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บทที่ 12

การหาเนื้อที่ ที่ตองการ 
(Space Requirements)
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แผนภาพความสัมพันธของเนื้อที ่ เปนเพียงผังโรงงานขั้นตนที่
บอกแนวโนม หรือทิศทางที่จะชี้ตําแหนงที่ตั้งของกิจกรรมตางๆ
เทานั้น ตองนํามาปรับปรุงแกไข และจัดตําแหนงใหมอีกครั้งหนึ่ง
ภายใต “ขอพิจารณาเปลี่ยนแปลง”(modifying considerations) และ 
“ขอจํากัดเชิงปฏิบัติ” (Practical Limitation) จึงทําใหแผนภาพดังกลาว
เปนผังโรงงาน 

โดยการคํานวณเนื้อที่จะเกิดขึ้นหลังจากไดดําเนินการเขียน
แผนภาพความสัมพันธของเนื้อที ่  โดยบางครั้งตองรอจนวิเคราะห
ปญหาดานขอมูลพื้นฐานขั้นตนใหเสร็จกอน หรือ ตองทําการวิเคราะห
การไหลของวัสดุ และสรางแผนภูมิความสัมพันธของกิจกรรมใหเสร็จ
สิ้นกอน
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วิธีการหาเนื้อที่ ที่ตองการขั้นพื้นฐาน มี 5 ประการ คือ
1. วิธีการหาเนื้อที่จากศูนยกลางผลิต
2. วิธีการแปลงคา
3. วิธีการหาจากเนื้อที่มาตรฐาน
4. วิธีการหาเนื้อที่จากการวางผังโรงงานแบบหยาบๆ
5. วิธีการหาเนื้อที่จากสัดสวนและการคาดคะเน

เนื้อที่ ทีต่องการ
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1. เนื้อที่สําหรับคลังเก็บวัตถุดิบ
2. เนื้อที่สําหรับคลังเก็บพัสดุใน

ขบวนการผลิต
3. เนื้อที่สําหรับคลังสินคา
4. เนื้อที่สําหรับ

ทางลําเลียงวัสดุและสินคา
5. เนื้อที่สําหรับรับ-สง ของ
6. เนื้อที่สําหรับอุปกรณขนถายวสัดุ
7. เนื้อที่สําหรับหองเครื่องมือ
8. เนื้อที่สําหรับแผนกซอมบํารุงรักษา

ทางเดิน 

9. เนื้อที่สําหรับการบรรจุหีบหอ
10. เนื้อที่สําหรับการควบคุมดูแล
11. เนื้อที่สําหรับงานการควบคุมคุณภาพ 

และ ตรวจสอบ
12. เนื้อที่สําหรับหองพยาบาล
13. เนื้อที่สําหรับโรงอาหาร
14. เนื้อที่สําหรับหองน้ํา
15. เนื้อที่สําหรับสํานักงาน
16. เนื้อที่สําหรับที่พักคนงาน ,

รองรับลูกคาของโรงงาน
17. เนื้อที่สําหรับสิ่งสนับสนุนการผลติอืน่ๆ

เนือ้ที่ที่ตองการ จะพิจารณาในสวนเหลานี้
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สามารถทําไดโดยการเอาขอมูลจากคูมือการติดตั้งเครื่องจักรซึ่ง
หนวยงานที่เกี่ยวของกับการทําบัญชีสินทรัพยตองม ี  หรือเอาจาก
รายการของหนวยงานที่ทําหนาที่ประเมินราคาสินทรัพย หรือเอาจาก
ฝายบํารุงรักษาที่เก็บประวัติเครื่องจักรไว

กรณีถาเปนโรงงานเล็ก หนวยงานบริการดานอื่นๆที่ไมจําเปน ไม
ตองมีก็ได เชน  หนวยงานบํารุงรักษา เครื่องจักรอุปกรณ เปนตน แต
ถาโรงงานบริษัทขนาดใหญ จําเปนตองมีหนวยงานดานนี้อยาง
หลีกเลี่ยงไมได เพราะเปนสิ่งอํานวยความสะดวกในการผลิตบอยครัง้ 
เนื่องจากมีการลงทุนสูง จึงจําเปนอยางมีที่ตองมีหนวยงานดานนี้คอย
ดูแล

การเก็บเครื่องจักร อุปกรณในพัสดกุารคลัง
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สําหรับการบันทึกเครื่องจักรและอุปกรณ ตองมีการจาํแนกระบบของอุปกรณ และ ประเภท
เครื่องจักร เพื่อใหงายตอการเก็บขอมูล จึงใชอักษรยอนําหนา เพื่อชี้ประเภทของเครื่องจักร แลวตาม
ดวยระบบตัวเลข กับตัวอักษรที่ใชตอทายคําตามความเหมาะสม 
ตัวอกัษรนําหนาแสดงกลุมหรอือุปกรณทั่วๆไป
W – อุปกรณงานเชื่อม(Welding Equipment)
P – อุปกรณบังคับตําแหนง (Positioner)
C – อุปกรณตัด (Cutting torches and Equipment )
L – เครื่องกลึง (Lathes)
ตัวเลขตามหลังอาจแสดงอุปกรณกลุมยอยลงมา ดังเชน
W1 – เปนเครื่องเชื่อมแบบตรงติดตั้งกับพื้น
W6 – เครื่องเชื่อมจุด
W8 – เครื่องเชื่อมแกส
***หมายเหตุ : การแบงประเภทรายละเอียดดานบน  แคอางถึงชนิดของอุปกรณเทานั้น
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รูป12-2 แบบฟอรมสําหรบัเก็บขอมูลเครื่องจกัร และ
อุปกรณเพื่อประกอบการวางผังโรงงานและการตดิตั้ง
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วิธีการคํานวณหาเนื้อที่ ที่ตองการ สวนใหญจะพยายามคํานวณหาใหได
อยางถูกตองที่สุด  มีหลายวธิี เชน

1. แบงพื้นทีใ่หญๆ ออกเปนโซนยอยๆตางๆ
2. รวมพื้นที่ยอยๆของแตละกิจกรรม มารวมเปนพื้นทีท่ั้งหมด 

การคํานวณหาจํานวนเครื่องจักร และอุปกรณที่ตองการสําหรับแตละ
โครงการ และอายุการใชงานของแตละชิน้สวน จํานวนชิน้สวนที่ตองใชตอ
ชวงเวลา โดยตองเผื่อเวลาสําหรับการหยุด การเอาเศษวัสดุออก จํานวน
เครื่องจักรที่ตองการ  สามารถคํานวณไดดังนี้

จํานวนเครื่องจักรที่ตองการ = จํานวนชิ้นตอชั่วโมงผลผลิตทั้งหมด (จํานวนชิ้น/ชั่วโมง/เครื่องจักร)
= เวลา/ชิ้น/เครื่องจักร(เวลา/ชิ้น ของการผลิตทั้งหมด)

วิธีคํานวณการหาพื้นที่
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สามารถหาได 2 วิธี
1. การหาจํานวนเครื่องจักรที่ตองการ กรณีการวางผังโรงงานตามผลิตภัณฑ

(Product Layout)

n
Mj = Σ Pij . Tij

i t ij

เมื่อ Mj = จาํนวนเครือ่งจักรทีต่องการ j ชนดิ ตอชวงเวลาที่ทาํการผลิต
Pij = อัตราการผลิตที่ตองการสําหรบัผลิตภัณฑ i โดยใชเครือ่งจักร j 

(หนวยวดั จาํนวนชิ้น/ชวงเวลาที่ทาํการผลิต)
Tij = เวลามาตรฐานสาํหรบัการผลิต ผลิตภัณฑ i โดยใชเครือ่งจักร j

(หนวยวดั เวลา/ชิ้น)
tij = จาํนวนชัว่โมงในชวงเวลาทาํการผลิตสําหรบัผลติภัณฑ iโดยใช

เครือ่งจักร j
n  = จาํนวนของผลิตภัณฑ
i   = จาํนวนเครือ่งจักรทีต่องการผลิตงาน
j  =  ชนดิเครือ่งจักร

การคํานวณหาอัตราการผลติ และจาํนวนเครื่องจกัรที่ตองการ
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2. การหาจํานวนเครื่องจักรที่ตองการ  กรณีการวางผังโรงงานตาม
ขบวนการผลิต (Process Layout)

Mj = จํานวนเครื่องจักรที่ตองการ j ชนิด ตอชวงเวลาที่ทําการผลิต
Sij =เวลาในการติดตั้งงาน i บนเครื่องจักร j
Nij=จํานวนครั้งของการติดตั้งงาน i บนเครื่องจักร j
Cij=เวลาที่ใชในการทํางานผลิตจริง ของงานi บนเครื่องจักร j
Tij=เวลามาตรฐานสําหรับการผลิต ผลิตภัณฑ i โดยใชเครื่องจักร j

Mj =   (Sij . Nij ) + Cij

t ij
Cij = Pij . 
Tij
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1. ตองรูแนนอนวาชิ้นสวนใดของเครื่องจักรไมสามารถหาซื้อไดโดยทัว่ไป  
ผูวางแผนตองรูถึงชิ้นสวนประกอบของเครื่องจักรทั้งหมด

2. การทํางานใหไดดี 100% เปนสิ่งที่เปนไปไมได แตเราตองตัดสินใจวาเครื่องจักรที่
จะผิดพลาดตามที่คาดไวนั้น ควรเปนเทาใด

3. ตองทราบถึงขีดความสามารถของเครื่องจักรที่ตองลดลง  เนื่องจาก การรอคอย
เนื่องนาน มาจากคนงานทําใหเกิดเวลาคอยงานประเภทหลีกเลี่ยงได หรือ 
หลีกเลี่ยงไมได  ถาไมเผื่อเวลาใหจะทําใหเวลาการทํางาน/ชิ้น ที่หามา ผิดพลาด
ได

4. การใชเครื่องจักรใหเกดิประโยชน  สาเหตุที่เราใชเครื่องจักรไดไมเต็มที ่จะดวย
สาเหตุการติดตั้งหรือ การซอมบํารุง เปนองคประกอบสําคัญของโรงานซึ่งมีการ
ชดเชยในแตละเครื่องจักร

ขอควรระวังสําหรับขอควรระวังสําหรับ  การคํานวณหาจํานวนเครื่องจักรที่ตองการการคํานวณหาจํานวนเครื่องจักรที่ตองการ
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5. สภาวะปรมิาณสูงสุด สามารถทําไดตามตองการหรือไม? การใชเครื่องจักรทํางาน
นั้นขึน้อยูกับลําดับขั้นตอนการทํางานที่สั้นที่สุด หรือแผนการใชเครื่องจักร เต็มที่
แลวหรือยัง? หรือใชเครื่องจักรอื่นทํางานแทน ไมก็สงใหโรงงานภายนอกทําแทน 
หากวาไมไดผล อาจแกปญหาดวยการทํางานนอกเวลา

6. การจัดสายงานใหสมดลุ  ผูวางแผนตองรูขีดความสามารถของเครื่องจักรแตละ
เครื่องของแตละพื้นที่ บางครั้งอาจมีงานมาออกันอยู เพื่อเขาขบวนการผลิต ซึ่งไม
สามารถทําใหวัสดุไหลเขา-ออก  จากเครื่องจักรไดทัน

7. ตองรูวาสวนใดบางตองการเครื่องจักรเพิ่มเติม  เพื่อการปรับปรุงการทํางาน หรือ
หาวิธีการทํางานที่งายกวา และ ลดเวลาการทํางานไดโดยการลงทุนซื้อเครื่องจักร
มาเพิ่มในบางสวน

ขอควรระวังสําหรับขอควรระวังสําหรับ  การคํานวณหาจํานวนเครื่องจักรที่ตองการการคํานวณหาจํานวนเครื่องจักรที่ตองการ
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รูป12-5 แสดงแบบฟอรม การหาเนื้อที่ที่ตองการสําหรับสาํนักงาน
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หลังจากที่ทราบวาตองใชจํานวนเครื่องจักรแตละชนิดเปนจํานวนเทาใด 
จํานวนคนงานทั้งหมดเทาใด ทางเดินลําเลยีงวัสดุ ฯลฯ เทาใดแลว ก็สามารถ
คํานวณหาเนื้อที่ ที่ตองการไดดังวิธีการดังกลาว 5 วิธี ที่กลาวไวขางตน
1. วิธีการหาเนือ้ทีจ่ากศูนยการผลติ

วิธีการคิดจากศูนยการผลิต โดยถอืวาศูนยการผลิตหนึ่งๆ จะประกอบ
ไปดวยเครื่องจักร และอุปกรณตางๆนาๆ และเนื้อที่ ที่ตองการสําหรับคนงาน 
สถานทํางาน โดยรวมถึงเนือ้ที่สําหรับการบํารุงรักษา เนื้อที่สําหรับเกบ็ของ
นัน้ตองคิดรวมไวในเนื้อที่ของเครื่องจักรแตละเครื่อง ดังนั้น จาํนวนเนื้อที่ ที่
ตองการใหคูณกับ จํานวนเครื่อง
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2. วิธีการหาเนื้อที่จากการแปลงเนื้อที่
วิธีการหาโดยการแปลงนั้น จะตองทราบถึงองคประกอบ สําคัญ วิธกีาร เนื้อที่ 

ที่มีอยูในปจจุบัน แปลงเปนเนื้อที่ ที่ตองการเพื่อนําเสนอในผังโรงงาน
การแปลงเนื้อที่ เปนวิธีการที่สามารถใชไดเฉพาะกรณีที่
2.1 เมื่อโครงการนั้นตองการทําอยางเรงดวน
2.2 เมื่อเปนเนื้อที่ ที่ตองการสําหรับการวางแผนในขั้นที1่
2.3ธรรมชาติของงานกิจกรรมตางๆ หรือ พื้นที่ตางๆ กระจายออกหรือมีความซับซอน 

จึงไมตองการคํานวณในรายละเอียดยอยๆ
2.4 เมื่อเปนองคประกอบของขอมูลที่ตองการคํานวณ  เชนวา  ขอมลูเกี่ยวกับผลิตภัณฑ

(P) ปริมาณ(Q) เปนแบบทั่วๆไป ที่ตองอางถึงเหตุผลที่ใชคํานวณ
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3.วิธกีารหาจากเนื้อทีม่าตรฐาน
การหาเนื้อที่ ที่ตองการจากเนือ้ที่มาตรฐาน เปนวิธีการปฏิบตัิที่นําไปใช

ในโครงการตางๆ โดยหลักการพืน้ฐาน คือ พืน้ที่ ที่ตองการสําหรับเครื่องจักร
แตละเครื่อง ผูวางแผนดูไดจากคูมือเครื่องจักรที่บริษัทผูผลิตกําหนดมาให

4.วิธกีารหาเนื้อทีจ่ากการวางผังโรงงานแบบหยาบๆ
การวางผังโรงงานบางโครงการ  การคํานวณหาเนื้อที่ ที่ตองการไม

สามารถคํานวณหาได และบางครั้งก็ไมมีมาตรฐานจึงตองใชหุนจาํลองชวย
ในการวางแผนอยางคราวๆในการวางผังโรงงานอยางละเอียด    การนาํ
หุนจาํลองมาใชในการหาเนือ้ที ่ที่ตองการในวิธนีัน้  ทําใหพืน้ทีส่ําหรับ
เครื่องจักรแตละเครื่องสามารถที่จะเคลื่อนยายไปยงัจุดที่เหมาะสมไดงาย  
และไมจําเปนตองกําหนดเฉพาะเจาะจงในการจัดวางตําแหนง ซึ่งก็สามารถ
วางผังโรงงานอยางคราวๆได
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5. วิธีการหาเนือ้ทีจ่ากสัดสวนและการคาดคะเน
การหาเนื้อที่ ที่ตองการจากสัดสวนของเนื้อที่เดิมแลว อาจทําการ

คาดคะเนความตองการของเนื้อที่สําหรับการวางผังในอนาคต วิธีนีเ้หมาะ
สําหรับ การวางแผนระยะยาว และเหมาะสําหรับการหาเนือ้ที่สํานักงาน คลัง
เก็บพัสดุ สถานที่สําหรับอุปกรณเคลื่อนยาย เครื่องจักรกลหนัก ตลอดจน
ทรัพยสินอื่นๆ ที่สามารถทํางานไดหลายหนาที ่       สัดสวนของเนื้อที่วิธีการ
นี้ มีหนวยเปน ตารางเมตร ตอ หนวยที่ผลิต(หรือหนวยทํางาน) หรือเปน
ตารางเมตร ตอ คนทํางาน ตัวอยางเชน  ตารางเมตรตอชั่วโมงการทํางานของ
คนตอป 
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ปญหาการจัดเนื้อที่ ที่ตองการกับเนื้อที่หาไดใหสมดุลกันนั้น 
มี 3 ประการ คือ
1.จํานวนเนื้อที่ ที่มีอยูทั้งหมด (ที่หาได) เพียงพอหรือไม
2.การแบงสวนของเนื้อที่ ที่หาได(อาคาร พื้น หอง)สอดคลองกับจํานวนเนื้อ

ที่ตางๆ(แผนกงาน  กจิกรรม กลุม) ที่ตองการหรือไม
3. คุณลักษณะของเนื้อที่ ที่หาได หรือเนื้อที่จัดแบงไว เหมาะสมกับงานที่ทํา

ในพื้นที่นั้นหรือไม

เปรียบเทียบเนือ้ที่ ที่ตองการกับเนือ้ที่ที่หาได
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1. ระบุกิจกรรม(พื้นที่ หรือ รูปลักษณะ) ที่เกี่ยวของใหชัดเจนแลวใชตัวเลข
และขอความสําหรับการเขียนแผนภูม ิ(chart) และ แผนภาพ(diagram)

2. ระบุเครื่องจักรและอุปกรณที่เกีย่วของ หรืออยางนอยที่สุดตองรูชนิดของ
เครื่องจักรทั่วๆไป และอุปกรณที่สามารถใชไดทั้งดานการทํางาน และ
สนับสนุนการผลิต

3. การหาเนื้อที่สําหรับกจิกรรมที่ทําเปนหนวยงาน
3.1พื้นที่ ที่ตองการพิจารณาขึ้นอยูกับการ วางแผนสําหรับผลิตภัณฑ (P) 
ปริมาณ (Q) และ ขบวนการผลิต(R) และเวลาของการผลิต
3.2 ลกัษณะธรรมชาติ และสภาวะที่ตองการของแตละพื้นที่ของเนื้อที ่ที่
ทํางาน

แนวทางปฏิบัติสําหรับการหาเนือ้ที่
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4.การหาเนื้อที่สําหรับกิจกรรมที่สนับสนุนการผลติ
4.1พื้นที่ ที่ตองการพิจารณาขึน้อยูกับการ แผนแผนสําหรับ
ผลิตภณัฑ (P) ปรมิาณ (Q) และ สิ่งสนับสนุนการผลิต(S) และเวลาที่
เกี่ยวของ
4.2 ลักษณะธรรมชาติ และสภาวะที่ตองการของแตละพืน้ทีข่องเนื้อ
ที่ สาํหรับงานสนับสนุน

5.พิจารณาจาํนวนและสภาพของเนื้อที ่ที่ตองการกบัเนื้อที่ ที่หาได
สมดุลกัน

6.ปรบัจัด ปรับใหสมดุล และปรบัปรุงเนื้อทีใ่หดีที่สุด

แนวทางปฏิบัติสําหรับการหาเนือ้ที่
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รูป12-9 แสดงการเปรียบเทียบเนื้อที่ที่ตองการกับเนื้อที่ที่หาได 



1

บทที่ 13 
แผนภาพความสัมพนัธของเนื้อที่
(Space Relationship Diagram)

2

การปรับเนื้อทีเ่พื่อเขียนเปนแผนภาพ
ผูวางแผนจะตองมีขอมูล ความสัมพันธดานการไหล และ/

หรือขอมูลความสัมพันธของกิจกรรมตาง ๆ
1.การรวมเนือ้ที่โดยอาศัยแผนภาพการไหล (Flow Diagram) แต
เพียงอยางเดยีว

2.การรวมเนือ้ที่โดยอาศัยแผนภาพความสัมพันธของกิจกรรม 
(Relationship Diagram)

3.การรวมเนือ้ที่โดยอาศัยการรวมทั้งแผนภาพความสัมพันธของ
กิจกรรมที่มีการไหลและนอกเหนือการไหล

3

• เมื่อใชแผนภาพการไหลในการเขียนแผนภาพความสัมพันธของเนื้อที่
ตองเปลี่ยนกิจกรรมตาง ๆ ที่กําหนดดวยสัญลักษณมาเปนรูปลกัษณะเนื้อ
ที่กิจกรรม โดยกําหนดมาตราสวนที่ถูกตองตามเนื้อที่ผิว โดยการเขียน
ลงในกระดาษกราฟ

• การเลือกใชวิธีการใดนั้นขึ้นอยูกับระดับความสําคัญของความสัมพันธ
การไหลของวัสดุ และความสัมพันธของกิจกรรมบริการและสนับสนุน
การผลิต

การปรับเนื้อทีเ่พื่อเขียนเปนแผนภาพ

4

• วิธีที่ 1   จากเดิมแตละกิจกรรมจะกําหนดดวยสัญลักษณ ตัวเลข และชื่อ 
ตอนนี้ตองเพิ่มรูปลักษณะของเนื้อที่ตามมาตราสวน พรอมกับเขียน
จํานวนเนื้อที่จริง ๆ เปนตารางเมตรระบุไวดวย วิธีนี้จะเขียนตัวเลขของ
กิจกรรมเดิมลงในเนื้อที่ที่มีรูปทรงตามความเปนจริง

• วิธีที่ 2  เปนการเขียนแผนภาพความสัมพันธของเนื้อที่จากแผนภาพ
ความสัมพันธของกิจกรรม (Activity Relationship Diagram) วิธีการ
เขียนก็อาศัยหลักการเดียวกนั แลวขยายเนื้อที่ของกิจกรรมตาง ๆ ตาม
รูปลักษณะและมาตราสวนที่ตองการพรอมกับมีสัญลักษณเดิมของแตละ
กิจกรรมกํากับอยูภายใน และแสดงจํานวนเนื้อที่กํากบัไวดวย การเขียน
ลงบนกระดาษกราฟตามมาตราสวนที่ตองการ

การปรับเนื้อทีเ่พื่อเขียนเปนแผนภาพ
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การปรับเนื้อทีเ่พื่อเขียนเปนแผนภาพ

6

สามารถปฏิบัติไดในผังโรงงาน ทําได 2 วิธี คือ

1.โดยการเขียนเนือ้ที่ของกิจกรรมตาง ๆ ตามรูปลักษะ และขนาด
ตามมาตราสวนลงบนกระดาษกราฟอาจเขียนไดหลายรูปแบบ

2. โดยการเคลื่อนเนือ้ที่ของกิจกรรมตาง ๆ จนกวาจะไดตาํแหนงที่
เหมาะสมโดยตดักระดาษแข็งกระดาษกาว ใหมีรูปลักษณะและ
ขนาดตามมาตราสวนของเนือ้ที่ดังกลาว ซึ่งสามารถเคลื่อนยาย
ตาํแหนงไปมาไดสะดวก

การปรับจัดแผนภาพความสัมพันธของเนื้อที่
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• ขอดีของการเขียนเนือ้ที่ลงกระดาษกราฟ คือ สามารถเขียนได
ทันที เขียนไดหลาย ๆ แบบ การวางแผนสามารถเขียนใหมได
สะดวก

• ขอดีของการเคลื่อนแผนเนือ้ที่จําลอง เนือ้ที่จําลองจะบอกขนาด
และชื่อของกิจกรรม ประหยัดเวลาการจัดทํา สามารถจูงใจให
เปนที่สนใจของผูบริหารระดับสูง หรือบุคคลผูซึ่งอานแบบไม
เกงสามารถจับตองไดและเคลื่อนยายเนื้อที่ได

การปรับจัดแผนภาพความสัมพันธของเนื้อที่
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• ตองทราบแผนภาพที่ตองการปรับจัดเนื้อที่ของแตละกิจกรรม โดยปกติมักเปน
รูปสี่เหลี่ยมผนืผา

• การเขียนแผนภาพโดยทั่วไปสามารถทําไดดังนี้
1.สัญลักษณ ตัวเลข และเครื่องหมายตาง ๆ ที่ใชในการเขียนแผนภูมิและแผนภาพ 

ยังคงระบุไวเหมือนเดิม
2.ตําแหนงของกิจกรรมตาง ๆ ที่ไดเขียนไวในแผนภาพความสัมพันธยังคง

เหมือนเดิม โดยกาํหนดเนื้อทีท่ี่มีรูปลักษณะ และขนาดของแตละกิจกรรมไป
เขียนลงบนตําแหนงของสัญลักษณกิจกรรมนั้น ๆ 

3.ยังคงเขียนความสัมพันธของกิจกรรมตาง ๆ โดยใชเสนเชื่อมโยง ซึ่งจะทําใหเหน็
แผนภาพไดงายกวา อานไดงายกวา

การเขียนเนื้อที่ลงบนกระดาษกราฟ
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4. ขั้นแรกใหเขียนเนื้อที่สวนที่เปนสี่เหลี่ยมผืนผากอน เวนแตเนื้อที่ที่มี
รูปทรงที่แปลกออกไป ซึ่งอาจทําใหผิดสวนไดงาย

5. พยายามหลีกเลี่ยงการเขียนเสนที่เชื่อมโยงแสดงความสัมพันธที่ลากผาน
เนื้อที่ บางครั้ง ในทางปฏิบัติทําใหดูแออัดหรือเต็มไปดวยเสน หากมี
ความจําเปนตองลากเสนผานเนื้อที่ดังกลาวควรใชเสนประ

6. ทําการเขียนเนื้อที่โดยการใชดินสอ ซึ่งสามารถปรับปรุงแกไขไดงายและ
รวดเร็ว หากวาแผนภาพนี้สมบูรณแลวจึงคอยระบายส ีหรือการเขียน
ภาพแรเงา หรือภาพลายเสน  ขาว-ดํา เปนรหัสแทนเนื้อที่ตาง ๆ

การเขียนเนื้อที่ลงบนกระดาษกราฟ
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การเขียนเนื้อที่ลงบนกระดาษกราฟ

11

• ทฤษฎีของการวางแผนเนือ้ที่โดยอาศัยหนวยพื้นที ่(unit-area) 
ขึ้นอยูกับแนวความคิดเกี่ยวกับเนือ้ที่ หรือพื้นที่ที่มีรูปทรงตาง ๆ 
แลวแบงออกเปนหนวยยอย ที่สามารถปรับจัดไดดวยวิธีการตางๆ

• หนวยพื้นที่มีลักษณะคลายกับกรอบพื้นที่บนกระดาษกราฟ เวนแต
วามีขนาดใหญกวา และสามารถเคลื่อนที่ไดอิสระมากกวา และมี
น้ําหนกัมากกวากระดาษ

หนวยพื้นที่สําหรับการวางแผนเนื้อที่

12

วิธีการ สามารถทําไดดังนี้
• แบงพื้นที่ที่ตองการสําหรับแตละกิจกรรม หรือแผนกทั้งหมดตามที่ได

วางแผนไวอยูในรูปลกัษณะของหนวยพืน้ที่
• จัดเตรยีมหนวยพื้นที่ของแตละกิจกรรม และควรระบุแตละหนวยพื้นที่ดวย

โดยใชเครื่องหมาย
• จัดหนวยพื้นที่เหลานัน้และปรับใหอยูในตําแหนงที่เหมาะสมตามแผนภาพ

ความสัมพันธของกิจกรรม หรือแผนภาพความสัมพนัธของเนื้อที่
• หนวยพืน้ที่ขนาดใหญที่จะใชเปนตวัแทนสําหรับบรรจุหนวยพื้นที่เลก็ที่

ตองการ ไมควรมีการเปลี่ยนเนื้อที่ที่จะใชเปนตัวแทนของแตละกิจกรรม
• ปรับจัดหนวยพื้นที่เพือ่ทําการวางผังโรงงานหลาย ๆ รูปแบบที่มีความเปนไป

ไดตอการยอมรับ

หนวยพื้นที่สําหรับการวางแผนเนื้อที่
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หนวยพื้นที่สําหรับการวางแผนเนื้อที่

14

หนวยพืน้ที่
•  ตองกําหนดตามมาตราสวนโดยไมต่ํากวา 1 ตารางเซนติเมตร
• ควรมีขนาดเล็กซึ่งงายและสะดวกตอการเคลื่อนที ่งายตอการกระทบ
• หนวยพื้นที่ทั้งหมดควรเปนตาราง และสามารถจัดไดหลายรูปทรงหรือใชไดหลาย ๆ งาน
• การวางแผนพืน้ที่ในรายละเอียดจะใชตารางของกราฟขนาด 2.5 มม.
• กรอบของหนวยพื้นที่มาตราสวนจะตองสอดคลองกับงานเขียนแบบที่จะนําไปปฏิบัติ
• การจัดทํากรอบหนวยพื้นที่อาจทําไดจากวัสดุหลายชนิด เชน พลาสติก ไม กระเบื้อง
• วัสดุที่ใชควรเปนสีที่ใชเปนสัญลักษณแทนพื้นที่ของแตละกิจกรรมจะทําใหการปรับ

จัดทําไดรวดเร็วขึ้น
• กําหนดขอบเขตของที่ตั้งหรืออาคารโรงงาน สามารถทําไดโดยตรงโดยการเขียนแบบพื้น

ที่ตั้งตามมาตราสวนที่ตองการ

หนวยพื้นที่สําหรับการวางแผนเนื้อที่
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• มีวิธีการปรับแตง 2 วิธี คือ
1.การเขียนลงบนกระดาษกราฟ
2.การใชกรอบหนวยพื้นที่

• บางครั้งกรอบของหนวยพื้นที่ เราอาจตดัเปนกรอบเล็ก ๆ ตาม
มาตราสวนของพื้นที่โดยสามารถนํามาใชงานไดหลาย และ
ใชไดสําหรับงานทั่ว ๆ ไป

การปรับแตง

16

• แผนภาพความสัมพันธของเนือ้ที่เปนตัวเชื่อมโยงระหวาง
ความสัมพันธกับเนือ้ที่ ซึ่งตองใชเวลามากสําหรับการปรับจัดใน
การเริ่มเขียนแผนภาพความสัมพันธของเนือ้ที ่โดยคํานึงถึง
ขอพิจารณาเพื่อการเปลี่ยนแปลงและขอจํากัดทางปฏิบัติ

• สรางแผนผังโรงงานเพื่อเปนทางเลือกหลาย ๆ ทางมา
เปรียบเทียบกันแลว นําผลของสวนที่ดีที่สุดของแตละทางเลือก
มาเขียนรวมกัน

การบันทึกทางเลือกตาง ๆ
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การบันทึกทางเลือกตาง ๆ
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• จากการเขียนแผนภูมิความสัมพันธของกิจกรรม จะทําใหทราบ
วา ตําแหนงของกิจกรรมตาง ๆ ควรอยู ณ ที่ใดของโรงงาน แต
การแสดงตาํแหนงของกิจกรรมเหลานัน้เปนเพียงสัญลักษณ 
จากนัน้ก็คํานวณหาเนือ้ที่และรูปลักษณะของกิจกรรมวาเปน
เทาไร  อยางไร แลวนํามาเขียนลงในแผนภาพความสัมพันธของ
เนือ้ที่โดยใชมาตราสวนที่เหมาะสม จะทําใหมองเห็นลักษณะ
ของผังโรงงานไดชัดเจนขึ้น

สรุป


