
 

 

การปรับปรุงผงัโรงงานด้วยหลกัการออกแบบผงัโรงงานอย่างเป็นระบบ: กรณศึีกษา 

โรงงานผลติช้ินส่วนเคร่ืองปรับอากาศ 

Plant Layout Improvement by Using Systematic Layout Planning: 

A  Case Study of Air Condition Parts Factory 

 

 

                                                           นาย ทวชิ เติมธนาภรณ์ 

 

 

 

     สารนิพนธ์นีเ้ป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตามหลกัสูตรปริญญาวศิวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต 

                                                    สาขา การจัดการงานวศิวกรรม 

                                                    บัณฑิตวทิยาลยั มหาลยัสยาม 

                                                            พทุธศักราช 2568 

                                                  ลขิสิทธ์ิของมหาวทิยาลยัสยาม 









ค 

 

กติติกรรมประกาศ 
 
 สารนิพนธ์ฉบบัน้ีส าเร็จลุล่วงไปไดด้ว้ยดีเน่ืองจากไดรั้บการอนุเคราะห์จาก ดร.วรีะกาจ ดอกจนัทร์ 
อาจารยท่ี์ปรึกษา มหาวทิยาลยัสยามซ่ึงกรุณาให้ค  าปรึกษาและแนะแนวให้ประโยชน์ความรู้รวมถึงการ
ดูแลโดยตลอดและขอขอบคุณ ดร.จ าลอง สุดเอียด ท่ีอนุเคราะห์ใหข้อ้มูล 
 ขา้พเจา้ขอกราบขอบพระคุณ บิดา มารดา มิตรสหาย รวมถึงผูแ้ต่งหนงัสือ เอกสารทางวิชาการ
ท่ีขา้พเจา้ได้ใช้เป็นเอกสาร ขอขอบคุณคณาจารยทุ์กท่านท่ีได้ประสิทธ์ิประสาทจนช่วยให้สามารถ
ท างานวจิยัน้ีจนส าเร็จลุล่วงดว้ยดี 
 
 
 
                                                                                                                  ทวชิ เติมธนาภรณ์ 
                                                                                                                           ผูว้จิยั 
 



ง 
 

สารบัญ 
 
  หน้า 
บทคดัยอ่  ก 
ABTRACT   ข 
กิตติกรรมประกาศ ค 
สารบญั  ง 
สารบญัตาราง                                                                                                                                    ช  
สารบญัรูป                                                                                                                                         ซ 
บทท่ี 1 บทน า  1 
 1.1 ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 1 
 1.2 วตัถุประสงคข์องงานวจิยั 1 
 1.3 สมมติฐานการวิจยั 2 
 1.4 ขอบเขตของการวจิยั       2 
 1.5 ขั้นตอนการด าเนินการวจิยั  2 
 1.6 ประโยชน์ท่ีคาดวา่จะไดรั้บ  2 
 1.7 นิยามศพัทเ์ฉพาะ  3 
บทท่ี 2 เอกสารงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 4 
 2.1 ทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง  4 
  2.1.1 การวางผงัโรงงาน (Plant Layout)  4 
  2.1.2 วตัถุประสงคใ์นการวางผงัโรงงาน (Objectives of Plant Layout)  4 
  2.1.3 ประโยชน์ของการวางผงัโรงงาน (Benefits of Plant Layout)                           5     
  2.1.4 หลกัส าคญัขั้นพื้นฐานส าหรับการวางผงัโรงงาน  6 
  2.1.5 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการบนัทึกวิธีการท างาน                                                         7   
  2.1.6 ความส าคญัของ P, Q, R, S, T  8 
  2.1.7 การไหลของวสัดุ  9 
  2.1.8 ความสัมพนัธ์ของกิจกรรมนอกเหนือการไหล                                                15 
  2.1.9 การหาเน้ือท่ีท่ีตอ้งการ     24 
  2.1.10  แผนภาพความสัมพนัธ์ของเน้ือท่ี                                                                   28  

 



จ 
 

                                                         สารบัญ (ต่อ) 
 
  หน้า 
  2.1.11 การปรับจดัแผนภาพ                                                                                      31 
 2.2 งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 34 
บทท่ี 3 วธีิด าเนินการวจิยั 36 
 3.1 การเก็บขอ้มูลรายละเอียดของบริษทั  36 
  3.1.1 ประวติับริษทัโดยสังเขป  36 
  3.1.2 การจดัโครงสร้างองคก์ร  37 
  3.1.3 ชนิดของผลิตภณัฑ ์ 38 
  3.1.4 วตัถุดิบและช้ินส่วน 38 
  3.1.5 รายการเคร่ืองจกัร  40 
 3.2 การศึกษากระบวนการผลิตและผงัโรงงานเดิม 40 
  3.2.1 ลกัษณะอาคารและพื้นท่ีใชง้าน 41 
  3.2.2 ผงัโรงงานและการใชพ้ื้นท่ี 41 
  3.2.3 กระบวนการผลิตของธุรกิจ 43 
  3.2.4 ก าลงัการผลิตของเคร่ืองจกัร  44 
  3.2.5 กระบวนการผลิต  45 
  3.2.6 การค านวณหาความตอ้งการพื้นท่ี  65 
บทท่ี 4 ผลของการวจิยั                                                                                                                   71 
  4.1 ความตอ้งการใชพ้ื้นท่ี                                                                                                   71 
                      4.1.1 หลกัการและวธีิการก าหนดพื้นท่ี                                                                      71 
                      4.1.2 ผลการวเิคราะห์พื้นท่ีการผลิต                                                                           71 
                      4.1.3 ความตอ้งการใชพ้ื้นท่ีของแต่ละหน่วยงาน                                                       72 
                      4.1.4 ความหมายของการลดพื้นท่ี                                                                              73    
 4.2 ผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุงการออกแบบผงัโรงงานใหม่อยา่งเป็นระบบ  73 
  4.2.1 การเปรียบเทียบแผนภูมิกระบวนการผลิต Blower Wheel ก่อนปรับปรุง 
                                 และหลงัปรับปรุง 74 
  4.2.2 การเปรียบเทียบแผนภูมิกระบวนการผลิต Blower Housing ก่อนปรับปรุง 
                                 และหลงัปรับปรุง 75 



ฉ 
 

                                                     สารบัญ (ต่อ) 
 
                                                                                                                                                     หนา้  
                      4.2.3 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต Blower Wheel หลงัปรับปรุง             77            
  4.2.4 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต Blower Housing หลงัปรับปรุง 78 
                      4.2.5 สรุปผลการปรับปรุงผงัโรงงาน                                                                        80                                                            
                        
บทท่ี 5 บทสรุป อภิปรายผลและขอ้เสนอแนะ 82 
 5.1 สรุปผลการวจิยัการลดพื้นท่ีในการผลิต                                                 82  
          5.1.1 ผลการลดพื้นท่ีในการผลิต                                                                               82                                                                                                            
                      5.1.2 ผลการลดระยะทางในกระบวนการผลิต                                                           82                                               
  5.1.3 กระบวนการผลิตของ Blower wheel 82 
  5.1.4 กระบวนการผลิตของ Blower Housing 83 
  5.1.5 หน่วยงานท่ีตอ้งการพื้นท่ี 84
    5.1.6 การออกแบบผงัโรงงานใหม่ 84 
 5.2 อภิปรายผล 85 
 5.3 ขอ้เสนอแนะ 86 
 5.4 ประโยชน์ท่ีไดรั้บ 86 
บรรณานุกรม   87 
ประวติัผูว้ิจยั              88

     
 
 
 
 
 
 
 
 



ช 
 

 
สารบัญตาราง 

 
  หน้า 
ตารางท่ี 3-1  รายการวตัถุดิบเพื่อน าไปผลิตเป็นผลิตภณัฑ์  38 
ตารางท่ี 3-2  ทะเบียนเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์           40 
ตารางท่ี  3-3  ก าลงัการผลิตของเคร่ืองจกัร  44 
ตารางท่ี 3-4  ผลระดบัของความสัมพนัธ์      54 
ตารางท่ี 3-5  เหตุผลของความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนกท่ีมีความสัมพนัธ์ระดบั A   55 
ตารางท่ี 3-6  เหตุผลของความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนกท่ีมีความสัมพนัธ์ระดบั E   56 
ตารางท่ี 3.7  เหตุผลของความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนกท่ีมีความสัมพนัธ์ระดบั I   56 
ตารางท่ี 3.8  แสดงเหตุผลของความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนกท่ีมีความสัมพนัธ์ระดบั O   57 
ตารางท่ี 3.9  เหตุผลของความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนกท่ีมีความสัมพนัธ์ระดบั U   60 
ตารางท่ี 3-10  เหตุผลของความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนกท่ีมีความสัมพนัธ์ระดบั X   64 
ตารางท่ี 3-11 การสรุปก าลงัการผลิตของเคร่ืองจกัร 66 
ตารางท่ี 3-12 การสรุปการค านวณความตอ้งการของเคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิต  
 Blower Wheel 68 
ตารางท่ี 3-13 การสรุปการค านวณความตอ้งการของเคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิต  
 Blower Housing 69 
ตารางท่ี  3-14 พื้นท่ีท่ีใชว้างผงัโรงงานส าหรับแต่ละหน่วยงาน 70 
ตารางท่ี 4-1 สรุปความตอ้งการพื้นท่ีในหน่วยงาน  72 
ตารางท่ี 5-1 การเปรียบเทียบแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต                                           83      
 Blower Wheel  
ตารางท่ี 5-2 การเปรียบเทียบแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต  
 Blower Housing                                                                                                      84                                                                                                     
  
 

 

 



ซ 
 

สารบัญรูป 
 
  หน้า 
รูปท่ี 2-1    แผนการเชิงปฏิบติัของ SLP                                                                                            8                                               
รูปท่ี 2-2 สัญลกัษณ์ท่ีส าคญัเพื่อใชเ้ขียนแผนภูมิกระบวนการผลิตตามมาตรฐาน  
 ASME No.101 10 
รูปท่ี 2-3 ตวัอยา่งแผนภูมิการไหล เก่ียวกบัการรดน ้าตน้ไม ้โดยการใชแ้บบฟอร์มท่ีพิมพ ์
 ไวเ้รียบร้อยแลว้ 12 
รูปท่ี 2-4 ตวัอยา่งแผนภาพการไหล จ าลองแบบแปลนบา้นของคุณการเกตุและ 
 การด าเนินการรดน ้าตน้ไม ้ 14 
รูปท่ี 2-5 แผนภาพการไหล แสดงการจดัซ้ือเคร่ืองมือ 14 
รูปท่ี 2-6 ส่วนประกอบส าคญัพื้นฐานของแผนภูมิความสัมพนัธ์ 17 
รูปท่ี 2-7 แผนภูมิความสัมพนัธ์ 18 
รูปท่ี 2-8 รูปลกัษณะและวธีิการเขียนแผนภาพความสัมพนัธ์ของกิจกรรมต่างๆ 21 
รูปท่ี 2-9 สัญลกัษณ์และรหสัท่ีใชป้ระกอบการเขียนแผนภาพความสัมพนัธ์ 23 
รูปท่ี 2-10  แผนภาพความสัมพนัธ์ของเน้ือท่ีท่ีเขียนโดยการรวมเน้ือท่ี จากแผนภูมิ 
 ความสัมพนัธ์และแผนภาพความสัมพนัธ์ของกิจกรรม 29 
รูปท่ี 2-11 ระบบขนถ่าย 33 
รูปท่ี 3.1 แผนผงัการบริหารจดัการในองคก์ร (โรงงานเดิม 37 
รูปท่ี 3-2 ผงัโรงงาน กรณีศึกษา (ผงัโรงงานเดิม) 42 
รูปท่ี 3-3 กระบวนการด าเนินงานของธุรกิจ 43 
รูปท่ี 3-4 แผนภูมิกระบวนการผลิต Blower Wheel                                                                     45  
รูปท่ี 3-5 แผนภูมิกระบวนการผลิต Blower Housing 46 
รูปท่ี 3-6 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต Blower Housing 47 
รูปท่ี 3-7 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต Blower Wheel 49 
รูปท่ี 3-8 แผนภาพการไหลของการผลิต Blower Wheel 50 
รูปท่ี 3-9 แผนภาพการไหลของการผลิต Blower Housing 51 

                                                  
 



ฌ 
 

                                                         สารบัญรูป (ต่อ) 
         
                                                                                                                                                     หน้า 
รูปท่ี 3-10 แผนภูมิความสัมพนัธ์ของแต่ละหน่วย 53 
รูปท่ี 4-1 การเปรียบเทียบแผนภูมิกระบวนการผลิตก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง                  75                
รูปท่ี 4-2 การเปรียบเทียบแผนภูมิกระบวนการผลิต Blower Housing 76 
รูปท่ี 4.3     แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต Blower wheel หลงัปรับปรุง                            77

รูปท่ี 4.4     แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต Blower housing หลงัปรับปรุง                         79

รูปท่ี 4-5    แผนภูมิความสัมพนัธ์การไหลของการผลิต                                                          80             



บทที ่1 
บทน ำ 

 
1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
 โรงงานกรณีศึกษาเป็นผูผ้ลิต Blower Wheel และ Blower Housing ตั้งอยูท่ี่ 89/4 หมู่ 19    
ซ.ยิ่งเจริญ ถ.บางพลี-ต าหรุ ต.บางพลีใหญ่ อ.บางพลี จ.สมุทรปราการ 10540 มีพื้นท่ีการผลิต 1000 
ตารางเมตร มีพนกังานฝ่ายผลิต 20 คน ผลผลิตของโรงงานแห่งน้ีประมาณ 24,000 ชุดต่อเดือน 
ปัจจุบนัสัญญาการเช่าโรงงานก าลงัจะหมดลงและไม่สามารถจะอยูต่่อไดอี้กทั้งสถานการณ์ โควิค 
19 ซ่ึงกระทบกระเทือนเศรษฐกิจโลกจะท าให้เศรษฐกิจตกต ่าเป็นเวลา 4-5 ปีตามคาดการณ์ จึง
จ าเป็นตอ้งยา้ยโรงงานไปอยู่ท่ีใหม่ และจากค่าเช่าท่ีเดิม 110,000 บาทต่อเดือนเป็นค่าเช่าท่ีใหม่ 
30,000 บาทต่อเดือน โรงงานใหม่ท่ีตั้งอยูเ่ลขท่ี 79/257 ถ.เทพารักษ ์ต าบล บางพลีใหญ่ อ าเภอบาง
พลี จงัหวดั สมุทรปราการ 10540 ดงันั้นเม่ือพื้นท่ีไม่เท่าเดิมจึงตอ้งศึกษาและวางผงัโรงงานใหม่ 
โดยตอ้งการใหโ้รงงานใหม่ผลิตไดไ้ม่นอ้ยกวา่ปริมาณผลผลิตเดิม 
 จากหลกัการวางผงัโรงงาน (System Lay out Planning; SLP) การวางผงัโรงงานมีขั้นตอน
และมีการก าหนดแบบแผนแต่ละขั้นตอนตลอดจนพื้นท่ีท่ีใชส้อยมีการวางผงัโรงงานอยา่งมีสัดส่วน
และเหมาะสมเพื่อเพิ่มผลผลิต  
 งานวิจัยน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อให้โรงงานมีจ านวนก าลังการผลิตไม่น้อยกว่าเดิมด้วย
เคร่ืองจกัรเท่าเดิม ลดระยะทางและเวลาในการขนยา้ยวตัถุดิบโดยใช้การวางผงัอย่างเป็นระบบ 
(System lay out planning (SLP) โดยเสนอทางเลือกในการปรับปรุงผงัโรงงานไว ้2 แบบแลว้ท าการ
ประเมินผงัโรงงานดว้ยวิธีการวิเคราะห์องค์ประกอบเพื่อเลือกผงัโรงงานท่ีเหมาะสมท่ีสุดเพื่อให้
สามารถใช้พื้นท่ีให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุดตัวช้ีวดัท่ีจะเปรียบเทียบกันคือค่า Total Factor 
Productivity 
 
1.2 วตัถุประสงค์ของงำนวจัิย 
 1.2.1 เพื่อลดพื้นท่ีในการผลิตโดยมีก าลงัการผลิตเท่าเดิม 
 1.2.2 เพื่อลดระยะทางในกระบวนการผลิตจากเดิมท าใหส้ามารถเคล่ือนท่ีสั้นลง 
 
 
 
 



2 
 

1.3  สมมติฐำนกำรวจัิย 
 1.3.1 ผงัโรงงานใหม่ท่ีก าหนดมีพื้นท่ีนอ้ยกว่าเดิมแต่สามารถผลิตไดไ้ม่นอ้ยกวา่โรงงาน
เดิม 
 1.3.2 ผงัโรงงานท่ีออกแบบใหม่ลดระยะทางในกระบวนการผลิตจากเดิมท าให้การ
เคล่ือนท่ีสั้นลง 
 
1.4  ขอบเขตของกำรวจัิย       
  การวจิยัน้ีเป็นการออกแบบผงัโรงงานกรณีศึกษาท่ีก าลงัจะยา้ยไปโรงงานใหม่ท่ีมีขนาด
เล็กกวา่และมีค่าเช่าท่ีถูกกวา่โดยท่ีก าลงัการผลิตไม่ลดนอ้ยไปกวา่เดิม 
 
1.5  ขั้นตอนกำรด ำเนินกำรวิจัย 
        1.5.1 ศึกษาปัญหาการวจิยั 
        1.5.2 ศึกษาทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
        1.5.3 ศึกษารายละเอียดสภาพปัจจุบนัของโรงงานกรณีศึกษา 
        1.5.4 ออกแบบผงัโรงงานใหม่ใหพ้ื้นท่ีเล็กกวา่เดิมแต่มีก าลงัการผลิตไม่นอ้ยกวา่เดิม 
        1.5.5 เปรียบเทียบผลิตภาพผงัโรงงานเดิมกบัผงัโรงงานใหม่ 
        1.5.6 สรุปผลการวจิยั  
 
1.6  ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับ 
 1.6.1 มีความรู้เขา้ใจทฤษฎีการออกแบบผงัโรงงานอยา่งเป็นระบบและสามารถน าไปใช้
ได ้
 1.6.2 บุคคลทัว่ไปสามารถน าไปศึกษาและไดรั้บความรู้ความเขา้ใจในทฤษฎีการออกแบบ
ผงัโรงงานอยา่งเป็นระบบ 
 1.6.3 โรงงานทัว่ไปสามารถน าผลการวิจยัไปใช้ปรับปรุงผงัโรงงานด้วยทฤษฎีวางผงั
โรงงานอยา่ง เป็นระบบ เพื่อลดขนาดพื้นท่ีและกระบวนการผลิต  
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1.7  นิยำมศัพท์เฉพำะ 
 1.7.1 SLP (Systematic Layout Planning) หมายถึง การวางผงัโรงงานอย่างเป็นระบบ
การวางผงัโรงงานมีขั้นตอน การก าหนดแบบแผนแต่ละขั้นตอนตลอดจนพื้นท่ีท่ีใช้สอยการวางผงั
โรงงานอยา่งมีสัดส่วน และเหมาะสม การวางผงัโรงงานเพื่อเพิ่มผลผลิต 
 1.7.2 Blower wheel หมายถึง ลอ้เคร่ืองเป่าลมเป็นช้ินส่วนในเคร่ืองปรับอากาศ 
 1.7.3 Blower housing หมายถึง พดัลมหอยโข่งเป็นช้ินส่วนในเคร่ืองปรับอากาศ  
 1.7.4 การไหลของวสัดุ หมายถึง ล าดับขั้นตอนการเคล่ือนยา้ยวสัดุท่ีดีท่ีสุด ตลอดจน
ขั้นตอนส าคญัของขบวนการ วสัดุท่ีไหลผา่นขบวนการตอ้งเป็นทางตรง ไม่เป็นระบบทางออ้มหรือ
วกวนไปมาหรือไหลยอ้นกลบั 
 1.7.5 แผนภูมิกระบวนการผลิต หมายถึง แผนภูมิท่ีใช้เคร่ืองหมายกระบวนการวิศวกร
อุตสาหกรรม 
 1.7.6 แผนภูมิความสัมพนัธ์ หมายถึง ตารางท่ีแสดงความสัมพนัธ์ของแต่ละกิจกรรมโดยมี
คะแนนเป็นตวัแสดงระดบัความสัมพนัธ์ 
 1.7.7 แผนภาพความสัมพนัธ์ของการไหล หมายถึง แผนภาพท่ีท าให้มองเห็นต าแหน่งของ
กิจกรรมต่าง ๆ วา่อยูท่ี่ใด โดยน าขอ้มูลท่ีไดม้าแจกแจงระดบัความสัมพนัธ์ของคู่กิจกรรมต่าง ๆ จาก
แผนภูมิความสัมพนัธ์ 
 1.7.8 เน้ือท่ีท่ีตอ้งการ หมายถึง เน้ือท่ีท่ีตอ้งการในแต่ละแผนกในกระบวนการผลิต 
 

   

 



บทที ่2 
เอกสารงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 
2.1  ทฤษฎีทีเ่กี่ยวข้อง 
 2.1.1 การวางผงัโรงงาน (Plant Layout) 
  การวางผงัโรงงาน หมายถึง งานในการติดตั้งเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือและอุปกรณ์และ
วตัถุต่าง ๆ ท่ีจ  าเป็นในกระบวนการผลิต ภายใตข้อ้จ ากดัของโครงสร้างและการออกแบบของอาคาร
ท่ีมี ท าใหก้ารผลิตปลอดภยัและมีประสิทธิภาพสูงสุด 
  ชนิดของการวางผงัโรงงาน 
  การวางผงัโรงงานแบ่งออกเป็น 4 ชนิด 
  1) การวางผงัตามผลิตภณัฑ์ (Product Layout) เป็นการน าเคร่ืองจกัรท่ีใช้ใน
กระบวนการผลิตมาจดัวางเรียงตามขั้นตอนการผลิต ตั้ งแต่เร่ิมป้อนวตัถุดิบสู่สายการผลิตจาก
กระบวนการแรกด าเนินเร่ือยมาจนไดผ้ลิตภณัฑอ์อกมาอยา่งต่อเน่ือง 
  2) การวางผงัตามกระบวนการผลิต (Process Layout/Functional Layout) เป็นการจดั
วางเคร่ืองจกัรท่ีมีลกัษณะคลา้ยคลึงกนัหรือมีหนา้ท่ีเหมือนกนัไวใ้นกลุ่มเดียวกนั 
  3) การวางผงัแบบอยู่กบัท่ี (Fixed Position Layout) เป็นการวางผงัการผลิตใน
ลักษณะน้ีกับผลิตภณัฑ์ค่อนข้างใหญ่ไม่สะดวกในการเคล่ือนยา้ยผลิตภณัฑ์ เช่น การก่อสร้าง
เคร่ืองบิน เรือเดินสมุทร 
  4) การวางผงัแบบผสม (Combination Layout/Hybrid Layout) เป็นการวางผงั
โรงงานโดยการแบ่งเป็นส่วนๆ เรียกว่าเซลล์ หรือเรียกว่าการวางผงัโรงงานแบบเซลล์ แต่ละเซลล์
จะมีกลุ่มกระบวนการผลิตซ่ึงอาจจดัแบ่งตามการวางผงักระบวนการผลิตหรือการวางผงัตามชนิด
ผลิตภณัฑ ์       
 2.1.2 วตัถุประสงค์ในการวางผังโรงงาน (Objectives of Plant Layout) 
  การวางผงัโรงงานท่ีดีท าให้โรงงานมีขอ้ไดเ้ปรียบในหลายดา้น ช่วยประหยดัค่าใชจ่้าย
ในการด าเนินงานใชพ้ื้นท่ีไดอ้ยา่งคุม้ค่า เกิดความปลอดภยัและกระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพ และ
ยงัมีขอ้ดีอ่ืนๆ เช่น 
  1) ลดระยะทางและเวลาในการเคล่ือนยา้ยวสัดุ 
  2) ท าใหเ้คล่ือนยา้ยวตัถุดิบไดร้วดเร็ว ขจดัปัญหาเก่ียวกบัการท างานท่ีมากเกินไป 
  3) ขจดัส่ิงรบกวน การสั่นสะเทือนของพื้นท่ี ฝุ่ นละออง ความร้อน กล่ินและการถ่าย
อากาศ 
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  4) เพื่อความสะดวกในการด าเนินงาน โดยแบ่งเน้ือท่ีในโรงงานให้เหมาะสม เช่น 
ช่องทางเดิน พื้นท่ีเก็บสินคา้ พื้นท่ีพกัวตัถุดิบ จุดปฏิบติังานหรือท่ีพกัช้ินงานท่ีเป็นสินคา้ส าเร็จรูป 
  5) การจดัแผนงานต่าง ๆ ให้ท างานในกรอบรับผิดชอบชัดเจน เป็นประโยชน์ต่อ
กระบวนการผลิตและง่ายในการควบคุม 
  6) จดัวางพื้นท่ีให้ไดป้ระโยชน์อย่างเต็มท่ี ไม่มีพื้นท่ีท่ีว่างเปล่า หรือสูญเปล่าจน 
เกินไป 
  7) สร้างความปลอดภยัใหก้บัคนงานและลดความเส่ียงต่อสุขภาพ 
  จากขอ้ดีขา้งตน้ท าให้ผูป้ระกอบการและผูว้างผงัโรงงานมุ่งหวงัวา่จะให้มีผงัโรงงานท่ี
ดีและมีประสิทธิภาพ การท่ีจะให้เกิดผลดงักล่าว ผูว้างผงัโรงงานตอ้งพยายามช่วยกนัคิดและหา
แนวทางใหไ้ปเป็นตามเป้าหมายท่ีตอ้งการ 
 2.1.3 ประโยชน์ของการวางผงัโรงงาน (Benefits of Plant Layout) 
  ประโยชน์ของการวางผงัโรงงานคือ การเพิ่มผลผลิตและลดค่าใชจ่้ายในกระบวนการ
ผลิต การจดัวางเคร่ืองกล อุปกรณ์และวตัถุดิบในการผลิต เพื่อให้ไดผ้ลตอบแทนสูงท่ีสุดโดยตอ้ง
สอดคล้องกบัความพอใจและความตอ้งการของคนงานดว้ย นอกจากนั้นการวางผงัโรงงานยงัเอ้ือ
ประโยชนต่์อระบบการผลิตอีกเช่น 
  1) ท าใหเ้กิดความสมดุลในการกระบวนการผลิตและสามารถแบ่งปริมาณงานในแต่
ละหน่วยไดเ้ท่าเทียมกนัวสัดุไหลในกระบวนการผลิตอยา่งสม ่าเสมอไม่เกิดการหยดุในกระบวน 
การผลิต 
  2) ช่วยเร่ืองความปลอดภยัโดยมีแสงสว่างท่ีเพียงพอ ทางเดินท่ีกวา้งพอ มีระบบ 
ความปลอดภยัในการท างาน 
  3) ท าใหค้นงานในแต่ละหน่วยการผลิตท างานอยา่งมีประสิทธิภาพ ไม่เสียเวลาในการ
เดินไปเดินมาในหน่วยผลิต 
  4) ใชพ้ื้นท่ีโรงงานไดป้ระโยชน์เตม็ท่ี จดัระบบพื้นท่ีในกระบวนการผลิตให้คุม้ค่าและ
มีประสิทธิภาพมากท่ีสุด 
  5) พร้อมท่ีจะปรับเปล่ียนในอนาคต คาดการณ์ล่วงหน้าในการเตรียมพื้นท่ีส าหรับ     
การปรับเปล่ียน 
  6) ลดเวลาในการขนยา้ยให้สั้ นท่ีสุดในการผลิต การไหลของวตัถุดิบตั้งแต่เร่ิมแรก
ในกระบวนการผลิตจนกระทัง่ส าเร็จออกมาเป็นสินคา้หรือผลิตภณัฑ ์
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  7) ท าใหค้นงานมีสุขภาพจิตท่ีดี การวางผงัโรงงานถูกแบบท าใหบ้รรยากาศในการท างาน
ดีข้ึน เกิดความรู้สึกพึงพอใจในการท างาน เช่น ห้องน ้ า ห้องพกัผอ่น สะอาดเป็นระเบียบ ทั้งสภาพ 
แวดลอ้มภายนอกโรงงานก็จะตอ้งจดัใหเ้หมาะสม 
  8) ลดส่ิงรบกวนต่าง ๆ ในกระบวนการผลิต บางคร้ังกระบวนการผลิตท าให้เกิดฝุ่ น 
ควนั เศษโลหะ เสียงหรืออ่ืน ๆ หากวางผงัไวดี้แลว้จะสามารถขจดัปัญหาดงักล่าวได ้
 2.1.4 หลกัส าคัญขั้นพืน้ฐานส าหรับการวางผงัโรงงาน  
  หลกัการส าคญัขั้นพื้นฐานในการวางผงัโรงงาน แบ่งได ้3 ประการ คือ 
  1) ความสัมพนัธ์ (Relationships) การจดัหาความสัมพนัธ์ของกิจกรรมต่าง ๆ เร่ิม
จากกิจกรรมท่ีมีความสัมพนัธ์มากไปหานอ้ยโดยใหกิ้จกรรมท่ีมีความสัมพนัธกันัมากอยูใ่กลก้นั 
  2) เน้ือท่ี (Space) การพิจารณาเก่ียวกบัเน้ือท่ีต่าง ๆ ทั้งจ  านวน ชนิด และรูปร่างหรือ
รูปทรงของเน้ือท่ีของกิจกรรมต่าง ๆ ท่ีก าหนดในผงัโรงงาน 
  3) การปรับจดัต าแหน่งท่ีตั้ง (Adjustment) การจดัหรือการปรับต าแหน่งของกิจกรรม
ต่าง ๆใหเ้หมาะสมภายใตข้อ้จ ากดัต่าง ๆ 
  หลกัการทั้ง 3 ประการดงักล่าวเป็นหัวใจของการวางผงัโรงงานแบบต่าง ๆ โดยไม่
ค  านึงถึงชนิดของผลิตภณัฑ์ กระบวนการผลิตหรือขนาดของโรงงานการวางผงัโรงงานท่ีประยุกต์มา
จากหลกักการทั้ง 3 ประการดงักล่าว 
 องคป์ระกอบส าคญัของกระบวนการผลิตและส่ิงส าคญัท่ีสุดของการวางผงัโรงงานคือ การ
ไหลของวสัดุ (Flow of Material) ผูว้างผงัโรงงานตอ้งวิเคราะห์ปริมาณการไหลวสัดุทิศทางและ
ล าดบัขั้นตอนการไหล ตลอดจนพื้นท่ีท างาน พื้นท่ีการผลิตและพื้นท่ีส่ิงสนับสนุนการผลิตเป็น
ขอ้มูลในการจดัท าแผนภาพแสดงความส าคญัของกิจกรรมต่าง ๆ กิจกรรมใดท่ีมีความสัมพนัธ์กบั
กิจกรรมการบริการหรือกิจกรรมสนบัสนุนหรือลกัษณะการท างานตอ้งติดต่อกนับ่อยคร้ังจะมีผลการ
วิเคราะห์การไหลของวสัดุและความสัมพนัธ์ของกิจกรรม (Activity Relationship) ซ่ึงอยู่ในรูปของ
แผนภูมิความสัมพนัธ์ (Relationship Diagram) โดยพิจารณาร่วมกนัก็สามารถเขียนภาพความสัมพนัธ์ 
(Relationship Diagram) โดยพิจารณาความสัมพนัธ์กิจกรรมต่าง ๆ ของแต่ละแผนกในแต่ละทิศทาง
ท่ีเหมาะสม 
   ขั้นตอนต่อไป คือ เน้ือท่ีท่ีตอ้งการ (Space Requirement)  เป็นผลจากการวิเคราะห์เน้ือท่ีของ
กระบวนการผลิต เคร่ืองจักรและอุปกรณ์ต่าง ๆ ท่ีส าคัญและส่ิงอ านวยความสะดวกในการ
สนบัสนุนการผลิตท่ีเก่ียวขอ้ง เน้ือท่ีท่ีตอ้งการจะตอ้งสอดคลอ้งกบัเน้ือท่ีท่ีหาได ้(Space Available) เม่ือ
ไดเ้น้ือท่ีส าหรับแต่ละกิจกรรมแลว้น าไปเขียนในแผนภาพความสัมพนัธ์ จ านวน 1 ภาพเรียกว่า 
แผนภาพความสัมพนัธ์ของเน้ือท่ี (Space Relationship Diagram) แผนภาพความสัมพนัธ์ของเน้ือท่ี
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เป็นส่ิงส าคญัของผงัโรงงานเพราะเป็นแนวทางในการหาต าแหน่งของกิจกรรมไดอ้ยา่งเหมาะสม แต่
แผนภาพความสัมพนัธ์ของเน้ือท่ีเป็นเพียงแนวทางเท่านั้น ตอ้งมีการปรับแต่ง โยกยา้ยหรือรวมเน้ือท่ี
คือยงัตอ้งมีการปรับปรุงเปล่ียนแปลง (Modifying) โดยพิจารณาการขนถ่ายวสัดุ การปฏิบติังาน การ
เก็บรักษาและอ่ืน ๆ   
 การรวบรวมข้อมูลเพื่อประกอบการพิจารณาปรับปรุงเปล่ียนแปลงภายใต้ข้อจ ากดัเชิง
ปฏิบติัตามแนวคิดท่ีเป็นไปได้และวิธีไหนท่ีเหมาะสมในเชิงปฏิบติั  แล้วเลือกไวเ้พื่อพิจารณา 1 
แผนการหน่ึงท่ีเห็นวา่เหมาะสมท่ีสุด แผนการต่าง ๆ ท่ีไดจ้ดัไวเ้ผื่อเลือกอาจใชช่ื้อวา่ แผน ก, แผน 
ข, แผน ค 
 ขั้นตอนต่อไป คือ ประเมินผล (Evaluation) ใช้ในการพิจารณาเลือกแผนการท่ีเหมาะสมท่ีสุด
โดยวิเคราะห์เก่ียวกบัค่าใชจ่้ายแต่ละประเภทเปรียบเทียบในเชิงเหตุผล ประกอบดว้ย องคป์ระกอบการ
พิจารณาต่าง ๆ ท่ีเป็นไปได ้แลว้เลือกแผนการท่ีเหมาะสมท่ีสุด  
 2.1.5 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการบันทกึวิธีการท างาน 
  การวเิคราะห์และปรับปรุงผงัโรงงาน จ าเป็นตอ้งท าเก็บขอ้มูลวิธีการท างานการไหลของ
กระบวนการผลิตรวมทั้งชนิดผงัโรงงานในแต่ละประเภท การเก็บขอ้มูลโดยวิธีการบนัทึกวิธี การ
ท างานและการไหลของกระบวนการผลิตจึงเป็นขั้นตอนท่ีส าคญัในกระบวนการศึกษาปรับปรุงผงั
โรงงานท่ีเหมาะสมกบัการท างาน 
  เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการบนัทึกจะใชแ้บบฟอร์มมาตรฐาน ซ่ึงอยูใ่นรูปแบบของกระดาษ
และเคร่ืองเขียน ขอ้มูลท่ีบนัทึกมาได้จะถูกแยกประเภทตามสัญลกัษณ์ท่ีใช้แทนกิจกรรม ง่ายต่อ    
การพิจารณาตรวจตราและวิเคราะห์รวมไปถึงการพฒันาปรับปรุงการไหลของกระบวนการผลิตและ
วางผงัใหดี้ข้ึน แบบฟอร์มมาตรฐานต่าง ๆ เหล่าน้ีจะอยูรู่ปของแผนภูมิต่าง ๆ การบนัทึกในแผนภูมิ
และไดอะแกรมต่าง ๆ จะใชส้ัญลกัษณ์มาตรฐาน 1 ชุดมี 5 สัญลกัษณ์ ดงัแสดงในตารางท่ี 2.1 โดย
บนัทึกแทนกิจกรรมของขั้นตอน และครอบคลุมถึงการกระท าหรือเหตุการณ์ต่าง ๆท่ีปรากฏ ขณะ
ปฏิบติังานไดท้ั้งหมดและแผนภูมิกระบวนการผลิตน้ีสามารถใชบ้นัทึกระยะทางการท างานของแต่
ละกิจกรรม เพื่อน ามาเป็นแนวทางในการวเิคราะห์และพฒันาวธีิการท างานได ้ 
 2.1.6 ความส าคัญของ P, Q, R, S, T 
  จากแผนการเชิงปฏิบติัของ SLP ซ่ึงมีความสัมพนัธ์ คือ P, Q, R, S, T อนัเป็นขอ้มูล
จ าเป็นส าหรับการวางผงัโรงงาน การออกแบบผลิตภณัฑ์และการพยากรณ์ยอดขายตอ้งประสาน กนั 
นอกจากนั้นตอ้งท าการวิเคราะห์ปริมาตร-ชนิดผลิตภณัฑ์หรือจดักลุ่มผลิตภณัฑ์ซ่ึงไดม้าจาก การ
วิเคราะห์ P-Q โดยการวิเคราะห์ กระบวนการผลิต (R) บริการ (S) และเวลา (T) เพื่อเป็นแนวทาง
บ่งช้ีกิจกรรมต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อสร้างผงัโรงงานแสดงในรูป 2-1 
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                                         ขอ้มูลขั้นตน้ P,Q,R.S.T และกิจกรรมต่าง ๆ  

    

1. การไหลของวสัดุ                                                               2. ความสัมพนัธ์ของกิจกรรม 

                                           3. แผนภาพความสัมพนัธ์ 

       4. เน้ือท่ีท่ีตอ้งการ                                                                     5. เน้ือท่ีท่ีหาได ้             

                                    

                                            6.แผนภาพความสัมพนัธ์ของเน้ือท่ี  

 

       7. ขอ้พิจารณา                                                                           8. ขอ้จ ากดั เชิงปฏิบติั 
การปรับปรุงเปล่ียนแปลง 
                        

                                                          9. ประเมินผล 

                              รูปที ่2-1 แผนการเชิงปฏิบัติของ SLP 
 
 
 
2.1.7 การไหลของวสัดุ 
  การวิเคราะห์การไหลของวสัดุมีวตัถุประสงค์เพื่อให้ได้ล าดับขั้นตอนท่ีดีท่ีสุด 
ตลอดจนขั้นตอนส าคญัของกระบวนการไหลและขนาดของการเคล่ือนยา้ย การไหลของวสัดุท่ีมี
ประสิทธิภาพ หมายถึง วสัดุท่ีไหลผา่นขบวนการตอ้งเป็นระบบทางตรง ไม่เป็นระบบทางออ้ม 
  การวิเคราะห์การไหลของวสัดุเป็นหัวใจส าคญัของการวางผงัโรงงาน นัน่คือ การ
เคล่ือนท่ีของวสัดุเป็นส่วนส าคญัของกระบวนการ โดยเฉพาะเม่ือวสัดุมีขนาดใหญ่น ้ าหนกัมากหรือ
มีจ านวนมากหรือค่าใชจ่้ายการขนส่ง การขนถ่ายวสัดุสูงมาก เม่ือเปรียบเทียบกบัค่าใชจ่้ายของการ
ด าเนินงาน การเก็บรักษาวสัดุ หรือการตรวจสอบ เหตุผลส าคญั ก็คือ การไหลตอ้งไดรั้บการพฒันาจาก
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แผนภาพโดยตรงเน้ือท่ีท่ีตอ้งการก็อยู่ในแผนภาพภาพการไหล (Flow Diagram) การบริการและ
ความสัมพนัธ์ของกิจกรรม การพิจารณาปรับ ปรุงเปล่ียนแปลง 
  การวเิคราะห์การไหลของวสัดุ เป็นขั้นตอนแรกของทุกผงัโรงงานผูว้างแผนจะตอ้งรู้
และเขา้ใจถึงการวเิคราะห์เป็นอยา่งดี        
  1) วธีิการวเิคราะห์การไหลของวสัดุ 
   การวิเคราะห์การไหลของวสัดุ มีหลายวิธี ส่วนหน่ึงของปัญหาท่ีจะต้องรู้ คือ 
จะตอ้งรู้วา่จะเลือกวิธีใดจึงจะเหมาะสมกบัแต่ละโครงงาน กรณีแผนภูมิ P-Q สามารถใชเ้ป็นเคร่ือง
ช้ีน าได ้ วธีิการวเิคราะห์การไหลของวสัดุ ซ่ึงวเิคราะห์ชนิดของผลิตภณัฑ์ (P) และปริมาณ (Q) ของ
รายการต่าง ๆ ท่ีจะท าการผลิต สามารถวเิคราะห์ได ้ดงัน้ี  
   (1) ส าหรับผลิตภณัฑช์นิดเดียว ใชแ้ผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process 
chart) หรือแผนภูมิการไหล (Flow Chart) 
   (2) ส าหรับผลิตภัณฑ์หรือรายการหลายๆอย่าง ใช้แผนภูมิกระบวนการผลิต
ผลิตภณัฑห์ลายชนิด (Multiproduct Process Chart) โดยไม่ค  านึงถึงวา่จะเป็นงานประกอบหรือไม่ 
   (3) ส าหรับผลิตภณัฑห์รือรายการท่ีมีจ านวนมาก  
    ก. รวมกนัแล้วจดัเป็นกลุ่ม ท าการวิเคราะห์โดยวิเคราะห์โดยอาศยัวิธีการ
ตามขอ้ท่ี 1 หรือ 2 
    ข. เลือกตัวอย่างผลิตภัณฑ์ หรือรายการ แล้วท าการวิเคราะห์โดยอาศัย
วธีิการตามขอ้ 1 หรือขอ้ 2 
   (4) หากมีการขยายการผลิตผลิตภณัฑห์ลายๆชนิด ใชแ้ผนภูมิจาก-ไป (From-To-
Chart) 
  2) แผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) 
   หากผูท้  าการวางแผนสามารถนึกภาพการไหลของวสัดุและหากว่าสามารถมอง 
เห็นจริง เขาก็สามารถวางแผนผงัโรงงานไดอ้ยา่งง่ายดาย บางคร้ังตอ้งอยูภ่ายใตเ้หตุผล ซ่ึง SLP ได้
พฒันาส่วนเหล่าน้ีให้อยู่ในแบบฟอร์มต่างๆ เพื่อช่วยให้ผู ้วางแผนได้เห็นระบบของ การใช้
เคร่ืองหมายท่ีใช้กนัแพร่หลายของนกัคณิตศาสตร์วิศวกรเคมี หรือนกัปฏิบติัการวิเคราะห์ เคร่ืองหมาย
ของแผนภูมิขบวนการวศิวกรอุตสาหการ ซ่ึงรู้จกักนัเป็นอยา่งดีซ่ึงแสดงในรูปท่ี 2-2    
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รูปที ่2-2 แสดงสัญลกัษณ์ท่ีส าคญัเพื่อใชเ้ขียนแผนภูมิกระบวนการผลิตตามมาตรฐาน ASME 

No.101 
 
  3) แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) 
   คือ ความสัมพนัธ์ 5 ประการท่ีสามารถท าให้วสัดุไหลผา่นไดต้ลอดกระบวนการ 
คือ 
   (1) สามารถด าเนินการเปล่ียนรูป เปล่ียนคุณสมบติั หรืองานประกอบ หรือถอด
แยกช้ินของรายการหรือวสัดุได ้
   (2) สามารถเคล่ือนยา้ยหรือขนส่งได ้
   (3) สามารถนบัจ านวน ทดสอบ หรือตรวจสอบได ้
   (4) สามารถรอคอยการกระท าของกิจกรรมอ่ืน หรือพกัรอส่วนประกอบอ่ืนๆ ได ้
   (5) สามารถเก็บไวไ้ด ้
   แผนภูมิการผลิต (Operation Process Chart) คือ แผนภูมิท่ีบนัทึกกรรมวิธีอยา่งกวา้งๆ 
เพื่อให้เห็นภาพการท างานทั้งระบบงาน โดยบนัทึกการท างาน (Operations) และการตรวจสอบ 
(Inspections) ท่ีส าคญัทั้งหมด เรียงตามล าดบัการเกิดก่อนหลงั 
    การท างาน (Operation) 
    ใชส้ าหรับบนัทึกกิจกรรมท่ีเป็นขั้นตอนส าคญัในกรรมวิธีหรือการท างานใดๆ 
ท่ีวตัถุถูกท าใหเ้ปล่ียนลกัษณะ คุณสมบติั หรือหมายถึงประกอบวตัถุช้ินนั้นขา้กบัช้ินอ่ืน หรือหมายถึง 
การถอดแยกช้ินงานหรือหมายถึงการตระเตรียมวตัถุช้ินนั้นเพื่อขั้นตอนช้ินต่อไป 
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    การตรวจสอบ (Inspection) 
    ใชส้ าหรับบนัทึกกิจกรรมท่ีเป็นการตรวจสอบ ซ่ึงหมายถึง เม่ือวตัถุตรวจสอบ
ในดา้นคุณภาพวา่อยู่ในระดบัท่ีพอใจหรือเป็นไปตามมาตรฐานท่ีก าหนดหรือเป็นตรวจนบัดา้นปริมาณ
หรือจ านวน   
  4) แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตและแผนภาพการไหล (Flow Process 
Chart and Flow Diagram) 
  หลงัจากท่ีไดเ้ห็นภาพการท างานของการท างานทั้งกระบวนการ โดยการใชแ้ผนภูมิ
กระบวนการผลิต(The Operation Process Chart) แลว้ถา้ตอ้งการจะเห็นภาพการท างานท่ีละเอียดมาก
ข้ึนจะตอ้งใช้แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart)  มาบนัทึกขั้นตอนการ
ท างานโดยละเอียดของแต่ละหน่วยงานยอ่ย (Operation) อีกคร้ังหน่ึง 
  แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) คือ แผนภูมิท่ีเขียนข้ึน
เพื่อบนัทึกขั้นตอนการท างานหรือบนัทึกขั้นตอนในกระบวนการแปรรูปวตัถุดิบ จนกระทัง่เป็น
ผลิตภณัฑ์ โดยบนัทึกรายละเอียดทุกขั้นตอนของการท างานเพื่อการศึกษาปรับปรุง โดยการใช้
สัญลกัษณ์ทั้ง 5 ตวัท่ีมีอยูบ่นัทึกรายละเอียดของงาน 
  วธีิการสร้างแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต 
  แผนภูมิชนิดน้ี คือ การสร้างแผนภูมิแบบฟอร์มท่ีมีสัญลกัษณ์และรายละเอียดอ่ืนๆ
พิมพเ์อาไวเ้รียบร้อยแลว้ ผูท้  าแผนภูมิเพียงแต่โยงเส้นต่อระหวา่งสัญลกัษณ์ท่ีตอ้งการใชเ้ท่านั้นและ
ใส่ขอ้มูลตวัเลข และระยะทางในการเคล่ือนท่ีตลอดจนขอ้สรุปต่างๆ เท่าท่ีจะเป็นประโยชน์ต่อ    
การวเิคราะห์เพื่อปรับปรุงงาน ดงัรูปท่ี.2-3 
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รูปที่ 2-3 ตวัอยา่งแผนภูมิการไหล เก่ียวกบัการรดน ้าตน้ไม ้โดยการใชแ้บบฟอร์มท่ีพิมพ ์
ไวเ้รียบร้อยแลว้ 
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   แผนภาพการไหล เป็นแบบแปลนท่ีเก่ียวขอ้งกบัการท างานท่ีแสดงอยู่ในแผนภูมิ
การไหลของกระบวนการผลิตโดยปกติแลว้แผนภูมิทั้งสองชนิดน้ีจะตอ้งใชค้วบคู่กนัไปเสมอ เป็น
แบบแปลนท่ียอ่ส่วนของสภาพการท างานจริงลงบนกระดาษ ตามมาตรส่วนท่ีเหมาะสม โดยมีท่ีตั้ง
ของเคร่ืองจกัร สถานท่ีท างาน ตลอดจนบริเวณท่ีมีการท างานก ากบัท่ีถูกตอ้ง พร้อมทั้งแสดงจุดท่ีตั้ง
ของกิจกรรมต่างๆโดยสอดคลอ้งกบัท่ีไดบ้นัทึกไวใ้นแผนภูมิการไหล(Flow Process Chart)ทุก
ประการและจะตอ้งระบุเส้นทางการเคล่ือนท่ีของพนกังานหรือวสัดุอยา่งละเอียดและชดัเจนดว้ย 
   วธีิสร้างแผนภาพการไหล 
   (1) หาแบบแปลนของตึกหรือแผนกท่ีตอ้งการจะศึกษาและบนัทึกการท างานเพื่อ
จดัท าแผนผงัต่อไป ถา้หาไม่ไดก้็เขียนข้ึนเองโดยใช้มาตราส่วนท่ีเหมาะสมกบัหน้ากระดาษ ในแบบ
แปลนดงักล่าวควรมีรายละเอียดท่ีตั้งของเคร่ืองจกัรและบริเวณท่ีมีการท างานลกัษณะต่างๆตามท่ี
ปรากฏอยูใ่นแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต 
   (2) เขียนต าแหน่งท่ีมีการท ากิจกรรมต่างๆ ลงในแบบแปลนโดยใชส้ัญลกัษณ์และ
หมายเลขใหต้รงกนักบัท่ีไดก้ าหนดไวใ้นแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต 
   (3) เขียนเส้นแสดงเส้นทางการเคล่ือนท่ีของพนักงานหรือวสัดุในแบบแปลน 
เส้นทางการเคล่ือนท่ีจะต่อโยงระหวา่งสัญลกัษณ์ต่างๆท่ีไดเ้ขียนลงในแบบแปลนแลว้และให้แสดง
ทิศทางการเคล่ือนท่ีโดยใชห้วัลูกศร 
   (4) ถา้มีการเคล่ือนท่ีกลบัซ ้ าเส้นทางเดิมให้แสดงดว้ยเส้นแยกกนัอีกเส้นหน่ึงให้
เห็นไดอ้ยา่งชดัเจน 
   แผนภาพการไหลน้ีนอกจากจะเป็นภาพเขียน 2 มิติแลว้ ในบางกรณีอาจจะตอ้ง
เขียนเป็นภาพ 3 มิติ เพื่อแสดงให้เห็นภาพการท างานท่ีเกิดข้ึนต่างระดบักนัดว้ย เช่นในการท างาน
อาจตอ้งท าท่ีพื้นท่ีชั้น 1 และชั้น 2 หรือบางทีอาจตอ้งท างานท่ีพื้นท่ีชั้นท่ี 3 ดว้ย 
   กิจกรรมการรดน ้ าต้นไม้ในรูปท่ี 2-3 เม่ือเขียนเป็นแผนภูมิการไหลของ
กระบวนการผลิตแลว้ก็ยงัมองเห็นภาพพจน์ของกิจกรรมไม่ชดัเจน ดงันั้น เม่ือเขียนแผนภาพการไหล
ดงัรูป ท่ี2-4 จะท าใหเ้ป็นภาพของกิจกรรมชดัเจนยิง่ข้ึน 
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รูปที่ 2-4 ตวัอยา่งแผนภาพการไหล จ าลองแบบแปลนบา้นและ 
การด าเนินการรดน ้าตน้ไม ้

 

 
 

รูปที่ 2-5 แผนภาพการไหล แสดงการจดัซ้ือเคร่ืองมือ 
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  4) ลกัษณะการไหลของวสัดุ 
   การไหลของวสัดุนอ้ยท่ีสุด ระยะทางสั้นท่ีสุด เป็นระบบทางตรง ไม่วกวน ท าให้
การผลิตมีประสิทธิภาพสูงข้ึน คือ 
   (1) การผลิตมีประสิทธิภาพ ผลผลิตเพิ่มข้ึน 
   (2) ใชเ้น้ือท่ีไดป้ระโยชน์ดีกวา่ 
   (3) ใชอุ้ปกรณ์ไดป้ระโยชน์มากกวา่ เวลาวา่งเปล่ามีนอ้ยลง 
   (4) กิจกรรมการขนถ่ายวสัดุไม่ซบัซอ้น 
   (5) ลดเวลากระบวนการผลิต 
   (6) ลดคลงัพสัดุในกระบวนการผลิต 
   (7) ใชแ้รงงานอยา่งมีประสิทธิภาพ 
   (8) ลดความสูญเสียผลิตภณัฑ์ 
   (9) ลดระยะทางเดิน 
   (10) ลดอุบติัเหตุ 
   (11) ผงัโรงงานมีประสิทธิภาพ 
   (12) ควบคุมและง่าย 
   (13) ลดเวลาในการเดินกลบั 
   (14) ลดสภาวะกลุ่มคนท่ีแออดั 
   (15) การท างานเป็นไปตามล าดบั 
 2.1.8 ความสัมพนัธ์ของกจิกรรมนอกเหนือการไหล 
  วิธีการหาความสัมพนัธ์อย่างมีระบบของกิจกรรมบริการกบักิจกรรมอ่ืนๆและรวม
ส่ิงสนับสนุนการผลิต การวิเคราะห์การไหลของวสัดุเป็นเร่ืองจ าเป็น แผนภูมิความสัมพนัธ์ 
(Relationship Chart) เป็นวธีิการท่ีดีท่ีสุดท่ีจะสามารถตอบสนองความตอ้งการได ้
  1) แผนภูมิสัมพนัธ์ (Relationship Chart) 
   แผนภูมิความสัมพนัธ์ เป็นแบบฟอร์มตารางท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์ของแต่ละกิจกรรม 
โดยมีคะแนนเป็นตวัเลขแสดงระดบัความสัมพนัธ์ 
   แผนภูมิความสัมพนัธ์ แสดงถึงความสัมพนัธ์ของแต่ละกิจกรรม โดยมีคะแนน
เป็นตวัแสดงระดบัความสัมพนัธ์วา่แต่ละกิจกรรมมีความสัมพนัธ์มากนอ้ยแค่ไหน กิจกรรมใดท่ีมี
ความสัมพนัธ์กนัมาก ก็ใหค้วามส าคญัอนัดบัสูง พร้อมกนันั้นก็มีเหตุผลสนบัสนุนถึงระดบัความส าคญั
ของความสัมพนัธ์นั้นในการวดัระดบัความสัมพนัธ์ของกิจกรรมต่างๆ นั้น แผนภูมิความสัมพนัธ์ 
(Relationship Chart) เป็นวิธีท่ีเหมาะสมในทางปฏิบติัมากกวา่วิธีอ่ืนๆและเป็นเคร่ืองมือท่ีเป็นประโยชน์
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ส าหรับการวางผงัโรงงาน นอกจากนั้นยงัเป็นวิธีท่ีดีส าหรับการรวบรวมส่ิงสนบัสนุนการผลิต หรือ
ส าหรับการวางแผนการจดักิจกรรมในส านกังานหรือพื้นท่ีบริการท่ีมีการไหลของวสัดุนอ้ยมาก 
   แผนภูมิดงักล่าว จะบอกถึงความส าคญัของความสัมพนัธ์ไดใ้นตวั เขา้ใจง่าย ดงัเช่น 
กิจกรรมท่ีอยูบ่นเส้นท่ีลาดลงเส้นท่ี 1 ตดักบักิจกรรมท่ีเป็นตวัแทนอยูบ่นเส้นท่ีเอียงข้ึน เส้นท่ี 3 ก็
แสดงถึงความสัมพนัธ์ระหวา่งกิจกรรมท่ี 1 กบักิจกรรมท่ี 3 ซ่ึงส่วนท่ีตดักนัจะเป็นกรอบท่ีแสดง
ความสัมพนัธ์ของกิจกรรมแต่ละคู่ แนวความคิดพื้นฐานเหล่าน้ีสามารถจะแสดงให้เห็นไดว้่ากิจกรรม
ใดบา้งควรอยูใ่กลก้นัหรือห่างกนั โดยการก าหนดคะแนนเพื่อแสดงระดบัความสัมพนัธ์ระหวา่งกิจกรรม
นั้นๆ 
   ตวัอย่าง การใช้แบบฟอร์มของแผนภูมิความสัมพนัธ์ดังแสดงในรูปท่ี 2-6 
กล่าวคือในแต่ละกรอบไดแ้บ่งออกเป็นสองส่วนตามแนวนอน ส่วนบนของกรอบส าหรับก าหนด
คะแนนแสดงถึงระดับความสัมพันธ์  ส่วนล่างของกรอบแสดงเหตุผลท่ีสนับสนุนระดับ
ความสัมพนัธ์นั้นๆ ดงันั้นทั้งคะแนนและเหตุผลของความสัมพนัธ์แต่ละกิจกรรม จะบนัทึกลงใน
กรอบดงักล่าว  
   คะแนนท่ีแสดงค่าระดับความสัมพันธ์ ก าหนดเป็น A, E, I, O, U และX 
ความสัมพนัธ์ระดับ A แสดงระดับความสัมพนัธ์ท่ีมีความจ าเป็นตอ้งใกล้ชิดกนัมากท่ีสุด ส่วน
ความสัมพนัธ์ระดบั X แสดงระดบัความสัมพนัธ์ท่ีไม่ตอ้งการให้กิจกรรมนั้นอยู่ใกลก้นั ส าหรับ
ความสัมพนัธ์ระดบั E, I, O, และ U นั้นแสดงค่าดงัรายละเอียดต่อไปน้ี 
   ตัวอักษร A, E, I, O, U และ X ท่ีใช้เป็นตัวแสดงระดับความสัมพนัธ์มาจาก
หลกัการ ดงัน้ี 
   ทุกตวัอกัษรดงักล่าวมีความหมายตรงกบัภาษาองักฤษ คือ 
   A:Absolutely Necessary: เป็นระดบัความสัมพนัธ์สมบูรณ์แบบท่ีสุดและเป็นคู่
กิจกรรมท่ีตอ้งอยูติ่ดกนั หรือใกลก้นัมากท่ีสุด อาจกล่าวไดว้า่ มีระดบัความสัมพนัธ์มากท่ีสุด  
   E:Especially Important:  เป็นระดบัความสัมพนัธ์พิเศษ แต่นอ้ยกวา่ความสัมพนัธ์
ระดบั A หรือมีระดบัความสัมพนัธ์มาก 
   I:Important: เป็นระดบัความสัมพนัธ์ท่ีส าคญั แต่นอ้ยกวา่ความสัมพนัธ์ระดบั E 
หรือมีระดบัความสัมพนัธ์ปานกลาง    
   O:Ordinary: เป็นระดบัความสัมพนัธ์แบบธรรมดานอ้ยกวา่ความสัมพนัธ์ระดบั I 
หรือมีระดบัความสัมพนัธ์นอ้ย 
   U:Unimportant: ระดบัความสัมพนัธ์ท่ีไม่มีความส าคญั มีระดบัความสัมพนัธ์
นอ้ยท่ีสุดหรือแทบจะไม่มีความสัมพนัธ์กนัเลยหรือ เป็นอิสระต่อกนั 
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รูปที่ 2-6 ส่วนประกอบส าคญัพื้นฐานของแผนภูมิความสัมพนัธ์ 
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รูปที ่2-7 แผนภูมิความสัมพนัธ์ 
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  2) แนวทางการใหค้ะแนนความสัมพนัธ์ 
   การใหค้ะแนนโดยใชร้หสั    A, E, I, O, U และ X คะแนนส่วนใหญ่จะมีแนวโนม้
ไปทาง A และคนท างานส่วนใหญ่ก็มกัท าเช่นน้ี ดงันั้นจึงตอ้งป้องกนัไม่ให้ก าหนดคะแนนระดบั A 
ส าหรับแต่ละคู่ของกิจกรรมมากเกินไป เพราะวา่ความสัมพนัธ์ระดบั A ควรอยูติ่ดกบักิจกรรมอ่ืน 2 
กิจกรรมเท่านั้น ความเป็นจริงแลว้ความตอ้งการอตัราส่วนของการให้คะแนนเพิ่มข้ึนจาก A ถึง U 
เป็น ดงัน้ี 
   คะแนนระดบั  A ประมาณ  2-5 % 
   คะแนนระดบั  E  ประมาณ  3-10 % 
   คะแนนระดบั  I   ประมาณ  5-15 % 
   คะแนนระดบั  O  ประมาณ  0-25 % 
   คะแนนระดบั  U  เป็นกิจกรรมท่ีเป็นอิสระต่อกนั 
   คะแนนระดบั  X  ข้ึนอยูก่บัธรรมชาติของโครงการแต่ละรูปแบบ 
 2.1.9 แผนภาพความสัมพนัธ์ของการไหล     
  หลงัจากไดเ้ขียนแผนภูมิความสัมพนัธ์ (Relationship Chart) จะโดยวิธีการวิเคราะห์
การไหลของวสัดุหรือเขียนแผนภูมิสัมพนัธ์ของกิจกรรมหรือใชท้ั้ง 2 วิธีดงักล่าว ขั้นตอนต่อไปก็
เป็นวธีิการเขียนแผนภาพ ในแผนการเชิงปฏิบติัของ SLP 
  ในขั้นตอนน้ีผูว้างแผนตอ้งเขียนเป็นแผนภาพเพื่อให้สามารถมองเห็นต าแหน่งของ
กิจกรรมต่างๆวา่ควรอยูท่ี่ใด โดยน าขอ้มูลท่ีไดม้าแจกแจงระดบัความสัมพนัธ์ของคู่กิจกรรมต่างๆ จาก
แผนภูมิความสัมพนัธ์ (Relationship Chart) เพื่อน ามาเปล่ียนเป็นการจดัแผนภูมิตามรูปแบบทาง
ภูมิศาสตร์ ทั้งน้ีเพื่อใหเ้ห็นวา่ต าแหน่งท่ีตั้งของกิจกรรมนั้นๆ อยูท่ี่ไหน 
  1) วธีิการเขียนแผนภาพ 
   การเขียนแผนภาพความสัมพนัธ์สามารถเขียนไดห้ลายวิธี แต่ขั้นตอนทัว่ไปจะน า
ขอ้มูลจากแผนภูมิความสัมพนัธ์มาเขียนเป็นแผนภาพเพื่อให้เห็นภาพพจน์ชดัเจนข้ึน ผูว้างแผนจะ
เร่ิมเขียนแผนภาพโดยเลือกเอาคู่กิจกรรมท่ีมีระดบัความสัมพนัธ์มากท่ีสุดหรือความสัมพนัธ์ระดบั A 
มาเขียนก่อนและความสัมพนัธ์ระดบัรองลงมาตามล าดบัจนกระทัง่คู่กิจกรรมระดบัน้อยท่ีสุดเขียน
ตอนสุดทา้ยก็จะได้แผนภาพความสัมพนัธ์ (Relationship Diagram) หลงัจากนั้นก็จะใช้ลกัษณะ
รูปร่างท่ีแทจ้ริงของพื้นท่ีของกิจกรรมต่างๆซ่ึงไดพ้ฒันาในแผนภาพความสัมพนัธ์ของพื้นท่ี (Space 
Relationship Diagram) ของแผนการเชิงปฏิบติัของ SLP(สมศกัด์ิ ตรีสัตย,์2562) 
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   หลงัจากเขียนแผนภาพความสัมพนัธ์โดยน าผลจากแผนภูมิความสัมพนัธ์ของ
กิจกรรม ผูว้างแผนจะรวมกิจกรรมดา้นการไหลของวสัดุกบัส่ิงสนบัสนุนการผลิตและความสัมพนัธ์
การไหลของกิจกรรมอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวขอ้งเขา้ดว้ยกนัเม่ือน ามาเขียนร่วมกนัแลว้ก็จะไดแ้ผนภาพความสัมพนัธ์ 
  2) การเขียนแผนภาพการไหลของวสัดุ 
   การเขียนแผนภาพการไหลของวสัดุ โดยไม่รวมถึงการบริการและกิจกรรมอ่ืนๆ
สามารถท าได ้2 วธีิ คือ 
   (1) โดยเร่ิมจากการไหลของวสัดุแต่ละจุดและการไหลของวสัดุแบบต่อเน่ือง
ตามล าดบั 
   (2) โดยเร่ิมจากแผนงาน 2 แผนกหรือ 2 กิจกรรมท่ีมีความเขม้การไหลสูงสุดมา
จนถึงความเขม้การไหลท่ีต ่าสุด 
   ท่ีส าคญัก็คือในวธีิการทั้ง 2 ประการดงักล่าว ความเขม้การไหลทั้งหมดตอ้งน ามา
รวมกนัทั้ง 2 ทิศทาง (ขาไปขากลบั) 
   การเขียนแผนภาพโดยปกติจะกระท าโดยการทดลองเขียนหลายๆรูปแบบแล้ว
ปรับปรุงใหดี้ข้ึนเพราะการเขียนขั้นเร่ิมแรกเป็นการเขียนแบบหยาบๆเม่ือมีขอ้มูลมากข้ึนก็จะท าให้
แผนภาพออกมาชดัเจนข้ึน ในช่วงแรกหากทดลองเขียนแผนภาพหลายๆรูปแบบบนกระดาษแผ่น
เดียวกันจะท าให้แผนภาพดูซับซ้อน ดังนั้นก็ควรจะเขียนคร้ังท่ี 2 ใหม่โดยน าผลท่ีดีมาท าการ
ปรับปรุงแลว้ใช้กระดาษไขวางทบัไวเ้พื่อเขียนใหม่อีกรอบ บางคร้ังการพฒันาแผนภาพให้เป็นท่ี
ยอมรับอาจตอ้งเขียน 6-8 แผนภาพ 
  3) การไหลของผลิตภณัฑห์ลายชนิด 
   การเขียนแผนภาพความสัมพนัธ์ส าหรับผลิตภณัฑ์ท่ีมีหลายชนิดหรือมีวสัดุหลาย
ประเภทนั้นเป็นเร่ืองธรรมดา ซ่ึงมีวธีิการเขียนอยู ่2 วธีิ คือ 
   (1) โดยการเขียนแผนภาพหลายๆ ภาพ แผนภาพหน่ึงภาพต่อผลิตภณัฑ์หน่ึงชนิด
หรือกลุ่มผลิตภณัฑห์รือกลุ่มของวสัดุหน่ึงกลุ่ม 
   (2) โดยการเขียนแผนภาพภาพเดียว แต่ใช้สัญลกัษณ์ท่ีเป็นตวัอกัษรสีต่างๆ กนั
หรือใชต้วัเลขหรือใชส้ัญลกัษณ์อ่ืนๆท่ีแสดงใหเ้ห็นขอ้แตกต่างของผลิตภณัฑแ์ต่ละชนิด กลุ่มผลิตภณัฑ์
หรือกลุ่มของวสัดุแต่ละกลุ่ม 
   การเขียนแผนภาพเหล่าน้ีให้ดีนั้น จะตอ้งรวบรวมขอ้มูลทั้งหมดตั้งแต่ตอน เขียน
แผนภูมิความสัมพนัธ์ (Relationship Chart) มากกว่ามารวบรวมข้อมูลในช่วงท่ีท าการเขียนภาพ 
ความสัมพนัธ์ (Relationship Diagram) นอกจากนั้นยงัตอ้งวิเคราะห์การไหลของผลิตภณัฑ์หลายๆ 
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ชนิดหรือวสัดุหลายๆ ชนิดซ่ึงอาจเขียนไดไ้ดใ้นรูปแบบแผนภูมิการไหล (Flow Chart) แลว้จึงเปล่ียน
มาเป็นแผนภาพอีกคร้ังหน่ึง 
  4) การเขียนแผนภาพความสัมพนัธ์ของกิจกรรม (Diagram Activity Relationships) 
    เม่ือผูว้างแผนตอ้งการเขียนแผนภาพความสัมพนัธ์ของกิจกรรมท่ีไม่เก่ียวขอ้งกบั
ทิศทางการเคล่ือนท่ีของวสัดุหรือการไหลของวสัดุก็สามารถท่ีเขียนแผนภาพความสัมพนัธ์ 
(Relationship Diagram) ไดโ้ดยอาศยัคะแนนท่ีแสดงระดบัความสัมพนัธ์ ตามท่ีบนัทึกไวใ้นแผนภูมิ
ความสัมพนัธ์ (Relationship Chart) วธีิการด าเนินการเขียนจะรวมถึงแบบแผนการเขียนแผนภาพเพราะ
แบบแผนต่างๆจะช่วยประหยดัเวลา ช่วยท าให้เข้าใจและช่วยส่ือสารความหมายได้ดี ลักษณะ
แผนภาพแบบง่ายท่ีใชแ้บบแผนในการเขียนดงัไดแ้สดงในรูปท่ี 2-8 
 

 
 

รูปที่ 2-8 รูปลกัษณะและวธีิการเขียนแผนภาพความสัมพนัธ์ของกิจกรรมต่างๆ 
 
   สัญลกัษณ์ส าหรับการเขียนแผนภาพท่ีใชใ้นการวางผงัโรงงานอยา่งเป็นระบบดงั
แสดงประกอบดว้ย ส่ิงต่อไปน้ี 
   (1) สัญลกัษณ์ส าหรับกิจกรรมแต่ละชนิด 
   (2) ตวัเลขหรือตวัอกัษรใชร้ะบุกิจกรรมแต่ละกิจกรรม 
   (3) จ านวนเส้นท่ีใชร้หสัแทนความเขม้การไหลหรือระดบัของความสัมพนัธ์ 
   (4) การใชสี้เป็นรหสัอาจใชแ้ทนไดท้ั้งความเขม้การไหลหรือค่าระดบัความสัมพนัธ์ 
   (5) ใชสี้ต่างๆ แทนกิจกรรมแต่ละชนิด 
   สัญลกัษณ์ต่างๆ ท่ีใชค้วรมีความหมายในตวัเองและสามารถอ่านเขา้ใจง่าย ซ่ึงได้
มีขอ้ตกลงและใชเ้ป็นสัญลกัษณ์มาตรฐานในการเขียนกระบวนการ (Process Chart) ส าหรับในกรณี
ท่ีเก่ียวกบัการวางผงัโรงงานสัญลกัษณ์ต่างๆควรมีการทบทวนเพื่อจะไดก้ าหนดใหช้ดัเจนมากข้ึนแต่
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ก็ยงัไม่มีสัญลกัษณ์ตวัใหม่เพิ่มข้ึนเพราะจ าเป็นตอ้งใชส้ัญลกัษณ์ตามมาตรฐานท่ีก าหนดและใชก้นั
อยา่งแพร่หลาย 
  ความหมายของสัญลักษณ์ต่างๆ ท่ีก าหนดข้ึนโดยสมาคมวิศวกรรมเคร่ืองกลแห่ง
สหรัฐอเมริกา (A.S.M.E) เพื่อเป็นมาตรฐานส าหรับการเขียนแผนภูมิกระบวนการ แม้ว่าจะมี
สัญลกัษณ์ใหม่เพิ่มข้ึน 2 ตวั แต่ละตวัก็ไดป้รับปรุงมาจากของเดิมซ่ึงเป็นขอ้ตกลงและเป็นท่ียอมรับ
กนั สัญลกัษณ์ใหม่ 2 ตวัท่ีเพิ่มข้ึน คือ 
  1) หมุนหัวลูกศรข้ึนในแนวตั้ง          หัวลูกศรเดิม มีความหมายใชแ้ทนการขนส่ง 
(Transportation) เม่ือเขียนเป็นสัญลกัษณ์ในแนวตั้งจะมีความหมายใช้แทน อาคาร ส านกังาน หรือ
สถานท่ีส าหรับการวางแผน ดงัแสดงในรูป 2-9 
  2) หมุนตวั           ข้ึนในแนวตั้ง          สัญลกัษณ์             เดิมมีความหมายใชแ้ทน  
การรอคอย (Delay) จุดวางของหรือเก็บของชัว่คราว เม่ือหมุนกลบัมาในแนวตั้ง         จะมีความหมาย
เป็นหน่วยบริการและสนบัสนุนการผลิต เช่นหน่วยซ่อมบ ารุงรักษา หอ้งเคร่ืองอดัอากาศ เป็นตน้ 
  จ านวนกิจกรรมปกติใชต้วัเลขแสดงจ านวนกิจกรรมตรงกบัตวัเลขท่ีเขียนในแผนภูมิ
ความสัมพนัธ์ แต่จะเขียนตวัเลขในสัญลกัษณ์ 
  การเช่ือมโยงระหวา่งกิจกรรมแต่ละคู่ จะเช่ือมโยงดว้ยจ านวนเส้น จ านวนเส้นต่างๆ
ท่ีเช่ือมโยงดว้ยกนันั้นจะเป็นรหัสแสดงถึงระดบัความสัมพนัธ์ของกิจกรรม นัน่คือความสัมพนัธ์
ระดบัA จะเช่ือมโยงดว้ยเส้น 4 เส้น ระดบั E ใช ้3 เส้น ระดบั I ใช ้2 เส้น ดงัแสดงรายละเอียดในรูป 
ส่วนกิจกรรมคู่ใดท่ีมีความสัมพนัธ์ระดบั X หรือ XX ซ่ึงมีคะแนนเป็นลบนั้นจะใชเ้ส้นหยกัเช่ือม
ระหวา่งกิจกรรมคู่นั้น ลกัษณะของเส้นหยกัก็เหมือนสปริงซ่ึงมีแรงดนัใหกิ้จกรรมคู่นั้นห่างออกจาก
กนั ส าหรับเส้นตรงเปรียบเหมือนยางวง ยิ่งมีจ  านวนเส้นมากก็จะมีแรงดึงให้กิจกรรมคู่นั้นอยูใ่กล้
กนัมาก 
  สัญลกัษณ์รูปทรงต่างๆท่ีใชเ้ขียนแทนกิจกรรม พร้อมทั้งใชร้หสัสีเขียนเส้นระหวา่งคู่
กิจกรรมเพื่อแสดงระดบัความสัมพนัธ์วา่ตอ้งอยูใ่กลห้รือไกลอนัเป็นรายละเอียดขอ้มูลส าหรับเขียน
แผนภาพความสัมพนัธ์ของพื้นท่ี (Space Relationship Diagram) ดงัแสดงในรูปท่ี 2-9 
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รูปที ่2-9 สัญลกัษณ์และรหสัท่ีใชป้ระกอบการเขียนแผนภาพความสัมพนัธ์ 
 
  5) แนวทางการเขียนภาพความสัมพนัธ์ของกิจกรรม 
   รูปแบบของการเขียนแผนภูมิความสัมพนัธ์หรือแบบฟอร์มส าหรับการเขียนกิจกรรม
เก่ียวกบัการไหลและนอกเหนือการไหลนั้น ผูว้างแผนเร่ิมตน้ดว้ยการเขียนความสัมพนัธ์ของคู่กิจกรรม
ท่ีมีความสัมพนัธ์ระดบั A ก่อน ซ่ึงมองเห็นไดช้ัดเจนจากคู่กิจกรรมท่ีระบายสีแดงในในแผนภูมิ
ความสัมพนัธ์ (Relationship Chart) ประการส าคญั คือ สัญลกัษณ์ท่ีใชแ้ทนกิจกรรมทุกกิจกรรมและ
ตวัเลขท่ีเขียนภายในสัญลกัษณ์ตอ้งตรงกบัล าดบัท่ีของกิจกรรมทุกกิจกรรมในแผนภูมิความสัมพนัธ์
จะตอ้งน ามาเขียนลงในแผนภาพความสัมพนัธ์ (Relationship Diagram) หลงัจากนั้นก็จะเช่ือมโยง
ระหวา่งกิจกรรมคู่นั้นดว้ยเส้น 4 เส้น จ านวนเส้นท่ีเช่ือมโยงนั้นจะข้ึนอยูก่บัระดบัความสัมพนัธ์ของ
กิจกรรมคู่ต่างๆ 
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  หลงัจากท่ีไดเ้ขียนแผนภาพความสัมพนัธ์ของคู่กิจกรรม ท่ีมีความสัมพนัธ์ระดบั A 
หมดแลว้ โดยทัว่ไปจะเขียนเส้นโยงระหวา่งคู่กิจกรรมต่างๆ ท่ีมีความสัมพนัธ์กนัทั้งหมด กิจกรรม
คู่ใดท่ีไม่สัมพนัธ์กันและกันในความสัมพันธ์ระดับ A ก็ให้เขียนแยกต่างหาก ต่อไปก็เขียน
ความสัมพนัธ์ระดบั E โดยเช่ือมโยงดว้ยเส้น 3 เส้น แลว้น ามาเช่ือมโยงสัมพนัธ์กบักิจกรรมท่ีมี
ความสัมพนัธ์ระดบั A ซ่ึงสามารถปรับทิศทางของกิจกรรมต่างๆจะตอ้งใชส้ัญลกัษณ์และตวัเลขท่ี
แสดงภายในตรงกบัแผนภูมิความสัมพนัธ์ (Relationship Chart) 
  ในขณะท่ีก าลงัเขียนแผนภาพความสัมพนัธ์ (Relationship Diagram) นั้น แผนภาพท่ี
เขียนจะตอ้งมีการจดัเปล่ียนต าแหน่งอยู่ตลอด เน่ืองจากรูปแบบการเขียนแผนภาพนั้นเป็นแบบไม่
แน่นอน ทั้งน้ีข้ึนอยูก่บัความสัมพนัธ์กบักิจกรรมอ่ืนๆ ส่วนระยะระหวา่งกิจกรรมท่ีมีความสัมพนัธ์ระดบั
ต่างๆ นั้น ระยะห่างระหว่างคู่กิจกรรมท่ีมีความสัมพนัธ์ระดบั E (เช่ือมโยง 3 เส้น) จะมีระยะ ห่าง
ประมาณ 1 เท่าของระยะห่างระหวา่งคู่กิจกรรมท่ีโยงเส้นสัมพนัธ์ระดบั A (เช่ือมโยง 4 เส้น) 
   เม่ือเขียนความสัมพันธ์ของคู่กิจกรรม E ทั้ งหมดแล้วก็จะเขียนคู่กิจกรรมท่ีมี
ความสัมพนัธ์ระดบั I ท านองเดียวกบัการเขียนแผนภาพซ่ึงไดเ้พิ่มกิจกรรมท่ีมีความสัมพนัธ์เร่ิมจาก
ความสัมพนัธ์ระดบั A เพิ่มความสัมพนัธ์ระดบั E และระดบัIแผนภาพก็จะเปล่ียนต าแหน่งทิศทาง
ของกิจกรรมไปเร่ือยๆ โดยการปรับปรุงใหดี้ข้ึน จากนั้นก็เร่ิมเขียนความสัมพนัธ์ระดบั I ดว้ยวิธีการ
ท่ีเหมือนกนัโดยท่ีระยะห่างระหว่างคู่กิจกรรมยิ่งมีความสัมพนัธ์กนัน้อยก็ยิ่งอยู่ห่างกนั ส าหรับ
กิจกรรมท่ีมีความสัมพนัธ์ระดบั X และ XX จะใชเ้ส้นซิกแซกแทน หมายความว่า กิจกรรมคู่นั้น
จะตอ้งใหอ้ยูไ่กลจากกนั 
  ผูว้างแผนอาจจะตอ้งเขียนแผนภาพประมาณ 6 หรือ 8 ภาพพร้อมกบัปรับปรุงแกไ้ข
ใหดี้ข้ึนจะเป็นท่ีน่าพอใจ การพิจารณาแผนภาพความสัมพนัธ์วา่สมบูรณ์หรือไม่นั้น ตอ้งเขียนแสดง
ลงในกรอบพื้นท่ีท่ีจะติดตั้งกิจกรรมต่างๆและจดัแผนภาพให้ไดดี้ท่ีสุดตามเง่ือนไขท่ีตอ้งการ  จะ
เห็นวา่กิจกรรมคู่ใดท่ีเช่ือมโยงดว้ยเส้นจ านวน 4 เส้น จะเป็นคู่กิจกรรมท่ีอยูใ่กลท่ี้สุด และกิจกรรมคู่
ท่ีเช่ือมโยงดว้ยเส้นซิกแซกจะอยูไ่กลท่ีสุด (สมศกัด์ิ ตรีสัตย,์2562) 
 2.1.9 การหาเนื้อที่ทีต้่องการ  
  ในการวางผงัโรงงานตามแผนกงานของขั้นท่ี 2 ท่ีด าเนินการตามแผนเชิงปฏิบติัการ
ของ SLP โดยท่ียงัไม่รู้ถึงเน้ือท่ีแต่ตอ้งจดัวางผงัเพื่อก าหนดต าแหน่งกิจกรรมต่างๆ ของโรงงาน       
ผูว้างแผนตอ้งก าหนดเน้ือท่ีส าหรับแต่ละกิจกรรมดงักล่าว ลกัษณะเน้ือท่ี หรือพื้นท่ีท่ีจะก าหนดลง
ในแผนภาพความสัมพนัธ์ของกิจกรรม (Activity Relationship Diagram) ก็จะไดเ้ป็นแผนภาพความสัมพนัธ์
ของเน้ือท่ี (Space Relationship Diagram) 
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    การหาเน้ือท่ีท่ีตอ้งการสามารถหาไดด้ว้ยวิธีพื้นฐาน 5 วิธี แต่ละวิธีเหมาะกบั
แต่ละสถานท่ี แต่สามารถใชไ้ดทุ้กวธีิในโครงงานท่ีเหมือนกนัวิธีการท่ีแตกต่างกนัของการหาเน้ือท่ี
ท่ีตอ้งการ คือ ต่างก็ใชต้รวจสอบซ่ึงกนัและกนั 
   ผงัโรงงานท่ีตอ้งใชเ้งินทุนคงท่ี (Fix cost) สูง ความตอ้งการในการหาเน้ือท่ี ท่ีตอ้งมี
ความถูกตอ้งแม่นย  าสูง 
   วธีิการหาเน้ือท่ีท่ีตอ้งการขั้นพื้นฐานมี 5 วธีิ คือ 
   1. วธีิการหาเน้ือท่ีจากศูนยก์ารผลิต 
   2. วธีิแปลงค่า 
   3. วธีิการหาจากเน้ือท่ีมาตรฐาน 
   4. วธีิการหาเน้ือท่ีจากการวางผงัโรงงานอยา่งหยาบๆ 
   5. วธีิการหาเน้ือท่ีจากสัดส่วนและการคาดคะเน 
   อยา่งไรก็ตามหลงัจากท่ีไดเ้ขียนแผนภาพความสัมพนัธ์ของกิจกรรมต่างๆ แลว้ท า
ใหท้ราบวา่กิจกรรมใดควรอยูใ่นทิศทางหรือต าแหน่งใดของกิจกรรมอ่ืนๆ ในขั้นตอนน้ีก็มาพิจารณา
ว่าแต่ละกิจกรรมท่ีก าหนดข้ึนนั้นมีความตอ้งการเน้ือท่ีมากน้อยแค่ไหน แลว้จึงจดัวางผงัโรงงาน
ตามรูปแบบท่ีตอ้งการจากนั้นจึงสร้างอาคารโรงงานให้เป็นไปตามผงัโรงงานท่ีวางไว ้แต่ในทาง
ปฏิบติั จะพบว่ามีขอ้จ ากดัต่างๆ มากมายเป็นตน้ว่า ขนาด รูปลกัษณะของเน้ือท่ีท่ีหาไดไ้ม่เป็นไป
ตามเน้ือท่ีท่ีตอ้งการ โดยเฉพาะเน้ือท่ีและขนาดของอาคารโรงงานท่ีมีอยูเ่ดิม หรือขอ้จ ากดัทางดา้น
การลงทุนส าหรับก่อสร้างอาคารใหม่ ดงันั้น ในการพิจารณาเก่ียวกบัเน้ือท่ีตอ้งค านึงถึงเน้ือท่ีท่ีหา
ไดด้ว้ย ส าหรับเน้ือท่ีท่ีตอ้งการท่ีตอ้งพิจารณารวมอยูด่ว้ยในการวางผงัโรงงานมี ดงัน้ี 
   1. เน้ือท่ีส าหรับคลงัเก็บวตัถุดิบ 
   2. เน้ือท่ีส าหรับคลงัเก็บพสัดุในขบวนการผลิต 
   3. เน้ือท่ีส าหรับสินคา้ 
   4. เน้ือท่ีส าหรับทางเดิน ทางล าเลียงวสัดุสินคา้ 
   5. เน้ือท่ีส าหรับแผนกรับและส่งของ 
   6. เน้ือท่ีส าหรับอุปกรณ์ขนถ่ายวสัดุ 
   7. เน้ือท่ีส าหรับห้องเคร่ืองมือ 
   8. เน้ือท่ีส าหรับแผนกซ่ิมบ ารุงรักษา 
   9. เน้ือท่ีส าหรับบรรจุหีบห่อ 
   10. เน้ือท่ีส าหรับควบคุมดูแล 
   11. เน้ือท่ีส าหรับงานควบคุมคุณภาพและตรวจสอบ 
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   12. เน้ือท่ีส าหรับห้องพยาบาล 
   13. เน้ือท่ีส าหรับโรงพยาบาล 
   14. เน้ือท่ีส าหรับห้องส้วมห้องน ้า 
   15. เน้ือท่ีส าหรับส านกังาน 
   16. เน้ือท่ีส าหรับเป็นท่ีพกัผอ่นของคนงานและลูกคา้ของโรงงาน 
   17. เน้ือท่ีส าหรับส่ิงสนบัสนุนการผลิตอ่ืนๆ 
  1) วธีิการหาเน้ือท่ีจากศูนยก์ารผลิต 
   วิธีหาเน้ือท่ีจากศูนยก์ารผลิตถือว่าศูนยก์ารผลิตหน่ึงๆประกอบด้วยเคร่ืองจกัร
และอุปกรณ์ต่างๆ และเน้ือท่ีท่ีตอ้งการส าหรับการท างาน สถานท่ีท างานตอ้งพิจารณาถึงเน้ือท่ีท่ี
ดา้นหนา้ ดา้นหลงั ดา้นซา้ย ดา้นขวา โดยรวมเน้ือท่ีส าหรับการบ ารุงรักษา เน้ือท่ีส าหรับเก็บของนั้น
ตอ้งคิดรวมไวใ้นเน้ือท่ีของเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง ดงันั้น น าจ านวนเน้ือท่ีท่ีตอ้งการคูณกบัจ านวนเคร่ือง 
ก็สรุปไดว้า่แต่ละศูนยก์ารผลิตตอ้งการเน้ือท่ีท่ีเท่าไร และหาเน้ือท่ีทั้งหมดท่ีตอ้งการส าหรับแต่ละศูนย์
การผลิต วธีิการน้ีเหมาะส าหรับการวางผงัโรงงานตามกระบวนการผลิต 
  2) วธีิการหาเน้ือท่ีจากการแปลงค่าเน้ือท่ี 
   วิธีการหาเน้ือท่ีท่ีตอ้งการโดยวิธีการแปลงค่าเน้ือท่ี จะตอ้งทราบถึงองค์ประกอบท่ี
ส าคญั วิธีการและเน้ือท่ีท่ีมีอยู่ในปัจจุบนัแลว้แปลงให้เป็นเน้ือท่ีท่ีตอ้งการเพื่อน าเสนอในผงัโรงงาน 
วธีิการแปลงแบบน้ีปกติแลว้เป็นหลกัการท่ีมีเหตุผล เป็นวิธีท่ีดีส าหรับการกะประมาณการและเป็น
วธีิท่ีควรศึกษาเพื่อการขยายโรงงานในอนาคต 
   การใช้วิธีการแปลงค่าน้ี สามารถกระท าได้โดยตรงโดยอาศัยข้อมูลของกลุ่มท่ี
ตอ้งการเน้ือท่ีจริงๆในปัจจุบนั ต่อมาเม่ือตลาดมีความตอ้งการผลผลิตมากข้ึน ท าให้ตอ้งมีการขยาย
โรงงาน จึงตอ้งมาค านวณหาเน้ือท่ีโดยอาศยัความตอ้งการเน้ือท่ีเดิมเป็นหลกั ซ่ึงผูว้างแผนตอ้งมองถึงขอ้
แตกต่าง แลว้ปรับแต่งเน้ือท่ีท่ีมีอยูเ่ดิมเป็นแนวทางส าหรับเน้ือท่ีใหม่ จากนั้นก็แปลงให้เป็นเน้ือท่ีท่ี
ตอ้งการส าหรับแต่ละพื้นท่ี ซ่ึงเป็นขอ้คิดเห็นท่ีอาจเป็นแนวทางท่ีดีส าหรับการพิจารณาตดัสินใจแต่
ความตอ้งการของเน้ือท่ีท่ีเพิ่มท่ีไม่จ  าเป็นตอ้งเป็นสัดส่วนโดยตรงกบัผลิตภณัฑท่ี์เพิ่มข้ึน 
  3) วธีิการหาเน้ือท่ีจากเน้ือท่ีมาตรฐาน 
   การหาเน้ือท่ีท่ีตอ้งการจากเน้ือท่ีมาตรฐาน เป็นวธีิการทางปฏิบติัท่ีน าไปใชใ้นโครงการ
ต่างๆ โดยหลกัการพื้นฐานแลว้ พื้นท่ีท่ีตอ้งการส าหรับเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองนั้นผูว้างแผนสามารถ
ดูไดจ้ากคู่มือเคร่ืองจกัรท่ีบริษทัผูผ้ลิตมกัก าหนดมาให ้
   อยา่งไรก็ตาม ในทางปฏิบติัก็ไม่ไดน้ าหลกัการน้ีมาใช้เสมอไป ทั้งน้ีเน่ืองจากว่า
มาตรฐานท่ีก าหนดใหน้ั้นแต่ละประเทศอาจใชไ้ม่เหมือนกนั บางคร้ังมาตรฐานอาจก าหนด โดยคน
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ใดคนหน่ึงแต่ผูว้างแผนยอ่มรู้ดีว่าในเน้ือท่ีอนันั้นมีกิจกรรมใดเก่ียวขอ้งอยูบ่า้ง ตอ้งค านึงถึงสภาพ 
แวดลอ้มการท างานและขอ้มูลอ่ืนๆ อีกมาก เพื่อก าหนดเป็นมาตรฐาน 
   ลกัษณะตวัอยา่งอนัหน่ึงท่ีช้ีให้เห็นถึงมาตรฐานท่ีมีความตอ้งการแตกต่างกนั ดงัเช่น 
เน้ือท่ีส าหรับจอดรถแต่ละคนัของประเทศสหรัฐอเมริกา เท่ากบั 22 ตารางเมตร ขณะเดียวกนั
มาตรฐานอนัน้ีไม่สามารถน ามาใชใ้นยโุรปได ้เน่ืองจากในแถบยโุรปมกัใชร้ถยนตท่ี์มีขนาดเล็กกวา่
กนัมากแต่เน้ือท่ีมาตรฐานท่ีสามารถน าไปใช้อย่างได้ผลและสามารถน ามาค านวณเป็นเน้ือท่ีท่ี
ตอ้งการได ้ดงัเช่น เคร่ืองจกัรประเภทต่างๆ ท่ีมีคู่มือจากผูผ้ลิตโดยก าหนดเน้ือท่ีมาตรฐานส าหรับแต่ละ
เคร่ืองจกัร 
  4) วธีิการหาเน้ือท่ีจากการวางผงัโรงงานอยา่งหยาบๆ 
   การวางผงัโรงงานบางโครงการ การค านวณหาเน้ือท่ีท่ีตอ้งการไม่อาจค านวณหา 
หรือแปลงค่าดว้ยวิธีการดงักล่าวมาแลว้ได ้และบางคร้ังก็ไม่มีมาตรฐาน หรือการวางแผนเก่ียวกบั
พื้นท่ีท่ีมีขนาดต่างๆกนั หรือในกรณีท่ีเรามีเคร่ืองจกัรเดิมอยู่ก่อนแลว้ เราอาจใช้หุ่นจ าลองช่วยใน
การวางแผนอยา่งคร่าวๆในการวางผงัโรงงานอยา่งละเอียด ก็เป็นวิธีการหน่ึงส าหรับการหาเน้ือท่ีท่ี
ตอ้งการ การวางแผนอยา่งละเอียดขั้นตน้ดว้ยวิธีน้ีเหมาะส าหรับช่วงของขั้นตอนท่ี 2 และขั้นตอนท่ี 
3 เหล่ือมล ้ากนั วิธีการน้ีสามารถหาเน้ือท่ีท่ีตอ้งการโดยพิจารณาเฉพาะเน้ือท่ีท่ีส าคญัๆและตอ้งลงทุน
สูงส าหรับการติดตั้งเคร่ืองจกัรท่ีติดอยูก่บัท่ีเคร่ืองจกัรขนาดใหญ่หรือหน่วยงานท่ีซบัซ้อนหรือจุดท่ี
ตอ้งการการควบคุมดูแลการปฏิบติังานและการบริหารซ่ึงตอ้งมีความมัน่ใจวา่เน้ือท่ีท่ีตอ้งการนั้น ผู ้
วางแผนไดจ้ดัใหมี้อยูใ่นผงัโรงงาน 
   การน าหุ่นจ าลองมาใชห้าเน้ือท่ีท่ีตอ้งการในวิธีน้ีนั้น พื้นท่ีส าหรับเคร่ืองจกัรสามารถ
ท่ีจะเคล่ือนยา้ยไปยงัจุดท่ีเหมาะสมไดง่้ายและไม่จ  าเป็นตอ้งก าหนดเฉพาะเจาะจงในการจดัวางต าแหน่ง
ซ่ึงงานในขั้นตอนท่ี 3 (การวางผงัโรงงานอยา่งละเอียด) ก็สามารถวางผงัโรงงานอยา่งคร่าวๆได ้การ
วางผงัโรงงานอย่างคร่าวๆ นั้นไม่ไดเ้ป็นผงัโรงงานท่ีเราตอ้งเลือกมาปฏิบติัจริงๆ แต่ความเป็นจริง
แล้วเป็นเพียงวิธีการหารูปลักษณะของพื้นท่ีและเป็นเทคนิคส าหรับการสร้างหรือก าหนดเน้ือท่ีท่ี
ตอ้งการส าหรับการวางแผนในขั้นตอนท่ี 2 การวางผงัโรงงานตามแผนกงาน 
  5) วธีิการหาเน้ือท่ีจากสัดส่วนและการคาดคะเน 
   การหาเน้ือท่ีท่ีตอ้งการจากสัดส่วนของเน้ือท่ีเดิมแลว้ท าการคาดคะเนความตอ้งการ
ของเน้ือท่ีส าหรับการวางผงัโรงงานในอนาคตเป็นเพียงวธีิการหน่ึงส าหรับการหาเน้ือท่ีท่ีตอ้งการได้
เป็นบางลกัษณะเท่านั้นวิธีน้ีเหมาะส าหรับการวางแผนในระยะยาว และเหมาะส าหรับการหาเน้ือท่ี
ของส านกังาน คลงัเก็บพสัดุ สถานท่ีส าหรับอุปกรณ์ท่ีมีการเคล่ือนยา้ย เคร่ืองจกัรกลหนกั ตลอดจน
ทรัพยสิ์นอ่ืนๆท่ีสามารถท างานไดห้ลายหนา้ท่ี 
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   วธีิการหาเน้ือท่ีจากสัดส่วนและการคาดคะเนโดยการสร้างสัดส่วนของเน้ือท่ีเป็น
ตารางเมตรต่อหน่วยท่ีผลิต (หรือหน่วยท างาน) เป็นตารางเมตรต่อคนท างาน ตวัอย่างเช่น ตาราง
เมตรต่อชัว่โมงการท างานของคนต่อปี 
 2.1.10 แผนภาพความสัมพนัธ์ของเนือ้ที่ 
  กรอบท่ี 6 ของแผนการเชิงปฏิบติัของ SLP คือ เร่ืองของแผนภาพความสัมพนัธ์
ของเน้ือท่ี (Space Relationship Diagram) หลังจากการหาความสัมพนัธ์ด้านการไหลและ
ความสัมพนัธ์ของกิจกรรมต่างๆและไดเ้ขียนเป็นแผนภาพความสัมพนัธ์ (Relationship Diagram) 
ไวแ้ล้ว จากนั้นก็ไดห้าเน้ือท่ีท่ีตอ้งการ (Space Requirement) ส าหรับแต่ละกิจกรรมท่ีสอดคลอ้ง
หรือสมดุลกบัเน้ือท่ีท่ีหาได้ (Space Available) ขั้นตอนต่อไป ก็คือ ผูว้างแผนจะตอ้งน าเน้ือท่ี
ดงักล่าวมาเขียนเป็นแผนภาพ 
  1) การปรับเน้ือท่ีเพื่อเขียนเป็นแผนภาพ 
   ในการปรับเน้ือท่ีเพื่อเขียนเป็นแผนภาพ ผูว้างแผนจะตอ้งมีขอ้มูลความสัมพนัธ์
ดา้นการไหลและขอ้มูลความสัมพนัธ์ของกิจกรรมต่างๆซ่ึงสามารถเขียนไดโ้ดยอาศยัหลกัการ ดงัน้ี 
   (1) การรวมเน้ือท่ีโดยอาศยัแผนภาพการไหล (Flow Diagram) แต่เพียงอยา่ง
เดียว 
   (2) การรวมเน้ือท่ีโดยอาศยัแผนภาพความสัมพนัธ์ของกิจกรรม (Relationship 
Diagram) 
   (3) การรวมเน้ือท่ีโดยอาศยัการรวมทั้งแผนภาพความสัมพนัธ์ของกิจกรรมท่ี
มีการไหลและนอกเหนือการไหล 
   การท่ีจะเลือกใช้วิธีการใดนั้น ข้ึนอยู่กบัระดบัความส าคญัของความสัมพนัธ์
การไหลของวสัดุและความสัมพนัธ์ของกิจกรรมบริการและสนบัสนุนการผลิต  
   เม่ือใช้แผนภาพการไหลในการเขียนแผนภาพความสัมพนัธ์ของเน้ือท่ีก็ตอ้ง
เปล่ียนกิจกรรมต่างๆ ท่ีก าหนดดว้ยสัญลกัษณ์มาเป็นรูปลกัษณะเน้ือท่ีของกิจกรรมนั้น โดยก าหนด
มาตราส่วนท่ีถูกตอ้งตามเน้ือท่ีผวิ วธีิการน้ีสามารถท าไดง่้ายโดยการเขียนลงในกระดาษกร๊าฟ 
   จากเดิมแต่ละกิจกรรมจะก าหนดดว้ยสัญลกัษณ์ ตวัเลข และช่ือ ตอนน้ีตอ้งเพิ่ม
รูปลกัษณะของเน้ือท่ีตามมาตรส่วน พร้อมกบัเขียนจ านวนเน้ือท่ีจริงๆ เป็นตารางเมตรระบุไวด้ว้ย 
วธีิน้ีจะเขียนตวัเลขของกิจกรรมเดิมลงในเน้ือท่ีท่ีมีรูปทรงตามความเป็นจริง 
   ส่วนวิธีท่ี 2 เป็นการเขียนแผนภาพความสัมพนัธ์ของเน้ือท่ี จากแผนภาพ
ความสัมพนัธ์ของกิจกรรม (Activity Relationship Diagram) ส าหรับแผนกบริการหรือกิจกรรมท่ี
รวมถึงความสัมพนัธ์ดา้นการไหลและกิจกรรมท่ีมีความสัมพนัธ์นอกเหนือการไหล วิธีการเขียนก็
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อาศยัหลกัการเดียวกนัแลว้ขยายเน้ือท่ีของกิจกรรมต่างๆตามรูปลกัษณะและมาตราส่วนท่ีตอ้งการ
พร้อมกบัมีสัญลกัษณ์เดิมของแต่ละกิจกรรมก ากบัอยู่ภายในและแสดงจ านวนเน้ือท่ีก ากบัไวด้ว้ย 
โดยการเขียนลงบนกระดาษกร๊าฟตามมาตราส่วนท่ีตอ้งการแต่ยงัคงรักษาต าแหน่งเดิมของแต่ละ
กิจกรรมอยู่ หรือหากจะพูดอีกนยัหน่ึงก็คือ น าแผนภาพความสัมพนัธ์ของกิจกรรมมา แลว้เขียน
รูปลกัษณะของเน้ือท่ีตามมาตราส่วนท่ีก าหนดลงในต าเหน่งเดิมของแต่ละกิจกรรมก็จะไดเ้ป็นแผนภาพ
ความสัมพนัธ์ของเน้ือท่ี ดงัแสดงในรูปท่ี 2-9 
 

          
 
รูปที ่2-10 แผนภาพความสัมพนัธ์ของเน้ือท่ีท่ีเขียนโดยการรวมเน้ือท่ี จากแผนภูมิความสัมพนัธ์ 

และแผนภาพความสัมพนัธ์ของกิจกรรม 
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  2) การปรับจดัแผนภาพความสัมพนัธ์ของเน้ือท่ี 
   การปรับจดัแผนภาพความสัมพนัธ์ของเน้ือท่ีสามารถปฏิบติัในผงัโรงงาน ดงั
แสดงในรูปท่ีผา่นมาซ่ึงไดเ้ขียนแผนภูมิสัมพนัธ์ของเน้ือท่ีก่อน จากนั้นก็น าแผนภูมิความสัมพนัธ์ของ
เน้ือท่ีมาเขียนลงในผงัโรงงานแลว้ก าหนดเน้ือท่ีของแต่ละกิจกรรมลงไป การก าหนดเน้ือท่ีของแต่
ละกิจกรรมสามารถท าได ้2 วธีิ คือ 
   (1) โดยการเขียนเน้ือท่ีของกิจกรรมต่างๆ ตามรูปลกัษณะและขนาดตามมาตรา
ส่วนลงบนกระดาษกร๊าฟ โดยอาจจะเขียนหลายรูปแบบ 
   (2) โดยการเคล่ือนเน้ือท่ีของกิจกรรมต่างๆ จนกวา่จะไดต้ าแหน่งท่ีเหมาะสม
โดยตดักระดาษแข็ง กระดาษกาวให้มีรูปลกัษณะและขนาดตามมาตราส่วนของเน้ือท่ีดงักล่าว ซ่ึง
สามารถเคล่ือนยา้ยต าแหน่งไปมาไดส้ะดวก 
   ขอ้ดีของการเขียนเน้ือท่ีลงบนกระดาษกร๊าฟ ก็คือ สามารถเขียนไดท้นัที เขียน
ไดห้ลายๆแบบเขียนไดส้ะดวก 
   ส่วนขอ้ดีของการเคล่ือนแผ่นเน้ือท่ีจ  าลอง เน้ือท่ีจ  าลองจะบอกขนาดและช่ือ
กิจกรรม ประหยดัเวลาการจดัท านอกจากนั้นเน้ือท่ีจ  าลองสามารถจูงใจให้เป็นท่ีสนใจของผูบ้ริหาร
ระดบัสูงหรือบุคคลผูซ่ึ้งอ่านแบบไม่เก่งก็สามารถจบัตอ้งไดเ้คล่ือนยา้ยเน้ือท่ีได ้
  3) การเขียนเน้ือท่ีลงบนกระดาษกร๊าฟ 
   วิธีการแบบง่ายๆท่ีใช้แสดงเน้ือท่ีบนผงัโรงงานคือการใช้ดินสอเขียนลงบน
กระดาษกร๊าฟ ซ่ึงมีขนาดมาตราส่วนของตารางส าหรับการเขียนเน้ือท่ีท่ีท าไดส้ะดวกไม่ตอ้งเสียเวลา
ในการวดั แต่ตอ้งทราบแผนภาพท่ีตอ้งการปรับจดัเน้ือท่ีของแต่ละกิจกรรม โดยปกติมกัเป็นรูป
ส่ีเหล่ียมผืนผา้ ผูว้างแผนท่ีมีประสบการณ์สามารถท าไดโ้ดยใชเ้วลานอ้ยและมีขอ้ผิดพลาดนอ้ยใน
การแปลงค่าของพื้นท่ีต่างๆมาเป็นจ านวนตารางของกระดาษกร๊าฟ จากนั้นก็ด าเนินการเขียนแผนภาพ 
   ควรมีการเลือกกระดาษกร๊าฟท่ีมีมาตราส่วนท่ีเหมาะสมซ่ึงเขาจัดท าไว้
เรียบร้อยแลว้ เพียงแต่ท าการเขียนเน้ือท่ีต่างๆ อาคารต่างๆลงไป ทางปฏิบติั ผูว้างแผนสามารถก าหนด
มาตราส่วนท่ีเหมาะสมได ้จากนั้นในขั้นตอนท่ี 3 (การวางผงัโรงงานอยา่งละเอียด)โดยใช ้1:5 หรือ 
1:100 เมตร 
   การเขียนแผนภาพโดยทัว่ไปสามารถท าได ้ดงัน้ี 
   1. สัญลกัษณ์ ตวัเลข และเคร่ืองหมายต่างๆ ท่ีใชใ้นการเขียนแผนภูมิและแผนภาพ 
ยงัคงระบุไวเ้หมือนเดิม 
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   2. ต าแหน่งของกิจกรรมต่างๆท่ีได้เขียนไวใ้นแผนภาพความสัมพนัธ์ยงัคง
เหมือนเดิม โดยการน าเน้ือท่ีท่ีมีรูปลกัษณะและขนาดของแต่ละกิจกรรมไปเขียนลงบนต าแหน่งของ
สัญลกัษณ์กิจกรรมนั้นๆ 
   3. ยงัคงเขียนความสัมพนัธ์ของกิจกรรมต่างๆ โดยใชเ้ส้นโยงซ่ึงจะท าให้เห็น
แผนภาพไดง่้ายกวา่ อ่านไดง่้ายกวา่ 
   4. ขั้นแรกให้เขียนเน้ือท่ีส่วนท่ีเป็นส่ีเหล่ียมผืนผา้ก่อน เวน้แต่เน้ือท่ีท่ีมีรูปทรง
ท่ีแปลกออกไป ซ่ึงอาจท าใหผ้ดิส่วนไดง่้าย 
   5. พยายามหลีกเล่ียงการเขียนเส้นท่ีเช่ือมโยงแสดงความสัมพนัธ์ท่ีลากผ่าน
เน้ือท่ี บางคร้ังในทางปฏิบติัท าให้ดูแออดัหรือเต็มไปดว้ยเส้น หากมีความจ าเป็นตอ้งลากเส้นผ่าน
เน้ือท่ีท่ีดงักล่าวควรใชเ้ส้นประ 
   6. เขียนเน้ือท่ีโดยใช้ดินสอ ซ่ึงสามารถปรับปรุงแกไ้ขไดง่้ายและรวดเร็ว หาก
วา่แผนภาพน้ีสมบูรณ์แลว้จึงค่อยระบายสี อาจระบายทั้งเน้ือท่ีหรือเฉพาะขอบของเน้ือท่ี หรือโดย
การเขียนภาพแรเงาหรือภาพลายเส้น ขาว ด า เป็นรหสัแทนเน้ือท่ีต่างๆ 
   ส าหรับผูท่ี้ยงัไม่ช านาญในเทคนิคการวางผงัโรงงาน ควรใช้ดินสอและ
กระดาษกร๊าฟเป็นอุปกรณ์ท่ีเหมาะสมท่ีใชใ้นทางปฏิบติั ดงัในรูปท่ี 2-10 แสดงชนิดของแผนภาพ
ความสัมพนัธ์ของเน้ือท่ี(สมศกัด์ิ ตรีสัตย,์2562) 
 2.1.11 การปรับจัดแผนภาพ  
  การวางผงัโรงงาน หลังจากการท าแผนภาพความสัมพันธ์ของเน้ือท่ี (Space 
Relationship Diagram) เรียบร้อยแลว้ ผูว้างแผนก็เร่ิมจดัและโยกยา้ยกิจกรรมต่างๆให้อยูใ่นต าแหน่ง
ท่ีเหมาะสมทั้งหมดท่ีสามารถจดัได ้ผูจ้ดัการตอ้งน ากลบัมาพิจารณาเพื่อท าให้ส่ิงต่างๆมองเห็นได้
ชดัยิง่ข้ึน จากนั้นก็ท าการจดัต าแหน่ง ตามท่ีตอ้งการ 
  แผนภาพความสัมพนัธ์ของเน้ือท่ี ซ่ึงไดก้ าหนดลงในแผนผงัโรงงานความน่าจะเป็น 
ไปไดไ้ม่ไดเ้ป็นวิธีการท่ีดี เพราะว่ายงัตอ้งค านึงถึงการปรับแต่งและขอ้จ ากดัต่างๆ ในทางปฏิบติั 
จากแผนการเชิงปฏิบติั SLP ในกรอบท่ี 6 (Space Relationship Diagram) ซ่ึงตอ้งพิจารณาไปดว้ยกนั
กบัการปรับแต่งและขอ้จ ากดัในกรอบถดัลงมา ผูว้างแผนจะตอ้งปรับแต่ง รวบรวม ประกอบจนได้
ผงัโรงงานเป็นท่ียอมรับ แผนภาพจะไดม้าโดยตรงจากความสัมพนัธ์และเน้ือท่ี ดงันั้น จึงเป็นส่ิงท่ี
แสดงให้เห็นถึงหลกัทฤษฎีของการจดั ทฤษฎีน้ีนอ้ยคร้ังนกัท่ีจะน าไปใชไ้ดป้ราศจากการปรับปรุง 
จะไดท้  าการปรับปรุงโดยการพิจารณาปรับแต่ง (กรอบท่ี 7) ดว้ยการปรับปรุงแผนภูมิและค านึงถึง
ขอ้จ ากดัในทางปฏิบติั (กรอบท่ี 8) ท่ีอยูใ่นขอบเขตเน้ือท่ี โดยอาศยัความคิดหลายแง่หลายมุมจะท่ี
เป็นไปไดต่้อการปรับปรุง 
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  การพิจารณาจดัและปรับปรุงผงัโรงงาน ควรพิจารณาเง่ือนไขตั้งแต่เร่ิมตน้ของการ
ปรับปรุง  
  1) ขอ้พิจารณาการปรับปรุงเปล่ียนแปลง 
   ขอ้ควรพิจารณาประกอบการปรับแต่งผงัโรงงานให้เหมาะสมสามารถแบ่งได้
ตามประเภท ดงัน้ี 
   (1) วธีิการขนถ่าย 
   (2) ส่ิงอ านวยความสะดวกในการเก็บรักษาวสัดุสินคา้ 
   (3) สภาวะแวดลอ้มและบริเวณรอบๆ โรงงาน 
   (4) ส่ิงอ านวยความสะดวกแก่คนงาน เช่น ห้องน ้ า ห้องส้วม ห้องเปล่ียน
เส้ือผา้ เป็นตน้ 
   (5) รูปลกัษณะของอาคารโรงงาน 
   (6) ส่ิงอ านวยประโยชน์และอุปกรณ์ช่วย 
   (7) การปฏิบติัและควบคุม 
   (8) ลกัษณะรูปร่างในรายละเอียดของแต่ละกิจกรรมของผงัโรงงาน 
  2) การพิจารณาดา้นการขนถ่ายวสัดุ 
   ปัญหาของผงัโรงงานมีอยู่มากมาย แต่ขอ้ควรแก่การพิจารณาท่ีส าคญั คือ วิธี 
การขนถ่ายวสัดุ ดงัท่ีไดศึ้กษาแลว้ในขั้นตอนท่ี 2 คือ กรอบท่ี 1 การไหลของวสัดุ ซ่ึงตอ้งรู้วา่จุดใด
ในผงัโรงงานท่ีมีความส าคญัดา้นการไหล ส่วนในกรอบท่ี 2 (แผนภาพการไหลหรือความสัมพนัธ์
และกรอบท่ี 6 (แผนภาพความสัมพนัธ์ของเน้ือท่ี) การวิเคราะห์ข้ึนอยูก่บัความเขม้การไหลของวสัดุท่ี
เคล่ือนท่ี จะใชเ้ป็นแนวทางท่ีจะดูวา่มีอะไรบา้งท่ีตอ้งให้ความสนใจในการพิจารณาปรับแต่งในการวาง
ผงัโรงงาน 
   ระบบการขนถ่ายวสัดุ หมายถึง วิธีการทัว่ๆไปท่ีใช้ในการเคล่ือนยา้ยทั้งการ
เคล่ือนท่ีทางภูมิศาสตร์และทางกายภาพ โดยหลกัพื้นฐานแลว้ วสัดุสามารถเคล่ือนท่ีระหว่างจุด
ต่างๆดว้ยวธีิท่ีต่างกนั แบ่งออกไดเ้ป็น 2 ระบบ คือ 
   1. ระบบทางตรง (Direct System) 
   2. ระบบทางออ้ม (Indirect System) 
 
    2.1 ระบบรับ ส่งตลอดเส้นทาง (Kanal System) 
       2.2  ระบบผา่นศูนยร์วม (Central System 
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รูปที ่2-11 ระบบขนถ่าย 

 
  ระบบทางตรง 
  วสัดุเคล่ือนยา้ยจากจุดเร่ิมตน้ไปยงัปลายทางโดยตรง ในระยะทางท่ีสั้นท่ีสุด เหมาะ
ส าหรับวสัดุท่ีมีความเขม้การไหลสูงและระยะทางสั้นหรือพอประมาณ ระบบน้ีโดยทัว่ไปแลว้จะ
เป็นวธีิประหยดัท่ีสุดส าหรับขนยา้ยวสัดุชนิดพิเศษและตอ้งการเร่งด่วน 
 
  ระบบทางออ้ม 
  วสัดุชนิดต่างๆ เคล่ือนยา้ยจากจุดท่ีเก่ียวขอ้งต่างๆตลอดเส้นทาง ไปยงัจุดปลายทาง
เดียวกนั โดยใชเ้ส้นทางและอุปกรณ์การขนถ่ายเดียวกนั เหมาะส าหรับผงัโรงงานท่ีมีรูปทรงแปลกๆ
และมีทางแยกมากๆ 
  ระบบปรับ-ส่งผา่นจุดศูนยก์ลาง 
  วสัดุชนิดต่าง  ๆเคล่ือนยา้ยจากจุดหรือพื้นท่ีท่ีเก่ียวขอ้งซ่ึงเป็นจุดตน้ทางมาผา่นศูนยก์ลาง
เพื่อท าการคดัเลือกตรวจสอบ จากนั้นจึงส่งไปยงัจุดปลายทาง เหมาะส าหรับวสัดุท่ีมีความเขม้การไหล
ต ่าและระยะยาวทางพอประมาณหรือไกล ระบบน้ีประหยดัและเหมาะกบัโรงงานท่ีมีพื้นท่ีรูปส่ีเหล่ียม
และตอ้งการเนน้ถึงการควบคุม(สมศกัด์ิ ตรีสัตย,์2562) 
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2.2 งานวจัิยทีเ่กี่ยวข้อง     
 
 นิศากร สมสุข (2550) ศึกษาการวางผงัโรงงานเพื่อเพิ่มผลผลิตผลิตเฟอร์นิเจอร์ไมร้องรับการ
ผลิตท่ีเพิ่มข้ึนดว้ยเคร่ืองจกัรเท่าเดิมลดระยะทางและเวลาในการขนยา้ยวตัถุดิบโดยใช้การวางผงัอย่าง
ระบบ Systematic Layout Planning (SLP) ไดเ้สนอทางเลือกในการปรับปรุงผงัโรงงานไว้ 2 แบบ 
แลว้ท าการประเมินผลผงัโรงงานด้วยวิธีการวิเคราะห์องค์ประกอบเพื่อเลือกโรงงานท่ีเหมาะสม
ท่ีสุด 
 วโรตม์ โซนะโต (2566) ศึกษาการผลิตอาหารเพื่อให้ได้คุณภาพและความปลอดภยั ส่ิง
ส าคญัคือ การน าหลกัการท่ีดีในการผลิตอาหาร (Good Manufacturing Practice: GMP) ร่วมกบัการ
วิเคราะห์อนัตรายและจุดวิกฤติท่ีตอ้งควบคุม (Hazard Analysis and Critical Control Point: 
HACCP) มาใชเ้พื่อการประกนัคุณภาพใหอ้าหารท่่ีผลิตมีสุขลกัษณะของอาหาร (food hygiene) และ
ความปลอดภยัอาหาร (food safety) โดย GMP เป็นหลกัเกณฑ์ท่ีครอบคลุม การวางแผนผงัครัวผลิต
ใหอ้ยูใ่นพื้นท่ี ไม่เส่ียงการปนเป้ือน ง่ายต่อการดูแลรักษา การใชเ้คร่ืองมือและอุปกรณ์ให้เหมาะสม
กบัการผลิตของ ใชแ้นวคิดในการออกแบบผงัโรงงาน และก าหนดกระบวนการ ปฏิบติังาน โดย
ประยุกตห์ลกัการวางผงัโรงงานอยา่งเป็นระบบ (Systematic Layout Planning : SLP)เพื่อลดความ
สูญเปล่า เช่น ลดระยะทางการขนถ่าย ล าเลียงท่ีมากเกินไป ลดแรงงานสูญเปล่า ลดเวลาสูญเปล่า ลด
โอกาสการเกิดอุบติัเหตุ มีการจดัการ สุขาภิบาลท่ีดี ป้องกนัการปนเป้ือนสู่วตัถุดิบ 

               วลัยพร ปราศจาก และ พงค์พฒัน์ ช่วยบุดดา ( 2560)  ศึกษาทางเลือกผงัโรงงาน 

กรณีศึกษาโรงงานท่อดกัแอร์ โดยประยุกต ์การวางผงัโรงงานอยา่งเป็นระบบ จากการวิเคราะห์ท่ีมี

การผลิตมากคือท่อตรงเป็นร้อยละ 50 ผลการศึกษาพบว่าปัจจัยท่ีมีน ้ าหนักท่ีสุด คือระยะทาง

เคล่ือนท่ี รองลงมาคือประสิทธิภาพการไหล ผลการวเิคราะห์คือเลือกผงัโรงงานแบบ b 

                พิญญาภรณ์ ธรรมจริยกุล  และ รัฐยา พรหมมหิตาทร (2562) ศึกษาผงับริษทั ยูนิไฟฟ์ 

อินดสัทรี จ ากดัซ่ึงเป็นคลงัสินคา้ส าหรับการผลิตและจดัเก็บท่ีพึงระมดัระวงัซ่ึงตอ้งการวางผงั

โรงงานอย่างเป็นระบบให้คุ ้มค่าการลงทุนโดยต้นทุนต ่าท่ีสุด ผลการศึกษาได้ท าการจดัอนัดับ

ความสัมพนัธ์ของแต่ละกิจกรรมทั้งหมด 5 รูปแบบ พบว่าการค านวณระยะทางในการด าเนินงาน

และระยะทางในรูปแบบท่ี 3 มีความเหมาะสม 
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            ภูมภัสส์ กิจกุลหิรัญไชย (2564) อุตสาหกรรมท่ีก าลังเติบโตอย่างมากคืออุตสาหกรรม

เคร่ืองส าอาง เคร่ืองส าอางหมายถึง ผลิตภณัฑส่ิ์งปรุงแต่งเพื่อใหใ้ชบ้นผวิกายและผวิหนา้โดยใชก้าร

ทา การถู การนวด ส่งเสริมความสวยงาม งานวิจยัน้ีท าการเก็บขอ้มูลยอ้นหลงั 3 เดือนจากบริษทั

กรณีศึกษา เพื่อศึกษาผลิตภณัฑแ์ละระบบการผลิต รวมถึงแบบของโรงงานใน ปัจจุบนั หลงัจากนั้น

ท าการออกแบบปรับปรุงผงัโรงงานตามหลกัการวางผงัโรงงานอยา่งมีระบบ (Systematic Layout 

Planning, SLP) และ ตามเง่ือนไขระบบการผลิตท่ีถูกต้องตามมาตรฐาน จี เอ็ม พี (Good 

Manufacturing Practice, GMP) 

            



                                                               บทที ่3 

วธิีด ำเนินกำรวจิัย 
 
 บทน้ีกล่าวถึงขั้นตอนการด าเนินการวิจยั โดยใช้ความรู้ ทฤษฎีและขั้นตอนต่างๆ ท่ีรู้จกักนั
แพร่หลายในปัจจุบนั คือ การวางผงัโรงงานอยา่งเป็นระบบ (Systematic Layout Planning: SLP) ใน
ขั้นตอนการเก็บรวบรวมขอ้มูลและน าขอ้มูลไปใช้ในการปรับปรุงการจดัวางเส้นทางการผลิตท่ี
เหมาะสมและประหยดั และใชพ้ื้นท่ีให้เกิดประโยชน์สูงสุด โรงงานเกิดความคล่องตวัและรวดเร็ว
วธีิด าเนินการวจิยัมี 2 ขั้นตอนดงัน้ี 
 1. การเก็บขอ้มูลรายละเอียดของบริษทั 
 2. การศึกษากระบวนการผลิตและผงัโรงงานเดิม 
3.1 การเก็บขอ้มูลรายละเอียดของบริษทั 
 ในการเก็บขอ้มูลรายละเอียดในดา้นต่างๆในวิจยัคร้ังน้ี ผูว้ิจยัแบ่งออกเป็นดา้นต่างๆ ดงัน้ี 
คือ ขอ้มูลทัว่ไปของโรงงานกรณีศึกษา โครงสร้างองคก์ร กระบวนการผลิตของโรงงาน ก าลงัผลิต
ของเคร่ืองจกัรและสภาพของแผนผงัโรงงานรวมทั้งสภาพการไหล 
 3.1.1 ประวติับริษทัโดยสังเขป 
   บริษทักรณีศึกษาน้ีเป็นบริษทั Joint Venture กบัประเทศญ่ีปุ่นท่ีมีความช านาญใน
การผลิตเคร่ืองปรับอากาศและอะไหล่ช้ินส่วนและส่วนประกอบต่างๆ มุ่งเนน้ดา้นคุณภาพ ดา้นตน้ทุน
ท่ีต ่าและส่งมอบทนัเวลาตามความตอ้งการของลูกคา้เป็นหลกั ตั้งอยู่ท่ี ถ.หลวงแพ่ง แขวงทบัยาว 
เขตลาดกระบงั กรุงเทพมหานครและบริษทัได้รับการรับรองระบบการบริหารจดัการคุณภาพ 
ISO9001:2000และการบริหารจดัการส่ิงแวดลอ้ม ISO14001:2004 จ  าหน่ายสินคา้ทั้งภายในและ
ต่างประเทศ เดิมบริษัทตั้ งอยู่ท่ี  ซ.ยิ่งเจริญ ถ.บางพลี-ต าหรุ ต.บางพลีใหญ่ อ.บางพลี จ .
สมุทรปราการ 10540 แต่เน่ืองจากปัจจุบนัสัญญาการเช่าโรงงานก าลงัจะหมดลง จึงจ าเป็นตอ้งยา้ย
โรงงานไปอยูท่ี่ใหม่  
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 3.1.2 การจดัโครงสร้างองคก์ร 
  โครงสร้างการบริหารงานขององคก์รน้ี แบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ ฝ่ายโรงงานและฝ่าย
ส านกังาน แบ่งการควบคุมการบริหารจดัการตามความเหมาะสมคือ ฝ่ายโรงงานมีการควบคุมตาม
ผลิตภณัฑ์นั้นๆ มีหัวหน้าควบคุมการท างานของพนักงานโดยมีเป้าหมายการผลิตท่ีชัดเจนและ
วางแผนควบคุมการผลิตร่วมกบัผูจ้ดัการฝ่ายวิศวกรรมการผลิต ซ่ึงท าหน้าท่ีวางแผนควบคุมการสั่ง
วตัถุดิบ การวางแผนผลิต การควบคุมงานระหว่างผลิตและควบคุมสินคา้ส าเร็จรูป การวางแผนการ
จดัส่ง การควบคุมคุณภาพ โดยมีการรายงานต่อผูจ้ดัการโรงงานเพื่ออ านวยการท างานให้สอดคลอ้งกบั
แผนและปรับปรุงการท างานกบัฝ่ายส านกังาน 
  ฝ่ายส านกังาน ท าหนา้ท่ีควบคุมการเงิน การบญัชี การตลาด การจดัซ้ือจดัจา้ง การบริการ 
งานดา้นการบุคคลและการติดต่อหน่วยงานภายนอก โดยมีโครงสร้างของการบริหารจดัการดงัแสดง
ในรูปท่ี 3-1  

 

รูปที ่3-1 แสดงแผนผงัการบริหารจดัการในองคก์ร (โรงงานเดิม)) 
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 3.1.3 ชนิดของผลิตภณัฑ ์ 
     มีการด าเนินธุรกิจเป็นผูผ้ลิต Blower Wheel และ Blower และ Blower Housing    
 3.1.4 วตัถุดิบและช้ินส่วน 
  วตัถุดิบการผลิตของ Blower Wheel และ Blower Housing เป็น Galvanize Iron Sheet 
น าเขา้จากประเทศญ่ีปุ่นและช้ินส่วนมาตรฐาน ดงัแสดงในตารางท่ี 3-1 เป็นรายการวตัถุดิบของผลิตภณัฑ์ 
        
ตำรำงที ่3-1 รายการวตัถุดิบเพื่อน าไปผลิตเป็นผลิตภณัฑ์ 

Materials Standard Dimension 

Item Part Name Model Spec Dimensions Weight/Pcs 

1 Blade Wheel 114 x 162 
SOSS ZS 

08 
0.4 x 176 0.2 

2 Blade Wheel 114 x 188 
SOSS ZS 

08 
0.4 x 202 0.23 

3 Blade Wheel 144X 162 
SOSS ZS 

08 
0.4 x 176 0.26 

4 Blade Wheel 144 x 188 
SOSS ZS 

08 
0.4 x 202 0.3 

5 Blade Wheel 164 x 201 
SGSS ZS 

12 
0.5 x 216 0.45 

6 Center Plate 114 
SGSS ZS 

27 
1.2 x 120 x 1219 0.14 

7 Center Plate 
144 

SGSS ZS 
27 

1.2 x 140 x 1219 0.23 

8 Center Plate 164 
SGSS ZS 

27 
1.2 x 160 x 1219 0.24 

9 Housing Side Plate 114 
SGSS ZS 

22 
0.6 x 190 x 1219 0.2 

10 Housing Side Plate 144 
SGSS ZS 

22 
0.6 x 230 x 345 0.28 

11 Housing Side Plate 164 SGSS ZS 0.6 x 263 x 1299 0.36 
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Materials Standard Dimension 

Item Part Name Model Spec Dimensions Weight/Pcs 
22 

12 Housing Side Plate 7x7 
SGSS ZS 

22 
0.6 x 315 x 1170 0.48 

13 Housing Side Plate 194 
SGSS ZS 

22 
0.6 x 315 x 1140 0.45 

14 
Housing Side 

Scroll 
114 x 162 

SGSS ZS 
22 

0.6 x 187 x 523 0.49 

15 
Housing Side 

Scroll 
114 x 188 

SGSS ZS 
22 

0.6 x 213 x 523 0.55 

16 
Housing Side 

Scroll 
144 x 162 

SGSS ZS 
22 

0.6 x 195 x 624 0.5 

17 
Housing Side 

Scroll 
144 x 188 

SGSS ZS 
22 

0.6 x 221 x 624 0.69 

18 
Housing Side 

Scroll 
164x 201 

SGSS ZS 
22 

0.6 x 230 x 686 0.76 

19 
Housing Side 

Scroll 
194 x 244 

SGSS ZS 
22 

0.6 x 208 x 822.5 0.82 

20 Housing Fixture 194 x 244 
SGSS ZS 

27 
1.6 x 125 x 1219 0.05 

21 
Hub Dia 30x27 

mm. 
114-144 SS40 30 x 27  

22 
Hub Dia 25x27 

mm. 
164 x 201 SS40 25 x 27  

23 Clip All SUS Dwg. 1 To 8 g. 
24 Set Screw M.6 x 8 Std. Std.  
25 Set Screw M.8 x 10 Std. Std.  

 
 3.1.5 รายการเคร่ืองจกัร  
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           รายการเคร่ืองจกัรดา้นการผลิตมีหน้าท่ีแตกต่างกนั มีทั้งหมด 23 เคร่ือง ดงัแสดงใน
ตารางท่ี 3-2 
ตำรำงที ่3-2 ทะเบียนเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์           

 

3.2  การศึกษากระบวนการผลิตและผงัโรงงานเดิม 
 ผงัโรงงานเดิม ซ.ยิ่งเจริญ ถ.บางพลี-ต าหรุ ต.บางพลีใหญ่ อ.บางพลี จ.สมุทรปราการ 
10540 และกระบวนการผลิต มีดงัน้ี 
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 3.2.1 ลกัษณะอาคารและพื้นท่ีใชง้าน 
  พื้นท่ีของบริษทัแบ่งเป็น 2 ส่วน คือส่วนโรงงานและส่วนส านักงาน มีเน้ือท่ีของ
โรงงานทั้งหมด 1,000 ตารางเมตร ส่วนส านกังานมีขนาด 90 ตารางเมตร 
 3.2.2 ผงัโรงงานและการใชพ้ื้นท่ี 
  ผงัโรงงานเดิมเป็นผงัโรงงานท่ีบอกต าแหน่งลกัษณะการวางเคร่ืองจกัร การวางผลิตภณัฑ์
และการไหลของงาน การจดัเก็บวตัถุดิบและสินคา้ส าเร็จรูปและแผนกต่างๆ ในโรงงาน โดยผงั
โรงงานเดิมน้ีน ามาเป็นขอ้มูลพื้นฐานเพื่อช่วยในการวิเคราะห์วา่ ดงัแสดงในรูปท่ี 3-2 จากการศึกษา
โรงงานเบ้ืองตน้พบวา่โรงงานงานมีการวางต าแหน่งเคร่ืองจกัรไม่สัมพนัธ์กนั คือเคร่ืองจกัรส่วนใหญ่
มีการวางเป็นกลุ่มและระยะทางไกลมากท าให้การเคล่ือนยา้ยและการไหลของผลิตภณัฑ์ไม่ดี คือ ใช้
เวลานานเกินไปในการขนส่งระหวา่งกระบวนการและระหวา่งหน่วยงาน เน่ืองจากโรงงานไม่ไดมี้การ
วางผงัโรงงานท่ีถูกต้องมาก่อน ท าให้แต่ละกระบวนการไหลไม่ต่อเน่ืองและท าให้การท างานบาง
หน่วยมีลกัษณะเป็นคอขวดส่งผลให้การผลิตไม่ตรงเป้า ดงันั้นปัญหาจากการวางผงัโรงงานเดิมท าให้
เห็นว่าควรมีการปรับปรุงให้ตรงตามหลกัวิศวกรรมอุตสาหการ ซ่ึงเป็นช่องทางอย่างหน่ึงในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลให้กบัผูป้ระกอบการซ่ึงจะน ามาสู่ผลก าไรและความสามารถในการ
แข่งขนักบัคู่แข่งในตลาดซ่ึงมีการแข่งขนัท่ีเพิ่มข้ึนเร่ือยๆ 
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รูปที ่3-2  ผงัโรงงาน กรณีศึกษา (ผงัโรงงานเดิม) 
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หน่วยเช่ือม Tig หน่วยรีดขอบใบ Wheel หน่วยอดัใบ Wheel 
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 3.2.3 กระบวนการผลิตของธุรกิจ 
  บริษทัท าการผลิตตามกระบวนการด าเนินงานของธุรกิจตาม Flow Chart ดงัแสดงใน
รูปท่ี 3-3  
                         

 
รูปที ่3-3 กระบวนการด าเนินงานของธุรกิจ 

 
  เม่ือลูกคา้ส่งใบสั่งผลิตและฝ่ายขายไดรั้บ P/O แลว้ฝ่ายขายก็ด าเนินการวางแผน การ
ผลิตเละก าหนดส่งโดยร่วมปรึกษากบัฝ่ายวางแผนการผลิตถึงผลิตภณัฑ์ท่ีลูกคา้ตอ้งการ ฝ่ายการผลิต
ก็จะด าเนินการสั่งซ้ือวตัถุดิบ เม่ือไดรั้บวตัถุดิบแลว้ก็สั่งผลิตตามแผนและแจง้หน่วยควบคุมคุณภาพ
เพื่อตรวจสอบสินคา้และแจง้คลงัสินคา้เพื่อจดัเก็บและจดัส่งสินคา้ใหลู้กคา้ 
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 3.2.4 ก าลงัการผลิตของเคร่ืองจกัร 
  ในส่วนของก าลงัการผลิตมีการแยกออกเป็นก าลงัการผลิตของเคร่ืองจกัรในแต่ละ
เคร่ืองดงัแสดงในตารางท่ี 3-3 เป็นเคร่ืองจกัรท าการผลิต Blower Wheel และ Blower Housing 
   
ตำรำงที ่ 3-3 แสดงก าลงัการผลิตของเคร่ืองจกัร 

ก ำลงักำรผลติของเคร่ืองจักร 

ล ำดับที ่ ช่ือเคร่ืองจักร ลกัษณะงำนทีผ่ลติ 
ก ำลงักำรผลติ 
(ช้ิน/เคร่ือง/

วนั) 

จ ำนวน 
(เคร่ือง) 

ก ำลงักำร 
ผลติ 
(ช้ิน/
เดือน) 

1 
เคร่ืองป้ัม 60 ตนั 
(Pressing Machine) 

ป๊ัม Blade Wheel       
ทุกรุ่น 1,000 1 26,000 

2 
เคร่ืองป้ัม 60-80 ตนั 
(Pressing Machine) 

ป๊ัมช้ินส่วนงาน
ทัว่ไป 

2,000 

 

5 

 

260,000 

 

3 
เคร่ืองป้ัม 80 ตนั 
(Pressing Machine) 

ป้ัมอดั Wheel กบั
แผน่Center 

800 

 
1 28,000 

4 
เคร่ืองรีดขอบ   
(Curling Machine) 

รีดขอบ Wheel 

 

800 

 
2 41,600 

5 
เคร่ืองเช่ือม Tig (Tig 
Welding Machine) 

งานเช่ือมใน Wheel 

 

800 

 
2 41,600 

6 
เคร่ืองเช่ือมสปอต 
(Spot Welding Machine) 

เช่ือม Housing 
350 

 
5 45,500 

7 
เคร่ืองถ่วงสมดุลย ์
(Balancing Machine) 

ถ่วง Balance Blower 
Wheel 

600 
 

2 31,200 

8 
เคร่ืองทดสอบความ
สั่น (Vibration Test) 

Check 100%ทุกตวั 
 

600 
 

3 46,800 

 
 3.2.5 กระบวนการผลิต 
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  ขั้นตอนของการผลิต Blower Wheel ดงัแสดงในรูปท่ี 3-4 เร่ิมจากการเบิกวตัถุดิบ 
แสดงการปฏิบติังานโดยมีเวลาการท างานแต่ละขั้นตอนและในระหวา่งการผลิต บางขั้นตอนมีการ
ประกอบรวมกนักบัช้ินส่วนอ่ืนๆ ก็แสดงบอกไวว้่าเป็นช้ินส่วนท่ีซ้ือมาประกอบรวมกนัและใน
ขั้นตอนต่อไปมีการตรวจสอบจนถึงส่งสินคา้เขา้จดัเก็บและเตรียมส่งใหลู้กคา้ต่อไป 
  แผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) ท่ีน าเสนอเป็นแนวทางในการ
มองภาพรวมขั้นตอนปฏิบติังานและการใช้เวลาผลิตทั้งหมดเพื่อน ามาเปรียบเทียบก่อนปรับปรุง
และหลงัปรับปรุง 
 

 
 

รูปที ่3-4 แสดงแผนภูมิกระบวนการผลิต Blower Wheel 

 ขั้นตอนของการผลิต Blower Housing ดงัรูปท่ี 3-5 เร่ิมจากการเบิกวตัถุดิบ แสดงการ
ปฏิบติังานโดยมีเวลาการท างานแต่ละขั้นตอนและในระหว่างการผลิต บางขั้นตอนมีการประกอบ 
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รวมกนักบัช้ินส่วนอ่ืนๆ ก็แสดงบอกไวว้า่เป็นช้ินส่วนท่ีซ้ือมาประกอบรวมกนัและในขั้นตอนต่อไปมี
การตรวจสอบจนถึงส่งสินคา้เขา้จดัเก็บและเตรียมส่งใหลู้กคา้ต่อไป 
 แผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) ท่ีน าเสนอเป็นแนวทางในการ
มองภาพรวมขั้นตอนปฏิบติังานและการใช้เวลาผลิตทั้งหมดเพื่อน ามาเปรียบเทียบก่อนปรับปรุง
และหลงัปรับปรุง 
 

 
 

รูปที ่3-5 แผนภูมิกระบวนการผลิต Blower Housing 



47 
 

 
                               

 
 

รูปที ่3-6 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต Blower Housing 



48 
 

 จากการศึกษากระบวนการผลิตแต่ละขั้นตอนดงัรูปท่ี 3-6 ในแผนภูมิการไหลของ
กระบวนการผลิต Blower Housing สรุปไดว้า่มีขั้นตอน การท างาน 10 การขนส่ง 11 การตรวจสอบ 
3 การรอคอย 3 และการจดัเก็บ 3 มีระยะทางในการเคล่ือนท่ี 206 เมตร ใชเ้วลาการผลิตทั้งหมด 1.71 
นาที     
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รูปที ่3-7 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต Blower Wheel (ต่อ) 
 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตแต่ละขั้นตอนดงัรูปท่ี 3-7 ในแผนภูมิการไหลของ
กระบวนการผลิต Blower Wheel สรุปได้ว่ามีขั้นตอน การท างาน 13 การขนส่ง 17 การตรวจสอบ 6 
การรอคอย 5 และการจดัเก็บ 3 มีระยะทางในการเคล่ือนท่ี 117 เมตร ใชเ้วลาการผลิตทั้งหมด 3.43 นาที 
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รูปที ่3-8 แผนภาพการไหลของการผลิต Blower Wheel 
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หน่วยเช่ือม Tig หน่วยรีดขอบใบ Wheel หน่วยอดัใบ Wheel 
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รูปที ่3-9 แผนภาพการไหลของการผลิต Blower Housing 
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หน่วยเช่ือม Tig หน่วยรีดขอบใบ Wheel หน่วยอดัใบ Wheel 
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 แผนภูมิความสัมพนัธ์ 
 การศึกษาหน่วยท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิต เป็นการรวบรวมหนา้ท่ีและความสัมพนัธ์
กบัหน่วยงานอ่ืนของหน่วยงานทั้งหมดท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิตทั้งหมดในโรงงานหน่วยงานทั้งหมด
มีดงัน้ี 
 1. ส านกังานฝ่ายผลิต 
 2. สโตร์เก็บวตัถุดิบ 
 3. หน่วยป๊ัม Blade Wheel 
 4. หน่วยเช่ือม Tig 
 5. หน่วยรีดขอบใบ Wheel 
 6. หน่วยอดัใบ Wheel 
 7. หน่วยป๊ัมงานทัว่ไป 
 8. หน่วยเคาะแต่ง 
 9. หน่วยเช็ค Balance 
 10. หน่วยเช็ค Vibration 
 11. หน่วยลา้งและติดสต๊ิกเกอร์ 
 12. หน่วยติด Tag และบรรจุ 
 13. หน่วยตรวจสอบ 
 14. หน่วยเช่ือม Spot 
 15. สโตร์เก็บสินคา้ส าเร็จรูป 
 หลงัจากไดข้อ้มูลขา้งตน้ ขั้นตอนต่อไปเป็นการสร้างแผนภูมิความสัมพนัธ์ของกิจกรรม
ได ้โดยแบ่งกิจกรรมเป็น 2 หน่วย คือหน่วยการผลิตและหน่วยสนบัสนุนการผลิต พร้อมให้คะแนน
ระดบัความสัมพนัธ์ของคู่กิจกรรมแต่ละคู่เพื่อให้ทราบว่าหน่วยใดควรอยู่ใกลก้นัเพื่อลดระยะทาง 
การเคล่ือนท่ีใหส้ั้นลง โดยสามารถสรุปไดด้งัรูปท่ี 3-10 เพื่อใชเ้ป็นฐานขอ้มูลในการวางผงัโรงงาน
ขั้นตอนต่อไป คือการจดัระดับความสัมพนัธ์ของหน่วยงานต่างๆ โดยคะแนนท่ีแสดงค่าระดับ
ความสัมพนัธ์ ก าหนดเป็น A, E, I, O, Uและ X ความสัมพนัธ์ระดบั A นั้นแสดงระดบัความสัมพนัธ์
ท่ีมีความจ าเป็นตอ้งใกลชิ้ดกนัมากท่ีสุด ส่วนความสัมพนัธ์ระดบั X แสดงระดบัความสัมพนัธ์ท่ีไม่
ตอ้งการใหกิ้จกรรมนั้นอยูใ่กลก้นั ส าหรับความสัมพนัธ์ระดบั E, I, O, และU นั้นแสดงค่าในตาราง
ท่ี 3-4 เหตุผลของความสัมพนัธ์ระหวา่งหน่วยงานท่ีมีความสัมพนัธ์ระดบั A แสดงในตารางท่ี 3-5 
เหตุผลของความสัมพนัธ์ระหวา่งหน่วยงานท่ีมีความสัมพนัธ์ระดบั E แสดงในตารางท่ี 3-6 เหตุผล
ของความสัมพนัธ์ระหวา่งหน่วยงานท่ีมีความสัมพนัธ์ระดบั I แสดงในตารางท่ี 3-7 เหตุผลของ
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ความสัมพนัธ์ระหว่างหน่วยงานท่ีมีความสัมพนัธ์ระดบั O แสดงในตารางท่ี 3-8 เหตุผลของ
ความสัมพนัธ์ระหว่างหน่วยงานท่ีมีความสัมพนัธ์ระดบั U แสดงในตารางท่ี 3-9 เหตุผลของ
ความสัมพนัธ์ระหวา่งหน่วยงานท่ีมีความสัมพนัธ์ระดบั X แสดงในตารางท่ี 3-10 
 

 
 

รูปที ่3-10 แผนภูมิความสัมพนัธ์ของแต่ละหน่วย 
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ตำรำงที ่3-4 ผลระดบัของความสัมพนัธ์      
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  ตำรำงที ่3-5 เหตุผลของความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนกท่ีมีความสัมพนัธ์ระดบั A 

แผนก ช่ือหน่วยงำน เหตุผลของควำมส ำคัญ 

 
2-3 

2-สโตร์เก็บวตัถุดิบ 
3-หน่วยป๊ัม Blade Wheel 

เป็นท่ีเก็บและจ่ายวตัถุดิบเพื่อใช ้
ในการผลิตป๊ัม Blade Wheel  
ท่ีเป็นกระบวนการ Step ท่ี 1 

 
2-7 

2-สโตร์เก็บวตัถุดิบ 
7-หน่วยป๊ัมงานทัว่ไป 

เป็นท่ีเก็บและจ่ายวตัถุดิบเพื่อใช้
ส าหรับการผลิตช้ินขอผลิตภณัฑ ์

 
ตำรำงที ่3-6 เหตุผลของความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนกท่ีมีความสัมพนัธ์ระดบั E 

แผนก ช่ือหน่วยงำน เหตุผลของควำมส ำคัญ 

3-4 3- หน่วยป๊ัม Blade Wheel 
4- หน่วยเช่ือม Tig 

เป็นกระบวนการผลิตป๊ัม Blade Wheel เสร็จ
แลว้ส่งเช่ือม Tig เพื่อท าใหช้ิ้นงานเป็นรูป
วงกลม 

4-5 4- หน่วยเช่ือม Tig 
5- หน่วยรีดขอบใบ Wheel 

หลงัผา่นกระบวนการเช่ือม Tig แลว้ส่งไป
รีดขอบใบ Wheel เพื่อท าให้ช้ินงานกลมและ
แขง็แรงมากข้ึน 

5-6 5- หน่วยรีดขอบใบ Wheel 
6- หน่วยอดัใบ Wheel 

หลงัจากผา่นกระบวนการรีดขอบใบ Wheel 
เพื่อท าใหช้ิ้นงานกลมและมีความแขง็แรง
เพิ่มข้ึนแลว้ส่งไปประกอบกบัแผน่ Center 
กบั Hub เพื่อเป็น Blower Wheel 

6-8 6- หน่วยอดัใบ Wheel 
8- หน่วยเคาะแต่ง 

หลงัจากท่ีป๊ัมอดัเป็น Blower Wheel แลว้ก็
น าไปเคาะแต่งดว้ยมือเพื่อให้ช้ินงานมีการ
สั่นนอ้ยลง 

8-9   8- หน่วยเคาะแต่ง 
  9- หน่วยเช็ค Balance 

หลงัจากเคาะเบ้ืองตน้แลว้ส่งไปเช็คสั่น
Balance และมีการเสริมถ่วงดว้ย Clip ท่ี
เคร่ืองจกัรละเอียดยิง่ข้ึน 
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ตำรำงที ่3-6 เหตุผลของความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนกท่ีมีความสัมพนัธ์ระดบั E (ต่อ) 

แผนก ช่ือหน่วยงำน เหตุผลของควำมส ำคัญ 

      9-10 9- หน่วยเช็ค Balance 
10- หน่วยเช็ค Vibration 

หลงัจากเช็คถ่วงดุล Balance แลว้ก็ส่งไปเช็ค
ความสั่นท่ีละเอียดคร้ังสุดทา้ย 

     11-12 11- หน่วยลา้งและติดสต๊ิกเกอร์ 
12- หน่วยติดTag และบรรจุ 

น าผลิตภณัฑท่ี์เสร็จไปลา้งไขมนัออกแลว้ติด
สต๊ิกเกอร์ ที Blower  Wheel ทุกช้ินแลว้น า
ช้ินงานไปบรรจุกล่องและติด Tag ท่ีขา้ง
กล่อง 

11-14 11- หน่วยลา้งและติดสต๊ิกเกอร์ 
14- หน่วยเช่ือม Spot 

เม่ือเช่ือม Spot Housing เสร็จแลว้น ามาเช็ค
แลว้ติดสต๊ิกเกอร์ 

7-14 7- หน่วยป๊ัมงานทัว่ไป 
14- หน่วยเช่ือม Spot 

เม่ือป๊ัมช้ินส่วนของ Blower Housing เสร็จ
แลว้น าไปประกอบเช่ือม Spot Housing 

 
ตำรำงที ่3-7 เหตุผลของความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนกท่ีมีความสัมพนัธ์ระดบั I 

แผนก ช่ือหน่วยงำน เหตุผลของควำมส ำคัญ 

6-7 
6-หน่วยอดัใบ Wheel 
7-หน่วยป๊ัมงานทัว่ไป 

หน่วยงานอดัใบ Wheel นั้นเป็นกระบวน 
การประกอบกบัช้ินส่วนงานหลกักบั
ช้ินส่วนยอ่ยเพื่อผลิตเป็น Blower Wheel 

12-13 
12-หน่วยติด Tag และบรรจุ 
13-หน่วยตรวจสอบ 

หลงัจากงานเม่ือติด Tag ท่ีช้ินงานเสร็จแลว้
น าไปตรวจสอบคุณภาพ 

13-15 
13-หน่วยตรวจสอบ 
15-สโตร์เก็บสินคา้ส าเร็จรูป 

 เม่ือหน่วยงานตรวจสอบผลิตภณัฑเ์สร็จ
แลว้กจ็ดัเก็บเขา้สโตร์ต่อไป 
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  ตำรำงที ่3-8 เหตุผลของความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนกท่ีมีความสัมพนัธ์ระดบั O 
  ช่ือหน่วยงำน เหตุผลของควำมส ำคัญ 

1-6 
1-Office ฝ่ายผลิต 
6-หน่วยอดัใบ Wheel 

เป็น Office ฝ่ายผลิตใบ Wheel 

1-7 
1 Office ฝ่ายผลิต 
7-หน่วยป๊ัมงานทัว่ไป 

เป็น Office ฝ่ายผลิตวตัถุดิบส าหรับป๊ัม
ช้ินส่วนของ Blower Housing 

2-4 
2-สโตร์เก็บวตัถุดิบ 
4-หน่วยเช่ือม Tig 

เป็นท่ีเก็บและจ่ายวตัถุดิบเพื่อใชใ้น
กระบวนการเช่ือม Tig 

2-5 
2-สโตร์เก็บวตัถุดิบ 
5-หน่วยรีดขอบใบ Wheel 

เป็นท่ีเก็บและจ่ายวตัถุดิบเพื่อใชใ้นการรีด
ขอบใบ Wheel 

2-6 
2-สโตร์เก็บวตัถุดิบ 
6-หน่วยอดัใบ Wheel 

เป็นท่ีเก็บและจ่ายวตัถุดิบเพื่อใชใ้นการอดัใบ 
Wheel 

2-8 
2-สโตร์เก็บวตัถุดิบ 
8-หน่วยเคาะแต่ง 

เป็นท่ีเก็บและจ่ายวตัถุดิบเพื่อส่งไปหน่วย
เคาะแต่ง 

2-9 
2-สโตร์เก็บวตัถุดิบ 
9-หน่วยเช็ค Balance 

เป็นท่ีเก็บและจ่ายวตัถุดิบเพื่อส่งไปหน่วยเช็ค 
Balance 

2-10 
2-สโตร์เก็บวตัถุดิบ 
10-หน่วยเช็ค Vibration 

เป็นท่ีเก็บและจ่ายวตัถุดิบเพื่อส่งไปหน่วยเช็ค 
Vibration 

2-11 
2-สโตร์เก็บวตัถุดิบ 
11-หน่วยลา้งและติดสต๊ิกเกอร์ 

เป็นท่ีเก็บและจ่ายวตัถุดิบเพื่อส่งไปหน่วยลา้ง
และติดสต๊ิกเกอร์ 

2-12 
2-สโตร์เก็บวตัถุดิบ 
12-หน่วยติด Tag และบรรจุ 

เป็นท่ีเก็บและจ่ายวตัถุดิบเพื่อส่งไปหน่วยติด 
Tag และบรรจุ 

2-14 
2-สโตร์เก็บวตัถุดิบ 
14-หน่วยเช่ือม Spot 

เป็นท่ีเก็บและจ่ายวตัถุดิบเพื่อส่งไป
หน่วยเช่ือม Spot 

3-7 
3-หน่วยป๊ัม Blade Wheel 
7-หน่วยป๊ัมงานทัว่ไป 

เป็นกระบวนการผลิตป๊ัม Blade Wheel เสร็จ
แลว้ส่งไปท่ีหน่วยป๊ัมงานทัว่ไป 
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  ตำรำงที ่3-8 เหตุผลของความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนกท่ีมีความสัมพนัธ์ระดบั O (ต่อ) 
แผนก ช่ือหน่วยงำน เหตุผลของควำมส ำคัญ 

3-11 
3-หน่วยป๊ัม Blade Wheel 
11-หน่วยลา้งและติดสต๊ิกเกอร์ 

เป็นกระบวนการผลิตป๊ัม Blade Wheel เสร็จ
แลว้ส่งไปท่ีหน่วยลา้งและติดสต๊ิกเกอร์ 

3-12 
3-หน่วยป๊ัม Blade Wheel 
12-หน่วยติด Tag และบรรจุ 

เป็นกระบวนการผลิตป๊ัม Blade Wheel เสร็จ
แลว้ส่งไปท่ีหน่วยติด Tag และบรรจุ 

3-14 
3-หน่วยป๊ัม Blade Wheel 
14-หน่วยเช่ือม Spot 

เป็นกระบวนการผลิตป๊ัม Blade Wheel เสร็จ
แลว้ส่งไปท่ีหน่วยเช่ือม Spot 

4-7 
4-หน่วยเช่ือม Tig 
7-หน่วยป๊ัมงานทัว่ไป 

หลงัผา่นกระบวนการเช่ือม Tig แลว้ส่งไปท่ี
หน่วยป๊ัมงานทัว่ไป 

4-9 
4-หน่วยเช่ือม Tig 
9-หน่วยเช็ค Balance 

หลงัผา่นกระบวนการเช่ือม Tig แลว้ส่งไปท่ี
หน่วยเช็ค Balance 

4-10 
4-หน่วยเช่ือม Tig 
10-หน่วยเช็ค Vibration 

หลงัผา่นกระบวนการเช่ือม Tig แลว้ส่งไปท่ี
หน่วยเช็ค Vibration 

4-12 
4-หน่วยเช่ือม Tig 
12-หน่วยติด Tag และบรรจุ 

หลงัผา่นกระบวนการเช่ือม Tig แลว้ส่งไปท่ี
หน่วยติด Tag และบรรจุ 

4-14 
4-หน่วยเช่ือม Tig 
14-หน่วยเช่ือม Spot 

หลงัผา่นกระบวนการเช่ือม Tig แลว้ส่งไปท่ี
หน่วยเช่ือม Spot 

5-7 
5-หน่วยรีดขอบใบ Wheel 
7-หน่วยป๊ัมงานทัว่ไป 

หลงัจากผา่นกระบวนการรีดขอบใบ Wheel 
แลว้ส่งไปท่ีหน่วยป๊ัมงานทัว่ไป 

5-11 
5-หน่วยรีดขอบใบ Wheel 
11-หน่วยลา้งและติดสต๊ิกเกอร์ 

หลงัจากผา่นกระบวนการรีดขอบใบ Wheel 
แลว้ส่งไปท่ีหน่วยลา้งและติดสต๊ิกเกอร์ 

5-12 
5-หน่วยรีดขอบใบ Wheel 
12-หน่วยติด Tag และบรรจุ 

หลงัจากผา่นกระบวนการรีดขอบใบ Wheel 
แลว้ส่งไปท่ีหน่วยติด Tag และบรรจุ 

5-13 
5-หน่วยรีดขอบใบ Wheel 
13-หน่วยตรวจสอบ 

หลงัจากผา่นกระบวนการรีดขอบใบ Wheel 
แลว้ส่งไปท่ีหน่วยตรวจสอบ 

5-14 
5-หน่วยรีดขอบใบ Wheel 
14-หน่วยเช่ือม Spot 

หลงัจากผา่นกระบวนการรีดขอบใบ Wheel 
แลว้ส่งไปท่ีหน่วยเช่ือม Spot 
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ตำรำงที ่3-8 เหตุผลของความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนกท่ีมีความสัมพนัธ์ระดบั O (ต่อ) 
แผนก ช่ือหน่วยงำน เหตุผลของควำมส ำคัญ 

6-11 
6-หน่วยอดัใบ Wheel 
11-หน่วยลา้งและติดสต๊ิกเกอร์ 

หลงัจากท่ีป๊ัมอดัเป็น Blower Wheel แลว้ก็
น าไปลา้งไขมนัออกแลว้ติดสต๊ิกเกอร์ ท่ี 
Blower Wheel ทุกช้ิน 

6-12 
6-หน่วยอดัใบ Wheel 
12-หน่วยติด Tag และบรรจุ 

หลงัจากท่ีป๊ัมอดัเป็น Blower Wheel แลว้น า
ช้ินงานไปบรรจุกล่องและติด Tag ท่ีขา้งกล่อง 

6-14 
6-หน่วยอดัใบ Wheel 
14-หน่วยเช่ือม Spot 

หลงัจากท่ีป๊ัมอดัเป็น Blower Wheel แลว้
น าไปประกอบเช่ือม Spot Housing 

7-9 
7-หน่วยป๊ัมงานทัว่ไป 
9-หน่วยเช็ค Balance 

เม่ือป๊ัมช้ินส่วนของ Blower Housing เสร็จ
แลว้น าไปเช็คถ่วงดุล Balance 

7-11 
7-หน่วยป๊ัมงานทัว่ไป 
11-หน่วยลา้งและติดสต๊ิกเกอร์ 

เม่ือป๊ัมช้ินส่วนของ Blower Housing เสร็จ
แลว้ลา้งไขมนัออกแลว้ติดสต๊ิกเกอร์ท่ี Blower  
Wheel ทุกช้ิน 

7-12 
7-หน่วยป๊ัมงานทัว่ไป 
12-หน่วยติด Tag และบรรจุ 

เม่ือป๊ัมช้ินส่วนของ Blower Housing เสร็จ
แลว้น าช้ินงานไปบรรจุกล่องและติด Tag ท่ี
ขา้งกล่อง 

7-14 
7-หน่วยป๊ัมงานทัว่ไป 
14-หน่วยเช่ือม Spot 

เม่ือป๊ัมช้ินส่วนของ Blower Housing เสร็จ
แลว้น าไปประกอบเช่ือม Spot Housing 

8-11 
8-หน่วยเคาะแต่ง 
11-หน่วยลา้งและติดสต๊ิกเกอร์ 

หลงัจากเคาะเบ้ืองตน้แลว้ส่งไปลา้งไขมนั
ออกแลว้ติดสต๊ิกเกอร์ท่ี Blower Wheel  
ทุกช้ิน 

8-12 
8-หน่วยเคาะแต่ง 
12-หน่วยติด Tag และบรรจุ 

หลงัจากเคาะเบ้ืองตน้แลว้น าช้ินงานไปบรรจุ
กล่องและติด Tag ท่ีขา้งกล่อง 

8-14 
8-หน่วยเคาะแต่ง 
14-หน่วยเช่ือม Spot 

หลงัจากเคาะเบ้ืองตน้แลว้น าไปประกอบ
เช่ือม Spot Housing 

8-15 
8-หน่วยเคาะแต่ง 
15-สโตร์เก็บสินคา้ส าเร็จรูป 

หลงัจากเคาะเบ้ืองตน้แลว้น าไปจดัเก็บ
เขา้สโตร์ต่อไป 
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ตำรำงที ่3-8 เหตุผลของควำมสัมพนัธ์ระหว่ำงแผนกทีม่ีควำมสัมพนัธ์ระดับ O (ต่อ) 

แผนก ช่ือหน่วยงำน เหตุผลของควำมส ำคัญ 

9-12 
9-หน่วยเช็ค Balance 
12-หน่วยติด Tag และบรรจุ 

หลงัจากเช็คถ่วงดุล Balance แลว้น าช้ินงาน
ไปบรรจุกล่องและติด Tag ท่ีขา้งกล่อง 

9-14 
9-หน่วยเช็ค Balance 
14-หน่วยเช่ือม Spot 

 หลงัจากเช็คถ่วงดุล Balance แลว้น าไป
ประกอบเช่ือม Spot Housing 

9-15 
9-หน่วยเช็ค Balance 
15-สโตร์เก็บสินคา้ส าเร็จรูป 

 หลงัจากเช็คถ่วงดุล Balance แลว้น าไป
จดัเก็บเขา้สโตร์ต่อไป 

10-14 
10-หน่วยเช็ค Vibration 
14-หน่วยเช่ือม Spot 

 หลงัจากเช็คความสั่นท่ีละเอียดคร้ังสุดทา้ย
แลว้น าไปประกอบเช่ือม Spot Housing 

10-15 
10-หน่วยเช็ค Vibration 
15-สโตร์เก็บสินคา้ส าเร็จรูป 

หลงัจากเช็คความสั่นท่ีละเอียดคร้ังสุดทา้ย
แลว้น าไปจดัเก็บเขา้สโตร์ต่อไป 

12-13 
12-หน่วยติด Tag และบรรจุ 
13-หน่วยตรวจสอบ 

 หลงัจากน าช้ินงานไปบรรจุกล่องและติด Tag 
ท่ีขา้งกล่องแลว้น าไปตรวจสอบคุณภาพ 

13-14 
13-หน่วยตรวจสอบ 
14-หน่วยเช่ือม Spot 

หลงัจากตรวจสอบคุณภาพแลว้น าไป
ประกอบเช่ือม Spot Housing 

 
ตำรำงที ่3-9 เหตุผลของควำมสัมพนัธ์ระหว่ำงแผนกทีม่ีควำมสัมพนัธ์ระดับ U 

แผนก ช่ือหน่วยงำน เหตุผลของควำมส ำคัญ 

1-2 
1-Office ฝ่ายผลิต 
2-สโตร์เก็บวตัถุดิบ 

เป็น Office ฝ่ายผลิตไปยงั สโตร์เก็บวตัถุดิบ
เพื่อจ่ายวตัถุดิบส าหรับการผลิตช้ินของ
ผลิตภณัฑ์ 

1-3 
1 Office ฝ่ายผลิต 
3-หน่วยป๊ัม Blade Wheel 

เป็น Office ฝ่ายผลิตใชใ้นการผลิตป๊ัม Blade 
Wheel  

1-4 
1 Office ฝ่ายผลิต 
4-หน่วยเช่ือม Tig 

เป็น Office ฝ่ายผลิตวตัถุดิบส าหรับการเช่ือม 
Tig  

1-5 
1 Office ฝ่ายผลิต 
5-หน่วยรีดขอบใบ Wheel 

เป็น Office ฝ่ายผลิตวตัถุดิบส าหรับรีดขอบ
ใบ Wheel  
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ตำรำงที ่3-9 เหตุผลของควำมสัมพนัธ์ระหว่ำงแผนกทีม่ีควำมสัมพนัธ์ระดับ U (ต่อ) 

แผนก ช่ือหน่วยงำน เหตุผลของควำมส ำคัญ 

1-8 
1 Office ฝ่ายผลิต 
8-หน่วยเคาะแต่ง 

เป็น Office ฝ่ายผลิตวตัถุดิบส าหรับเคาะแต่ง
ดว้ยมือ 

1-9 
1 Office ฝ่ายผลิต 
9-หน่วยเช็ค Balance 

เป็น Office ฝ่ายผลิตวตัถุดิบส าหรับเช็คถ่วงดุล 
Balance 

1-10 
1-Office ฝ่ายผลิต 
10-หน่วยเช็ค Vibration 

เป็น Office ฝ่ายผลิตวตัถุดิบส าหรับส่งไปเช็ค
ความสั่นท่ีละเอียดคร้ังสุดทา้ย 

1-11 
1-Office ฝ่ายผลิต 
11-หน่วยลา้งและติด
สต๊ิกเกอร์ 

เป็น Office ฝ่ายผลิตวตัถุดิบส าหรับน า
ผลิตภณัฑท่ี์เสร็จไปลา้งไขมนัออกแลว้ติด
สต๊ิกเกอร์ ที Blower  Wheel ทุกช้ิน 

1-12 
1-Office ฝ่ายผลิต 
12-หน่วยติด Tag และบรรจุ 

เป็น Office ฝ่ายผลิตวตัถุดิบส าหรับน าช้ินงาน
ไปบรรจุกล่องและติด Tag ท่ีขา้งกล่อง 

1-13 
1-Office ฝ่ายผลิต 
13-หน่วยตรวจสอบ 

เป็น Office ฝ่ายผลิตวตัถุดิบส าหรับการตรวจ
สอคุณภาพ 

1-14 
1-Office ฝ่ายผลิต 
14-หน่วยเช่ือม Spot 

เป็น Office ฝ่ายผลิตวตัถุดิบส าหรับน าไป
ประกอบเช่ือม Spot Housing 

1-15 
1-Office ฝ่ายผลิต 
15-สโตร์เก็บสินคา้ส าเร็จรูป 

เป็น Office ฝ่ายผลิตวตัถุดิบส าหรับน าไป
จดัเก็บเขา้สโตร์ต่อไป 

2-13 
2-สโตร์เก็บวตัถุดิบ 
13-หน่วยตรวจสอบ 

เป็นท่ีเก็บและจ่ายวตัถุดิบเพื่อส่งไปหน่วย
ตรวจสอบ 

2-15 
2-สโตร์เก็บวตัถุดิบ 
15-สโตร์เก็บสินคา้ส าเร็จรูป 

เป็นท่ีเก็บและจ่ายวตัถุดิบเพื่อส่งไปจดัเก็บ
เขา้สโตร์ต่อไป 

3-5 
3-หน่วยป๊ัม Blade Wheel 
5-หน่วยรีดขอบใบ Wheel 

เป็นกระบวนการผลิตป๊ัม Blade Wheel เสร็จ
แลว้ส่งไปรีดขอบใบ Wheel เพื่อท าใหช้ิ้นงาน
กลมและแขง็แรงมากข้ึน 

3-6 
3-หน่วยป๊ัม Blade Wheel 
6-หน่วยอดัใบ Wheel 

เป็นกระบวนการผลิตป๊ัม Blade Wheel เสร็จ
แลว้ส่งไปประกอบกบัแผน่ Center กบั 
Hub เพื่อเป็น Blower Wheel 
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ตำรำงที ่3-9 เหตุผลของควำมสัมพนัธ์ระหว่ำงแผนกทีม่ีควำมสัมพนัธ์ระดับ U (ต่อ) 

แผนก ช่ือหน่วยงำน เหตุผลของควำมส ำคัญ 

3-13 
3-หน่วยป๊ัม Blade Wheel 
13-หน่วยตรวจสอบ 

เป็นกระบวนการผลิตป๊ัม Blade Whee lเสร็จ
แลว้ส่งไปตรวจสอบคุณภาพ 

3-15 
3-หน่วยป๊ัม Blade Wheel 
15-สโตร์เก็บสินคา้ส าเร็จรูป 

เป็นกระบวนการผลิตป๊ัม Blade Wheel เสร็จ
แลว้จดัเก็บเขา้สโตร์ต่อไป 

4-6 
4-หน่วยเช่ือม Tig 
6-หน่วยอดัใบ Wheel 

หลงัผา่นกระบวนการเช่ือม Tig เสร็จแลว้ส่งไป
ประกอบกบัแผน่ Center กบัHub เพื่อเป็น 
Blower Wheel 

4-8 
4-หน่วยเช่ือม Tig 
8-หน่วยเคาะแต่ง 

หลงัผา่นกระบวนการเช่ือม Tig เสร็จแลว้น าไป
เคาะแต่งดว้ยมือเพื่อใหช้ิ้นงานมีการสั่นนอ้ยลง 

4-13 
4-หน่วยเช่ือม Tig 
13-หน่วยตรวจสอบ 

หลงัผา่นกระบวนการเช่ือม Tig แลว้น าไป
ตรวจสอบคุณภาพ 

4-15 
4-หน่วยเช่ือม Tig 
15-สโตร์เก็บสินคา้ส าเร็จรูป 

หลงัผา่นกระบวนการเช่ือม Tig แลว้ก็จดัเก็บ
เขา้สโตร์ต่อไป 

5-8 
5-หน่วยรีดขอบใบ Wheel 
8-หน่วยเคาะแต่ง 

หลงัจากผา่นกระบวนการรีดขอบใบ Wheel 
แลว้น าไปเคาะแต่งดว้ยมือ 

5-15 
5-หน่วยรีดขอบใบ Wheel 
15-สโตร์เก็บสินคา้ส าเร็จรูป 

หลงัจากผา่นกระบวนการรีดขอบใบ Wheel 
แลว้ก็จดัเก็บเขา้สโตร์ต่อไป 

6-9 
6-หน่วยอดัใบ Wheel 
9-หน่วยเช็ค Balance 

หลงัจากท่ีป๊ัมอดัเป็น Blower Wheel แลว้น าไป
เช็คสั่นBalance และมีการเสริมถ่วงดว้ย Clip ท่ี
เคร่ืองจกัร 

6-13 
6-หน่วยอดัใบ Wheel 
13-หน่วยตรวจสอบ 

หลงัจากท่ีป๊ัมอดัเป็น Blower Wheel แลว้ก็
น าไปตรวจสอบคุณภาพ 

6-15 
6-หน่วยรีดขอบใบ Wheel 
15-สโตร์เก็บสินคา้ส าเร็จรูป 

หลงัจากท่ีป๊ัมอดัเป็น Blower Wheel แลว้ก็
น าไปจดัเก็บเขา้สโตร์ต่อไป 

7-13 
7-หน่วยป๊ัมงานทัว่ไป 
13-หน่วยตรวจสอบ 

เม่ือป๊ัมช้ินส่วนของ Blower Housing เสร็จแลว้
น าไปตรวจสอบคุณภาพ 
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ตำรำงที ่3-9 เหตุผลของควำมสัมพนัธ์ระหว่ำงแผนกทีม่ีควำมสัมพนัธ์ระดับ U (ต่อ) 

แผนก ช่ือหน่วยงำน เหตุผลของควำมส ำคัญ 

8-10 
8-หน่วยเคาะแต่ง 
10-หน่วยเช็ค Vibration 

หลงัจากเคาะเบ้ืองตน้แลว้ส่งไปเช็คความสั่น   
ท่ีละเอียดคร้ังสุดทา้ย 

8-13 
8-หน่วยเคาะแต่ง 
13-หน่วยตรวจสอบ 

หลงัจากเคาะเบ้ืองตน้แลว้น าไปตรวจสอบ
คุณภาพ 

9-13 
9-หน่วยเช็ค Balance 
13-หน่วยตรวจสอบ 

หลงัจากเช็คถ่วงดุล Balance แลว้ก็ส่งไป
ตรวจสอบคุณภาพ 

10-13 
10-หน่วยเช็ค Vibration 
13-หน่วยตรวจสอบ 

หลงัจากเช็คความสั่นท่ีละเอียดคร้ังสุดทา้ยแลว้ก็
ส่งไปตรวจสอบคุณภาพ 

11-13 
11-หน่วยลา้งและติด 
     สต๊ิกเกอร์ 
13-หน่วยตรวจสอบ 

หลงัจากน าผลิตภณัฑท่ี์เสร็จไปลา้งไขมนัออก
แลว้ติดสต๊ิกเกอร์ท่ี Blower Wheel ทุกช้ินแลว้ก็
ส่งไปตรวจสอบคุณภาพ 

12-14 
12-หน่วยติด Tag และบรรจุ 
14-หน่วยเช่ือม Spot 

หลงัจากน าช้ินงานไปบรรจุกล่องและติด Tag  
ท่ีขา้งกล่องแลว้น าไปประกอบเช่ือม Spot 
Housing 

12-15 
12-หน่วยติด Tag และบรรจุ 
15-สโตร์เก็บสินคา้ส าเร็จรูป 

หลงัจากน าช้ินงานไปบรรจุกล่องและติด Tag ท่ี
ขา้งกล่องแลว้ก็จดัเก็บเขา้สโตร์ต่อไป 

14-15 
14-หน่วยเช่ือม Spot 
15-สโตร์เก็บสินคา้ส าเร็จรูป 

 หลงัจากน าไปประกอบเช่ือม Spot Housing 
เสร็จแลว้ก็จดัเก็บเขา้สโตร์ต่อไป 

 

  



64 
 

ตำรำงที ่3-10 เหตุผลของความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนกท่ีมีความสัมพนัธ์ระดบั X 

แผนก ช่ือหน่วยงำน เหตุผลของควำมส ำคัญ 

3-8 3- หน่วยป๊ัม Blade Wheel 
8- หน่วยเคาะแต่ง 

 เป็นกระบวนการผลิตป๊ัม Blade Wheel 
เสร็จแลว้ก็น าไปเคาะแต่งดว้ยมือเพื่อให้
ช้ินงานมีการสั่นนอ้ยลง 

3-9 3- หน่วยป๊ัม Blade Wheel 
9- หน่วยเช็ค Balance 

หลงัจากกระบวนการผลิตป๊ัม Blade Wheel
เสร็จแลว้แลว้ส่งไปเช็คสั่น Balance 

3-10 3- หน่วยป๊ัม Blade Wheel 
10- หน่วยเช็ค Vibration 

หลงัจากกระบวนการผลิตป๊ัม Blade Wheel
เสร็จแลว้ก็ส่งไปเช็คความสั่นท่ีละเอียดคร้ัง
สุดทา้ย 

4-11 4- หน่วยเช่ือม Tig 
11- หน่วยลา้งและติดสต๊ิกเกอร์ 

หลงัผา่นกระบวนการเช่ือม Tig แลว้ส่งไป
ลา้งไขมนัออกแลว้ติดสต๊ิกเกอร์ท่ี Blower  
Wheel ทุกช้ิน 

5-9 5- หน่วยรีดขอบใบ Wheel 
9- หน่วยเช็ค Balance 

หลงัผา่นกระบวนการรีดขอบใบ Wheel 
เพื่อท าใหช้ิ้นงานกลมและแขง็แรงมากข้ึน
แลว้ส่งไปเช็คสั่น Balance และมีการเสริม
ถ่วงดว้ย Clip ท่ีเคร่ืองจกัรละเอียดยิง่ข้ึน 

5-10 5- หน่วยรีดขอบใบ Wheel 
10- หน่วยเช็ค Vibration 
 

หลงัผา่นกระบวนการรีดขอบใบ Wheel 
เพื่อท าใหช้ิ้นงานกลมและแขง็แรงมากข้ึน 
แลว้ก็ส่งไปเช็คความสั่นท่ีละเอียดคร้ัง
สุดทา้ย 

6-10 6- หน่วยอดัใบ Wheel 
10- หน่วยเช็ค Vibration 

หลงัจากท่ีป๊ัมอดัเป็น Blower Wheel แลว้ก็
น าไปเช็คความสั่นท่ีละเอียดคร้ังสุดทา้ย 

7-10 7- หน่วยป๊ัมงานทัว่ไป 
10- หน่วยเช็ค Vibration 

เม่ือป๊ัมช้ินส่วนของ Blower Housing เสร็จ
แลว้น าไปเช็คความสั่นท่ีละเอียดคร้ัง
สุดทา้ย 

9-11 9- หน่วยเช็ค Balance 
11- หน่วยลา้งและติดสต๊ิกเกอร์ 

หลงัจากเช็คถ่วงดุล Balance แลว้ก็ส่งไป
ลา้งไขมนัออกแลว้ติดสต๊ิกเกอร์ท่ี Blower  
Wheel ทุกช้ิน 
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ตำรำงที ่3-10 เหตุผลของความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนกท่ีมีความสัมพนัธ์ระดบั X (ต่อ) 

แผนก ช่ือหน่วยงำน เหตุผลของควำมส ำคัญ 

10-12 10- หน่วยเช็ค Vibration 
12- หน่วยติด Tag และบรรจุ 

หลงัจากเช็คความสั่นท่ีละเอียดคร้ังสุดทา้ย
แลว้น าช้ินงานไปบรรจุกล่องและติด Tag ท่ี
ขา้งกล่อง 

11-15 11- หน่วยลา้งและติดสต๊ิกเกอร์ 
15- สโตร์เก็บสินคา้ส าเร็จรูป 

น าผลิตภณัฑท่ี์เสร็จไปลา้งไขมนัออกแลว้
จดัเก็บเขา้สโตร์ต่อไป 

 
 3.2.6 การค านวณหาความตอ้งการพื้นท่ี 
  การค านวณหาความตอ้งการของพื้นท่ี ใช้วิธีหาความตอ้งการของเคร่ืองจกัรส าหรับ
หน่วยงานท่ีเก่ียวกบัการผลิตซ่ึงมีหลกัการวางเคร่ืองจกัรและวิธีการปรับเทียบหาความตอ้งการของ
พื้นท่ีจากโรงงานเดิม ส าหรับหน่วยงานสนบัสนุนการผลิตสามารถจ าแนกประเภทหน่วยงานต่างๆ 
ในโรงงานเพื่อแยกหาความตอ้งการของพื้นท่ีได ้แนวการหาความตอ้งการของพื้นท่ีในหน่วยงานต่างๆ 
ของโรงงานใช้วิธีค  านวณหาพื้นท่ีจากความตอ้งการหาของเคร่ืองจกัร การเปรียบเทียบจากโรงงานเดิม 
โดยใชก้ าลงัผลิตหรือจ านวนเคร่ืองจกัรหรืออาจใชข้นาดของพื้นท่ีเท่ากบัโรงงานเดิม ตารางท่ี 3-11 
สรุปก าลงัผลิตของเคร่ืองจกัร 
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ตำรำงที ่3-11  การสรุปก าลงัการผลิตของเคร่ืองจกัร               
ก ำลงักำรผลติของเคร่ืองจักร 

ล ำดับที ่ ช่ือเคร่ืองจักร ลกัษณะงำนทีผ่ลติ 
ก ำลงักำรผลติ 
(ช้ิน/เคร่ือง/

วนั) 

จ ำนวน 
(เคร่ือง) 

ก ำลงั 
กำรผลติ 
(ช้ิน/
เดือน) 

1 
เคร่ืองป้ัม 60 ตนั 
(Pressing Machine) 

ป๊ัม Blade Wheel ทุกรุ่น 1,000 1 26,000 

2 
เคร่ืองป้ัม 60-80 ตนั 
(Pressing Machine) 

ป๊ัมช้ินส่วนงานทัว่ไป 2,000 5 260,000 

3 
เคร่ืองป้ัม 80 ตนั 
(Pressing Machine) 

ป้ัมอดั Wheel กบัแผน่
Center 

800 

 
1 28,000 

4 
เคร่ืองรีดขอบ 
(Curling Machine) 

รีดขอบ Wheel 800 2 41,600 

5 
เคร่ืองเช่ือม Tig (Tig 
Welding Machine) 

งานเช่ือมใน Wheel 800 2 41,600 

6 
เคร่ืองเช่ือมสปอต 
(Spot Welding 
Machine) 

เช่ือม Housing 350 5 45,500 

7 
เคร่ืองถ่วงสมดุลย ์
(Balancing 
Machine) 

ถ่วง Balance Blower 
Wheel 600 2 31,200 

8 
เคร่ืองทดสอบความ
สั่น (Vibration Test) 

Check 100%ทุกตวั 600 3 46,800 

ข้อมูลจำกฝ่ำยผลติ : การวางเป้าหมายการผลิตต่อวนัเวลาการท างาน 8 ชัว่โมง 
 

 1) หน่วยงานท่ีตอ้งการใชพ้ื้นท่ี 
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  พื้นท่ีข้ึนอยู่กบัจ านวนเคร่ืองจกัรท่ีตอ้งการโดยตรงท่ีเก่ียวกบัสายการผลิตหลกั 
เช่น สายการผลิต Blower Wheel และสายการผลิต Blower Housing วิธีการหาความตอ้งการของ
พื้นท่ีท าไดโ้ดย 
  (1) ใช้ความตอ้งการใช้ของเคร่ืองจกัรดงัตารางท่ี 3-12 และ 3-13 เป็นจ านวน
เคร่ืองจกัร 
  (2) หาขนาดเคร่ืองจกัรโดยวดัขนาดจากเคร่ืองจกัรแล้วเผื่อระยะดา้นขา้ง 2 ดา้น
และหลงัดา้นละ 500 มิลลิเมตร 
  (3) หาขนาดความตอ้งการของพื้นท่ีโดยใช้พื้นท่ีเคร่ืองจกัรคูณเคร่ืองจกัร เป็น
ความตอ้งการพื้นท่ีของเคร่ืองจกัรและใช้ขนาดความกวา้งของเคร่ืองจกัรคูณพื้นท่ีการปฏิบติังาน 
ระยะ 800 มิลลิเมตรและคูณดว้ยจ านวนเคร่ืองจกัรจะเป็นพื้นท่ีปฏิบติังาน น าพื้นท่ีมารวมกนัจะเป็น
ความตอ้งการของพื้นท่ีรวม 
  (4) เผื่อพื้นท่ีส าหรับสนบัสนุนการผลิตและพื้นท่ีทางเดินจะเป็นความตอ้งการ
พื้นท่ีในการจดัผงัโรงงาน 
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  ตำรำงที ่3-12           การสรุปการค านวณความตอ้งการของเคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิต Blower    
           Wheel 
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ตำรำงที่ 3-13 การสรุปการค านวณความตอ้งการของเคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิต Blower    
 Housing 
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ตำรำงที ่ 3-14 พื้นท่ีท่ีใชว้างผงัโรงงานส าหรับแต่ละหน่วยงาน   

 

                                   



บทที ่4 
ผลของการวจิัย 

 
 การวิจยัน้ีศึกษาการปรับปรุงผงัโรงงานส าหรับกระบวนการผลิต Blower Wheel และ Blower 
Housing ซ่ึงเป็นองคป์ระกอบส าคญัในระบบการระบายอากาศอุตสาหกรรม โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อลด
ความตอ้งการใชพ้ื้นท่ีในการผลิตภายใตเ้ง่ือนไขการคงก าลงัการผลิตเดิมไว ้รวมถึงการลดระยะทางการ
เคล่ือนยา้ยภายในกระบวนการผลิต ซ่ึงจะน าไปสู่การเพิ่มประสิทธิภาพการด าเนินงานโดยรวมของ
โรงงาน 
 การปรับปรุงผงัโรงงานมีความส าคัญเน่ืองจากสามารถช่วยลดต้นทุนการผลิต เพิ่มความ
ปลอดภยัของพนักงาน และสนับสนุนการน าไปสู่ความย ัง่ยืนในระยะยาว ผลการวิจยัสามารถจ าแนก
ออกเป็น 2 ประเด็นหลกั ได้แก่ (1) ความตอ้งการใช้พื้นท่ีของสายการผลิต และ (2) ผลลพัธ์จากการ
ปรับปรุงผงัโรงงานอยา่งเป็นระบบ 
4.1 ความต้องการใช้พืน้ทีใ่นการผลติ 
               4.1.1 หลกัการและวิธีการก าหนดพืน้ที่ 
ความตอ้งการใชพ้ื้นท่ีของสายการผลิต Blower Wheel และ Blower Housing ถูกก าหนดจากปัจจยั
หลกั3ประการ ไดแ้ก่ จ  านวนเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นแต่ละขั้นตอนการผลิต หน่วยงานสนบัสนุนท่ีจ าเป็น
ส าหรับการด าเนินงาน (เช่น สโตร์เก็บวตัถุดิบ หน่วยลา้ง หน่วยประกอบ) และลกัษณะการไหลของ
วสัดุในแต่ละขั้นตอนการผลิต โดยการไหลของวสัดุท่ีมีประสิทธิภาพจะช่วยลดการเคล่ือนยา้ยท่ีไม่
จ  าเป็นและลดพื้นท่ีท่ีตอ้งใชใ้นการเก็บสินคา้ระหวา่งกระบวนการ 
             4.1.2 ผลการวเิคราะห์พืน้ทีก่ารผลติ 
ผลการวิเคราะห์และค านวณพื้นท่ีส าหรับผงัโรงงานท่ีออกแบบใหม่พบวา่ ใชพ้ื้นท่ีรวมทั้งส้ิน 750 
ตารางเมตร ซ่ึงสามารถลดการใชพ้ื้นท่ีลงจากผงัโรงงานเดิมไดคิ้ดเป็น ร้อยละ 25 อตัราการลดลงน้ี
สะทอ้นใหเ้ห็นถึงการจดัสรรพื้นท่ีท่ีมีประสิทธิภาพและเหมาะสมกบัลกัษณะกระบวนการผลิตมาก
ยิง่ข้ึน การลดพื้นท่ี 25% น้ีเกิดจากการจดัเรียงสถานีการผลิตใหม่ใหมี้ความต่อเน่ืองมากข้ึน ลดพื้นท่ี
ท่ีใชเ้ก็บสินคา้คงคลงัระหวา่งกระบวนการ และลดพื้นท่ีในการเคล่ือนยา้ยวสัดุ ส่งผลให้สามารถใช้
พื้นท่ีไดอ้ยา่งประหยดัและมีประสิทธิภาพ 
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4.1.3 ความต้องการใช้พืน้ทีข่องแต่ละหน่วยงาน  
 
ตารางท่ี 4-1  แสดงรายละเอียดความตอ้งการใชพ้ื้นท่ีของแต่ละหน่วยงานในสายการผลิต โดยการ
ค านวณอาศยัจ านวนเคร่ืองจกัรเป็นหลกั และในบางหน่วยงานใชว้ธีิการเปรียบเทียบกบัขอ้มูลจาก
ผงัโรงงานเดิม เพื่อใหส้อดคลอ้งกบัสภาพการใชง้านจริง ดงัแสดงในตารางท่ี 4.1 
 
ตารางที่4.1 สรุปความตอ้งการพื้นท่ีในหน่วยงาน 

ล าดับที ่ กระบวนการผลติ วธีิ ปัจจัยทีใ่ช้พจิารณา 
พืน้ที่ 

(ตร.เมตร) 
1 ป๊ัม Center Step ท่ี 1 ค านวณพื้นท่ี จ านวนเคร่ืองจกัร 10.29 
2 ป๊ัม Center Step ท่ี 2 ค านวณพื้นท่ี จ านวนเคร่ืองจกัร 10.29 
3 ป๊ัม Center Step ท่ี 3 ค านวณพื้นท่ี จ านวนเคร่ืองจกัร 10.29 
4 ป๊ัม Center Step ท่ี 4 ค านวณพื้นท่ี จ านวนเคร่ืองจกัร 10.29 
5 ป๊ัมอดัประกอบ Hub ค านวณพื้นท่ี จ านวนเคร่ืองจกัร 10.29 
6 ป๊ัม Blade Wheel ค านวณพื้นท่ี จ านวนเคร่ืองจกัร 20.15 
7 ป๊ัม Tig ใบ Wneel ค านวณพื้นท่ี จ านวนเคร่ืองจกัร 5.4 
8 รีดขอบใบ Wheel ค านวณพื้นท่ี จ านวนเคร่ืองจกัร 5.4 

ล าดับที ่ กระบวนการผลติ วธีิ ปัจจัยทีใ่ช้พจิารณา 
พืน้ที่ 

(ตร.เมตร) 
9 ป๊ัมอดัประกอบ 

Wheel 
ค านวณพื้นท่ี จ านวนเคร่ืองจกัร 5.4 

10  เช็ค Balance ค านวณพื้นท่ี จ านวนเคร่ืองจกัร 11.2 
11  เช็ค Vibration ค านวณพื้นท่ี จ านวนเคร่ืองจกัร 11.2 
12  ป๊ัมตดัแผน่เรียบ ค านวณพื้นท่ี จ านวนเคร่ืองจกัร ใช ้พท.งานป๊ัม 
13 ป๊ัมอดัข้ึนรูปฝาขา้ง 

LH’ 
ค านวณพื้นท่ี จ านวนเคร่ืองจกัร ใช ้พท.งานป๊ัม 

14 ป๊ัมอดัข้ึนรูปฝาขา้ง 
RH 

ค านวนพื้นท่ี จ านวนเคร่ืองจกัร ใช ้พท.งานป๊ัม  

15 มว้นข้ึนรูป Scoll ค านวนพื้นท่ี จ านวนเคร่ืองจกัร 16.8 
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16 เช่ือมประกอบ 
Housing 

ค านวณพื้นท่ี จ านวนเคร่ืองจกัร 41.4 

17 สโตร์เก็บวตัถุดิบ การเปรียบเทียบ เทียบโรงงานเดิม 113.6 
18 หน่วยลา้งและติด  

สต๊ิกเกอร์ 
การเปรียบเทียบ เทียบโรงงานเดิม 11.36 

19 หน่วยติด Tag  
และบรรจุ 

การเปรียบเทียบ เทียบโรงงานเดิม 22.72 

20 สโตร์เก็บสินคา้
ส าเร็จรูป 

การเปรียบเทียบ เทียบโรงงานเดิม 227.2 

21 หน่วยเคาะ การเปรียบเทียบ เทียบโรงงานเดิม 24.99 
22 หน่วยตรวจสอบ การเปรียบเทียบ เทียบโรงงานเดิม 22.72 
23 ส านกังานและอ่ืนๆ การเปรียบเทียบ เทียบโรงงานเดิม 159.01 

 รวม   750 
 
วธีิการค านวณพื้นท่ีแบ่งออกเป็น 2 วธีิ ไดแ้ก่: 
 วธีิค านวณพื้นท่ี (Calculated Method) ใชส้ าหรับเคร่ืองจกัรและสถานีการผลิตหลกั โดย
ค านวณจากขนาดของเคร่ืองจกัร จ านวนเคร่ืองท่ีตอ้งใช ้และพื้นท่ีวา่งท่ีตอ้งการส าหรับการท างาน 
เหล่าน้ีไดแ้ก่ ป๊ัม Center Step ท่ี 1-4 ป๊ัมอดัประกอบ Hub ป๊ัม Blade Wheel ป๊ัม TIG ใบ Wheel รีด
ขอบใบ Wheel ป๊ัมอดัประกอบ Wheel เช็ค Balance เช็ค Vibration และสถานีเช่ือมประกอบ 
Housing 
 วธีิการเปรียบเทียบ (Comparison Method) ใชส้ าหรับหน่วยงานสนบัสนุน โดยเปรียบเทียบ
ความตอ้งการพื้นท่ีกบัผงัโรงงานเดิมน้ีไดแ้ก่ สโตร์เก็บวตัถุดิบ หน่วยลา้งและติดสติกเกอร์ หน่วย
ติด Tag และบรรจุ สโตร์เก็บสินคา้ส าเร็จรูป หน่วยเคาะแต่ง และหน่วยตรวจสอบ 
 4.1.4 ความหมายของการลดพืน้ที่ 
 การลดพื้นท่ี 25% หรือประมาณ 250 ตารางเมตร ถือเป็นการปรับปรุงท่ีมีนยัส าคญัอยา่ง
มาก เน่ืองจากสามารถน าพื้นท่ีท่ีลดลงน้ีไปใชป้ระโยชน์อ่ืนๆ เช่น การขยายสายการผลิตใหม่ การ
สร้างหน่วยบริการเพิ่มเติม หรือการลดตน้ทุนค่าเช่าพื้นท่ี นอกจากน้ียงัช่วยใหก้ารติดตามและ
บริหารจดัการกระบวนการผลิตเป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
4.2 ผลจากการปรับปรุงการออกแบบผงัโรงงานอย่างเป็นระบบ 
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              จากการศึกษาล าดบัขั้นตอนของกระบวนการผลิต Blower Wheel และ Blower Housing ได้
มีการจดัท าแผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Flow Chart) ตั้งแต่การเบิกวตัถุดิบ การแปรรูป การ
ประกอบ จนถึงการจดัเก็บผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูปแผนภูมิกระบวนการผลิตน้ีช่วยให้สามารถระบุ
ขั้นตอนท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม (Non-value Added Activities) เช่น การตรวจสอบซ ้ าซ้อน การรอ
คอย การเคล่ือนยา้ยไม่จ  าเป็น วิเคราะห์จุดคอขวด ท่ีท าให้การผลิตติดขดั เปรียบเทียบอย่างเป็น
ระบบระหวา่งการจดัการผลิตเดิมและใหม่ประเมินผลการปรับปรุงไดอ้ยา่งชดัเจนและหรือตวัช้ีวดั 
(KPI) เพื่อน ามาใชเ้ป็นขอ้มูลในการวิเคราะห์และเปรียบเทียบกระบวนการผลิตก่อนและหลงัการ
ปรับปรุง  
 4.2.1 การเปรียบเทยีบกระบวนการผลติ Blower Wheel ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 ผลการเปรียบเทียบแผนภูมิกระบวนการผลิต Blower Wheel ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
พบวา่สามารถลดขั้นตอนการตรวจสอบท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มไดจ้  านวน 1 ขั้นตอน ทั้งน้ีเน่ืองจาก
ผูป้ฏิบติังานในกระบวนการผลิตมีการตรวจสอบคุณภาพเบ้ืองตน้ระหวา่งการท างานอยูแ่ลว้ ส่งผล
ใหก้ระบวนการผลิตมีความกระชบั ลดความซ ้ าซอ้น และเพิ่มความต่อเน่ืองของการท างาน 
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แผนภูมิกระบวนการผลิตฺ Blower Wheel 

         Center plate                                                                            Blade wheel 

              1    เบิกวตัถุดิบ                                                                  7   เบิกวตัถุดิบ 

              2  ป๊ัม center step ท่ี 1                                                       8  ป๊ัมblade wheel 

              3   ป๊ัม center stepท่ี 2                                                       2   ตรวจสอบ 

             4       ป๊ัม center stepท่ี 3                                                        9   ลา้งไขมนัก่อนเช่ือม 

              5  ป๊ัม center stepท่ี 4                                                      10   เช่ือมใบ wheel 

       6         ป๊ัมอดัประกอบกบั HUB                                          11   รีดใบ wheel  

              1          ตรวจสอบ                                                                12  ประกอบ wheel   

                                                                                                           13   เคาะแต่ง  

                                                                                                            3    เช็ค balance 

                                                                                                             4    เช็ค vibration 

                                                                                                            13   ลา้ง, เป่าลม, ติดสต๊ิกเกอร์ 

                                                                                                            14   บรรจุ,ติด tag 

                                                                                                              5  ตรวจสอบ 

                                                                                                             15   จดัเก็บ 

รูปที่ 4-1 การเปรียบเทียบแผนภูมิกระบวนการผลิตก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง  
 สรุปผล เม่ือเปรียบเทียบแผนภูมิกระบวนการผลิตก่อนและหลงัปรับปรุงสามารถลด
ขั้นตอนตรวจสอบได ้1 จุดซ่ึงจุดน้ีไม่จ  าเป็นตอ้งตรวจสอบ เพราะ Operator ท่ีผลิตอยูจ่ะตรวจสอบ
เบ้ืองตน้อยูแ่ลว้    
 4.2.2 การเปรียบเทยีบกระบวนการผลติ Blower Housingก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
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 ผลการวเิคราะห์โดยรวม 
 ส าหรับกระบวนการผลิต Blower Housing เม่ือท าการเปรียบเทียบก่อนและหลงัการ
ปรับปรุง พบวา่ ไม่สามารถลดจ านวนขั้นตอนการท างานลงได ้
 เหตุผลและการปรับปรุงท่ีเป็นไปได ้
แมว้่าไม่สามารถลดขั้นตอนการท างานลงได้ อย่างไรก็ตาม การปรับปรุงล าดบัและต าแหน่งของ
กิจกรรมในกระบวนการผลิต (Resequencing and Repositioning) ช่วยให้การไหลของวสัดุเป็นไป
อยา่งมีระเบียบ (Smooth Material Flow) ลดการเกิดสินคา้คงคลงั Work-in-Progress (WIP) 
ลดการเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็น โดยการจดัเรียงสถานีการผลิตให้ใกลเ้คียงกนัมากข้ึน สนบัสนุนให้
การด าเนินงานมีความคล่องตวัมากยิง่ข้ึน (Agile Production) สามารถผลิตไดเ้ร็วข้ึน 
 ฝาขา้งRH                                 ฝาขา้งLH                                                scroll                                                  

       1       เบิกวตัถุดิบ                        4     แบ่งคร่ึงจากป๊ัมตดัแผน่เรียบ   6      เบิกวตัถุดิบ 

        2       ป๊ัมตดัแผน่เรียบฝาขา้ง      5        ป๊ัมอดัข้ึนรูปฝาขา้งRH         7    ป๊ัมเจาะ      

       3      ป๊ัมอดัข้ึนรูปฝาขา้งRH        2        ตรวจสอบ                           8     ป๊ัมอดัข้ึนรุป 

       1      ตรวจสอบ                                                                                9    มว้นข้ึนรูป      

                                                                                                               10     เช่ือมประกอบ  

                                                                                                                        Scroll+ฝาขา้ง  

                                                                                                                        LH  

                                                                                                                11    เช่ือมประกอบ 

                                                                                                                         ฝาขา้งrh  

                                                                                                                  12   เช็คท าความ 

                                                                                                                         สะอาดติด 

                                                                                                                         สต๊ิกเกอร์ 

                                                                                                                   3     ตรวจสอบ                                                                                                                   

รูปที่4-2 การเปรียบเทียบแผนภูมิกระบวนการผลิต Blower Housingก่อนและหลงัปรับปรุง 
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 สรุปผลเม่ือเปรียบเทียบแผนภูมิกระบวนการผลิต ก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงของ 
Blower Housing แลว้ ไม่สามารถลดขั้นตอนได ้อย่างไรก็ตาม การจดัเรียงใหม่ช่วยให้ประสิทธิภาพ
ของการผลิตเพิ่มข้ึนจากการลดระยะทางการเคล่ือนยา้ยและเวลาท่ีใชใ้นการผลิต (ตามท่ีแสดงในรูปท่ี 
4-2) 

4.2.3 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลติ Blower Housing หลงัปรับปรุง 
 ผลการวิเคราะห์แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต Blower Housing แสดงให้เห็นว่า
กิจกรรมการขนส่งลดลงจาก 11 คร้ัง เหลือ 7 คร้ัง ระยะทางการเคล่ือนยา้ยลดลงจาก 206 เมตร 
เหลือ 52 เมตร หรือคิดเป็นระยะทางท่ีลดลง 154 เมตร ขณะเดียวกนั ระยะเวลาในการผลิตต่อช้ิน
ลดลงจาก 1.71 นาที เหลือ 1.37 นาที หรือเพิ่มความรวดเร็วข้ึนร้อยละ 19.9 แสดงให้เห็นว่าการ
ปรับปรุงผงัโรงงานสามารถช่วยยกระดบัประสิทธิภาพการผลิตไดอ้ยา่งเป็นรูปธรรม 

                                                                                 
รูปที่4-3 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต Blower Wheel หลงัปรับปรุง 

                            กระบวนการไหลของกระบวนการ Blower Housing(หลงัปรับปรุง)บวนการ Blower WheelZower wheel(หลงัปรับปรุงรุง)

         วธิกีารเดมิ แบบคน กจิกรรม วธิเีดมิ วธิทีีเ่สนอ ความแตกตา่ง

         วธิกีารทีเ่สนอ แบบวัสดุ การท างาน 13

แผนภมูเิลขที่ การขนสง่ 17

ชือ่เรือ่ง การตรวจสอบ 6

แผนก การคอย 5

เขยีนโดย  ทวชิ เตมิธนาภรณ์ การเก็บรักษา 3

วันที ่30 สงิหาคม 2567 ระยะทาง(เมตร) 177

ระยะทาง(เมตร) เวลา(นาท)ี         สญัลกัษณ์             อธบิายการท างาน

เบกิวัตถุดบิ

ไปเครือ่งป๊ัม

ป๊ัมแผน่เรยีบstepที1่

ป๊ัมแผน่เรยีบstepที2่

ป๊ัมแผน่เรยีบstepที3่

ป๊ัมแผน่เรยีบstepที4่

ป๊ัมอัดแผน่center stepที5่+HUB

ตรวจสอบ

รอคอย

สง่ไปเครือ่งอัดwheel

เบกิวัตถุดบิ เหล็กcoilจากสโตร์

ป๊ัมใบblade wheel

ตรวจสอบขนาด

รอลา้งไขมันกอ่นเชือ่มนกอ่นเชือ่ม

ลา้งไขมันชิน้งานดว้ยsovenและเป่าลม

ไปเครือ่งเชือ่มtig

เชือ่มใบwheel

รดีใบwheel

ประกอบอัดwheelกับแผน่center

รอน าไปเคาะ

ไปหอ้งเคาะ

เคาะแตง่Blower Wheel

เชค็ balance

เชค็ vibration

ไปจดุลา้ง

ลา้ง,เป่าลมและตดิสติก้เกอร์

สง่ไปบรรจกุลอ่ง

บรรจกุลอ่งและตดิTAG

รอตรวจสอบ

ตรวจสอบขัน้ตอนสดุทา้ย

ไปเก็บเขา้สโตร์

จัดเก็บเขา้สโตร์

รวม
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 ผลการวิเคราะห์แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต Blower Wheel หลงัการปรับปรุง 
แสดงใหเ้ห็นผลลพัธ์ท่ีมีนยัส าคญัดงัต่อไปน้ี: 
1. ดา้นการขนส่ง (Transportation Activities) การขนส่งลดลงจาก 17 คร้ัง เหลือ 7 คร้ัง มีความแตกต่าง
กนั 10 คร้ัง (ลดลง 58.8%)การลดจ านวนคร้ังของการขนส่งแสดงวา่การจดัเรียงสถานีการผลิตใหม่ท า
ให้ล าดบัการประมวลผลราบร่ืนข้ึน ลดการตอ้งเคล่ือนยา้ยช้ินส่วนหลายคร้ังไปมา 2. ดา้นระยะทาง 
(Distance Traveled):ระยะทางการเคล่ือนยา้ยลดลงจาก 177 เมตร เป็น 66 เมตร มีความแตกต่างเท่ากบั 
111 เมตร (ลดลง 62.7%)การลดระยะทางเคล่ือนยา้ยลงมากกว่า 100 เมตรนั้นส าคญัมาก เน่ืองจากจะ
ช่วยลดพลงังานท่ีใช้ในการขนส่ง ลดเวลาท่ีพนกังานใช้ในการขนส่ง และลดการสูญเสียหรือความ
เสียหายต่อวสัดุ 3. ดา้นเวลา (Cycle Time per Unit) เวลาท่ีใชใ้นการผลิตจากเดิม 3.43 นาที ลดลงเป็น 
2.12 นาทีมีความแตกต่างเท่ากบั 1.31 นาที (เร็วข้ึน 38.19%) การลดเวลาการผลิตลงเกือบ 40% ถือเป็น
การปรับปรุงท่ีโดดเด่น ซ่ึงสามารถช่วยให้:เพิ่มปริมาณการผลิตในหน่ึงกะการผลิด ลดเวลาท่ีวสัดุตอ้ง
คงคา้งในระบบการผลิต (Lead Time)ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดเ้ร็วข้ึน ลดตน้ทุนต่อหน่วย
ผลิตภณัฑ ์ผลรวมของการปรับปรุงเหล่าน้ีช้ีใหเ้ห็นวา่การปรับปรุงผงัโรงงานสามารถสนบัสนุนการ
เพิ่มประสิทธิภาพการผลิดไดอ้ยา่งมีนยัส าคญั 
4.2.4 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลติ Blower Housing หลงัปรับปรุง 
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    รูปที ่4-4 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต Blower housing หลงัปรับปรุง 

 ผลการวิเคราะห์แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต Blower Housing หลงัการ
ปรับปรุง แสดงใหเ้ห็นผลลพัธ์ท่ีส าคญัดงัต่อไปน้ี 1. ดา้นการขนส่ง (Transportation Activities): 
การขนส่งลดลงจากเดิม 11 คร้ัง ลดลง 7 คร้ังมีความแตกต่างเท่ากบั 4 คร้ัง (ลดลง 36.4%)แมว้า่การ
ลดจ านวนคร้ังของการขนส่งไม่มากเท่ากบั Blower Wheel แต่ก็ถือว่าเป็นการปรับปรุงท่ีส าคญั 
เน่ืองจากกระบวนการผลิต Housing มีล าดบัขั้นตอนท่ีซบัซ้อนมากข้ึน 2.ดา้นระยะทาง (Distance 
Traveled) ระยะทางในกระบวนการผลิดจากเดิม 206 เมตร ลดลง 52 เมตรมีความแตกต่างเท่ากบั 
154 เมตร (ลดลง 74.8%) การลดระยะทางการเคล่ือนยา้ยถึง 75% ในกระบวนการ Housing นั้นเป็น
ผลมาจากการจดัเรียงสถานีการผลิตใหม่โดยให้เป็นตามล าดบัขั้นตอนของกระบวนการผลิตอย่าง
เป็นระบบ ลดการเคล่ือนยา้ยไปกลบัระหวา่งพื้นท่ีการผลิดต่างๆ 3.ดา้นเวลา (Cycle Time per Unit) 
เวลาท่ีใชใ้นการผลิดจากเดิม 1.71 นาที ลดลงเป็น 1.37 นาทีมีความแตกต่างเท่ากบั 0.34 นาที (เร็ว

                            กระบวนการไหลของกระบวนการ Blower Housing(หลงัปรับปรุง)

         วธิกีารเดมิ แบบคน กจิกรรม วธิเีดมิ วธิทีีเ่สนอ ความแตกตา่ง

         วธิกีารทีเ่สนอ แบบวัสดุ การท างาน 10

แผนภมูเิลขที่ การขนสง่ 11

ชือ่เรือ่ง การตรวจสอบ 3

แผนก การคอย 3

เขยีนโดย  ทวชิ เตมิธนาภรณ์ การเก็บรักษา 3

วันที ่30 สงิหาคม 2567 ระยะทาง(เมตร) 206

ระยะทาง(เมตร) เวลา(นาท)ี         สญัลกัษณ์             อธบิายการท างาน

เบกิวัตถุดบิเหล็กเป็นแพ็คจากสโตร์

ไปเครือ่งป๊ัม

ป๊ัมตดัแผน่เรยีบฝาขา้ง

ป๊ัมอัดขึน้รูปฝาขา้งRH

ตรวจสอบ

สง่ไปประกอบ

แบง่แผน่เรยีบเพือ่ขึน้รูปฝาขา้งLH

ไปเครือ่งป๊ัม

ป๊ัมอัดขึน้รูปฝาขา้งLH

ตรวจสอบ

สง่ไปประกอบ

เบกิวัตถุดบิเหล็กท าScoll

ไปเครือ่งป๊ัม

ป๊ัมเจาะรู

ป๊ัมอัดขึน้รูปScoll

มว้นขึน้รูป ,

สง่ไปประกอบ

เชือ่มประกอบScoll+ฝาขา้งRH

เชือ่มประกอบScoll+ฝาขา้งRHบฝาขา้งLH

, เชค็ท าความสะอาดมสะอาด,ตดิสติ๊กเกอร,์บรรจกุลอ่ง

ตรวจสอบขัน้ตอนสดุทา้ย

สง่ไปจัดเก็บ

จัดเก็บเขา้สโตร์

รวม
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ข้ึน 19.9%) การลดเวลาการผลิดประมาณ 20% 4. ดา้นกระบวนการ Housing ช่วยให้เพิ่มก าลงัการ
ผลิดโดยไม่ตอ้งเพิ่มจ านวนเคร่ืองจกัร ลดตน้ทุนการผลิดต่อหน่วย สนบัสนุนการตอบสนองความ
ตอ้งการตลาดไดเ้ร็วข้ึน 

 
รูปที ่4-5 แผนภูมิความสัมพนัธ์การไหลของการผลิต 

4.2.5 บทสรุปผลการปรับปรุงผงัโรงงาน 

           ผลลพัธ์โดยรวมของการปรับปรุงผงัโรงงานส าหรับกระบวนการผลิต Blower Wheel และ 

Blower Housing ท่ีด าเนินการอยา่งเป็นระบบ สามารถบรรลุวตัถุประสงคห์ลกัทั้งหมด ไดแ้ก่ลดการ
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ใชพ้ื้นท่ี ลงจากเดิมร้อยละ 25 (ประมาณ 250 ตารางเมตร) ช่วยใหส้ามารถเพิ่มประสิทธิภาพการใช้

พื้นท่ีและลดตน้ทุนค่าเช่าหรือค่าบ ารุงรักษา เพิ่มประสิทธิภาพการผลิด โดยลดเวลาการผลิตลง 20-

38% ข้ึนอยูก่บัประเภทผลิตภณัฑล์ดการเคล่ือนยา้ย โดยลดระยะทางและจ านวนคร้ังของการขนส่ง 

ช่วยลดตน้ทุนแรงงาน ลดความเส่ียงต่อสินคา้ และลดพลงังาน ปรับปรุงการไหลของวสัดุใหเ้ป็นไป

ตามกระบวนการผลิตอยา่งมีระเบียบ ลดสินคา้คงคลงัระหวา่งกระบวนการ 

ขอ้ดีของการปรับปรุง 

ดา้นการผลิด เพิ่มก าลงัการผลิด ลดตน้ทุนต่อหน่วย ปรับปรุงความน่ีของผลิตภณัฑ์ 

ดา้นแรงงาน ลดแรงงานท่ีใชใ้นการขนส่ง เพิ่มความปลอดภยั ปรับปรุงสภาพแวดลอ้มการท างาน 

ดา้นสภาพแวดลอ้ม ลดการใชพ้ลงังาน ลดมลพิษจากการขนส่ง 

ดา้นการจดัการ สะดวกในการติดตาม ควบคุม และปรับปรุงกระบวนการผลิด 

ผลการวิจยัการปรับปรุงผงัโรงงานส าหรับกระบวนการผลิต Blower Wheel และ Blower 

Housing แสดงให้เห็นว่าการวิเคราะห์อย่างเป็นระบบและการปรับปรุงผงัโรงงานสามารถให้

ผลลพัธ์ท่ีมีนยัส าคญัในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิดโดยรวม ตั้งแต่ลดการใช้พื้นท่ี ปรับปรุงการ

ไหลของวสัดุ ลดระยะทางการเคล่ือนยา้ย และลดเวลาการผลิดต่อหน่วย ผลลพัธ์เหล่าน้ีนอกจากจะ

ช่วยลดตน้ทุนการผลิดแลว้ ยงัสนบัสนุนการเติบโตและการขยายของสายการผลิดในอนาคตได ้



บทที ่5 
บทสรุป อภิปราย และข้อเสนอแนะ 

 
 การวิจยัเร่ืองการปรับปรุงผงัโรงงานด้วยหลกัการออกแบบผงัโรงงานอย่างเป็นระบบมี
วตัถุประสงคเ์พื่อลดความตอ้งการใชพ้ื้นท่ีในการผลิตโดยไม่ส่งผลกระทบต่อก าลงัการผลิต และลด
ระยะทางการเคล่ือนยา้ยภายในกระบวนการผลิต เพื่อน าไปสู่การเพิ่มประสิทธิภาพและลดความสูญ
เปล่าในการด าเนินงานของโรงงาน การศึกษาคร้ังน้ีเน้นการน าหลกัการวางผงัโรงงานอย่างเป็น
ระบบ (Systematic Layout Planning: SLP) มาใชก้บัสภาพการจริง เพื่อให้เห็นวา่การจดัพื้นท่ีอยา่งมี
ระบบสามารถสร้างความประหยดั และเพิ่มประสิทธิภาพในการด าเนินงานไดอ้ยา่งไร 
 
5.1 สรุปผลการวจัิยการลดพืน้ทีใ่นการผลติ 
            5.1.1 ผลการลดพื้นท่ีในการผลิต จากการวิเคราะห์ความตอ้งการใช้พื้นท่ีของสายการผลิต
โดยพิจารณาจากจ านวนเคร่ืองจกัรและหน่วยงานสนบัสนุนท่ีเก่ียวขอ้ง พบวา่ผงัโรงงานท่ีออกแบบ
ใหม่ใชพ้ื้นท่ีรวมทั้งส้ิน 750 ตารางเมตร ซ่ึงสามารถลดพื้นท่ีลงจากผงัเดิมไดร้้อยละ 25 สะทอ้นถึง
การใช้พื้นท่ีอย่างมีประสิทธิภาพและเหมาะสมกบับริบทการผลิตความต้องการพื้นท่ีข้ึนอยู่กับ
จ านวนเคร่ืองจกัรและหน่วยสนับสนุนท่ีตอ้งการของสายการผลิต Blower Wheel และ Blower 
Housing สรุปความตอ้งการใชพ้ื้นท่ีในการวางผงัโรงงานใหม่ 750 ตารางเมตรเท่ากบัประหยดัจาก
เดิมไดเ้ท่ากบั 25% ความปลอดภยัและความสะดวกพื้นท่ีท่ีมีการจดัระเบียบดีข้ึนท าให้ง่ายต่อการท า
ความสะอาด การป้องกนัความปลอดภยั 
             5.1.2 ผลการลดระยะทางในกระบวนการผลิต การประยุกต์ใช้แนวคิดการวางผงัโรงงาน
อยา่งเป็นระบบ (Systematic Layout Planning: SLP) SLP เป็นวิธีการวางผงัโรงงานท่ีพิจารณาหลาย
ปัจจยั เช่น ล าดบัขั้นตอนของกระบวนการ ความเก่ียวขอ้งระหวา่งแผนกต่างๆ พื้นท่ีท่ีจ  าเป็น และ
สถานท่ีส าหรับการจดัเก็บ ซ่ึงช่วยลดการเคล่ือนยา้ยซ ้ าซ้อนและการรอคอยระหว่างกระบวนการ
ช่วยให้สามารถวิเคราะห์และเปรียบเทียบกระบวนการผลิตระหว่างวิธีการเดิมและวิธีท่ีปรับปรุง
ใหม่ไดอ้ยา่งเป็นระบบและชดัเจนดงัสรุปในตารางท่ี 5-1 และตารางท่ี 5-2 
  5.1.3 กระบวนการผลิต Blower Wheel ผลการเปรียบเทียบกระบวนการผลิต Blower 
Wheel พบวา่กิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม เช่น การขนส่งและการตรวจสอบท่ีซ ้ าซ้อน สามารถ
ลดลงไดอ้ย่างมีนยัส าคญั ส่งผลให้ระยะทางการเคล่ือนยา้ยและระยะเวลาในการผลิตต่อช้ินลดลง
อย่างชดัเจนและช่วยเพิ่มประสิทธิภาพ โดยรวมของกระบวนการผลิต กิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิด
มูลค่าเพิ่ม (Non-Value Added Activities)ไดแ้ก่การขนส่งหมายถึงการเคล่ือนยา้ยช้ินส่วนท่ีไม่
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จ าเป็น ท าให้เสียเวลาและค่าใช้จ่ายการตรวจสอบซ ้ าซ้อนหมายถึงการตรวจสอบหลายคร้ังใน
กระบวนการเดียว การรอคอยหมายถึงช้ินส่วนตอ้งรอคอยการประมวลผลในสถานีถดัไป 
 
ตารางที ่5-1 การเปรียบเทียบแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต Blower Wheel  

กจิกรรม  วธีิเดิม วธีิทีเ่สนอ ความแตกต่าง 
การท างาน  13 13 0 
การขนส่ง  17 7 10 
การตรวจสอบ  6 5 1 
การรอคอย  5 4 1 
การเก็บรักษา  3 3 0 
ระยะทาง(เมตร)  177 66 111 
เวลา (นาที  3.43 2.12 1.31 

 

 จากการเปรียบเทียบกระบวนการผลิต Blower Wheel พบวา่กิจกรรมการขนส่งลดลง
จากเดิม 17 ขั้นตอน ลดลง 7 ขั้นตอน และลดขั้นตอนการตรวจสอบ 1 ขั้นตอน เวลาท่ีใชใ้นการผลิต
จากเดิม 3.43 นาที ลดลงเป็น 2.12 นาที เท่ากบั 38.19% ต่อช้ิน ลดระยะทางในกระบวนการผลิตจาก
เดิม 177 เมตร เป็น 66 เมตร มีความแตกต่างเท่ากบั 111 เมตร ท าให้สามารถเคล่ือนท่ีสั้ นลง มี
ประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มข้ึน 

 

 5.1.4 กระบวนการผลิต Blower Housing ส าหรับกระบวนการผลิต Blower Housing แม้
ไม่สามารถลดจ านวนขั้นตอนการท างานไดแ้ต่สามารถลดกิจกรรมการขนส่งและระยะทางการ
เคล่ือนยา้ยไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ ส่งผลใหร้ะยะเวลาในการผลิตต่อช้ินลดลง และกระบวนการผลิต
มีความคล่องตวัมากยิง่ข้ึน 
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    ตารางที ่5-2 การเปรียบเทียบแผนภูมิการไหลของกระบวนการลิต Blower Housing  
 

กจิกรรม  วธีิเดิม วธีิทีเ่สนอ ความแตกต่าง 
การท างาน  10 10 0 
การขนส่ง  11 7 4 
การตรวจสอบ  3 3 0 
การรอคอย  3 0 3 
การเก็บรักษา  3 3 0 
ระยะทาง(เมตร)  206 52 154 
เวลา (นาที  1.71 1.37 0.34 

         
             จากการเปรียบเทียบแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต Blower Housing พบว่าการ
ขนส่งจากเดิม 11 ลดลงเหลือ 7 มีความแตกต่างเท่ากบั 4 เวลาท่ีใชใ้นการผลิตจากเดิม 1.71 นาที 
เหลือ 1.37 นาที มีความแตกต่างเท่ากบั 0.34 นาที ดงันั้นเวลาในการผลิตเร็วข้ึน 19.9 % ต่อช้ิน
ระยะทางในกระบวนการผลิตจากเดิม 206 ลดลง เหลือ 52 เมตร มีความแตกต่างเท่ากบั 154 เมตร 
ระยะทางเคล่ือนท่ีสั้นลงท าใหมี้ประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มข้ึน 
 
 5.1.5 หน่วยงานท่ีต้องการใช้พื้นท่ี การจัดสรรพื้นท่ีของแต่ละหน่วยงานอาศัยการ
เปรียบเทียบผงัโรงงานเดิมกบัการค านวณตามสภาพการใช้งานจริง ท าให้สามารถก าหนดพื้นท่ีได้
อยา่งเหมาะสมและสอดคลอ้งกบัลกัษณะกระบวนการผลิตของหน่วยงานท่ีตอ้งการพื้นท่ี 
 5.1.6 การออกแบบผงัโรงงานใหม่ การออกแบบผงัโรงงานใหม่เลือกใชก้ารวางผงัโรงงาน
ตามชนิดผลิตภณัฑ์ (Product Layout) ซ่ึงเอ้ือต่อการไหลของวสัดุอย่างต่อเน่ือง ลดการรอคอย
ระหว่างกระบวนการ และสนบัสนุนให้การควบคุมการผลิตเป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพ อยา่งไรก็
ตาม รูปแบบผงัดงักล่าวมีขอ้จ ากดัในกรณีท่ีเคร่ืองจกัรตน้สายการผลิตเกิดปัญหาขดัขอ้ง หรือใน
สถานการณ์ท่ีตอ้งผลิตสินคา้ท่ีมีความหลากหลายสูง ซ่ึงมีขอ้ดีและขอ้เสีย คือ 
 
 ขอ้ดี 
 การขนถ่ายวสัดุแบบต่อเน่ือง - การวางผงัโรงงานชนิดน้ีสามารถขนถ่ายวสัดุได้อย่าง
ต่อเน่ือง เพราะมีการวางเคร่ืองจกัรใกล้กัน การขนส่งช้ินส่วนต่างๆ ไม่ท าให้เกิดการรอคอย 
ผลประโยชน์ได้แก่ ลดการสะสมของ Work-In-Process (WIP) ท่ีส่งผลกระทบต่อจ านวนพื้นท่ี
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จดัเก็บ เส้นทางการขนส่งท่ีชดัเจน - เส้นทางการขนส่งไม่วุน่วายเคล่ือนไปมา ช้ินส่วนเคล่ือนตวัไป
ตามล าดบัท่ีเป็นระเบียบ ท าให้อุบติัเหตุลดลง และสามารถติดตามช้ินส่วนไดง่้ายข้ึน ความแม่นย  า
ในการก าหนดเป้าหมายการผลิต - สามารถก าหนดเป้าหมายในการผลิตไดอ้ยา่งแม่นย  าไดใ้กลเ้คียง
กบัความเป็นจริงกวา่ เน่ืองจากกระบวนการ คงท่ี และสามารถวดัไดง่้าย พนกังานท างานต่อเน่ือง - 
พนักงานสามารถท างานไดต่้อเน่ืองไม่ท าให้เกิดการรอคอย ลดความเบ่ือหน่ายและเพิ่มความพึง
พอใจ การจดัเก็บช้ินส่วนระหว่างผลิตน้อย - ดว้ยระบบไหลแบบต่อเน่ือง ไม่จ  าเป็นตอ้งจดัเก็บ
ช้ินส่วนระหวา่งผลิต (WIP) จ านวนมาก ลดตน้ทุนการจดัเก็บและเส่ียงต่อการสูญหาย 
  
 ขอ้เสีย 
 ปัญหาเก่ียวกบัเคร่ืองจกัรตน้สาย - หากเคร่ืองจกัรตน้ๆ (ตวัแรกในสายการผลิต) เกิดปัญหา
ขดัขอ้ง จะท าให้การผลิตไม่ต่อเน่ืองทั้งสาย ส่งผลให้เกิดการรอคอยทั้งเคร่ืองจกัรและพนักงาน 
ความเส่ียงน้ีอาจส่งผลกระทบต่อตารางเวลาการส่งมอบและความพึงพอใจของลูกคา้ไม่เหมาะกบั
การผลิตสินคา้หลากชนิด - หากโรงงานตอ้งผลิตสินคา้ท่ีแตกต่างกนั ซ่ึงมีล าดบัขั้นตอนการผลิตไม่
เหมือนกนั ระบบ Product Layout จะไม่เป็นประโยชน์ และอาจตอ้งเปล่ียนแปลงบ่อยคร้ัง 
 
 แนวทางการแกปั้ญหา 
1.ควรมีการบ ารุงรักษาอุปกรณ์เป็นประจ า 
2.ควรมีอุปกรณ์ส ารองส าหรับช้ินส่วนส าคญั 
3.ควรมีเรียนรู้เพิ่มเติมเพื่อลดเวลาในการแกไ้ขปัญหา 
 
5.2 อภิปรายผล 
 ผลการวิจยัแสดงให้เห็นว่าการน าหลักการวางผงัโรงงานอย่างเป็นระบบ (SLP) มา
ประยกุตใ์ชก้บัโรงงานกรณีศึกษา สามารถลดทั้งความตอ้งการใชพ้ื้นท่ีและระยะทางการเคล่ือนยา้ย
ในกระบวนการผลิต ส่งผลให้ต้นทุนด้านพื้นท่ี ค่าแรงงาน และเวลาในการผลิตลดลงอย่างมี
นยัส าคญั ผลการศึกษาน้ีมีความสอดคลอ้งกบังานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งซ่ึงระบุวา่การปรับปรุงผงัโรงงาน
สามารถแก้ไขปัญหาการไหลของงานท่ีซ ้ าซ้อน การเคล่ือนยา้ยยอ้นกลับ และการใช้พื้นท่ีท่ีไม่
เหมาะสมไดอ้ยา่งมีประสิทธิผล 
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5.3 ข้อเสนอแนะ 
 1. โรงงานอุตสาหกรรมควรน าแนวคิดการวางผงัโรงงานอย่างเป็นระบบมาใช้เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพและลดตน้ทุนการด าเนินงาน 
 2. ควรส่งเสริมใหพ้นกังานทุกระดบัมีความรู้ความเขา้ใจเก่ียวกบัความส าคญัของการจดัผงั
โรงงาน 
 3. ผูบ้ริหารควรพิจารณาการบริหารจดัการตน้ทุนโดยรวมควบคู่กบัการพฒันากระบวนการ
ผลิต 
 4. ควรค านึงถึงปัจจยัด้านท าเลท่ีตั้ งและความสะดวกในการขนส่งในการออกแบบผงั
โรงงาน 
 5. ภายหลงัการปรับปรุงผงัโรงงาน ควรมีการฝึกอบรมผูท่ี้เก่ียวขอ้งเพื่อสร้างความเขา้ใจท่ี
ตรงกนั 
 6. ผงัโรงงานควรมีความยดืหยุน่และสามารถปรับเปล่ียนไดต้ามการเปล่ียนแปลงของตลาด
ในอนาคต 
 
5.4 ประโยชน์ทีไ่ด้รับ 
 1. ไดรั้บองคค์วามรู้ดา้นการวางผงัโรงงานอยา่งเป็นระบบ (SLP) 
 2. ผลการวิจยัสามารถน าไปประยุกตใ์ช้เป็นแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตใน
โรงงานอ่ืน 
 3. สามารถลดพื้นท่ี ระยะทาง และกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มในกระบวนการผลิต
ของโรงงานกรณีศึกษาส่งผลใหป้ระสิทธิภาพโดยรวมขององคก์รเพิ่มข้ึน 
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