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บทคดัย่อ 
งานวจิยันี้มจีุดมุ่งเน้นเพื่อการออกแบบและจดัวางผงัโรงงานของโรงงานผลติเส้นก๋วยเตีย๋ว จากการศกึษา

พบว่า โรงงานมกี าลงัการผลติเฉลี่ยอยู่ที ่125,000 กโิลกรมั/เดอืน แต่เนื่องจากมคีวามต้องการของตลาดที่เพิม่ขึ้นทาง
โรงงานจงึมคีวามตอ้งการทีจ่ะขยายก าลงัการผลติใหเ้พิม่มากขึน้ ซึง่จ าเป็นตอ้งมกีารออกแบบและปรบัปรุงผงัโรงงานใหม่
เพื่อรองรบัการผลิตที่เพิ่มขึ้น และนอกจากนี้ยงัพบปัญหาในคลงัสินค้าส าเร็จรูปที่ว่ามปีริมาณสินค้าที่สูญหายจาก
คลงัสนิค้า 24 กโิลกรมั/เดอืน  จึงท าการวเิคราะห์หาสาเหตุที่แท้จรงิของปัญหาโดยใช้เทคนิค Why Why Analysis ใช้
เทคนิคแผนภูมคิวามสมัพนัธ์ในการหาแนวทางการปรบัปรุงการจดัวางผงัโรงงานและใชก้ารวเิคราะห์แบบ ABC ในการ
จดัการคลงัสินค้าส าเร็จรูป ผลจากการปรบัปรุงพบว่าแนวทางการวางผงัโรงงานสามารถรองรบัปริมาณการผลิตที่ 
200,000 กโิลกรมั/เดอืน ตามความตอ้งการของผูป้ระกอบการ และสามารถเพิม่ประสทิธภิาพในการท างานได ้และผลจาก
การจดัคลงัสนิคา้ใหมพ่บว่า ไมม่สีนิคา้ส าเรจ็รปูสญูหายออกจากคลงัสนิคา้ 
ค าหลกั:  การออกแบบและจดัวางผงัโรงงาน, แผนภมูคิวามสมัพนัธ,์ Why Why analysis, การวเิคราะหแ์บบ ABC 
 
Abstract 

The aims of this research is to approach on plant layout and warehouse management using ABC analysis 
of noodle factory. The capacity is 125,000 kilograms per month and according to the increasing of demand, the 
factory has to expand the production in full capacity which needs to design and improve new factory layout to support 
production increment. As results of the study in finished goods warehouse, it is found that the loss of finished goods 
in warehouse is 24 kilograms per mount. The research study carried out an analysis into root cause of the problems 
trough use a Why Why Analysis. The relationship chart is improved plant layout and the ABC analysis in warehouse. 
The result is found that plant layout improvement capable to 200,000 kilograms per month on demand an 
entrepreneur and increase efficiency operations and the finished goods does not loss in warehouse. 
Keywords:  Plant Layout and Design, The Relationship Chart, Why Why Analysis, ABC Analysis 
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1. บทน า 
อุตสาหกรรมการแปรรูปขา้วนบัเป็นทางหนึ่ง

ที่จะช่วยเหลอืเกษตรกร โดยช่วยเพิม่ความต้องการ
ขา้วเพื่อใชเ้ป็นวตัถุดบิส าหรบัผลติภณัฑ์แปรรูปขา้ว
นานาชนิด เป็นการสรา้งมลูค่าเพิม่ใหก้บัผลผลติขา้ว 
โดยผลติภณัฑ์แปรรูปขา้วที่ส าคญัในปัจจุบนัมหีลาย
รูปแบบ เช่น ผลติภณัฑ์ขา้วกึ่งส าเร็จรูป ผลติภณัฑ์
ขนมขบเคี้ ย วและอาหาร เช้ า  ผลิตภัณฑ์จ าก
กระบวนการหมัก เ ป็นต้น  โดยผลิตภัณฑ์จาก
กระบวนการหมกัขา้วสารได้แก่ ขา้วหมาก ขนมจนี 
เส้นก๋วยเตี๋ยวสด และผลิตภัณฑ์ประเภทสุรา ใน
บรรดาอุตสาหกรรมดงักล่าวมเีพยีงขนมจนีและเส้น
ก๋วยเตีย๋วสดทีม่กีารผลติในเชงิอุตสาหกรรมขนาดเลก็ 
ส่วนใหญ่ตัง้อยู่ในแหล่งชุมชนทัว่ทุกภูมิภาคของ
ประเทศ โรงงานกรณีศกึษา เป็นโรงงานขนาดเลก็ที่
เป็นผูผ้ลติและจ าหน่ายเสน้ก๋วยเตีย๋วสด ทีม่ชี ื่อเสยีง
และเป็นทางเลือกของผู้บริโภคในจังหวดัเชียงราย 
โดยจากการเก็บข้อมูลเบื้องต้นพบว่ามปีริมาณการ
ผลติเสน้ก๋วยเตีย๋วเฉลีย่อยู่ที ่125,000กโิลกรมั/เดอืน 
(ข้อมูลตัง้แต่เดือนมกราคม - ตุลาคม พ.ศ. 2559) 
เพื่อเพิม่ความสามารถในการแขง่ขนัทางตลาดและให้
เทยีบเคยีงกบัคู่แข่งได้ ทางผู้ประกอบการจงึมคีวาม
ต้ อ ง ก า ร ใ น กา ร ขย ายก า ลั ง ก า ร ผลิต ใ ห้ เ ต็ ม
ความสามารถของโรงงาน โดยมีแผนการผลิตใน
อนาคตประมาณ 200,000 กโิลกรมั/เดอืน ซึง่นอกจาก
ผลติภณัฑเ์สน้ก๋วยเตีย๋วสดแลว้ ทางโรงงานยงัท าการ
สัง่ซื้อสนิค้าส าเร็จูปประเภทเส้นก๋วยเตีย๋วแห้ง และ
เครื่องปรุงต่างๆ มาท าการจ าหน่ายต่อให้กบัลูกค้า 
โดยจะท าการจดัเกบ็ไวเ้พื่อรอจ าหน่ายต่อในคลงัเกบ็
สนิคา้ส าเรจ็รปู ซึง่พบปัญหาว่ารายการสนิคา้ทีจ่ดัเกบ็
ในคลงัไม่ตรงกบัใบตรวจสอบรายการสนิคา้ ผูว้จิยัจงึ
มจีุดมุง่หมายเพือ่ทีจ่ะหาแนวทางในการออกแบบและ
จัดวางผังโรงงานใหม่อย่างเป็นระบบ และท าการ
ปรบัปรุงคลงัเก็บสนิคา้ส าเร็จรูปโดยใชก้ารวเิคราะห์
แบบ ABC Analysis  โดยหลกัการและทฤษฎกีารวาง
ผั ง โ ร ง ง า น อ ย่ า ง มี ร ะ บ บ  ( Systematic Layout 
Planning; SLP) เป็นกระบวนการวางผังโรงงานที่
มุ่งเน้นไปที่ระดับความสัมพันธ์ระหว่างสถานีหรือ
กจิกรรมต่างๆ ว่าควรมกีารจดัวางใกลก้นัหรอืไม ่แลว้

พจิารณาระดบัความใกลช้ดิของแต่ละสถานีทลีะคู่จน
ครบทุกคู่ โดยพยายามให้สถานีต่างๆ มภีาระงานที่
สมดุลกนั ซึ่งเป็นแนวทางในการลดระยะทางและลด
เวลาในการขนย้ายวัสดุ ให้ น้อยลงช่วยให้ เกิด
ประสทิธภิาพการท างานมากขึน้ [1] และการปรบัปรุง
ผงัโรงงานเพือ่จดัสมดุลก าลงัการผลติในอุตสาหกรรม
ฮาร์ดดสิก์ไดร์ฟโดยประยุกต์ใช้หลกัการและทฤษฎี
การวางผงัโรงงานอย่างมรีะบบ(Systematic Layout 
Planning, SLP) ซึ่งมุ่งเน้นไปที่ระดับความสมัพนัธ์
ระหว่างสถานี เพื่อลดระยะทางและระยะเวลาในการ
ขนยา้ยวสัดุใหน้้อยลง ซึง่ผลจากการด าเนินงานพบว่า 
เมือ่เปรยีบเทยีบกบัผงัปัจจุบนัผงัโรงงานใหม่สามารถ
ลดเวลาการขนย้ายวัสดุลง ส่งผลให้สามารถลด
ค่าใชจ้่ายจากการขนยา้ยวสัดุไดใ้นหลกัแสนบาทต่อปี 
[2] เช่นเดยีวกบัการวางแผนการจดัผงัของพื้นที่การ
ผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมเกี่ยวกบัห้องครวัของ
รา้นอาหารโดยประยุกต์ใชห้ลกัการและทฤษฎกีารวาง
ผังโรงงานอย่างมีระบบ(SLP) พบว่างานระหว่าง
กระบวนการลดลง 40% และความพงึพอใจของลกูคา้
รวมถึงสภาพแวดล้อมการท างานของพนักงานมี
ประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น [3] นอกจากนี้ยงัมกีารศึกษา
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการท างานภายใน
คลังสินค้าและเสนอแนวทางการปรับปรุง การจัด
ระเบยีบการจดัเกบ็อุปกรณ์ตดิตัง้ นัง่รา้น และการจดั
วางผงัคลงัสนิคา้ใหม ่ผลจากการวจิยัวางผงัคลงัสนิคา้
ใหม่ พบว่า สามารถลดระยะทางในการเคลื่อนย้าย 
โดยรวมได้ถงึ 82.86% และเวลาทีใ่ชใ้นกระบวนการ
ลดน้อยลง 6.25% [4] และการปรับปรุงระบบการ
จดัเกบ็สนิคา้คงคลงัตามหลกั ABC จากผลการศกึษา
พบว่ า  การแบ่ งกลุ่ มสินค้ าค งคลังต ามล า ดับ
ความส าคญัและการก าหนดความถี่ในการตรวจนับ
สนิคา้คงคลงัท าใหข้อ้มลูสนิค้าคงคลงัมคีวามแม่นย า
มากขึน้จากเดมิ [5]  

 
2. วิธีการวิจยั 
2.1 ศึกษาข้อมูลสภาพปัจจุบ ันของโร งงาน
กรณีศึกษา 

ท าการศึกษาและเก็บมูลเพื่อค้นหาปัญหาที่
เกดิขึน้ในโรงงานกรณีศกึษา โดยแบ่งเป็น 2 ประเดน็
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ปัญหาดงัต่อไปนี้ 
1. ปัญหาการจดัวางผงัโรงงาน 

 เนื่องจากโรงงานมพีื้นที่ในการปฏบิตัิงาน
ค่อนขา้งคบัแคบ และเสน้ทางการไหลของงานยงัไมม่ี
ความต่อเนื่องกนั ส่งผลให้ไม่สามารถผลติสินค้าได้
ตามความต้องการของตลาดที่เพิม่ขึน้ โดยก าลงัการ
ผลิตเต็มความสามารถในปัจจุบนัเฉลี่ยที่ 125 ,000 
กโิลกรมั/เดอืน แต่ผูป้ระกอบการมคีวามต้องการทีจ่ะ
ขยายก าลังการผลิตให้สามารถตอบสนองความ
ต้องการของลูกค้าได้ประมาณ 200 ,000 กิโลกรัม/
เดอืน 

2. ปัญหาการจดัคลงัสนิคา้ส าเรจ็รปู 
เนื่องจากทางโรงงานได้มกีารสัง่ซื้อสนิคา้

ส าเร็จรูปประเภทเส้นก๋วยเตี๋ยวแห้งและเครื่องปรุง
ต่างๆ เก็บไว้ในสต็อกเพื่อเป็นตวัแทนจ าหน่าย ซึ่ง
สนิค้าแต่ละชนิดจะถูกสัง่ซื้อมาจากต่างจงัหวัด ด้วย
เหตุนี้อาจส่งผลใหส้นิคา้บางชนิดไมส่ามารถเกบ็ไวไ้ด้
นาน และยังเกิดปัญหาสินค้าสูญหายออกจากคลงั 
จากยอดการสัง่ซื้อและขายไปจรงิ (แสดงดงัตารางที่ 
1) ซึ่งสนิคา้ส าเรจ็รูปทีม่กีารน าเขา้มาทุก ๆ เดอืนคดิ
เป็นมลูค่าต่อเดอืนประมาณ 2,500,000 บาท 
 
ตารางที ่1 ปรมิาณสนิคา้ส าเรจ็รปูทีสู่ญหายจากคลงั (เดอืน 
ธนัวาคม 2559) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
2.2 การวิเคราะหห์าสาเหตขุองปัญหา 

ท าการวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาทีส่่งผล
ต่อเส้นทางการไหลของการท างานตัง้แต่ต้นจนจบ

กระบวนการ และท าการวเิคราะห์ปัญหาที่ส่งผลต่อ
ระบบการจดัคลงัสนิค้าส าเร็จรูป ด้วยหลกัการ Why 
Why Analysis แสดงดงัรปูที ่1 และรปูที ่2 ตามล าดบั 
2.3 การหาแนวทางในการปรบัปรงุ 

หลงัจากการวิเคราะห์หวัขอ้ของปัญหาแล้ว 
ผู้วจิยัได้หาแนวทางการปรบัปรุงการวางผงัโรงงาน 
โดยท าการจดัวางผงัพื้นทีป่ฏบิตังิานของโรงงานใหม่
ทัง้หมดยกเว้นพื้นที่ปฏิบัติงานของเครื่องผลิตเส้น
ก๋วยเตีย๋ว เนื่องจากเครื่องจกัรมขีนาดใหญ่ และถูก
ติดตัง้อุปกรณ์ต่างๆ ที่เกี่ยวข้องแบบอยู่กับที่ ไม่
สามารถท าการเคลื่อนย้ายต าแหน่งได้ โดยใช้
หลกัการและทฤษฎีการวางผงัโรงงานอย่างมรีะบบ
(Systematic Layout Planning, SLP) ซึ่งเป็นวิธีการ
จดัการส าหรบัการวางผงัโรงงานโดยรวมเอาแต่ละ
กจิกรรมทีเ่กีย่วขอ้งทัง้หมดมาก าหนดสดัส่วนพื้นที่ที่
เหมาะสมต่อการวางผัง รวมถึงใช้เทคนิคแผนภูมิ
ความสมัพนัธ ์(The relationship chart) แสดงดงัรูปที ่
3 ซึง่เป็นการวเิคราะหใ์นการหาความสมัพนัธร์ะหว่าง
กิจกรรมต่างๆ ในกรณีที่ไม่สามารถใช้การไหลของ
วสัดุเพียงอย่างเดียวเป็นตัวตัดสิน [6] โดยแผนภูมิ
ความสมัพนัธร์ะหว่างกจิกรรมมคีวามส าคญัอย่างมาก
ต่อการออกแบบสิ่งอ านวยสะดวกต่างๆ ในโรงงาน
อุตสาหกรรม  โดย เ ริ่ม จากการก าหนดระดับ
ความสมัพนัธ์ของแต่ละคู่กจิกรรมก่อน แลว้ท าการใส่
รหสัแสดงเหตุผลของระดบัความสมัพนัธ์ แล้วสร้าง
แผนภูม ิ[7] และท าการจดัคลงัสนิค้าขึ้นมาใหม่ เพื่อ
ลดปัญหาสินค้าที่สูญหายโดยใช้การวิเคราะห์แบบ 
ABC Analysis โดยมกีารแบ่งประเภทสนิคา้ แสดงดงั
รูปที่ 4 ซึ่งสินค้าที่จดัอยู่ในกลุ่ม A จะประกอบด้วย
สนิคา้เพยีงไมก่ีป่ระเภทแต่เป็นสนิคา้ทีม่ยีอดขายหรอื
มสี่วนแบ่งก าไรมากทีสุ่ด ส่วนสนิคา้ทีม่ยีอดขายหรอื
ส่วนแบ่งก าไรรองลงไปจะไดร้บัความส าคญัน้อยเป็น 
B และ C ตามล าดบั [8] 
 
3. ผลการวิจยั 

1. การออกแบบและการจดัวางผงัโรงงานใหม่ 
โดยการขยายพื้นที่ห้องเก็บข้าวและแป้งเพื่อรองรับ
ก าลงัการผลติและได้ท าการติดตัง้ไซโล (จากเดมิใช้
แรงงานคนในการล าเลยีงกระสอบขา้วและเทขา้วใส่
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ถงั) เพื่อเพิม่ก าลงัการผลติเป็น 200,000 กโิลกรมั/
เดอืน โดยหอ้งเกบ็ขา้วและแป้งจะมขีนาด กวา้ง 7.20 
เมตร ยาว 13.75 เมตร จากเดมิทีม่ขีนาดกวา้ง 4.40 
เมตร ยาว 7.60 เมตร และได้ขยายคลงัเก็บสินค้า
ส าเร็จรูปจากเดมิกว้าง 4.40 เมตร ยาว 7.60 เมตร 
เป็นกวา้ง 4 เมตร ยาว 13.75 เมตร เพื่อใหเ้พยีงพอ
ต่อการเกบ็สนิคา้ส าเร็จรูป และไดท้ าการเพิม่ในส่วน
ของห้องพบัเส้นก๋วยเตีย๋วกบัห้องเก็บเส้นก๋วยเตี๋ยว
สดที่จากเดิมท าในพื้นที่ด้านนอกร่วมกับพื้นที่
ปฏบิตังิานอื่น แต่ในส่วนของผงัโรงงานใหมน่ี้จะจดัให้
อยู่ เป็นสัดส่วนเพื่อให้สะดวกต่อการท างาน จาก
แนวทางการจัดวางผังโรงงานใหม่จะส่งผลให้
กระบวนการผลิตเส้นก๋วยเตี๋ยวมปีระสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลมากขึ้น สามารถตอบสนองต่อความ

ต้องการในการขยายก าลงัการผลติได้จรงิ (แสดงดงั
รปูที ่5) 

2. การจดัคลงัคา้สนิส าเรจ็รูปแบบ ABC โดย
ท าการจดัคลงัสนิค้าส าเร็จรูปขึ้นมาใหม่ และท าการ
ติดป้ายชื่อสนิค้าและใบเช็ควนัเวลาของสนิค้าแต่ละ
ชนิด พบว่าในเดอืนเมษายน 2560 ไมม่ปีรมิาณสนิคา้
ส าเร็จรูปสูญหายออกจากคลงัเก็บสนิค้า ซึ่งจากเดมิ
พบว่ามปีรมิาณสนิค้าส าเร็จรูปสูญหาย 24 กโิลกรมั 
ในเดอืนธนัวาคม 2559  จะเหน็ไดว้่าหลงัการปรบัปรุง
คลงัสนิคา้ส าเรจ็รูปใหม่ สามารถลดปัญหาของสนิค้า
หายได้ แต่ทัง้นี้การด าเนินงานต้องมกีารติดตามผล
อย่างต่อเนื่อง เพื่อให้ระบบการจัดการคลังสินค้า
ส าเรจ็รปูมปีระสทิธภิาพอย่างแทจ้รงิ 
 

รปูที ่1 การวเิคราะหห์าสาเหตุของปัญหาการวางผงัโรงงานเดมิโดยใชเ้ทคนคิ Why Why Analysis 
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รปูที ่2 การวเิคราะหห์าสาเหตุของปัญหาการจดัคลงัสนิคา้โดยใชเ้ทคนิค Why Why Analysis 

 

 
 

รปูที ่3 แผนภูมคิวามสมัพนัธข์องกจิกรรมในกระบวนการผลติเสน้ก๋วยเตีย๋ว 
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ตารางที ่2  ความสมัพนัธข์องกจิกรรมและเหตุผล 
รหสั เหตผุล 

1 การไหลของวสัดุ 
2 งา่ยต่อการขนยา้ย 
3 ความสะดวก 
4 ใชค้นงานร่วมกนั 

 
 
 
 
 
 

 

 
รปูที ่4 การแบ่งกลุ่มสนิคา้โดยใชก้ารวเิคราะหแ์บบ ABC 

Value  closeness  

A มากทีสุ่ด 2 

E มาก 3 

I ปานกลาง 5 

O น้อย 4 

U น้อยทีสุ่ด 14 

X ไมค่วรไวใ้กลก้นั 0 

Total 
8 x (8-1)

2
 = 28 
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รปูที ่5 แผนผงัโรงงานทีท่ าการออกแบบใหม ่

4. สรปุ 
 จากการ เก็บข้อมูลก าลังการผลิต ของ
โรงงานผลิตเส้นก๋วยเตี๋ยว พบว่าก าลงัการผลิตไม่
สามารถตอบสนองต่อเ ป้าหมายการผลิตของ
ผู้ประกอบการได้ จากปัญหาที่กล่าวมาได้ท าการ
วิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุที่แท้จริงของปัญหาโดยใช้
เทคนิค Why Why analysis พบว่าพื้นที่ปฏิบัติงาน
ปัจจุบนัคบัแคบ ท าให้การเคลื่อนไหวในการท างาน
ของพนักงานไม่สะดวก มสีิง่กดีขวางการเคลื่อนไหว 
ส่งผลให้ไม่สามารถท างานได้เต็มประสทิธภิาพ และ
ท าใหผ้ลผลติทีไ่ดไ้ม่ตรงตามเป้าหมายทีว่างไว ้จงึท า
การหาแนวทางในการจดัวางผงัโรงงานใหม่ในส่วน
พื้นที่ที่ขยายเพิ่มด้านหลังโรงงาน 7 เมตร และ
ปรับปรุงการวางผังโรงงานเดิมยกเว้นในส่วนของ
พื้นที่ปฏบิตังิานของเครื่องจกัรที่อยู่กบัที ่ให้สามารถ
ท างานได้เต็มประสิทธิภาพมากขึ้น โดยใช้เทคนิค
แผนภูมคิวามสมัพนัธ์ (The relationship chart) โดย
ผลจากการปรบัปรุงการจดัวางผงัโรงงาน พบว่าพืน้ที่
ปฏบิตังิานใหมส่ามารถรองรบัปรมิาณการผลติไดต้าม

ความต้องการที่  200,000 กิโลกรัม / เดือน และ
ภ าพ ร ว มก า ร ท า ง า น ใ น ก ร ะ บ วนก า ร ผ ลิต มี
ประสิทธิภาพมากขึ้น  และจากการ เก็บข้อมูล
คลงัสนิคา้ส าเรจ็รูปทีซ่ื้อมาเพื่อจ าหน่ายต่อ พบว่า มี
ปัญหาสนิคา้ส าเรจ็รปูสญูหายจากจ านวนทีซ่ื้อมาขาย
ไปตามใบตรวจสอบรายการสนิคา้ จงึท าการวเิคราะห์
หาสาเห ตุของปัญหาโดยใช้เทคนิ ค  Why Why 
analysis แลว้ท าการปรบัปรุงคลงัสนิคา้ส าเรจ็รูปโดย
การวิเคราะห์แบบ ABC ในการจัดหมวดหมู่สินค้า 
และจัดท าป้ายแสดงชื่อสินค้าแต่ละประเภท เพื่อ
ป้องกนัการหยิบสินค้าผิด พร้อมทัง้จดัท าใบบนัทกึ
ขอ้มูลการน าสนิค้าออกจากคลงั ประกอบด้วย วนัที่ 
เวลา ชื่อสนิคา้ และผู้เบกิสนิคา้ เพื่อป้องกนัไม่ใหเ้กดิ
ปัญหาสนิคา้สูญหายจากคลงัสนิคา้ จากการปรบัปรุง 
พบว่า สามารถลดปัญหาสนิคา้สูญหายจากคลงัสนิคา้
ไดจ้รงิ 
 
 
 



วารสารข่ายงานวิศวกรรมอตุสาหการไทย (Thai Industrial Engineering Network Journal) 

20 ปีที ่7 ฉบบัที ่2 กรกฎาคม - ธนัวาคม 2564 
  

กิตติกรรมประกาศ 
 งานวจิยันี้ใหร้บัทุนสนับสนุนจากมหาวทิยาลยั
เทคโนโลยรีาชมงคลลา้นนา เชยีงราย ส าหรบัพฒันา
ศกัยภาพนักศกึษา ปีงบประมาณ 2560 คณะผู้วจิยั
ขอขอบคุณสาขาวิศวกรรมและเทคโนโลยี คณะ
วศิวกรรมศาสตร ์ทีส่นบัสนุนงบประมาณวจิยั 
 ขอขอบคุณบริษัท  A ที่ให้ความอนุเคราะห์
ขอ้มลูส าหรบัการด าเนินงานวจิยั 
 
เอกสารอ้างอิง 
[1] คมสนั จริะภทัรศลิปะ, การวเิคราะห์และปรบัปรุง

ความสามารถกระบวนการการท าแบบหล่อทราย
ชื้นเพื่อพฒันาคุณภาพงานหล่อโลหะ. วารสาร
Engineering Today. ปีที ่3. ฉบบัที ่27, 2548 

[2] แววดาว สมานพนัธ์และ นันทชยั กานตานันทะ , 
การปรบัปรุงผงัโรงงานเพือ่จดัสมดุลก าลงัการผลติ
โ ด ย ใ ช้ เ ท ค นิ ค ก า ร จ า ล อ ง แ บบ ปั ญห า ใ น
อุตสาหกรรมฮาร์ดดสิก์ไดร์ฟ, ภาควชิาวศิวกรรม
อุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์มหาวิทยาลยั
เกษตรศาสตรมหาวทิยาลยัเกษตรศาสตร,์ 2556 

[3] Flessas Milena, Vinicius Rizzardi, Guilherme 
Luz Tortorella, Diego Fettermann and Giuliano 
A. Marodin, Layout performance indicators 
and systematic planning: A case study in a 
southern Brazilian restaurant, British Food 
Journal Vol. 117 No. 8, 2015 

[4] อกัษรสวรรค์ วชัรสุนทรกจิ, กลยุทธ์ 5 ส และการ
วางผงัโรงงานอย่างมรีะบบเพื่อเพิม่ประสิทธภิาพ
การท างานภายในคลังสินค้า , สาขาวิชาการ
จดัการโลจสิติกส์และโซ่อุปทาน คณะโลจสิติกส์ 
มหาวทิยาลยับรูพา, 2559 

 

[5] อชิระ เมธารัชตกุล , การเพิ่มประสิทธิภาพการ
จดัการคลงัสนิค้ากรณีศกึษา บรษิัทผลติชิ้นส่วน
รถยนต์, สาขาวิชาการจดัการโลจิสติกส์และโซ่
อุปทาน คณะโลจิสติกส์ มหาวิทยาลัยบูรพา, 
2557 

 [6] ทวมีาศ นาคอุดม, การใชห้ลกัการวางผงัโรงงาน
ต า ม ค ว า ม สั ม พั น ธ์  ( Relationship Layout 
Planning: REALP) โดยประยุกต์แนวคดิมาจาก
CORLAP (Computerized Relationship Layout 
Planning), สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหกรรม
ภาควชิาวศิวกรรมอุตสาหกรรม บณัฑติวทิยาลยั
เทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนครเหนือ, 2547 

[7] Parveen Sharma, Harpreet Singh, Mukhtiar 
Singh, Importance of Activity Relationship 
Chart while designing a layout for an industry, 
Journal of Emerging Technologies and 
Innovative Research, Volume 5, Issue 11, 
2018 

 
[8] ล าไผ่  ตระกูลสนัติ, การศึกษากระบวนการการ

จัดเก็บสินค้าส า เร็จรูปโดยใช้รูปแบบ ABC 
Classification Location Policy กรณศีกึษาบรษิทั 
ฝาจีบ จ ากัด (มหาชน) , การประชุมวิชาการ
ระดบัชาต ิมหาวทิยาลยัราชภฏัสวนสุนนัทา “การ
วจิยัเพือ่การพฒันาทีย่ ัง่ยนื”, 2558 

 
 
 
 
 
 
 
 


