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บทคัดยอ 

ในการดําเนินงานขององคธุรกิจทามกลางการแขงขัน จุดประสงคขององคกรและบริษัทท่ี
ใชสรางความสามารถในการแขงขัน และสรางความแตกตาง เพ่ือเพ่ิมคุณคาของผลิตภัณฑสูสายตา
ของลูกคา คือ การสรางความพึงพอใจตอลูกคาในการติดตอดําเนินงานรวมกัน จากสภาพการ
ดังกลาว ระบบโลจิสติกส (Logistics System) จึงเขามามีบทบาทเพื่อเพิ่มโอกาสสําหรับการสราง
ความไดเปรียบเทียบในการแขงขันทางธุรกิจโดยมี คลังสินคา (Warehouse) เปนจุดเช่ือมท่ีสําคัญ
ระหวางหนวยงานตางๆที่อยูในโลจิสติกส โดยท่ัวไปการมีสินคาคงคลังถือเปนการลงทุนท่ีสําคัญ
อยางมาก ปริมาณสินคาคงคลังแสดงใหเห็นถึงจํานวนเงินลงทุนการจัดเก็บสินคาโดยมีคลังสินคา
หรือเรียกวา สินคาคงคลัง (Inventory) ซ่ึงการท่ีจะเก็บสินคาเหลานี้ได ตองจัดเตรียมพื้นท่ี เพื่อสราง
ช้ันเก็บสินคาใหมีพื้นท่ีเพียงพอตอการเก็บสินคาของโรงงานผลิต ดังนั้นในงานวิจัยนี้มุงเนนการ
นําเสนอแนวคิดในการออกแบบการวางผังโรงงาน กับหลักการทางวิศวกรรม เพ่ือนํามาปรับใชใน
งานอุตสาหกรรมทางดานโลจิสติกส 

หลังจากการพัฒนาและการออกแบบผังโรงงานของโรงงานอาหารแชแข็งใหมโดยการเพิ่ม
แผนกหยิบ และเคร่ืองจักรกล สําหรับการเคล่ือนยายสินคา ทําใหประสิทธิภาพในการทํางาน
เพิ่มข้ึน ลดการใชพื้นท่ีและเวลาในการจัดเก็บและสงออกสินคาลดลง 
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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 ความเปนมาและสาเหตุของปญหา   
 

ในการดําเนินงานขององคธุรกิจทามกลางการแขงขันดังเชนปจจุบัน จุดประสงคของ
องคกรและบริษัทท่ีใชสรางความสามารถในการแขงขัน และสรางความแตกตาง เพื่อเพิ่มคุณคาของ
ผลิตภัณฑสูสายตาของลูกคา คือ การสรางความพึงพอใจ แนวทางปฏิบัติเพื่อใหบรรลุจุดประสงค 
โดยกระบวนการตอบสนองความตองการของลูกคาเปนผลสําเร็จ และสามารถสรางความพึงพอใจ
ตอลูกคาในการติดตอดําเนินงานรวมกัน จากสภาพการดังกลาว ระบบโลจิสติกส(Logistics System)
จึงเขามามีบทบาทเพ่ือเพิ่มโอกาสและความไดเปรียบในการแขงขันทางธุรกิจในปจจุบันอันเปน
ปจจัยนําพาองคกรไปสูความสําเร็จ แมสภาพการแขงขันไดเปล่ียนแปลงไปจากเดิมตามนิคม
อุตสาหกรรมนิยมใชระบบโลจิสติกส ซ่ึงเปนระบบการจัดการการขนสงสินคา ขอมูล และ
ทรัพยากรอยางอ่ืนจากจุดตนทางไปยังจุดบริโภค โดยตองสงสินคาใหถึงมือลูกคาโดยเร็วท่ีสุด ถือ
เปนสวนหนึ่งของกระบวนการจัดโซอุปทานประกอบดวยการวางแผน การดําเนินการ การควบคุม
การไหลเวียน การจัดเก็บสินคา การบริการ และสารสนเทศ อยางมีประสิทธิภาพจากจุดแหลงกําเนิด
ของวัตถุดิบ ถึงจุดท่ีบริโภคหรือจุดท่ีมีการใชงาน เพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาหรือ
ผูบริโภค กระบวนการของโลจิสติกสมีความเก่ียวของกับการจัดกลยุทธในธุรกิจ และมีความสําคัญ
มากข้ึนทุกขณะ เนื่องจากระบบโลจิสติกสมีขอบเขตงานครอบคลุม เร่ิมต้ังแตรับวัตถุดิบใน
กระบวนการผลิตไปจนถึงข้ันตอนสุดทายท่ีสินคาถึงผูบริโภค ไดสรุปกิจกรรมท่ีเกี่ยวของใน
กระบวนการของโลจิสติกสมีดังนี้  

 
1. การใหบริการลูกคา (Customer Service) 
2. การขนสงและการจราจร (Traffic and Transportation)  
3. การจัดการวัสดุคงคลัง (Inventory Management) 
4. กระบวนการส่ังผลิต (Order Processing) 
5. การขนยายวัสดุ (Material Handling) 
6. การจัดซ้ือ (Purchasing) 
7. การจัดการคงคลังสินคา (Warehouse Management) 
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คลังสินคา (Warehouse) เปนจุดเช่ือมท่ีสําคัญระหวางหนวยงานตางๆท่ีอยูในโลจิสติกส โดยท่ัวไป
การมีสินคาคงคลังถือเปนการลงทุนท่ีสําคัญอยางมาก ปริมาณสินคาคงคลังแสดงใหเห็นถึงจํานวน
เงินลงทุน และคาใชจายในการถือครองสินคายอมมีมูลคาแปรผันตามปริมาณกระบวนการนิยาม
ของคําวา “โลจิสติกส” ไมไดหมายถึงการขนสงสินคาอยางเดียว แตยังรวมไปถึงการจัดเก็บสินคา
โดยมีคลังสินคาหรือเรียกวา สินคาคงคลัง (Inventory) การท่ีจะเก็บสินคาเหลานี้ได ตองจัดเตรียม
พื้นท่ี เพื่อสรางช้ันเก็บสินคาใหมีพื้นท่ีเพียงพอตอการเก็บสินคาของโรงงานผลิต และตองคํานวณ
พื้นที่สําหรับการขนสงสินคา ขอมูลการขนสง การบริหารวัสดุคงคลัง การจัดการวัตถุดิบ การบรรจุ
หีบหอ โลจิสติกสเปนชองทางหนึ่งของหวงโซอุปทานท่ีเพิ่มมูลคาของการใชประโยชนของเวลา
และสถานท่ี จึงเปนส่ิงสําคัญสําหรับการเก็บสินคาและขนสงสินคา 
 ดังนั้นในงานวิจัยนี้มุงเนนการนําเสนอแนวคิดในการออกแบบการวางผังโรงงาน กับ
หลักการทางวิศวกรรม เพ่ือนํามาปรับใชในงานอุตสาหกรรมทางดานโลจิสติกส โดยการออกแบบ
ผังโรงงานทางดานวิศวกรรมนี้ ใชโปรแกรมAuto CAD 2มิติ เปนหลักในการสรางแบบ เพื่อ
จัดระบบการขนสงสินคา ตําแหนงสินคา โดยสรางผังโรงงานมาวิเคราะหหาตนทุนในการสรางคลัง
เก็บสินคา วิเคราะหการวางระบบการรับขนสงของโดยมีทางเขา-ออกของรถโฟลคลิฟทเพื่อลด
ระยะเวลาในการขนสง และวางระบบสายไฟภายในโรงงาน 
 

1.2 ความมุงหมายของโครงงาน 
 
 ในงานวิจัยนี้ตั้งความมุงหมายดังนี้ 
  1.2.1 ออกแบบผังโรงงานเพื่อวางระบบการจัดการระบบการขนสงสินคา และ
ออกแบบคลังสินคาเพื่อใชในการจัดเก็บสินคาไดอยางมีประสิทธิภาพ  
  1.2.2 เพื่อสรางและพัฒนาศักยภาพทางดานโปรแกรม และนํามาใชงานไดจริง
ทางดานอุตสาหกรรม 
 

1.3 สมมติฐานของโครงงาน 
 

การออกแบบผังโรงงาน สามารถทําใหมองเห็นภาพรวมของการจัดวางสินคา ตําแหนงการ
รับสินคาและกระบวนการขนสงสินคาทันเวลา 
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1.4 ขอบเขตการวิจัย 
 

การออกแบบผังโรงงานในนิคมอุตสาหกรรม เพื่อจัดวางระบบแผนการขนสงสินคา การ
กระจายสินคา การรับสินคา ตําแหนงการวางเคร่ืองจักร และเพื่อลดตนทุนในการขนสงสินคา ลด
ตนทุนในการจัดเรียง โดยใชระบบแวรเฮาท (Warehouse) เปนตัวจัดเก็บสินคา 

 

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 

ไดออกแบบระบบการจัดการระบบการขนสงสินคา และแบบคลังสินคาท่ีมีการจัดเก็บ
สินคาไดอยางมีประสิทธิภาพ เพื่อลดระยะเวลาในการขนสงและลดตนทุนของการขนสง 

 

1.6 แผนงานและระยะเวลาในการดําเนินงาน  
                                                                                                                                                                                         

หัวขอ 
มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 
1. ฝกการใชโปรแกรมออโตแคด                 
2. ออกแบบช้ันวางสินคา(Rack)                 
3. ออกแบบเครื่องจักรสําหรับเคล่ือนยาย
สินคา(Rack Master) 

                

4. ออกแบบเครื่องจักรรับสินคา(STV)                 
5. ออกแบบสายพานสําหรับลําเลียงสินคา                 
6.ออกแบบรั้วก้ัน(Fence)                 
7. ออกแบบกระดานการวางแผนงาน                 
8. ออกแบบการทํางาน                 
9. ออกแบบประตูอัตโนมัติ                 
10. ออกแบบแผนกซอมบํารุง                 
11. แกไขขอผิดพลาดทันเวลา                 
12. วางระบบการออกแบบ                 
13. ฝกออกแบบผังโรงงาน ที่1.                 
14. ฝกออกแบบผังโรงงาน ที่2.                 
15. ประกอบผังโรงงาน                 



บทที่ 2 
หลักการพื้นฐาน เอกสาร และโครงงานที่เกี่ยวของ 

 
ในการทําโครงงานคร้ังนี้ ผูจัดทําโครงงานไดศึกษาหลักการพื้นฐาน เอกสาร ท่ีเกี่ยวของกับ

การออกแบบผังโรงงานเพื่อนํามาประยุกตใชกับสถานการณจริง โดยจะมีการนําเสนอเปนลําดับ
ดังตอไปนี้ 
 

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

  
 โดยหัวขอ  2.1 กลาวคือความหมายของการออกแบบอยางมีประสิทธิภาพ หัวขอ2.2
กลาวคือชนิดของการวางผังโรงงานในแตละแบบอยางมีหลักการ และสามารถประยุกตใชอนาคต
ได หัวขอ2.3 กลาวถึงการเลือกชนิดของผังโรงงานมาใชในแตละแบบ หัวขอ 2.4 คือแนวทางการ
พิจารณาในการเลือกชนิดโรงงานในการออกแบบเพ่ือการจัดวางระบบตางๆ หัวขอ 2.5 หลักการ
ออกแบบผังโรงงาน หัวขอ 2.6 คือการไหลของวัสดุ 
 

2.1  การออกแบบผังโรงงาน (รณภพ, 2554) 
 
 การออกแบบผังโรงงาน (Plant Design) หมายถึง การรวมการออกแบบท้ังหมดของกิจการ
เปนหนาท่ีคอนขางจะกวาง ตั้งแตจุดเร่ิมตนของกิจการตลอดจนถึงการวางแผนทางดานการเงินทําเล
ท่ีตั้งโรงงาน และการวางแผนสวนสําคัญท้ังหมดท่ีเกี่ยวของกับโรงงาน 
 
 การวางผังโรงงาน (Plant Layout) หมายถึง การวางแผนเพื่อจัดวางเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ
อุปกรณ คนงาน วัตถุดิบ ส่ิงอํานวยความสะดวกเพื่อสนับสนุนการผลิตของโรงงานในตําแหนงท่ี
เหมาะสมเพื่อใหการดําเนินงานเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ และประหยัด   



5 
 

ขอมูลพื้นฐานประกอบการตัดสินใจในการบริหารโครงการที่จะทําใหการออกแบบ
โรงงานดําเนินไปอยางมีประสิทธิภาพ สรุปไดดังตอไปนี้ 

- การหาแหลงเงินทุน 
- การออกแบบผลิตภัณฑ 
- การวางแผนการขาย 
- การเลือกกระบวนการผลิต 
- การพิจารณาวาจะซ้ือ หรือ ทําเอง 
- การกําหนดขนาดของโรงงาน 
- การกําหนดระดับราคาผลิตภัณฑ 
- ทําเลที่ตั้งของโรงงาน 
- การวางผังโรงงาน 
- การเลือกชนดิของอาคาร 
- การกําหนดขอบเขตของการสรางผลิตภัณฑหลายๆชนดิ 
- การพัฒนาองคการ 
 

2.1.1 วัตถุประสงคการวางผงัโรงงาน 
- ลดความเส่ียงตอปญหาสุขภาพ และสรางความปลอดภยัในการทํางานใหแกคนงาน 
- สรางขวัญกําลังใจ และความพอใจใหกับคนงาน 
- เพิ่มผลผลิตสูงข้ึน 
- เวลารอคอยในกระบวนการผลิตนอยกวา 
- ใชเคร่ืองจักร คนงาน และการบริการไดอยางเกดิประโยชนสูงสุด 
- สามารถลดพัสดุคงคลังในกระบวนการผลิต (Inventory – in – Process) 
- ใชเวลาในการผลิตลดลง 
- ลดงานเสมียน 
- สามารถควบคุมดูแลไดงาย และดีกวา 
- ลดความยุงยาก และความแออัดไดภายในโรงงาน 
- ลดจํานวนของเสียไดมากข้ึน 
 

2.1.2 หลักการวางผงัโรงงาน 
 2.1.2.1 หลักการเก่ียวกับการรวมกิจกรรมท้ังหมด 
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ผังโรงงานท่ีดีจะตองรวมแรงงานคน วัตถุ เคร่ืองจักร กิจกรรมสนับสนุนการผลิต และขอพิจารณา
อ่ืน ๆ ท่ีมีผลทําใหการรวมตวักันมีประสิทธิภาพดีท่ีสุด 

2.1.2.2 หลักการเก่ียวกับการเคล่ือนท่ีในระยะส้ัน 
ผังโรงงานท่ีดี คือ ผังโรงงานท่ีมีระยะการเคล่ือนท่ีของวัตถุระหวางกิจกรรม หรือระหวางหนวยงาน
นอยท่ีสุด 

2.1.2.3 หลักการเก่ียวกับการไหลของวัตถุ 
ผังโรงงานท่ีดีท่ีสุด จะตองจดัสถานท่ีทํางานของแตละหนวยงาน แตละกระบวนการผลิต หรือ 
ตามลําดับข้ันตอน ของผลิตภัณฑแตละรายการ ท้ังการข้ึนรูป การเปล่ียนคุณสมบัติหรือสายงาน
ประกอบ 

2.1.2.4 หลักการเก่ียวกับการใชเนื้อท่ี 
ขอไดเปรียบเชิงเศรษฐศาสตรคือ การใชเนื้อท่ีใหเกิดประโยชนสูงสุดท้ังในแนวนอน และแนวต้ัง 

2.1.2.5 หลักการเก่ียวกับการทําใหคนงานมีความพึงพอใจ และรูสึกปลอดภัย 
การที่จัดสถานท่ีทํางานใหเกิดความพอใจของคนงานน้ัน ก็เปนเปาหมายสําคัญพื้นฐานเชนเดียวกัน 
เนื่องจากผลงานสวนใหญท่ีไดมานั้นจากคนงานท้ังส้ิน หากคนงานพอใจสถานท่ีทํางาน และผัง
โรงงานแลวยอมสรางผลประโยชนใหกับคนงานโดยตรง สามารถท่ีจะลดคาใชจายการดําเนินงาน 
และทําใหคนงานมีขวัญและกําลังใจในการทํางานมากข้ึน 
 2.1.2.6 หลักการเก่ียวกับการยืดหยุน 
มีสาเหตุมาจากการเปล่ียนแปลงการออกแบบผลิตภัณฑใหทันสมัยอยูเสมอจึงทําใหกระบวนการ
ผลิต และ อุปกรณ เปล่ียนแปลงตามไปดวย 
 

2.2  ชนิดของการวางผังโรงงาน (รณภพ, 2554) 
 

การจําแนกผังโรงงานสําหรับการผลิตนั้นจําเปนตองรูกอนวา การผลิต (Production) การ
ผลิตเปนผลจากการรวมเอา คน วัตถุ เคร่ืองจักรและอุปกรณ อันเปนการรวมเอาปจจัยสําคัญเขา
ดวยกันโดยอยูภายใตการจัดการอยางมีระเบียบแบบแผน คนงานจะทํางานแปรรูปวัสดุโดยใช
เคร่ืองจักรเขาชวย อาจแปรรูปโดยการเปล่ียนแปลงรูปรางหรือคุณสมบัติของวัสดุ หรืออาจเปนงาน
ประกอบเพ่ือใหไดผลิตภัณฑตามเปาหมายท่ีตองการความสัมพันธพื้นฐานของปจจัยการผลิต 3 
ประการ สามารถแสดงเปนความสัมพันธไดเปน 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  ชนิดของผังโรงงานโดยท่ัวไปแบงออกเปน 3 ชนิด (รณภพ, 2554) คือ 
 

2.3.1) การวางผังโรงงานตามชนิดผลิตภณัฑ (Product Layout) 
การวางผังโรงงานแบบนี้เหมาะสําหรับผลิตภัณฑชนิดเดียวหรือนอยชนิดแตละชนิดผลิต

เปนจํานวนมาก และทําการผลิตในพ้ืนท่ีสําหรับผลิตภัณฑชนิดนั้นโดยเฉพาะ การวางผังโรงงาน
ตามชนิดของผลิตภัณฑ เคร่ืองจักร และอุปกรณท่ีจะนํามาใชในกรรมวิธีจะจัดวางเรียงตามลําดับ
ข้ันตอน โดยท่ีปอนวัตถุดิบทางตําแหนงของสายการผลิต ผานกระบวนการจนไดเปนผลิตภัณฑ
ออกมาอยางตอเนื่องกัน 
 

2.3.2) การวางผังโรงงานตามกระบวนการผลิต (Process Layout) 
การวางผังโรงงานแบบน้ีเปนการจัดเคร่ืองจักร และอุปกรณท่ีใชงานประเภทเดียวกันอยูใน

กลุมเดียวกัน หรือในแผนกเดียวกัน หรือ เปนการวางผังโรงงานตามชนิดของเคร่ืองจักรหรือ 
เคร่ืองจักรและอุปกรณท่ีคลายคลึงกันหรือใชงานเหมือนกันควรจัดใหอยูในแผนกเดียวกัน ซ่ึง
เหมาะสําหรับการผลิตผลิตภัณฑท่ีผลิตเปนจํานวนไมมาก ขนาดของผลิตภัณฑไมแนนอนแต
สามารถผลิตผลิตภัณฑไดหลายชนิด การวางผังโรงงานตามกระบวนการผลิตจะมีความยืดหยุน
มากกวา การวางผังโรงงานตามชนิดผลิตภัณฑ 

 
2.3.3) การวางผังโรงงานตามตําแหนงของงาน (Fixed Position Layout) 
การจัดวางผังโรงงานแบบนี้เปนการจัดวางผังโรงงานโดยให สวนประกอบหลักอยูกับท่ี

แลวเคล่ือนยายเคร่ืองจักร อุปกรณ แรงงาน และวัสดุเขาไปหาสวนประกอบหลัก เพื่อทําการผลิต
ลักษณะของการจัดวางผังแบบนี้ ไดแก โรงงานสรางเคร่ืองบิน อูตอเรือ ซ่ึงเปนงานขนาดใหญ
เคล่ือนยายลําบาก จึงจําเปนตองเคล่ือนยายปจจัยการผลิตตางๆเขาไปหา 

จากการจดัวางผังโรงงานท้ัง 3 แบบ ตางก็มีความสําคัญคนละแบบ แตกเ็ปนการแบง
ประเภทการวางผังโรงงานในเชิงทฤษฎีเทานั้น สําหรับในเชิงปฏิบัติแลวโรงงานแตละโรงงานอาจ 
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มีการวางผังโรงงานท้ัง 3 รูปแบบรวมกนั จะเนนหนกัไปทางแบบใดแบบหน่ึง ข้ึนอยูกับชนดิของ 
ผลิตภัณฑ และปริมาณการผลิตท่ีตองการ 
 

2.4  แนวทางการพิจารณาเลือกชนิดโรงงาน (รณภพ, 2554) 
 
 การวางผังโรงงานตามขบวนการ (Process Layout) คือการวางเคร่ืองจักรใหเปนหมวดหมู
ตามลักษณะของกระบวนการผลิต เชน เคร่ืองตัด เคร่ืองปม เคร่ืองบรรจุหีบหอ การวางผังตาม
กระบวนการนี้ สินคาท่ีผลิตตองเคล่ือนยายไปตามตางๆ ในการผลิตสินคานั้น 
 การวางผังโรงงานตามชนิดของผลิตภัณฑ (Product Layout) คือ การวางผังโรงงานตาม
ผลิตภัณฑ เปนการจัดผลิตภัณฑใหเรียงตามลําดับการจัดผังโรงงานแบบนี้  บางทีเรียกวาเปนการจัด
แบบเปนแถว  (Line  Layout) โรงงานแบบนี้จะเปนการผลิตสินคาชนิดเดียว หรือสินคาหลายชนิดท่ี
มีลักษณะคลายคลึงกัน ดังนั้นสามารถเปรียบเทียบขอดีระหวางการวางผังโรงงานตามชนิด
ผลิตภัณฑและการวางผังโรงงานตามกระบวนการผลิตนั้น ดังแสดงในตารางท่ี 2.1  
 
ตารางท่ี 2.1   เปรียบเทียบขอดีระหวางการวางผังโรงงานตามชนิดผลิตภัณฑและการวางผังโรงงาน
ตามกระบวนการผลิต 
 

การวางผังโรงงานตามชนิดของผลิตภัณฑ 
(Product Layout) 

การวางผังโรงงานตามขบวนการผลิต 
(Process Layout) 

1. คาใชจายดานการขนถายวัสดุต่ํากวา 
 
2. ใชเวลาในการผลิตนอยกวา  
3. มีงานคางในกระบวนการผลิตนอยกวา  
 
4. สามารถจูงใจใหกลุมคนงานปฏิบัติงานใน 
ระดับสูงข้ึนไดมากกวา 
5.ใชพื้นที่ท่ีตองการสําหรับผลิตภัณฑตอหนวย 
นอยกวา 
6. การวางผังโรงงานตามชนิดของผลิตภัณฑ 

1. เคร่ืองจักรประเภทเดียวกันมีนอย จึงทําให 
เงินลงทุนดานเคร่ืองจักรตํ่ากวา 

2. มีความยืดหยุนของระบบการผลิตสูงข้ึน 
3. การควบคุมดู แลสามารถทําได อย า ง มี
ประสิทธิภาพกวา 
4. สามารถจูงใชใหคนงานคนใดคนหน่ึงทํางาน 
ไดในระดับท่ีสูงข้ึนไดมากกวา 
5. สามารถควบคุมสวนท่ีซับซอนและตองการ
ความถูกตองไดดีกวา 
6. การวางผังโรงงานตามขบวนการผลิต 
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ตารางท่ี 2.1   เปรียบเทียบขอดีการวางผังโรงงานตามชนิดผลิตภัณฑและการวางผังโรงงานตาม
กระบวนการผลิต (ตอ) 

 
การวางผังโรงงานตามชนิดของผลิตภัณฑ 

(Product Layout) 

การวางผังโรงงานตามขบวนการผลิต 
(Process Layout) 

7.สามารถควบคุมการผลิตไดงายกวา มีการ
ควบคุมนอย ซ่ึงทําใหคาใชจายในทางบัญชีต่ํา
กวา 

7.งายสําหรับการหยุดเคร่ืองและเคล่ือนยาย
งานจากเครื่องหน่ึงไปยังอีกพื้นท่ีหนึ่ง 

 
(1) การวางผังโรงงานตามชนิดของผลิตภณัฑ (Product Layout) เหมาะสําหรับ 

1.1 โรงงานท่ีผลิตสินคานอยชนิด แตละชนิดปริมาณการผลิตมาก 
1.2 สินคาแตละชนิดมีมาตรฐานแนนอน 
1.3 วัตถุดิบท่ีปอนเขาสายการผลิตสมํ่าเสมอ 
1.4 ตลาดมีความตองการสินคาแตละชนิดจาํนวนมาก และสมํ่าเสมอ 
 

(2) การวางผังโรงงานตามกระบวนการผลิต (Product Layout) เหมาะสําหรับ 
2.1 โรงงานท่ีผลิตสินคามากชนิด แตละชนิดปริมาณการผลิตนอย 
2.2 สินคาแตละชนิดอาจผลิตเพียงคร้ังเดยีว 
2.3 โรงงานท่ีตองการรับงานไดหลายประเภท 
2.4 เวลาการผลิตแตละข้ันตอนแตกตางกนั 
2.5 เปนเคร่ืองจักรประเภทท่ัว ๆ ไป ทํางานไดหลายรูปแบบ 
 

(3) การวางผังโรงงานตามตําแหนงงาน (Fixed Position Layout) เหมาะสําหรับ 
3.1 โรงงานท่ีผลิตสินคาขนาดใหญ เพียงชนิดเดยีว หรือสองสามชนิด 
3.2 สินคาท่ีเคล่ือนยายยาก 
3.3 โรงงานท่ีตองการผังโรงงานใหมีความยืดหยุนสูง 
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2.5 หลักการออกแบบผังโรงงาน (สุวีณา, 2554) 
 

การออกแบบผังโรงงานท่ีดีจะตองอาศัยความชํานาญ ประสบการณ การเลียนแบบและการ
ไหลของวัตถุหรือผลิตภัณฑ มาผสมผสานกันสําหรับสภาวะของโรงงานท่ีแตกตางกันออกไป
โรงงานจะประกอบไปดวย 2 สวนใหญ ๆ ท่ีสําคัญ คือ 

1) สวนท่ีหนึ่ง คือ เคร่ืองจักรและอุปกรณ 
2) สวนท่ีสอง คือ คนงาน 
 

ดังนั้นการท่ีจะไดผังโรงงานเปนไปตามเปาหมายที่ตองการ จะตองคํานึงถึงความสัมพันธระหวาง
คนงานและเคร่ืองจักร และอุปกรณตาง ๆ ดวย ดังน้ี 

1) การใหทุกสวนงานมีความสัมพันธกันอยางดี 
2) ระยะทางการขนถายลําเลียงรวมควรจะส้ินสุด 
3) การไหลสวนใหญควรจะเปนไปอยางตอเนื่อง 
4) การใชประโยชนจากพื้นท่ีทุกสวนซ่ึงรวมท้ังพื้นท่ีทางสูงดวย 
5) ความพอใจและความปลอดภัยของคนงาน 

 
2.5.1 หลักการออกแบบผังโรงงานสามารถแยกเปน 2 ลักษณะ คือ 

(1) การออกแบบและปรับปรุงผังโรงงานท่ีมีอยู เพราะวาผังโรงงานท่ีทําใหการผลิตเปนไป
อยางมีประสิทธิผลและไดผลตอบแทนสูง จะตองเปนผังโรงงานท่ีไดรับการปรับปรุงตามการ
เปล่ียนแปลงไปของสภาวะแวดลอมอยูตลอดเวลา เชน เม่ือความตองการของผูซ้ือเปล่ียนแปลงไป
เม่ือมีการปรับปรุงผังใหมแลวก็จะเปนเพียงผังโรงงานท่ีดีในชวงเวลาหนึ่งเทานั้นชวงระยะเวลาจะ
ส้ันหรือยาว ข้ึนอยูกับประเภทของอุตสาหกรรมสําหรับอุตสาหกรรมประเภทกระบวนการ(Process 
Industry) จะมีชวงระยะเวลาท่ียาว หมายความวาผังโรงงานของกระบวนการผลิตเม่ือใดรับการ
ออกแบบแลวจะมีความพอใจของลูกคาเปนหลัก ท้ังคุณภาพ ปริมาณ และราคา ของผลิตภัณฑโดย
จะตองใหเกิดการสมดุลข้ึนระหวางการผลิตและการใช คือ ไมผลิตมากหรือนอยเกินไป 

(2) การออกแบบและปรับปรุงผังโรงงานใหม เพื่อความอยูรอดของสินคาในตลาด การ
ปรับปรุงผังโรงงาน ไมจําเปนจะตองรอจนกวาปริมาณความตองการของผูใชไดเปล่ียนแปลงไป
เทานั้น การลดตนทุนการผลิตและการเพิ่มผลผลิตเปนกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนอยูตลอดเวลา ดังนั้นการ
ปรับปรุงผังโรงงาน จึงตองเกิดข้ึนอยางตอเนื่อง หรือเม่ือสภาพแวดลอมเปล่ียนแปลงไปจําเปนตอง
มีการปรับปรุงผังโรงงานเกิดข้ึน 
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2.5.2 ขอบงชี้วาผังโรงงานท่ีมีอยูท่ีจําเปนตองมีการปรับปรุง ไดแก 
- มีท่ีแผนกรับสินคา 
- มีวัสดุคับค่ัง 
- มีการบนลาชาจากคนขับรถ 
- เกิดความเสียหายข้ึนเนื่องจากการปกปดไมดี 
- พนักงานขนถายลําเลียงจะตองทํางานขางนอกท่ีมีอากาศไมด ีเชน ฝนตก เปนตน 

 

2.6 การไหลของวัสดุ (สมศักดิ์, 2552) 
 

ผลจากการทราบถึงขนาดการผลิต (Routing) อันเปนขอมูลพ้ืนฐาน สําหรับการวิเคราะห
การไหลของวัสดุ (Flow of Materials) แตกอนจะนํากระบวนการผลิตท่ีมีอยูไปใชประโยชน ผู
วางแผนตองตอบคําถามวา “ทําไม” (Why)  คําถามสุดทายของกุญแจไขปญหากระบวนการผลิต
(Routing) จะสามารถทดสอบและ พิสูจนใหเห็นจริงไดอยางมีเหตุผลและถูกตองนอกจากนั้น
กระบวนการจะตองไดรับการวิเคราะห หากวาผูวางแผนรูสึกวาสามารถปรับปรุงไดดีข้ึนไดอีก
หลักการตรวจสอบงาย ๆ เร่ิมแรกก็พัฒนาโดย Allan H. Nogensen ซ่ึงไดวิจารณลงในหนังสือ
วิศวกรรมอุตสาหกรรม หรือหนังสือคูมือท่ีสามารถนําไปใชงาน เขามีวิธีตรวจสอบและข้ันตอนของ
กระบวนการผลิตดวยคําตอไปนี้ 

(1) จํากัด (Eliminate) หนวยงานท่ีสําคัญหรือไมสามารถจํากัดหรือตัดท้ิงไดหรือไม 
(2) รวม (Combine) สามารถรวมหนวยงานตาง ๆ เขาดวยกันไดหรือไม 
(3) เปล่ียนลําดบั ข้ันตอนการทํางานสถานท่ี หรือ คน เราสามารถเปล่ียนแปลงหรือจัดใหม    
ไดหรือไม 
(4) ปรับปรุงรายละเอียด (Improve Details) เราสามารถปรับปรุงวิธีการทํางานหรือ
อุปกรณในแตละหนวยทํางานไดหรือไม 

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

ในการวิเคราะหการไหลของวัสดุ เพื่อจะใหไดลําดับข้ันตอนการเคล่ือนยายที่ดีท่ีสุด
ตลอดจนข้ันตอนสําคัญของกระบวนการที่เกี่ยวของกับความเขมการไหล และขนาดของการ
เคล่ือนยายการไหลของวัสดุท่ีมีประสิทธิภาพน้ัน หมายถึง วัสดุท่ีจะไหลผานกระบวนการตองมี
ระบบทางตรงไปเปน ระบบทางออม หรือ วนไปมาหรือไหลยอนกลับการวิเคราะหการไหลของ
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กระบวนการ โดยเฉพาะเม่ือวัสดุนั้นขนาดใหญน้ําหนักมาก หรือ มีจํานวนมาก การไหลตองไดรับ
การพัฒนา 
 
2.6.2 วิธีวิเคราะหการไหลของวัสด ุ

การวิเคราะหการไหลของวัสดุมีอยูดวยกันหลายวิธี สวนของปญหาที่ตองรูคือจะตองรูวา
จะเลือกวิธีใด จึงจะเหมาะสมกับแตละโครงการ กราฟแผนภูมิ P, Q สามารถใชเปนเคร่ืองมือช้ีนําได 
สวนวิธีการวิเคราะห การไหลของวัสดุ ซ่ึงวิเคราะหการไหลของวัสดุ ซ่ึงวิเคราะหเกี่ยวกับชนิดของ
ผลิตภัณฑ (P) และปริมาณ (Q) ของรายการตางๆ ท่ีจะทําการผลิตสามารถวิเคราะหรายละเอียดได 

ดังนี้ สําหรับผลิตภัณฑหลาย ๆ ขนาดใชแผนภูมิกระบวนการผลิตผลิตภัณฑหลายชนิด
(Multiproduct Process Chart) โดยไมคํานึงถึงงานประกอบ 

 
2.6.3 วิเคราะหปญหาหลัก 

 จากการศึกษาและวเิคราะหสภาพผังโรงงานปจจุบัน ทําใหทราบวาผังโรงงานเปนอยางไร
ควรจะตองแกไขปรับปรุงหรือไม ในการศึกษาและวิเคราะหอาจจะไดขอมูลมาดังนี้คือ 

 
- ความเปนระเบียบเรียบรอยของโรงงานมีหรือไม 
- การไหลของส่ิงของตอเนื่องหรือไม 
- มีคอขวดเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตหรือไม 
- มีการไหลกลับไปกลับมามากเกินไปหรือไม 
- มีการขนถายลําเลียงมากและบอยเกินจําเปนหรือไม 
- รูปแบบการไหลของส่ิงของงายหรือซับซอน 
- การผลิตในข้ันตอนไหนใชเวลามากเกินจาํเปน 
- ข้ันตอนการผลิตถูกตองหรือไม 
- เวลาท่ีใชในการผลิตแตละชิ้นสวน 
- เวลาสูญเปลาเนื่องจากการรอที่เกิดข้ึนในการผลิต 
- จํานวนและประเภทของอุบัติเหตุท่ีเกิดข้ึน 
- เปอรเซ็นตของเสียแยกตามประเภทของเสีย 
- สัดสวนของตนทุนจากคาแรง คาวัสด ุและคาใชจายอ่ืนๆ ตอตนทุนรวม 
- ผลผลิตของแรงงานและวัตถุดิบ 
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เปอรเซ็นตการใชประโยชนจากทรัพยากรซึ่งมีเคร่ืองจักรแรงงานและเนื้อท่ีในการวิเคราะห 
ปญหาเพื่อหาทางเลือกท่ีดีกวา อาศัยการต้ังคําถามและหาคําตอบจากคําถามท่ีตั้ง คือ การใช 5Wและ 
1H  ดังแสดงในตารางท่ี 2.2  
 
ตารางท่ี 2.2   การวิเคราะหปญหาเพื่อทางเลือกในการพฒันา 
 

 
 นอกจาการใช 5W และ 1H ในการวิเคราะหปญหาแลว สามารถใชเคร่ืองมืออีกชนิดหนึ่ง

ซ่ึงมีประสิทธิผลมากในการวิเคราะหปญหา คือ แผนผังเหตุและผล หรือแผนผังกางปลา แผนผังแต
ละอันจะใชวิเคราะหแตละปญหาเทานั้น เพื่อหาสาเหตุของของปญหาท่ีเกิดข้ึน 

(1) ดําเนินการแกไขและปรับปรุง หลังจากท่ีไดวิเคราะหปญหาหลักและปญหาอ่ืน ๆ แลว
ใหไดแนวทางแกไขหลายวิธี เชน ตองมีการเปล่ียนแปลงวิธีการผลิต เพื่อลดข้ันตอนการผลิต เพิ่ม
จํานวนหองและ หรือเปล่ียนแปลงตําแหนง เปล่ียนแปลงเคร่ืองมือ และวิธีการขนถายลําเลียง และ
เปล่ียนแปลงตําแหนงท่ีตั้งของเคร่ืองมือ หรือเคร่ืองจักรเพื่อลดระยะเวลา 

 
(2)  ประเมินผลทางทฤษฎี ตามทฤษฎีของการออกแบบผังโรงงาน เปาหมายหลักคือให 
ไดมาซ่ึงผลผลิตสูงสุดและตนทุนตํ่าสุด คือใหมีการเปล่ียนแปลงวัตถุดิบหรือปจจัยตาง ๆ 

ใหเปนสินคาหรือบริการที่ใชเวลานอยท่ีสุด และเสียแรงงานนอยท่ีสุดหรือคาใชจายนอยท่ีสุด ผัง
โรงงานจําเปนท่ีจะตองไดรับการออกแบบอยางดี เพ่ือใหมีการเปล่ียนปจจัยเปนสินคาโดยใชเวลา
ส้ัน และระยะทางของการขนถายลําเลียงส้ัน แผนผังโรงงานท่ีปรับปรุงแลวหลายผัง เพื่อไดรับการ
เลือกนั้นเปนผังโรงงานท่ีดีกวากันจริง โดยวิธีการประเมินจะมีท้ังการประเมินเชิงปริมาณและการ
ประเมินเชิงคุณภาพ 

เหตุการณปจจบัุน ทางเลือก เลือกเพื่อการพัฒนา 
ทําอะไร ทําไมจึงทําส่ิงนั้น 
ทําอยางไร ทําไมจึงใชวิธีนั้น 
ทําเม่ือไร ทําไมจึงทําตอนน้ัน 
ทําท่ีไหน ทําไมจึงทําท่ีนั่น 
ใครเปนคนทํา ทําไมจึงเปน
คนนั้น 

มีส่ิงอื่นไหมท่ีสามารถทําได 
มีวิธีอ่ืนที่สามารถทําไดอีก 
สามารถทําเวลาใดไดอีก 
สามารถทําท่ีใดไดอีก 
ใครสามารถทําไดอีก 

 

ควรทําอะไรกนั 
ควรใชวธีิใด 
ควรทําเม่ือไร 
ควรที่ไหน 
ใครควรทํา 

What When Where Who Why How 
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การประเมินเชิงปริมาณเปนการประเมินเชิงตัวเลขหรืออาจจะประเมินในเชิงเศรษฐศาสตร
การประเมินนีอ้าจประเมินเปรียบเทียบดังนี้ 

- ระยะทางขนถายลําเลียงท้ังหมดท่ีเกดิข้ึน 
- ตนทุนการผลิต 
- ผลผลิตของวัตถุดิบ 

- ผลผลิตของเคร่ืองจักร 
- สัดสวนของเนื้อท่ีท่ีใชประโยชนในการผลิต 

การประเมินเชิงคุณภาพ ใชวธีิเดียวกับการประเมินเลือกทําเลที่ตั้ง แตปจจัยท่ีพจิารณา
เปรียบเทียบกนัจะเปนรูปแบบการไหล ความประหยัด การไหลยอนกลับ ความพอใจของคนงาน
และความยืดหยุนตอการเปล่ียนแปลง เปนตน 

 
(3)  ดําเนินการตามผังโรงงานท่ีเลือกและตรวจสอบประสิทธิผล เม่ือคัดเลือกผังโรงงานท่ีดี

ท่ีสุดแลว ก็วางแผนการเคล่ือนยายเคร่ืองจักร และทําการเคล่ือนยายใหเปนไปตามผังโรงงานท่ีเลือก 
เม่ือทุกอยางเรียบรอยใหเร่ิมการผลิตไปสักระยะหนึ่ง หลังจากนั้นทําการสังเกตและตรวจสอบดูวา
การผลิตเปนไปตามเปาหมายท่ีวางไวหรือไม ถาไมเปนไปตามเปาหมายท่ีวางไวเชน การไหลยังไม
ตอเนื่องเทาท่ีควร ยังมีของรออยูท่ัวโรงงานมากเกินไปยังเกิดคอขวดบางจุด การควบคุมยังไมท่ัวถึง 
เปนตน ซ่ึงขอบกพรองตางๆ เล็กๆ นอยๆ ยอมมีเสมอ เพราะไมมีผังโรงงานใดท่ีจะมีความสมบูรณ
แบบจริง ๆ เม่ือนํามาใชในทางปฏิบัติ ดังนั้นใหจดบันทึกขอบกพรองตางๆไวเพ่ือทําการแกไข
ตอไป 

 
(4)  ปรับปรุงแกไขขอบกพรองเล็กๆนอยๆ หลังจากจดบันทึกขอบกพรองตางๆท่ีเกิดข้ึน

ของผังโรงงานแลว ใหทําการวิเคราะหปญหาเพ่ือหาสาเหตุของขอบกพรองท่ีหลงเหลืออีกคร้ังหนึ่ง
การวิเคราะหปญหาพรอมท้ังหาคําตอบท่ีดีสําหรับขอบกพรองตางๆ เหลานั้นจากนั้นทําการแกไข
เสีย และรอดูผลท่ีเกิดข้ึนหลังจากการแกไข 

 



บทที่ 3  
วิธีดําเนินโครงงาน 

 
ในการศึกษาและดําเนินงานโครงงาน ผูจัดทําไดดําเนินงานตามข้ันตอนดังตอไปนี้ 

3.1 ศึกษารายละเอียดในสวนประกอบตางๆ 
3.2 คํานวณหรือกาํหนดขนาดมาตรฐานผลิตภณัฑ 
3.3 วิเคราะหทางดานวิศวกรรม 
3.4 ออกแบบตามมาตรฐานท่ีบริษัทกําหนด 
3.5 ตรวจเช็คแบบผังโรงงาน 
 

โดยจะแสดงแผนภูมิกระบวนการการทํางานในภาพท่ี 3.1 ดังนี ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 3.1   แสดงแผนภูมิกระบวนการดําเนินโครงงาน 
 
 

ศึกษารายละเอียดในสวนประกอบตางๆโรงงาน 

คํานวณหรือกําหนดขนาดมาตรฐานผลิตภัณฑ 

วิเคราะห 

ออกแบบตามมาตรฐานท่ีบริษัทกําหนด 

แบบผังโรงงาน 

ตรวจเช็ค 
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3.1 ศึกษารายละเอียดของสวนประกอบตางๆ 
 
 การออกแบบผังโรงงานน้ันข้ึนอยูกับความตองการของลูกคา โดยจะตองศึกษาขอกําหนด
และมาตรฐานตางๆกอนท่ีจะออกแบบการจัดระบบของผังโรงงาน  
 

3.2 คํานวณขนาดตางๆท่ีใชในการประกอบในผังโรงงาน 
 

 ในการออกแบบผังโรงงานนี้จะตองมีสวนประกอบหรือองคประกอบรวมที่จะตองนํามา
ประกอบกันในการวางผังโรงงาน โดยมีการคํานวณของขนาดสวนตางๆดังนี้ 

1. ขนาดโหลดและพาเลท 

2. ช้ันวางสินคา 

3. เคร่ืองจักรสําหรับเคล่ือนยายสินคา 

4. ราง 

5. เคร่ืองจักรรับ-สงสินคา(STV) 
6. สายพานลําเลียง 

7. ร้ัวกั้น 

 

3.3 การวิเคราะหเชิงวิศวกรรมและการออกแบบดวยคอมพิวเตอร (AutoCAD) 
 
 ในการออกแบบเชิงวิศวกรรมดวยคอมพิวเตอร โดยการใชโปรแกรมAutoCAD มาชวยใน
การการออกแบบผังโรงงาน เพื่อท่ีจะกําหนดขนาดและระยะในการวางตําแหนงของโรงงานท่ี
ชัดเจนเพื่อความสะดวกในการวางแบบ การแกแบบ และการสรางโรงงานจริงจากแบบผังโรงงาน 

นอกจากนี้ยังใชวิธีการวิเคราะหเชิงวิศวกรรมดวยคอมพิวเตอรกับการคํานวณขนาดสินคาท่ี
ลูกคาตองการ ในการออกแบบเพื่อการสรางผังโรงงานท่ีสมบูรณไดนั้นจะตองเปนไปตามมาตรฐาน
ท่ีบริษัทนั้นกําหนด เพื่อท่ีจะทําใหลูกคาม่ันใจไดวาแบบผังโรงงานฉบับนี้สมบูรณจริง 
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3.3.1 การวิเคราะหเชิงวิศวกรรมดวยการคํานวณ  
 การวิเคราะหเชิงวิศวกรรมดวยการคํานวณน้ันข้ึนอยูกับการตองการของลูกคา การคํานวณนี้
ใชคํานวณหาพื้นท่ีในการจัดวางตําแหนงของโหลดหรือสินคาเพ่ือสรางคลังเก็บสินคาและสราง
ระบบการจัดเก็บสินคาภายในคลัง 
   

3.4 ออกแบบผังโรงงานอาหารแชแข็ง 
   
 ในดานการออกแบบผังโรงงานน้ี เปนการใชโปรแกรมออโตแคดเขามาชวยในการออกแบบ 
โดยสรางแบบข้ึนมา เพื่อบงบอกใหเห็นตําแหนงในแตละจุดตามท่ีตองการหรือสามารถปรับเปล่ียน
ในจุดตางๆท่ีตองการแกไขและเพิ่มเติมได ทางดานผูทําโครงการนี้ไดคํานึงถึงงานดานออกแบบผัง
โรงงานอาหารแชแข็ง จะตองมีสวนประกอบท่ีใชในการดําเนินงานในการสรางแบบผังโรงงาน
ฉบับสมบูรณ เร่ิมจากตองรูขนาดของโหลดหรือสินคาเพื่อท่ีจะไดคํานวณหาพื้นท่ีและระยะเผ่ือ
ไมใหช้ินงานหรือโหลดชนกับเสา ในการวางสินคาบนช้ันวางสินคา ผูทําโครงงานไดคํานวณ
จํานวนของชิ้นงานหรือโหลดเพื่อจะไดออกแบบช้ันวางสินคาตามจํานวนของโหลดตามท่ีลูกคา
ตองการ   
 

3.5 ตรวจเช็คแบบผังโรงงานอาหารแชแข็ง 
 
 การตรวจเช็คแบบผังโรงงานจะแบงออกเปน 2 อยาง คือ 

1. ตรวจเช็ครายละเอียดภายในแบบผังโรงงาน โดยจะตองตรวจเช็คขนาดตางๆ เชนขนาด
ช้ันวางสินคา ขนาดของรางขนสงสินคา, ขนาดของสายพานลําเลียงเพราะในโครงงานน้ี
จะใชคอนเวเยอร 3 ขนาด เพราะวาเพื่อความสะดวกในการทํางานและรวดเร็วในการขน
ยายสินคา 
 

2. ตรวจเช็คตําแหนงและการวางเลยเอาท  เปนการตรวจสอบขั้นสุดทายอยางละเอียด
กอนท่ีจะสงมอบแบบผังโรงงานใหกับลูกคา  



บทที่ 4 
ผลการดําเนินงาน 

 
การดําเนินงานครั้งนี้ใชระยะเวลาท้ังส้ิน 4 เดือนตามที่วางแผนไวโดยการดําเนินงานนั้น

เร่ิมตนตั้งแตเดือน 2 มิถุนายน พ.ศ. 2558 จนถึงเดือน 30 กันยายน พ.ศ. 2558 โดยการดําเนินงานอาจ
มีปญหาทําใหการออกแบบลาชา  เนื่องจากผูจัดทําโครงงานขาดประสบการณทางดานการมองภาพ
ฉาย  แตอยางไรก็ตามการดําเนินงานในคร้ังนี้ก็ไดสําเร็จลุลวงสําหรับการสงมอบปริญญานิพนธ
ฉบับนี้ใหแกทางสถาบันเทคโนโลยีไทย – ญ่ีปุน เพื่อนําไปเปนประโยชนตอไปในอนาคต  
 ข้ันตอนการดําเนินงานน้ัน แบงออกเปน 4 สวน คือ 

4.1 ศึกษารายละเอียดแบบงาน 
4.2 ผลลัพธดานการออกแบบองคประกอบภายในโรงงาน 

4.3 ออกแบบผังโรงงาน 

4.4 ตรวจสอบแบบงาน 

 

4.1 ศึกษารายละเอียดของแบบงาน 

 
 กอนการออกแบบผังโรงงานอาหารแชแข็ง  ผูจัดทําโครงงานตองศึกษาองคประกอบและ
หนาท่ีขององคประกอบนั้นซ่ึงจําเปนท่ีจะตองใชในการออกแบบโรงงาน  เนื่องจากโครงงานน้ีเปน
การออกแบบผังโรงงานท่ีมีอุณหภูมิ-25องศา  ซ่ึงเปนอุณหภูมิติดลบและคนงานไมสามารถเขาไป
ทํางานได จึงจําเปนจะตองใชเคร่ืองจักรท่ีทนอุณหภูมิและช้ันวางสินคา (Rack)จะตองมีความทนกับ
อุณหภูมิเชนเดียวกัน  ผูออกแบบควรพยายามหาวิธีการลดตนทุนในการสรางโรงงานหรือลดการใช
วัตถุท่ีส้ินเปลือง  โดยการออกแบบผังโรงงานควรปฏิบัติตามขอกําหนดตามมาตรฐานท่ีบริษัทได
กําหนดไว  ในโครงงานน้ีมีช่ือวัตถุหลักสําคัญท่ีตองนํามาใชประกอบกับผังโรงงานมี 9 สวน 
1.Load(โหลดหรือสินคา) 2.Rackmaster(เคร่ืองจักรท่ีใชรับ-สงสินคา) 3.Conveyor(คอนเวเยอร) 
4.STV(Station Transport Vehicle) 5.Rail(ราง) 6.Forklift(รถโฟลคลิฟท)7.Aircondition 8.Fence(ร้ัว
กั้น) ซ่ึงในแตละวัตถุท่ีกลาวมาจําเปนท่ีจะใชในการประกอบกับผังโรงงานตามท่ีผูบริโภคตองการ 
  
 
 



 
 กอน
ในการออกแ
ตารางท่ี 4.1 
 
ตารางท่ี 4.1  
 

 

นการออกแบบ
แบบของแผน

  สัญลักษณก

บผังโรงงานใ
นผังโรงงาน เ

ารออกแบบโ

ในโปรแกรมA
เพื่อใหเกิดคว

โรงงานอาหาร

 
Auto CAD จํ
วามเขาใจใน

รแชแข็ง 

าเปนตองแสด
นการอานแบบ

ดงและบอกสั
บไดดีข้ึน ดัง
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สัญลักษณ
แสดงใน

 



 
ตารางท่ี 4.1  
  

  สัญลักษณก
 

ารออกแบบโ
 

โรงงานอาหาร
 

รแชแข็ง (ตอ)) 
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ในข้ั

รหัสบารโคด
 

ตารางท่ี 4.2  
 

   
 

 

ข้ันตอนการสง
ด  กอนนําไปจ

  ข้ันตอนการ

งมอบสินคา จํ
จัดเก็บในคลัง

สงมอบสินค

จําเปนจะตอง
งสินคา เพื่อรอ

า 

 
มีการตรวจส
อขนสงตามใ

อบและแยกป
บจัดซ้ือ ดังแส

ประเภทของสิ
สดงในตาราง
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สินคาตาม
งที่ 4.2 

 



 
ตารางท่ี 4.2  
 

 

4.2 ผลลัพธ
 

ผลลั
ใชโปรแกรม
โรงงานท้ังห
ดังตอไปนี้ 

 

 

  ข้ันตอนการ

ธดานการออ

ลัทธดานการอ
 Auto CAD 2

หมด โดยผลลั

สงมอบสินค

กแบบ 

ออกแบบผังโ
2มิติ โดยผูทาํ
ลัพธที่ไดจาก

า (ตอ) 

โรงงานอาหา
าโครงงานไดอ
กการออกแบ

 

รแชแข็งนั้น 
ออกแบบองค
บและคํานวณ

ผูทําโครงงาน
คประกอบท่ีจะ
ณขนาดของวั

นไดออกแบบ
ะนํามาประก
วัตถุในแตละ
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บโดยการ
อบบนผัง
ะวัตถุเปน
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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   ขนาดช้ันวางสินคา15ช้ัน ภาพดานขาง 
 

3. Rackmaster 
 

 
 

ภาพท่ี 4.4   ขนาดช้ันวางสินคา ภาพดานบน และมี Rackmaster 7ตัว 
 

  

Rack Load 
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4. Rail 
 

 
 

ภาพท่ี 4.5   การออกแบบรางของ (STV) และแผนกซอมบํารุง 
 

 
 

(ก) 
 



26 
  

 
 

(ข) 
 

ภาพท่ี 4.6   แผนกการหยิบสินคา 
 

จากภาพท่ี 4.6 ภาพ(ก) คือสวนประกอบของกระบวนการเคล่ือนยายสินคาและกระบวนการ
หยิบสินคา สวนภาพ(ข) คือภาพขยายของแผนกหยิบสินคา 

 

4.3 ออกแบบผังโรงงานออกแบบองคประกอบภายในโรงงาน 
 

ผูจัดทําโครงงานไดออกแบบและพัฒนาระบบของผังโรงงานจากเดิม เปนการเพิ่มความ
สะดวกในการจัดเกบ็และเคล่ือนยายสินคา  ซ่ึงสามารถลดระยะเวลาการเคล่ือนยายสินคาไดดีกวาผัง
โรงงานแบบเดิม  เนื่องจากไดเพิ่มเติมแผนกหยิบสินคาและระบบการขนสงดวยเคร่ืองจักรอัตโนมัติ  
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(ก) 
 

 
 

(ข) 
 

ภาพท่ี 4.7   แผนผังโรงงานอาหารแชแข็งแบบเดิม 
 

จากภาพท่ี 4.7 ภาพ(ก) คือแผนผังโรงงานอาหารแชแข็งแบบเดิม สวนภาพ(ข) คือภาพ
ดานขางของแผนผังโรงงานแบบเดิม 
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(ก) 
 

 
 

(ข) 
 
 
 
 
 

 

Picking and STV System 
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(ค) 
 

 
 

(ง) 
 

ภาพท่ี 4.8   แผนผังโรงงานอาหารแชแข็งแบบใหม 
  

จากภาพที ่ 4.8 ภาพ(ก)  คือ  แผนผังโรงงานอาหารแชแข็งแบบใหมเป นการเพิ ่ม
ประสิทธิภาพใหกับการเคล่ือนยายสินคา  ซ่ึงสามารถสังเกตใหเห็นไดชัดเจนวาแผนผังโรงงาน
แบบใหมมีประสิทธิภาพมากกวาแผนผังโรงงานแบบเดิม  เนื่องจากผูจัดทําโครงงานไดออกแบบ
เพิ่มเติมแผนกหยิบสินคา และระบบการเคล่ือนยายสินคา (STV)  เพื่อความสะดวกในการ

Picking and STV System 
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เคล่ือนยายสินคา โดยภาพ(ก)คือภาพดานบน สวนภาพ(ข)เปนภาพขยายของภาพ(ก) สวนภาพ(ค) 
คือ ภาพดานขางของภาพ(ก) และภาพ(ง) คือสวนขยายของภาพ(ค) 

แผนกหยิบสินคาคือการหยิบสินคาตามใบส่ัง (Picking or Order Picking) คือการนําสินคา
จากท่ีจัดเก็บมาทําการจายตามรายการส่ังสินคา  ซ่ึงปจจุบันมีการใชซอฟตแวรระบบการจัดการใน
การบริหารคลังสินคา หรือ (Warehouse Management System) เรียกยอๆวา WMS มาจัดการเพื่อ
ตอบสนองความตองการของลูกคา ทําใหสามารถทราบสต็อกสินคาไดตลอดเวลา 

รูปแบบของการหยิบสินคามีหลายแบบ เชน 
-การหยิบเปนพาเลท (Pick Face Palletizing Systems) เปนการหยิบสินคาทีละมากๆเปนพาเลท 
-การหยิบเปนลัง (Case Picking) ใชมากในการหยิบของศูนยกระจายสินคาคาปลีกท่ัวไป เปนการ
หยิบสินคาจํานวนนอย ตามคําส่ังและความตองการของลูกคาแตละรายท่ีมีจํานวนการส่ังไมเทากัน 
-การหยิบช้ินสวนขนาดเล็ก (Broken Case Picking) สวนใหญใชกับสินคาท่ีมีขนาดเล็กมากมีวิธีการ
หยิบ 2 วิธี คือ ใชคนหยิบใสรถขนขนาดเล็ก หรือการใชเคร่ืองหยิบระบบอัตโนมัติสวนใหญใน
คลังสินคาการหยิบเปนพาเลท เพื่อจายสินคาจะสะดวกและงายกวาแบบอ่ืน 
 

4.4 ตรวจสอบแบบผังโรงงานและราคาตนทุน 
 

4.4.1 ตรวจสอบแบบผังโรงงาน 
หลังจากการออกแบบแลว  เปนข้ันตอนการตรวจสอบแผนผังโรงงาน ซ่ึงรายละเอียดการตรวจแบบ
ผังโรงงานมีดังนี้ 

1. กําหนดมาตรฐานขนาด (Scale) จําเปนตองจัดขนาดของผังโรงงานใหพอดีกับรูปแบบ
ของ กระดาษ 
2. ตารางบอกชนิดของลูกคา 
3. ตรวจชื่อผูเขียนแบบ ใสวนั/เดือน/ป ท่ีออกแบบ และ 
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ภาพท่ี 4.9   ตรวจสอบผังโรง 
 

4.4.2 ราคาตนทุนของแผนผังโรงงาน 
 
ตารางท่ี 4.3   ราคาตนทุน 
 

ราคาของวัตถุในแตละชิ้น 

รายการ ราคา (บาท) 

1.ชั้นวางสินคา 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 

ตนทุนรวม(บาท) 65,120,000 

 

2.ตารางชนิดของลูกคา 

1.Scale 
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ภาพท่ี 4.10   แผนภูมิแสดงราคาองคประกอบของผังโรงงานในแตละสวน 

ชั้นวางสินคา
28,560,000฿

เคร่ืองจักร
30,600,000฿

คอนเวรเยอร
ใหญ3,000,000

฿

คอนเวรเยอรเล็ก
2,760,000฿ ร้ัวก้ัน 

200,000฿



 
 

บทที่ 5 
 บทสรุปและขอเสนอแนะ  

 
5.1 สรุปการดําเนินงานและผลวิเคราะหโครงงาน 
 

หลังจากการพัฒนาและการออกแบบผังโรงงานอาหารแชแข็งและเพิ่มแผนกหยิบสินคา 
และ เคร่ืองกล สําหรับการเคล่ือนยายสินคา ทําใหประสิทธิภาพในการทํางานเพิ่มข้ึน ลดการใช
พื้นที่และเวลาในการจัดเก็บและสงออกสินคาลดลง 

 

5.2 ปญหาและอุปสรรคในการทําโครงงาน 
 

5.2.1 ในชวงตนของการออกแบบผังโรงงาน ผูวิจัยยังไมมีความชํานาญในการใช
โปรแกรม Auto CAD ทําใหเกิดความผิดพลาดหลายคร้ังและลาชาในการออกแบบผังโรงงาน 
เนื่องจากตองใชเวลาในการลองผิดลองถูก 
 

5.3 แนวทางการแกไขปญหา และขอเสนอแนะ 
 

5.3.1 ควรเตรียมตัวในเร่ืองของหลักการการออกแบบผังโรงงาน ศึกษาขอมูลและ
รูปแบบของอุตสาหกรรมท่ีจะออกแบบ 

5.3.2  ควรฝกการใชเคร่ืองมือในโปรมแกรม Auto CAD ใหชํานาญกอนท่ีจะเร่ิมการ
ทํางาน  

5.3.2 ควรฝกคิดแกปญหาในการทํางานเพื่อหาวิธีการแกปญหาท่ีดีท่ีสุด รวดเร็วและ
สะดวกในการแกไข   
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