระบบตามหลกัการ
ทางวทิยาศาสตร หรือสรุปงายๆ ก็คือ  ตองอาศัยศิลปะ  และวทิยาศาสตร ในการกําหนดวธิีการขน
ถายวัสดุ 

 
2.6.2 องคประกอบของการขนถายวสัดุ 
 

ในระบบการขนถายวัสดุ  ควรคํานงึถงึองคประกอบที่สาํคัญ  แบงออกเปน  4 อยางคือ 

 
รูปที่ 2.2  แสดงองคประกอบของการขนถายวัสดุ 
 

การเคลื่อนที่

ปริมาณ

เนื้อที่ การขนถายวัสดุ เวลา 
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2.6.2.1 การเคลื่อนที ่(Motion) 
 

เปนการเคลื่อนยายวัสดุ-สินคา  จากจุดหนึ่งไปอีกจุดหนึ่ง  หรือ การเคลื่อนยาย
วัสดุจากตนทาง (จุดที่เอาของขึ้น)  ไปยงัจุดปลายทาง (จุดที่เอาของลง) ซึ่งการเคลื่อนยาย
วัสดุ-สินคาแตละประเภท  ยอมมีการเคลื่อนทีท่ี่ตางกนัไป 
 

2.6.2.2 เวลา (Time) 
 

นับเปนปจจัยที่สําคัญตัวหนึง่  เปนตัวบงบอกประสิทธภิาพของการเคลื่อนที่วาสูง
ต่ําแคไหน  นอกจากนัน้ยงัเปนตวักําหนดการเคลื่อนที ่  อาจควบคมุที่จุดตนทาง หรือ
ปลายทางแลวแตกรณี 

 
2.6.2.3 ปริมาณ (Quantity) 
 

ปริมาณวัสดุ-สินคาที่ตองการการเคลื่อนที่  ตองสมัพนัธกับปริมาณความตองการ
ของจุดตางๆสอดคลองกับเวลาเหมาะสมแกระบบ  และประหยัดคาใชจาย 

 
2.6.2.4 เนื้อที่ (Space) 
 

เปนองคประกอบที่สําคัญของการเคลื่อนที ่   เพราะวาการเคลื่อนที่  หรือการขนถาย
วัสดุจําเปนตองใชเนื้อที่สําหรับการติดตั้งกลไกลระบบการขนถาย   เนื้อที่สําหรับวางของ  
หรือวัสดุสินคาที่รอการขนถาย  หรือหลังจากการขนถาย 

 
2.6.3 ขอบเขตของการขนถายวสัดุ 
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สําหรับของเขตของการขนถาย  สามารถแบงประเภทไดดังนี ้
 

2.6.3.1 สถานทีท่ํางาน  
 

เปนการเคลื่อนที ่ หรือขนยายในตาํแหนงหรือบริเวณทีท่ํางานดังเชนงานประกอบ 
 

รูปที่ 2.3  แสดงการขนถายในแตละสถานทีํางาน  
 
 

2.6.3.2 สายงานผลิต  
 

เปนลักษณะการเคลื่อนยายหรือขนถายในสายงายนผลติที่ติดตอกันอยางตดเนื่องจาก
ตําแหนงหนึง่ไปยังอีกตาํแหนงหนึง่  ในแตละตําแหนงกท็าํหนาทีป่ระกอบเฉพาะอยาง  เมื่อ
ประกอบชิ้นสวนนั้นเสร็จแลว  ก็สงไปใหคนอื่นประกอบชิ้นสวนอื่นอกีตอไป 

  

 
รูปที่ 2.4  แสดงการขนถายในสายการผลติ 
 
2.6.3.3 การขนถายระหวางแผนก  
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เปนการขนถายระหวางแผนก  โดยไมคาํนึงถงึวาในแตละแผนกจะขนถายอยางไร  ทาํให

มองเหน็ภาพกวางๆ  ของระบบการขนถายวัสดุของโรงงานวา  มีการขนถายเกิดขึ้นระหวางแผนก
อะไร  วัสดุอะไร  ใชอุปกรณใดเปนตัวขนถาย   และใชภาชนะใดเปนตัวรองรับหรือไม  ซึง่จะ
แตกตางกนัไปในแผนกตางๆ 
 

 
รูปที่ 2.5  แสดงการขนถายทีร่ะหวางแผนก 

 
2.6.3.4 การขนถายภายในโรงงาน     

 
เปนวธิีการขนถายภายในโรงงาน  กลาวคอื ในโรงงานหนึ่งๆแบงออกเปนแผนกตางๆ  โดย

ขึ้นอยูกับขนาดของโรงงาน  และธรรมชาติของขบวนการผลิต  และผลิตภัณฑชนดิตางๆ  แตแผนก
ที่สําคัญก็คือแผนกรับวัสดุทีซ่ื้อเขามา  แลวแจกจายวัสดุนั้นไปยังแผนกตางๆ  เพื่อเขา
ขบวนการผลิตจนไดเปนสินคาออกมา  จากนั้นก็สงไปยังแผนกสงของออก  จะเหน็ไดวา  การ
เคลื่อนที่ของวสัดุจากแผนกรับของไปยังแผนกตางๆ นั้น ตองมีการขนถายวัสดุเกิดขึ้น   ซึ่งในหัวขอ
นี้มองเฉพาะการขนถายวัสดุภายในโรงงานเทานัน้ 

 

A 

G 

B

F

C

E

D

H
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รูปที่ 2.6  แสดงการขนถายภายในโรงงาน 
 

2.6.3.5 การขนถายวสัดุระหวางโรงงาน 
 

เปนการขนถายวัสดุระหวางโรงงาน  ในโรงงานอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดใหญใน
บริษัทหนึง่ๆ  อาจมีรงงานหลายโรง  แตละโรงงานอาจทําการผลิตชิน้สวนที่แตกตางกนั  แลวนํามา
ประกอบรวมเปนผลิตภัณฑ  ดังนั้นความจําเปนในการขนถายวัสดุระหวางโรงงานจงึเกิดขึ้น    โดย
อาจใชรถวิง่บนราง  รถพวง  รถยก  แลวแตชนิดของวัสดุ  และระยะทางตลอดจนความสะดวก  
และความประหยัดคาใชจาย  โดยที่แตละโรงงานมีแผนกรับและแผนกสง 

 
 
 

รูปที่ 2.7  แสดงการขนถายระหวางโรงงาน 
 
2.6.3.6 การขนถายระหวางบริษัท 

 
เปนการขนถายระหวางบริษทั เชน จากบริษัทผูผลิต  ไปยังบริษทัผูสง  และไปยังบริษัท

ตัวแทนจาํหนาย  หรือจากบริษัทที่ขายวตัถุดิบ  มายังโรงงานผลิต  จากโรงงานผลิตไปยังบริษทัจัด
จําหนาย  การขนถายลกัษณะ เชนนี ้เราจําเปนตองเลอืกวิธีการขนถายใหเหมาะสม  โดนคาํนงึถึง  
ความสะดวก  รวดเร็ว  ปลอดภัย  และคาใชจายที่ประหยัดดวย 

 
 

รูปที่ 2.8  แสดงการขนถายระหวางบรษิัท 
 

 
โรงงาน A 

 
โรงงาน B 

S R

บริษัท 
ผูผลิต 

บริษัท 
ผูสง 

บริษัทผู
จําหนาย 
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2.6.3.7 ระบบการขนสง 
 

ระบบการขนสงภายในระบบการผลิต  เร่ิมต้ังแต วัตถดุิบ   โรงงานผลิต  ลูกคา   
ส่ินคาบางอยางภาชนะบรรจุจําเปนตองนาํกลับมาทาํการบรรจุที่โรงงานอีก เชน อุตสาหกรรม
น้ําอัดลม   และ  กาซหงุตม    กรณีที่เกีย่วกับโลหะ เชน เศษเหล็ก ทองแดง อะลมูิเนียม  เปนตน  
อาจขนกลับมาเปนวัตถุดิบไดอีกเชน อุตสาหกรรม ผลิตสายไฟฟา  อุตสาหรรมเหลก็หลอ และอืน่ๆ 
 
งานวจิัยที่เกีย่วของ 
 

- ทองเหมาะ (1992) ไดศึกษาปญหาโรงงานผลิตเครื่องปรับอากาศขนาดยอม  แลว
ประยุกตวิชาการทางวิศวกรรมอุตสาหการ  เพื่อใชเปนแนวทางในการเพิม่
ประสิทธิภาพการผลิตของโรงงาน  โดยไดทําการปรับปรุงโครงสรางองคกร  วางผัง
โรงงานที่เปนระบบ ออกแบบคลังเก็บวัสดุ  ปรับปรุงสาบการประกอบ  ซึง่ผลจากการ
วิจัยทําใหผลผลิตเพิ่มข้ึน 50 %โดยประมาณ 

 
- ชนะ (1998) ไดนํา Gas มาผสมผสานกับวิธีฮิวริสติก ไปใชในการแกปญหาการวางผัง

โรงงาน  โดยจัดสรรแผนกงานตางๆจาํนวน n บล็อก ลงในพืน้ที ่m บล็อก (n<m) โดย
แผนกงานตางๆมีขนาดเทากนัคือ 1 หนวยและไดมีการหาผลกระทบของพารามิเตอร 
ตางๆตอผลลัพธที่ไดจาก GAs ทั้งความเหมาะสมของคําตอบแลระยะเวลาในการหา
คําตอบ 

 
- โศภณา (1995) ไดศึกษาสภาพการผลิตของโรงงานอตุสาหกรรม  และออกแบบปรัง

ปรุงผังโรงงาน  โดยใชความรูทางดานการวางผังโรงงานและโปรแกรมคอมพิวเตอร
สําเร็จรูป โดยมาใชในโรงงานผลิตรถจักรยานแหงหนึ่งเปนกรณีศึกษา  โดยจากการ
วิจัยสรุปไดวาการใชโปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวยในการวางผังโรงงานโดยรวมและ
การจัดสมดุลสายการประกอบทําไดรวดเร็ว  แตปญหาคือการขาดระบบฐานขอมูลที่
ครบถวนและหนาเชื่อถือ ซึง่มีผลตอความถูกตองของผลลัพธ 

 
- นางสาว ประภาศรี  สวัสด์ิอําไพรักษ (2542)  การเลือกตําแหนงของโรงงานโดยใชการ

ตัดสินใจหลายเกณฑ :กรณีศึกษาบริษทับรรจุผลิตภัณฑ 
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- เอกสิน(1989) ไดปรึกษาปญหา และแนวทางการแกไข ปญหาในโรงงานอุตสาหกรรม 
โรงงานผลิตภาชนะอลมูิเนยีมขนาดเล็ก จากการศึกษาพบวา ปญหาสําคัญที่สงผล
โดยตรงตอประสิทธิภาพการผลิตมีหลายประการไดแก ปญหาการจดัการ ปญหาดาน
การวางผงัโรงงาน  ปญหาขบวนการผลิต  ปญหาดานสภาพสิ่งแวดลอมในการทํางาน
ที่ไมเหมาะสม  ปญหาดานการจัดพืน้ที่ในการเก็บรักษาแมพิมพและอุปกรณการผลิต  
รวมทัง้ปญหาดานการวางแผนผละการควบคุมการผลิต 

ผูวิจัยไดเสนอแนวทางการปรับปรุงเพื่อเพิม่ประสิทธิภาพการผลิตไวหลาย
ประการดังนี้โดยการออกแบบโครงสรางองการใหมเพือ่แบงเบาภาระงานของเจาของ
กิจการ วางผงัโรงงานใหมโดยแบงออกเปน 2 สวน สวนแรกเปนการผลิตอลูมิเนียม
แผนตัดกลมในสวนนี้ไดรับการปรับปรุงผงัโรงงานดวยวธิี  Systematic Layout 
Planning  และเสนอใหจัดผังโรงงานตามผลิตภัณฑ   ในสวนที่สองของโรงงานซึ่งเปน
กระบวนการผลิตภาชนะอลมูิเนียม  โดยใชเทคโนโลยีกลุมในการจัดผังโรงงาน 

 
-    เศขฤทธิ์ ตั้นตระกูล: ไดออกแบบผังโรงงานใหมกรณีศึกษาโรงงานผลิตชิ้นสวนอุปกรณ

รถจักรยานยนต  วัตถุประสงคในการวิจัยครั้งนี้เพื่อที่จะศึกษาปญหาของ
โรงงานผลิตชิน้สวนอุปกรณรถจักรยานยนตโดยศึกษาเฉพาะโรงงานตวัอยางโดย
ละเอียดประยกุตวิชาการทางวิศวกรรมอุตสาหกรรมเพื่อใชเปนแนวทางในการเพิม่
ประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานประเภทเดียวกัน 

 จาการศึกษาวเิคราะหพบวาปญหาที่สําคญัที่กอใหเกิดผลกระทบ
โดยตรงตอประสิทธิภาพการผลิตไดแก ดานการวางผงัโรงงาน พืน้ที่ในการเก็บรักษา
วัตถุดิบและอุปกรณการผลติ ทําใหประสิทธิภาพในการผลิตโรงงานต่าํจากปญหา
ดังกลาวทางผูวิจยไดเสนอแนวทางในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสทิธิภาพการผลิตวาง
ผัง 

โรงงานที่เก็บระบบออกแบบคลังเก็บวัตถุดิบและอุปกรณการผลิต รวมทั้งจัด
วางเครื่องจักรใหม ผลจากการวิจยัผังโรงงานใหมสามารถลดระยะทางในการ
เคลื่อนยายโดยรวมได 40.95 % และสามารถรองรับอัตราการผลิตที่จะเพิ่มข้ึนในป 
พ.ศ. 2548 โดยในสวนการคลังสามารถรองรับจํานวนสนิคาในประเทศที่เพิ่มข้ึนโดย
เฉลี่ย 99.72 %  และสามารถรองรับจํานวนสนิคาในประเทศที่เพิ่มขึน้โดยเฉลี่ย 
1.55 เทา คลังวัสดุสามารถรองรับจํานวนทีต่องเก็บเพิ่มข้ึนไดอีกโดยเฉลี่ย 1.26 เทา 



บทที่ 3 
การสํารวจปญหาของโรงงาน 

 
3.1   สภาพปจจบุัน ของปญหา 
 

บริษัทกรณีศึกษาเปนโรงงานอัดแก็สบรรจุทอทีน่ิคมอุตสาหกรรมเวลโกร    โดย
กระบวนการผลิตจะเริ่มจากการรับวัตถุดิบที่เปนแก็สเหลวจากโรงแยกแก็สภายในประเทศและ
นํามาผานอุปกรณที่ใชในการอัดบรรจุลงทอ(Cylinder) ดังรูปที ่   3-1 แสดงอุปกรณที่ใชในการอัด
บรรจุแกสทอ  จากนั้นนํามาทําการวิเคราะหเพื่อตรวจสอบคุณภาพแกส กอนสงใหลูกคา 

 
จากการศึกษาปญหาที่เกิดขึน้ปจจุบนัพบวา      เมื่อเร่ิมกอต้ังโรงงานดังกลาวเมื่อป พ.ศ.   

2538  ชนิดและปริมาณของสินคาที่ผลิตและจําหนายยังไมสูง  จึงทําใหพืน้ที่ตางๆที่มีอยูสามารถ
รองรับกิจกรรมการผลิตไดอยางเพียงพอ  แตเมื่อเวลาผานมาจนถึงปจจุบัน  ยอดขายที่เพิ่มข้ึนใน
แตละปมีผลทาํใหปริมาณทอที่ตองอัดบรรจุในแตละวนัสงูขึ้นตาม   จงึเกิดปญหาในดานพืน้ที่  
และการเคลื่อนยายดังนี ้

 
3.1.1 พื้นที่ของคลังสินคาที่เปนทอเต็มในปจจุบนัไมเพยีงพอตอความตองการ   

ในการจัดเกบ็       สาเหตุเนื่องมาจากการเพิ่มข้ึนของปริมาณการผลติในแตละป โดยเฉลี่ย 10%-
15%      โดยปจจุบันมพีื้นที่ ขนาด 607 ตารางเมตร (26.3 เมตร X 23 เมตร)  ซึ่งสามารถวางทอได
เพียง 3,960 ทอ  ในขณะที่ปจจุบนัมีความตองการพืน้ที่เพื่อวางทอเต็มทั้งที่ผลิตที่โรงงานเองและ
ผลิตที่อ่ืนเพี่อมาเก็บเปน Stock ประมาณ 6,000 ทอตอวัน  ซึง่ผลกระทบทําใหการวางทอในพืน้ที่
วางทอเต็มไมเพียงพอ  บางสวนถกูวางเกนิพืน้ทีท่ี่กาํหนด ทําใหเกิดอบุัติเหตุในการขับรถเฉี่ยวชน   
บางสวนจาํเปนตองนําไปวางไวพืน้ที่อ่ืนๆ  ทําใหยากตอการควบคุมและมีการสูญหาย   ซึ่งปญหา
บางสวนดงัแสดงในรูปที ่3-2  
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3.1.2 จากสาเหตุขอแรกทําใหเสนทางการขนยายของทอในระหวางการผลิตมี
เสนทางที่ยอนไปมา  ซึ่งมีผลทําใหระยะทางที่ใชยาวขึน้เกินความจาํเปน    ซึ่งสามารถสรุปไดดังนี ้

3.1.2.1 ระยะทางรวมทั้งหมดที่ใชในการเคลื่อนยายทอเพื่อทาํการอัดบรรจุ                
 เทากับ 429 เมตร ตอ 1 พาเลท ( 15 ทอ) 

3.1.2.2  ระยะทางรวมทั้งหมดที่ใชในการเคลื่อนยายทอเพื่อทาํการทดสอบ
   เทากับ 72 เมตร ตอ 1 พาเลท ( 15 ทอ) 

 
 

3.1.3 ปจจุบันพื้นที่ในการจอดรถสนิคาปจจุบนัไมเพียงพอ  โดยมีสาเหตุอัน
เนื่องมาจากมกีารเพิม่ปริมาณของรถขนสงตามนโยบายของบริษัท        
ผลกระทบที่เกดิขึ้นทําใหมีรถบางสวนตองจอดชิดกันมากกวาทีม่าตรฐาน
กําหนด และบางสวนจาํเปนตองไปจอดบริเวณอื่นๆ  ที่ไมเหมาะสมแทน  ซึ่ง
ทําใหเกิดอุบัตเิหตุ  ในการขนยายทอเปลาและขนยายทอเต็มข้ันรถ  ซึ่ง
ภายในอีก  10 ปขางหนา บริษัทมนีโยบายทีจ่ะทาํการเพิ่มจํานวนรถขนสง
ดังนี ้

จํานวนปจจุบนั จํานวนที่เพิ่ม  รวม 
• รถสิบลอ จํานวน  12  คัน   5  คัน   17  คัน  
• รถเทรลเลอร  จํานวน 2  คัน     -   2    คัน 

 
 
3.1.4 ระยะทางการขนยายทอบางขั้นตอนยาวโดยไมจําเปน  อันเนื่องมาจากมีบาง

ขั้นตอนในการทํางานอยูหางกัน ทั้งๆที่สามารถจะรวมกับข้ันตอนอื่นๆได  จึง
ทําใหเสนทางในการขนยายทอระหวางการผลิตเพิ่มข้ึน เชนการหุมพลาสติก
ที่ตัววาลว เปนตน 
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3.2  ขอสมมตฐิานในการวิจยั 
 

เนื่องจากในการศึกษาเพื่อปรับปรุงโรงงานดังกลาวนี ้ไดตั้งขอสมมติฐานไวดงันี ้
3.2.1 การตั้งสมมตฐิานที่เกีย่วของกับปจจยัตัวแปรที่ใชในการวิเคราะห   ดังนี ้

3.2.1.1 ปริมาณยอดขายทีเ่พิ่มข้ึนของแกสเดี่ยว (Pure Gas)จะอางอิงจาก
การพยากรณยอดขายของแผนกการตลาดภายในระยะเวลา 10 ป
ขางหนา 

3.2.1.2 ทอแกสเต็มประเภทอื่นๆเชน ทอแกสพเิศษ ทอแกสที่อัดบรรจุจาก
สาขาอื่นๆ   แตที่ใชพื้นที่เกบ็รวมกนัแก็สเดี่ยวในคลังสนิคา  
กําหนดใหมีการเพิ่มข้ึนของยอดขายเทากบั 5 เปอรเซ็นตตอป 

3.2.1.3 ปริมาณทอเปลาที่กลบัมาจากลูกคาจะมคีาเทากับปริมาณทอเต็มที่
ถูกสงออกไป 

3.2.1.4 ไมมีการขยายกําลังการผลิตภายในระยะเวลา 10 ปขางหนา 
3.2.1.5 ปริมาณของ Safety Stock  กําหนดใหเทากับ 1.5 วนัของปริมาณ

ยอดขาย 
3.2.1.6 การวางผงัโรงงานตองคํานึงถึงขอบังคับทางดานกฎหมาย 
3.2.1.7 ปริมาณทอเตม็ที่เก็บไวในโรงงานประกอบดวย 2 สวนดงันี ้

3.2.1.7.1 ทอเต็มที่ไดจากการบรรจุที่โรงงานเอง 
3.2.1.7.2 ทอเต็มที่ไดสาขาจากการบรรจุที่สาขา 

3.2.1.8 การกําหนดคาคงที่ในการทํางาน 
3.2.1.8.1 เวลาที่รถขนสงขนทอเปลากลับมาโรงงานจะเริ่มต้ังแต 

16.00 น.  ถงึ 20.00 น.  โดยมีคาเฉลี่ยเทากันทุกคนั 
3.2.1.8.2 เวลาที่ใชในการ Unload  ทอเปลาลงจากรถและ Load ทอ

เต็มข้ึนรถ เทากับ 6 ทอตอนาท ี
3.2.1.8.3 เวลาเฉลีย่ที่ใชในการคัดแยกทอเปลา  เทากับ 2.75 ทอตอ

นาท ี
3.2.1.8.4 เวลาที่ใชในการอัดบรรจุแก็สโดยเฉลี่ย เทากับ 0.5 ทอตอ

นาท ี
3.2.1.8.5 เวลาที่ใชในการวิเคราะหแกสโดยเฉลี่ย เทากับ 0.51 ทอตอ

นาท ี
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3.2.1.8.6 เวลาที่ใชในการหุมวาลวโดยเฉลี่ย เทากบั  3.33 ทอตอ
นาท ี

  
3.2.2 แนวทางในการพัฒนาผังโรงงานของบริษัท 
3.2.3 ปรับปรุงพื้นทีว่างเปลาที่ไรประโยชนใหสามารถนํามาใชเปนพืน้ที่ที่จะรองรับ

การขยายตวัในอนาคตไดภายในระยะเวลา  10 ปขางหนา 
3.2.3.1 เนื่องจากบริษทัเองยังมนีโยบายทีจ่ะทําการสรางชุดผลติแก็สผสม

ประเภท ไฮโดรคารบอน    ซึ่งมีความจําเปนที่จะตองใชพื้นทีท่ี่
เกี่ยวของกับการผลิตเดิม  ดงันี ้
- บริเวณทดสอบทอ 
- บริเวณคัดแยกทอเปลา  
โดยพื้นที่ดังกลาวจะตองถูกยายไปกอสรางบนพื้นที่ใหมที่เหมาะสม 

3.2.3.2 เสนทางเดินของรถภายในโรงงานจะตองเขาทางถนนดานตะวนัออก
ของโรงงานเทานัน้   โดยจะตองมีเสนทางวิง่ของรถขนสงทางเดียว
และไมสวนกนั  เพื่อปองกนัอุบัติเหตุภายในโรงงาน 

 
3.2.4 การต้ังสมมตฐิานทีเ่กี่ยวของกับขอจํากดัในการปรับปรุงผังโรงงาน 
 

เนื่องจากผังโรงงานปจจุบันมีประกอบดวยอาคารและสถานีการผลิตจํานวนมากดังนั้น
ในการปรับปรุงผังโรงงานดังกลาวจําเปนตองพิจารณาวาบริเวณใดสามารถทําการโยกยายหรือร้ือ
ถอนได     และบริเวณใดที่ตองคงไวเหมือนเดิมไมสามารถรื้อถอนได  อันเนื่องมาจากตองใชเงิน
ลงทนุสูงในการกอสรางใหม  ดังแสดงในรูปที่ 5-17   ซึ่งจากการศึกษาสามารถสรุปไดดังนี้ 
 

3.2.4.1 บริเวณที่ไมสามารถทาํการรื้อถอนหรือโยกยายไดมีดังนี้ 
- บริเวณอาคารสํานักงาน 
- บริเวณโรงบรรจุและอุปกรณในการอัดบรรจุทั้งหมด 
- โรงเก็บวัสดุแกส 
- โรงบรรจุฟูมิแกส 
- โรงบรรจุแอทธิลีน 
- โรงบรรจุไนตรัสออกไซด 
- สํานักงานของสโตร 
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- โรงผลิตน้ําแขง็แหง 
- โรงซอมรถขนสง 
- สโตรเครื่องมือและอุปกรณ 
- โรงซอมบํารุง 
- โรงอาหาร 
- ปอมยาม 
- ลานจอดรถ 
 

3.2.4.2 บริเวณที่สามารถทําการรื้อถอนหรือโยกยายไดมีดังนี้ 
- บริเวณทดสอบความดนัทอ 
- บริเวณคัดแยกทอเปลา 
- บริเวณลานจอดรถ 
- บริเวณ Load  และ Unload สินคา 
- บริเวณที่เก็บทอเต็ม 
 

3.3 ขอกําหนดในการออกแบบผังโรงงานอัดบรรจุแกสใสถังในสวนของความ
ปลอดภัยในการทาํงาน 

 
3.3.1 ขอกําหนดทางดานพืน้ทีข่องพื้นทีก่ารจัดเก็บ และสถานีอัดบรรจ ุ
 

เนื่องจากโรงงานดังกลาวเปนโรงงานอัดบรรจุแกสใสถัง  ซึ่งจําเปนที่จะตองคํานึงถึง
ความปลอดภัยในการทํางานเปนสําคัญ  อันเนื่องมาจากแกสที่เปนวัสดุในการผลิตจะมีทั้ง แก็สติด
ไฟ   แกสพิษ  แก็สชวยใหไฟติด  และแกสเฉื่อย  ดังนั้นการกําหนดขนาดและที่ตั้งของพื้นที่ตางๆ  
จะมีขอจํากัดดังนี้ 

 
3.3.1.1 พื้นที่หรือสถานีอัดบรรจุของแกสติดไฟและแกสชวยใหไฟติด ตองมี

ระยะหางไมนอยกวา 10 เมตร 
3.3.1.2 พื้นที่ในการจดัเก็บวัสดุประเภทติดไฟ  ตองมีการระบายอากาศอยาง

เพียงพอ  และมีอุปกรณดับเพลิง ทัว่บริเวณที่ทาํการจัดเก็บ 
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3.3.1.3 พื้นที่ในการจดัเก็บแกสพิษจะตองมีอุปกรณชําระลางอยูใกลบริเวณ  
และตองมีการถายเทอากาศที่ดี 

3.3.1.4 การวางทอเตม็ที่เปนแก็สติดไฟและแกสชวยใหไฟติดบริเวณ
คลังสินคาจะตองวางหางกนัไมนอยกวา 5  เมตร    ในกรณีที่ตองทาํ
การวางตอกนัจําเปนตองทาํการวางแกสประเภทแกสเฉือ่ยกั้นกลาง
อยางนอย 3 เมตร  

3.3.1.5 สําหรับพืน้ที่ในคลังสนิคาเพือ่เก็บทอเต็ม ระยะหางในการวางพาเลท
แตละแถวตองมีระยะหางไมนอยกวา  4.5 เมตร 

 
 

3.3.2 ขอกําหนดทางดานเสนทางการเดินรถขนสงภายในโรงงาน 
 

โรงงานดังกลาวไดมีการกาํหนดมาตรฐานในการขับรถภัยอยางปลอดภัย   โดยไดมีการ
กําหนดระยะของเสนทางในการขับรถในโรงงานดงันี ้

 
3.3.2.1 ชองทางวิ่งของรถขนสงจะตองมีความกวางอยางนอย 3 เมตร 
3.3.2.2 ระยะวงเลื้ยวของรถขนสงประเภทเทรลเลอรจะตองมีรัศมอียางนอย 

12 เมตร 
3.3.2.3 ระยะวงเลื้ยวของรถขนสงประเภท 10 ลอจะตองมีรัศมีอยางนอย 8

เมตร 
3.3.2.4 การจอดรถตอคัน  จะตองเวนระยะระหวางคันหนาอยางนอย 1 เมตร  

และดานขางเทากับ  4.5  เมตร 
3.3.2.5 พื้นที่หรือสถานีอัดบรรจุที่จําเปนตองใชรถฟอรคลิฟทในการขนยายทอ 

จะตองมีการเวนระยะทางเขาไวไมต่ํากวา 4.5 เมตร 
3.3.2.6 การกําหนดความเร็วในการขบัรถขนสงภายในโรงงานกาํหนดไวไม

เกิน 10 กิโลเมตรตอช่ัวโมง 
3.3.2.7 การกําหนดความเร็วในการขบัรถฟอรคลิฟทภายในโรงงานกาํหนดไว

ไมเกิน 4 กิโลเมตรตอช่ัวโมง 
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รูปที่  3-1   แสดงอุปกรณที่ใชในการอัดบรรจุแกสทอ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ปม
(CRYOGINIC PUMP)

ชุดกรอง
(Filter) แวปปอไรเซอร

(VAPORIZOR) ชุดอัดบรรจุแกส
(FILLING MODULE)

ถังเก็บแกสเหลว
(LIQUID  STORAGE TANK)

PLC
Controller

PI
C
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รูปที่ 3-2    การวางทอในโรงงานปจจุบนั 
 
 

                             
 

รูปที่ 3-3   บริเวณอัดบรรจุแกส 
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รูปที่ 3-4  บริเวณลานจอดรถขนสงปจจุบนั 
 
 

                                                   
 

รูปที่   3-5  บริเวณอัดบรรจุแกส 
 
 
 
 
 



บทที่ 4 
 

ขั้นตอนในการดําเนินการวิจัย 
 
 หลังจากที่ศึกษาปญหาตางๆที่เกิดขึ้นในโรงงานดังกลาวแลวทาํใหทราบวา     ปญหาหลัก
ของโรงงานดงักลาวคือจําเปนที่จะตองทําการปรับปรุงแบบของโรงงานเดิมใหสอดคลองกับการ
ขยายตัวในอนาคตที่จะเกิดขึ้น  ซึง่ไดแกการเพิ่มข้ึนของปริมาณการผลติ   การตองการการใชพืน้ที่
ของพื้นที่ปจจบุันซึ่งเปนสวนการผลิตเดิม   รวมถึงนโยบายในการทาํงานเพื่อใหเกิดความปลอดภยั
ในการทํางานภายในโรงงาน      ซึง่การศึกษาขอมูลกอนที่จะตองทําการปรับปรุงจะตองกระทําเปน
ขั้นตอน   โดยไดทําการอางอิงถงึการวางผังโรงงานอยางเปนระบบ   (The Systematic Layout 
Planning Pattern)   ดังที่ไดกลาวไวแลวในบทที่  2    โดยขั้นตอนตางๆที่ไดทําการศึกษาดังนี ้
 

4.1 ศึกษาชนิดและปริมาณของสินคาที่จะทําการผลิต 
 
การศึกษาดังกลาวจะทําใหทราบวาโรงงานดังกลาวมีกิจกรรมผลิตสินคาประเภท

ใดบางในปริมาณที่เทาใด   โดยขอมูลของสินคาที่จะทําการศึกษาควรเปนขอมูลเฉล่ียยอนหลัง
อยางนอย  6  เดือน 

จากนั้นจะนาํขอมูลดังกลาวมาทาํการแสดงผลในรูปของแผนภูมิ แสดงความสมัพนัธ
ของผลิตภัณฑ(P)และปริมาณ(Q)  ซึ่งจากแผนภูมิดงักลาวจะทําใหเราทราบแนวทางที่เหมาะสม
ในการวางผังโรงงานวาควรเปนแบบใด  รวมถึงชนิดของวิธกีารขนยายวัสดุภายในโรงงานระหวาง
ทําการผลิตดวย 

 
4.2 การศึกษาการไหลของวสัดุ 
 
จะเปนการศึกษาเกีย่วกบัขบวนการผลิต (Routing)ปจจุบัน    อันเปนขอมูลพืน้ฐาน

สําหรับการวิเคราะหการไหลของวัสดุ  (Flow of Material)     โดยขอมูลที่จําเปนที่ตองใชใน
การศึกษาหวัขอนี้  คือ 

4.2.1 แผนภูมิขบวนการผลิต  ( Operation Process Chart ) 
4.2.2 แผนภาพการไหลของวัสดุ (Flow Process Diagram ) 
4.2.3 แผนภูมิจาก-ไป (From To  Chart) 



 

 

33

4.3 การศึกษาความสัมพันธของพื้นทํางาน 
 
เปนการศึกษาเกี่ยวกับความสัมพันธของกจิกรรมและพืน้ที่ตางๆ  ในโรงงานปจจุบัน  

ซึ่งจะทําใหเราทราบวากิจกรรมตางๆที่จะศึกษาในโรงงานนี้มีอะไรบางและมีความสมัพันธกนั
อยางไรในดานขั้นตอนการทํางานและพืน้ที ่ ซึง่สามารถแบงเปนขั้นตอนไดดังนี ้

4.3.1 แบงแยกพืน้ทีต่างๆของโรงงานใหชัดเจน   โดยทาํการศึกษาจากผัง
โรงงานเดิมและสิ่งทีจ่ะเกิดขึน้ในอนาคต 

4.3.2 ศึกษาความสมัพันธของแตละพื้นที่เปนคู  โดยอาศัยแผนภูมิ
ความสัมพันธ  (Relation ship Chart) 

4.3.3 การเขียนความสัมพนัธของพื้นที่ทาํงาน 
จะเปนการนาํความสัมพันธที่ไดศึกษาในหัวขอที่แลว มาทําการวางลงบนแผนภาพ

เกี่ยวกับความสัมพันธของกจิกรรมและพืน้ที่ตางๆ   หลังจากทีท่ําการปรับตําแหนงของพื้นที่ตางๆ
ใหเหมาะสม    ซึ่งจะทาํใหเราทราบวาความสัมพนัธตางๆของพื้นที่เปนอยางไร  พืน้ที่ใดควรวางอยู
ใกลพื้นที่ใด  พื้นที่ใดควรหางจากพื้นที่ใด 

 
4.4 การหาเนื้อทีท่ี่ตองการ 
 
จะเปนการคํานวณหาเนื้อทีท่ี่จําเปนในการปฎิบัติงานของทุกแผนกหรือหนวยงาน    

การหาเนื้อที่ดงักลาวสามารถพิจารณาจากเนื้อที่ปจจุบนัที่มีอยูวามีคาเทาใด  รวมถึงตองพิจารณา
ถึงพืน้ที่ที่ตองการเพิม่ข้ึนในการขยายตวัของกิจกรรมในอนาคตตามนโยบายของบริษัทดวย       

 
4.5 การเขียนแผนภาพความสัมพันธของเนื้อที่ 
 
จะเปนนําความสัมพนัธของพื้นที่และเนื้อที่ที่ตองการมาทําการใสลงในแผนผงัของ

โรงงานปจจบุนั  โดยพิจารณาถึงการปรบัปรุงเปลี่ยนแปลง  และขอจํากัดทีเ่กิดขั้น โดยทาํการแยก
ประเภทของแผนภาพดงันี ้
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4.5.1 แผนภาพความสัมพันธของเนื้อที่ในทางทฤษฎ ี
 

เปนการวางแผนภาพลงบนขนาดของเนื้อที่โรงงานจริง  โดยพิจารณาถึงความ
เหมาะสมที่เปนไปได  และไมคํานงึถงึขอจํากัดตางๆที่เกดิขึ้นในปจจุบนั  จากแผนภาพดังกลาวจะ
ทําใหเราทราบวา การวางผงัโรงานที่ดีที่สดุที่เปนไปไดกบัเนื้อทีท่ี่มีอยูปจจุบันเปนอยางไร 

 
4.5.2 แผนภาพความสัมพันธของเนื้อที่เพื่อเสนอทางเลอืก 
 

เปนการวางแผนภาพลงบนขนาดของเนื้อที่โรงงานจริง  โดยพิจารณาถึงขอจํากัดตางๆ
ที่เกิดขึ้นในปจจุบัน  จากแผนภาพดังกลาวจะทําใหเราทราบวา การปรับปรุงผังโรงงานปจจบุัน
ภายใตขอจํากดัที่มีอยู   มีทางเลือกใด  และแตละแบบมีรูปรางแบบใด 

 
4.6 การออกแบบผังโรงงาน 
 
เปนวธิีการออกแบบผังโรงงานโดยใชความสัมพนัธของพื้นที่และขอมลูอ่ืนๆที่ไดศึกษา

มา  โดยการออกแบบดังกลาวจะใชแบงเปน 2 ประเภทคือ 
4.6.1 การออกแบบตามหลกัการทฤษฎ ี  โดยไมคํานงึถึงขอจํากัดที่มีอยูใน

ปจจุบัน 
4.6.2 การออกแบบปรับปรุงตามหลักการทฤษฎี  โดยคํานงึถึงขอจํากัดทีม่ีอยู

ในปจจุบนั   โดยแบบดังกลาวนี้สามารถที่จะนําไปใชงานไดจริง   ซึ่ง
รูปแบบของการวางผังโรงงานควรออกมาอยางนอย 2 แบบ และสามารถ
นําไปเปรียบเทียบหาในบทตอไป  เพื่อหาแบบทีด่ีที่สุดไปใชในการ
ตัดสินใจปรับปรุงโรงงาน 
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4.7  การเปรียบเทียบผังโรงงานแตละแบบ 
 
เปนขั้นตอนในการเปรียบเทยีบขอดีขอเสียของผังโรงงานแบบตางๆทีน่าํเสนอโดย

พิจารณาถึง   โดยทําการพิจารณาเปรียบเทียบ 2 วิธ ี คอื 
 
 

4.7.1 การเปรยีบเทียบขอมลูทางดานคาใชจายที่เกิดขึ้นในการขนยาย 
 

เปนวธิีที่ใชในการวัดคาใชจายทีเ่กิดขึ้นในการขนยายของแบบที่เสนอ   โดยขอมูลทีใ่ชจะ
ประกอบดวย 

- ระยะทางที่ใชในการขนยายแตละแบบ 
- คาใชจายตอระยะทาง  ที่ใชในการขนยาย  โดยประกอบดวย  คาแรงงาน คา

น้ํามนั   คาเสือ่มราคารวมทัง้คาซอมของรถโฟลคลิฟท    
 ซึ่งผลจากการคํานวณจะทาํใหทราบถงึคาใชจายที่แตกตางกนัตลอดทั้งขบวณการในแต

ละแบบที่นาํเสนอ     และเมื่อนําขอมูลดังกลาวมาพิจารณารวมกับปริมาณการผลติในแตละป   จะ
ทําใหทราบถึงคาใชจายที่แตกตางกนัในแตแบบชัดเจนยิง่ขึ้น 

 
4.7.2 การเปรยีบเทียบขอมลูทางดานเวลาที่ใชในการขนยาย 
 

เปนการเปรียบเทียบเวลาทีใ่ชในการขนยายทอเพื่อทําการผลิตตลอดขบวณการ   การ
เปรียบเทียบดังกลาวจะแสดงใหเห็นวาระยะทางที่สั้นที่สดุจะใชเวลาในการขนยายสัน้ที่สุดเชนกัน      
ซึ่งระยะเวลาที่ใชในการเคลื่อนที่ของแตละแบบ  สามารถนําไปพจิารณารวมกบัเวลาที่ใชในการ
ทํางานของสถานงีานอื่นๆ   เพื่อนํามาหาคาเวลามาตาราฐานในการผลิตแกสอัดบรรจุทอทั้ง
ขบวนการไดตอไป    โดยทีใ่ชในการขนยายสามารถหาไดพรอมกันในระหวางที่ทาํของมูลเกีย่วกับ 
แผนภาพขอมลูการไหลของขบวนการผลิต (Flow   Process Diagram)   

 
4.7.3 การเปรยีบเทียบขอมลูทางดานการลงทุน 
 

เปนการเปรียบเทียบคาใชจายที่ใชในการลงทนุกอสรางพื้นที่และบริเวณที่ทาํงานตางๆ 
ตามแบบทีน่ําเสนอ   โดยจะทําการเปรยีบในสวนบริเวณที่ตองทําการกอสรางใหมเทานัน้   และ
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เฉพาะกับแบบที่นาํเสนอทีส่ามารถนําไปกอสรางไดจริงเทานั้น   สําหรับขอมูลที่ใชในการประเมิน
คากอสรางในสวนที่เปนพืน้ที่สามารถคํานวณไดจากแบบที่นาํเสนอ     สวนขอมูลเกี่ยวกับราคาคา
กอสรางจาํเปนตองทําการสอบถามจากบริษัทผูรับเหมา 

 
4.7.4 การเปรยีบเทียบขอมลูทางดานคาใชจายทั้งหมดที่เกิดขึ้น 
 

เปนการเปรียบเทียบเพื่อรวมคาใชจายที่เกิดขึ้นในการดําเนนิการขนยายทอระหวางการ
ผลิตและคาใชจายในการลงทุนกอสรางพืน้ที่และบริเวณที่ทาํงานตางๆ ตามแบบที่นาํ  การ
เปรียบเทียบนีจ้ะทําใหทราบถึงคาใชจายทีเ่กิดขึ้นทัง้หมดภายในระยะเวลา 10 ป และสามารถที่จะ
นํามาเปนแนวทางในการตัดสินใจเลือกแบบได 

 
  
 สําหรับการศึกษาการวางผังโรงงานจะเปนไปตามขั้นตอนการวางผงัโรงงานอยางมีระบบ     
หรือ SLP   ( The System  Layout  Planning )   ซึ่งแสดงตามรูปที่ 4-1
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รูปที่  4-1      ข้ันตอนการวางผังโรงงานอยางมีระบบหรือ SLP ( The System  Layout  Planning ) 

1.    ขอมูลข้ันตน  P , Q , R , S , T และกิจกรรมตางๆ

2. การไหลของวัสดุ 3. ความสัมพนัธของกจิกรรม 

4. เนื้อที่ ที่ตองการ

5. แผนภาพความสมัพนัธ

6. แผนภาพความสัมพนัธของเนื้อที่
การออกแบบผังโรงงานอยางหยาบ 
-ทางทฤษฎี          -เสนอทางเลือก 

ขอพิจารณา  การ
ปรับปรุงเปลี่ยนแปลง 

ขอจํากัด เชงิปฏิบัติ 

แผน ข.
แผน ก.

แผนตามทฤษฎี 

8. เปรียบเทียบผังโรงงานแตละแบบ

7. ออกแบบผังโรงงาน



บทที่ 5 
 

ผลของการดาํเนินการวิจยั 
 

ในบทที่แลวไดทําการกําหนดขั้นตอนตางๆในการดําเนนิการวิจัยแลว  ในบทนี้จะเปนการ
ทําการศึกษาขอมูลตามขั้นตอนตางๆ  โดยขั้นตอนตางๆที่จะอยูในบทนี ้คือ 

1. ศึกษาชนิดและปริมาณของสินคาที่จะทําการผลิต 
2. การศึกษาการไหลของวัสดุ 
3. การศึกษาความสัมพนัธของพื้น 
4. การหาเนื้อทีท่ีต่องการ 
5. การเขียนแผนภาพความสัมพันธของเนื้อที ่
6. การออกแบบผังโรงงาน 
7. การเปรียบเทยีบผังโรงงานแตละแบบ 
 
ซึ่งผลของการดําเนนิการวิจยัที่ไดมีดังนี ้
 
5.1 ศึกษาผลิตภณัฑและปริมาณของสินคาที่จะทาํการผลิต     ซึ่งสามารถแบงแยก

ออกไดดังนี ้
 

5.1.1  การศึกษาผลิตภัณฑ 
 

จากการศึกษาพบวาผลิตภัณฑของบริษทัดังกลาวจะเปนแกสหลายชนิด  และแตละ
ชนิดมีหลายเกรดดังนี้   

5.1.1.1 ออกซิเจน  
5.1.1.1.1 เกรดอุตสาหกรรม    
5.1.1.1.2 เกรดทางการแพทย    
5.1.1.1.3 เกรด High Purity    

5.1.1.2 ไนโตรเจน  
5.1.1.2.1 เกรดอุตสาหกรรม    
5.1.1.2.2 เกรด High Purity    
5.1.1.2.3 เกรด Ultra High Purity    
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5.1.1.3 อารกอน       

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

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

5.1.1.5 คารบอนไดออกไซด   
5.1.1.5.1 เกรดอุตสาหกรรม    
5.1.1.5.2 เกรด High Purity    

โดยทุกชนิดและทุกเกรดของแก็สจะถกูบรรจุอยูในภาชนะที่เรียกวาทอ (Cylinder) ซึ่งมี
รูปรางดังรูปที ่ 5-1  

 

                
รูปที่ 5-1  ภาชนะที่ใชอัดบรรจุแกสทอ 
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5.1.2 ปริมาณของสินคา 
 

เนื่องจากปริมาณของการผลิตแตละเดือนของแตละชนดิแกสจะแตกตางกนัไปขึ้นอยู
กับความตองการของลูกคา  ผูวิจัยไดทาํการเก็บประวตัิขอมูลการผลิตยอนหลงัในแตละเดือนของ
โรงงานกรณีศกึษาโดยทาํการเก็บขอมูลต้ังแตเดือนพฤษภาคม 2545  จนถงึเดือนเมษายน 2546  
ในสวนของผลติภัณฑที่เปนประเภทแกสเดี่ยว ซึ่งขอมูลดังกลาวแสดงในตารางที่  5-1    ซึ่งไดจาก
ขอมูลเฉลี่ยยอนหลงัอยางนอย  12  เดือน  ดังตารางที่ 5-2   และรูปที่ 5-2    

 
              ตารางที่ 5-1  ปริมาณการผลิตยอนหลงัของโรงงานกรณีศึกษา (หนวย : ทอ)  

 
รูปที่ 5-2  ปริมาณการผลิตยอนหลงัของโรงงานกรณีศึกษา (หนวย : ทอ) 

ชนดิของแกส พ.ค.-02 ม.ิย.-02 ก.ค.-02 ส.ค.-02 ก.ย.-02 ต.ค.-02 พ.ย.-02 ธ.ค.-02 ม.ค.-03 ก.พ.-03 ม.ีค.-03 เม.ย.-03
ปรมิาณ
เฉลีย่(ทอ/
เดือน)

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

-
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25,000

30,000

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

ปริมาณการผลิตตอ
เดือน (ทอ)

ออกซเิจน ไนโตรเจน อารกอน ฮเีลีย่ม คารบอนไดออกไซด
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จากขอมูลปจจุบันขางตนจะเหน็ไดวาแกสแตละชนิดทีโ่รงงานกรณีศกึษาผลิตไดในแต
ละเดือนจะมีความแตกตางกนัในสวนของปริมาณทีท่ําการผลิตได   ซึง่เมื่อนาํขอมูลดังกลาวมาทํา
การเปรียบเทยีบกันระหวางปริมาณการผลิตกับชนิดของแกสทีท่ําการผลิต  โดยใชกราฟ
ความสัมพันธของระหวางผลิตภัณฑ (Product) และ ปริมาณ (Quantity)  จะไดดังแสดงในรูปที ่5-
3 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 5-3  แผนภูมิความสัมพันธระหวางผลิตภัณฑ (Product) และ ปริมาณ 

(Quantity) 
 
ซึ่งจากการสงัเกตเสนกราฟของแผนภูมิในรปูที่ 5-3 สามารถอธิบายไดวา  โรงงาน

ดังกลาวมีผลิตภัณฑที่ทาํการผลิตหลายชนิด  และแตละชนิดมีปริมาณทีน่อย และใกลเคียงกัน       
ซึ่งการวางผังโรงงานของโรงงานประเภทนีเ้หมาะทีจ่ะเปนแบบ ตามขบวนการผลิต ( Process 
Layout)   ซึ่งจากการสาํรวจสภาพของโรงงานดังกลาวทาํใหทราบวาไดทําการวางผังโรงงานตาม
ขบวนการผลิตจริงเพราะสนิคาทีผ่ลิตทุกประเภทจะมีข้ันตอนการผลติที่เหมือนกนั  ทุกผลิตภณัฑ
จะถูกเคลื่อนยายไปยังสถานงีานที่เหมือนกนัตามลาํดับ      

 
 

-
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ไนโตรเจน ออกซเิจน อารกอน คารบอนไดออกไซด ฮีเลีย่ม

ปรมิาณทอเฉล่ียท่ีผลติตอเดอืน(ทอ)

ชนดิแกส
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สวนชนิดของการขนยายวัสดุจะเปนลักษณะที่เปนแบบใชไดทั่วไป   ซึ่งจากการศกึษา

โรงงานดังกลาว  เนื่องจากสินคาทุกชนิดที่ผลิตไดจะถกูบรรจุในทอ(Cylinder) ดังนัน้การขนยาย
ระหวางแผนกจะทําการรวมอยูในพาเลท(Pallet)    โดยหนึง่พาเลทสามารถบรรจุทอได 15 ทอและ
ใชรถฟอรคลิฟททาํการเคลื่อนยายในระหวางการผลิตตั้งแตเร่ิมตนจนกระทั่งสิน้สุดการผลิต   ดู
รายละเอียดของพาเลท(Pallet) และการขนยายไดจากรปูที่   5-4   สานอุปกรณที่ใชในการขนยาย
จะใชรถฟอรลิฟท(Forklift) ยกพาเลท (Pallet) ไปยังสถานงีานตางๆระหวางการผลิต  โดยพาเลทที่
ใชในการขนยายแสดงดังในรูปที่  5-5     

 

                 
  

รูปที่ 5-4  พาเลท (Pallet) ที่ใชในการขนยายทอระหวางการผลิต 
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รูปที่ 5-5  การขนยายพาเลท(Pallet) โดยใชรถฟอรคลิฟท 
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ในแตละปปริมาณความตองการใชแกสในแตละชนิดโดยเฉพาะแกสเดี่ยวมีปริมาณที่
สูงขึ้นทุกป  ซึ่งจากขอมูลของฝายการตลาดของบริษัทที่ไดทําการศึกษาและพยากรณปริมาณ
ความตองการสินคาของลูกคาในอนาคตภายในระยะเวลา 10 ปขางหนา  ดังแสดงในตารางที่ 5-2   
และรูปที่ 5-6 

 
ตารางที่ 5-2  ขอมูลการเพิ่มข้ึนของยอดขายในระยะเวลา 10 ป (หนวย : ทอ) 
ที่มา  : จากขอมูลการพยากรณยอดขายฝายการตลาด 

 
 
 

 
รูปที่ 5-6  ขอมูลการเพิ่มข้ึนของยอดขายในระยะเวลา 10 ป (หนวย : ทอ) 

 
 
 

ชนดิของแกส สัดสวน ปปจจบุนั  ป 2547 ป 2548 ป 2549 ป 2550 ป 2551 ป 2552 ป 2553 ป 2554 ป 2555 ป 2556
ทกุชนดิแกส - - 15% 15% 15% 12% 12% 12% 10% 10% 10% 10%

ไนโตรเจน 44% 395 454       522       600       672       753       843       928        1,020      1,122      1,235    
ออกซเิจน 32% 290 333       383       440       493       552       619       681        749         823         906       
อารกอน 12% 106 122       141       162       181       203       227       250        275         302         333       
คารบอนไดออกไซด 6% 55 64         73         84         94         105       118       130        143         157         173       
ฮเีลีย่ม 6% 54 62         72         83         92         104       116       128        140         154         170       
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ปริมาณทอ (ทอ)

ไนโตรเจน ออกซเิจน อารกอน คารบอนไดออกไซด ฮเีลีย่ม
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โดยคลังสินคาที่เก็บทอเต็มพรอมสงลูกคา (FULL CYLINDER) ของโรงงานดังกลาว  
จะประกอบดวยทอเตม็สองสวนคือ  ทอเต็มที่ทาํการอัดบรรจุที่โรงงานเวลโกรว  และทอเต็มที่ทาํ
การอัดบรรจุทีโ่รงงานสาขา  ซึง่ทอเตม็ที่ถกูบรรจุที่โรงงานสาขาจะถถูกขนสงมาเขาที่คลงัสินคา
แหงนีทุ้กวนั โดยเฉลี่ยวนัละ  1,500 ทอซ่ึงเปนจาํนวนทีเ่ทากันกับปริมาณความตองการสินคาของ
ทอดังกลาว    ซึ่งจากขอมูลการพยากรณของทางฝายการตลาดไดทําการพยากรณปริมาณการ
ขายเพิม่ข้ึนในแตละปเทากบั 5 เปอรเซนตตอป   

 
เนื่องจากนโยบายในการตอบสนองความตองการสินคาของลูกคาและเพื่อตองการ

รักษาระดับการบริการ (Service Level)ของลูกคา  ทางบริษทัจึงมนีโยบายที่จะทําการเก็บสตอ
คทอเต็มในคลงัสินคาหลงัจากที่มกีารจัดสงสินคาขึ้นรถในแตละวันแลวไวประมาณ  1.5 เทาของ
ปริมาณความตองการสินคาในแตละวัน   ซึ่งจากเหตุผลดังกลาวทาํใหในแตละวันปริมาณทอเต็มที่
ถูกเคลื่อนยายจากโรงงานผลิตแหงนี้และโรงงานจากสาขาจากปจจุบนั จนถงึ10 ปขางหนาแสดง
ดังตารางที่  5-3 

 
 

ตารางที่ 5-3   ขอมูลการเพิ่มข้ึนของยอดขายในระยะเวลา 10 ป  ในแตละชนิดแก็ส  (หนวย : ทอ) 
 

 
 
 
 
 

ชนิดของแกส หนวย ปปจจบัุน   ป 2547 ป 2548 ป 2549 ป 2550 ป 2551 ป 2552 ป 2553 ป 2554 ป 2555 ป 2556
ทอท่ีผลติท่ีโรงงาน
อัตราการเพิม่ขึน้ของยอดขายในแตละป (%) 15% 15% 15% 12% 12% 12% 10% 10% 10% 10%
ปรมิาณทอแกสทีผ่ลติ (ทอ/ป) 280,824 322,948 371,390 427,098 478,350 535,752 600,042 660,046  726,051  798,656  878,522
ปรมิาณทอแกสทีผ่ลติ (ทอ/เดอืน) 23,402  26,912  30,949  35,592  39,862  44,646  50,004  55,004    60,504    66,555    73,210  
ปรมิาณทอแกสทีผ่ลติ (ทอ/วัน) 900       1,035    1,190    1,369    1,533    1,717    1,923    2,116      2,327      2,560      2,816     
ทอท่ีผลติท่ีสาขา
อัตราการเพิม่ขึน้ขายยอดขายในแตละป (%) 5% 5% 5% 5% 5% 5% 5% 5% 5% 5%
ปรมิาณทอเตม็ตางสาขาเขา-ออกจากโรงงาน (ทอ/วัน) 1,500    1,575    1,654    1,736    1,823    1,914    2,010    2,111      2,216      2,327      2,443    

รวมปริมาณทอเตม็ทัง้หมด (ทอ/วัน) 2,400    2,610    2,844    3,105    3,356    3,632    3,933    4,226      4,543      4,887      5,259    
รวมปริมาณ Safety Stock  ( 1.5 วัน ) (ทอ/วัน) 3,600     3,915     4,266     4,658     5,035     5,447     5,900     6,339     6,815     7,330     7,889     
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5.2 การศึกษาการไหลของวสัดุ 
 
เนื่องจากโรงงานดังกลาวเปนโรงงานอัดบรรจุแกสเขาภาชนะที่เปนทอ

(Cylinder)ทั้งหมด   ซึ่งลกัษณะของการผลิตจําเปนทีจ่ะตองใชทอหมุนเวยีน ซึ่งตองไปรับกลับมา
จากลูกคาเขามายงัโรงงานโดยรถขนสงของบริษัท     ซึ่งรายละเอียดผลการศึกษาเปนดังนี้แผนภูมิ
ขบวนการผลิต  ( Operation Process Chart ) 

 
5.2.1 แผนภูมิขบวนการผลิต  ( Operation Process Chart )  
 

จากรูปที ่ 5-7   แสดงถึงขัน้ตอนในการทํางานของการอัดบรรจุทอแกส    ซึง่เริ่มจากรถ
ขนสงของบริษทัรับทอเปลาจากลูกคามาเขาโรงงาน  จากนัน้ทางพนกังานขนยายทอจะใชรถฟอร
คลิฟททําการขนยายทอเปลามาทําการตรวจเช็คสภาพทอเปลาวาถึงกาํหนดที่จะตองทาํการทด
สอนความดันหรือไมโดยการสังเกตสีของวางแหวนพลาสติกที่คอที่และรอยตอกบนคอทอ   ซึง่ทกุ
ทอจะตองนํามาทาํการทดสอบทุกๆ 3 ป   และเมื่อทอใดยังไมถงึกําหนดทีจ่ะตองทาํการทดสอบ   
ทอดังกลาวจะนํามาทาํการคัดแยกมาอยูในพาเลท  โดยจะตองเปนแกสและเกรดเดียวกนัทัง้หมด
ในหนึ่งพาเลท    เมื่อคัดแยกเสร็จแลวทอดังกลาวจะถกูสงไปบริเวณอัดบรรจุแกส  ตามชนิดของ
แกส   หลงัจากนัน้พนกังานขนยายทอ (Loader) จะทาํการขนยายทอดังกลาวที่ผานการอัดบรรจุ
สงไปยังหองวิเคราะหเพื่อทาํการวิเคราะหคุณภาพแกส ในกรณีที่ผลการวิเคราะหไมผานทอ
ดังกลาวจะถกูสงกลับไปยงับริเวณอัดบรรจุเพื่อทาํการปลอยทิ้งและอัดบรรจุใหม   แตในกรณีที่ผล
ของการวิเคราะหผาน  ทอดังกลาวจะถกูสงไปหุมวาลวดวยพลาสตกิ  กอนนําไปสงที่บริเวณ
คลังสินคา (Store Gases)  และเมื่อตองการสงสิน้คาใหกับลูกคา  พนักงานขนยายทอ (Loader) 
จะใชรถฟอคลฟิทขนยายทอเต็มในพาเลทจากคลังสนิคาไปทําการคัดแยกทอกอนทีจ่ะขนยายทอ
ดังกลาวขึ้นไปยังรถขนสงตอไป 
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รูปที่5-7แสดงขั้นตอนการอัดบรรจุแกสทอ
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5.2.2 การศึกษาการไหลของวสัดุ (Flow Process Diagram ) 
 

เปนแผนภูมทิีใ่ชในการศึกษาการไหลของวัสดุโดยจะแสดงใหเห็นถึงความสมัพนัธ
ทางดานเวลาและระยะทางที่ใชในการเคลื่อนที่ยายพาเลทในระหวางการผลิต   โดยกําหนดให 
ความเร็วของรถฟอรคลิฟททีใ่ชวิ่งในโรงงานเทากับ 4 กิโลเมตร ตอช่ัวโมง  ซึง่แผนภาพการไหลของ
ขบวนการของผังโรงงานปจจุบันแสดงในรปูที่   5-8 

 
 
5.2.3 แผนภูมิจาก-ไป (From To  Chart) 
 

จากการศึกษาผังโรงงนปจจุบันและนาํขอมูลทางดานตาํแหนงของพืน้ที่และระยะมา
ทําการคํานวนหาระยะทางทีใ่ชในการขนยายสินคาในระหวางการผลิตตามขั้นตอนของ
ขบวนการผลิต  ( Operation Process  )  

โดยมีการกําหนดรหัสตางๆของแตละพื้นทีด่ังนี ้
- บริเวณลานจอดรถ            รหัส  A 
- บริเวณทอเปลารอคัดแยก   รหัส  B 
- บริเวณคัดแยกทอเปลา  รหัส  C 
- บริเวณทอเปลาพรอมบรรจ ุ รหัส  D 
- บริเวณอัดบรรจุแกส  รหัส  E 
- บริเวณทอเต็มรอวิเคราะห  รหัส  F 
- บริเวณวิเคราะหแกส  รหัส  G 
- บริเวณหุมวาลว   รหัส  H 
- บริเวณสตอคทอเต็ม  รหัส  I 
- บริเวณคัดแยกทอเต็ม  รหัส  J 

 ซึ่งผลการศึกษาไดดังในรูปที่ 5-9   โดยที่ระยะทางทัง้หมดที่ใชในการขนยายระหวาง
การผลิตมีคาเทากับ 429 เมตร  ตอพาเลท ( 15 ทอ) 
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รูปที่ 5-8  แสดงแผนภูมิการไหลของขบวนการผลิตปจจุบัน 
 

วิธีเดิม                   แบบคน
วิธีท่ีเสนอ                   แบบวัสดุ

วิธีเดิม วิธีท่ีเสนอ
ความแตก
ตาง

ช่ือเรื่อง : _______การอัดบรรจุแกสทอ________ การทํางาน 6
แผนก :   ______ผลิต_____________________ การขนสง 10
หมายเลขแผนภูมิ :   ____TIG-01____________ การตรวจสอบ 1
เขียนโดย :  _________พรชัย_______________ การคอย 3
วันท่ี : ________25/7/03__________________ การเก็บรักษา 1

ระยะทาง (เมตร) 429

ระยะทาง 
(เมตร)

เวลา 
(นาที)

ใชรถฟอรคลิฟท  Unload พาเลททอเปลาบนรถขนสง
43.9 0.6585 ขนยายพาเลทไปยังบริเวณทอเปลารอคัดแยก

คอยจนกระท่ังบริเวณคัดแยกทอเปลาวาง
42.4 0.636 ขนยายพาเลทไปยังบริเวณคัดแยกทอเปลา

คัดแยกทอเปลา
35.4 0.531 ขนยายทอเปลาท่ีคัดแยกแลวไปยังบริเวณทอเปลารอบรรจุ

คอยจนกระท่ังชุดบรรจุแกสวาง
34.1 0.5115 ขนยายทอเปลาไปบรรจุ

บรรจุแกส
34 0.51 ขนยายทอเต็มไปยังบริเวณทอเต็มรอวิเคราะห

คอยจนกระท่ังชุดวิเคราะหแกสวาง
24.2 0.363 ขนยายทอเต็มไปบริเวณวิเคราะหแกส

วิเคราะหแกส
56.1 0.8415 ขนยายทอเต็มไปหุมวาลว

หุมวาลว
80 1.2 ขนยายทอเต็มไปคลังสินคา

ทอถูกเก็บท่ีคลังสินคา
29.8 0.447 ขนยายทอเต็มไปยังบริเวณคัดแยกทอเต็ม

คัดแยกทอเต็ม
48.9 0.7335 ขนยายทอเต็มท่ีคัดแยกแลวไปยังบริเวณ Loading

Loading พาเลททอเต็มขึ้นรถ

428.8 6.432 6 10 1 3 1

สัญลักษณ       
.

คําอธิบายการทํางาน                           
.

แผนภูมิการไหลของขบวนการผลิต

หมายเหตุ : รถฟอรคลิฟทมีความเร็ว เทากับ 4 กม./ ชม.  หรือเทากับ 0.015 นาที / เมตร 
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รูปที่ 5-9  แสดงแสดงแผนภูมิจากไปของการผลิตปจจบุัน 
 
 
 
 
 
 

From - To บร
ิเวณ

ลา
นจ
อด
รถ

บร
ิเวณ

ทอ
เปล

ารอ
คัด
แย
ก

บร
ิเวณ

คัด
แย
กท

อเป
ลา

บร
ิเวณ

ทอ
เปล

าพ
รอ
มบ

รร จ

บร
ิเวณ

อัด
บร
รจ
ุแก
ส

บร
ิเวณ

ทอ
เต็ม

รอ
วิเค

ราะ
ห 

บร
ิเวณ

วิเค
ราะ

หแ
กส

บร
ิเวณ

หุม
วา
ลว

บร
ิเวณ

สต
อค
ทอ
เต็ม

บร
ิเวณ

คัด
แย
กท

อเต
็ม

บร
ิเวณ

ลา
นจ
อด
รถ

Code A B C D E F G H I J A
บริเวณลานจอดรถ A 47
บริเวณทอเปลารอคดัแยก B 33
บริเวณคดัแยกทอเปลา C 17
บริเวณทอเปลาพรอมบรรจุ D 28
บริเวณอดับรรจุแกส E 23
บริเวณทอเตม็รอวเิคราะห F 12.6
บริเวณวเิคราะหแกส G 48
บริเวณหุมวาลว H 73
บริเวณสตอคทอเตม็ I 33
บริเวณคดัแยกทอเตม็ J 43

358
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5.3 การศึกษาความสัมพันธของพื้น 
 
หลังจากที่ศึกษาขอมูลตางๆเกี่ยวกับกิจกรรมตางๆที่เกดิขึ้นในโรงงานดังกลาวแลว 

ขั้นตอนตอไปจะเปนการศึกษาความสัมพนัธของกจิกรรมและพื้นที่ตางๆของโรงงานปจจุบัน โดย
อาศัยขอมูลข้ันตนที่ไดศึกษาไวแลว    โดยทําการทําตามขั้นตอนตางๆดังนี ้

 
5.3.1 แบงแยกพืน้ที่ตางๆของโรงงาน 
 
   โดยทาํการศึกษาจากผังโรงงานเดิมและสิ่งทีจ่ะเกิดขึน้ในอนาคต  ซึ่งผลจา

การศึกษาสามารถแบงแยกพื้นที่ตางๆในโรงงานไดดังนี ้
- ลานจอดรถ 
- บริเวณ Unloadทอเปลา 
- บริเวณทอเปลารอคัดแยก 
- บริเวณคัดแยกทอเปลา 
- บริเวณทอเปลารออัดบรรจุ 
- บริเวณอัดบรรจุ 
- ทอเต็มรอวิเคราะห 
- หองวิเคราะหแกส 
- บริเวณสโตรแก็ส 
- บริเวณสโตรแก็สพิเศษ 
- บริเวณสโตรวตัถดิบ 
- บริเวณเครื่องมือ 
- บริเวณคัดแยกทอเต็ม 
- Load ทอเต็ม 
- บริเวณทดสอบความดนัทอ 
- บริเวณสํานกังาน 
- โรงซอมรถขนสง 
- โรงงาน C2H4 
- โรงงาน ฟูมิแกส 
- โรงงานไนตรัสออกไซด 
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- โรงงานน้ําแข็งแหง 
- โรงอาหาร 
- โรงซอมบํารุง 
- บริเวณเก็บ VIE Tank 
- บริเวณหุมวาลว 
- บริเวณอัดแกสพิเศษ 
- บริเวณรับทอเปลาจากลูกคา 
- ปอมยาม 
- ลานจอดรถพนักงาน 

 
5.3.2 ศึกษาความสมัพันธของแตละพื้นที่เปนคู 
 โดยอาศัยแผนภูมิความสัมพันธ  (Relation ship Chart)    หลังจากที่สามารถ

แบงแยกพืน้ทีต่างๆภายในโรงงานไดแลวขั้นตอนตอไปเปนการนําพื้นที่ตางๆทั้งหมดมาทาํ
การเปรียบเทยีบโดยพิจารณาถึงความสมัพันธเปนคู  ซึ่งในการศึกษานี้จะเลือกใชแผนภูมิ
ความสัมพันธ(Relation ship Chart)  เปนเครื่องมือในการพิจารณาศึกษา 

 
ซึ่งแผนภูมนิี้จะมีคะแนนเปนตัวแสดงความสัมพนัธ วาแตละกิจกรรมมีความสัมพนัธ

กันมากนอยเพียงใด      โดยคะแนนที่ใชแสดงระดับความสมัพนัธจะถูกกาํหนดเปน A , E , I , O 
และ  U  ซึ่งแตละตัวมีความหมายดังนี ้

A : Absolutely Necessary : เปนระดับความสัมพนัธที่สมบูรณแบบที่สุด  
เปนคูกิจกรรมที่ตองอยูติดกนัหรือใกลกนัมากที่สุด  อาจ
กลาวไดวา  มคีวามสัมพันธมากที่สุด 

E : Especially Important :  เปนระดับความสัมพันธพิเศษ  แตนอยกวา
ความสัมพันธระดับ  A หรือมีระดับความสัมพันธมาก 

I : Important :  เปนระดับความสัมพนัธที่สําคัญ แตนอยกวา
ความสัมพันธระดับ  E  

O : Ordinary:  เปนระดับความสัมพนัธแบบธรรมดานอยกวา
ความสัมพันธระดับ I หรือมรีะดับความสมัพันธนอย 
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U : Unimportant เปนระดับความสัมพนัธที่ไมมีความสาํคัญ  มีระดับ
ความสัมพันธนอยที่สุด  หรือแทบจะไมมีระดับ
ความสัมพันธกันเลยหรืออิสระตอกัน 

ซึ่งจากการนําระดับความสมัพันธดังกลาวมาทําการพจิารณาเปนคู     จะไดผลดังรูปที่  
5-13   แผนภูมิความสมัพนัธ  (Relation ship Chart) 

 
 

5.3.3 แผนภาพความสัมพันธของพื้นที ่
 
หลังจากที่ทราบความสัมพนัธของแตละพืน้ทีท่ําใหเราทราบวาแตละพืน้ที่มี

ความสัมพันธไมเทากัน  บางคูจําเปนทีจ่ะตองอยูใกลกนัเนื่องจากขัน้ตอนในการทาํงานตอเนื่องกนั  
บางพื้นที่ไมจาํเปนตองอยูใกลกัน  เพราะไมมีกิจกรรมทีเ่กี่ยวเนื่องกัน  ข้ันตอนตอไปจะเปนการนาํ
ความสัมพันธที่ไดศึกษาในหัวขอที่แลว มาทาํการวางลงบนแผนภาพ  ซึ่งแผนภาพดังกลาวจะเปน
ลักษณะทีม่ีมาตราสวนใกลเคียงกับความเปนจริง  โดยการเชื่อมโยงของแตละกิจกรรมจะมี
หลักเกณฑดังนี ้

 
รหัสอักษร คะแนน จํานวน

เสน 
ระดับความสมัพันธ รหัสสี 

A 4 4 เสน ความสาํคัญสมบูรณ สีแดง 
E 3 3 เสน ความสาํคัญพเิศษ สีสม 
I 2 2 เสน มีความสาํคัญ สีเขียว 
O 1 1 เสน ธรรมดา น้ําเงิน 
U 0 - ไมสําคัญ ไมมีสี 

 
  
หลังจากที่ทาํการเชื่อมโยงความสมัพนัธแลว  ในขั้นตอนแรกรูปแบบของความสมัพันธ

จะยังคงไมสมบูรณจําเปนทีจ่ะตองทาํการปรับแตงรูปแบบความสัมพนัธ จนกระทัง่อยูในรูปแบบที่
สมบูรณ   ซึ่งแสดงในรูปที ่5-11 
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รูปที่ 5-13   แผนภูมิความสมัพันธ 

โรงงาน :  โรงงานอดับรรจุแกส                                  โรงงาน  บางปะกง
ช่ือช้ินงาน   :    แกสอดับรรจุ
ช่ือผูสรางแผนภูม ิ :  พรชัย     ฤกษอนนัต
วันที ่  18 มค.  2546

1 ลานจอดรถ 1
A 2

2 บริเวณUnload ทอเปลา 2 E 3
A 2 U 4

3 บริเวณทอเปลารอคดัแยก 7 E U 5
A 2 U U 6

4 บริเวณคัดแยกทอเปลา 7 E U U 7
A 2 U U U 8

5 บริเวณทอเปลารออัดบรรจุ 7 E U U U 9
A 2 U U U U 10

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

7 บริเวณทอเต็มรอวเิคราะห 2 E U U U U U 13
A 2 U U U U U U 14

8 หองวเิคราะหแก็ส 7 E U U U U U E 15
E 2 U U U U U U A 16

9 บริเวณหุมวาลว 2 E U U U U U E 2 U 17
A 2 U U U U U U U U 18

10 บริเวณสโตรแกส 2 E U U A U U U U E 19
E U U U U U A U U U 20

11 บริเวณสโตรแกสพเืศษ 2 U U U U U U U U U U 21
A U U U U U U U U U U 22

12 บริเวณสโตรแกสวตัถดิุบ 2 U U E U U U U U U U U 23
U U A U U U U U U U U U 24

13 บริเวณสโตรแกสออฟฟศ U U E U A U U U U U U U 25
A U U U U 2 U U U U U U U U 26

14 บริเวณสโตรเครืองมอื 2 U U U U U U U U U U U U U 27
U U U U U U U U U U U U U U 28

15 บริเวณทอคัดแยกทอเต็ม 7 U U U U U U U U U U U U U U 29
A U U U U U U U U U U U U U U 30

16 บริเวณload ทอเต็ม U U U O U U U U U U U U U U
O U U I A U U U U U U U U U

17 บริเวณทดสอบความดนัทอ 1 U U U U 2 O U U U U U U U U
U U U U U U U U U A U U U

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

19 โรงซอมรถขนสง U U U U U A U U U U U
U U U U U A U U U U U

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

21 โรงงานฟูมแิกส O U 2 E U U U U U U
O 2 U U 2 E U U U U U

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

23 โรงงานนาํแขง็แหง 2 U U U U E U U
I O U U U U U

24 โรงอาหาร 2 U U U U U U
U U U U U U

25 โรงซอมบํารุง 1 U U U U U
U U U U U

26  VIE Stock U U U U
U U U U

27 บริเวณอัดแกสพิเศษ U U U
U U U

28 บริเวณรับทอเปลาลูกคา U U
E U

29 ปอมยาม U
E

30 ลานจอดรถพนกังาน
รหัส เหตุผล

1 ความสมัพันธสวนบุคคล
2 ความสะดวก
3 เสียงดัง
4 แสงสวาง
5 ใชอุปกรณรวมกัน
6 ตอนรับ
7 การเคล่ือยายอุปกรณ

8 ชนดิของเคร่ืองมอืทีใ่ชเหมอืนกัน

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

I Important 2                    
O Ordinary Closeness OK 8                    

A Absulotely Necessary 21                  
E Especially Important 20                  

แผนภูมิความสัมพันธ
(Relationship Chart)

Value Closeness No. of Reating
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รูปที่ 5-14   ความสมัพนัธของพืน้ที ่
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5.4 การหาเนื้อทีท่ี่ตองการ 
 

 หลังจากที่หาความสัมพันธของแตละหนวยงานภายในโรงงานแลวขัน้ตอนตอไปจะเปน
การหาพืน้ทีท่ีต่องของแตละหนวยงาน  ซึ่งในกรณีศึกษานี้จะแบงการหาพืน้ที่ออกเปน 2 สวนคือ 
 
 สวนแรก สําหรับหนวยงานเกี่ยวของกบัการผลิตแกสอัดบรรจุทออุตสาหกรรม จะทําการ
คํานวณหาพื้นที่ทกุๆสวนที่เกี่ยวของตลอดทั้งขบวนการ  รวมถงึพจิารณาการรองรับการขยายตวั
ในอนาคตดวย 
 
 สวนที่สอง  จะเปนสวนที่เหลือทัง้หมด  ซึ่งไดแกหนวยงาน หรืออาคารที่ไมเกี่ยวของกับ
การผลิตแกสอุตสาหกรรม  อาทิเชน  โรงงานผลิตน้าํแข็งแหง  โรงงานผลิตแกสไนตรัสออกไซด  
รวมทัง้หนวยงานสนับสนนุตางๆ อาทิเชน  อาคารสํานกังาน   โรงอาหาร  โรงซอมบํารุง  ปอมยาม  
เปนตน    ซึ่งการคาํนวนหาพื้นที่ของหนวยงานนี้จะใชขนาดของพืน้ที่เดิมเปนหลกั  โดยจะไม
คํานึงถึงอัตราการขยายตวัเพื่อรองรับในอนาคต 
 

รายละเอียดการคํานวณ 
5.4.1 ลานจอดรถขนสงสินคา 

 
5.4.1.1 ขนาดพืน้ทีท่ี่ตองการของรถขนสงประเภทสิบลอมีดังนี ้
- ขนาดรถสิบลอ 

= (ความยาวรถ+ระยะเผื่อตอคัน)Xความกวางรถ 
= (9+1)x2.5 =  25  ตารางเมตร 

- พื้นที่ในการ load และ Unload สินคา 
= (ความยาวรถ+ระยะเผื่อตอคัน)X(ระยะเผื่อของการ Load) 
= (9+1)X4.5  =  45 ตารางเมตร 

รวมพืน้ทีท่ี่ตองการสาํหรับรถสิบลอ=25+45 = 70 ตารางเมตร 
 
5.4.1.2 ขนาดพืน้ทีท่ี่ตองการของรถขนสงประเภทสิบแปดลอมีดังนี ้
- ขนาดรถสิบแปดลอ 

= (ความยาวรถ+ระยะเผื่อตอคัน)X(ความกวางรถ) 
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= (12+1)x2.5 =  32.5  ตารางเมตร 
- พื้นที่ในการ load และ Unload สินคา 

= (ความยาวรถ+ระยะเผื่อตอคัน)X(ระยะเผื่อของการ Load) 
= (12+1)X4.5  =  58.8 ตารางเมตร 

รวมพืน้ทีท่ี่ตองการสาํหรับรถสิบแปดลอ=32.5+58.5 = 91 ตาราง 
 

 เนื่องจากปจจุบันบริษัทดงักลาวมีรถขนสงทั้งสิน้จํานวน  16 คันดังนี ้
• รถสิบลอ จํานวน  12  คัน  ( 2.5m x 10m ) 
• รถเทรลเลอร  จํานวน 2  คัน    ( 2.5m x 13m ) 

ซึ่งในอนาคตภายใน 5 ป บริษัทมนีโยบายที่จะเพิ่มจํานวนรถขนสงดังนี ้
• รถสิบลอ จํานวน  5    คัน 
ดังนัน้พืน้ทีท่ี่ตองการใชสาํหรับจอดรถทั้งหมดสามารถคาํนวณไดจาก 
= [(จํานวนรถสิบลอ)x(พื้นที่ที่ตองการตอคัน)]+ [(จํานวนรถสิบแปดลอ)x(พื้นที่ทีต่องการ
ตอคัน)] 
= (17X70)+(2X91) 
= 1,372  ตารางเมตร 

 
5.4.2 พื้นที่บริเวณสโตรแกส 
 

 เนื่องจากพื้นทีด่ังกลาวจะเปนลักษณะพืน้ที่โลงไมมีหลงัคา  โดยการจัดเก็บจะกระทําโดย
การวางทอบนพาเลทและวางเรียงหนัพาเลทไปในทิศทางเดียวกนั  และแบงแยกตามชนิดของแกส
เปนกลุม   ซึง่ 1 พาเลทสามารถบรรจุทอได 15 ทอและมีขนาดกวาง 0.8 เมตร และยาว 1.2 เมตร      
ดังนัน้การคํานวณพื้นที่ดังกลาวจะตองเพื่อระยะชองวาง  เพื่อใหรถฟอคลิฟทสามารถวิ่งเขาไปทํา
การเคลื่อนยายพาเลทไดอยางปลอดภัย   โดยระยะดังกลาวกําหนดไววาตองไมต่ํากวา 4.5 เมตร   
โดยการวางพาเลท 1 แถวจะตอกันไดสูงสุดไมเกิน 4 พาเลท   ดงันัน้การคํานวณหาพืน้ที่เผื่อ
สําหรับรถฟอรคลิฟท ตอ 1 แถวหรือ 4 พาเลทสามารถคํานวณไดดังนี ้
 
 เนื่องจาก 1 พาเลท สามารถบรรจุทอได 15 ทอ   ดงันัน้ 4 พาเลทสามารถบรรจุทอได
เทากับ 4 พาเลทX15 ทอ 

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

= 15 ทอX 4 พาเลท  =   60 ทอ 
พื้นที่ที่ตองการในการเผื่อสําหรับรถฟอรคลิฟท =(ความกวางของพาเลทXความยาวที่เผื่อ) 
    = 1.2 เมตร X 4.5 เมตร 
    = 5.4 ตารางเมตร 

 เพราะฉะนัน้ ทุกๆ 4 พาเลท ซึง่มพีื้นที่เทากับ 3.84 ตารางเมตร จะตองใชพืน้ที่เผื่อเทากบั 
5.4  ตารางเมตร    ซึ่งสามารถหาพื้นทีท่ี่ตองการตอทอไดดังนี ้
     = (3.84+5.4)/(4X15) 
     = 0.154 ตารางเมตรตอทอ 
 
 เนื่องจากการคํานวณหาพื้นที่ของสตอคทอเต็มที่อยูในคลังสินคาจําเปนตองคํานึงปริมาณ
ของทอเต็มที่ถกูรับเขาและสงออกคลังสนิคาในชวงเวลาใดๆ   เพื่อหาระดับสตอคที่สูงที่สุด  เพื่อ
นํามาออกแบบพื้นที่ของคลงัสินคาดงักลาว   ดงันัน้จงึจําเปนตองทาํการจาํลองการเขาและออก
ของทอเต็ม   โดยนําปริมาณทอเต็มทีท่ําการผลิตจากสาขามาคิดรวมดวย    ซึง่กอนที่จะทาํการ
จําลองเหตุการณที่เกิดขึ้นดงักลาว จาํเปนตองทราบขอมูลอ่ืนๆที่จาํเปนตองใชในการคํานวณดังนี ้

- รถขนสงสนิคาจะออกจากโรงงานเวลา 08.00 น.เพื่อขนสงสนิคาและจะกลับมายัง
โรงงานพรอมกับทอเปลาที่รับมาจากลูกคาคันแรกเวลา 16.00 น.  โดยกําหนดใหคัน
สุดทายเขามาภายในเวลา 20.00 น.  และมีอัตราการเขามาที่คงที ่

- การนาํทอเปลาจากรถขนสงมายงับริเวณทอเปลารอคัดแยกจนถึงบริเวณคัดแยกทอ
เปลา  โดยใชรถโฟลคลิฟท จะใชเวลา  0.17 นาทีตอทอ 

- การคัดแยกทอเปลาจะใชเวลา 0.36 นาทตีอทอ 
- การอัดบรรจุแกส  เนื่องจากแกสที่ทาํการศึกษามทีั้งหมด 5 ชนิดแกส  ดังนั้นในกรณีนี้

จะใชคาเฉลี่ยโดยรวมพิจารณาถึงเวลามาตรฐานในการอัดบรรจุแตละชนิดแกสกับ
ปริมาณทอที่อัดบรรจุโดยเฉลี่ย  ดังแสดงในตารางที่  5-4   ซึ่งจาํไดเทากับ 0.5 นาที
ตอทอ 

- การวิเคราะหแกสจะใชเวลา 0.51 นาทีตอทอ 
- การหุมวาลวและขนยายทอเต็มไปยังคลังสนิคาจะใชเวลาเทากับ 0.30 นาทีตอทอ 
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- การคัดแยกทอเต็มจะกระทาํในชวงเวลาหลังจากเวลา 00.00 น. ของแตละวัน ซึ่งใช
เวลาเทากับ 0.17 นาทีตอทอ 

- การขนยายทอเต็มไปยังรถขนสงในตอนกลางคืนเทากับ 0.17 นาทีตอทอ 
สําหรับการคํานวนหาเวลาทีใ่ชในการอัดบรรจุโดยรวมของแกสทกุชนดิ  คํานวนไดจาก
การนาํเวลาอดับรรจุแกสแตละชนิดนาํมาคํานวนรวมกบัปริมาณที่ผลิตไดเฉลี่ยตอเดือน  
ซึ่งดังแสดงในตารางที่ 5-4 
 
ตารางที่ 5-4  แสดงการคํานวณเวลามาตรฐานที่ใชในการอัดบรรจุแกสโดยเฉลี่ย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 เมื่อไดขอมูลตางๆเกี่ยวกับเวลาที่ใชในการทํางานของแตละสถานีแลว  จากนั้นจะนํา
ขอมูลดังกลาวมาทําการจําลองเหตุการณ  โดยเริ่มต้ังรถขนสงสินคานําทอเปลากลับมาเขาโรงงาน 
ณ เวลา 16.00 น. จากนั้นทอเปลาจะถูกขนยายจากรถขนสงไปทําที่ผลิตที่สถานีตางๆจนกระทั่ง
เปนทอเต็มและถูกสงกลับมายังรถขนสงอีกครั้ง  ซึ่งแสดงจากการทดลองจําลองเหตุการณที่เขา
และออกของโรงงานที่ปริมาณการผลิตปจจจุบัน แสดงดังตารางที่ 5-5   และสําหรับปริมาณการ
ผลิตอีก 10 ปขางหนา  และจากตารางที่ 5-6 

ชนิดของแกสที่อัดบรรจุ

ปริมาณ
เฉล่ีย

(ทอ /เดอืน )

เวลาที่ใช
ในการอัด
บรรจุ (นาที
ตอทอ )

ผลคูณ รวมผลคูณ
จํานวน
สถานี
อัดบรรจุ

เวลาที่ใชในการ
อัดบรรจุโดย

เฉล่ีย (ทอตอนาที )

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

(F)

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

คารบอนไดออกไซด 1 ,438 5 7 ,188 1
ฮีเล่ียม 1 ,412 4 5 ,646 1
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ตารางที่ 5-5  แสดงขอมูลการคํานวณหาปริมาณทอในแตละพื้นที่  ณ เวลาใดๆ ทีป่ริมาณการผลิต

ปจจุบัน 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รายการทอ
รวม 
(ทอ)

Capacity  
(นาท/ีทอ)

08
:00

-09
:00

09
:00

-10
:00

10
:00

-11
:00

11
:00

-11
20

0

12
:00

-13
:00

13
:00

-14
:00

14
:00

-15
:00

15
:00

-16
:00

16
:00

-17
:00

17
:00

-18
:00

18
:00

-19
:00

19
:00

-20
:00

20
:00

-21
:00

21
:00

-22
:00

22
:00

-23
:00

23
:00

-24
:00

ปริมาณทอเปลาทีก่ลบัเขามาใน
โรงงาน 900    225 225 225 225

ปริมาณทอเปลาทีเ่หลืออยูบนรถ
ขนสง  ณ ชวงเวลาใด -     0 0 0 0 0

Unload  ทอเปลาลงจากรถ 900    0.17 225 225 225 225 0
ปรมิาณทอบริเวณทอเปลารอคดั

แยก ณ ชวงเวลาใด 675    60 120 180 240 75 0
การคัดแยกทอเปลา 900    0.36 165 165 165 165 165 75

ปริมาณทอบรเิวณทอเปลารออดั
บรรจ ุ  ณ ชวงเวลาใด 780 660 540 420 300 180 60 0 165 330 495 660 825 900 900 900
การอดับรรจแุกส 900    0.50 120 120 120 120 120 120 120 60

ปรมิาณทอบรเิวณทอเตม็รอ
วิเคราะห   ณ ชวงเวลาใด 3 6 9 12 15 18 21 0 0 0 0 0 0 0 0 0

การวเิคราะหแกส 900    0.51 117 117 117 117 117 117 117 81
การหุมวาลว 900    0.30 117 117 117 117 117 117 117 81

การคดัแยกทอเตม็ 900    0.17
Load  ทอเตม็ข้ึนรถ 900    0.17

ปรมิาณSafety Stock  ของแกสที
ผลติในโรงงาน (1.5วัน X 900 ทอ/

วัน) 1,350  1,350  1,350  1,350  1,350  1,350  1,350  1,350  1,350  1,350  1,350  1,350  1,350  1,350  1,350  1,350  
ผลรวมของทอแกสทีผ่ลติในโรง

งาน  ณ ชวงเวลาใด 117     234     351     468     585     702     819     900     900     900     900     900     900     900     900     900     

ปรมิาณทอเตม็ตางสาขาเขาโรง 1,500 0.17 360 360 360 360 60
ปรมิาณทอเตม็ตางสาขาออกจาก

โรงงาน 1,500 0.17
ปรมิาณSafety Stock  ของแกสที
ผลิตจากสาขา (1.5วนั X 1,500 

ทอ/วนั) 2,250  2,250  2,250  2,250  2,250  2,250  2,250  2,250  2,250  2,250  2,250  2,250  2,250  2,250  2,250  2,250  
ปรมิาณทอแกสทีผ่ลติจากสาขา 

ณ ชวงเวลาใด -      -      -      -      -      360     720     1,080  1,440  1,500  1,500  1,500  1,500  1,500  1,500  1,500  
ปรมิาณทอเตม็ทีอ่ยูใน Stock ณ 

เวลาใด 3,717  3,834  3,951  4,068  4,185  4,662  5,139  5,580  5,940  6,000  6,000  6,000  6,000  6,000  6,000  6,000  
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ตารางที่ 5-6 แสดงขอมูลการคํานวณหาปริมาณทอในแตละพื้นที่  ณ เวลาใดๆ ทีป่ริมาณการผลิต
อีก 10 ปขางหนา 

 

รายการทอ
รวม 
(ทอ)

Capacity 
(นาท/ีทอ)

08
:00

-09
:00

09
:00

-10
:00

10
:00

-11
:00

11
:00

-11
20

0 12
:00

-13
:00

13
:00

-14
:00

14
:00

-15
:00

15
:00

-16
:00

16
:00

-17
:00

17
:00

-18
:00

18
:00

-19
:00

19
:00

-20
:00

ปริมาณทอเปลาทีก่ลบัเขามาในโรงงาน 2,816 704 704 704 704
ปรมิาณทอเปลาทีเ่หลอือยูบนรถขนสง  ณ 

ชวงเวลาใด 344 688 1032 1376
Unload  ทอเปลาลงจากรถ 2,816 0.17 360 360 360 360

ปรมิาณทอบริเวณทอเปลารอคัดแยก ณ 
ชวงเวลาใด 60 120 180 240

การคัดแยกทอเปลา 2,816 0.20 300 300 300 300
ปริมาณทอบริเวณทอเปลารออัดบรรจุ   ณ 

ชวงเวลาใด 776 656 536 416 180 360 540 720
การอัดบรรจุแกส 2,816 0.50 120 120 120 120 120 120 120 56 120 120 120 120

ปรมิาณทอบริเวณทอเต็มรอวเิคราะห   ณ 
ชวงเวลาใด 51 54 57 60 3 6 9 12

การวเิคราะหแกส 2,816 0.51 117 117 117 117 117 117 117 125 117 117 117 117
การหุมวาลว 2,816 0.30 117 117 117 117 117 117 117 125 117 117 117 117

การคัดแยกทอเต็ม 2,816 0.17
Load  ทอเต็มข้ึนรถ 2,816 0.17

ปริมาณSafety Stock  ของแกสทีผ่ลิตใน
โรงงาน (1.5วนั X 2,816 ทอ/วนั) 4,224      4,224      4,224      4,224      4,224      4,224      4,224      4,224      4,224      4,224      4,224      4,224      

ปริมาณทอแกสทีผ่ลิตในโรงงาน  ณ ชวง
เวลาใด 117         234         351         468         585         702         819         944         1,061      1,178      1,295      1,412      

ปรมิาณทอเต็มตางสาขาเขาโรงงาน 1,500 0.17 360 360 360 360 60
ปริมาณทอเต็มตางสาขาออกจากโรงงาน 1,500 0.17
ปริมาณSafety Stock  ของแกสทีผ่ลิตจาก

สาขา (1.5วนั X 2,443 ทอ/วนั) 3,665      3,665      3,665      3,665      3,665      3,665      3,665      3,665      3,665      3,665      3,665      3,665      
ปริมาณทอแกสทีผ่ลิตจากสาขา ณ ชวง

เวลาใด -          -          -          -          -          360         720         1,080      1,440      1,500      1,500      1,500      
ปริมาณทอเต็มทีอ่ยูใน Stock ณ เวลาใด 8,006    8,123    8,240    8,357    8,474    8,951    9,428    9,913    10,390    10,567    10,684    10,801  
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จากตารางที่ 5-5 จะทําใหเราทราบปริมาณสูงสุดของแตละพื้นที่ ณ เวลาใดๆ   ที่ปริมาณ

การผลิตปจจบุัน  และอีก  10 ปขางหนา  หลงัจากนัน้นําคาดงักลาวมาทาํการกําหนดพื้นที่ที่
ตองการในการเก็บคลังสินคา  ซึ่งจากตารางที่ 5-7 จะเปนการคาํนวณหาเนื้อทีท่ี่ตองใชสําหรับทกุ
แผนกหรือหนวยงาน           การหาเนื้อทีด่ังกลาวสามารถพิจารณาจากเนื้อที่ปจจบุันทีม่ีอยูวามคีา
เทาใด  รวมถึงตองพิจารณาถึงพื้นทีท่ี่ตองการเพิ่มข้ึนในการขยายตวัของกิจกรรมในอนาคตตาม
นโยบายของบริษัทดวย 
  

ตารางที่ 5-7  แสดงรายละเอียดของพื้นทีท่ี่ตองการในชวงเวลาอีก 10 ปขางหนา 

 

ลาํดั
บที่ รายละเอยีดของพ้ืนที่

ขนาดของ
พ้ืนทีป่จจบุนั

ขนาดของ
พ้ืนที่
ปจจบุนั

ความ
ตองการพ้ืน
ทีใ่นอนาคต

อตัรา
การ
ขยาย
พ้ืนที่
ใน
อนาค
ต

(กวางXยาว) ตารางเมตร ทอ/คัน
ตาราง
เมตร ทอ/คัน

ตาราง
เมตร ตารางเมตร (%)

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

1,254  1,022 1,372  1372.0 9%
2 บริเวณทอเปลารอคดัแยก (6X6.5) 68 240     15      420     27        27.0 -60%
3 บริเวณคัดแยกทอเปลา (4X30) 120 - - - - 120.0 0%
4 บริเวณทอเปลารออดับรรจุ (6X7.9) 75 900     58      1,616  103       103.0 37%
5 บริเวณอดับรรจุ (26X50) 226 - - - - 226.0 0%
6 บริเวณทอเต็มรอวเิคราะห (2X1) 75 21      1        60      4          4.0 -95%
7 หองวเิคราะหแกส็ (6X15.5) 86 - - - - 93.0 8%
8 บริเวณทีเ่กบ็ทอเตม็ (24*26.3) 607 6,000  924     11,269 1,735    1735.0 186%
9 บริเวณสโตรแกสพิเศษ (12X12.5) 144 - - - - 144 0%
10 บริเวณสโตรแกสวตัถุดบิ (12X12) 192 - - - - 192 0%
11 บริเวณสโตรแกสออฟฟศ (12X12) 144 - - - - 144 0%
12 บริเวณสโตรเคร่ืองมอื (16X16.5) 389 - - - - 389 0%
13 บริเวณทอคัดแยกทอเต็ม (5X12) 48 - - - - 48 0%
14 บริเวณทดสอบความดนัทอ (6X35) 241 - - - - 241 0%
15 บริเวณสาํนกังาน (50X19.7) 1070 - - - - 1070 0%
16 โรงซอมรถขนสง (9X16.5) 220 - - - - 220 0%
17 โรงงาน C2H4 (7.5X8.5) 57 - - - - 57 0%
18 โรงงานฟมูแิกส (7.2X17.2) 181 - - - - 181 0%
19 โรงงานไนตรัสออกไซด (16.3X18.3) 240 - - - - 240 0%
20 โรงงานน้าํแขง็แหง (25.5X27) 775 - - - - 775 0%
21 โรงอาหาร (13X15) 195 - - - - 195 0%
22 โรงซอมบาํรุง 1 (16.4X32.7) 773 - - - - 773 0%
23  VIE Stock (22X41) 1022 - - - - 1022 0%
24 บริเวณหุมวาลว (1.5X5) 7.5 - - - - 7.5 0%
25 บริเวณอดัแกส็พิเศษ (6X15.5) 139 - - - - 139 0%
26 บริเวณรับทอเปลาจากลกูคา (14X26) 374 - - - - 374 0%
27 ปอมยาม (5X7) 35 - - - - 35 0%
28 ลานจอดรถพนกังาน (35X45) 1575 - - - - 1575 0%

10,332.5 11,501.5   11%

ความตองการของพ้ืน
ทีป่จจบุนัจากการ

คาํนวณ
ความตองการของพ้ืน
ทีใ่หมจากการคํานวณ



 66

 
5.5 การเขียนแผนภาพความสัมพันธของเนื้อที่ 
 
หลังจากที่ทาํการศึกษาขอมูลทั้งหมดของกิจกรรมรวมถึงความสัมพนัธของพื้นที่ตาง

ของโรงงานอดับรรจุแกสแลว   ข้ันตอนตอไปเปนการนําขอมูลที่ไดมาทําการออกแบบทางเลือกเพือ่
ใชในการปรับปรุงผังโรงงานปจจุบัน  โดยแบงชนิดของรปูแบบออกเปนดังนี ้

 
5.5.1 แผนภาพความสัมพันธของพื้นที่ในทางทฤษฎ ี
 

สําหรับผังโรงงานที่ไดจากวิธนีี้จะเปนการพจิารณาการวางผังโรงงานโดยจะคํานึง
เฉพาะขนาดและพื้นที่ของโรงงานปจจุบันที่มีอยู   แตจะไมคํานึงถงึขอจํากัดทางดานสถานที่
กอสราง  หรืออาคารที่ตั้งอยูในปจจุบนั    ซึ่งผลจากการวางผงัโรงงานในลักษณะนี้จะเปนแนวทาง
หรือแบบแผนในการเปนทางเลือกที่ดีที่สุดในการกอสรางโรงงานใหม โดยมีขอสมมติฐานวามี
ขนาดและพืน้ที่เทาเดิม   นอกจากนี้ยงัสามารถเปนแมแบบที่ใชในการเปรียบเทียบ ( Bench 
marking)  กับผังโรงงานปจจบนัทีถู่กปรับปรุงวามีประสิทธิภาพในการทาํงานอยูทีเ่ทาใดกบั
ตนแบบที่ดีที่สดุ  ซึ่งผลจากการศึกษาผงัโรงงานที่ไดดังแสดงในรูปที ่ 5- 15    

 
รูปที่ 5-15   แผนภาพความสัมพันธของพืน้ที่ในทางทฤษฎี 

12

3

4

6

9

10

11

13

14

1516

725

24

19

12

20

21

22

23

26

17

29
30

28

18

8 27

5



 67

          
5.5.2 แผนภาพความสัมพันธของเนื้อที่เพื่อเสนอทางเลอืก 
 

วิธีนี้เปนการนาํเองความสัมพันธของพืน้ทีแ่ละกิจกรรมตางๆ ที่เกิดขึน้ในระหวางการ
ผลิตนํามาปรับปรุงผังโรงงานเดิม  โดยคํานึงถงึของจาํกดัที่มีอยูในปจจุบันที่ไมสามารถยายหรือร้ือ
ออกได อันเนือ่งมาจากเหตผุลทางดานการลงทนุ  ซึ่งขอจํากัดสําหรับผังโรงงานปจจุบันสามารถ
สรุปไดดังนี้ 

5.5.2.1 กําหนดใหทางขาออกของรถจะตองเขาทางดานขางของโรงงาน 
5.5.2.2 ตัวอาคารตองอยูหางจากรั้วของโรงงานอยางนอย 5 เมตร 
5.5.2.3 ถนนหลกัที่ใหรถขนสงวิง่ตองมีความกวางอยางนอย  10 เมตร 
5.5.2.4 อาคารที่ไมสามารถทาํการรื้อ หรือโยกยายได  ไดแก 

5.5.2.4.1 อาคารสํานักงาน 
5.5.2.4.2 โรงอาหาร 
5.5.2.4.3 อาคารโรงผลติแกสอัดบรรจุชนิดแกสเดี่ยว 
5.5.2.4.4 อาคารโรงผลติแกสอัดบรรจุชนิดแกสพิเศษ 
5.5.2.4.5 หองวิเคราะหแกส 
5.5.2.4.6 โรงผลิตน้ําแขง็แหง 
5.5.2.4.7 โรงผลิตฟูมิแกส 
5.5.2.4.8 โรงผลิตไนตรัสออกไซด 
5.5.2.4.9 โรงซอมรถขนสง 
5.5.2.4.10 อาคารสโตร   ไดแก 

5.5.2.4.10.1 สโตรแก็สพิเศษ 
5.5.2.4.10.2 สโตรเครื่องมือ 
5.5.2.4.10.3 สโตรออฟฟศ 

5.5.2.5 บริเวณเดิมที่ตองถูกใชพื้นที่เพื่อทาํการเตรยีมไวสําหรับเปนพืน้ที่
แก็สพิเศษคือ 
5.5.2.5.1 บริเวณทดสอบความดนัทอ 
5.5.2.5.2 บริเวณคัดแยกทอเปลา 
5.5.2.5.3 บริเวณทอเปลารอคัดแยก 
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โดยรายละเอยีดเกี่ยวกับขอจํากัดในการออกแบบดังแสดงในรูปที ่ 5-17   ซึ่งจะระบุวา
พื้นที่ไมสามารถโดยยายได  พื้นที่ใดไมสามารถโยกยายได      ซึง่ผลจากการปรับปรุงผังโรงงาน
ภายใตขอจํากดัดังกลาว      ซึง่ใชเปนทางเลือกที่ใชในการตัดสินใจในการปรับปรุงแสดงดังรูปที่   
5-16 

 
 

 
รูปที่ 5-16   แผนภาพความสัมพันธของเนือ้ที่เพื่อเสนอทางเลือก โดยพจิารณาขอจํากัด 
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5.6 การออกแบบผังโรงงาน  
 
หลักจากที่ทาํการศึกษาขอมูลทั้งหมดที่จาํเปนที่จะตองใชเปนขอมูลพืน้ฐานในการ

ออกแบบผังโรงงานแลว  ข้ันตอนนีจ้ะเปนการนาํขอมูลดังกลาวขางตันมาทําการออกแบบผัง
โรงงาน 

 
แตเนื่องจากในความเปนจริงดังที่ไดกลาวไวขางตนในหวัขอที่ 5.5.2 แลววาในการ

ออกแบบเพื่อปรังปรุงผังโรงงานเดิมจะมีขอจํากัดมากกวาการออกแบบผังโรงงานใหมที่ยงัไมมี
สิ่งกอสรางหรืออาคารเดิมต้ังอยู  ดงันัน้ในกรณีศึกษานี้ไดทาํการออกแบบเพื่อเสนอแบงเปน 2 
สวนใหญ  ดงันี ้

 
5.6.1 การออกแบบตามหลกัการทฤษฎี   
 

โดยออกแบบในลักษณะนี ้จะยังคงใชขนาดและพื้นที่ของโรงงานปจจบุันทีม่ีอยูเดิม  แตจะ
ไมคํานึงถึงสิง่ตางๆทัง้หมด  ทีม่ีอยูปจจบุัน     การออกแบบลักษณะนี้ไมสามารถทีจ่ะนาํไป
ปรับปรุงผังโรงงานไดจริง   แตมีประโยชนสําหรับใชเปรียบเทียบประสิทธิภาพของผังโรงงานกบั
แบบอื่นๆที่นาํเสนอ      หรือใชเปนแนวทางในกรณีที่จะใชเปนแมแบบในการสรางโรงงานในที่แหง
ใหม 

ซึ่งผังโรงงานทีอ่อกแบบตามหลักการทฤษฎีที่ได สามารถดูรายละเอียดการจอดรถและ
พื้นที่ในคลงัสนิคาของผงัโรงงานปจจุบัน   ,  รายละเอียดขนาดของผังโรงงานปจจุบนั และ   
เสนทางในการขนยายสนิคาระหวางการผลิตของผังโรงงานปจจุบัน แสดงดังรูปที่ 5- 18 , รูปที่ 5-
19   และรูปที่ 5-20  ตามลําดับ 
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5.6.2 การออกแบบปรับปรุงตามหลักการทฤษฎี   โดยคํานึงถึงขอจาํกัด

ที่มีอยูในปจจุบัน 
 

 โดยแบบดังกลาวนี้สามารถที่จะนําไปใชงานไดจริง   โดยการออกแบบดังกลาวไดทําการ
คํานึงถึงขอจํากัด ที่เกิดขึ้นในสวนของที่ตองปจจุบนั และความสามารถในการโยกยายของอาคาร 
ตามนโยบายของบริษัท  ตามที่ไดกลาวไวในหัวขอที ่5.7.2  ขางตน    ซึง่ทางผูวิจยัไดเสนอแบบที่
ปรับปรุงไว  2  ทางเลือก  คือ 

 
ผังโรงงานทีอ่อกแบบตามโดยพิจารณาขอจํากัดปจจุบันแบบ A 
 
 โดยมีรายละเอียดในการเปลี่ยนแปลงดงันี ้
- กําหนดใหพื้นที่วางเปลาเปนพืน้ที่คลงัสินคาที่ใชเก็บทอเต็ม 
- เปลี่ยนพื้นที่ในการเก็บทอเต็มปจจุบันเปนพืน้ที่ในการจอดรถขนสง 
- ยายพื้นทีท่ี่ใชในการคัดแยกทอเปลากอนเขาบรรจุมาใกลกันกับพืน้ที่เก็บทอใหม 
- ยายพื้นที่คัดแยกทอเต็มมาไวบริเวณพืน้ทีว่างเปลาปจจุบันมาใกลกนักับพืน้ที่เก็บทอ

ใหม 
- สวนพื้นที่ของการอัดบรรจุ และพื้นที่ของการวิเคราะหยังคงเปนพื้นที่เดิม 
 
 ซึ่งสามารถดูรายละเอียดการจอดรถและพื้นที่ในคลังสินคาของผังโรงงานที่ออกแบบตาม

โดยพิจารณาขอจํากัดปจจุบันแบบ A,  รายละเอียดขนาดของผังโรงงานที่ออกแบบตามโดย
พิจารณาขอจํากัดปจจุบันแบบ A และเสนทางในการขนยายสินคาระหวางการผลิตของผังโรงที่
ออกแบบตามโดยพิจารณาขอจํากัดปจจุบันแบบ A      แสดงดังรูปที่ 5- 21 , รูปที่ 5-22   และรูปที่ 
5-23  ตามลําดับ 

 
เนื่องจากในการวิจัยครั้งนี้จะเหน็วา  ข้ันตอนการผลิตของผังโรงงานเดิม  หลงัจากที่ทาํการ

วิเคราะหแกสแลว  พนักงานขับฟอรคลิฟทจะตองทาํการเคลื่อนยายพาเลทไปหุมวาลวยังอีก
บริเวณหนึ่ง ซึง่ใชระยะทางมาก  ดังนัน้ในการออกแบบเพื่อปรับปรุงผังโรงงานใหม จะกําหนดให
จุดที่ใชในการวิเคราะหและหุมวาลวเปนจดุเดียวกนั  ทาํใหสามารถลดระยะและเวลาที่ใชลงได 
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ผังโรงงานทีอ่อกแบบตามโดยพิจารณาขอจํากัดปจจุบันแบบ B 
 
 โดยมีรายละเอียดในการเปลี่ยนแปลงดงันี ้
- กําหนดใหพื้นที่วางเปลาเปนพืน้ทีท่ี่ใชในการจอดรถขนสง 
- เปลี่ยนพื้นที่ในการจอดรถขนสงปจจุบันเปนพืน้ที่ในการเก็บทอเต็ม 
- ยายพื้นทีท่ี่ใชในการคัดแยกทอเปลากอนเขาบรรจุมาใกลกันกับพืน้ที่จอดรถขนสงใหม 
- ยายพื้นที่คัดแยกทอเต็มมาไวบริเวณพืน้ทีว่างเปลาปจจุบันมาใกลกนักับพืน้ที่เก็บทอ

ใหม 
- สวนพื้นที่ของการอัดบรรจุ และพื้นที่ของการวิเคราะหยังคงเปนพื้นที่เดิม 
 
 ซึ่งสามารถดูรายละเอียดการจอดรถและพื้นที่ในคลังสินคาของผังโรงงานที่ออกแบบตาม

โดยพิจารณาขอจํากัดปจจุบันแบบ B,  รายละเอียดขนาดของผังโรงงานที่ออกแบบตามโดย
พิจารณาขอจํากัดปจจุบันแบบ B และเสนทางในการขนยายสินคาระหวางการผลิตของผังโรงที่
ออกแบบตามโดยพิจารณาขอจํากัดปจจุบันแบบ B      แสดงดังรูปที่ 5- 24 , รูปที่ 5-25   และรูปที่ 
5-26  ตามลําดับ 
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5.7  การเปรียบเทียบผังโรงงานแตละแบบ 

 
   หลังจากที่ไดทําการศึกษาเพื่อทําการปรับปรุงผังโรงงานดังที่กลาวมาแลวขางตน  โดยได
ทําการศึกษาออกแบบเพื่อปรับปรุงผังโรงงานตามทฤษฎี และ ตามขอจํากัดที่มีอยูปจจุบันแลว      
ขั้นตอนนี้จะเปนการนําผลของการศึกษาออกแบบมาทาํการเปรียบเทียบถึงขอดี  ขอเสียในแตละ
แบบในดานตางๆ   โดยใชขอมูลตางๆที่ไดทําการวิจัยมาแลวขางตน มาเปนพื้นฐานในการ
เปรียบเทียบ  ซึ่งจะเปนขอมูลใหผูบริหารใชในการตัดสินใจที่จะทําการลงทุนเพื่อปรับปรุงผัง
โรงงานในอนาคต       ซึ่งมขีั้นตอนดังนี้ 

 
5.7.1  ศึกษาขอมลูตางๆ ของผังโรงงานแตละแบบ    
 

โดย ข้ันแรก จําเปนที่จะตองศึกษาขอมูลตางๆ เพือ่ใชเปรียบในแตละแบบซึ่งเปนวิธี
เดียวกนักับการศึกษาผังโรงงานปจจบุันดังที่ไดกลาวมาแลวขางตนดังนี ้

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

วธีิเดมิ                   แบบคน
วธีิท่ีเสนอ                   แบบวสัดุ

วธีิเดมิ วธีิท่ีเสนอ
ความแตก
ตาง

ชือ่เร่ือง : _______การอดับรรจุแกสทอ________ การทํางาน 6 6 0
แผนก :   ______ผลิต_____________________ การขนสง 10 9 -1
หมายเลขแผนภูมิ :   ____T-02 (ทฤษฎี)_________การตรวจสอบ 1 1 0
เขยีนโดย :  _________พรชยั_______________ การคอย 3 3 0
วนัท่ี : ________25/7/03__________________ การเกบ็รกัษา 1 1 0

ระยะทาง (เมตร) 357.6 309.6 -48

ระยะทาง 
(เมตร)

เวลา 
(นาที)

ใชรถฟอรคลิฟท  Unload พาเลททอเปลาบนรถขนสง
30.3 0.4545 ขนยายพาเลทไปยงับริเวณทอเปลารอคดัแยก

คอยจนกระท่ังบริเวณคัดแยกทอเปลาวาง
18 0.27 ขนยายพาเลทไปยงับริเวณคดัแยกทอเปลา

คดัแยกทอเปลา
25.2 0.378 ขนยายทอเปลาท่ีคดัแยกแลวไปยงับริเวณทอเปลารอบรรจุ

คอยจนกระท่ังชุดบรรจุแกสวาง
26.6 0.399 ขนยายทอเปลาไปบรรจุ

บรรจุแกส
39.9 0.5985 ขนยายทอเตม็ไปยงับริเวณทอเตม็รอวเิคราะห

คอยจนกระท่ังชดุวเิคราะหแกสวาง
21.4 0.321 ขนยายทอเตม็ไปบริเวณวเิคราะหแกส

วเิคราะหแกส
0 ขนยายทอเตม็ไปหุมวาลว

หุมวาลว
77.6 1.164 ขนยายทอเตม็ไปคลงัสนิคา

ทอถูกเกบ็ท่ีคลังสนิคา
39.3 0.5895 ขนยายทอเตม็ไปยงับริเวณคดัแยกทอเต็ม

คดัแยกทอเต็ม
34.5 0.5175 ขนยายทอเตม็ท่ีคัดแยกแลวไปยงับริเวณ Loading

Loading พาเลททอเต็มขึน้รถ

312.8 4.692 6 9 1 3 1

สญัลักษณ       
.

คําอธิบายการทํางาน                           
.

แผนภมิูการไหลของขบวนการผลติ

หมายเหต ุ: รถฟอรคลฟิทมคีวามเรว็ เทากบั 4 กม./ ชม.  หรอืเทากบั 0.015 นาท ี/ เมตร 
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 รูปที่ 5-28   แผนภาพการไหลของวัสดุของผังโรงงาน แบบ A. 

 

วิธีเดิม                   แบบคน
วิธีท่ีเสนอ                   แบบวัสดุ

วิธีเดิม วิธีท่ีเสนอ
ความแตก
ตาง

ชื่อเรื่อง : _______การอัดบรรจุแกสทอ________ การทํางาน 6 6 0
แผนก :   ______ผลิต_____________________ การขนสง 10 9 -1
หมายเลขแผนภูมิ :   ____T-03__(แบบ ก.)______การตรวจสอบ 1 1 0
เขียนโดย :  _________พรชัย_______________ การคอย 3 3 0
วันท่ี : ________25/7/03__________________ การเก็บรักษา 1 1 0

ระยะทาง (เมตร) 428.8 528.7 99.9

ระยะทาง 
(เมตร)

เวลา 
(นาที)

ใชรถฟอรคลิฟท  Unload พาเลททอเปลาบนรถขนสง
80.9 1.2135 ขนยายพาเลทไปยังบริเวณทอเปลารอคัดแยก

คอยจนกระทั่งบริเวณคัดแยกทอเปลาวาง
22.3 0.3345 ขนยายพาเลทไปยังบริเวณคัดแยกทอเปลา

คัดแยกทอเปลา
67.1 1.0065 ขนยายทอเปลาท่ีคัดแยกแลวไปยังบริเวณทอเปลารอบรรจุ

คอยจนกระทั่งชุดบรรจุแกสวาง
44 0.66 ขนยายทอเปลาไปบรรจุ

บรรจุแกส
33.9 0.5085 ขนยายทอเต็มไปยังบริเวณทอเต็มรอวิเคราะห

คอยจนกระทั่งชุดวิเคราะหแกสวาง
24.2 0.363 ขนยายทอเต็มไปบริเวณวิเคราะหแกส

วิเคราะหแกส
0 0 ขนยายทอเต็มไปหุมวาลว

หุมวาลว
126 1.89 ขนยายทอเต็มไปคลังสินคา

ทอถูกเก็บท่ีคลังสินคา
39.6 0.594 ขนยายทอเต็มไปยังบริเวณคัดแยกทอเต็ม

คัดแยกทอเต็ม
90.7 1.3605 ขนยายทอเต็มท่ีคัดแยกแลวไปยังบริเวณ Loading

Loading พาเลททอเต็มข้ึนรถ

528.7 7.931 6 9 1 3 1

สัญลักษณ       
.

คําอธิบายการทํางาน                           
.

หมายเหตุ : รถฟอรคลิฟทมีความเร็ว เทากับ 4 กม./ ชม.  หรือเทากับ 0.015 นาที / เมตร 

แผนภูมิการไหลของขบวนการผลิต
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รูปที่ 5-29   แผนภาพการไหลของวัสดุของผังโรงงาน แบบ B. 

วิธีเดมิ                   แบบคน
วิธีท่ีเสนอ                   แบบวัสดุ

วิธีเดมิ วิธีท่ีเสนอ ความแตกตาง
ช่ือเรือ่ง : _______การอดับรรจุแกสทอ________ การทํางาน 6 6 0
แผนก :   ______ผลติ_____________________ การขนสง 10 9 -1
หมายเลขแผนภมู ิ:   ____TIG-04__(แบบ ข.)___ การตรวจสอบ 1 1 0
เขยีนโดย :  _________พรชัย_______________ การคอย 3 3 0
วันท่ี : ________25/7/03__________________ การเกบ็รกัษา 1 1 0

ระยะทาง (เมตร) 428.8 427.9 -0.9

ระยะทาง 
(เมตร) เวลา (นาที)

ใชรถฟอรคลฟิท  Unload พาเลททอเปลาบนรถขนสง
50 0.75 ขนยายพาเลทไปยงับรเิวณทอเปลารอคดัแยก

คอยจนกระท่ังบริเวณคดัแยกทอเปลาวาง
22.6 0.339 ขนยายพาเลทไปยงับรเิวณคดัแยกทอเปลา

คดัแยกทอเปลา
67.1 1.0065 ขนยายทอเปลาท่ีคดัแยกแลวไปยงับรเิวณทอเปลารอบรรจุ

คอยจนกระท่ังชุดบรรจุแกสวาง
43.3 0.6495 ขนยายทอเปลาไปบรรจุ

บรรจุแกส
33.9 0.5085 ขนยายทอเตม็ไปยงับรเิวณทอเตม็รอวิเคราะห

คอยจนกระท่ังชุดวิเคราะหแกสวาง
24.2 0.363 ขนยายทอเตม็ไปบรเิวณวิเคราะหแกส

วิเคราะหแกส
0 0 ขนยายทอเตม็ไปหุมวาลว

หุมวาลว
56.2 0.843 ขนยายทอเตม็ไปคลงัสินคา

ทอถูกเกบ็ท่ีคลงัสินคา
83.6 1.254 ขนยายทอเตม็ไปยงับรเิวณคดัแยกทอเตม็

คดัแยกทอเตม็
47 0.705 ขนยายทอเตม็ท่ีคดัแยกแลวไปยงับรเิวณ Loading

Loading พาเลททอเตม็ขึน้รถ

427.9 6.419 6 9 1 3 1

สัญลกัษณ                   . คาํอธิบายการทํางาน                                                                .

หมายเหตุ : รถฟอรคลิฟทมีความเร็ว เทากับ 4 กม./ ชม.  หรือเทากับ 0.015 นาที / เมตร 

แผนภมิูการไหลของขบวนการผลิต
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5.7.1.2 การศึกษาการระยะทางระหวางแผนก   โดยใช แผนภาพจาก-ไป  

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

 
 
 
 

From - To 

บริ
เวณ

ลา
นจ
อด
รถ

 

บริ
เวณ

ทอ
เปล

ารอ
คัด

บริ
เวณ

คัด
แย
กท
อเป

ลา
 

บริ
เวณ

ทอ
เปล

าพ
รอ
ม

บริ
เวณ

อัด
บร
รจุแ

กส
 

บริ
เวณ

ทอ
เต็ม

รอ

บริ
เวณ

วิเค
ราะ

หแ
กส

 

บริ
เวณ

หุม
วาล

ว 

บริ
เวณ

สต
อค
ทอ
เต็ม

 

บริ
เวณ

คัด
แย
กท
อเต

็ม 

บริ
เวณ

ลา
นจ
อด
รถ

 

 Code A B C D E F G H I J A 
บริเวณลานจอดรถ A 30.3    
บริเวณทอเปลารอคัดแยก B 18    
บริเวณคัดแยกทอเปลา C 25.2    
บริเวณทอเปลาพรอมบรรจุ D 26.6    
บริเวณอัดบรรจุแกส E 39.9    
บริเวณทอเต็มรอวิเคราะห F 21.4   
บริเวณวิเคราะหแกส G  0  
บริเวณหุมวาลว H   77.6 
บริเวณสตอคทอเต็ม I    39.3
บริเวณคัดแยกทอเต็ม J    34.5

    313

 
รูปที่ 5-30   แผนภาพจาก-ไปของผังโรงงานทีน่ําเสนอแบบตามหลกัการทฤษฎี 
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From - To 

บริ
เวณ

ลา
นจ
อด
รถ

 

บริ
เวณ

ทอ
เปล

ารอ
คัด

บริ
เวณ

คัด
แย
กท
อเป

ลา
 

บริ
เวณ

ทอ
เปล

าพ
รอ
ม

บริ
เวณ

อัด
บร
รจุแ

กส
 

บริ
เวณ

ทอ
เต็ม

รอ

บริ
เวณ

วิเค
ราะ

หแ
กส

 

บริ
เวณ

หุม
วาล

ว 

บริ
เวณ

สต
อค
ทอ
เต็ม

 

บริ
เวณ

คัด
แย
กท
อเต

็ม 

บริ
เวณ

ลา
นจ
อด
รถ

 

 Code A B C D E F G H I J A 
บริเวณลานจอดรถ A 80.9    
บริเวณทอเปลารอคัดแยก B 22.3    
บริเวณคัดแยกทอเปลา C 67.1    
บริเวณทอเปลาพรอมบรรจุ D 44    
บริเวณอัดบรรจุแกส E 39.9    
บริเวณทอเต็มรอวิเคราะห F 24.2   
บริเวณวิเคราะหแกส G  0  
บริเวณหุมวาลว H   126 
บริเวณสตอคทอเต็ม I    39.6
บริเวณคัดแยกทอเต็ม J    90.7

    529

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

บริ
เวณ

ลา
นจ
อด
รถ

 

บริ
เวณ

ทอ
เปล

ารอ
คัด

บริ
เวณ

คัด
แย
กท
อเป

ลา
 

บริ
เวณ

ทอ
เปล

าพ
รอ
ม

บริ
เวณ

อัด
บร
รจุแ

กส
 

บริ
เวณ

ทอ
เต็ม

รอ

บริ
เวณ

วิเค
ราะ

หแ
กส

 

บริ
เวณ

หุม
วาล

ว 

บริ
เวณ

สต
อค
ทอ
เต็ม

 

บริ
เวณ

คัด
แย
กท
อเต

็ม 

บริ
เวณ

ลา
นจ
อด
รถ

 

 Code A B C D E F G H I J A 
บริเวณลานจอดรถ A 50    
บริเวณทอเปลารอคัดแยก B 22.3    
บริเวณคัดแยกทอเปลา C 67.1    
บริเวณทอเปลาพรอมบรรจุ D 43.9    
บริเวณอัดบรรจุแกส E 39.9    
บริเวณทอเต็มรอวิเคราะห F 24.2   
บริเวณวิเคราะหแกส G  0  
บริเวณหุมวาลว H   56.2 
บริเวณสตอคทอเต็ม I    83.6
บริเวณคัดแยกทอเต็ม J    47

    428

 
รูปที่ 5-32   แผนภาพจาก-ไปของผังโรงงานทีน่ําเสนอแบบ B.
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5.7.2   การเปรียบเทียบผังโรงงานแตละแบบ    
 

หลังจากที่ไดทาํการศึกษาขอมูลของแตละผังโรงงานที่ไดํ้าการออกแบบแลวขางตน  
ขั้นตอนนี้จะเปนการนําขอมูลดังกลาวมาทาํการเปรียบเทียบผงัโรงงานในดานตางๆ    โดยในการ
วิจัยนี้ไดแบงการเปรียบออกเปนดังนี ้

 
 

5.7.2.1   การเปรียบเทียบขอมลูทางดานคาใชจายทีเ่กิดขึน้ในการ
ขนยาย 

 
การเปรียบดังกลาวนี้จะใชขอมูลของระยะทางที่ใชในการขนยายของแตละแบบ  โดย

พิจารณาที่ปริมาณการผลิตในปตางๆ   ตั้งแตป ปจจุบนั  จนถงึ  ป พ.ศ. 2556   
การคํานวณหาคาใชจายที่เกิดขึ้น  ไดจากการนําคาใชจายที่เกิดขึ้นปจจุบันยอนหลัง 12 

เดือน  มาทําการคํานวณ  ซึง่คาใชจายทีเ่กิดขึ้นปจจุบนัประกอบดวย 
- คาแรงงานของพนักงาน 
- คาเสื่อมราคาของรถโฟลคลฟิทที่ใชขนยาย 
- คาน้ํามัน 
- คาใชจายในการซอมบํารุง 

จากนั้นนําคาใชจายที่ไดมาทาํการเปรียบเทยีบกับระยะทางใชไปในแตละเดือน  โดยการ
นําคาของปริมาณทีท่ําการผลิตไดในแตละเดือนมาหารดวย 15   (15 ทอตอ 1 พาเลท)   ทาํใหรู
จํานวนเที่ยวทีจ่ะใชขนยาย  แลวนํามาคูณกับระยะทางในการขนยายตอเที่ยวระหวางการผลิตของ
ผังโรงงานปจจุบัน   จะทาํใหเราทราบระยะทางที่ใชจริง       จากนัน้นําคาใชจายมาหารดวย
ระยะทางก็จะทําใหเรารู  คาใชจายตอระยะทาง  ดังแสดงในตารางที่  5-8 

 
 จากขอมูลในตาราง 5-8  จะไดคาใชจายที่ใชในการขนยายโดยเฉลี่ยเทากับ  0.125 บาท

ตอเมตรตอพาเลท  ซึ่งเปนขอมูลที่ไดจากการคํานวณที่ปริมาณการผลิตปจจุบัน    จากนัน้นาํ
ขอมูลดังกลาวมาทาํการเปรียบระยะทางทีใ่ชในแตละป  ซึ่งจะแตกตางกนัไปอันเนื่องมาจาก 
ปริมาณผลิตทีเ่ปลี่ยนไป     โดยผลจากการศึกษาแสดงดังในตารางที ่  5-9  และรูปที่   5-20    
ตามลําดับ 
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ตารางที่ 5-8  แสดงการหาคาใชจายตอระยะทางของขอมูลปจจุบัน 

 
 
 

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

คาใชจายในการซอมบาํรงุ 6834 8830 7546 8226 10702 11,313     12,338     11,528     12,686     11,524     7,283         13,293       10,175.3    
รวมคาใชจายทัง้หมด 59,005      60,981      60,801      61,881      65,233      69,596      68,841      66,146      73,427      73,048      68,325      77,501      67,065.4    

รวมคาใชจายในสวนของ
การขนยายทอ 41,303.5    42,686.7    42,560.7    43,316.7    45,663.1    48,717.2    48,188.7    46,302.2    51,398.9    51,133.6    47,827.5    54,250.7    46,945.8    

ปริมาณทอทีท่าํการผลติ 
(ทอ) 13,247.0    12,662.0    12,870.0    13,130.0    12,883.0    13,299.0    12,610.0    13,702.0    13,507.0    13,533.0    13,286.0    12,974.0    13,141.9    

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

รวมระยะทางทีใ่ชทัง้ส้ิน
ในการขนยายทอระหวาง

การผลติ(เมตร) 378,864.2  362,133.2  368,082.0  375,518.0  368,453.8  380,351.4  360,646.0  391,877.2  386,300.2  387,043.8  379,979.6  371,056.4  375,858.8  
คาใชจายในการขนยาย 

(บาทตอเมตร) 0.1090       0.1179       0.1156       0.1154       0.1239       0.1281       0.1336       0.1182       0.1331       0.1321       0.1259       0.1462       0.125    
คาใชจายในการขนยาย 

(บาทตอทอ) 0.0073      0.0079      0.0077      0.0077      0.0083      0.0085      0.0089      0.0079      0.0089      0.0088      0.0084      0.0097      0.0083  
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รูปที่ 5-33 แผนภาพแสดงการเปรียบเทยีบคาใชจายที่ใชขนยายทอแตละป 
 
จากขอมูลไดจากการเปรียบเทียบดังกลาวพอสรุปไดวา   
ที่ปปจจุบนั  ซึง่มีปริมาณการผลิตอยูที่ 280,824  ทอตอป    พบวาแบบที่เสนอปรับปรุงผัง

โรงงานตามทฤษฎีจะใหคาใชจายต่ําสุด คอืที่   732,500  บาทตอป  ในขณะที่ผังโรงงานทีน่ําเสนอ
แบบ A จะมคีาใชจายอยูที ่ 1,238,000  บาทตอป   และเมื่อเปรียบเทียบกับผังโรงงานทีน่ําเสนอ
แบบ B  จะเหน็วา แบบ A จะมีคาใชจายสงูกวาแบบ B เทากับ  236,400 บาทตอป 
 

และในป พ.ศ. 2556     ซึ่งมีปริมาณการผลิตอยูที่ 878,521 ทอตอป  พบวาแบบผัง
โรงงานที่จะใชคาใชจายในการขนยายต่ําสดุยังคงเปนแบบที่ปรับปรุงผงัโรงงานตามทฤษฎีเชนเดิม  
โดยมีคาใชจายอยูที่  2,291,500  บาทตอป   ในขณะที่แบบที่ใชคาใชจายสงูสดุยังคงเปนผัง
โรงงานที่นาํเสนอแบบ A  เชนเดิมโดยมคีาใชจายอยูที ่ 3,872,800  บาทตอป     และเมื่อ
เปรียบเทียบกบัผังโรงงานทีน่ําเสนอแบบ B  จะเหน็วา แบบ A จะมีคาใชจายสงูกวาแบบ B เทากบั  
739,400 บาทตอป   
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5.7.2.2   การเปรียบเทียบขอมลูทางดานเวลาที่ใชในการขนยาย 
 

การเปรียบเทยีบวิธนีี้จะมปีระโยชนในการที่จะนาํขอมลูดังกลาวไปใชประโยชนในการหา
เวลามาตรฐานเพื่อใชในการวัดประสิทธิภาพในการทํางานของโรงงานและพนกังาน ซึ่งเวลา
มาตรฐานในการทํางานในสวนของการขนยายสนิคาระหวางการผลิตไดจากการนําคาระยะทางที่
ไดในแตละแบบมีคาแตกตางกับไปมาทาํการคํานวณกับคาความเรว็ทีใ่ชในการขับรภโฟทคลิฟท
ตามทีน่โยบายของโรงงานกาํหนดซึ่งเทากบั 4 กิโลเมตรตอชั่วโมง   ซึง่ผลจากการเปรียบเทียบที่ได
ดังแสดงไวในตารางที่   5-10  และรูปที่  5-21 

 

 
รูปที่ 5-34  แผนภาพแสดงการเปรียบเทยีบเวลาที่ใชขนยายทอ 
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5.7.2.3  การเปรียบเทียบขอมลูทางดานการลงทุน 

 
ดังที่ไดกลาวขางตนในบทที ่ 4 วาการเปรียบเทียบในหวัขอนี้จะเปนการเปรียบในสวนของ

คาใชจายที่ใชในการลงทนุเพื่อทาํการปรบัปรุงผังโรงงานใหเปนไปตามแบบที่นาํเสนอ  แต
เนื่องจากแบบที่นาํเสนอในกรณีศึกษานี้แบงเปน 2 ประเภทคือแบบการปรับปรุงผงัโรงงานตาม
ทฤษฎีและผลการปรับปรุงผงัโรงงานโดยพจิารณาขอจํากัดที่เกิดขึ้นปจจุบัน ซึง่การปรับปรุงผัง
โรงงานตามทฤษฎีโดยไมพจิารณาถงึขอจํากัดทีม่ีอยูปจจุบัน  จะมีการปรับเปล่ียนรูปแบบผัง
โรงงานใหมทัง้หมดเหมาะกบัการใชเปนตนแบบในการสรางผังโรงงานใหม ทาํใหการคํานวณหา
คาใชจายในการลงทนุจะตองใชเวลานานและอาจผิดพลาด  ดังนัน้การเปรียบเทียบคาใชจายใน
การลงทุนนี ้ ผูวิจัยจะทําการเปรียบเทียบในสวนของผังโรงงานที่ปรับปรุงแบบ A  และแบบ B 
เทานั้นเพราะเนื่องจากสามารถนําไปตัดสนิใจเพื่อทําการปรับปรุงไดจริง  

 
จากการแบบของผังโรงงานทีท่ําการปรับปรุงแบบ A  และแบบ ผังโรงงาน B   พบวาพื้นที่

สวนใหญจะยงัคงสามารถใชพื้นที่เดิมที่เปนคอนกรีตปจจุบันของโรงงานได   ยกเวนในสวนของ  
บริเวณคัดแยกทอเปลา (Empty cylinders sorting area)    บริเวณคัดแยกทอเตม็ (Full cylinders 
sorting area)    บริเวณลานจอดรถ (Truck parking area)  และบริเวณคลังสินคา (Full stock 
area)  บริเวณดังกลาวตองมกีารลงทุนเพื่อทําการกอสราง 

 
จากการการสอบถามผูรับเหมากอสรางในจังหวัดระยองเกี่ยวราคาคากอสรางบริเวณ

ตางๆที่ตองทาํการปรับปรุงไดรายละเอียดดังนี ้
- บริเวณคัดแยกทอเปลา (Empty cylinders sorting area) อาคารพืน้

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

คอนกรีต    หลังคาเหลก็ (Metal sheet) ราคาตารางเมตรละ 12,500 
บาท 

- บริเวณคลังสนิคา (Full stock area)  พื้นคอนกรีตเสริมเหล็ก  ภาระ 
ราคาตารางเมตรละ 1,650 บาท 

- บริเวณลานจอดรถ (Truck parking area)  พืน้คอนกรตีเสริมเหล็ก ราคา
ตารางเมตรละ 1,850 บาท 
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หมายเหต ุ  สาํหรับพืน้ที่วางเปลาที่จะถูกสรางคลังสนิคาหรือลานจอดรถ 
จําเปนที่จะตองกอสรางเต็มพื้นที ่  เนื่องจากจะเปนการประหยัดคา
กอสรางโดยรวม 

 
จากนั้นนําขอมูลดังกลาวทาํการหาคาใชจายที่ตองใชทัง้หมด  โดยคาํนวณจากพืน้ที่ที่ตอง

ใชในแตละแบบ   ซึ่งแสดงไวในตารางที ่ 11  และรูปที่ 35       ตามลําดับ 
 

จากขอมูลที่ทาํการเปรียบเทยีบดานการลงทุนของแบบทีน่ําเสนอทัง้สองแบบพบวา    ใน
การลงทุนกอสราง บริเวณคดัแยกทอเปลา (Empty cylinders sorting area)    บริเวณคัดแยกทอ
เต็ม (Full cylinders sorting area)    บริเวณลานจอดรถ (Truck parking area)  และบริเวณ
คลังสินคา (Full stock area)  จําเปนตองใชเงนิลงทนุที่แตกตางกันดังนี ้

ผังโรงงานปจจุบันไมตองทาํการลงทนุใดๆทั้งสิน้ 
ผังโรงงานตามทฤษฎีตองทาํการสรางทัง้ลานจอดรถและคลังสินคาใหมซึง่ตองใชเงิน

ลงทนุเทากับ  8,899,974      บาท 
ผังโรงงานทีน่าํเสนอแบบ A  ใชเงินลงทนุเทากับ  5,730,717  บาท 
ผังโรงงานทีน่าํเสนอแบบ B  ใชเงินลงทนุเทากับ  6,170,517  บาท 
ซึ่งผังโรงงานทีน่ําเสนอแบบ A จะใชเงนิลงทุนนอยกวาผงัโรงงานทีน่ําเสนอแบบ B  เทากบั 
439,800 บาท 
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ตารางที่ 5-11  แสดงการประมาณการคาใชจายที่ใชในการกอสรางเพือ่ปรับปรุงผังโรงงาน    
บริเวณคัดแยกทอเปลา 

(Empty cylinders 
sorting area) 

บริเวณคัดแยกทอ
เต็ม (Full cylinders 

sorting area)  

บริเวณคลังสินคา (Full 
stock area) 

บริเวณลานจอดรถ 
(Truck parking area) 

ราคาคากอสราง 12,500 
บาทตอตารางเมตร   

ราคาคากอสราง 
12,500 บาทตอ
ตารางเมตร   

ราคาคากอสราง 1,650 
บาทตอตารางเมตร   

ราคาคากอสราง 1,850 
บาทตอตารางเมตร   ชนิดของผังโรงงาน 

พื้นท่ีกอสราง 
(ตารางเมตร) 

คาใชจาย
ในการ
กอสราง 
(ตาราง
เมตร) 

พื้นท่ี
กอสราง 
(ตาราง
เมตร) 

คาใชจาย
ในการ
กอสราง 
(ตาราง
เมตร) 

พื้นท่ี
กอสราง 
(ตาราง
เมตร) 

คาใชจายใน
การกอสราง 
(ตารางเมตร)

พื้นท่ี
กอสราง 
(ตาราง
เมตร) 

คาใชจาย
ในการ
กอสราง 
(ตาราง
เมตร) 

รวม
คาใชจาย
ท้ังหมด 
(บาท) 

ผังโรงงานปจจุบัน 0 - 0 - 0 - 0 
 

- 0

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

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

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

- 5,728,350

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

2,199 
 

4,068,150 6,168,156

 
รูปที่ 5-35  แผนภาพแสดงการประมาณการคาใชจายทีใ่ชในการลงทนุกอสราง 
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8,000
9,000

10,000

ผังโรงงานปจจุบัน ผังโรงงานตามทฤษฎี ผังโรงงานตามแบบเสนอ A ผังโรงงานตามแบบเสนอ B
ชนิดของแบบที่นําเสนอ

คาใชจายในการกอสราง
 (1,000 บาท)

บริเวณคัดแยกทอเปลา (Empty cylinders sorting area) บริเวณคัดแยกทอเต็ม (Full cylinders sorting area) 
บริเวณคลังสินคา (Full stock area) บริเวณลานจอดรถ (Truck parking area)
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5.7.3 การเปรยีบเทียบคาใชจายทั้งหมด 
 

การเปรียบเทียบคาใชจายในการลงทุนจะเปนการหาผลตางของมูลคาเงินปจจุบันสุทธิ
ของผังโรงงาน B เทียบกับผังโรงงาน A   ซึ่งจากการศึกษาสามารถที่จะทําการสรุปคาใชจายที่
เกิดขึ้นไดดังตารางที่ 5-12 

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

 
     ตารางที่ 5-12 การหาผลตางของมูลคาเงินของผังโรงงาน B เทียบกบัผังโรงงาน A    

 
จากขอมูลในตารางดังกลาวจะถกูนาํมาหาคาเงนิปจจบุันสุทธิของผงัโรงงาน B เทียบกบั

ผังโรงงาน A  ภายในระยะเวลา 10 ขางหนาที่คาอัตราดอกเบี้ย 10 %ตอปดังสมการดานลาง 
NPV(B-A)  = เงินลงทนุ + คาใชจายปที ่1 ( P/A ,I% , 1 ) +. คาใชจายปที่ 2 ( P/A,I%,2)+ 

…........+คาใชจายปที่ n ( P/A ,I% , n) 
=  -440,000+271,814(0.9091)+312,568(0.8265)+359,474(0.7513) 

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

      =    2,315,967  บาท 
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จากคาใชจายดังกลาวสามารถสรุปไดวาการเลือกผังโรงงานแบบ B ในการปรับปรุง
โรงงานเดิมจะคุมคามากกวาผังโรงงานแบบ A  
 

5.7.4 การเปรยีบเทียบผังโรงงานแตละแบบทางดานความสามารถใน
การขยายตัวในอนาคต 

 
การเปรียบเทียบในหัวขอนี้จะเปนการดูวาผังโรงงานแบบใดมีความสามารถในการรองรับ

การขยายตัวในอนาคต  ซึ่งผูวิจัยไดทําการศึกษาในสวนของพื้นที่ในการจอดรถขนสงและพื้นที่
คลังสินคาที่เก็บทอเต็ม  ซึ่งแสดงดังในตารางที่  12 , รูปที่ 39 , ตารางที่  13 และ  รูปที่ 40  
ตามลําดับ 

 
ตารางที่ 5-13  แสดงความสามารถของพืน้ที่ในการจอดรถขนสงของผงัโรงงานแบบตางๆ (หนวย : 
คัน) 

ชนิดของผังโรงงาน ปจจุบัน  ป  
2547

 ป  
2548

 ป  
2549 

 ป  
2550

 ป  
2551 

 ป  
2552

 ป  
2553 

 ป  
2554 

 ป  
2555 

 ป  
2556

ขอมูลการพยากรณ(แผน) 14 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19

ผังโรงงานปจจุบัน 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14

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

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

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

รูปที่ 5-37แผนภาพแสดงความสามารถในการจอดรถขนสงของผงัโรงงานแบบตางๆ 

0
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35

ปจจุบนั  ป 
2547

 ป 
2548

 ป 
2549

 ป 
2550

 ป 
2551

 ป 
2552

 ป 
2553

 ป 
2554

 ป 
2555

 ป 
2556 ป พ.ศ.

จํานวนรถทีส่ามารถจอด
ได(คัน)

ขอมูลการพยากรณ(แผน) ผงัโรงงานปจจบัุน ผงัโรงงานตามทฤษฎี
ผงัโรงงานตามแบบเสนอ A ผงัโรงงานตามแบบเสนอ B
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ตารางที่ 5-14  ความสามารถของพืน้ที่ในเก็บสินคาของผังโรงงานแบบตางๆ (หนวย :ทอ ) 
 

ชนิดของผังโรงงาน ปจจุบัน  ป  2547  ป  2548  ป  2549  ป  2550  ป  2551  ป  2552  ป  2553  ป  2554  ป  2555  ป  2556

ขอมูลการพยากรณ(แผน)   
6,000 6,527 7,054 7,581 8,108 8,635 9,161 9,688

 
10,215 

 
10,742 11,269

ผังโรงงานปจจุบัน  
3,960 3,960 3,960 3,960 3,960 3,960 3,960 3,960

 
3,960 

 
3,960 3,960

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

 
11,880 

 
11,880 11,880

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

 
13,140 

 
13,140 13,140

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

 
11,790 

 
11,790 11,790

 

 
รูปที่ 5-38 แผนภาพแสดงความสามารถของพืน้ที่ในเก็บสินคาของผงัโรงงานแบบตางๆ 
 
 

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

10,000
12,000
14,000

ปจจุบัน  ป 
2547

 ป 
2548

 ป 
2549

 ป 
2550

 ป 
2551

 ป 
2552

 ป 
2553

 ป 
2554

 ป 
2555

 ป 
2556

ป พ.ศ.

ปริมาณทอในคลังสินคา
ท่ีสามารถเก็บได(ทอ)

ขอมูลการพยากรณ(แผน) ผังโรงงานปจจุบัน ผังโรงงานตามทฤษฎี

ผังโรงงานตามแบบเสนอ A ผังโรงงานตามแบบเสนอ B
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การเปรยีบเทียบผังโรงงานโดยรวม 
 

การเปรียบเทยีบดังกลาวนีจ้ะเปนการนาํขอมูลตางๆทัง้หมดที่ไดมาทาํการเปรียบเทยีบใน
ผังโรงงานแตละแบบ  เพื่อหาวาผังโรงงงานทีน่ําเสนอแบบใดเหมาะสมในการปรับปรุงมากที่สุด   
ซึ่งขอมูลนาํมาทาํการเปรียบเทียบไดแก 

- ระยะทางที่ใชในการเคลื่อนที่ตอเที่ยว 
- เวลาที่ใชในการเคลื่อนที่ตอเที่ยว 
- เงินลงทนุ 
- จํานวนของสนิคาทีส่ามารถเก็บได 
- จํานวนของรถที่สามารถจอดได 

 
ซึ่งผลจากการเปรียบเทียบดังกลาวแสดงในตารางที ่ 5-14  และรูปที่ 5-41 
 
 

ตารางที่ 5-15 ตารางสรุปการเปรียบเทียบผลจากการศึกษาวิจยัของผงัโรงงานแบบตางๆ 
 

แบบผังโรงงาน 
ระยะทางที่ใชในการ

เคลื่อนที่ตอเที่ยว( หนวย : 
25 เมตร) 

เวลาที่ใชในการ
เคลื่อนที่ตอเที่ยว

(หนวย : 0.25 นาที)

เงินลงทุน 
(หนวย : 
250,000 
บาท) 

จํานวนของ
สินคาที่เก็บได 
(หนวย : 400 

ทอ) 

จํานวนของรถ
ที่สามารถจอด
ได (คัน) 

ผังโรงงานปจจุบัน 17.16 25.72 
- 
 

 
9.90 14

ผังโรงงานตามทฤษฎี 12.52 18.76 35.6 
 

29.70 19

ผังโรงงานตามแบบ A 21.16 31.72 22.9
 

32.85 20
 

ผังโรงงานตามแบบ B 17.12 25.64 24.7
 

29.48 29
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รูปที่ 5-39  แผนภาพสรุปการเปรียบเทียบผลจากการศึกษาวิจยัของผงัโรงงานแบบตางๆ 
 
 

0
5

10
15
20
25
30
35
40

ผงัโรงงานปจจบุนั ผงัโรงงานตามทฤษฎี
ผงัโรงงานตามแบบเสนอ A ผงัโรงงานตามแบบเสนอ B

เวลาที่ใชในการ
เคลื่อนที่ตอเที่ยว 
(หนวย:0.25นาที) 

ระยะทางที่ใชใน
การเคลื่อนที่ตอ

เที่ยว 
(หนวย:25เมตร) 

จํานวนของรถที่
สามารถจอดได 

(คัน) 

จํานวนของสินคาที่
เก็บได 

(หนวย : 400ทอ) 

เงินลงทุน 
(หนวย : 250,000

บาท) 



บทที่ 6 
 

บทวิจารณ 
 
 หลังจากที่เขาไปทําการศึกษาและวิจัยที่โรงงานอัดบรรจุแกส  เพื่อทําการแกปญหาที่
เกิดขึ้นในปจจุบันและทําการเสนอแบบที่จะใชในการปรับปรุงผังโรงงานเพื่อใหสามารถรับการ
ขยายตัวในอนาคตนั้น   ทางผูวิจัยใครขอเสนอขอวิจารณในสวนตางๆ   พอสรุปเปนขอๆดังนี้ 
 

6.1 การวิจารณนโยบายของบริษทักับผลของการวิจัย 
 
จากขอสมมติฐานในการทําการวิจัยครั้งนี้จะทําการยึดถือตามนโยบายของบริษัทในการ

ทําการปรับปรุงผังโรงงานใหสามารถรองรับการขยายตัวในอนาคต   แตเนื่องจากในระหวางที่ทํา
การวิจัยนโยบายของบริษัทมีการเปลี่ยนแปลงบางสวนจึงผลกระทบตอการวิจัยทําใหปจจัยตางๆ
เปลี่ยนไป  ผูวิจัยพยายามปรับขอจํากัดและแนวทางในการวิจัยใหสอดคลองกับสภาพความเปน
จริงใหมากที่สุดแตก็ไมสามารถทําไดทั้งหมดเนื่องจากระยะเวลาที่จํากัด  ดังนั้นขอมูลบางอยาง
จําเปนตองทําการตั้งสมมติฐานขึ้นมาบนพื้นฐานของความเปนไปไดเพื่อใหงานวิจัยนี้บรรลุตาม
วัตถุประสงคที่ตั้งไวในตอนแรก   อยางไรก็ตามผลจากการวิจัยสามารถที่จะใชประโยชนใน
การศึกษาและเปนแนวทางเปรียบเทียบปจจัยตางๆตอไปไดเปนอยางดี 
  

6.2 การวิจารณสถานีการทํางาน 
 

 จากการศึกษาในสวนของสถานีการทํางานของผังโรงงานปจจุบัน  พบวามีงานบาง
ประเภทที่ใชเคร่ืองมือและพื้นที่ในการทํางานนอย  เชนการหุมพลาสติกที่วาลวหลังจากการ
วิเคราะหแกส   สามารถที่จะทําการรวมอยูในสถานีงานเดียวกันได    แตจากการศึกษาพบวาทาง
โรงงานมีจํานวนพนักงานที่จํากัดจึงจําเปนตองใชพนักงานอัดบรรจุแกสทําหนาที่ในการหุม
พลาสติกที่วาลว  จึงมีผลทําใหระยะทางในการขนยายมากขึ้นตามลําดับ 
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6.3 การวิจารณปริมาณทอที่ใชในการผลิต 
 
เนื่องจากอุตสาหกรรมดังกลาวนี้จําเปนที่จะตองใชทอเปลาที่กลับมาจากลูกคาเพื่อนํามา

หมุนเวียนในการอัดบรรจุคร้ังตอไป    การเก็บทอเปลาของพนักงานขับรถขนสงในแตละวันจะมีผล
ตอปริมาณที่จะผลิตไดตอวัน  ในกรณีที่ปริมาณทอเต็มในคลังสินคาต่ํากวาที่กําหนดไว ทําให
หลังจากการผลิตเสร็จตองนําสินคาดังกลาวสงไปยังรถขนสงสินคาทันทีโดยไมตองเขาคลังสินคา     
นั่นคือหมายความวาจะมีผลตอระดับปริมาณของทอเต็มในคลังสินคาอาจจะไมสูงเหมือนที่
ต้ังสมมติฐานไว   นอกจากนี้    ความตอเนื่องและสม่ําเสมอในการขนยายสินคาระหวางการผลติ ก็
จะมีผลตอระดับปริมาณสินคา ณ เวลาใดๆดวยเชนกัน  ซึ่งในระหวางการศึกษาพบวาพนักงานขับ
รถโฟลคลิฟทเพื่อทําการขนยายพาเลท มีหนาที่หลายอยางนอกเหนือจากงานที่กําหนด  ทําให
บางครั้งจะมีปริมาณทอใหระหวางการผลิตสะสมตามขั้นตอนตางๆมากเกินพื้นที่ที่กําหนดไว 
 

6.4 การวิจารณกาํลังการผลิต 
 

 จากการศึกษาในสวนของกําลังการผลิตเพื่อมาใชในการคํานวณปริมาณทอทีผ่านไปในแต
ละสถานีการผลิต  ตั้งแตการนําทอเปลาลงจากรถ  ผานการผลิตจนกระทั่งอัดบรรจุเปนทอเต็ม
กลับข้ึนรถเพื่อสงลูกคาอีกครั้งพบวา  

ที่ปริมาณการผลิตปจจุบัน โดยมีปริมาณทอที่อยูในสตอคปลอดภัย (Safety Stock)  ซึ่งมี
คาเทากับ 1.5 เทาของปริมาณความตองการของลูกคาในแตละวัน     การอัดบรรจุแกสและการ
วิเคราะหแกสสามารถทํางานเพียงกะเดียว     

ที่ปริมาณการผลิตในป พ.ศ. 2556   โดยมีปริมาณการผลิต  2,816 ทอตอวัน  การอัด
บรรจุแกสและการวิเคราะหแกสจะใชเวลาประมาณ 24 ชั่วโมงตอวันเพ่ือทําการผลิตทอใหไดตาม
ปริมาณความตองการของลูกคา   ดังแสดงในตารางที่     6-1      และรูปที่     6-1       

จากขอมูลดังกลาวแสดงใหทราบวากําลังการผลิตของโรงงานดังกลาวสามารถรองรับ
ปริมาณการผลิตไดจนถึงป พ.ศ. 2556   เทานั้น    หลังจากนั้นตองทําการเพิ่มเครื่องจักรหรือ
อุปกรณเพื่อใหสามารถทําการผลิตตอวันไดมากขึ้นจึงจะสามารถรองรับการเพิ่มข้ึนของปริมาณ
การผลิตในปถัดไปได  
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ตารางที่  6-1  แสดงการเปรยีบเทียบเวลาที่ใชในการผลติของแตละแผนกในแตละป  
 (หนวย : ชั่วโมงตอวนั) 

 
ปริมาณการผลติ (ทอ) 

ปจจุบัน 2547 2548 2549 2550 2551 2552 2553 2554 2555 2556 สถานีงาน 
Capacity 
 (นาท/ี
ทอ) 

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

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

   
2,560  

    
2,816  

Unload  ทอเปลาลง
จากรถ 0.17 2.5 2.9 3.3 3.8 4.3 4.8 5.3 5.9 6.5 7.1 7.8 

การคัดแยกทอเปลา 0.36 5.5 6.3 7.2 8.3 9.3 10.4 11.7 12.8 14.1 15.5 17.1 

การอัดบรรจุแกส 0.50 7.5 8.6 9.9 11.4 12.8 14.3 16.0 17.6 19.4 21.3 23.5 

การวิเคราะหแกส 0.51 7.7 8.8 10.2 11.7 13.1 14.7 16.4 18.1 19.9 21.9 24.1 

การหุมวาลว 0.30 4.5 5.2 6.0 6.9 7.7 8.6 9.6 10.6 11.6 12.8 14.1 

การคัดแยกทอเต็ม 0.17 2.5 2.9 3.3 3.8 4.3 4.8 5.3 5.9 6.5 7.1 7.8 

Load  ทอเต็มขึ้นรถ 0.17 2.5 2.9 3.3 3.8 4.3 4.8 5.3 5.9 6.5 7.1 7.8 

 

             รูปที่ 6-1  แสดงการเปรียบเทียบเวลาที่ใชในการผลิตของแตละแผนกในแตละวันป 
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เวลาท่ีใชในการ
ทํางานตอวัน (ช่ัวโมง)

Unload  ทอเปลาลงจากรถ การคัดแยกทอเปลา
การอัดบรรจุแกส การวิเคราะหแกส
การหุมวาลว การคัดแยกทอเต็ม
Load  ทอเต็มขึ้นรถ



     บทที่ 7 
 
     สรุปผล 
 
 หลังจากที่ไดทําการศึกษาถึงปญหาปจจุบันรวมทั้งนโยบายและแนงทางในการปรับปรุงผัง
โรงงานของฝายบริหาร  ทางผูวิจัยไดทําการดําเนินการศึกษาตามขั้นตอนตางๆจนทําใหทราบถึง
ประสิทธิภาพและกําลังการผลิตของผังโรงงานปจจุบัน  และไดทําการออกแบบเพื่อปรับปรุงผัง
โรงงานของโรงงานอัดบรรจุแกสของโรงงานกรณีศึกษา  โดยไดทําการเสนอแบบเพื่อปรับปรุง
แบงออกเปน 2 ประเภท คือประเภทแรกเปนแบบผังโรงงานในทางทฤษฎีโดยคํานึงถึงเฉพาะขนาด
ของพื้นที่ของโรงงานและทางเขาออกปจจุบันเทานั้น    สวนประเภทที่สองเปนการเสนอแบบเพื่อ
ปรับปรุงผังโรงงานปจจุบันโดยคํานึงถึงขอจํากัดทั้งหมดที่มีอยูจริงของโรงงานกรณีศึกษา    โดย
ผูวิจัยไดนําเสนอออกมาเปน 2 แบบ คือแบบ A  และ แบบ B     ซึ่งรายละเอียดของผังโรงงานแต
ละแบบพอสรุปไดดังนี้ 
 

7.1 สรุปรายละเอียดในการเปรียบเทยีบของผังโรงงานแตละแบบ 
 

7.1.1  ผังโรงงานปจจุบัน 
 

 เนื่องจากผงัโรงงานเดิมถูกออกแบบไวตอนกอต้ังโรงงานเมื่อประมาณ 8 ปที่แลว  ซึง่ผล
จากการศึกษาสามารถสรุปผลไดดังนี้ 

7.1.1.1 ระยะทางที่ใชในการเคลื่อนที่ตอเที่ยวเทากับ  429   เมตร 
7.1.1.2 เวลาที่ใชในการเคลื่อนที่ตอเที่ยวเทากับ     6.43    นาท ี
7.1.1.3 เงินลงทนุไมม ี
7.1.1.4 จํานวนของสนิคาทีเ่ก็บไดเทากับ    3,960      ทอ 
7.1.1.5 จํานวนของรถที่สามารถจอดได       14         คนั 
7.1.1.6 คาใชจายในการขนยายภายในระยะเวลา 10 ปเทากบั  

20,730,900 บาท 
7.1.1.7 สามารถรองรับการขยายตัวไดถึงปปจจุบนั 

 
 



 107

 
7.1.2 ผังโรงงานทีน่ําเสนอในทางทฤษฎ ี

 
 ผังโรงงานดังกลาวไมสามารถนําไปปรับปรุงผังโรงงานจริงได แตสามารถที่จะใชเปน
ตนแบบในการวัดประสิทธิภาพกับผังโรงงานในแบบอื่นๆที่เสนอ หรือใชเปนแนวทางในการสราง
โรงงานใหมโดยมีพื้นที่และสิ่งแวดลอมภายนอกเชน ทางเขา-ออกเหมือนกับผังโรงงานปจจุบัน   ซึ่ง
ผลจากการศึกษาสามารถสรุปผลไดดังนี้   

7.1.2.1 ระยะทางที่ใชในการเคลื่อนที่ตอเที่ยวเทากับ    313 เมตร 
7.1.2.2 เวลาที่ใชในการเคลื่อนที่ตอเที่ยวเทากับ    4.69     นาที    
7.1.2.3 เงินลงทนุ        8,895,900      บาท 
7.1.2.4 จํานวนของสนิคาทีเ่ก็บไดเทากับ    11,880      ทอ 
7.1.2.5  จํานวนของรถที่สามารถจอดได         19       คัน 
7.1.2.6 คาใชจายในการขนยายภายในระยะเวลา 10 ปเทากบั  

15,125,348 บาท 
7.1.2.7 สามารถรองรับการขยายตัวไดถึงป 2556 

 
7.1.3 ผังโรงงานทีอ่อกแบบโดยพิจารณาขอจํากัดที่มีอยูในปจจบุันแบบ A 

 
ผังโรงงานดังกลาวสามารถนาํไปปรับปรุงผังโรงงานจริงได   โดยผังโรงงานดังกลาวนีจ้ะทํา

การไดทําการใชพื้นที่ของคลงัสินคาทอเต็มเดิมปรับเปลี่ยนเปนพืน้ที่ในการจอดรถ  และยาย
คลังสินคาไปยังบริเวณแหงใหม      ซึ่งผลจากการศึกษาสามารถสรุปผลไดดังนี้ 

7.1.3.1 ระยะทางที่ใชในการเคลื่อนที่ตอเที่ยวเทากับ 529  เมตร 
7.1.3.2 เวลาที่ใชในการเคลื่อนที่ตอเที่ยวเทากับ    7.93    นาท ี
7.1.3.3 เงินลงทนุ      5,728,350      บาท 
7.1.3.4 จํานวนของสนิคาทีเ่ก็บไดเทากับ    13,140      ทอ 
7.1.3.5 จํานวนของรถที่สามารถจอดได        20        คนั 
7.1.3.6 คาใชจายในการขนยายภายในระยะเวลา 10 ปเทากบั  

25,563,287 บาท 
7.1.3.7 สามารถรองรับการขยายตัวไดถึงป 2556 
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7.1.4 ผังโรงงานทีอ่อกแบบโดยพิจารณาขอจํากัดที่มีอยูในปจจบุันแบบ B 

 
ผังโรงงานดังกลาวสามารถนําไปปรับปรุงผังโรงงานจริงไดเชนเดียวกับแบบ A   โดยผัง

โรงงานดังกลาวนี้จะทําการใชพื้นที่ของลานจอดรถขนสงเดิมปรับเปลี่ยนเปนพื้นที่คลังสินคาทอ
เต็ม  และลานจอดรถไปยังบริเวณแหงใหม       ซึ่งผลจากการศึกษาสามารถสรปุผลไดดังนี้ 

7.1.4.1 ระยะทางที่ใชในการเคลื่อนที่ตอเที่ยวเทากับ    428   เมตร 
7.1.4.2 เวลาที่ใชในการเคลื่อนที่ตอเที่ยวเทากับ    6.41     นาท ี
7.1.4.3 เงินลงทนุ        6,168,156     บาท 
7.1.4.4 จํานวนของสนิคาทีเ่ก็บไดเทากับ     11,790     ทอ 
7.1.4.5  จํานวนของรถที่สามารถจอดได        29        คัน 
7.1.4.6 คาใชจายในการขนยายภายในระยะเวลา 10 ปเทากบั  

20,682,584 บาท 
7.1.4.7 สามารถรองรับการขยายตัวไดถึงป 2556 

หมายเหต ุ: คาใชจายในการขนยายภายในระยะเวลา 10 ปดูไดจากตารางที่ 5-12 
 
 
7.2 สรุปผลการวจิัย 
 
จากการสรุปผลของผังโรงงานทีน่ําเสนอแบบ A และแบบ B  สามารถที่จะนํามาเปน

แนวทางในการตัดสินใจของผูบริหารไดวา   การปรับปรุงผังโรงงานอัดบรรจุแกสดังกลาวให
สามารถรองรับการเพิม่ข้ึนของปริมาณการผลิตสินคาภายในระยะเวลา 10 ปขางหนานัน้  ผัง
โรงงานที่นาํเสนอแบบ B  จะมีความคุมคาในการลงทนุมากกวาแบบ A เพราะเมื่อนําคาใชจาย
ทั้งหมดทีเ่กิดขึ้นภายใน 10 ปมาคิดเปนมูลคาเงินปจจุบันจะมีคานอยกวาแบบ A  เทากับ 
2,135,967  บาท  โดยทีผ่ังโรงงานแบบ B สามารถแกปญหาที่เกิดขึ้นในปจจบุันและสามารถ
รองรับการขยายตัวในอนาคตได    ซึง่ผังโรงงานดังกลาวมพีื้นที่ของคลังสนิคามากกวาทีม่ีอยูใน
ปจจุบันถงึ 3 เทาและพื้นที่ในการจอดรถมากกวาในปจจบุันถงึ 2 เทา     นอกจากนี้จะใชระยะทาง
ในการขนยายระหวางการผลิตมากวาผังโรงงานในทางทฤษฎีเทากับ 1.36 เทา  
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7.3 ขอเสนอแนะ 
 

จากผลการวิจยัครั้งนี้  ขอมูลตางๆที่ไดสามารถที่จะนําไปใชประโยชนกับการตัดสินใจได
จริงภายใตขอกําหนดและนโยบายที่เหมือนกนั  แตในกรณีที่ปจจัยตางๆเปลี่ยนไปการนาํขอมลู
ตางๆที่ไดนี้ไปทําการวิจยัจําเปนทีจ่ะตองทาํการพิจารณาเพิ่มเติมเพื่อใชในการปรับปรุงผังโรงงาน
ตอไป 

 
นอกจากนี้ผลจากการวิจัยตางๆเชน ระยะทางและเวลาที่ใชในการขนยาย  สามารถที่จะ

นําไปเปนขอมลูพื้นฐานในการกําหนดเวลามาตรฐาน (STANDARD TIME) ในการทาํงานของ
พนักงาน  พรอมทั้งหาประสิทธิภาพโดยรวมของโรงงานไดในอนาคต 
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