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หจก. สยาม จีเอ็น เมทัลชที
SIAM GN METAL SHEET CO.,LTD

ตั้งอยู่ท่ี 10/1 หมู่ท่ี 14 ต าบลเหมอืงจี้ 
อ าเภอเมืองล าพูน จังหวัดล าพูน 51000

เกี่ยวกับบริษัท



ที่มาและความส าคัญ 
หจก. สยาม จีเอ็น เมทัลชีท
ผลิตและจ าหน่ายผลิตภัณฑ์
แปรรูปแผ่นเมทัลชที เชน่ 
แผ่นหลังคาเมทัลชทีรดีลอน 
ฝาครอบ ฯลฯ รวมถงึให้บริการขึ้น
รูปแผ่นเมทัลชทีตามแบบที่ลูกคา้
ต้องการ

มีระบบการผลติแบบผลติตาม
ค าสั่งลูกค้า และมกีารวางผัง
โรงงานแบบการวางผังตาม
กระบวนการ ซึ่งแผ่นเมทัลชทีจะ
ถูกเคลื่อนย้ายไปตามเครื่องจักร
ประเภทต่างๆ เพื่อขึน้รูปให้มี
รูปรา่งหรอืลวดลายตามท่ีลูกค้า
ต้องการ



เพื่อลดระยะทางและเวลาในการเคลื่อนย้ายวัสดุใน
แต่ละขั้นตอนการท างานในการแปรรูปผลิตภัณฑ์

จากแผ่นเมทัลชีท

วัตถุประสงค์



ขอบเขตการศึกษา

ใช้เทคนคิการวางผังโรงงานอย่างมีระบบ (SLP) และจ าลอง
เหตุการณ์ที่ไดจ้ากการปรับปรุงผังโรงงานเพ่ือให้ไดผ้ลจริง 
โดยใช้โปรแกรมอารีน่า 

สถานที่ศึกษา ห้างหุ้นสว่นจ ากัด 
สยาม จีเอ็น เมทัล

ศึกษากระบวนการผลติภัณฑ์แปรรูปแผ่นเมทัลชีท ต้ังแต่
ขั้นตอนการน าม้วนแผ่นเมทัลชีทเข้าเคร่ืองคลายม้วน
เหล็กแผ่น จนส าเร็จเป็นผลติภัณฑ์



วิธีด ำเนินงำนวิจัย



ศึกษำข้อมูลพื้นฐำน และผังโรงงำนปัจจุบัน

เก็บข้อมูลพื้นฐำนของกระบวนกำรผลิต

วิเครำะห์ข้อมูล และสร้ำงแผนภูมิควำมสัมพันธ์

ออกแบบและปรับปรุงผังโรงงำน

ผังโรงงำนท่ี 1
จากการหลักการ 

CORPELAP

ต่อ

ผังโรงงำนท่ี 2

จากการหา

กฏความสัมพันธ์

ผังโรงงำนท่ี 4

จากเทคโนโลยีกลุ่ม

วิธีด ำเนินงำนวิจัย
02

01

03

04



ต่อ

วิเครำะห์และเปรียบเทียบผังโรงงำน ก่อนและหลังปรบัปรุง ด้วยโปรแกรมอำรีน่ำ

เลือกผังโรงงำนท่ีดีท่ีสุด จำกผลของโปรแกรมอำรีน่ำ

สรุปผล

05

06

07

วิธีด ำเนินงำนวิจัย
(ต่อ)



ผลกำรด ำเนินงำนวิจัย



1 ผลกำรศึกษำข้อมูลพื้นฐำนและผังโรงงำนปัจจุบัน

ผลจำกกำรศึกษำข้อมูลเกี่ยวกับ ผลิตภัณฑ์แปรรูปเมทัลชที ทั้งหมด
ที่โรงงำนกรณีศึกษำผลิต

ผลิตภัณฑ์แปรรูปเมทัลชีสำมำรถแบ่งได้ 4 ประเภทหลัก ดังต่อไปนี้

ผลการด าเนินงานวิจัย

1.1



ผลติภัณฑป์ระเภทหลังคาเมทัลชีท

หลังคาเมทัลชที

ลอนฝ้า
หลังคาเมทัลชที

ลอนสเปน
หลังคาเมทัลชที

ลอนตะเข็บคู่
หรอืลอน 760

หลังคาเมทัลชที

ลอนรีดน  า
หรอืลอน 750



ผลติภัณฑป์ระเภทฝาครอบ

ฝาครอบ

เกร็ดช่องลม
ฝาครอบ

ครอบข้าง
ฝาครอบ

ลอนตะเข็บคู่



ผลติภัณฑ์ประเภท รั้ว และ เหล็กตัวซี

เหล็กตัวซีรั ว



1 ผลกำรศึกษำข้อมูลพื้นฐำนและผังโรงงำนปัจจุบัน

ผลการด าเนินงานวิจัย

ผลจำกกำรศึกษำข้อมูลเกี่ยวกับปริมาณท่ีมีการสั่งผลิตผลิตภัณฑ์แปรรูปเมทัลชีทใน
สัปดาห์ท่ี 1 ของโรงงำนกรณีศึกษำและสัดส่วนของผลิตภัณฑ์หลักท่ีโรงงำนท ำกำรผลิต

           วันที่ 1/12/2561 3/12/2561 4/12/2561 5/12/2561 6/12/2561 7/12/2561 รวมทัง้หมด

ครอบ 53 96 83 48 40 75 395

เกร็ดช่องลม 6 4 10

ครอบข้าง/ป้ันลม 33 63 32 28 21 64 241

สันหลังคา 2 19 8 12 6 47

อ่ืนๆ 12 14 43 20 3 5 97

แผ่นเรยีบ 5 11 8 24 48

รั้ว 79 367 102

ร้ัวเล็ก 79 79

ร้ัวใหญ่ 23 23

หลังคา 436 598 303 433 271 316 2357

ลอนตะเข็บคู่ 56 222 42 220 21 561

ลอนฝ้า 4 1 13 88 106

ลอนรีดน้้า 220 370 260 200 183 295 1528

ลอนสเปน 156 6 162

รวม 494 784 394 481 702 391 2902

ผลิตภัณฑ์

ครอบ
14%

แผ่นเรียบ
2%

รั้ว
3%

หลังคำ
81%

ปริมำณกำรสั่งผลิตผลิตภัณฑ์แปรรูปเมทัลชีท สัปดำห์ท่ี 1 ของเดือนธันวำคม 2561

1.2



1 ผลกำรศึกษำข้อมูลพื้นฐำนและผังโรงงำนปัจจุบัน

ผลการด าเนินงานวิจัย

ผลกำรส ำรวจโรงงำนกรณีศึกษำ เพื่อศึกษำเครื่องจักรท่ีใช้และผังการวางเครื่องจักร
ในโรงงำนกรณีศึกษำเบื้องต้นในปัจจุบัน 1.3

1,2,3,4 เครื่องคลำยม้วน
5 เครื่องรีดลอน 750 (ลอนรีดน้ ำ)
6 เครื่องรีดลอน 760 (ลอนตะเข็บคู่)
7 เครื่องรีดลอนสเปน
8 เครื่องรีดลอนฝ้ำ
9  เครื่องรีดตัว C
10  เครื่องรีดฉนวนลอน 750 และ 760

11 เครื่องรีดฉนวนลอนสเปน
12 เครื่องย้ ำ 750
13 เครื่องย้ ำ 760
14 เครื่องพับครอบข้ำง
15 เครื่องพับสันหลังคำ
16 เครื่องพับเกร็ดช่องลม
17  เครื่อง slit

18 เครื่องรีดรั้ว (เล็ก)
19 เครื่องรีดรั้ว (ใหญ่)
20 เครื่องพับ
21 เครื่องพับลูกตุ้ม
22 เครื่องย้ ำครอบ
23 เครื่องฉีดโฟม

MACHINES



ผังโรงงำน
ในปัจจุบัน



2

เนื่องจากโรงงานมีผลิตภัณฑ์หลายผลิตภัณฑ์ ต่างกันทั้งชนิด ขนาดและรูปร่างต่างๆ ขึ้นอยู่
กับความต้องการของลูกค้า หลายผลิตภัณฑ์มีการใช้เครื่องจักรร่วมกันหรือมีขั้นตอนในการผลิตที่
คล้ายคลึงกัน ดังนั้นเพื่อเก็บข้อมูลกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์หลายผลิตภัณฑ์ จึงมีการเก็บข้อมูลใน
รูปแบบตารางโดยใช้แผนภูมิกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์หลายชนิด

ผลกำรเก็บข้อมูลในโรงงำนกรณีศึกษำส ำหรับ
วิเครำะห์ปรับปรุงผังโรงงำนใหม่

ข้อมูลขั้นตอนกำรผลิตของผลิตภัณฑ์หลักแต่ละชนิด2.1

ผลการด าเนินงานวิจัย



แผนภูมิ
กระบวนการผลติ

                      ผลติภณัฑ์
   เครื่องจักร

300 มม. ขนำดอ่ืนๆ 457 มม. ขนำดอ่ืนๆ 457 มม. ขนำดอ่ืนๆ

1 เครื่องคลำยม้วนเหลก็แผ่น 1

2 เครื่องคลำยม้วนเหลก็แผ่น 2

3 เครื่องคลำยม้วนเหลก็แผ่น 3

4 เครื่องคลำยม้วนเหลก็แผ่น 4

5 เครื่องรีด 750

6 เครื่องรีด 760

7 เครื่องรีดลอนสเปน

8 เครื่องรีดลอนฝ้ำ

9 เครื่องรีด ตวัซี

10 เครื่องตดัแผ่น

11 เครื่องรีด เกร็ดช่องลม

12 เครื่องรีด ครอบข้ำง 

13 เครื่องรีด สนัหลงัคำ

14 เครื่องรีดฉนวน 750 และ 760

15 เครื่องรีดฉนวนลอนสเปน

16 เครื่องรีดรั้วขนำดเลก็

17 เครื่องรีดรั้วขนำดใหญ่

18 เครื่องย้ ำ 750

19 เครื่องย้ ำ 760

20 เครื่องพับ

21 เครื่องพับ ลกูตุม้เหลก็

22 เครื่องย้ ำครอบ

23 เครื่องฉดีโฟม

เหลก็ตวัซี
ฉดีโฟม

แผ่นหลงัคา
No.

อ่ืนๆ

แผนภมูิกระบวนการผลติผลติภณัฑ์หลายชนิด

ลอนฝ้าลอนสเปนลอนตะเขบ็คู่ลอนรีดน้้า
เกร็ดชอ่งลม ครอบขา้ง สนัหลงัคา

ฝาครอบ รั้ว

เลก็ ใหญ่

1

2

3

4

1

2

3

4

1 1 1

1

2 2 2

2

3 3 3 3

4

4

4

5 5

4

1

1

2

2

2

3

1

1

2

3

4

5

1

2

3

4

 

1

2

3

4

 

2

1

3

4

1

2

3

4

5

1

2

3



แผนภาพกระบวนการไหล



2 ผลกำรเก็บข้อมูลในโรงงำนกรณีศึกษำส ำหรับ
วิเครำะห์ปรับปรุงผังโรงงำนใหม่

แผนภูมิกำรไหลของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดหลัก2.2

ผลการด าเนินงานวิจัย

ท าการเก็บข้อมูลการไหลของวัสดุแสดงขั้นตอนรายละเอียดของการท างานที่เกิดขึ้น
ในการผลิตผลิตภัณฑ์ในแผนภูมิกระบวนการไหลของผลิตภัณฑ์หลัก ได้แก่ หลังคาเมทัลชีท ฝาครอบ 
รั้วเมทัลชีท และเหล็กตัวซี เริ่มตั้งแต่การเลือกม้วนแผ่นเหล็กจากคลังสินค้าจนส าเร็จเป็นผลิตภัณฑ์
ส าเร็จรูปตามความต้องการของลูกค้า ด้วยการใช้สัญลักษณ์ต่างๆ แสดงการท างานที่แตกต่างกันใน
แต่ละขั้นตอน 



แผนภูมิกำรไหลของกำรผลิตแผ่นหลังคำเมทัลชีท

Distance
(m.)

1 ใช้เครนขนย้ายม้วนcoilมาท่ีเคร่ือง uncoiler 5.2 55.83

2 เจ้าหน้าท่ีเปิดเคร่ือง uncoiler เพ่ือคลายม้วน 45.3

3 เจ้าหน้าท่ีดึงแผ่นเมทัลชีทจากเคร่ือง uncoiler เข้าเคร่ืองรีด 9.05 18.5

4 ใส่และปรับแผ่นเมทัลชีทให้เข้าเคร่ืองรีด 58.67

5 เปิดเคร่ืองรีดแผ่นเมทัลชีทและท้าการ set up ความยาวและจ้านวนตามใบส่ังผลิต 86.14

6 เคร่ืองรีดรีดแผ่นเมทัลชีทออกมา 102.03

7 วัดความยาวของแผ่นเมทัลชีท 36.2

8 รอท้าการเข้าเคร่ืองรีดฉนวน 731.8

9 ใช้เครนขนย้ายแผ่นเมทัลชีทไปท่ีเคร่ืองรีดฉนวน 26.8 294.8

10 เข้าเคร่ืองรีดฉนวนแผ่นเมทัลชีท 134.9

11 รอท้าการเข้าเคร่ืองย้้าโค้ง 621.7

12 ขนย้ายแผ่นเมทัลชีทไปท่ีเคร่ืองย้้าโค้ง 6.9 74.7

13 เข้าเคร่ืองย้้าโค้ง 80.4

14 ใช้เครนขนย้ายแผ่นเมทัลชีทไปยังพ้ืนท่ีพักของ 21.5 237.7

69.45 6 4 2 1 1 2578.67

SUBJECT CHART : การผลิตแผ่นหลังคาเมทัลชีท

4

6

69.45Total Distance (m.)

Sheet No.1

Flow Process Chart

Chart No.1

Time (s.)

2

SUMMARY

Activity Quantity

Storage

Inspection

Delay

Transpoertation

Operation

1

CREATED BY Nuchjira P.

TOTAL

No. DESCRIPTION
SYMBOLS

LOCATION : หจก. สยาม จีเอ็น เมทัลชีท

Total Time (Sec.) 2578.67

1

DATE : 5/1/62

OPERATOR : 

Distance

(m.)

1 ใช้เครนขนย้ายม้วนcoilมาท่ีเคร่ือง uncoiler 5.84 48.54

2 เจ้าหน้าท่ีเปิดเคร่ือง uncoiler เพ่ือคลายม้วน 46.58

3 เจ้าหน้าท่ีดึงแผ่นเมทัลชีทจากเคร่ือง uncoiler เข้าเคร่ืองรีด 1.25 19.3

4 ใส่และปรับแผ่นเมทัลชีทให้เข้าเคร่ืองรีด 57.5

5 เปิดเคร่ืองรีดแผ่นเมทัลชีทและท้าการ set up ความยาวและจ้านวนตามใบส่ังผลิต 86.98

6 เคร่ืองรีดรีดแผ่นเมทัลชีทออกมา 98.55

7 เจ้าหน้าท่ียกแผ่นเมทัลชีทมาท่ีเคร่ืองSlit 0.85 21.56

8 ใส่แผ่นเมทัลชีทเข้าเคร่ืองSlit 45.6

9 ตัดแผ่นเมทัลชีทตามขนาด 300, 457 หรือ600 130.47

10 น้าแผ่นเมทัลชีทท่ีตัดแล้วไปเข้าเคร่ืองเกร็ดช่องลม 11.7 87.72

11 ท้าการรีดครอบเกร็ดช่องลม 159

12 ตรวจสอบครอบป้ันลม 25.5

13 น้าครอบป้ันลมไปยังพ้ืนท่ีพักของ 12.8 75.6

32.44 6 6 0 1 0 902.9TOTAL

CREATED BY Nuchjira P.
Total Time (Sec.) 902.9

DATE : 5/1/62

No. DESCRIPTION
SYMBOLS

Time (s.)

LOCATION : หจก. สยาม จีเอ็น เมทัลชีท Inspection 1

OPERATOR : 
Storage 0

Total Distance (m.) 32.44

SUBJECT CHART : การผลิตครอบป้ันลม หรือครอบเกร็ดช่องลม ขนาด 300 Operation 6

Transpoertation 6

Delay 0

Flow Process Chart

Chart No.3 Sheet No.1 SUMMARY

Activity Quantity

แผนภูมิกำรไหลของกำรผลิต ครอบปั้นลม



แผนภูมิกำรไหลของกำรผลิต รั้ว แผนภูมิกำรไหลของกำรผลิต เหล็กตัวซี

Distance
(m.)

1 ใช้เครนขนย้ายม้วนcoilมาท่ีเคร่ือง uncoiler 5.84 48.85

2 เจ้าหน้าท่ีเปิดเคร่ือง uncoiler เพ่ือคลายม้วน 47.12

3 เจ้าหน้าท่ีดึงแผ่นเมทัลชีทจากเคร่ือง uncoiler เข้าเคร่ืองรีด 1.25 18.95

4 ใส่และปรับแผ่นเมทัลชีทให้เข้าเคร่ืองรีด 58.35

5 เปิดเคร่ืองรีดแผ่นเมทัลชีทและท้าการ set up ความยาวและจ้านวนตามใบส่ังผลิต 87.48

6 เคร่ืองรีดรีดแผ่นเมทัลชีทออกมา 97.86

7 เจ้าหน้าท่ียกแผ่นเมทัลชีทมาท่ีเคร่ืองSlit 0.85 21.86

8 ใส่แผ่นเมทัลชีทเข้าเคร่ืองSlit 46.18

9 ตัดแผ่นเมทัลชีท 131.13

10 เจ้าหน้าท่ียกแผ่นเมทัลชีทมาท่ีเคร่ืองรีดร้ัวใหญ่ 3.5 57.72

11 รีดร้ัวใหญ่ 121.28

12 ตรวจสอบร้ัวใหญ่ 25.5

13 น้าแผ่นร้ัวใหญ่ไปยังพ้ืนท่ีพักของ 3.8 44.6

15.24 7 5 0 1 0 806.88TOTAL

CREATED BY Nuchjira P.
Total Time (Sec.) 806.88

DATE : 5/1/62

No. DESCRIPTION
SYMBOLS

Time (s.)

LOCATION : หจก. สยาม จีเอ็น เมทัลชีท Inspection 1

OPERATOR : 
Storage 0

Total Distance (m.) 15.24

SUBJECT CHART : การผลิตร้ัวขนาดใหญ่ Operation 7

Transpoertation 5

Delay 0

Flow Process Chart

Chart No.4 Sheet No.1 SUMMARY

Activity Quantity

Distance
(m.)

1 น้าเชือกใส่ coil เพ่ือยกไปใส่เคร่ือง coiler2 37.2

2 เจ้าหน้าท่ี Set  เคร่ือง Coiler2 64.8

3 ใช้เครนยก coil มาใส่ coiler2 163.94

4 เจ้าหน้าท่ี Set up เคร่ืองCoiler2 ให้เข้ากับ Coil 48.7

5 คลายม้วนเหล็ก 38.6

6 น้าม้วนเหล็กมาใส่เข้าเคร่ืองรีดตัวซี 46.75

7 เจ้าหน้าท่ี Set up เคร่ืองรีด 19.2

8 รีดเหล็กตัวซียาว 14 ม. 57.07

9 ยกเหล็กตัวซีไว้ท่ีพักของ 21.4

10 ตรวจสอบความยาวของเหล็กตัวซี 60

11 เจ้าหน้าท่ี Set up เพ่ือน้าเหล็กมาอีกคร้ัง 15

7 3 0 1 0 572.66

Flow Process Chart

Chart No.2 Sheet No.1 SUMMARY

Activity Quantity

SUBJECT CHART : การผลิตเหล็กตัวซี Operation 7

Transpoertation 3

Delay 0

LOCATION : หจก. สยาม จีเอ็น เมทัลชีท Inspection 1

OPERATOR : 
Storage 0

Total Distance (m.)

TOTAL

CREATED BY Nuchjira P.
Total Time (Sec.) 572.66

DATE : 5/1/62

No. DESCRIPTION
SYMBOLS

Time (s.)



2 ผลกำรเก็บข้อมูลในโรงงำนกรณีศึกษำส ำหรับ
วิเครำะห์ปรับปรุงผังโรงงำนใหม่

ข้อมูลควำมถี่ของกำรเคลื่อนท่ีของวัสดุระหว่ำงเครื่องจักร 2.3

ผลการด าเนินงานวิจัย

โดยเก็บข้อมูลจากการนับจ านวนการเคล่ือนที่ของวัสดุระหว่างเครื่องจักรในการผลิต
ผลิตภัณฑ์ทั้งหมดในโรงงานเป็นระยะเวลา 1 เดือน ในเดือนธันวาคม 2 61 โดยใช้ข้อมูลย้อนหลัง
จากใบส่ังผลิตในเดือนธันวาคม พ.ศ.2 61 จ านวน 23 วัน แล้วท าการบันทึกผลลงในแผนภูมิจากไป 
ดังตาราง  .7 โดยแถวในตารางเป็นเครื่องจักรต้นทางและหลักในตารางเป็นเครื่องจักรปลายทาง



FROM - TO
เครื่องคลาย

ม้วน1

เครื่องคลาย

ม้วน2

เครื่องคลาย

ม้วน3

เครื่องคลาย

ม้วน4

เครื่องรีด

ลอนรีดน้้า

(ลอน750)

เครื่องรีด

ลอนตะเข็บคู่

(ลอน760)

เครื่องรีด

ลอนสเปน

เครื่องรีด

ลอนฝ้า

เครื่องรีด

เหลก็ตัวซี

เครื่องรีด

ฉนวน

เครื่องรีด

ฉนวนลอน

สเปน

เครื่องย้้า

ลอนรีดน้้า

(ลอน750)

เครื่องย้้า

ลอนตะเข็บคู่

(ลอน760)

เครื่องรีด

ครอบข้าง

เครื่องรีดสนั

หลงัคา

เครื่องรีด

เกร็ดช่องลม

เครื่องตัด

แผ่น

เครื่องรีดรั้ว

เลก็

เครื่องรีดรั้ว

ใหญ่

เครื่องพับ

แผ่น

เครื่องพับ

แผ่นชนิด

ลกูตุ้มเหลก็

เครื่องย้้า

ครอบ

เครื่องคลายม้วน1 0 0 0 0 0 24 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
เครื่องคลายม้วน2 0 0 0 0 0 0 0 284 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
เครื่องคลายม้วน3 0 0 0 901 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
เครื่องคลายม้วน4 0 0 0 0 289 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
เครื่องรีดลอนรีดน้้า

(ลอน750)
0 0 0 0 0 0 20 0 84 0 90 0 0 0 0 294 0 0 18 0 0

เครื่องรีดลอนตะเข็บคู่

(ลอน760)
0 0 0 0 0 0 20 0 11 0 0 23 0 0 0 86 0 0 30 0 0

เครื่องรีดลอนสเปน 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0
เครื่องรีดลอนฝ้า 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

เครื่องรีดเหลก็ตัวซี 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
เครื่องรีดฉนวน 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 10 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0

เครื่องรีดฉนวนลอน

สเปน
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

เครื่องย้้าลอนรีดน้้า

(ลอน750)
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

เครื่องย้้าลอนตะเข็บคู่

(ลอน760)
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

เครื่องรีดครอบข้าง 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 4 0 9
เครื่องรีดสนัหลงัคา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0

เครื่องรีดเกร็ดช่องลม 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
เครื่องตัดแผ่น 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 181 39 9 0 0 168 0 0
เครื่องรีดรั้วเลก็ 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
เครื่องรีดรั้วใหญ่ 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
เครื่องพับแผ่น 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 3 2 0 13

เครื่องพับแผ่นชนิด

ลกูตุ้มเหลก็
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

เครื่องย้้าครอบ 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
เครื่องฉดีโฟม 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

แผนภูมิ
จำกไป
แสดง
ควำมถี่



2 ผลกำรเก็บข้อมูลในโรงงำนกรณีศึกษำส ำหรับ
วิเครำะห์ปรับปรุงผังโรงงำนใหม่

ข้อมูลต ำแหน่งของเครื่องจักรแสดงบนจุดพิกัดฉำก (X,Y) และระยะทำงระหว่ำงเครือ่งจักร2.4

ผลการด าเนินงานวิจัย

น าข้อมูลต าแหน่งที่ได้ค านวณหา
ระยะห่างระหว่างเครื่องจักรของทุกเครื่องจักรใน
โรงงานกรณีศึกษา ด้วยวิธีการค านวณระยะทาง 
แบบ Rectilinear 

X Y
เคร่ืองคลายม้วน1 65.8 15.3
เคร่ืองคลายม้วน2 75.8 7.85
เคร่ืองคลายม้วน3 64.65 11
เคร่ืองคลายม้วน4 65.85 8.1
เคร่ืองรีดลอนรีดน้้า(ลอน750) 56.1 10.5
เคร่ืองรีดลอนตะเข็บคู่(ลอน760) 56.1 8.4
เคร่ืองรีดลอนสเปน 56.2 14.7
เคร่ืองรีดลอนฝ้า 52.9 13.2
เคร่ืองรีดเหล็กตัวซี 75.7 18.1
เคร่ืองรีดฉนวน 32.2 7.6
เคร่ืองรีดฉนวนลอนสเปน 41.8 13.5
เคร่ืองย้้าลอนรีดน้้า(ลอน750) 33.5 13.2
เคร่ืองย้้าลอนตะเข็บคู่(ลอน760) 27.3 10
เคร่ืองรีดครอบข้าง 73.5 8.1
เคร่ืองรีดสันหลังคา 71.8 8
เคร่ืองรีดเกร็ดช่องลม 70.7 9.4
เคร่ืองตัดแผ่น 62.8 5.3
เคร่ืองรีดร้ัวเล็ก 68 3.8
เคร่ืองรีดร้ัวใหญ่ 68 2.6
เคร่ืองพับแผ่น 56.2 1.4
เคร่ืองพับแผ่นชนิดลูกตุ้มเหล็ก 68.4 6.5
เคร่ืองย้้าครอบ 62 2.4
เคร่ืองฉีดโฟม 31.2 17

ชือ่เครื่องจักร
ตา้แหน่งของเครือ่งจักร (X,Y)



แผนภูมิ
จำกไป
แสดง
ระยะทำง

FROM - TO
เครื่องคลาย

ม้วน1

เครื่องคลาย

ม้วน2

เครื่องคลาย

ม้วน3

เครื่องคลาย

ม้วน4

เครื่องรีด

ลอนรีดน้้า

เครื่องรีด

ลอนตะเข็บ

เครื่องรีด

ลอนสเปน

เครื่องรีด

ลอนฝ้า

เครื่องรีด

เหลก็ตวัซี

เครื่องรีด

ฉนวน

เครื่องรีด

ฉนวนลอน

สเปน

เครื่องย้้า

ลอนรีดน้้า

เครื่องย้้า

ลอนตะเข็บคู่

เครื่องรีด

ครอบข้าง

เครื่องรีดสนั

หลงัคา

เครื่องรีด

เกร็ดช่องลม
เครื่องตดัแผ่น

เครื่องรีดรั้ว

เลก็

เครื่องรีดรั้ว

ใหญ่
เครื่องพับแผ่น

เครื่องพับ

แผ่นลกูตุม้

เหลก็

เครื่องย้้า

ครอบ
เครื่องฉดีโฟม

เครื่องคลายม้วน1 17.45 5.45 7.25 14.5 16.6 10.2 15 12.7 41.3 25.8 34.4 43.8 14.9 13.3 10.8 13 13.7 14.9 23.5 11.4 16.7 36.3
เครื่องคลายม้วน2 14.3 10.2 22.35 20.25 26.45 28.25 10.35 43.85 39.65 47.65 50.65 2.55 4.15 6.65 15.55 11.85 13.05 26.05 8.75 19.25 53.75
เครื่องคลายม้วน3 4.1 9.05 11.15 12.15 13.95 18.15 35.85 25.35 33.35 38.35 11.75 10.15 7.65 7.55 10.55 11.75 18.05 8.25 11.25 39.45
เครื่องคลายม้วน4 12.15 10.05 16.25 18.05 19.85 34.15 29.45 37.45 40.45 7.65 6.05 6.15 5.85 6.45 7.65 16.35 4.15 9.55 43.55
เครื่องรีดลอนรีดน้้า

(ลอน750)
2.1 4.3 5.9 27.2 26.8 17.3 25.3 29.3 19.8 18.2 15.7 11.9 18.6 19.8 9.2 16.3 14 31.4

เครื่องรีดลอนตะเข็บคู่

(ลอน760)
6.4 8 29.3 24.7 19.4 27.4 30.4 17.7 16.1 15.6 9.8 16.5 17.7 7.1 14.2 11.9 33.5

เครื่องรีดลอนสเปน 4.8 22.9 31.1 15.6 24.2 33.6 23.9 22.3 19.8 16 22.7 23.9 13.3 20.4 18.1 27.3
เครื่องรีดลอนฝ้า 27.7 26.3 11.4 19.4 28.8 25.7 24.1 21.6 17.8 24.5 25.7 15.1 22.2 19.9 25.5

เครื่องรีดเหลก็ตวัซี 54 38.5 47.1 56.5 12.2 14 13.7 25.7 22 23.2 36.2 18.9 29.4 45.6
เครื่องรีดฉนวน 15.5 6.9 7.3 41.8 40 40.3 32.9 39.6 40.8 30.2 37.3 35 10.4

เครื่องรีดฉนวนลอน

สเปน
8.6 18 37.1 35.5 33 29.2 35.9 37.1 26.5 33.6 31.3 14.1

เครื่องย้้าลอนรีดน้้า

(ลอน750)
9.4 45.1 43.5 41 37.2 43.9 45.1 34.5 41.6 39.3 6.1

เครื่องย้้าลอนตะเข็บคู่

(ลอน760)
48.1 46.5 44 40.2 46.9 48.1 37.5 44.6 42.3 10.9

เครื่องรีดครอบข้าง 1.8 4.1 13.5 9.8 11 24 6.7 17.2 51.2
เครื่องรีดสนัหลงัคา 2.5 11.7 8 9.2 22.2 4.9 15.4 49.6

เครื่องรีดเกร็ดช่องลม 12 8.3 9.5 22.5 5.2 15.7 47.1
เครื่องตดัแผ่น 6.7 7.9 10.5 6.8 3.7 43.3

เครื่องรีดรั้วเลก็ 1.2 14.2 3.1 7.4 50
เครื่องรีดรั้วใหญ่ 13 4.3 6.2 51.2
เครื่องพับแผ่น 17.3 6.8 40.6

เครื่องพับแผ่นชนิด

ลกูตุม้เหลก็
10.5 47.7

เครื่องย้้าครอบ 45.4
เครื่องฉดีโฟม



3 กำรวิเครำะห์ข้อมูลและสร้ำงแผนภูมิควำมสัมพันธ์

ผลการด าเนินงานวิจัย

ระดบั ความสัมพันธ์ ช่วงความถ่ี

A มีความสัมพันธ์มากท่ีสุด 284 - 901

E มีความสัมพันธ์มาก 84 - 181

I มีความสัมพันธ์ปานกลาง 18 -39

O มีความสัมพันธ์น้อย 1 - 13

U ไม่มีระดับความสัมพันธ์ 0

น ำค่ำควำมถี่ท่ีรวมได้แปลงข้อมูลจำก
ข้อมูลเชิงปริมำณเป็นข้อมูลเชิงคุณภำพ หรือเป็น
ตัวอักษร A E I O U และ X ซึ่งบ่งบอกถึงระดับ
ควำมส ำคัญของแต่ละเครื่องจักรด้วยกำรใช้ควำมถี่เป็น
อัตรำควำมสัมพันธ์ 



เครื่องคลายม้วน1

เครื่องคลายม้วน2

เครื่องคลายม้วน3

เครื่องคลายม้วน4

เครื่องรีดลอนรีดน้้า

(ลอน750)

เครื่องฉดีโฟม

เครื่องย้า้ลอนตะเข็บคู่

(ลอน760)

เครื่องรีดครอบข้าง

เครื่องรีดสันหลังคา

เครื่องรีดเกร็ดช่องลม

เครื่องตัดแผ่น

เครื่องรีดรั้วเล็ก

เครื่องรีดรั้วใหญ่

เครื่องพับแผ่น

เครื่องพับแผ่นชนิด

ลูกตุ้มเหล็ก

เครื่องย้า้ครอบ

เครื่องรีดลอนสเปน

เครื่องรีดลอนฝ้า

เครื่องรีดเหล็กตัวซี

เครื่องรีดฉนวน

เครื่องรีดฉนวนลอน

สเปน
เครื่องย้า้ลอนรีดน้้า

(ลอน750)

เครื่องรีดลอนตะเข็บคู่

(ลอน760)
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ระดบั ความสัมพันธ์ ชว่งความถ่ี จ้านวนกิจกรรม

A มีความสัมพันธ์มากท่ีสุด 284 - 901 4

E มีความสัมพันธ์มาก 84 - 181 5

I มีความสัมพันธ์ปานกลาง 18 -39 7

O มีความสัมพันธ์น้อย 1 - 13 13

U ไม่มีระดับความสัมพันธ์ 0 224

253จ้านวนกิจกรรมทั้งหมด

แผนภูมิควำมสัมพันธ์ (Relationship Chart) 



4 กำรน ำหลักกำรมำออกแบบและปรับปรุงผังโรงงำน

ผลการด าเนินงานวิจัย

การออกแบบปรับปรุงผังโรงงานด้วยหลักการ CORELAP4.1

จากนั้น ท าการวางแผนภาพความสัมพันธ์แบบบล็อก โดย
เลือกวางเครื่องจักรแรกลงในแผนภาพ จากเครื่องจักรที่มีค่า TCR สูงที่สุด
เป็นเครื่องจักรแรก และล าดับถัดไปตามระดับความสัมพันธ์ที่เท่ากันหรือ
ลดลงเป็นอันดับถัดไป 



11 2 9

15 7 1 21

18 13 20 12 19

4 6 17 5 10

23 8 14 3

16 22



4 กำรน ำหลักกำรมำออกแบบและปรับปรุงผังโรงงำน

ผลการด าเนินงานวิจัย

กำรออกแบบปรับปรุงผังโรงงำนด้วย กฎควำมสัมพันธ์ 
โดยใช้โปรแกรม RapidMiner4.2

ในกำรปรับปรุงผังโรงงำนใหม่โดยใช้
กฎของควำมสัมพันธ์ เพื่อหำรูปแบบของ
เครื่องจักรที่ถูกใช้งำนร่วมกันบ่อยๆหรือ
มำกกว่ำค่ำ minimum support

แผน่หลงัคา
ลอนรีดน ้า

แผน่หลงัคา
ลอนตะเขบ็คู่

แผน่หลงัคา
ลอนสเปน

แผน่หลงัคา
ลอนฝ้า

แผน่หลงัคา
 PU

เหลก็ตวัซี ครอบเกรด็
ช่องลม

ครอบเกรด็
ช่องลม(อ่ืนๆ )

ครอบสนั
หลงัคา

ครอบสนั
หลงัคา(อ่ืนๆ )

ครอบข้าง ครอบข้าง
(อ่ืนๆ )

รัว้เลก็ ร ัว้ใหญ่

1
เครื่องคลำยม้วน1 

(ลอนสเปน)
1

2
เครื่องคลำยม้วน2 

(ตัวซี)
1

3
เครื่องคลำยม้วน3 

(ลอนรีดน้ ำ)
1 1 1 1 1 1 1 1

4
เครื่องคลำยม้วน4 

(ลอนตะเข็บคู่)
1 1 1 1

5 เครื่องรีดลอนรีดน้ ำ 1 1 1 1 1 1 1

6
เครื่องรีดลอน

ตะเข็บคู่
1 1 1 1

7 เครื่องรีดลอนสเปน 1

8 เครื่องรีดลอนฝ้ำ 1

9 เครื่องรีดเหลก็ตัวซี 1

10 เครื่องรีดฉนวน 1 1

11
เครื่องรีดฉนวน

ลอนสเปน
1

12 เครื่องย้ ำลอนรีดน้ ำ 1

13
เครื่องย้ ำลอน

ตะเข็บคู่
1

14 เครื่องรีดครอบข้ำง 1

15 เครื่องรีดสนัหลงัคำ 1

16
เครื่องรีดเกร็ดช่อง

ลม
1

17 เครื่องตัดแผ่น 1 1 1 1 1 1

18 เครื่องรีดรั้วเลก็ 1

19 เครื่องรีดรั้วใหญ่ 1

20 เครื่องพับแผ่น 1 1 1 1 1

21
เครื่องพับแผ่นชนิด

ลกูตุ้มเหลก็

22 เครื่องย้ ำครอบ 1 1 1 1 1 1

23 เครื่องฉดีโฟม 1

ล ำดบั

เครือ่งจกัร
ชือ่เคร ือ่งจกัร

ผลิตภณัฑ์



ผลกำรค ำนวณ Frequency Itemset ด้วยวิธี FP-Growth

ผลลัพธ์ที่ได้จากหน้า Result ประกอบด้วยตารางแสดง
Frequent Itemset ของเครื่องจักรที่มีการใช้งานร่วมกัน
มากกว่าค่า Minimum Support ซึ่งก าหนดให้เท่ากับ 0.2 

Size Support Item 1 Item 2 Item 3 Item 4 Item 5
1 0.571 m/c 3
1 0.5 m/c 5
1 0.429 m/c 17
1 0.429 m/c 22
1 0.357 m/c 20
1 0.286 m/c 4
1 0.286 m/c 6
2 0.5 m/c 3 m/c 5
2 0.429 m/c 3 m/c 17
2 0.429 m/c 3 m/c 22
2 0.214 m/c 3 m/c 20
2 0.429 m/c 5 m/c 17
2 0.429 m/c 5 m/c 22
2 0.214 m/c 5 m/c 20
2 0.429 m/c 17 m/c 22
2 0.214 m/c 17 m/c 20
2 0.214 m/c 22 m/c 20
2 0.286 m/c 4 m/c 6
3 0.429 m/c 3 m/c 5 m/c 17
3 0.429 m/c 3 m/c 5 m/c 22
3 0.214 m/c 3 m/c 5 m/c 20
3 0.429 m/c 3 m/c 17 m/c 22
3 0.214 m/c 3 m/c 17 m/c 20
3 0.214 m/c 3 m/c 22 m/c 20
3 0.429 m/c 5 m/c 17 m/c 22
3 0.214 m/c 5 m/c 17 m/c 20
3 0.214 m/c 5 m/c 22 m/c 20
3 0.214 m/c 17 m/c 22 m/c 20
4 0.429 m/c 3 m/c 5 m/c 17 m/c 22
4 0.214 m/c 3 m/c 5 m/c 17 m/c 20
4 0.214 m/c 3 m/c 5 m/c 22 m/c 20
4 0.214 m/c 3 m/c 17 m/c 22 m/c 20
4 0.214 m/c 5 m/c 17 m/c 22 m/c 20
5 0.214 m/c 3 m/c 5 m/c 17 m/c 22 m/c 20



ผลกำรค ำนวณ กฎควำมสัมพันธ์ของเครื่องจักรที่เกิดกำรใช้ร่วมกัน ที่ก ำหนดให้ minimum confidence เท่ำกับ 0.5

No. Premises Conclusion Support Confidence Lift

1 m/c 20 m/c 3 0.214 0.6 1.050
2 m/c 20 m/c 5 0.214 0.6 1.200
3 m/c 20 m/c 17 0.214 0.6 1.400
4 m/c 20 m/c 22 0.214 0.6 1.400
5 m/c 20 m/c 3, m/c 5 0.214 0.6 1.200
6 m/c 20 m/c 3, m/c 17 0.214 0.6 1.400
7 m/c 20 m/c 3, m/c 22 0.214 0.6 1.400
8 m/c 20 m/c 5, m/c 17 0.214 0.6 1.400
9 m/c 20 m/c 5, m/c 22 0.214 0.6 1.400
10 m/c 20 m/c 17, m/c 22 0.214 0.6 1.400
11 m/c 20 m/c 3, m/c 5, m/c 17 0.214 0.6 1.400
12 m/c 20 m/c 3, m/c 5, m/c 22 0.214 0.6 1.400
13 m/c 20 m/c 3, m/c 17, m/c 22 0.214 0.6 1.400
14 m/c 20 m/c 5, m/c 17, m/c 22 0.214 0.6 1.400
15 m/c 20 m/c 3, m/c 5, m/c 17, 0.214 0.6 1.400
16 m/c 3 m/c 17 0.429 0.75 1.750
17 m/c 3 m/c 22 0.429 0.75 1.750
18 m/c 3 m/c 5, m/c 17 0.429 0.75 1.750
19 m/c 3 m/c 5, m/c 22 0.429 0.75 1.750
20 m/c 3 m/c 17, m/c 22 0.429 0.75 1.750
21 m/c 3 m/c 5, m/c 17, m/c 22 0.429 0.75 1.750
22 m/c 5 m/c 17 0.429 0.857 2.000
23 m/c 5 m/c 22 0.429 0.857 2.000
24 m/c 5 m/c 3, m/c 17 0.429 0.857 2.000
25 m/c 3, m/c 5 m/c 17 0.429 0.857 2.000
26 m/c 5 m/c 3, m/c 22 0.429 0.857 2.000
27 m/c 3, m/c 5 m/c 22 0.429 0.857 2.000
28 m/c 5 m/c 17, m/c 22 0.429 0.857 2.000
29 m/c 5 m/c 3, m/c 17, m/c 22 0.429 0.857 2.000
30 m/c 3, m/c 5 m/c 17, m/c 22 0.429 0.857 2.000

No. Premises Conclusion Support Confidence Lift

31 m/c 3 m/c 5 0.500 0.875 1.750

32 m/c 5 m/c 3 0.500 1 1.750

33 m/c 17 m/c 3 0.429 1 1.750

34 m/c 22 m/c 3 0.429 1 1.750

35 m/c 17 m/c 5 0.429 1 2.000

36 m/c 22 m/c 5 0.429 1 2

37 m/c 17 m/c 22 0.429 1 2.333

38 m/c 22 m/c 17 0.429 1 2.333

39 m/c 4 m/c 6 0.286 1 3.500

40 m/c 6 m/c 4 0.286 1 3.500

41 m/c 17 m/c 3, m/c 5 0.429 1 2.000

42 m/c 3, m/c 17 m/c 5 0.429 1 2.000

43 m/c 5, m/c 17 m/c 3 0.429 1 1.750

44 m/c 22 m/c 3, m/c 5 0.429 1 2.000

45 m/c 3, m/c 22 m/c 5 0.429 1 2.000

46 m/c 5, m/c 22 m/c 3 0.429 1 1.750

47 m/c 3, m/c 20 m/c 5 0.214 1 2.000

48 m/c 5, m/c 20 m/c 3 0.214 1 1.750

49 m/c 17 m/c 3, m/c 22 0.429 1 2.333

50 m/c 3, m/c 17 m/c 22 0.429 1 2.333

51 m/c 22 m/c 3, m/c 17 0.429 1 2.333

52 m/c 3, m/c 22 m/c 17 0.429 1 2.333

53 m/c 17, m/c 22 m/c 3 0.429 1 1.750

54 m/c 3, m/c 20 m/c 17 0.214 1 2.333

55 m/c 17, m/c 20 m/c 3 0.214 1 1.750

56 m/c 3, m/c 20 m/c 22 0.214 1 2.333

57 m/c 22, m/c 20 m/c 3 0.214 1 1.750

58 m/c 17 m/c 5, m/c 22 0.429 1 2.333

59 m/c 5, m/c 17 m/c 22 0.429 1 2.333

60 m/c 22 m/c 5, m/c 17 0.429 1 2.333

No. Premises Conclusion Support Confidence Lift

61 m/c 5, m/c 22 m/c 17 0.429 1 2.333
62 m/c 17, m/c 22 m/c 5 0.429 1 2.000
63 m/c 5, m/c 20 m/c 17 0.214 1 2.333
64 m/c 17, m/c 20 m/c 5 0.214 1 2.000
65 m/c 5, m/c 20 m/c 22 0.214 1 2.333
66 m/c 22, m/c 20 m/c 5 0.214 1 2.000
67 m/c 17, m/c 20 m/c 22 0.214 1 2.333
68 m/c 22, m/c 20 m/c 17 0.214 1 2.333
69 m/c 17 m/c 3, m/c 5, m/c 22 0.429 1 2.333
70 m/c 3, m/c 17 m/c 5, m/c 22 0.429 1 2.333
71 m/c 5, m/c 17 m/c 3, m/c 22 0.429 1 2.333
72 m/c 3, m/c 5, m/c 17 m/c 22 0.429 1 2.333
73 m/c 22 m/c 3, m/c 5, m/c 17 0.429 1 2.333
74 m/c 3, m/c 22 m/c 5, m/c 17 0.429 1 2.333
75 m/c 5, m/c 22 m/c 3, m/c 17 0.429 1 2.333
76 m/c 3, m/c 5, m/c 22 m/c 17 0.429 1 2.333
77 m/c 17, m/c 22 m/c 3, m/c 5 0.429 1 2.000
78 m/c 3, m/c 17, m/c 22 m/c 5 0.429 1 2.000
79 m/c 5, m/c 17, m/c 22 m/c 3 0.429 1 1.750
80 m/c 3, m/c 20 m/c 5, m/c 17 0.214 1 2.333
81 m/c 5, m/c 20 m/c 3, m/c 17 0.214 1 2.333
82 m/c 3, m/c 5, m/c 20 m/c 17 0.214 1 2.333
83 m/c 17, m/c 20 m/c 3, m/c 5 0.214 1 2.000
84 m/c 3, m/c 17, m/c 20 m/c 5 0.214 1 2.000
85 m/c 5, m/c 17, m/c 20 m/c 3 0.214 1 1.750
86 m/c 3, m/c 20 m/c 5, m/c 22 0.214 1 2.333
87 m/c 5, m/c 20 m/c 3, m/c 22 0.214 1 2.333
88 m/c 3, m/c 5, m/c 20 m/c 22 0.214 1 2.333
89 m/c 22, m/c 20 m/c 3, m/c 5 0.214 1 2.000
90 m/c 3, m/c 22, m/c 20 m/c 5 0.214 1 2.000



No. Premises Conclusion Support Confidence Lift

91 m/c 5, m/c 22, m/c 20 m/c 3 0.214 1 1.750

92 m/c 3, m/c 20 m/c 17, m/c 22 0.214 1 2.333

93 m/c 17, m/c 20 m/c 3, m/c 22 0.214 1 2.333

94 m/c 3, m/c 17, m/c 20 m/c 22 0.214 1 2.333

95 m/c 22, m/c 20 m/c 3, m/c 17 0.214 1 2.333

96 m/c 3, m/c 22, m/c 20 m/c 17 0.214 1 2.333

97 m/c 17, m/c 22, m/c 20 m/c 3 0.214 1 1.750

98 m/c 5, m/c 20 m/c 17, m/c 22 0.214 1 2.333

99 m/c 17, m/c 20 m/c 5, m/c 22 0.214 1 2.333

100 m/c 5, m/c 17, m/c 20 m/c 22 0.214 1 2.333

101 m/c 22, m/c 20 m/c 5, m/c 17 0.214 1 2.333

102 m/c 5, m/c 22, m/c 20 m/c 17 0.214 1 2.333

103 m/c 17, m/c 22, m/c 20 m/c 5 0.214 1 2.000

104 m/c 3, m/c 20 m/c 5, m/c 17, m/c 22 0.214 1 2.333

105 m/c 5, m/c 20 m/c 3, m/c 17, m/c 22 0.214 1 2.333

106 m/c 3, m/c 5, m/c 20 m/c 17, m/c 22 0.214 1 2.333

107 m/c 17, m/c 20 m/c 3, m/c 5, m/c 22 0.214 1 2.333

108 m/c 3, m/c 17, m/c 20 m/c 5, m/c 22 0.214 1 2.333

109 m/c 5, m/c 17, m/c 20 m/c 3, m/c 22 0.214 1 2.333

110
m/c 3, m/c 5, m/c 17, 

m/c 20
m/c 22 0.214 1 2.333

111 m/c 22, m/c 20 m/c 3, m/c 5, m/c 17 0.214 1 2.333

112 m/c 3, m/c 22, m/c 20 m/c 5, m/c 17 0.214 1 2.333

113 m/c 5, m/c 22, m/c 20 m/c 3, m/c 17 0.214 1 2.333

114
m/c 3, m/c 5, m/c 22, 

m/c 20
m/c 17 0.214 1 2.333

115 m/c 17, m/c 22, m/c 20 m/c 3, m/c 5 0.214 1 2.000

116
m/c 3, m/c 17, m/c 22, 

m/c 20
m/c 5 0.214 1 2.000



4 กำรน ำหลักกำรมำออกแบบและปรับปรุงผังโรงงำน

ผลการด าเนินงานวิจัย

การออกแบบปรับปรุงผังโรงงานด้วยเทคโนโลยีกลุ่ม 
(Group Technology)4.3

เทคโนโลยีกำรจัดกลุ่มเป็นรปูแบบกำรจัดกลุ่มของเครื่องจักรหรือช้ินส่วน
เข้ำเป็นกลุ่ม ภำยใต้ลักษณะกำรออกแบบหรือข้ันตอนกำรผลิตท่ีคล้ำยคลึงกันเข้ำไว้
ด้วยกัน โดยพิจำรณำผลิตภัณฑ์ท่ีมีคุณลักษณะคล้ำยกันรวมเป็นกลุ่มผลิตภัณฑ์ (Part of 
Family) และกำรจัดกลุ่มเครื่องจักร (Machine Group) จัดให้เป็นกลุ่มของเทคโนโลยี
หรือกลุ่มเครื่องจักรในรูปของเซลล์กำรผลิต โดยวิธีกำรในกำรจัดกลุ่มหรือออกแบบระบบ
กำรผลิตจะใช้วิธีกำรรวมกลุ่มด้วยกำรจัดล ำดับ (Rank-Order Clustering; ROC)) 



แผ่นหลงัคา

ลอนรีดน้้า

แผ่นหลงัคา

ลอนตะเข็บคู่

ครอบเกร็ด

ช่องลม

ครอบเกร็ด

ช่องลม(อ่ืนๆ)

ครอบสนั

หลงัคา(อ่ืนๆ)

ครอบข้าง

(อ่ืนๆ)

ครอบสนั

หลงัคา
ครอบข้าง

แผ่นหลงัคา

ลอนฝ้า
รั้วเลก็ รั้วใหญ่

แผ่นหลงัคา

 PU

แผ่น

หลงัคา

ลอนสเปน

เหลก็ตัวซี

10 เครื่องรีดฉนวน 1 1

3
เครื่องคลายม้วน3 

(รีดน้้า750) 1 1 1 1 1 1 1 1

5
เครื่องรีดลอนรีดน้้า

(ลอน750) 1 1 1 1 1 1 1

12
เครื่องย้้าลอนรีดน้้า

(ลอน750) 1

4
เครื่องคลายม้วน4 

(ตะเข็บคู่760) 1 1 1 1

6
เครื่องรีดลอน

ตะเข็บคู่(ลอน760) 1 1 1 1

13
เครื่องย้้าลอน

ตะเข็บคู่(ลอน760) 1

17 เครื่องตัดแผ่น 1 1 1 1 1 1

22 เครื่องย้้าครอบ 1 1 1 1 1 1

16
เครื่องรีดเกร็ดช่อง

ลม 1

20 เครื่องพับแผ่น 1 1 1 1 1

15 เครื่องรีดสนัหลงัคา 1

14 เครื่องรีดครอบข้าง 1

8 เครื่องรีดลอนฝ้า 1

23 เครื่องฉดีโฟม 1

18 เครื่องรีดรั้วเลก็ 1

19 เครื่องรีดรั้วใหญ่ 1

1
เครื่องคลายม้วน1 

(สเปน) 1

7 เครื่องรีดลอนสเปน 1

11
เครื่องรีดฉนวน

ลอนสเปน 1

2
เครื่องคลายม้วน2(

ตัวซี) 1

9 เครื่องรีดเหลก็ตัวซี 1

21
เครื่องพับแผ่นชนิด

ลกูตุ้มเหลก็

ล้าดบั

เครื่องจักร
ชื่อเครื่องจักร

ผลิตภัณฑ์
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ท าการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ของผังโรงงานปัจจุบันและ
การปรับปรุงผังโรงงานใหม่ จากการใช้หลักการ CORPELAP 

กฎความสัมพันธ์ และเทคโนโลยีกลุ่มทั้ง 3 แบบ ด้วยโปรแกรมอารีน่า

เพ่ือน าผลที่ได้มาเปรียบเทียบหาผังโรงงานที่ดีที่สุด
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ก ำหนดลักษณะของปัญหำและขอบเขตของกำรศึกษำ5.1

อธิบำยถึงขอบเขตกำรท ำงำนและจ ำนวนของพนักงำน โดยทำงโรงงำนแบ่งพนักงำน เป็น 4 ชุด และพนักงำนทุกคน
เข้ำงำนช่วง 8.00 น. ถึง 17.00 น. มีรำยละเอียดดังนี้

ชุดท่ี 1 ชุดท างานด้านกระบวนการรีด เริ่มต้ังแต่น าแผ่นเมทัลชีทใส่ในเครื่องคลายม้วนเหล็ก 3 และเครื่องคลายม้วนเหล็ก4 จนถึง
การรีดแผ่นเมทัลชีทของเครื่องรีดลอนรีดน้ า เครื่องรีดลอนตะเข็บคู่ เครื่องรีดลอนสเปน และลอนฝ้า 

ชุดท่ี 2 ชุดท างานด้านกระบวนการรีดฉนวน7 0และ760 รีดฉนวนลอนสเปน ฉนวนฉีดโฟม ย้ าปลายแผ่นเมทัลชีท และรีดเหล็กตัวซี
ชุดท่ี 3 ชุดท างานกระบวนการท าฝาครอบและรั้ว เริ่มท าต้ังแต่การน าแผ่นเมทัลชีทจากเครื่องรีดลอน7 0 มาเข้าเครื่องจักรต่างๆ 

ตามกระบวนการของประเภทช้ินงาน 
ชุดท่ี 4 ชุดท างานกระบวนการเคลื่อนย้ายวัตถุไปยังกระบวนการต่างๆ โดยใช้เครนในการขนย้าย ซึ่งการขนย้ายจะมีเครน 2 ตัวใน

การขนวัตถุของผลิตภัณฑ์ประเภทหลังคาเมทัลชีทเท่าน้ัน
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ผลการด าเนินงานวิจัย

กำรวิเครำะห์ข้อมูลรับเข้ำด้วยฟังก์ชัน 
Input Analyzer5.2

ผลิตภณัฑ์ รูปแบบการแจกแจง (ชัว่โมง)

เกร็ดช่องลม มาตรฐาน 4 + LOGN(49.1, 301)

เกร็ดช่องลม อ่ืนๆ 3 + 51 * BETA(0.295, 0.153)

ครอบข้าง/ป้ันลม มาตรฐาน 0.35 + 1.17 * BETA(0.934, 1.04)

ครอบข้าง/ป้ันลม อ่ืนๆ 1 + 6 * BETA(0.656, 0.876)

สันหลังคา มาตรฐาน 1 + WEIB(8.45, 0.645)

สันหลังคา อ่ืนๆ 3 + 51 * BETA(0.268, 0.149)

ฝาครอบอ่ืนๆ 1 + GAMM(27.1, 0.597)

ฝาครอบอ่ืนๆ มาตรฐาน 1 + 13 * BETA(0.441, 0.743)

หลังคาลอนตะเข็บคู่ LOGN(3, 2.93)

หลังคาลอนตะเข็บคู่ เคลือบฉนวน 1 + LOGN(33.2, 282)

หลังคาลอนตะเข็บคู่ เคลือบฉนวนและย้้าปลาย 1 + WEIB(18.7, 0.729)

หลังคาลอนตะเข็บคู่ ย้้าปลาย 1 + 53 * BETA(0.0187, 0.0147)

หลังคาลอนตะเข็บคู่ ฉีดโฟม 54 * BETA(0.301, 0.154)

หลังคาลอนรีดน้้า 0.07 + LOGN(0.394, 0.387)

หลังคาลอนรีดน้้า เคลือบฉนวน LOGN(24.6, 172)

หลังคาลอนรีดน้้า เคลือบฉนวนและย้้าปลาย 4 + 50 * BETA(0.0126, 0.0101)

หลังคาลอนรีดน้้า ย้้าปลาย 1 + LOGN(2.36, 7.22)

หลังคาลอนสเปน LOGN(62.7, 328)

หลังคาลอนสเปน เคลือบฉนวน 4 + 50 * BETA(0.0127, 0.0102)

เรียบ/ฝ้า 54 * BETA(0.0413, 0.0607)

ร้ัวใหญ่ -0.001 + 54 * BETA(0.185, 0.133)

ร้ัวเล็ก -0.001 + 54 * BETA(0.131, 0.118)

เหล็กตัวซี -0.001 + WEIB(7.5, 0.389)
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สร้ำงตัวแบบจ ำลองจำกผังโรงงำนเดิม5.3
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5.4

เฉลี่ย Half Width
เกร็ดช่องลม มาตรฐาน 5.00 3.95 0.41
เกร็ดช่องลม อ่ืนๆ 4.33 4.1 0.23
ครอบข้าง/ป้ันลม มาตรฐาน 72.67 67.3 2.68
ครอบข้าง/ป้ันลม อ่ืนๆ 23.00 21.2 0.81
สันหลังคา มาตรฐาน 15.67 13.7 1.72
สันหลังคา อ่ืนๆ 5.00 4.3 0.35
ฝาครอบอ่ืนๆ 13.00 11.1 1.41
ฝาครอบอ่ืนๆ มาตรฐาน 21.67 19.2 1.46
หลังคาลอนตะเข็บคู่ 35.00 27.6 2.64
หลังคาลอนตะเข็บคู่ เคลือบฉนวน 16.83 13.2 2.39
หลังคาลอนตะเข็บคู่ เคลือบฉนวนและย้้า 10.83 8.6 0.9
หลังคาลอนตะเข็บคู่ ย้้าปลาย 8.00 7.3 0.68
หลังคาลอนตะเข็บคู่ ฉีดโฟม 20.33 19.3 0.35
หลังคาลอนรีดน้้า 176.17 153.9 3.84
หลังคาลอนรีดน้้า เคลือบฉนวน 46.17 41.2 2.63
หลังคาลอนรีดน้้า เคลือบฉนวนและย้้า 3.67 2.6 0.6
หลังคาลอนรีดน้้า ย้้าปลาย 28.67 19.9 4.95
หลังคาลอนสเปน 28.67 26.7 1.62
หลังคาลอนสเปน เคลือบฉนวน 4.17 3 0.89
เรียบ/ฝ้า 19.50 16.2 1.3
ร้ัวใหญ่ 7.67 5.3 0.68
ร้ัวเล็ก 74.33 62.6 4.56
เหล็กตัวซี 18.33 15.8 2.15

ผลิตภณัฑ์ จ้านวนชิน้งานจริง
จ้านวนชิน้งานที่เขา้

เปรียบเทียบจ านวนผลิตภัณฑ์ที่ท าการผลิตตามใบส่ังซื้อของลูกค้าที่เก็บ
ได้จริง เทียบกับจ านวนสินค้าที่เข้ามาในระบบโดยเฉล่ีย มีค่าใกล้เคียง และ
ช่วงความกว้างของข้อมูล (Half Width) ให้มีค่าคลาดเคล่ือนไม่ เกิน   
ล็อต ซึ่งจะยอมรับ จึงสรุปว่าแบบจ าลองที่สร้างนั้นสามารถท างานได้จริง 

ผลกำรตรวจสอบควำมถูกต้องของ
แบบจ ำลอง (Verified)
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5.5

เวลาจริง(1)
เวลาจากการ

จ้าลอง(2)
หลังคาลอนตะเข็บคู่ 13.945 13.747 0.198 1.418

หลังคาลอนตะเข็บคู่ เคลือบฉนวน 32.694 34.589 1.895 5.795

หลังคาลอนตะเข็บคู่ เคลือบฉนวนและย้้าปลาย 43.864 46.074 2.209 5.036

หลังคาลอนตะเข็บคู่ ย้้าปลาย 30.374 29.761 0.613 2.019

หลังคาลอนตะเข็บคู่ ฉีดโฟม 28.515 28.206 0.309 1.085

หลังคาลอนรีดน้้า 13.159 13.155 0.004 0.027

หลังคาลอนรีดน้้า เคลือบฉนวน 31.819 33.729 1.910 6.002

หลังคาลอนรีดน้้า เคลือบฉนวนและย้้าปลาย 42.752 45.851 3.099 7.248

หลังคาลอนรีดน้้า ย้้าปลาย 29.918 30.166 0.248 0.830

หลังคาลอนสเปน 13.182 13.220 0.038 0.290

หลังคาลอนสเปน เคลือบฉนวน 37.613 37.868 0.255 0.678

เรียบ/ฝ้า 20.476 20.403 0.073 0.357

เหล็กตัวซี 13.411 13.588 0.177 1.318

ร้ัวใหญ่ 19.183 18.776 0.407 2.123

ร้ัวเล็ก 18.782 18.867 0.085 0.453

เกร็ดช่องลม มาตรฐาน 26.153 26.576 0.422 1.615

เกร็ดช่องลม อ่ืนๆ 21.702 22.405 0.702 3.236

ครอบข้าง/ป้ันลม มาตรฐาน 26.400 26.714 0.314 1.189

ครอบข้าง/ป้ันลม อ่ืนๆ 21.702 21.561 0.141 0.652

สันหลังคา มาตรฐาน 26.280 26.612 0.332 1.262

สันหลังคา อ่ืนๆ 21.702 21.687 0.015 0.069

ฝาครอบอ่ืนๆ 24.135 25.735 1.600 6.631

ฝาครอบอ่ืนๆ มาตรฐาน 21.702 22.097 0.395 1.818

ผลติภณัฑ์
เวลาเฉลีย่ ผลตา่ง

ระหว่าง (1) 

และ (2)

ร้อยละของ

ผลตา่ง

  เวลาจริง เวลาแ  จ าลอง 

ค่าเฉล่ีย 25.194 25.712 

ส่วนเบ่ียงเบนมาตร าน 76.313 88.203 

จ านวนกลุ่มตัวอย่าง 23 23 

การทดสอบสมมติ าน 0  
df 44  
t Stat -0.1937857  
P(T<=t) one-tail 0.4236177  
t Critical one-tail 1.6802299  
P(T<=t) two-tail 0.8472355  
t Critical two-tail 2.0153675   

 

ผลกำรตรวจสอบควำมเหมำะสมใน
กำรจ ำลองสถำนกำรณ์จริง (Validation) 
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หำจ ำนวนรอบในกำรประมวลผลที่เหมำะสม5.6

ค านวนรอบในการประมวลผลที่เหมาะสมกับระบบจ าลอง จากสมการ

R =  
𝑡0.05

2
,𝑅23−1

∗𝑆0

𝜀

2

จะได้ R = 
2.0126∗3.7224

0.05

2
= 12.2408

ดังนั้น ค ำนวนรอบในกำรประมวลผลท่ีเหมำะสมกับระบบจ ำลองเท่ำกับ 12 รอบ
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สร้ำงแบบจ ำลองผังโรงงำนที่ได้จำกปรับปรุงใหม่ทั้ง 3 ผัง 
ด้วยกำรเปลี่ยนค่ำพำรำมิเตอร์ของเวลำ5.7



ระยะทาง

เดิม (เมตร)
เวลา (นาที)

ระยะทาง

ใหม่ (เมตร)

ร้อยละ

ระยะทาง

ท่ีลดลง

เวลา (นาที)
ระยะทาง

ใหม่ (เมตร)

ร้อยละ

ระยะทาง

ท่ีลดลง

เวลา (นาที)
ระยะทาง

ใหม่ (เมตร)

ร้อยละ

ระยะทาง

ท่ีลดลง

เวลา (นาที)

น้าม้วนเหล็กเข้าเคร่ืองคลายม้วนเหล็ก (Uncoiler 3) 3.314 3.314 3.314 3.314

รีดแผ่นเมทัลชีทท่ีเคร่ืองลอนรีดน้้า 9.05 9.845 8.170 0.903 8.888 8.210 0.907 8.931 8.520 0.941 9.268

การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเคร่ืองรีดสเปน ไปเคร่ืองรีดฉนวน 26.8 6.386 17.790 0.664 4.239 19.380 0.723 4.618 15.720 0.587 3.746

การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเคร่ืองรีดสเปน ไปเคร่ืองรีดย้้า 25.3 8.009 32.580 1.288 10.314 29.750 1.176 9.418 28.790 1.138 9.114

การรีดฉนวน 750 9.845 9.845 9.845 9.845

การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเคร่ืองรีดฉนวน ไปเคร่ืองรีดย้้า 6.9 3.612 14.790 2.143 7.742 13.350 1.935 6.988 13.070 1.894 6.842

การย้้าปลายแผ่นเมทัลชีท 8.75 8.75 8.75 8.75

กระบวนการ

ผังโรงงานเดมิ ผังโรงงาน 1 ผังโรงงาน 2 ผังโรงงาน 3

ตำรำงแสดงเวลำและระยะทำงของกระบวนกำรจ ำลองสถำนกำรณ์แผ่นหลังคำลอนรีดน้ ำ
หรือลอน 750ของผังโรงงำนทั้งหมด



ระยะทาง

เดิม (เมตร)
เวลา (นาที)

ระยะทาง

ใหม่ (เมตร)

ร้อยละ

ระยะทาง

ท่ีลดลง

เวลา (นาที)
ระยะทาง

ใหม่ (เมตร)

ร้อยละ

ระยะทาง

ท่ีลดลง

เวลา (นาที)
ระยะทาง

ใหม่ (เมตร)

ร้อยละ

ระยะทาง

ท่ีลดลง

เวลา (นาที)

น้าม้วนเหล็กเข้าเคร่ืองคลายม้วนเหล็ก (Uncoiler 3) 3.314 3.314 3.314 3.314

รีดแผ่นเมทัลชีทท่ีเคร่ืองลอนรีดน้้า 9.05 9.845 8.170 0.903 8.888 8.210 0.907 8.931 8.520 0.941 9.268

การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเคร่ืองรีดสเปน ไปเคร่ืองรีดฉนวน 26.8 6.386 17.790 0.664 4.239 19.380 0.723 4.618 15.720 0.587 3.746

การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเคร่ืองรีดสเปน ไปเคร่ืองรีดย้้า 25.3 8.009 32.580 1.288 10.314 29.750 1.176 9.418 28.790 1.138 9.114

การรีดฉนวน 750 9.845 9.845 9.845 9.845

การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเคร่ืองรีดฉนวน ไปเคร่ืองรีดย้้า 6.9 3.612 14.790 2.143 7.742 13.350 1.935 6.988 13.070 1.894 6.842

การย้้าปลายแผ่นเมทัลชีท 8.75 8.75 8.75 8.75

กระบวนการ

ผังโรงงานเดมิ ผังโรงงาน 1 ผังโรงงาน 2 ผังโรงงาน 3

ตำรำงแสดงเวลำและระยะทำงของกระบวนกำรจ ำลองสถำนกำรณ์แผ่นหลังคำลอนรีดน้ ำ
หรือลอน 750ของผังโรงงำนทั้งหมด
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รวบรวมผลที่ได้จำกแบบจ ำลอง5.8

1. VA Time เวลาท่ีท าให้มูลค่าผลิตภัณฑ์เพ่ิมข้ัน 
2. Transfer Time เวลาในการเคล่ือนย้ายผลิตภัณฑ์ 
3. Wait Time เวลาในในการรอคอย 
4. Total Time เวลารวมท้ังหมดคิดจาก VA Time, Transfer Time และ Wait Time



6
วิเครำะห์และเปรียบเทียบผังโรงงำนก่อนและหลังปรับปรุง
ด้วยโปรแกรมอำรีน่ำ

ผลการด าเนินงานวิจัย

จำกผลกำรรันโปรแกรมอำรีน่ำ เพ่ือจ ำลองสถำนกำรณ์ในกำรผลิตผลิตภัณฑ์แปรรูปเมทัลชีทท้ัง 24
ผลิตภัณฑ์ของผังโรงงำนก่อนปรับปรุงและผังโรงงำนหลังปรับปรุงท้ัง 3 แบบ โดยเกณฑ์ท่ีจะน ำมำใช้ใน
กำรวิเครำะห์มีดังต่อไปนี้

1. Transfer Time - เวลำท่ีแต่ละผลิตภัณฑ์ใช้ในกำรเคลื่อนย้ำยจำกเครื่องจักรหรือกระบวนกำรหนึ่งไปยัง
อีกเครื่องจักรหรือกระบวนกำรหนึ่ง 

2. VA Time - เวลำมูลค่ำเพิ่มเฉลี่ยต่อวัตถุ ซึ่งเกิดจำกเวลำท่ีวัตถุท ำกิจกรรมอันท ำให้เกิดมูลค่ำเพิ่ม

3. Wait Time - เวลำรอเฉลี่ยต่อวัตถุ

4. Total Time – เวลำรวม โดยค ำนวณจำกผลรวมของค่ำ VA Time Transfer Time และ Wait Time 



6
วิเครำะห์และเปรียบเทียบผังโรงงำนก่อนและหลังปรับปรุง
ด้วยโปรแกรมอำรีน่ำ

ผลการด าเนินงานวิจัย
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กรำฟเปรียบเทียบผลเวลำของแต่ละผังโรงงำน

ผังโรงงานเดิม ผังโรงงานที่ 1 ผังโรงงานที่ 2 ผังโรงงานที่ 3



7 เลือกผังโรงงำนที่ดีที่สุด จำกผลของโปรแกรมอำรีน่ำ

ผลการด าเนินงานวิจัย

ผังโรงงานเดมิ

ระยะทาง ระยะทาง ระยะทางลดลง ระยะทาง ระยะทางลดลง ระยะทาง ระยะทางลดลง

355.7 307.11 13.66% 313.51 11.86% 340.14 4.37%

ผังโรงงาน 1 ผังโรงงาน 2 ผังโรงงาน 3
ระยะทางการ

เคล่ือนท่ีรวม

ทุกผลิตภัณฑ์



7 เลือกผังโรงงำนที่ดีที่สุด จำกผลของโปรแกรมอำรีน่ำ

ผลการด าเนินงานวิจัย

ผลลัพธ์
ร้อยละที่

ลดลง
ผลลัพธ์

ร้อยละที่

ลดลง
ผลลัพธ์

ร้อยละที่

ลดลง

VA Time 499.6232 475.53 4.82% 472.3065 5.47% 475.511 4.83%

Wait Time 1519.553 1195.711 21.31% 1305.01 14.12% 1312.063 13.65%

Transfer Time 91.6989 78.3935 14.51% 82.04528 10.53% 82.4844 10.05%

Total Time 2110.97 1749.638 17.12% 1859.352 11.92% 1870.058 11.41%

เวลา
ผังโรงงาน

เดมิ

ผังโรงงานที่ 1 ผังโรงงานที่ 2 ผังโรงงานที่ 3



7 เลือกผังโรงงำนที่ดีที่สุด จำกผลของโปรแกรมอำรีน่ำ

ผลการด าเนินงานวิจัย

2110.9703

1749.6375
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กรำฟเปรียบเทียบเวลำทั้งหมดของแต่ละผังโรงงำน

ผงัโรงงานเดิม ผงัโรงงานที่ 1 ผงัโรงงานท่ี 2 ผงัโรงงานท่ี 3



สรุปผล



กำรสรุปผลกำรวิจัย 
หลังจำกท ำกำรปรับปรุงผังโรงงำนใหม่ได้ท้ังหมด 3 ผังประกอบด้วย หลักกำร CORPELAP กฎของ

ควำมสัมพันธ์(Association’s Rules) และกลุ่มเทคโนโลยี (Group Technology) ได้ท ำกำรเปรียบเทียบผังโรงงำน
เพื่อหำผังโรงงำนท่ีดีท่ีสุดโดยใช้กำรจ ำลองสถำนกำรณ์ด้วยโปรแกรมอำรีน่ำ โดยดัชนีท่ีใช้ในกำรเปรียบเทียบ 
ประกอบด้วย VA Time, Wait Time, Transfer Time และ Total Time ซึ่งผลท่ีได้คือผังโรงงำนท่ี 1 ท่ีได้จำกกำร
ใช้หลักกำร CORPELAP ในกำรปรับปรุงเป็นผังท่ีเหมำะสมท่ีสุด ซึ่งสำมำรถลดระยะเวลำ Transfer และเวลำท้ังหมด
ได้ คิดเป็นร้อยละ 14.5 และร้อยละ 17.12 ตำมล ำดับ



ขอ้จ ำกดั
1. จากการศึกษาการวางผังโรงงานและเครื่องจักรอุปกรณ์ที่ใช้ ในโรงงานกรณีศึกษานี้มีการใช้เครนใน

การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเครื่องจักรหนึ่งไปยังเครื่องจักรหนึ่ง ซึ่งมีข้อจ ากัดในด้านพื้นที่ที่เครนไม่สามารถเข้าไปได้ทั่วถึง
ทั้งโรงงาน ในการวางเครื่องจักรใหม่จึงถูกจ ากัดบริเวณให้อยู่ในเฉพาะบริเวณที่เครนเข้าถึงได้เท่านั้น

2. เครื่องจักรที่ใช้ในโรงงานกรณีศึกษามีความจ าเป็นจะต้องใช้ร่วมกัน ไม่สามารถใช้กับเครื่องอื่นๆได้ 
จึงท าให้ในการปรับปรุงผัง แม้ว่าบางครั้งจะมีความถี่ในการเคล่ือนที่ระหว่างกันน้อยแต่มีความจ าเป็นจะต้องอยู่ใกล้กัน

3. เครื่องจักรบางเครื่องหากท าการเคล่ือนย้ายจะก่อให้เกิดค่าใช้จ่ายที่สูง ซึ่งไม่คุ้มต้นทุนในการ
เคล่ือนย้ายและบางเครื่องมีขนาดใหญ่และน้ าหนักมาก จึงไม่สามารถท าการเคล่ือนย้ายได้ตามผลที่ได้จริงจากหลักการ
ที่ใช้ในการปรับปรุง



ขอ้เสนอแนะ

จากการศึกษาและวิเคราะห์ข้อมูลเพื่อท าการปรับปรุงผังโรงงานกรณีศึกษา หากมีผู้สนใจจะน าหัวข้อวิจัยดังกล่าวไป
ท าการศึกษาต่อยอด เพ่ือให้การวางผังมีประสิทธิภาพมากขึ้น ทางผู้วิจัยมีข้อเสนอแนะดังต่อไปนี้

1. เพื่อให้ผลการปรับปรุงมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น ควรศึกษาประเภทของผลิตภัณฑ์และปริมาณที่ถูกส่ังผลิตใน
ระยะเวลาที่มากกว่า 1 เดือน

2. ควรมีการเก็บข้อมูลเพ่ิมเติมในด้านพื้นที่ใช้สอย เช่น พ้ืนที่คลังสินค้า พ้ืนที่ของเสีย พ้ืนที่งานรอผลิต ฯลฯ เพ่ือที่จะ
สามารถวางผังโรงงานได้อย่างมีความเหมาะสมมากขึ้น



ระเบียบวิธีการท าโครงงาน
2561 - 2562 ส.ค. ธ.ค.ต.ค. พ.ย.ก.ย. ม.ีค.

น าเสนอโครงร่างวจิัย

10 ส.ค. – 30 ก.ย.

ศึกษาขอ้มูลเบือ้งต้นของโรงงาน
เกี่ยวกับผลติภัณฑ์แปรรูปเมทัลชีท
ทั้งหมดที่ผลิต

ก.พ.ม.ค.

15 ก.ย. – 30 พ.ย.

วิเคราะห์ขอ้มูลเพ่ือวางผังโรงงานใหม่
โดยใช้การวางผังโรงงานอย่างมีระบบ 30 พ.ย. – 15 ก.พ.

เลอืกผังที่โดยการวิเคราะห์ผลของผังโรงงานเลอืกจาก
การจ าลองสถานการณ์ของผังโรงงานปัจจุบันและการ
ปรับปรุงผังโรงงานใหม่ดว้ยโปรแกรมอารน่ีา

สรุปผล จัดท ารูปเล่ม และน าเสนอ
1 ม.ค. – 31 มี.ค.



THANK YOU



ช่วงเวลำที่วัตถุเข้ำสู่แบบจ ำลอง

ผลิตภณัฑ์ 3 ธ.ค. 61 4 ธ.ค. 61 5 ธ.ค. 61 6 ธ.ค. 61 7 ธ.ค. 61 8 ธ.ค. 61
เกร็ดช่องลม มาตรฐาน 2.00 0.00 0.00 1.67 1.33 0.00
เกร็ดช่องลม อ่ืนๆ 0.00 0.00 1.67 0.00 2.67 0.00
ครอบข้าง/ป้ันลม มาตรฐาน 11.00 19.00 7.00 9.33 6.33 20.00
ครอบข้าง/ป้ันลม อ่ืนๆ 3.33 1.67 6.67 4.00 6.00 1.33
สันหลังคา มาตรฐาน 0.67 6.33 2.67 0.00 4.00 2.00
สันหลังคา อ่ืนๆ 0.00 0.00 2.33 0.00 2.67 0.00
ฝาครอบอ่ืนๆ 0.00 2.00 6.67 3.33 0.33 0.67
ฝาครอบอ่ืนๆ มาตรฐาน 4.00 1.67 7.67 6.67 0.67 1.00
หลังคาลอนตะเข็บคู่ 4.00 15.33 8.33 2.00 4.00 1.33
หลังคาลอนตะเข็บคู่ เคลือบฉนวน 7.83 0.00 3.67 2.67 0.00 2.67
หลังคาลอนตะเข็บคู่ เคลือบฉนวนและย้้า 7.83 1.33 0.00 0.67 1.00 0.00
หลังคาลอนตะเข็บคู่ ย้้าปลาย 1.33 6.00 0.00 0.67 0.00 0.00
หลังคาลอนตะเข็บคู่ ฉีดโฟม 4.83 0.00 0.00 13.33 0.00 2.17
หลังคาลอนรีดน้้า 30.33 44.00 42.00 6.00 18.00 35.83
หลังคาลอนรีดน้้า เคลือบฉนวน 0.00 9.00 0.00 22.83 6.17 8.17
หลังคาลอนรีดน้้า เคลือบฉนวนและย้้า 0.00 0.00 0.00 0.83 2.17 0.67
หลังคาลอนรีดน้้า ย้้าปลาย 6.33 8.67 1.33 3.67 4.17 4.50
หลังคาลอนสเปน 26.00 1.00 0.00 1.67 0.00 0.00
หลังคาลอนสเปน เคลือบฉนวน 0.00 0.00 1.67 2.50 0.00 0.00
เรียบ/ฝ้า 0.67 1.83 0.17 2.17 14.67 0.00
ร้ัวใหญ่ 0.00 0.00 0.00 0.00 7.67 0.00
ร้ัวเล็ก 0.00 26.33 0.00 0.00 48.00 0.00
เหล็กตัวซี 6.67 0.00 3.33 8.33 0.00 0.00

ผลิตภัณฑ์ 
3 ธ.ค. 

61 
4 ธ.ค. 

61 
5 ธ.ค. 

61 
6 ธ.ค. 

61 
7 ธ.ค. 

61 
8 ธ.ค. 

61 
เกร็ดช่องลม มาตร าน 4.50 54.00 54.00 5.40 6.75 54.00 
เกร็ดช่องลม อื่นๆ 54.00 54.00 5.40 54.00 3.38 54.00 
ครอบข้าง/ปั นลม มาตร าน 0.82 0.47 1.29 0.96 1.42 0.45 
ครอบข้าง/ปั นลม อื่นๆ 2.70 5.40 1.35 2.25 1.50 6.75 
สันหลังคา มาตร าน 13.50 1.42 3.38 54.00 2.25 4.50 
สันหลังคา อื่นๆ 54.00 54.00 3.86 54.00 3.38 54.00 
ฝาครอบอื่นๆ 54.00 4.50 1.35 2.70 27.00 13.50 
ฝาครอบอื่นๆ มาตร าน 2.25 5.40 1.17 1.35 13.50 9.00 

หลังคาลอนตะเข็บคู ่ 2.25 0.59 1.08 4.50 2.25 6.75 
หลังคาลอนตะเข็บคู ่เคลือบ
ฉนวน 1.15 54.00 2.45 3.38 54.00 3.38 
หลังคาลอนตะเข็บคู่ เคลือบ
ฉนวนและย้ าปลาย 1.15 6.75 54.00 13.50 9.00 54.00 

หลังคาลอนตะเข็บคู ่ย้ าปลาย 6.75 1.50 54.00 13.50 54.00 54.00 

หลังคาลอนตะเข็บคู ่ฉีดโฟม 1.86 54.00 54.00 0.68 54.00 54.00 

หลังคาลอนรีดน้ า 0.30 0.20 0.21 1.50 0.50 0.25 

หลังคาลอนรีดน้ า เคลือบฉนวน 54.00 1.00 54.00 0.39 1.46 1.10 
หลังคาลอนรีดน้ า เคลือบฉนวน
และย้ าปลาย 54.00 54.00 54.00 10.80 4.15 13.50 

หลังคาลอนรีดน้ า ย้ าปลาย 1.42 1.04 6.75 2.45 2.16 2.00 

หลังคาลอนสเปน 0.35 9.00 54.00 5.40 54.00 54.00 

หลังคาลอนสเปน เคลือบฉนวน 54.00 54.00 5.40 3.60 54.00 54.00 
เรียบ/ฝ้า 13.50 4.91 54.00 4.15 0.61 54.00 
รั้วใหญ่  54.00 54.00 54.00 54.00 1.17 54.00 
รั้วเล็ก 54.00 0.34 54.00 54.00 0.19 54.00 
เหล็กตัวซ ี 1.35 54.00 2.70 1.08 54.00 54.00 

 

จ ำนวนผลิตภัณฑ์ตำมใบสั่งซื้อ



รูปแบบกำรแจกแจงในแต่ละกระบวนกำร

กระบวนการจ้าลองสถานการณ์ กระบวนการ รูปแบบการแจกแจง (นาท)ี
น้าม้วนเหล็กเข้าเคร่ืองคลายม้วนเหล็ก (Uncoiler 4) TRIA(2.05,3.138,3.57)
รีดแผ่นเมทัลชีทท่ีเคร่ืองลอนตะเข็บคู่ NORM(10.806,0.508)
การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเคร่ืองรีด 760 ไปเคร่ืองรีด PU TRIA(6.54,7.345,8.15)
การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเคร่ืองรีด 760 ไปเคร่ืองรีดฉนวน TRIA(5.25,5.95,7.53)
การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเคร่ืองรีด 760 ไปเคร่ืองรีดย้้า TRIA(5.25,7.8,8.95)
การพ่นกาวสเปรย์ลงบนแผ่นเมทัลชีท NORM(3,1.345)
การรีดฉนวน PU NORM(4.22,0.58)
การรีดฉนวน 760 TRIA(13.74,14.8,15.65)
การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเคร่ืองรีดฉนวน ไปเคร่ืองรีดย้้า TRIA(2.15,2.54,3.68)
การย้้าปลายแผ่นเมทัลชีท NORM(8.63,0.254)
น้าม้วนเหล็กเข้าเคร่ืองคลายม้วนเหล็ก (Uncoiler 3) NORM(3.314,0.34)
รีดแผ่นเมทัลชีทท่ีเคร่ืองลอนรีดน้้า NORM(9.845,0.125)
การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเคร่ืองรีด 750 ไปเคร่ืองรีดฉนวน TRIA(5.65,6.386,7.54)
การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเคร่ืองรีด 750 ไปเคร่ืองรีดย้้า TRIA(7.35,8.009,9.684)
การรีดฉนวน 750 TRIA(12.45,13.842,15.4)
การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเคร่ืองรีดฉนวน ไปเคร่ืองรีดย้้า TRIA(2.25,3.612,4.58)
การย้้าปลายแผ่นเมทัลชีท NORM(8.75,0.315)
น้าม้วนเหล็กเข้าเคร่ืองคลายม้วนเหล็ก (Uncoiler 1) NORM(3.224,0.245)
รีดแผ่นเมทัลชีทท่ีเคร่ืองลอนสเปน NORM(9.958,0.322)
การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเคร่ืองรีดลอนสเปน ไปเคร่ืองรีดฉนวนลอนสเปน TRIA(6.25,6.863,7.59)
การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเคร่ืองรีดลอนสเปน ไปเคร่ืองรีดลอนฝ้า TRIA(0.32,0.44,1.02)
การรีดฉนวนลอนสเปน NORM(17.568,1.56)
การรีดลอนฝ้า NORM(6.845,0.558)

แผ่นหลังคาลอนตะเข็บคู่ หรือลอน 760

แผ่นหลังคาลอนรีดน้้า หรือลอน 750

แผ่นหลังคาลอนสเปนและลอนฝ้า



กระบวนการจ้าลองสถานการณ์ กระบวนการ รูปแบบการแจกแจง (นาที)

น้าม้วนเหล็กเข้าเคร่ืองคลายม้วนเหล็ก (Uncoiler 1) NORM(5.244,0.875)
รีดแผ่นเมทัลชีทท่ีเคร่ืองรีดเหล็กตัวซี NORM(6.027,0.585)
ยกเหล็กตัวซีออกจากเคร่ือง ไปยังจุดพักสินค้า TRIA(1.58,2.14,3.56)
น้าม้วนเหล็กเข้าเคร่ืองคลายม้วนเหล็ก (Uncoiler 3) NORM(3.314,0.34)
รีดแผ่นเมทัลชีทท่ีเคร่ืองลอนรีดน้้า NORM(9.845,0.125)
การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเคร่ืองรีด 750 ไปเคร่ืองพับ TRIA(0.58,1.684,1.95)
การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเคร่ืองรีด 750 ไปเคร่ืองตัด (Slit) TRIA(0.955,1.55,2.146)
การตัดแผ่นเมทัลชีทขนาดมาตราฐาน NORM(2.204,0.95)
การตัดแผ่นเมทัลชีทขนาดอ่ืนๆ ท่ีเคร่ืองพับ NORM(4.726,1.458)
การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเคร่ืองตัดไปเคร่ืองรีดครอบข้าง TRIA(1.245,10658,2.335)
การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเคร่ืองตัดไปเคร่ืองรีดเกร็ดช่องลม TRIA(1.125,1.462,2.556)
การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเคร่ืองตัดไปเคร่ืองรีดสันหลังคา TRIA(1.059,1.547,2.156)
การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเคร่ืองตัดไปเคร่ืองรีดร้ัวขนาดเล็ก TRIA(0.451,0.854,1.45)
การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเคร่ืองตัดไปเคร่ืองรีดร้ัวขนาดใหญ่ TRIA(0.54,0.986,1.235)
การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเคร่ืองตัดไปเคร่ืองพับ TRIA(0.324,0.547,1.15)
รีดครอบข้าง NORM(2.524,0.38)
รีดเกร็ดช่องลม NORM(2.65,0.32)
รีดสันหลังคา NORM(2.615,0.25)
รีดร้ัวขนาดเล็ก NORM(1.024,0.264)
รีดร้ัวขนาดใหญ่ NORM(1.284,0.168)
การพับผาครอบ NORM(4.242,1.895)
การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเคร่ืองรีดครอบข้างไปเคร่ืองย้้าครอบ NORM(1.56,3.46)
การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเคร่ืองรีดเกร็ดช่องลมไปเคร่ืองย้้าครอบ TRIA(1.15,1.512,2.056)
การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเคร่ืองรีดสันหลังคาไปเคร่ืองย้้าครอบ TRIA(1.08,1.589,2.21)
การย้้าครอบ NORM(3.616,1.48)

เหล็กตัวซี

ข้อมูลกระบวนการผลิตฝาครอบและร้ัว

รูปแบบกำรแจกแจงในแต่ละกระบวนกำร



ตำรำงแสดงเวลำและระยะทำงของกระบวนกำรจ ำลองสถำนกำรณ์แผ่นหลังคำลอนตะเข็บคู่ 
หรือลอน 760 และแผ่นหลังคำฉีดโฟมของผังโรงงำนทั้งหมด

ระยะทาง

เดิม (เมตร)
เวลา (นาที)

ระยะทาง

ใหม่ (เมตร)

ร้อยละ

ระยะทาง

ท่ีลดลง

เวลา (นาที)
ระยะทาง

ใหม่ (เมตร)

ร้อยละ

ระยะทาง

ท่ีลดลง

เวลา (นาที)
ระยะทาง

ใหม่ (เมตร)

ร้อยละ

ระยะทาง

ท่ีลดลง

เวลา (นาที)

น้าม้วนเหล็กเข้าเคร่ืองคลายม้วนเหล็ก (Uncoiler 4) 3.138 3.138 3.138 3.138

รีดแผ่นเมทัลชีทท่ีเคร่ืองลอนตะเข็บคู่ 10.050 10.806 8.020 0.798 8.624 8.210 0.817 8.828 8.320 0.828 8.946

การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเคร่ืองรีด 760 ไปเคร่ืองรีด PU 33.500 7.356 35.800 1.069 7.861 31.040 0.927 6.816 31.340 0.936 6.881

การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเคร่ืองรีด 760 ไปเคร่ืองรีดฉนวน 24.700 5.950 18.610 0.753 4.483 18.370 0.744 4.425 19.080 0.772 4.596

การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเคร่ืองรีด 760 ไปเคร่ืองรีดย้้า 30.400 7.800 31.390 1.033 8.054 28.580 0.940 7.333 28.630 0.942 7.346

การพ่นกาวสเปรย์ลงบนแผ่นเมทัลชีท 3.00 3.00 3.00 3.00

การรีดฉนวน PU 4.22 4.22 4.22 4.22

การรีดฉนวน 760 11.80 11.80 11.80 11.80

การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเคร่ืองรีดฉนวน ไปเคร่ืองย้้า760 7.300 2.540 12.780 1.751 4.447 13.370 1.832 4.652 16.130 2.210 5.612

การย้้าปลายแผ่นเมทัลชีท 8.63 8.63 8.63 8.63

กระบวนการ

ผังโรงงานเดมิ ผังโรงงาน 1 ผังโรงงาน 2 ผังโรงงาน 3



ระยะทาง

เดิม (เมตร)
เวลา (นาที)

ระยะทาง

ใหม่ (เมตร)

ร้อยละ

ระยะทาง

ท่ีลดลง

เวลา (นาที)
ระยะทาง

ใหม่ (เมตร)

ร้อยละ

ระยะทาง

ท่ีลดลง

เวลา (นาที)
ระยะทาง

ใหม่ (เมตร)

ร้อยละ

ระยะทางท่ี

ลดลง

เวลา (นาที)

น้าม้วนเหล็กเข้าเคร่ืองคลายม้วนเหล็ก (Uncoiler 2) 5.244 5.244 5.244 5.244

รีดแผ่นเมทัลชีทท่ีเคร่ืองรีดเหล็กตัวซี 10.350 6.027 7.030 0.679 4.094 7.100 0.686 4.134 7.230 0.699 4.210

ยกเหล็กตัวซีออกจากเคร่ือง ไปยังจุดพักสินค้า 2.14 2.14 2.14 2.14

กระบวนการ

ผังโรงงานเดมิ ผังโรงงาน 1 ผังโรงงาน 2 ผังโรงงาน 3

ตำรำงแสดงเวลำและระยะทำงของกระบวนกำรจ ำลองสถำนกำรณ์เหล็กตัวซีของผังโรงงำนทั้งหมด

ระยะทาง

เดิม (เมตร)
เวลา (นาที)

ระยะทาง

ใหม่ (เมตร)

ร้อยละ

ระยะทาง

ท่ีลดลง

เวลา (นาที)
ระยะทาง

ใหม่ (เมตร)

ร้อยละ

ระยะทาง

ท่ีลดลง

เวลา (นาที)
ระยะทาง

ใหม่ (เมตร)

ร้อยละ

ระยะทาง

ท่ีลดลง

เวลา (นาที)

น้าม้วนเหล็กเข้าเคร่ืองคลายม้วนเหล็ก (Uncoiler 3) 3.314 3.314 3.314 3.314

รีดแผ่นเมทัลชีทท่ีเคร่ืองลอนรีดน้้า 9.050 9.845 8.170 0.903 8.888 8.210 0.907 8.931 8.520 0.941 9.268

การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเคร่ืองรีด 750 ไปเคร่ืองพับ 9.200 1.684 7.240 0.787 1.325 6.290 0.684 1.151 11.810 1.284 2.162

การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเคร่ืองรีด 750 ไปเคร่ืองตัด 11.900 1.550 3.130 0.263 0.408 6.420 0.539 0.836 5.550 0.466 0.723

กระบวนการ

ผังโรงงานเดมิ ผังโรงงาน 1 ผังโรงงาน 2 ผังโรงงาน 3

ตำรำงแสดงเวลำและระยะทำงของกระบวนกำรจ ำลองสถำนกำรณ์ฝำครอบและรั้วของผังโรงงำนทั้งหมด



ระยะทาง

เดิม (เมตร)
เวลา (นาที)

ระยะทาง

ใหม่ (เมตร)

ร้อยละ

ระยะทาง

ท่ีลดลง

เวลา (นาที)
ระยะทาง

ใหม่ (เมตร)

ร้อยละ

ระยะทาง

ท่ีลดลง

เวลา (นาที)
ระยะทาง

ใหม่ (เมตร)

ร้อยละ

ระยะทาง

ท่ีลดลง

เวลา (นาที)

การตัดแผ่นเมทัลชีทขนาดมาตราฐาน 2.204 2.204 2.204 2.204

การตัดแผ่นเมทัลชีทขนาดอ่ืนๆ ท่ีเคร่ืองพับ 4.726 4.726 4.726 4.726

การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเคร่ืองตัดไปเคร่ืองรีดครอบข้าง 13.500 1.658 9.530 0.706 1.170 7.010 0.519 0.861 15.720 1.164 1.931

การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเคร่ืองตัดไปเคร่ืองรีดเกร็ดช่องลม 12.000 1.462 6.480 0.540 0.789 10.800 0.900 1.316 16.960 1.413 2.066

การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเคร่ืองตัดไปเคร่ืองรีดสันหลังคา 11.700 1.547 8.170 0.698 1.080 8.720 0.745 1.153 16.480 1.409 2.179

การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเคร่ืองตัดไปเคร่ืองรีดร้ัวขนาดเล็ก 6.700 0.845 7.490 1.118 0.945 14.330 2.139 1.807 16.190 2.416 2.042

การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเคร่ืองตัดไปเคร่ืองรีดร้ัวขนาดใหญ่ 7.900 0.986 8.430 1.067 1.052 15.590 1.973 1.946 15.350 1.943 1.916

การเคล่ือนย้ายวัสดุจากเคร่ืองตัดไปเคร่ืองพับ 10.500 0.547 5.990 0.570 0.312 6.570 0.626 0.342 6.260 0.596 0.326

รีดครอบข้าง 2.524 2.524 2.524 2.524

รีดเกร็ดช่องลม 2.65 2.65 2.65 2.65

รีดสันหลังคา 2.615 2.615 2.615 2.615

รีดร้ัวขนาดเล็ก 1.024 1.024 1.024 1.024

รีดร้ัวขนาดใหญ่ 1.284 1.284 1.284 1.284

กระบวนการ

ผังโรงงานเดมิ ผังโรงงาน 1 ผังโรงงาน 2 ผังโรงงาน 3

ตำรำงแสดงเวลำและระยะทำงของกระบวนกำรจ ำลองสถำนกำรณ์ฝำครอบและรั้วของผังโรงงำนทั้งหมด



ระยะทาง เวลา ระยะทาง เวลา
ร้อยละเวลา

ที่ลดลง
ระยะทาง เวลา

ร้อยละเวลา

ที่ลดลง
ระยะทาง เวลา

ร้อยละเวลา

ที่ลดลง

รวมทุกผลิตภณัฑ์ 355.700 211.554 307.110 204.830 0.9682 313.510 203.350 0.9612 340.140 207.750 0.9820

ผังโรงงานเดมิ ผังโรงงาน 1 ผังโรงงาน 2 ผังโรงงาน 3

ตำรำงแสดงเวลำรวมและระยะทำงรวมของกระบวนกำร
แบบจ ำลองของผังโรงงำนทั้งหมด



ผลิตภัณฑ์แปรรูป
เมทัลชีท



แผ่นเหล็กเมทัลชที (Metal Sheet)

เมทัลชีท

คุณสมบัติ
• อลูมิเนยีมจะชว่ยป้องกันการผุ

กร่อนจากการเป็นสนิม 
• สังกะสีจะชว่ยป้องกันการกัดกร่อน

ท่ีเนือ้เหล็ก ช่วยป้องกันรอยขดีข่วน

ความหมาย
แผน่เหล็กท่ีผ่านกรรมวิธกีารน าไป
เคลือบด้วยอลูมิเนยีมและสังกะสี 
หรือท่ีเรียกกันว่า “เคลือบอลูซงิค์”

การน าไปใช้งาน
แผน่เหล็กท่ีผ่านการเคลือบอลูซงิค์มารีดเป็น
ลอนในลักษณะต่างๆ ตามขนาด และความ
ยาวท่ีต้องการ หรือตามวัตถุประสงคก์ารใช้
งาน เพื่อน ามาประยุกต์ใชใ้นงานก่อสร้าง

ประโยชน์
แผน่เมทัลชทีดูสวย เงางาม มีความ
แข็งแรง ทนทาน มีอายุการใชง้านท่ี
ยาวนานมากกว่าเหล็กท่ีเคลือบสังกะสี
เพียงอย่างเดียว มีน้ าหนักเบา ติดตั้งงา่ย
และรวดเร็ว 



หลักการและทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง

หลักการของการวางผัง
โรงงาน

การวางแผนผังโรงงาน
อย่างมรีะบบ ( SLP)

การจ าลองสถานการณ์
ด้วยโปรแกรมอารีน่า 



การรวบรวมข้อมูลวิเคราะห์

01 เส้นทางและขั นตอนการขนย้าย

02

03

04

05

ปรมิาณ

ระยะทาง

ความถี่

อัตราการขนย้าย



การพิจารณาเลือกผังโรงงาน
การประเมินผังทางเลอืกที่เหมาะสมโดย
กระบวนการล าดับชั นเชงิวิเคราะห์ (AHP)

1. การไหลของวัสดุ
2. เวลาในการขนย้ายวัสดุ
3. ระยะทางในการขนย้ายวัสดุ
4. การใช้ประโยชน์ของเนือ้ที่
5. สภาพแวดล้อมในการท างาน


