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บทคัดยอ 

ในการดําเนินงานขององคธุรกิจทามกลางการแขงขัน จุดประสงคขององคกรและบริษัทท่ี
ใชสรางความสามารถในการแขงขัน และสรางความแตกตาง เพ่ือเพ่ิมคุณคาของผลิตภัณฑสูสายตา
ของลูกคา คือ การสรางความพึงพอใจตอลูกคาในการติดตอดําเนินงานรวมกัน จากสภาพการ
ดังกลาว ระบบโลจิสติกส (Logistics System) จึงเขามามีบทบาทเพื่อเพิ่มโอกาสสําหรับการสราง
ความไดเปรียบเทียบในการแขงขันทางธุรกิจโดยมี คลังสินคา (Warehouse) เปนจุดเช่ือมท่ีสําคัญ
ระหวางหนวยงานตางๆที่อยูในโลจิสติกส โดยท่ัวไปการมีสินคาคงคลังถือเปนการลงทุนท่ีสําคัญ
อยางมาก ปริมาณสินคาคงคลังแสดงใหเห็นถึงจํานวนเงินลงทุนการจัดเก็บสินคาโดยมีคลังสินคา
หรือเรียกวา สินคาคงคลัง (Inventory) ซ่ึงการท่ีจะเก็บสินคาเหลานี้ได ตองจัดเตรียมพื้นท่ี เพื่อสราง
ช้ันเก็บสินคาใหมีพื้นท่ีเพียงพอตอการเก็บสินคาของโรงงานผลิต ดังนั้นในงานวิจัยนี้มุงเนนการ
นําเสนอแนวคิดในการออกแบบการวางผังโรงงาน กับหลักการทางวิศวกรรม เพ่ือนํามาปรับใชใน
งานอุตสาหกรรมทางดานโลจิสติกส 

หลังจากการพัฒนาและการออกแบบผังโรงงานของโรงงานอาหารแชแข็งใหมโดยการเพิ่ม
แผนกหยิบ และเคร่ืองจักรกล สําหรับการเคล่ือนยายสินคา ทําใหประสิทธิภาพในการทํางาน
เพิ่มข้ึน ลดการใชพื้นท่ีและเวลาในการจัดเก็บและสงออกสินคาลดลง 
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ABSTRACT  

In the world of business that full of competition, each organization aims to rise their 
ability to compete with other organization and distinguishes their product to catch customer’s eye. 
Its tool is to build customer satisfaction.  

As same as the logistic system which also taken part in rising competitive ability in the 
business. The logistic system has warehouse which is like an important connection between each 
unit in the system. Generally warehouse is great important to invest as the inventories volume 
indicates the investment ability of stocking goods.  In order to manage inventory is necessary to 
prepare an area for building racks, conveyers and other machine. Besides goods volume and area 
must be reverent.  

Therefore this project is emphasize on the plant layout design idea and related 
engineering principles to be implemented on logistic industry. 

With adding picking unit and automatic system to the “Plant layout design for stocking 
low temperature products” project, reveals that the working performance has significantly 
increased moreover, the use of space and managing stock time has also reduced.     
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1 ความเปนมาและสาเหตุของปญหา   
 

ในการดําเนินงานขององคธุรกิจทามกลางการแขงขันดังเชนปจจุบัน จุดประสงคของ
องคกรและบริษัทท่ีใชสรางความสามารถในการแขงขัน และสรางความแตกตาง เพื่อเพิ่มคุณคาของ
ผลิตภัณฑสูสายตาของลูกคา คือ การสรางความพึงพอใจ แนวทางปฏิบัติเพื่อใหบรรลุจุดประสงค 
โดยกระบวนการตอบสนองความตองการของลูกคาเปนผลสําเร็จ และสามารถสรางความพึงพอใจ
ตอลูกคาในการติดตอดําเนินงานรวมกัน จากสภาพการดังกลาว ระบบโลจิสติกส(Logistics System)
จึงเขามามีบทบาทเพ่ือเพิ่มโอกาสและความไดเปรียบในการแขงขันทางธุรกิจในปจจุบันอันเปน
ปจจัยนําพาองคกรไปสูความสําเร็จ แมสภาพการแขงขันไดเปล่ียนแปลงไปจากเดิมตามนิคม
อุตสาหกรรมนิยมใชระบบโลจิสติกส ซ่ึงเปนระบบการจัดการการขนสงสินคา ขอมูล และ
ทรัพยากรอยางอ่ืนจากจุดตนทางไปยังจุดบริโภค โดยตองสงสินคาใหถึงมือลูกคาโดยเร็วท่ีสุด ถือ
เปนสวนหนึ่งของกระบวนการจัดโซอุปทานประกอบดวยการวางแผน การดําเนินการ การควบคุม
การไหลเวียน การจัดเก็บสินคา การบริการ และสารสนเทศ อยางมีประสิทธิภาพจากจุดแหลงกําเนิด
ของวัตถุดิบ ถึงจุดท่ีบริโภคหรือจุดท่ีมีการใชงาน เพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาหรือ
ผูบริโภค กระบวนการของโลจิสติกสมีความเก่ียวของกับการจัดกลยุทธในธุรกิจ และมีความสําคัญ
มากข้ึนทุกขณะ เนื่องจากระบบโลจิสติกสมีขอบเขตงานครอบคลุม เร่ิมต้ังแตรับวัตถุดิบใน
กระบวนการผลิตไปจนถึงข้ันตอนสุดทายท่ีสินคาถึงผูบริโภค ไดสรุปกิจกรรมท่ีเกี่ยวของใน
กระบวนการของโลจิสติกสมีดังนี้  

 
1. การใหบริการลูกคา (Customer Service) 
2. การขนสงและการจราจร (Traffic and Transportation)  
3. การจัดการวัสดุคงคลัง (Inventory Management) 
4. กระบวนการส่ังผลิต (Order Processing) 
5. การขนยายวัสดุ (Material Handling) 
6. การจัดซ้ือ (Purchasing) 
7. การจัดการคงคลังสินคา (Warehouse Management) 
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คลังสินคา (Warehouse) เปนจุดเช่ือมท่ีสําคัญระหวางหนวยงานตางๆท่ีอยูในโลจิสติกส โดยท่ัวไป
การมีสินคาคงคลังถือเปนการลงทุนท่ีสําคัญอยางมาก ปริมาณสินคาคงคลังแสดงใหเห็นถึงจํานวน
เงินลงทุน และคาใชจายในการถือครองสินคายอมมีมูลคาแปรผันตามปริมาณกระบวนการนิยาม
ของคําวา “โลจิสติกส” ไมไดหมายถึงการขนสงสินคาอยางเดียว แตยังรวมไปถึงการจัดเก็บสินคา
โดยมีคลังสินคาหรือเรียกวา สินคาคงคลัง (Inventory) การท่ีจะเก็บสินคาเหลานี้ได ตองจัดเตรียม
พื้นท่ี เพื่อสรางช้ันเก็บสินคาใหมีพื้นท่ีเพียงพอตอการเก็บสินคาของโรงงานผลิต และตองคํานวณ
พื้นที่สําหรับการขนสงสินคา ขอมูลการขนสง การบริหารวัสดุคงคลัง การจัดการวัตถุดิบ การบรรจุ
หีบหอ โลจิสติกสเปนชองทางหนึ่งของหวงโซอุปทานท่ีเพิ่มมูลคาของการใชประโยชนของเวลา
และสถานท่ี จึงเปนส่ิงสําคัญสําหรับการเก็บสินคาและขนสงสินคา 
 ดังนั้นในงานวิจัยนี้มุงเนนการนําเสนอแนวคิดในการออกแบบการวางผังโรงงาน กับ
หลักการทางวิศวกรรม เพ่ือนํามาปรับใชในงานอุตสาหกรรมทางดานโลจิสติกส โดยการออกแบบ
ผังโรงงานทางดานวิศวกรรมนี้ ใชโปรแกรมAuto CAD 2มิติ เปนหลักในการสรางแบบ เพื่อ
จัดระบบการขนสงสินคา ตําแหนงสินคา โดยสรางผังโรงงานมาวิเคราะหหาตนทุนในการสรางคลัง
เก็บสินคา วิเคราะหการวางระบบการรับขนสงของโดยมีทางเขา-ออกของรถโฟลคลิฟทเพื่อลด
ระยะเวลาในการขนสง และวางระบบสายไฟภายในโรงงาน 
 

1.2 ความมุงหมายของโครงงาน 
 
 ในงานวิจัยนี้ตั้งความมุงหมายดังนี้ 
  1.2.1 ออกแบบผังโรงงานเพื่อวางระบบการจัดการระบบการขนสงสินคา และ
ออกแบบคลังสินคาเพื่อใชในการจัดเก็บสินคาไดอยางมีประสิทธิภาพ  
  1.2.2 เพื่อสรางและพัฒนาศักยภาพทางดานโปรแกรม และนํามาใชงานไดจริง
ทางดานอุตสาหกรรม 
 

1.3 สมมติฐานของโครงงาน 
 

การออกแบบผังโรงงาน สามารถทําใหมองเห็นภาพรวมของการจัดวางสินคา ตําแหนงการ
รับสินคาและกระบวนการขนสงสินคาทันเวลา 
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1.4 ขอบเขตการวิจัย 
 

การออกแบบผังโรงงานในนิคมอุตสาหกรรม เพื่อจัดวางระบบแผนการขนสงสินคา การ
กระจายสินคา การรับสินคา ตําแหนงการวางเคร่ืองจักร และเพื่อลดตนทุนในการขนสงสินคา ลด
ตนทุนในการจัดเรียง โดยใชระบบแวรเฮาท (Warehouse) เปนตัวจัดเก็บสินคา 

 

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 

ไดออกแบบระบบการจัดการระบบการขนสงสินคา และแบบคลังสินคาท่ีมีการจัดเก็บ
สินคาไดอยางมีประสิทธิภาพ เพื่อลดระยะเวลาในการขนสงและลดตนทุนของการขนสง 

 

1.6 แผนงานและระยะเวลาในการดําเนินงาน  
                                                                                                                                                                                         

หัวขอ 
มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 
1. ฝกการใชโปรแกรมออโตแคด                 
2. ออกแบบช้ันวางสินคา(Rack)                 
3. ออกแบบเครื่องจักรสําหรับเคล่ือนยาย
สินคา(Rack Master) 

                

4. ออกแบบเครื่องจักรรับสินคา(STV)                 
5. ออกแบบสายพานสําหรับลําเลียงสินคา                 
6.ออกแบบรั้วก้ัน(Fence)                 
7. ออกแบบกระดานการวางแผนงาน                 
8. ออกแบบการทํางาน                 
9. ออกแบบประตูอัตโนมัติ                 
10. ออกแบบแผนกซอมบํารุง                 
11. แกไขขอผิดพลาดทันเวลา                 
12. วางระบบการออกแบบ                 
13. ฝกออกแบบผังโรงงาน ที่1.                 
14. ฝกออกแบบผังโรงงาน ที่2.                 
15. ประกอบผังโรงงาน                 



บทที่ 2 
หลักการพื้นฐาน เอกสาร และโครงงานที่เกี่ยวของ 

 
ในการทําโครงงานคร้ังนี้ ผูจัดทําโครงงานไดศึกษาหลักการพื้นฐาน เอกสาร ท่ีเกี่ยวของกับ

การออกแบบผังโรงงานเพื่อนํามาประยุกตใชกับสถานการณจริง โดยจะมีการนําเสนอเปนลําดับ
ดังตอไปนี้ 
 

1.การออกแบบผังโรงงาน(Plant Layout and Design) 
2.ชนิดของการวางผังโรงงาน (Classical of Layout) 
3.ชนิดของผังโรงงาน 
4.แนวทางการพิจารณาเลือกชนิดโรงงาน 
5.หลักการออกแบบผังโรงงาน 
6.การไหลของวัสด ุ

  
 โดยหัวขอ  2.1 กลาวคือความหมายของการออกแบบอยางมีประสิทธิภาพ หัวขอ2.2
กลาวคือชนิดของการวางผังโรงงานในแตละแบบอยางมีหลักการ และสามารถประยุกตใชอนาคต
ได หัวขอ2.3 กลาวถึงการเลือกชนิดของผังโรงงานมาใชในแตละแบบ หัวขอ 2.4 คือแนวทางการ
พิจารณาในการเลือกชนิดโรงงานในการออกแบบเพ่ือการจัดวางระบบตางๆ หัวขอ 2.5 หลักการ
ออกแบบผังโรงงาน หัวขอ 2.6 คือการไหลของวัสดุ 
 

2.1  การออกแบบผังโรงงาน (รณภพ, 2554) 
 
 การออกแบบผังโรงงาน (Plant Design) หมายถึง การรวมการออกแบบท้ังหมดของกิจการ
เปนหนาท่ีคอนขางจะกวาง ตั้งแตจุดเร่ิมตนของกิจการตลอดจนถึงการวางแผนทางดานการเงินทําเล
ท่ีตั้งโรงงาน และการวางแผนสวนสําคัญท้ังหมดท่ีเกี่ยวของกับโรงงาน 
 
 การวางผังโรงงาน (Plant Layout) หมายถึง การวางแผนเพื่อจัดวางเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ
อุปกรณ คนงาน วัตถุดิบ ส่ิงอํานวยความสะดวกเพื่อสนับสนุนการผลิตของโรงงานในตําแหนงท่ี
เหมาะสมเพื่อใหการดําเนินงานเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ และประหยัด   
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ขอมูลพื้นฐานประกอบการตัดสินใจในการบริหารโครงการที่จะทําใหการออกแบบ
โรงงานดําเนินไปอยางมีประสิทธิภาพ สรุปไดดังตอไปนี้ 

- การหาแหลงเงินทุน 
- การออกแบบผลิตภัณฑ 
- การวางแผนการขาย 
- การเลือกกระบวนการผลิต 
- การพิจารณาวาจะซ้ือ หรือ ทําเอง 
- การกําหนดขนาดของโรงงาน 
- การกําหนดระดับราคาผลิตภัณฑ 
- ทําเลที่ตั้งของโรงงาน 
- การวางผังโรงงาน 
- การเลือกชนดิของอาคาร 
- การกําหนดขอบเขตของการสรางผลิตภัณฑหลายๆชนดิ 
- การพัฒนาองคการ 
 

2.1.1 วัตถุประสงคการวางผงัโรงงาน 
- ลดความเส่ียงตอปญหาสุขภาพ และสรางความปลอดภยัในการทํางานใหแกคนงาน 
- สรางขวัญกําลังใจ และความพอใจใหกับคนงาน 
- เพิ่มผลผลิตสูงข้ึน 
- เวลารอคอยในกระบวนการผลิตนอยกวา 
- ใชเคร่ืองจักร คนงาน และการบริการไดอยางเกดิประโยชนสูงสุด 
- สามารถลดพัสดุคงคลังในกระบวนการผลิต (Inventory – in – Process) 
- ใชเวลาในการผลิตลดลง 
- ลดงานเสมียน 
- สามารถควบคุมดูแลไดงาย และดีกวา 
- ลดความยุงยาก และความแออัดไดภายในโรงงาน 
- ลดจํานวนของเสียไดมากข้ึน 
 

2.1.2 หลักการวางผงัโรงงาน 
 2.1.2.1 หลักการเก่ียวกับการรวมกิจกรรมท้ังหมด 
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ผังโรงงานท่ีดีจะตองรวมแรงงานคน วัตถุ เคร่ืองจักร กิจกรรมสนับสนุนการผลิต และขอพิจารณา
อ่ืน ๆ ท่ีมีผลทําใหการรวมตวักันมีประสิทธิภาพดีท่ีสุด 

2.1.2.2 หลักการเก่ียวกับการเคล่ือนท่ีในระยะส้ัน 
ผังโรงงานท่ีดี คือ ผังโรงงานท่ีมีระยะการเคล่ือนท่ีของวัตถุระหวางกิจกรรม หรือระหวางหนวยงาน
นอยท่ีสุด 

2.1.2.3 หลักการเก่ียวกับการไหลของวัตถุ 
ผังโรงงานท่ีดีท่ีสุด จะตองจดัสถานท่ีทํางานของแตละหนวยงาน แตละกระบวนการผลิต หรือ 
ตามลําดับข้ันตอน ของผลิตภัณฑแตละรายการ ท้ังการข้ึนรูป การเปล่ียนคุณสมบัติหรือสายงาน
ประกอบ 

2.1.2.4 หลักการเก่ียวกับการใชเนื้อท่ี 
ขอไดเปรียบเชิงเศรษฐศาสตรคือ การใชเนื้อท่ีใหเกิดประโยชนสูงสุดท้ังในแนวนอน และแนวต้ัง 

2.1.2.5 หลักการเก่ียวกับการทําใหคนงานมีความพึงพอใจ และรูสึกปลอดภัย 
การที่จัดสถานท่ีทํางานใหเกิดความพอใจของคนงานน้ัน ก็เปนเปาหมายสําคัญพื้นฐานเชนเดียวกัน 
เนื่องจากผลงานสวนใหญท่ีไดมานั้นจากคนงานท้ังส้ิน หากคนงานพอใจสถานท่ีทํางาน และผัง
โรงงานแลวยอมสรางผลประโยชนใหกับคนงานโดยตรง สามารถท่ีจะลดคาใชจายการดําเนินงาน 
และทําใหคนงานมีขวัญและกําลังใจในการทํางานมากข้ึน 
 2.1.2.6 หลักการเก่ียวกับการยืดหยุน 
มีสาเหตุมาจากการเปล่ียนแปลงการออกแบบผลิตภัณฑใหทันสมัยอยูเสมอจึงทําใหกระบวนการ
ผลิต และ อุปกรณ เปล่ียนแปลงตามไปดวย 
 

2.2  ชนิดของการวางผังโรงงาน (รณภพ, 2554) 
 

การจําแนกผังโรงงานสําหรับการผลิตนั้นจําเปนตองรูกอนวา การผลิต (Production) การ
ผลิตเปนผลจากการรวมเอา คน วัตถุ เคร่ืองจักรและอุปกรณ อันเปนการรวมเอาปจจัยสําคัญเขา
ดวยกันโดยอยูภายใตการจัดการอยางมีระเบียบแบบแผน คนงานจะทํางานแปรรูปวัสดุโดยใช
เคร่ืองจักรเขาชวย อาจแปรรูปโดยการเปล่ียนแปลงรูปรางหรือคุณสมบัติของวัสดุ หรืออาจเปนงาน
ประกอบเพ่ือใหไดผลิตภัณฑตามเปาหมายท่ีตองการความสัมพันธพื้นฐานของปจจัยการผลิต 3 
ประการ สามารถแสดงเปนความสัมพันธไดเปน 7 รูปแบบ คือ 

1) วัตถุเคล่ือนท่ี 
2) คนงานเคล่ือนท่ี 
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3) เคร่ืองจักรเคล่ือนท่ี 
4) วัตถุและคนงานเคล่ือนท่ี 
5) วัตถุและเคร่ืองจักรเคล่ือนท่ี 
6) คนงานและเคร่ืองจักรเคล่ือนท่ี 
7) คนงาน เคร่ืองจักร และวตัถุ เคล่ือนท่ี 
 

2.3  ชนิดของผังโรงงานโดยท่ัวไปแบงออกเปน 3 ชนิด (รณภพ, 2554) คือ 
 

2.3.1) การวางผังโรงงานตามชนิดผลิตภณัฑ (Product Layout) 
การวางผังโรงงานแบบนี้เหมาะสําหรับผลิตภัณฑชนิดเดียวหรือนอยชนิดแตละชนิดผลิต

เปนจํานวนมาก และทําการผลิตในพ้ืนท่ีสําหรับผลิตภัณฑชนิดนั้นโดยเฉพาะ การวางผังโรงงาน
ตามชนิดของผลิตภัณฑ เคร่ืองจักร และอุปกรณท่ีจะนํามาใชในกรรมวิธีจะจัดวางเรียงตามลําดับ
ข้ันตอน โดยท่ีปอนวัตถุดิบทางตําแหนงของสายการผลิต ผานกระบวนการจนไดเปนผลิตภัณฑ
ออกมาอยางตอเนื่องกัน 
 

2.3.2) การวางผังโรงงานตามกระบวนการผลิต (Process Layout) 
การวางผังโรงงานแบบน้ีเปนการจัดเคร่ืองจักร และอุปกรณท่ีใชงานประเภทเดียวกันอยูใน

กลุมเดียวกัน หรือในแผนกเดียวกัน หรือ เปนการวางผังโรงงานตามชนิดของเคร่ืองจักรหรือ 
เคร่ืองจักรและอุปกรณท่ีคลายคลึงกันหรือใชงานเหมือนกันควรจัดใหอยูในแผนกเดียวกัน ซ่ึง
เหมาะสําหรับการผลิตผลิตภัณฑท่ีผลิตเปนจํานวนไมมาก ขนาดของผลิตภัณฑไมแนนอนแต
สามารถผลิตผลิตภัณฑไดหลายชนิด การวางผังโรงงานตามกระบวนการผลิตจะมีความยืดหยุน
มากกวา การวางผังโรงงานตามชนิดผลิตภัณฑ 

 
2.3.3) การวางผังโรงงานตามตําแหนงของงาน (Fixed Position Layout) 
การจัดวางผังโรงงานแบบนี้เปนการจัดวางผังโรงงานโดยให สวนประกอบหลักอยูกับท่ี

แลวเคล่ือนยายเคร่ืองจักร อุปกรณ แรงงาน และวัสดุเขาไปหาสวนประกอบหลัก เพื่อทําการผลิต
ลักษณะของการจัดวางผังแบบนี้ ไดแก โรงงานสรางเคร่ืองบิน อูตอเรือ ซ่ึงเปนงานขนาดใหญ
เคล่ือนยายลําบาก จึงจําเปนตองเคล่ือนยายปจจัยการผลิตตางๆเขาไปหา 

จากการจดัวางผังโรงงานท้ัง 3 แบบ ตางก็มีความสําคัญคนละแบบ แตกเ็ปนการแบง
ประเภทการวางผังโรงงานในเชิงทฤษฎีเทานั้น สําหรับในเชิงปฏิบัติแลวโรงงานแตละโรงงานอาจ 
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มีการวางผังโรงงานท้ัง 3 รูปแบบรวมกนั จะเนนหนกัไปทางแบบใดแบบหน่ึง ข้ึนอยูกับชนดิของ 
ผลิตภัณฑ และปริมาณการผลิตท่ีตองการ 
 

2.4  แนวทางการพิจารณาเลือกชนิดโรงงาน (รณภพ, 2554) 
 
 การวางผังโรงงานตามขบวนการ (Process Layout) คือการวางเคร่ืองจักรใหเปนหมวดหมู
ตามลักษณะของกระบวนการผลิต เชน เคร่ืองตัด เคร่ืองปม เคร่ืองบรรจุหีบหอ การวางผังตาม
กระบวนการนี้ สินคาท่ีผลิตตองเคล่ือนยายไปตามตางๆ ในการผลิตสินคานั้น 
 การวางผังโรงงานตามชนิดของผลิตภัณฑ (Product Layout) คือ การวางผังโรงงานตาม
ผลิตภัณฑ เปนการจัดผลิตภัณฑใหเรียงตามลําดับการจัดผังโรงงานแบบนี้  บางทีเรียกวาเปนการจัด
แบบเปนแถว  (Line  Layout) โรงงานแบบนี้จะเปนการผลิตสินคาชนิดเดียว หรือสินคาหลายชนิดท่ี
มีลักษณะคลายคลึงกัน ดังนั้นสามารถเปรียบเทียบขอดีระหวางการวางผังโรงงานตามชนิด
ผลิตภัณฑและการวางผังโรงงานตามกระบวนการผลิตนั้น ดังแสดงในตารางท่ี 2.1  
 
ตารางท่ี 2.1   เปรียบเทียบขอดีระหวางการวางผังโรงงานตามชนิดผลิตภัณฑและการวางผังโรงงาน
ตามกระบวนการผลิต 
 

การวางผังโรงงานตามชนิดของผลิตภัณฑ 
(Product Layout) 

การวางผังโรงงานตามขบวนการผลิต 
(Process Layout) 

1. คาใชจายดานการขนถายวัสดุต่ํากวา 
 
2. ใชเวลาในการผลิตนอยกวา  
3. มีงานคางในกระบวนการผลิตนอยกวา  
 
4. สามารถจูงใจใหกลุมคนงานปฏิบัติงานใน 
ระดับสูงข้ึนไดมากกวา 
5.ใชพื้นที่ท่ีตองการสําหรับผลิตภัณฑตอหนวย 
นอยกวา 
6. การวางผังโรงงานตามชนิดของผลิตภัณฑ 

1. เคร่ืองจักรประเภทเดียวกันมีนอย จึงทําให 
เงินลงทุนดานเคร่ืองจักรตํ่ากวา 

2. มีความยืดหยุนของระบบการผลิตสูงข้ึน 
3. การควบคุมดู แลสามารถทําได อย า ง มี
ประสิทธิภาพกวา 
4. สามารถจูงใชใหคนงานคนใดคนหน่ึงทํางาน 
ไดในระดับท่ีสูงข้ึนไดมากกวา 
5. สามารถควบคุมสวนท่ีซับซอนและตองการ
ความถูกตองไดดีกวา 
6. การวางผังโรงงานตามขบวนการผลิต 
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ตารางท่ี 2.1   เปรียบเทียบขอดีการวางผังโรงงานตามชนิดผลิตภัณฑและการวางผังโรงงานตาม
กระบวนการผลิต (ตอ) 

 
การวางผังโรงงานตามชนิดของผลิตภัณฑ 

(Product Layout) 

การวางผังโรงงานตามขบวนการผลิต 
(Process Layout) 

7.สามารถควบคุมการผลิตไดงายกวา มีการ
ควบคุมนอย ซ่ึงทําใหคาใชจายในทางบัญชีต่ํา
กวา 

7.งายสําหรับการหยุดเคร่ืองและเคล่ือนยาย
งานจากเครื่องหน่ึงไปยังอีกพื้นท่ีหนึ่ง 

 
(1) การวางผังโรงงานตามชนิดของผลิตภณัฑ (Product Layout) เหมาะสําหรับ 

1.1 โรงงานท่ีผลิตสินคานอยชนิด แตละชนิดปริมาณการผลิตมาก 
1.2 สินคาแตละชนิดมีมาตรฐานแนนอน 
1.3 วัตถุดิบท่ีปอนเขาสายการผลิตสมํ่าเสมอ 
1.4 ตลาดมีความตองการสินคาแตละชนิดจาํนวนมาก และสมํ่าเสมอ 
 

(2) การวางผังโรงงานตามกระบวนการผลิต (Product Layout) เหมาะสําหรับ 
2.1 โรงงานท่ีผลิตสินคามากชนิด แตละชนิดปริมาณการผลิตนอย 
2.2 สินคาแตละชนิดอาจผลิตเพียงคร้ังเดยีว 
2.3 โรงงานท่ีตองการรับงานไดหลายประเภท 
2.4 เวลาการผลิตแตละข้ันตอนแตกตางกนั 
2.5 เปนเคร่ืองจักรประเภทท่ัว ๆ ไป ทํางานไดหลายรูปแบบ 
 

(3) การวางผังโรงงานตามตําแหนงงาน (Fixed Position Layout) เหมาะสําหรับ 
3.1 โรงงานท่ีผลิตสินคาขนาดใหญ เพียงชนิดเดยีว หรือสองสามชนิด 
3.2 สินคาท่ีเคล่ือนยายยาก 
3.3 โรงงานท่ีตองการผังโรงงานใหมีความยืดหยุนสูง 
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2.5 หลักการออกแบบผังโรงงาน (สุวีณา, 2554) 
 

การออกแบบผังโรงงานท่ีดีจะตองอาศัยความชํานาญ ประสบการณ การเลียนแบบและการ
ไหลของวัตถุหรือผลิตภัณฑ มาผสมผสานกันสําหรับสภาวะของโรงงานท่ีแตกตางกันออกไป
โรงงานจะประกอบไปดวย 2 สวนใหญ ๆ ท่ีสําคัญ คือ 

1) สวนท่ีหนึ่ง คือ เคร่ืองจักรและอุปกรณ 
2) สวนท่ีสอง คือ คนงาน 
 

ดังนั้นการท่ีจะไดผังโรงงานเปนไปตามเปาหมายที่ตองการ จะตองคํานึงถึงความสัมพันธระหวาง
คนงานและเคร่ืองจักร และอุปกรณตาง ๆ ดวย ดังน้ี 

1) การใหทุกสวนงานมีความสัมพันธกันอยางดี 
2) ระยะทางการขนถายลําเลียงรวมควรจะส้ินสุด 
3) การไหลสวนใหญควรจะเปนไปอยางตอเนื่อง 
4) การใชประโยชนจากพื้นท่ีทุกสวนซ่ึงรวมท้ังพื้นท่ีทางสูงดวย 
5) ความพอใจและความปลอดภัยของคนงาน 

 
2.5.1 หลักการออกแบบผังโรงงานสามารถแยกเปน 2 ลักษณะ คือ 

(1) การออกแบบและปรับปรุงผังโรงงานท่ีมีอยู เพราะวาผังโรงงานท่ีทําใหการผลิตเปนไป
อยางมีประสิทธิผลและไดผลตอบแทนสูง จะตองเปนผังโรงงานท่ีไดรับการปรับปรุงตามการ
เปล่ียนแปลงไปของสภาวะแวดลอมอยูตลอดเวลา เชน เม่ือความตองการของผูซ้ือเปล่ียนแปลงไป
เม่ือมีการปรับปรุงผังใหมแลวก็จะเปนเพียงผังโรงงานท่ีดีในชวงเวลาหนึ่งเทานั้นชวงระยะเวลาจะ
ส้ันหรือยาว ข้ึนอยูกับประเภทของอุตสาหกรรมสําหรับอุตสาหกรรมประเภทกระบวนการ(Process 
Industry) จะมีชวงระยะเวลาท่ียาว หมายความวาผังโรงงานของกระบวนการผลิตเม่ือใดรับการ
ออกแบบแลวจะมีความพอใจของลูกคาเปนหลัก ท้ังคุณภาพ ปริมาณ และราคา ของผลิตภัณฑโดย
จะตองใหเกิดการสมดุลข้ึนระหวางการผลิตและการใช คือ ไมผลิตมากหรือนอยเกินไป 

(2) การออกแบบและปรับปรุงผังโรงงานใหม เพื่อความอยูรอดของสินคาในตลาด การ
ปรับปรุงผังโรงงาน ไมจําเปนจะตองรอจนกวาปริมาณความตองการของผูใชไดเปล่ียนแปลงไป
เทานั้น การลดตนทุนการผลิตและการเพิ่มผลผลิตเปนกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนอยูตลอดเวลา ดังนั้นการ
ปรับปรุงผังโรงงาน จึงตองเกิดข้ึนอยางตอเนื่อง หรือเม่ือสภาพแวดลอมเปล่ียนแปลงไปจําเปนตอง
มีการปรับปรุงผังโรงงานเกิดข้ึน 
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2.5.2 ขอบงชี้วาผังโรงงานท่ีมีอยูท่ีจําเปนตองมีการปรับปรุง ไดแก 
- มีท่ีแผนกรับสินคา 
- มีวัสดุคับค่ัง 
- มีการบนลาชาจากคนขับรถ 
- เกิดความเสียหายข้ึนเนื่องจากการปกปดไมดี 
- พนักงานขนถายลําเลียงจะตองทํางานขางนอกท่ีมีอากาศไมด ีเชน ฝนตก เปนตน 

 

2.6 การไหลของวัสดุ (สมศักดิ์, 2552) 
 

ผลจากการทราบถึงขนาดการผลิต (Routing) อันเปนขอมูลพ้ืนฐาน สําหรับการวิเคราะห
การไหลของวัสดุ (Flow of Materials) แตกอนจะนํากระบวนการผลิตท่ีมีอยูไปใชประโยชน ผู
วางแผนตองตอบคําถามวา “ทําไม” (Why)  คําถามสุดทายของกุญแจไขปญหากระบวนการผลิต
(Routing) จะสามารถทดสอบและ พิสูจนใหเห็นจริงไดอยางมีเหตุผลและถูกตองนอกจากนั้น
กระบวนการจะตองไดรับการวิเคราะห หากวาผูวางแผนรูสึกวาสามารถปรับปรุงไดดีข้ึนไดอีก
หลักการตรวจสอบงาย ๆ เร่ิมแรกก็พัฒนาโดย Allan H. Nogensen ซ่ึงไดวิจารณลงในหนังสือ
วิศวกรรมอุตสาหกรรม หรือหนังสือคูมือท่ีสามารถนําไปใชงาน เขามีวิธีตรวจสอบและข้ันตอนของ
กระบวนการผลิตดวยคําตอไปนี้ 

(1) จํากัด (Eliminate) หนวยงานท่ีสําคัญหรือไมสามารถจํากัดหรือตัดท้ิงไดหรือไม 
(2) รวม (Combine) สามารถรวมหนวยงานตาง ๆ เขาดวยกันไดหรือไม 
(3) เปล่ียนลําดบั ข้ันตอนการทํางานสถานท่ี หรือ คน เราสามารถเปล่ียนแปลงหรือจัดใหม    
ไดหรือไม 
(4) ปรับปรุงรายละเอียด (Improve Details) เราสามารถปรับปรุงวิธีการทํางานหรือ
อุปกรณในแตละหนวยทํางานไดหรือไม 

 
2.6.1 การไหลของวัสด ุ– หัวใจ สําคัญของการวางผังโรงงาน (Flow of Materials –Heat of Many 
Layout) 

ในการวิเคราะหการไหลของวัสดุ เพื่อจะใหไดลําดับข้ันตอนการเคล่ือนยายที่ดีท่ีสุด
ตลอดจนข้ันตอนสําคัญของกระบวนการที่เกี่ยวของกับความเขมการไหล และขนาดของการ
เคล่ือนยายการไหลของวัสดุท่ีมีประสิทธิภาพน้ัน หมายถึง วัสดุท่ีจะไหลผานกระบวนการตองมี
ระบบทางตรงไปเปน ระบบทางออม หรือ วนไปมาหรือไหลยอนกลับการวิเคราะหการไหลของ
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กระบวนการ โดยเฉพาะเม่ือวัสดุนั้นขนาดใหญน้ําหนักมาก หรือ มีจํานวนมาก การไหลตองไดรับ
การพัฒนา 
 
2.6.2 วิธีวิเคราะหการไหลของวัสด ุ

การวิเคราะหการไหลของวัสดุมีอยูดวยกันหลายวิธี สวนของปญหาที่ตองรูคือจะตองรูวา
จะเลือกวิธีใด จึงจะเหมาะสมกับแตละโครงการ กราฟแผนภูมิ P, Q สามารถใชเปนเคร่ืองมือช้ีนําได 
สวนวิธีการวิเคราะห การไหลของวัสดุ ซ่ึงวิเคราะหการไหลของวัสดุ ซ่ึงวิเคราะหเกี่ยวกับชนิดของ
ผลิตภัณฑ (P) และปริมาณ (Q) ของรายการตางๆ ท่ีจะทําการผลิตสามารถวิเคราะหรายละเอียดได 

ดังนี้ สําหรับผลิตภัณฑหลาย ๆ ขนาดใชแผนภูมิกระบวนการผลิตผลิตภัณฑหลายชนิด
(Multiproduct Process Chart) โดยไมคํานึงถึงงานประกอบ 

 
2.6.3 วิเคราะหปญหาหลัก 

 จากการศึกษาและวเิคราะหสภาพผังโรงงานปจจุบัน ทําใหทราบวาผังโรงงานเปนอยางไร
ควรจะตองแกไขปรับปรุงหรือไม ในการศึกษาและวิเคราะหอาจจะไดขอมูลมาดังนี้คือ 

 
- ความเปนระเบียบเรียบรอยของโรงงานมีหรือไม 
- การไหลของส่ิงของตอเนื่องหรือไม 
- มีคอขวดเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตหรือไม 
- มีการไหลกลับไปกลับมามากเกินไปหรือไม 
- มีการขนถายลําเลียงมากและบอยเกินจําเปนหรือไม 
- รูปแบบการไหลของส่ิงของงายหรือซับซอน 
- การผลิตในข้ันตอนไหนใชเวลามากเกินจาํเปน 
- ข้ันตอนการผลิตถูกตองหรือไม 
- เวลาท่ีใชในการผลิตแตละชิ้นสวน 
- เวลาสูญเปลาเนื่องจากการรอที่เกิดข้ึนในการผลิต 
- จํานวนและประเภทของอุบัติเหตุท่ีเกิดข้ึน 
- เปอรเซ็นตของเสียแยกตามประเภทของเสีย 
- สัดสวนของตนทุนจากคาแรง คาวัสด ุและคาใชจายอ่ืนๆ ตอตนทุนรวม 
- ผลผลิตของแรงงานและวัตถุดิบ 
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เปอรเซ็นตการใชประโยชนจากทรัพยากรซึ่งมีเคร่ืองจักรแรงงานและเนื้อท่ีในการวิเคราะห 
ปญหาเพื่อหาทางเลือกท่ีดีกวา อาศัยการต้ังคําถามและหาคําตอบจากคําถามท่ีตั้ง คือ การใช 5Wและ 
1H  ดังแสดงในตารางท่ี 2.2  
 
ตารางท่ี 2.2   การวิเคราะหปญหาเพื่อทางเลือกในการพฒันา 
 

 
 นอกจาการใช 5W และ 1H ในการวิเคราะหปญหาแลว สามารถใชเคร่ืองมืออีกชนิดหนึ่ง

ซ่ึงมีประสิทธิผลมากในการวิเคราะหปญหา คือ แผนผังเหตุและผล หรือแผนผังกางปลา แผนผังแต
ละอันจะใชวิเคราะหแตละปญหาเทานั้น เพื่อหาสาเหตุของของปญหาท่ีเกิดข้ึน 

(1) ดําเนินการแกไขและปรับปรุง หลังจากท่ีไดวิเคราะหปญหาหลักและปญหาอ่ืน ๆ แลว
ใหไดแนวทางแกไขหลายวิธี เชน ตองมีการเปล่ียนแปลงวิธีการผลิต เพื่อลดข้ันตอนการผลิต เพิ่ม
จํานวนหองและ หรือเปล่ียนแปลงตําแหนง เปล่ียนแปลงเคร่ืองมือ และวิธีการขนถายลําเลียง และ
เปล่ียนแปลงตําแหนงท่ีตั้งของเคร่ืองมือ หรือเคร่ืองจักรเพื่อลดระยะเวลา 

 
(2)  ประเมินผลทางทฤษฎี ตามทฤษฎีของการออกแบบผังโรงงาน เปาหมายหลักคือให 
ไดมาซ่ึงผลผลิตสูงสุดและตนทุนตํ่าสุด คือใหมีการเปล่ียนแปลงวัตถุดิบหรือปจจัยตาง ๆ 

ใหเปนสินคาหรือบริการที่ใชเวลานอยท่ีสุด และเสียแรงงานนอยท่ีสุดหรือคาใชจายนอยท่ีสุด ผัง
โรงงานจําเปนท่ีจะตองไดรับการออกแบบอยางดี เพ่ือใหมีการเปล่ียนปจจัยเปนสินคาโดยใชเวลา
ส้ัน และระยะทางของการขนถายลําเลียงส้ัน แผนผังโรงงานท่ีปรับปรุงแลวหลายผัง เพื่อไดรับการ
เลือกนั้นเปนผังโรงงานท่ีดีกวากันจริง โดยวิธีการประเมินจะมีท้ังการประเมินเชิงปริมาณและการ
ประเมินเชิงคุณภาพ 

เหตุการณปจจบัุน ทางเลือก เลือกเพื่อการพัฒนา 
ทําอะไร ทําไมจึงทําส่ิงนั้น 
ทําอยางไร ทําไมจึงใชวิธีนั้น 
ทําเม่ือไร ทําไมจึงทําตอนน้ัน 
ทําท่ีไหน ทําไมจึงทําท่ีนั่น 
ใครเปนคนทํา ทําไมจึงเปน
คนนั้น 

มีส่ิงอื่นไหมท่ีสามารถทําได 
มีวิธีอ่ืนที่สามารถทําไดอีก 
สามารถทําเวลาใดไดอีก 
สามารถทําท่ีใดไดอีก 
ใครสามารถทําไดอีก 

 

ควรทําอะไรกนั 
ควรใชวธีิใด 
ควรทําเม่ือไร 
ควรที่ไหน 
ใครควรทํา 

What When Where Who Why How 
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การประเมินเชิงปริมาณเปนการประเมินเชิงตัวเลขหรืออาจจะประเมินในเชิงเศรษฐศาสตร
การประเมินนีอ้าจประเมินเปรียบเทียบดังนี้ 

- ระยะทางขนถายลําเลียงท้ังหมดท่ีเกดิข้ึน 
- ตนทุนการผลิต 
- ผลผลิตของวัตถุดิบ 

- ผลผลิตของเคร่ืองจักร 
- สัดสวนของเนื้อท่ีท่ีใชประโยชนในการผลิต 

การประเมินเชิงคุณภาพ ใชวธีิเดียวกับการประเมินเลือกทําเลที่ตั้ง แตปจจัยท่ีพจิารณา
เปรียบเทียบกนัจะเปนรูปแบบการไหล ความประหยัด การไหลยอนกลับ ความพอใจของคนงาน
และความยืดหยุนตอการเปล่ียนแปลง เปนตน 

 
(3)  ดําเนินการตามผังโรงงานท่ีเลือกและตรวจสอบประสิทธิผล เม่ือคัดเลือกผังโรงงานท่ีดี

ท่ีสุดแลว ก็วางแผนการเคล่ือนยายเคร่ืองจักร และทําการเคล่ือนยายใหเปนไปตามผังโรงงานท่ีเลือก 
เม่ือทุกอยางเรียบรอยใหเร่ิมการผลิตไปสักระยะหนึ่ง หลังจากนั้นทําการสังเกตและตรวจสอบดูวา
การผลิตเปนไปตามเปาหมายท่ีวางไวหรือไม ถาไมเปนไปตามเปาหมายท่ีวางไวเชน การไหลยังไม
ตอเนื่องเทาท่ีควร ยังมีของรออยูท่ัวโรงงานมากเกินไปยังเกิดคอขวดบางจุด การควบคุมยังไมท่ัวถึง 
เปนตน ซ่ึงขอบกพรองตางๆ เล็กๆ นอยๆ ยอมมีเสมอ เพราะไมมีผังโรงงานใดท่ีจะมีความสมบูรณ
แบบจริง ๆ เม่ือนํามาใชในทางปฏิบัติ ดังนั้นใหจดบันทึกขอบกพรองตางๆไวเพ่ือทําการแกไข
ตอไป 

 
(4)  ปรับปรุงแกไขขอบกพรองเล็กๆนอยๆ หลังจากจดบันทึกขอบกพรองตางๆท่ีเกิดข้ึน

ของผังโรงงานแลว ใหทําการวิเคราะหปญหาเพ่ือหาสาเหตุของขอบกพรองท่ีหลงเหลืออีกคร้ังหนึ่ง
การวิเคราะหปญหาพรอมท้ังหาคําตอบท่ีดีสําหรับขอบกพรองตางๆ เหลานั้นจากนั้นทําการแกไข
เสีย และรอดูผลท่ีเกิดข้ึนหลังจากการแกไข 

 



บทที่ 3  
วิธีดําเนินโครงงาน 

 
ในการศึกษาและดําเนินงานโครงงาน ผูจัดทําไดดําเนินงานตามข้ันตอนดังตอไปนี้ 

3.1 ศึกษารายละเอียดในสวนประกอบตางๆ 
3.2 คํานวณหรือกาํหนดขนาดมาตรฐานผลิตภณัฑ 
3.3 วิเคราะหทางดานวิศวกรรม 
3.4 ออกแบบตามมาตรฐานท่ีบริษัทกําหนด 
3.5 ตรวจเช็คแบบผังโรงงาน 
 

โดยจะแสดงแผนภูมิกระบวนการการทํางานในภาพท่ี 3.1 ดังนี ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 3.1   แสดงแผนภูมิกระบวนการดําเนินโครงงาน 
 
 

ศึกษารายละเอียดในสวนประกอบตางๆโรงงาน 

คํานวณหรือกําหนดขนาดมาตรฐานผลิตภัณฑ 

วิเคราะห 

ออกแบบตามมาตรฐานท่ีบริษัทกําหนด 

แบบผังโรงงาน 

ตรวจเช็ค 
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3.1 ศึกษารายละเอียดของสวนประกอบตางๆ 
 
 การออกแบบผังโรงงานน้ันข้ึนอยูกับความตองการของลูกคา โดยจะตองศึกษาขอกําหนด
และมาตรฐานตางๆกอนท่ีจะออกแบบการจัดระบบของผังโรงงาน  
 

3.2 คํานวณขนาดตางๆท่ีใชในการประกอบในผังโรงงาน 
 

 ในการออกแบบผังโรงงานนี้จะตองมีสวนประกอบหรือองคประกอบรวมที่จะตองนํามา
ประกอบกันในการวางผังโรงงาน โดยมีการคํานวณของขนาดสวนตางๆดังนี้ 

1. ขนาดโหลดและพาเลท 

2. ช้ันวางสินคา 

3. เคร่ืองจักรสําหรับเคล่ือนยายสินคา 

4. ราง 

5. เคร่ืองจักรรับ-สงสินคา(STV) 
6. สายพานลําเลียง 

7. ร้ัวกั้น 

 

3.3 การวิเคราะหเชิงวิศวกรรมและการออกแบบดวยคอมพิวเตอร (AutoCAD) 
 
 ในการออกแบบเชิงวิศวกรรมดวยคอมพิวเตอร โดยการใชโปรแกรมAutoCAD มาชวยใน
การการออกแบบผังโรงงาน เพื่อท่ีจะกําหนดขนาดและระยะในการวางตําแหนงของโรงงานท่ี
ชัดเจนเพื่อความสะดวกในการวางแบบ การแกแบบ และการสรางโรงงานจริงจากแบบผังโรงงาน 

นอกจากนี้ยังใชวิธีการวิเคราะหเชิงวิศวกรรมดวยคอมพิวเตอรกับการคํานวณขนาดสินคาท่ี
ลูกคาตองการ ในการออกแบบเพื่อการสรางผังโรงงานท่ีสมบูรณไดนั้นจะตองเปนไปตามมาตรฐาน
ท่ีบริษัทนั้นกําหนด เพื่อท่ีจะทําใหลูกคาม่ันใจไดวาแบบผังโรงงานฉบับนี้สมบูรณจริง 
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3.3.1 การวิเคราะหเชิงวิศวกรรมดวยการคํานวณ  
 การวิเคราะหเชิงวิศวกรรมดวยการคํานวณน้ันข้ึนอยูกับการตองการของลูกคา การคํานวณนี้
ใชคํานวณหาพื้นท่ีในการจัดวางตําแหนงของโหลดหรือสินคาเพ่ือสรางคลังเก็บสินคาและสราง
ระบบการจัดเก็บสินคาภายในคลัง 
   

3.4 ออกแบบผังโรงงานอาหารแชแข็ง 
   
 ในดานการออกแบบผังโรงงานน้ี เปนการใชโปรแกรมออโตแคดเขามาชวยในการออกแบบ 
โดยสรางแบบข้ึนมา เพื่อบงบอกใหเห็นตําแหนงในแตละจุดตามท่ีตองการหรือสามารถปรับเปล่ียน
ในจุดตางๆท่ีตองการแกไขและเพิ่มเติมได ทางดานผูทําโครงการนี้ไดคํานึงถึงงานดานออกแบบผัง
โรงงานอาหารแชแข็ง จะตองมีสวนประกอบท่ีใชในการดําเนินงานในการสรางแบบผังโรงงาน
ฉบับสมบูรณ เร่ิมจากตองรูขนาดของโหลดหรือสินคาเพื่อท่ีจะไดคํานวณหาพื้นท่ีและระยะเผ่ือ
ไมใหช้ินงานหรือโหลดชนกับเสา ในการวางสินคาบนช้ันวางสินคา ผูทําโครงงานไดคํานวณ
จํานวนของชิ้นงานหรือโหลดเพื่อจะไดออกแบบช้ันวางสินคาตามจํานวนของโหลดตามท่ีลูกคา
ตองการ   
 

3.5 ตรวจเช็คแบบผังโรงงานอาหารแชแข็ง 
 
 การตรวจเช็คแบบผังโรงงานจะแบงออกเปน 2 อยาง คือ 

1. ตรวจเช็ครายละเอียดภายในแบบผังโรงงาน โดยจะตองตรวจเช็คขนาดตางๆ เชนขนาด
ช้ันวางสินคา ขนาดของรางขนสงสินคา, ขนาดของสายพานลําเลียงเพราะในโครงงานน้ี
จะใชคอนเวเยอร 3 ขนาด เพราะวาเพื่อความสะดวกในการทํางานและรวดเร็วในการขน
ยายสินคา 
 

2. ตรวจเช็คตําแหนงและการวางเลยเอาท  เปนการตรวจสอบขั้นสุดทายอยางละเอียด
กอนท่ีจะสงมอบแบบผังโรงงานใหกับลูกคา  



บทที่ 4 
ผลการดําเนินงาน 

 
การดําเนินงานครั้งนี้ใชระยะเวลาท้ังส้ิน 4 เดือนตามที่วางแผนไวโดยการดําเนินงานนั้น

เร่ิมตนตั้งแตเดือน 2 มิถุนายน พ.ศ. 2558 จนถึงเดือน 30 กันยายน พ.ศ. 2558 โดยการดําเนินงานอาจ
มีปญหาทําใหการออกแบบลาชา  เนื่องจากผูจัดทําโครงงานขาดประสบการณทางดานการมองภาพ
ฉาย  แตอยางไรก็ตามการดําเนินงานในคร้ังนี้ก็ไดสําเร็จลุลวงสําหรับการสงมอบปริญญานิพนธ
ฉบับนี้ใหแกทางสถาบันเทคโนโลยีไทย – ญ่ีปุน เพื่อนําไปเปนประโยชนตอไปในอนาคต  
 ข้ันตอนการดําเนินงานน้ัน แบงออกเปน 4 สวน คือ 

4.1 ศึกษารายละเอียดแบบงาน 
4.2 ผลลัพธดานการออกแบบองคประกอบภายในโรงงาน 

4.3 ออกแบบผังโรงงาน 

4.4 ตรวจสอบแบบงาน 

 

4.1 ศึกษารายละเอียดของแบบงาน 

 
 กอนการออกแบบผังโรงงานอาหารแชแข็ง  ผูจัดทําโครงงานตองศึกษาองคประกอบและ
หนาท่ีขององคประกอบนั้นซ่ึงจําเปนท่ีจะตองใชในการออกแบบโรงงาน  เนื่องจากโครงงานน้ีเปน
การออกแบบผังโรงงานท่ีมีอุณหภูมิ-25องศา  ซ่ึงเปนอุณหภูมิติดลบและคนงานไมสามารถเขาไป
ทํางานได จึงจําเปนจะตองใชเคร่ืองจักรท่ีทนอุณหภูมิและช้ันวางสินคา (Rack)จะตองมีความทนกับ
อุณหภูมิเชนเดียวกัน  ผูออกแบบควรพยายามหาวิธีการลดตนทุนในการสรางโรงงานหรือลดการใช
วัตถุท่ีส้ินเปลือง  โดยการออกแบบผังโรงงานควรปฏิบัติตามขอกําหนดตามมาตรฐานท่ีบริษัทได
กําหนดไว  ในโครงงานน้ีมีช่ือวัตถุหลักสําคัญท่ีตองนํามาใชประกอบกับผังโรงงานมี 9 สวน 
1.Load(โหลดหรือสินคา) 2.Rackmaster(เคร่ืองจักรท่ีใชรับ-สงสินคา) 3.Conveyor(คอนเวเยอร) 
4.STV(Station Transport Vehicle) 5.Rail(ราง) 6.Forklift(รถโฟลคลิฟท)7.Aircondition 8.Fence(ร้ัว
กั้น) ซ่ึงในแตละวัตถุท่ีกลาวมาจําเปนท่ีจะใชในการประกอบกับผังโรงงานตามท่ีผูบริโภคตองการ 
  
 
 



 
 กอน
ในการออกแ
ตารางท่ี 4.1 
 
ตารางท่ี 4.1  
 

 

นการออกแบบ
แบบของแผน

  สัญลักษณก

บผังโรงงานใ
นผังโรงงาน เ

ารออกแบบโ

ในโปรแกรมA
เพื่อใหเกิดคว

โรงงานอาหาร

 
Auto CAD จํ
วามเขาใจใน

รแชแข็ง 

าเปนตองแสด
นการอานแบบ

ดงและบอกสั
บไดดีข้ึน ดัง
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สัญลักษณ
แสดงใน

 



 
ตารางท่ี 4.1  
  

  สัญลักษณก
 

ารออกแบบโ
 

โรงงานอาหาร
 

รแชแข็ง (ตอ)) 
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ในข้ั

รหัสบารโคด
 

ตารางท่ี 4.2  
 

   
 

 

ข้ันตอนการสง
ด  กอนนําไปจ

  ข้ันตอนการ

งมอบสินคา จํ
จัดเก็บในคลัง

สงมอบสินค

จําเปนจะตอง
งสินคา เพื่อรอ

า 

 
มีการตรวจส
อขนสงตามใ

อบและแยกป
บจัดซ้ือ ดังแส

ประเภทของสิ
สดงในตาราง
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สินคาตาม
งที่ 4.2 

 



 
ตารางท่ี 4.2  
 

 

4.2 ผลลัพธ
 

ผลลั
ใชโปรแกรม
โรงงานท้ังห
ดังตอไปนี้ 

 

 

  ข้ันตอนการ

ธดานการออ

ลัทธดานการอ
 Auto CAD 2

หมด โดยผลลั

สงมอบสินค

กแบบ 

ออกแบบผังโ
2มิติ โดยผูทาํ
ลัพธที่ไดจาก

า (ตอ) 

โรงงานอาหา
าโครงงานไดอ
กการออกแบ

 

รแชแข็งนั้น 
ออกแบบองค
บและคํานวณ

ผูทําโครงงาน
คประกอบท่ีจะ
ณขนาดของวั

นไดออกแบบ
ะนํามาประก
วัตถุในแตละ
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บโดยการ
อบบนผัง
ะวัตถุเปน
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1. Load 

 

 
 

ภาพท่ี 4.1   ขนาดโหลด 1200Wx1200Lx800H  
 

 
 

ภาพท่ี 4.2   ขนาดโหลด 1200Wx1200Lx1450H  
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2. Rack 

 

 
 

ภาพท่ี 4.3   ขนาดช้ันวางสินคา15ช้ัน ภาพดานขาง 
 

3. Rackmaster 
 

 
 

ภาพท่ี 4.4   ขนาดช้ันวางสินคา ภาพดานบน และมี Rackmaster 7ตัว 
 

  

Rack Load 
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4. Rail 
 

 
 

ภาพท่ี 4.5   การออกแบบรางของ (STV) และแผนกซอมบํารุง 
 

 
 

(ก) 
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(ข) 
 

ภาพท่ี 4.6   แผนกการหยิบสินคา 
 

จากภาพท่ี 4.6 ภาพ(ก) คือสวนประกอบของกระบวนการเคล่ือนยายสินคาและกระบวนการ
หยิบสินคา สวนภาพ(ข) คือภาพขยายของแผนกหยิบสินคา 

 

4.3 ออกแบบผังโรงงานออกแบบองคประกอบภายในโรงงาน 
 

ผูจัดทําโครงงานไดออกแบบและพัฒนาระบบของผังโรงงานจากเดิม เปนการเพิ่มความ
สะดวกในการจัดเกบ็และเคล่ือนยายสินคา  ซ่ึงสามารถลดระยะเวลาการเคล่ือนยายสินคาไดดีกวาผัง
โรงงานแบบเดิม  เนื่องจากไดเพิ่มเติมแผนกหยิบสินคาและระบบการขนสงดวยเคร่ืองจักรอัตโนมัติ  
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(ก) 
 

 
 

(ข) 
 

ภาพท่ี 4.7   แผนผังโรงงานอาหารแชแข็งแบบเดิม 
 

จากภาพท่ี 4.7 ภาพ(ก) คือแผนผังโรงงานอาหารแชแข็งแบบเดิม สวนภาพ(ข) คือภาพ
ดานขางของแผนผังโรงงานแบบเดิม 
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(ก) 
 

 
 

(ข) 
 
 
 
 
 

 

Picking and STV System 
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(ค) 
 

 
 

(ง) 
 

ภาพท่ี 4.8   แผนผังโรงงานอาหารแชแข็งแบบใหม 
  

จากภาพที ่ 4.8 ภาพ(ก)  คือ  แผนผังโรงงานอาหารแชแข็งแบบใหมเป นการเพิ ่ม
ประสิทธิภาพใหกับการเคล่ือนยายสินคา  ซ่ึงสามารถสังเกตใหเห็นไดชัดเจนวาแผนผังโรงงาน
แบบใหมมีประสิทธิภาพมากกวาแผนผังโรงงานแบบเดิม  เนื่องจากผูจัดทําโครงงานไดออกแบบ
เพิ่มเติมแผนกหยิบสินคา และระบบการเคล่ือนยายสินคา (STV)  เพื่อความสะดวกในการ

Picking and STV System 
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เคล่ือนยายสินคา โดยภาพ(ก)คือภาพดานบน สวนภาพ(ข)เปนภาพขยายของภาพ(ก) สวนภาพ(ค) 
คือ ภาพดานขางของภาพ(ก) และภาพ(ง) คือสวนขยายของภาพ(ค) 

แผนกหยิบสินคาคือการหยิบสินคาตามใบส่ัง (Picking or Order Picking) คือการนําสินคา
จากท่ีจัดเก็บมาทําการจายตามรายการส่ังสินคา  ซ่ึงปจจุบันมีการใชซอฟตแวรระบบการจัดการใน
การบริหารคลังสินคา หรือ (Warehouse Management System) เรียกยอๆวา WMS มาจัดการเพื่อ
ตอบสนองความตองการของลูกคา ทําใหสามารถทราบสต็อกสินคาไดตลอดเวลา 

รูปแบบของการหยิบสินคามีหลายแบบ เชน 
-การหยิบเปนพาเลท (Pick Face Palletizing Systems) เปนการหยิบสินคาทีละมากๆเปนพาเลท 
-การหยิบเปนลัง (Case Picking) ใชมากในการหยิบของศูนยกระจายสินคาคาปลีกท่ัวไป เปนการ
หยิบสินคาจํานวนนอย ตามคําส่ังและความตองการของลูกคาแตละรายท่ีมีจํานวนการส่ังไมเทากัน 
-การหยิบช้ินสวนขนาดเล็ก (Broken Case Picking) สวนใหญใชกับสินคาท่ีมีขนาดเล็กมากมีวิธีการ
หยิบ 2 วิธี คือ ใชคนหยิบใสรถขนขนาดเล็ก หรือการใชเคร่ืองหยิบระบบอัตโนมัติสวนใหญใน
คลังสินคาการหยิบเปนพาเลท เพื่อจายสินคาจะสะดวกและงายกวาแบบอ่ืน 
 

4.4 ตรวจสอบแบบผังโรงงานและราคาตนทุน 
 

4.4.1 ตรวจสอบแบบผังโรงงาน 
หลังจากการออกแบบแลว  เปนข้ันตอนการตรวจสอบแผนผังโรงงาน ซ่ึงรายละเอียดการตรวจแบบ
ผังโรงงานมีดังนี้ 

1. กําหนดมาตรฐานขนาด (Scale) จําเปนตองจัดขนาดของผังโรงงานใหพอดีกับรูปแบบ
ของ กระดาษ 
2. ตารางบอกชนิดของลูกคา 
3. ตรวจชื่อผูเขียนแบบ ใสวนั/เดือน/ป ท่ีออกแบบ และ 
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ภาพท่ี 4.9   ตรวจสอบผังโรง 
 

4.4.2 ราคาตนทุนของแผนผังโรงงาน 
 
ตารางท่ี 4.3   ราคาตนทุน 
 

ราคาของวัตถุในแตละชิ้น 

รายการ ราคา (บาท) 

1.ชั้นวางสินคา 7 แถว 28,560,000 

2.เครื่องจักร(STV) 6 ตัว 30,600,000 

3.สายพานลําเลียงขนาดใหญ 3,000,000 

4.สายพานลําเลียงขนาดเล็ก 2,760,000 

5.รั้วกั้น 200,000 

ตนทุนรวม(บาท) 65,120,000 

 

2.ตารางชนิดของลูกคา 

1.Scale 
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ภาพท่ี 4.10   แผนภูมิแสดงราคาองคประกอบของผังโรงงานในแตละสวน 

ชั้นวางสินคา
28,560,000฿

เคร่ืองจักร
30,600,000฿

คอนเวรเยอร
ใหญ3,000,000

฿

คอนเวรเยอรเล็ก
2,760,000฿ ร้ัวก้ัน 

200,000฿



 
 

บทที่ 5 
 บทสรุปและขอเสนอแนะ  

 
5.1 สรุปการดําเนินงานและผลวิเคราะหโครงงาน 
 

หลังจากการพัฒนาและการออกแบบผังโรงงานอาหารแชแข็งและเพิ่มแผนกหยิบสินคา 
และ เคร่ืองกล สําหรับการเคล่ือนยายสินคา ทําใหประสิทธิภาพในการทํางานเพิ่มข้ึน ลดการใช
พื้นที่และเวลาในการจัดเก็บและสงออกสินคาลดลง 

 

5.2 ปญหาและอุปสรรคในการทําโครงงาน 
 

5.2.1 ในชวงตนของการออกแบบผังโรงงาน ผูวิจัยยังไมมีความชํานาญในการใช
โปรแกรม Auto CAD ทําใหเกิดความผิดพลาดหลายคร้ังและลาชาในการออกแบบผังโรงงาน 
เนื่องจากตองใชเวลาในการลองผิดลองถูก 
 

5.3 แนวทางการแกไขปญหา และขอเสนอแนะ 
 

5.3.1 ควรเตรียมตัวในเร่ืองของหลักการการออกแบบผังโรงงาน ศึกษาขอมูลและ
รูปแบบของอุตสาหกรรมท่ีจะออกแบบ 

5.3.2  ควรฝกการใชเคร่ืองมือในโปรมแกรม Auto CAD ใหชํานาญกอนท่ีจะเร่ิมการ
ทํางาน  

5.3.2 ควรฝกคิดแกปญหาในการทํางานเพื่อหาวิธีการแกปญหาท่ีดีท่ีสุด รวดเร็วและ
สะดวกในการแกไข   
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