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บทคัดยอ 
     การวจิัยนี้ไดศึกษาเกี่ยวกบั ใหแกบรษิัท ซพีีย ูพื้นสาํเรจ็รูป จาํกดั ซึ่งเกี่ยวกับการออกแบบกระบวนการผลติ
เพื่อใหเหมาะสมกบัการผลติผลติภัณฑในปริมาณมาก (mass production) โดยบริษทัฯไดออกแบบผลิตภัณฑรั้ว
สําเร็จรูปใหมแบบ DIY โดยใหมคีวามงายในการกอสรางทีห่นวยงานเพิ่มขึ้น และลดการใชเครื่องจกัรในการตดิตั้งลง แต
บริษัทฯยังไมมีความสามารถในการผลิตเชิงอุตสาหกรรมสําหรับระบบรั้วสําเร็จรูปดังกลาว เพื่อตอบสนองความตองการ
ที่แทจริงของลูกคาที่มปีริมาณความตองการของตลาดที่สูงมาก  
     ในการวิจยันี้ไดมีการออกแบบกระบวนการผลติ กาํหนดขั้นตอนและลาํดบัในการผลติ รปูแบบในการควบคุม
และการจัดการ การผงัโรงงาน การจัดสรรเครื่องจักร และอปุกรณตาง ๆ ตลอดจนการออกแบบและกาํหนดอปุกรณชวย
ในระบบการผลิต เพื่อใหเหมาะสมกับการผลิตผลิตภัณฑในปริมาณมาก รวมถึงการวางระบบบริหารการผลิตของ
โรงงาน 
 
1.บทนาํ 
       บริษัท ซีพีย ู พื้นสําเร็จรูป จํากัด เปนบริษัทที่
ไดรับการรับรองมาตรฐานคุณภาพ ISO 9002: 1994 
เมื่อป 2543 บริษัท ซีพีย ู พื้นสําเร็จรูป จํากัด เปน
ผูผลติผลติภัณฑคอนกรตีอัดแรง คอนกรีตหลอสําเร็จ 
อยางไรกต็ามรูปแบบของผลติภณัฑเสารั้วคอนกรตีที่
ผลติในขณะนีม้ีรปูรางเทอะทะ มีน้ําหนักมาก ยากตอ
การขนสงและ ทําใหเสียเวลาในการกอสราง ประกอบ
กบัในระบบการกอสรางแบบเดมิจะทําใหเสยีวัสดมุาก
สงผลใหตนทุนของผลิตภัณฑ  
       เพื่อกาวสูความเปนผูนําทางธุรกิจประเภทนี ้
บริษัทฯ ไดพัฒนากระบวนการออกแบบและ พัฒนา
ผลิตภัณฑขึ้น โดยไดออกแบบระบบรั้วสําเร็จรปูใหมให
มีความงายในการติดตัง้ โดยลดการใชเครื่องจักรในการ
ติดตั้งลง และเพื่อลดการสูญเสียวัสดุจากการกอสราง 
แตยงัคงความแข็งแรง เพียงพอ สําหรับรั้วคอนกรีต 
โดยไดออกแบบใหเสาและ ผนัง มีขนาดเล็กลง ซึ่ง 
บล็อกคอนกรีตจะถูกประกอบเปนเสาและ ชิ้นสวนผนัง
ที่มีขนาดและน้ําหนักนอยลง 

  
       อยางไรกต็ามในขณะนี้ทางบริษัทฯ ยังไมมี
ความสามารถในการผลิตเชิงอตุสาหกรรมสาํหรับรัว้ 
DIY ดังกลาว กอปรกบัพื้นที่ผลติในปจจบุันอาจไม
เหมาะสมสําหรับการผลิต ดังนั้นวัตถุประสงคของ
โครงการนี ้ เพื่อการออกแบบกระบวนการผลิต การ
วางผังโรงงานกําหนดขั้นตอนและลําดับในการผลิต 
รปูแบบในการควบคมุและการจดัการ จัดสรร
เครื่องจักร และอุปกรณตาง ๆ ของการผลิตผลิตภัณฑ
ใหมของบริษัทฯ เพื่อใหเอื้อตอการผลิตเชงิปรมิาณ
มากไดอยางมปีระสทิธภิาพ ซึง่ในการศกึษานี้ ไดแบง
เนื้อเรื่องเปนดังนี ้  สวนที ่ 2 จะแสดงถึงนิยามศัพทที่
ใชในรายงาน สวนที ่ 3 แสดงถงึ รายละเอียดของการ
ออกแบบระบบการผลติบลอ็ก สวนที่ 4 แสดงถึงราย
ระเอียดของการออกแบบระบบการผลิตผนัง สวนที ่ 5 
สรุปผลการศึกษา 
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2.นิยามศัพท 
       แพ: พื้นที่สี่เหลี่ยมผืนผาที่มีความยาวและ
สามารถรองรับ Mold ของแผนผนังและดานขางทั้งสอง
ของแพจะมีการยกขอบขึ้น เพื่อใชทําหนาที่เปนราง
สําหรับเปนเสนทางการเดินทางของรถเลื่อนดังแสดงใน
รูปที่1 
 
 
 
 

รูปที่ 1: ลักษณะของแพการผลติ                                         
 

        ตับ: การนํา Mold ของแผนผนังมาวางตอกัน
จํานวน 5 หรือ 6 แผน ดงัแสดงในรปูที่ 2 

 
 
 
 
 

รูปที่ 2: ลักษณะของตับ 
 

         ผนัง: แผนคอนกรตีเสรมิเหล็กที่มขีนาด 
30*300*3 cm. ดังแสดงในรูปที่ 3 
 
 
 
 

รูปที่ 3: ลักษณะของแผนผนงั        
 

        บล็อก: แทงคอนกรตีทีม่ีลกัษณะ เปนรปู8เหลี่ยม
มีขนาดหนาตัด 20 cm. และสูง 15 cm. ตรงหนาตัดจะ
มีสวนเวา และสวนโคงที่เปนเดอืยทําหนาที่ลอ็กตอกนั
ระหวางกอนและตรงกลางจะกลวง ดงัแสดงในรูปที ่ 4        
ซึ่งบล็อกจะถูกนํามาประกอบกันเปนเสารัว้ ซึ่งการ
ประกอบของบล็อก และผนังเปนรั้วสําเร็จรูป DIY 
สามารถแสดงในรูปที่ 5 

  
 
 
 
 

รูปที่ 4: ลักษณะของบล็อก 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 5: Block และ ผนังซึ่งประกอบเปนผลิตภัณฑรั้ว

สําเร็จรูปแบบ DIY 
 

3. การออกแบบระบบการผลติบล็อก 
        ผลติภัณฑใหมที ่ บริษัท ซีพียู พื้นสําเร็จรูป 
จํากัด จะทําการผลิตเปนผลิตภัณฑรั้วสําเร็จรูปแบบ 
DIY มีชิ้นสวนรั้วทีจ่ะผลิตคือบลอ็กและผนงัซึ่ง block 
และ ผนงัทีโ่รงงานไดทดลองผลติขึ้นนั้น จะใช mold ที่
ทําขึ้นจากวัสดุอยางงาย เพื่อนํามาทดสอบและหา
ลกัษณะจําเพาะของผลติภัณฑในดานตางๆ ตลอดจน
ขั้นตอนการผลติอยางคราวๆแลว จงึไดทําการศกึษา
ในเรื่องตางๆทีจ่ะทาํใหโรงสามารถผลิตผลติภัณฑใหม
ได ในลักษณะ mass production ไดดังนี ้
     1.บล็อกเสาคอนกรีต กําลังการผลิตตอวันจะผลิต
ที่ 2400 กอน / วัน 
     2.แผนผนังคอนกรีตเสริมเหล็ก กําลังการผลิตตอ
วันจะผลิตที ่240 แผน / วัน 
 

       3.1 ลักษณะของผลิตภัณฑ 
         การออกแบบบล็อกเสาคอนกรีต ผลิตภัณฑ
บลอ็กเสาคอนกรตีที่ทางบริษทัฯ ไดทําการออกแบบ
ในขั้นตน จะพบวาหลงัจากที่ผูวิจัย และรวมถงึผูผลติ
เครื่องจักร ไดเขารวมวิเคราะหรูปแบบผลติภัณฑที่
บริษัทฯออกแบบทําใหสรุปไดวาลักษณะมิติของบล็อก 

 



มีขอเสยีอยูที่เดอืยลอ็กระหวางกอน ดังนั้นผูวิจัยและ
บริษัท ฯ ไดรวมกนัออกแบบผลติภัณฑบลอ็กเสา
คอนกรีต เพื่อปรับปรุงและลดจุดดอยตางๆที่เกิดขึ้น 
(ดังแสดงในรูปที่ 4) และทําใหลกัษณะมิตขิองเดอืยลอ็ก
ระหวางกอนเดือยล็อกขอบล็อกมีลักษณะทีเ่หมาะกับ
การล็อกเปนอยางดีมีความเสี่ยงตอการแตกหัก  
        หลังจากนั้นบรษิทั ฯ ไดทําการออกแบบบลอ็กที่
ใชในการผลติทั้งสิ้น 6 รปูแบบ เพื่อใหเหมาะสมกบัการ
ใชงาน และตรงตามความตองการของลูกคา และการ
ผลิตบล็อกเสาคอนกรีตจะผลิตบล็อกเสาคอนกรีต  2 
แบบ คือจะผลิตบล็อกเสาคอนกรีตผลิตแบบผลิตภัณฑ
หลักโดยมีปริมาณการผลิตที ่80% (จํานวน 1 รูปแบบ) 
และจะผลิตบล็อกเสาคอนกรีตผลิตแบบผลิตภัณฑรอง
โดยมปีรมิาณการผลิตที ่20 % (จํานวน 5 รูปแบบ) 
 

3.2 การศึกษาขอมูลของเครื่องอัดบล็อก 
       หลังจากที่ทําการออกแบบผลิตภัณฑบล็อกได
ตามทีต่องการแลว ขั้นตอนตอไปนี้จะเปนขั้นตอน
การศึกษาขอมูลของเครื่องจักร ที่จะนํามาผลิตบล็อก
เสาคอนกรีต  

       3.2.1. คัดเลือกเครื่องจักร 
         เนื่องจากเครื่องจักรทีจ่ะนํามาผลติบลอ็กรั้ว
คอนกรีตนั้น ไมมจีําหนายในตลาดเนื่องจากเปน
ผลติภัณฑใหมที่ยังไมมีการผลติมากอน 
ดังนั้นการตัดสินใจในการเลือกเครื่องจักร ที่ใชในการ
ผลิต สามารถทําไดโดยการหาขอมูลเครื่องจักร ทีม่ีการ
ผลติผลติภัณฑทีใ่กลเคยีงกัน โดยการวิจยัได
ทําการศึกษาจากเครื่องจักรที่ผลิต ผลิตภัณฑอิฐบล็อก 
และผลิตภัณฑกระเบื้องมุงหลังคาซีแพ็คโมเนีย เพื่อจะ
นํามาประยุกตใชในกระบวนการผลติบลอ็กเสาคอนกรตี
ที่ทางบรษิัทฯ ไดออกแบบไว 
    จากการหาและวเิคราะหขอมลูพบวา การผลิต
ผลิตภัณฑทั้ง 2 ชนิดนี ้ มีกระบวนการที่ไมแตกตางกนั
มากนัก โดยกระบวนการผลิตมีทั้งแบบการทํางาน
ตอเนื่อง คือเครื่องจักรที่มีกระบวนการผลิตที่ทํางาน
แบบอัตโนมตั ิและแบบไมตอเนือ่ง ซึ่งกระบวนการผลิต
ทั้งสองมขีอด ีและขอเสียดังตารางที ่1   

 ตารางที ่ 1: การเปรยีบเทยีบขอดแีละขอเสยีของ
รูปแบบการทํางานของเครื่องจักร 
 
 
 
 
 
 
 
 
        จากการศกึษาขอดแีละขอเสยีของการผลติทั้ง
สองแบบ รวมถึงการวิเคราะหขอมูลดานตางๆ ของ
โรงงาน ทําใหสามารถสรุปไดวา ทางเลือกที่ดีที่สุดคือ 
เลือกเครื่องจักรที่มีการผลิตแบบไมตอเนื่อง เพราะใน
การผลติผลติภัณฑใหมนั้นไมควรที่จะเลอืกเครื่องจักร
ที่มีราคาสูง เนื่องจากการผลิตยังไมมีความแนนอน
และอาจมีความเสียงอยูมาก ดังนั้นควรเลือก
เครื่องจักรทีม่ีตนทุนต่ํา ใชงานงายไมมีความซับซอน
ของการออกแบบและคาบํารุงรักษาก็ต่ํา 
        หลังจากนั้นบรษิทัฯ ไดทําการติดตอผูผลิต
เครื่องจักร ซึ่งจะตองมีการสั่งผลิตเปนกรณีพิเศษจาก
การติดตอผูผลิต ผูผลติเครื่องจกัรมแีนวทางใหเลอืก 
อยู 2 ทางเลือก โดยแตละทางเลือกมีขอมูลตาง ๆ    
ดังตารางที ่2 
 
ตารางที ่2: ขอมูลของทางเลอืกเครื่องจักรทีจ่ะใชใน
การผลิตบล็อก 
 
 
 
 
 
 
 
หมายเหตุ 
              *     ขอมูลที่ไดมาจากผูผลติเครื่องอัดบลอ็ก 
              **    ทางเลือกที ่1 คือเครือ่งจักรขนาดเล็ก         
              ***   ทางเลือกที ่2 คือเครือ่งจักรขนาดใหญ  



          จากนั้นไดมีการวเิคราะหเปรยีบเทยีบทางเลือก
เครื่องจักรเชงิเศรษฐศาสตร โดยใชคาใชจายเปรยีบ 
เทยีบรายป ซึ่งไดผลการเปรยีบเทยีบดังแสดงในตาราง
ที่ 3 
 

ตารางที ่3: ผลการเปรยีบเทียบคาใชจายรายปของแต
ละทางเลอืก 

 
 
 
 
 

      จากการคํานวณเชิงเศรษฐศาสตร จะเห็นไดวา
ทางเลือกที ่2 มีคาใชจายรายปต่าํกวาทางเลอืกที่ 1 ถึง 
532,261.69 บาท คิดเปนรอยละ 35.75 ดังนั้นจึงเลือก
ทางเลือกที ่2 คือเครื่องจักรขนาดใหญ 1 เครื่องมาใชใน
การผลิตบล็อกโดยมีกําลังการผลิตของเครื่องจักร 540 
ชิ้น / ชั่วโมง 

 

         3.2.2. การวางผังโรงงานสําหรับการผลิต 
        ในการวางผังโรงงานการผลิตบล็อกไดมีการ
วิเคราะหแผนภมูิความสมัพันธ เพื่อที่จะนําขอมูลที่
ไดมาออกแบบผังโรงงาน และผังการไหลของ
กระบวนการผลติซึ่งจากการวเิคราะหแผนภมูิ
ความสัมพันธ ไดนําผลการวเิคราะหที่ไดมาออกแบบผัง
โรงงาน และผังการไหลของกระบวนการผลิต ซึ่งแสดง 
         รายละเอยีดไดดงัรูปที ่6 และ 7 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6: การวางผังโรงงานสาํหรบัการผลติ block 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 7: แสดง Process Flow ของการผลิต block 

 

    หมายเลข 1 เครื่องอัดอัดชิ้นงานจากนั้นทําการ
เคลื่อนยายชิ้นงานทีม่ีแผนรองชิน้งานขึ้น Rack 
    หมายเลข 2 เคลื่อนยาย Rack ที่มชีิ้นงานเตม็มา
พัก 30 นาท ี
    หมายเลข 3 เคลื่อนยาย Rack ที่พักครบ 30 นาท ี
ไปยังบริเวณพื้นที่ตาก 
    หมายเลข 4 ขนถายชิ้นงาน จาก Rack ลงวางบน 
Pallet ตากชิ้นงานไวบน Pallet 1 คืน  
(1 Rack มีชิ้นงาน 100 กอน) 
    หมายเลข 5 หลังจากตากชิ้นงานครบ 1 คืนทําการ
เคลื่อนยายชิ้นงานไปจัดเก็บในพื้นที่ที่จัดเตรียมไว 
       3.2.3. การออกแบบ Racks และ แผนรอง 
(plate) และการคํานวณ Pallets ที่ใชใน
กระบวนการผลิตบล็อก 
การออกแบบ Racks 
  ขนาด  60*110*100 ซม. ความสูงในแตละชั้น  28  
ซม.จํานวนชั้น 4  ชั้น ความสามารถในการบรรจ ุ 
  1 ชั้น    =  10 ชิ้น  
  1 Rack  = 40 ชิ้น    น้ําหนักที่บรรทุก      =          150 กก. 
 
 
 
 

รูปที่ 8: แสดงลักษณะของ Rack  



การออกแบบแผนรองบล็อก  
ขนาดที่จําเปนจะตองใช  20 * 20 ซม.จํานวน1200แผน 
 
    3.2.4. การคํานวณ Pallets ที่ใชในกระบวนการ
ผลิตบล็อก  

         จากขนาดของ Block (18 x 18 x 15 cm3) ซึ่ง
มีน้ําหนัก 3.75 กิโลกรัม เพื่อใหเกิดความสะดวกและ
ปลอดภยัในการขนยายจงึมีการบรรจุบลอ็ก 100 กอน
ตอ 1 pallet ในการหาจํานวน pallets ที่ใชแบงเปน 3 
สวนคือ 
1. pallets ที่ใชในการผลติแตละวนั (daily pallets) 

daily-pallets= pallet อที่จุไดตblock ปริมาณ 
วันที่ผลิตตอblock ปริมาณ 

+      

                    ปริมาณเผื่อการผลิตสําหรับวันตอไป 

      =
tกอน/palle 100

กอน/วัน 1000
+ 15 pallets 

      = 20  pallets 
 

2. pallets ที่ใชเก็บผลิตภัณฑ  block กอนออกจําหนาย 
จากขอจํากัดของผลิตภัณฑ  block จะตองทิ้งไวอยาง
นอย 4 วันถึงจะสามารถสงออกจําหนายได 
∴ปริมาณ pallets ที่ใชในกรณีนี้ : 
        =   4  @  10  pallets / day   =   40 pallets 
3. pallets ที่ใชในการ stock ผลิตภัณฑ block ไวขาย 
    ปริมาณ stock ที่บริษัทฯ จะเผื่อไวขาย  =  10  วัน 
∴ ปริมาณ pallets ที่ใชในกรณีนี้ :  
        = 10 วัน@ 10 pallets / day  = 100  pallets 
ดังนั้นปริมาณ pallets ที่ใชทั้งหมดในกระบวนการผลิต 
block =    20+40+100 =    160 pallets 

 
    3.2.5. การออกแบบวิธิการและอุปกรณการ 
Pack 
    สําหรับการ packaging  และการขนยาย  block  ไป
จัดเก็บหลังจากการผลิตเสร็จ มีดังนี้ 

       1. หลังจากที่ไดบรรจุ block จํานวน  100 กอน/ 
pallets แลวจะตองรัดสายพลาสตกิเพื่อไมใหบลอ็กไถล 

 (ดังแสดงในภาพที่ 9) เนือ่งจาก block ไดถูกออกแบบ
โดยมีเดือยยึดกันระหวางกอน ทําใหblock เหลานี้มี
ความทรงตัวอยูในระดับหนึ่ง แตอยางไรก็ตามเพื่อกัน
การไถลของ blocks ออกจากpallet เวลาขนยาย จึงมี
การรัดสายพลาสติกดังกลาวเพียงรอบเดียว 
 
 
 
 
 
รูปที่ 9: แสดงการรัดสายพลาสติกไมให block ไถล 

 

3.  การขนยาย pallets ของ block จากบริเวณการ
ผลิตไปยัง store จัดเก็บนั้นจะทําการซอน pallets 3
ชั้น โดยจะใช forklift ในการขนยาย หลังจากนั้นก็จะ
ทําการขนยายกอง pallets เหลานี้โดยใช crane ยก 

     อยางไรก็ตามการยกกอง pallets ดวย crane จะ
ทําใหเกิดการโยกยายชา เนื่องจากพื้นทีข่องโรงงานมี
จํากัดทําใหการโยกยายกอง pallets ดวย forklift ไม
สามารถทําได เพราะการใช forklift จะตองมีรัศมีการ
ยกประมาณ  4 เมตร ซึ่งจะทําใหเสียพื้นที่ในการ
จัดเก็บ pallets ไป ดังนั้นการจัดเก็บกอง pallets จงึใช 
2 วิธีผสมผสานกันคือ การโยกยายกอง pallets ดวย 
crane และ forklift สําหรับ pallets  ที่เปนผลิตภัณฑ
รอง(ประมาณ 20 %ของผลิตภณัฑบลอ็กทั้งหมด) จะ
มีการจัดเก็บตามมุมของพื้นทีซ่ึง่จะใช crane แตถา
เปนสินคาที่ใชบอย(ประมาณ 80% ของ block
ทั้งหมด) ซึ่งมีการเปลี่ยนแปลงปริมาณและการจัดเก็บ
อยูเสมอ การขนถายจะใช forklift แทน 

 

4. การผลิตผนังคอนกรีตเสริมเหล็ก 
    4.1ลักษณะของผลิตภัณฑ 
    การออกแบบแผนผนังคอนกรีตเสริมเหล็ก บริษัทฯ
ไดมีการศึกษากระบวนการผลิต และมีการออกแบบ
ผลิตภัณฑ ไวซึ่งมีลักษณะ ดังแสดงรูปที ่ 3 จากรูป
แผนผนังคอนกรีตเสริมเหล็ก  มีลักษณะเปนทรง
สี่เหลี่ยม ผืนผาขนาด 30 x 300 cm. หนา 3 cm. 



    4.2 การผลิตผนังคอนกรีตเสริมเหล็ก 
    ในการผลติผลติภัณฑคอนกรตี จะทําการผลติบนแพ
ที่ทําการจัดเตรยีมไวดงัรูปที ่10 
 
 
 
 
 

รูปที่ 10: แสดงการปรับพื้นที่ในการผลิตผนัง 
 
    4.3 เครื่องมือและอปุกรณในกระบวนการผลิต
แผนผนังคอนกรีตเสริมเหล็ก 
    เครื่องมือและอปุกรณทีใ่ชในกระบวนการผลติแผน
ผนงัคอนกรตีเสรมิเหล็กมีดงันี ้
     ลวด : ทําหนาที่เสริมความแข็งแรงใหกับแผนผนัง
แลวชุดดึงลวดมีหนาที่ดึงลวดใหตึงกอนทําการเท
คอนกรีต 
    รถทํางาน : ใชในการปรับแตงผิวหนาของคอนกรีต
หลังจากที่ไดถูกเทลงใน Mold เรียบรอยแลว โดยรถ
ทํางานจะสามารถเลื่อนไดงายตลอดแนวในแพการผลิต 
     แบบสําหรับผลิตแผนผนัง : มีหนาที่เปนแบบสําหรับ
ผลิตแผนผนัง 
    รถเทคอนกรีต : มีหนาที่ไปรับคอนกรีตที่โมผสมมา
เทคอนกรีตใสแบบแผนผนัง 
     โตะสําหรับจัดเก็บ : รองแผนผนังมีหนาที่รับชิ้นงาน
ที่ถอดออกจากแบบมาตรวจสอบแลวทําการ pack แผน
ผนังบนรถ pack ไดทันที 
    สายรัด แผนผนัง : มีหนาที่ยึดรวมแผนผนังใหแนน
กอนทําการจัดเก็บ 
 

    4.4 การออกแบบเครื่องมือและอปุกรณทีใ่ชใน
กระบวนการผลิต 
    ทีมงานวจิยัไดทําการออกแบบเครื่องมือและอุปกรณ
ที่ใชในกระบวนการ 3 ชนิดดังนี ้
    
 
 

    1. รถเทคอนกรีต มีลักษณะเปนถังสําหรับใส
คอนกรีต 5 ถังเรียงกันและแตละถังสามารถบรรจุ
คอนกรีตได 31 ลิตร โดยที่วิธีการทํางานจะใชคันโยก
เปนตัวชวยในการเทคอนกรีต(คันโยกของรถเท
คอนกรีตสามารถถอดเสียบเขาถอดออกได)ดังแสดง
ในรูปที่ 11 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 11: แสดงรถเทคอนกรตีทีอ่ยูในพื้นที่การทาํงาน 
 
    2. โตะสําหรับจัดเก็บแผนผนัง หลังจากที่มีการ
ถอดแผนผนังออกจาก Mold โดยใชเครนโดยการถอด
ทีละตับ(5แผน)ผนังทั้ง 5 แผน จะถูกยกและวางบน
โตะสําหรับจัดเก็บผนังหลังจากนั้นผนังแตละแผนจะ
ถูกเลื่อนลง วางบนแผนเหล็กรูปตัว L เพื่อวางซอนกัน
และทําการมัดไดงายขึ้น ดังแสดงในรูปที่ 12 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 12 :ลักษณะการนําโตะสําหรับจัดเก็บแผนผนัง

ใชในกระบวนการจัดเกบ็ 
 

3.รถทํางาน 
    รถทํางานใชในการปรบัแตงผวิหนาของคอนกรตีที่
ถูกเทลงในแบบใหพื้นผวิของแผนผนงัไดระดบัที่ตามที่
ตองการดังแสดงในรูปที ่13 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
          รูปที่ 13 :ลักษณะการนํารถไปใชงาน 
 

4.5 วิธีการบรรจุภัณฑของสินคาผนงั 
    หลังจากทีม่ีการเทปนูลงในแบบและทิ้งคางไว  1 คืน
หลังจากนั้นจะตองมีการถอดแบบ โดยในการถอดแบบ
นั้นจะใชเครนในการถอดแบบ จากนั้นเครนจะยกแผน
ผนังทั้ง  5 แผนไปวางบนโตะซึง่ไดออกแบบเพื่อทาํการ
บรรจุภัณฑ สาํหรับผนงัโดยจะทาํการบรรจภุัณฑทีละ
10 แผน) ดังแสดงในรูปที ่14 และ 15 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 14: แสดงการทาํงานบนโตะ Pack ผนัง 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 15: แสดงการ Pack ผนัง 
 
    4.6 การออกแบบผังโรงงานการผลิต  
    เนื่องจากทางโรงงานผูผลติสนิคามีพื้นที่สาํหรบัผลติ
แผนผนงัเดมิอยูแลวทางโรงงานจึงใชผังโรงงานเดมิทีม่ี
อยูมาดัดแปลงปรบัปรงุพื้นทีโ่รงงานใหเหมาะสมกับ
กระบวนการผลติแผนผนงัชนิดใหมทีจ่ะผลิต ผังโรงงาน
ที่ผูผลิตไดออกแบบแสดงในรปูที่ 16 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 16: แบบผังโรงงานสาํหรบัผลติแผนผนัง

คอนกรีตเสริมเหล็ก 
 

     4.7การออกแบบผังโรงงานในการจัดเก็บ  
    เนื่องจากผลิตภัณฑผนังมีน้ําหนักคอนขางมาก 
(575 กิโลกรัม / pack ; 1 pack = 10 แผน) และมี
รูปรางคอนขางเทอะทะ ทําใหการขนยายจงึคอนขาง
ลาํบากดงันั้นเพื่อการขนยายที่มปีระสทิธิภาพ จึงเครน
ในการขนยาย  
ซึ่งจะมีการขนยายครั้งละ 2 packs ไปไวบริเวณ
จัดเก็บ ซึ่งในการจัดเก็บผนังนั้น เพื่อใหการจัดเก็บ
ประหยัดพื้นที่ จึงไดจัดเก็บโดยการไขวระหวาง pack  
ดังรูปที ่17 
 
 
 
 
 
 
 
 
           รูปที ่17: แสดงรูปแบบการจัดเก็บผนัง 
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    จากรายละเอียดจะพบวา พื้นที่จัดเก็บผนังจะใช
พื้นที่ 9 ตารางเมตร / 1 กอง ของผนัง ซึ่งในแตละกอง
จะจัดซอนผนังได 4 ชั้น แตละชั้นจะจัดเก็บผนังได 8 
packs ยกเวนชั้นแรกจะจัดเก็บได 10 pack ดังนั้นพื้นที่ 
9 ตารางเมตร 1 กองของผนังจะสามารถจัดเก็บผนังได 
24 + 10 packs x 10 แผน = 340 แผน  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 18: แบบผังโรงงานสาํหรบัการจัดเกบ็แผนผนงั

คอนกรีตเสริมเหล็ก 
 
5. สรุปผลและขอเสนอแนะ 
     จากการออกแบบระบบการผลิตสําหรับผลิตภัณฑรั้ว
สําเร็จรูป DIY ซึ่งมชีิ้นสวนที่สาํคญัคือบลอ็กและผนงั ใน
การวจิัยครัง้นี้กาํหนดขั้นตอนในการผลิต ควบคุมและ
การจดัการจัดสรรเครื่องจักรและอปุกรณตางๆการวางผงั
โรงงานการผลิต ตลอดจนการออกแบบและกําหนด
อปุกรณชวยในระบบการผลติเพือ่ใหมีความเหมาะสมกบั
การผลติในเชิงปรมิาณมาก ซึ่งผลจากการวจิยัครั้งนี้
บรษิัทฯไดมีการดาํเนนิจรงิไปแลวประมาณ 80%  
 

      อยางไรกต็ามในการวจิัยตอไปควรมีการศกึษา
เกี่ยว กับการจัดสายสมดุลยการผลิต การวางแผนการ
ผลิตตลอดจนการจัดลําดับการผลิตเพื่อใหการผลิตมี
ประสิทธ ิภาพสูงสุด 
 
6. กิตติกรรมประกาศ 
    งานวจิัยนี้ไดรบัทุนอดุหนุนวจิัยจากโครงการ
โครงงานอุตสาหกรรมสาํหรบันกัศกึษาปรญิญาตร ี
สํานักงานกองทุนสนับสนุนการวิจัยฝายอุตสาหกรรม
ประจําป 2546   
 
7. เอกสารอางอิง 
สมเกียรต ิ รุจิเกียรติกําจร , 2542 , เศรษฐนัย.  
 
 
กาญจนา  เศรษฐนันท , 2546 , การศึกษาความ 
 
 
 

เปนไปไดของโครงการ . ขอนแกน : คณะ
วิศวกรรมศาสตร มหาวทิยาลยัขอนแกน . 

วิศวกรรม พิมพครั้งที ่2 . ขอนแกน : คณะ
วิศวกรรมศาสตร มหาวทิยาลยัขอนแกน . 
 


