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การเลือกทําเลที่ต้ังและการวางผังโรงงาน

คําถาม

 ทําเลที่ต้ังมีความสําคัญอยางไร 

ป ป ป ป ใ   โ ึ่  ใเปนปญหาแรกและเปนปญหาใหญของการสรางโรงงาน ซึงสงผลในระยะยาว

 เม่ือใดท่ีมีความจําเปนท่ีจะตองมีการเลือกทําเลที่ต้ัง
เริ่มทําธุรกิจ ตั้งสถานประกอบการใหม

หมดสัญญาเชาท่ีดินเดิม

ขยายกิจการ

ื่ โ  ื ัความเสือมโทรมทางเศรษฐศาสตร การเมือง สังคม

ถูกกฎหมายบังคับ

เกิดทางเลือกใหม ตลาดใหมท่ีผลกําไรดีกวา
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Plant Location

 Land: Ownership, rent, 
 Transportations: (Ship ≈70%, Air ≈30% ) Ind strial EstateTransportations: (Ship 70%, Air 30% ) 
 Raw Material: Weight, Volume, Time
 Product: Size, Volume, Type
 Market: Customers
 Man or Labor
 Infrastructures, Facilities :Electricity,               

Water Supply, Telephone, Hospital, etc. 
 Environment, Air
 La s: Ta

Industrial Estate 

 Laws: Tax
 Company policy
 Attitude 

การนิคมอตุสาหกรรม

จัดต้ังตามประกาศคณะปฎิวติั ฉบับท่ี 339 วันท่ี 13 ธันวาคม 2515

ปรับปรุงแกไขโดย พรบ การนิคมอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย วันท่ี 

19 มีนาคม 2522 เปนรัฐวิสาหกิจ สังกัดกระทรวงอุตสาหกรรม ใช

ช่ือยอวา กนอ. การนิคมอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย



3

ประเภทของนิคมอตุสาหกรรม

แบงตามวัตถุประสงคในการใชประโยชน
 ่ ไป นิคมอุตสาหกรรมทัวไป
 นิคมอุตสาหกรรมสําหรับอุตสาหกรรมสะอาด (Clean Industry/ Non-

Pollutive Industry)
 นิคมอุตสาหกรรมสําหรับอุตสาหกรรมท่ีมีของเสียที่สามารถกําจัดไดโดยงาย

Semi-Pollutive Industry)
 นิคมอตสาหกรรมสําหรับอตสาหกรรมท่ีมีของเสียมาก (Heavy Pollutiveนคมอุตสาหกรรมสาหรบอุตสาหกรรมทมของเสยมาก (Heavy Pollutive 

Industry)

 นิคมอุตสาหกรรมเพ่ือการสงออก

Plant Layout

• Plant Design and Plant Layout ? 
โ ป   โการวางผังโรงงานเปนสวนยอยของการออกแบบโรงงาน 

• ขอดขีองการมีผังโรงงานท่ีดี
ลดความเสี่ยงตอปญหาสุขภาพและสรางความปลอดภัยใหกับพนักงงาน
สรางขวัญและกําลังใจใหกับคนงาน
สามารถควบคมดแลไดงายและดีกวาสามารถควบคุมดูแลไดงายและดกวา
ลดความยุงยากและแออัดภายในโรงงาน อันจะนําไปสูการเกิดอุบัติเหตุ
มีความยืดหยุนสําหรับการเปล่ียนแปลงไดงายกวา 
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Plant Layout

      การกําหนดรูปแบบ การวางตําแหนงของปจจัยการผลิต เชน ตําแหนง
ของเคร่ืองจักร พื้นท่ีสําหรับเก็บวัตถดิบ พื้นท่ีสําหรับพนักงาน ใหของเครองจกร พนทสาหรบเกบวตถุดบ พนทสาหรบพนกงาน ให
สามารถทํางานไดสะดวก เพื่อใหการดําเนินการผลิตหรือบริการดวย
ความ ปลอดภยัและมีประสิทธิภาพสูงสุด 

Effect!

Long term 

Man & Money

Profit & Productivity

• การดําเนินงานไมมีประสิทธิภาพ เชน ตนทุนการผลิตสูง เกิดความขัดของใน
ิ

การวาง/ปรับผังโรงงานเกิดข้ึนเมื่อ

สายการผลต
• เกิดอุบัติเหตุ หรือความไมปลอดภัย
• มีการเปลี่ยนแปลงการออกแบบสินคาหรือบริการ
• มีการเสนอสินคาหรือบริการชนิดใหม
• มีการเปลี่ยนแปลงปริมาณการผลิต
• มีการเปลี่ยนแปลงวิธีการผลิต หรือเคร่ืองมือมการเปลยนแปลงวธการผลต หรอเครองมอ
• มีการเปลี่ยนแปลงสภาวะแวดลอม หรือกฎหมายขอบังคับท่ีเก่ียวของ
• ปญหาดานขวัญกําลังใจพนักงาน เชน ขาดการประสานงานท่ีดี 
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เปาหมายพื้นฐานของการวางผังโรงงาน

หลัก 6 ประการ
1 ี่ ้1. หลักการเกียวกับกิจกรรมทังหมด

2. หลักการเก่ียวกับการเคล่ือนท่ีในระยะทางท่ีสั้นท่ีสุด

3. หลักการเก่ียวกับการไหลของวัสดุ

4. หลักการเก่ียวกับการใชพ้ืนท่ี

5. หลักการเก่ียวกับการทําใหคนงานมีความพอใจและมีความปลอดภัย

6. หลักการเก่ียวกับความยืดหยุน

Types of Layouts

 Product Layout : ตามชนิดผลิตภัณฑ
ิ ั   ิ ิ ป ิ mass prod ctionผลิตภณฑนอยชนิดและผลิตปริมาณมาก mass production

 Process Layout : ตามกระบวนการผลิต
 เคร่ืองจักรหรืออุปกรณท่ีใชงานประเภทเดียวกันอยูดวยกัน
 มีความหลากหลายของผลิตภัณท แตปริมาณไมมากนัก
 มีความยืดหยุนสูงกวาแบบ Product Layout

 Fixed Position Layout : ตามตําแหนงงาน
 สวนประกอบหลักอยูกับท่ี แลวเคล่ือนยายเคร่ืองจักร อุปกรณ และ แรงงาน 

เขาหา เชน ตอเรือ สรางเคร่ืองบิน 
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A series of workstations arranged so the product moves from 
i h d h l i i f h

Layout & Production Line

one station to the next, and at each location a portion of the 
total work is performed

Manual Assembly Line

A portion of a manual assembly line.  Each worker performs a task at 
his/her workstation, and a conveyor moves parts on work carriers from 

one station to the next.
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Transfer Line

A machining transfer line, an important type of automated production line

Process Layout 

(a) single machine, (b) multiple machines with manual handling, (c) multiple machines 
with mechanized handling, (d) flexible manufacturing cell, (e) flexible 
manufacturing system.
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Process Layout

Automated manufacturing cell with two machine tools and robot

Process Layout

Ladder layout. Key: Aut = automated station; L/UL = load/unload station
Ladder Layout
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Process Layout

Open field. Key: Aut = automated station; L/UL = load/unload station; 
Insp = inspection station; AGV = automated guided vehicle; AGVS = 
automated guided vehicle system.

Open Field Layout

Process Layout

Configuration of a dial indexing machine. Worktable rotates partially (indexes) 
at end of each cycle to position parts at the next station in the sequence.

Dial Indexing Machine
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จุดท่ีตองเฝาระวังในโรงงานอตุสาหกรรม

• นักศึกษาคิดวา เจาหนาท่ีชีวอนามัยมีจุดท่ีตองเฝาระวังอยางไร ท่ี
ี่  ั ั โ ใ โ ?เกียวของกับการวางผังโรงงานในโรงงานอุตสาหกรรม?

Check point

Walk ways
  80 ิ ี  ี ั ั  ื ไ  มากกวา 80 เซนติเมตร และมีเสนสีแสดงสญลกษณหรอไม
 สถานท่ีสําหรับวางของ มาสัญลักษณแสดงหรือไม
 ผิวทางเดิน เปยก ล่ืน หรือไม
 แสงสวาง เหมาะสมหรือไม
 จุดท่ีเปนทางผานของสายลําเลียง เพลา และ ทอ มีสะพานขาม หรือไม

 ิ ี ิ่ ี ี่ ื ไ  สวนบนทางเดิน มีสิงกีดขวางทีอาจจะชนหรือไม
 บริเวณทางเขาออก มีสิ่งกัดขวาง การเขาออกหรือไม
 มีของกองขวางทางออกฉุกเฉิน หรือบันไดหนีไฟหรือไม
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Working Area
ื่ ป ้  ื่  ื ไ 

Check point

 เมือเปยกนําแลวลืนงายหรือไม

 มีรอยขรุขระหรือรอยชํารุดเสียหายหรือไม

 มีทอระบายนํ้าท่ีไมมีฝาปดหรือไม

 การเดินสายไฟ ทอตาง ๆ เปนระบบฝงอยูใตดินหรือไม

 มีวัตถุดิบ ผลิตภัณฑ และเศษวัสดุ กระจายอยูตามพื้นหรือไมุ ุ ู

Pit (ชองเปด หรือ หลุม ชั้นลอย)
่ ้ ไ ื้ ้ ื ไ

Check point

 บริเวณทีสูง 2 เมตรขึนไป มีพืนติดตังอยูหรือไม
 พ้ืนมีความแข็งแรง ไมมีชอง รอยแตก ชํารุด และผุกรอนหรือไม

 บริเวณรอบพ้ืนและรอบชองเปด มีราวกันตกหรือราวจับท่ีมีความสูง 90 
เซนติเมตร ขึ้นไปติดต้ังหรือไม
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Stairs and Ramps
 สามารถข้ึนลงไดงายหรือไม

Check point

สามารถขนลงไดงายหรอไม
 มีน้ํามัน โคลน เปรอะเปอนหรือไม
 แถบกันลื่นชํารุดหรือเสียรูปหรือไม
 เหนือบันไดมีสิ่งกีดขวาง เชน ทอ ติดตัง้อยูหรือไม สิ่งกีดขวางเหนือบันไดไมเกิน 2.2 

เมตรควรตองยายออก หรือพันดวยนวมกันกระแทก และติดเครื่องหมาย เหลืองสลับดํา
 ความสูงของราวจับเหมาะสมหรือไม ความสูงของราวจับควรจะอยูในระดับสูงจาก

ผิวหนาข้ันบันไดไมต่ํากวา 76 เซนตเิมตรและไมเกิน 86 เซนตเิมตรผวหนาขนบนไดไมตากวา 76 เซนตเมตรและไมเกน 86 เซนตเมตร
 ความชันของบันไดควรทํามุมประมาณ 30 -38 กับแนวราบ ขั้นบันไดควรมีความ

กวางประมาณ 23 เซนตเิมตรความสูงของบันไดแตละขั้นควรจะประมาณ 13-20 
เซนตเิมตร

• Temperature and Moisture
ื่ ื ไ

Check point

 อุณหภูมิมากกวา 28°C มีการใชเครืองปรับอากาศหรือไม

 อุณหภูมิตํ่ากวา 5°C มีการใชเคร่ืองทําความรอนหรือไม

 ความชื้นสัมพันธมากกวา 85% ขึ้นไป มีการปรับความชื้นหรือไม
 มีการระบายความรอนออกสูบรรยากาศโดยตรงหรือไม 

 มีมาตราการปองกันพนักกงานจากการแผรังสีความรอนหรือไม

 การพนละอองนํ้าเพ่ือเพ่ิมความชื้น ใชนํ้าบริสุทธ์ิหรือไม
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Light
 ี่โ  ื ไ 

Check point

 ความสวางทีโตะทํางานพอเหมาะหรือไม

 มีความแตกตางของสวนท่ีสวางกับสวนท่ีมืดตางกันมากหรือไม

 ไฟจากดานหนาสองเขาตาเกินไปหรือไม

 ขางในและนอก ประตูมีความสวางตางกันมากหรือไม

 หลอดไฟสกปรก ชํารุดหรือไม ุ

Air Flow and Ventilation
ื้ ่ ่  ื ไ

Check point

 มีปริมาณอากาศในพืนทีทีทํางานมากกวา 10 ลูกบาศกเมตรตอคนหรือไม

 มีพ้ืนท่ีของหนาตางระบายอากาศมากกวา1/20 ของพื้นท่ีหรือไม
 พัดลมระบายอากาศ ตามจุดตางๆ ทํางานมีประสิทธิภาพหรือไม

 มีการวางของกีดขวางบังทิศทางลมหรือไม

 หนาตาง ประตู อยูในสภาพท่ีเปด ปดไดงายหรือไมู ู


