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Chapter 6 การวางผังโรงงาน



แผนผังสถานประกอบการ 
จัดเป็นกลยุทธ์ที่ส าคัญประการหนึ่งส าหรับการสร้างประสิทธิภาพของการ
ปฏิบัติงานในระยะยาวของกิจการ การจัดวางผังการท างานสามารถส่งผลต่อ
ความสามารถทางการแข่งขันขิงกิจการในด้านต่างๆ เช่นความสามารถ
ทางการผลิต กระบวนการผลิต ต้นทุนการด าเนินงาน หรือแม้กระทั่ง
คุณภาพชวีิตของพนักงาน เป็นต้น



ความหมายของการวางผัง

เป็นกจิกรรมที่เกี่ยวข้องกับการก าหนดรูปแบบการวาง
ต าแหน่งของเคร่ืองจักร  เคร่ืองมือ  ต่าง ๆ  ที่จ าเป็นต่อการผลิต  
และการให้บรกิารภายใต้ข้อจ ากัดของโครงสรา้งอาคารที่มีอยู่เพ่ือท า
ให้การด าเนินการผลิต  และการให้บรกิารมีความปลอดภัย  และมี
ประสิทธภิาพหรือผลิตภาพสูงสุด



วัตถุประสงค์ของการวางผัง

เพื่อเพิ่มผลิตภาพ  (Productivity) โดยไม่กอ่ให้เกิดผลกระทบต่อการ
ท างานและสภาพจิตใจของคนงาน



การวิเคราะห์การวางผังโรงงาน (Plant Layout)

การตัดสินใจเกี่ยวกับการออกแบบและการวางผังโรงงาน เป็น
สิ่งที่มีความส าคัญ เนื่องจากเหตุผล 3 ประการ คือ

1. การออกแบบและการวางผังโรงงานนี้ ต้องใชท้ัง้เงินและเวลา

2. การออกแบบและการวางผังโรงงานเป็นการวางแผนในระยะยาว หาก
การออกแบบและวางผังโรงงานที่ผิดพลาดจะเปลี่ยนแปลงได้ยาก

3. การออกแบบและการวางผังโรงงาน มีผลกระทบต่อตน้ทุนและ
ประสิทธภิาพการผลิต



นอกจากนี้ยังมีผลต่อพนักงานซึ่งอาจจะต่อต้านผังโรงงานที่มีอยู่ 
โดยการเปลี่ยนแปลงไปใช้ทางเดินหรือทางเลือกอ่ืนแทน ซึ่งท าให้การ
ท างานไม่มรีะบบ โดยท่ัวไปการออกแบบผังโรงงานมักจะกระท าในกรณีที่
มีการสรา้งโรงงานใหม่ หรือมีการปรับปรุงผังกระบวนการผลิตที่มีอยู่เดิม 
การปรับปรุงผังโรงงานที่มีอยูเ่ดิมมักมีสาเหตุต่อไปนี้

1. การด าเนินงานไม่มีประสิทธิภาพ เช่น ต้นทุนการผลิตสูง เกิดความ    
ขัดข้องในสายการผลติ

2. เกิดอุบัตเิหตุ หรือความไม่ปลอดภัย

3. มีการเปลี่ยนแปลงการออกแบบสินคา้หรือบรกิาร

4. มีการเสนอสินคา้หรือบรกิารชนดิใหม่



5. มีการเปลี่ยนแปลงปรมิาณการผลิต

6. มีการเปลี่ยนแปลงวิธีการผลิต หรือเคร่ืองมือ

7. มีการเปลี่ยนแปลงสภาวะแวดล้อม หรือกฎหมายข้อบังคับที่
เกี่ยวข้อง

8. มีปัญหาดา้นขวัญก าลังใจพนักงาน เช่น ขาดการประสานงานที่ดี



ข้อพิจารณาการวางผังโรงงานที่ดี

มีการใช้พื้นที่ 
อุปกรณ์ เครื่อง และ

บุคลากรให้เกดิ
ประโยชนส์ูงสุด

มีการปรับปรุงระบบ
การสง่ผ่านข้อมูล 
วัสดุ และบุคลากร

สามารถใช้ในการ
พัฒนาขวัญก าลังใจ
และความปลอดภัย

ในสถาน
ประกอบการ

เป็นส่วนช่วยในการ
พัฒนาความสัมพันธ์
ระหว่างลูกค้ากับ

องค์การ

มีความยืดหยุ่นสูง 
คอื สามารถ

ปรับเปลี่ยนหรือ
ดัดแปลงได้



แผนผังที่ดี
เครื่องมือการขนถ่ายล าเลียง (Material handing equipment) ต้องออกแบบผังให้
สอดคล้องกับเครื่องมือ

พื้นที่ว่าง (Capacity and space requirement) พ้ืนที่ว่างระหวา่งกัน

สภาพแวดล้อมและความสวยงาม (Environment and aesthetics)

การสื่อสารหรือการไหลของข้อมูล (Flows of information) ค านึงถึงความสัมพันธ์ของ
ขอ้มูลหรือชิ้นส่วน

ต้นทุนในการเคลื่อนย้ายหรือส่งวัสดุไปยังหน่วยผลิตต่างๆ (Cost of moving between 
work areas) ค านึงถงึระยะการเคลื่อนย้ายและเวลาที่ใช้ในการเคลื่อนย้าย



ชนิดของการวางผัง
1. การวางผังแบบอยู่กับที่ (Fixed-Position Layout)

2. การจัดวางผังตามกระบวนการผลติ (Process-Oriented Layout)

3. การวางผังกลุ่มเซลล์ปฏบิัติการ (Work-cell Layout)

4. การวางผังส านักงาน (Office Layout)

5. การวางผังธุรกิจค้าปลกี (Retail Layout)

6. การวางผังคลังสินค้า (Warehouse Layout)

7. การวางผังตามลักษณะผลิตภัณฑ์ (Product-Oriented Layout)



1. การวางผังแบบอยู่กับท่ี (Fixed-Position 
Layout)

โครงการที่มขีนาดใหญ่และต้องอยูก่ับที่

ต้องขนยา้ยพนักงานและอุปกรณเ์คร่ืองมือเข้าไป ณ จุดท างาน



การวางผังแบบอยู่กับที่



ลักษณะของการวางแผนผังแบบอยู่กับที่

เป็นการจัดวางผังของโรงงานโดยใหผ้ลิตภัณฑ์ท่ีตอ้งการผลิตวางอยู่กับ
ที่แล้ว เคลื่อนย้ายเคร่ืองจักรเคร่ืองมือต่าง ๆ  เข้ามากระท ากับ
ผลิตภัณฑ์

เหมาะกับผลิตภัณฑ์ท่ีมขีนาดใหญ่มาก  หรือมีน้ าหนักมาก ๆ  หรือไม่
สามารถเคลื่อนย้ายได้  เช่น  การก่อสร้างอาคาร  เขื่อน  เรือขนาดใหญ ่ 
เป็นต้น

ใชก้ับการผลิตแบบโครงการ



ข้อดีของการวางผังแบบอยู่กับที่

ปรับปรุงกระบวนการการผลิตได้งา่ยและรวดเร็ว

ลดการเคล่ือนย้าย

สามารถควบคุมและตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ์ได้ง่าย

การลงทุนในกาจัด แผนผังโรงงานต่ า

การวางแผนและการจัดล าดับการผลิตไม่สลับซับซอ้น



ข้อเสียของการวางผังแบบอยู่กับที่

ผลิตได้คราวละน้อย ๆ 

ใชเ้คร่ืองจักร  เคร่ืองมือขนาดใหญ่

ให้อัตราการผลิตต่ าที่สุดในการวางผังโรงงาน ทัง้  3 แบบ



ข้อเสียของการวางผังแบบอยู่กับท่ี
(Fixed-Position Layout)
1. พ้ืนที่จ ากัดในการท างาน ท าให้ไม่สะดวกต่อการปฏิบัติงาน

2. แต่ละขั้นตอนของโครงการจะมขีั้นตอนการท างานที่แตกต่างและซับซ้อน รวมทั้งการใชว้ัตถุดบิที่แตกต่าง
กัน ท าให้ยากในการประมาณการและวางแผน

3. ปริมาณการใช้วัตถุดิบมีการเปล่ียนแปลง ไมแ่น่นอนตามลักษณะงานที่ซับซ้อน

4. ผลติได้คราวละน้อย ๆ ใช้เคร่ืองจักร  เคร่ืองมือขนาดใหญ่



2. การจัดวางผังตามกระบวนการผลิต 
(Process-Oriented Layout) 

▪เหมาะส าหรับการผลติสนิค้าทีม่ขี้อก าหนดในหลายลักษณะ หรือในกรณีของการบริการ
ที่มีความหลากหลายความต้องการ

▪สินค้าหรือบริการจะถูกด าเนินในกระบวนการที่แตกต่างกันตามล าดับขัน้ตอนที่มีลกัษณะ
เฉพาะตัว

▪มคีวามยืดหยุ่นของเครื่องมืออุปกรณ์ รวมทั้งแรงงานที่สามารถสับเปลีย่นได้ตามความ
เหมาะสม



ลักษณะของการวางผังตามกระบวนการผลติ

▪เป็นการจัดวางผังของโรงงาน  โดยเคร่ืองจักร  เคร่ืองมือต่าง ๆ  ตามหน้าที่
การท างาน  จัดกลุ่มเคร่ืองจักรเคร่ืองมือประเภทเดียวกันเข้าด้วยกัน

▪การผลิตภัณฑ์ชนิดต่าง ๆ  จะใชเ้คร่ืองจักรร่วมกัน

▪เหมาะกับการผลิตในปรมิาณไมม่ากนัก  หรือผลิตตามใบสั่งซือ้  หรือ
รูปแบบของผลิตภัณฑ์  เปลี่ยนแปลงตลอดเวลา

▪ใชก้ับการผลิตแบบไม่ตอ่เนื่อง



ข้อดีของการวางผังตามกระบวนการผลิต

▪ใชเ้งินลงทุนต่ า

▪กรณทีี่ปริมาณการผลิตต่ า  สามารถใชเ้คร่ืองจักเคร่ืองมือได้อยา่งเต็มที่

▪ถา้เคร่ืองจักรหรือเคร่ืองมือใดเสีย  จะไม่ท าให้กระบวนการผลิตหยุดลง

▪มีความคล่องตัวในการเปลี่ยนแปลงกรรมวิธกีารผลิต  และรูปแบบของ
ผลิตภัณฑ์

▪ขยายก าลังการผลิต  ไม่จ าเป็นต้องซ้ือเคร่ืองจักรเคร่ืองมือใหม่ทัง้หมด



ข้อเสียของการจัดวางผังตามกระบวนการผลิต 
(Process-Oriented Layout) 

1. งานแต่ละอย่างจะใชเ้วลามากในการเคล่ือนที่ภายในระบบ เพราะต้องใช้เวลาในการ
จัดตารางการท างาน เวลาในการจัดเตรียม หรือเวลาในการขนถ่ายวัสดุ ท าใหเ้กิดการ
รอคอย

2. การใช้อุปกรณ์เคร่ืองมือที่มคีวามหลากหลาย จึงต้องใช้แรงงานที่มีทักษะสูงในการ
ปฏิบัติการ ท าให้ต้องใชเ้วลาในการฝึกอบรมรวมทัง้ประสบการณ์การท างานของแต่ละ
บุคคล

3. ปริมาณสินค้าคงคลังประเภทงานระหวา่งท าจะอยู่ในระดับสูง เน่ืองจากความไม่
สมดุลของระบบการผลติ



ตัวอย่างผังโรงพยาบาล



ตัวอย่างผลิตสินค้าแบบการวางผังตาม
กระบวนการผลิต
Birth of a Beer.mp4

Birth of a Beer.mp4


3. การวางผังกลุ่มเซลล์ปฏิบัติการ
(Work-cell Layout)
เป็นการรวมกลุ่มของพนักงานและเคร่ืองจักรอุปกรณ์จากหลายแผนกมารวมกันอยู่ในกลุ่มเดียวกัน ส าหรับ
การผลติผลติภัณฑ์ชนิดใดชนิดหนึ่ง หรือกลุม่ที่มีลักษณะคลา้ยคลึงกัน

ลดปริมาณสินค้าคงคลังประเภทงานระหว่างท า เน่ืองจากกลุ่มเซลล์ปฏิบัติการท าให้เกิดความสมดุลของ
การไหลระหว่างเคร่ืองจักรแต่ละเคร่ือง

ลดพ้ืนที่การใช้งาน เนื่องจากปริมาณสนิค้าคงคลังประเภทงานระหว่างท าลดลง ส่งผลให้พ้ืนที่ในการจัดเก็บ
มีความจ าเป็นน้อยลง

ลดปริมาณสนิค้าคงคลังประเภทวัตถุดบิ และประเภทของผลิตภัณฑส์ าเร็จรูป เพราะการที่ปริมาณสนิค้าคง
คลังประเภทงานระหว่างท าลดง ท าให้เกิดความคล่องตัวของวัตถุดิบในการเคล่ือนที่ผ่านกลุ่มเซลล์
ปฏิบัติการ



3. การวางผังกลุ่มเซลล์ปฏิบัติการ 
(Work-cell Layout)
ลดต้นทุนค่าแรงงานทางตรง เน่ืองจากมาจากการพัฒนาการติดต่อส่ือสารระหว่างพนักงานดีขึ้น การไหล
ของวัตถุดิบรวดเร็ว และการปรับปรุงตารางการท างานดีขึ้น

สรา้งจิตส านึกของพนักงานในการมส่ีวนร่วมกับองค์การและตัวผลิตภัณฑ์ เน่ืองจากพนักงานจะตระหนักถึง
ความรับผิดชอบของตนเองต่อคุณภาพสินค้า

สามารถใช้ประโยชน์จากเคร่ืองจักรอุปกรณ์ได้มากยิ่งขึ้น เน่ืองจากมีการจัดตารางการท างานที่ดีและมีการ
ไหลของวัตถุดิบที่เร็วขึ้น

ลดต้นทุนในส่วนของเคร่ืองจักรอุปกรณ์ เน่ืองจากการจัดผังที่ดีจะท าให้อัตราการใช้เคร่ืองจักรอุปกรณ์มี
ประสิทธิภาพมากขึ้น จนไมจ่ าเป็นต้องหาเพิ่ม



การวางผังกลุ่มเซลล์ปฏิบัติการ (Work-
cell Layout) รูปตัวยู
งานย่อยถูกจัดเป็นกลุม่ ท าให้การตรวจสอบสามารถท าได้ทันที

ใช้พนักงานน้อยลง

พนักงานมีความคลอ่งตัวมากย่ิงขึน้

พ้ืนที่การท างานมีความสมดุลย่ิงขึ้น

มีการติดต่อส่ือสารระหวา่งกันเพิ่มมากขึ้น



ที่มา: หนังสอืการจัดการผลติและการปฏิบัตกิาร



ตัวอย่างสินค้าประเภทบรกิารที่ใช้รูปแบบกลุ่มเซลล์ปฏิบัติการ

รถพยาบาล

ตัวอย่างสินค้าที่ใช้รูปแบบกลุ่มเซลล์ปฏิบัติการ
เยี่ยมโรงงานผลิตเมนบอรด์ GIGABYTE (GIGABYTE Factory Tour 2013).mp4

เยี่ยมโรงงานผลิตเมนบอร์ด GIGABYTE (GIGABYTE Factory Tour 2013).mp4


4. การวางผังส านักงาน (Office Layout)
เป็นการจัดกลุ่มบุคลากร เคร่ืองมืออุปกรณ ์และพ้ืนที่การท างานในส านักงาน

มีวัตถุประสงค์เพ่ือใหเ้กิดความสะดวก ปลอดภัย และมีการไหลเวยีนของขอ้มูลข่าวสารได้ดี

ผังส านักงานเน้นความส าคัญกับการไหลเวียนของขอ้มูลข่าวสาร

โรงงานมุ่งเน้นการไหลของวัตถุดิบ



ข้อก าหนดเบื้องต้น
พนักงานควรมีพ้ืนที่ท างานโดนเฉลี่ยประมาณ 100 ฟุต (รวมทางเดินเช่ือมต่อ
ฝ่ายต่างๆ)

ผู้บริหารระดับสูง ควรมีพ้ืนที่ประมาณ 400 ฟุต

ห้องประชุมควรมีพื้นที่ส าหรับผู้นั่งประชุม 25 ตารางฟุตต่อคน



แนวโน้มในอนาคตของการวางผังส านักงาน 
(Office Layout)
การน าเอาเทคโนโลยีเข้ามาใช ้เพ่ือช่วยยืดหยุ่นในการส่งข้อมูลข่าวสารให้มปีระสิทธิภาพมากขึ้น

บริษัทเสมือนจริง 



5. การวางผังธุรกิจค้าปลีก (Retail Layout)

การวางผังการจัดวางสนิค้าให้สามารถดึงดูดความสนใจลูกค้าได้ เพ่ือกระตุ้นให้เกดิการซ้ือสินค้าท าใหเ้กิด
รายได้และผลก าไร



กลยุทธ์การจัดวางผังส าหรับกิจการค้าปลีก
สนิค้าที่ขายดคีวรตั้งไว้บรเิวณโดยรอบของร้านค้า

สนิค้าที่สามารถกระตุ้นผู้ซ้ือได้และมีส่วนต่างก าไรสูง ควรน ามาจัดวางไว้ในบริเวณที่ดงึดูดลูกค้าไดด้ี

กระจายสินค้าประเภทที่ลูกค้าจะซ้ือเม่ือได้พบเห็นตามแนวสองขา้งทางเพ่ือเพิ่มโอกาสในการดึงดูดลูกค้าชม
สนิค้ารายอ่ืนๆไปด้วย

ใช้พ้ืนที่บริเวณปลายทางของแต่ละแถวสินค้า เนื่องจากเป็นจุดที่มองเห็นได้ง่าย

ส่ือถึงพันธกิจของรา้นค้า โดยใชก้ารวางต าแหน่งของสนิค้าเป็นตัวน าในการจัดวาง



การสร้างความประทับใจให้แก่ลูกค้า
สภาพของแสง ส ีเสียง กล่ิน หรืออุณหภูมิ เพ่ือกระตุ้นให้เกดิความสนใจในสินค้าต่างๆ

การวางผังตามหมวดหมูข่องสินค้าและการออกแบบทางเดินส าหรับลูกค้า เพ่ือให้ลูกค้าสามารถเดินไปตาม
จุดตา่งๆได้อย่างเป็นระบบ และทราบว่าจะต้องไปซ้ือสินค้าที่บริเวณใดบ้าง

น าเคร่ืองหมายสัญลักษณ์ต่างๆมาใช้เพ่ือส่ือสารข้อมูลกับลูกค้า



6. การวางผังคลังสินค้า (Warehouse Layout)
เพ่ือหาจุดที่เหมาะสมที่สุดระหว่างต้นทุนกับการเก็บรักษาสินค้าและต้นทุนที่เกี่ยวข้องกับการใช้พ้ืนที่ รวมไป
ถึงต้นทุนการขนถ่ายวัสดุ (ค่าใชจ้่ายในการขนสง่ขาไปขากลับ)

ความสัมพันธ์ระหว่างพ้ืนที่รับมอบสินค้าและพ้ืนที่จัดส่งสินค้า ค านึงสถานที่จัดเก็บและยานพาหนะในการ
ขนสง่



ประเภทของการวางผังคลังสินค้า (Warehouse Layout)

1. การส่งผ่าน (Cross Docking) วิธีการจัดการสินค้าหรือวัตถุดิบที่ได้รับมอบเข้ามาส่งผ่านไปยัง
กระบวนการผลติทันที

โรงงานอุตสาหกรรม น าสินค้าหรือวัตถุดิบที่ได้รับสง่มอบสูส่ายการผลิตทันที

ศูนย์กระจายสินค้า สินค้าที่ได้รับจะน าถูกมาติดฉลากและ และเรียบเรียงใหม่ที่จุดจัดส่ง เพ่ือท าการจัดส่ง
โดยทันที



ประเภทของการวางผังคลังสินค้า (Warehouse Layout)
2. การจัดเก็บเชิงสุ่ม (Random stocking) ใช้ระบบพิสูจน์ทราบอัติโนมัติ (Automatic Identification Systems: 
AISs) ในรูปแบบบาร์โค้ด เพ่ือความถูกต้องแม่นย าและรวดเร็วในการปฏิบัติการ และทราบปริมาณและ
ต าแหน่งของสนิค้า

จัดท ารายการว่า มีพ้ืนที่วา่งบริเวณใด และมีขนาดเท่าไร

บันทึกรายการสินค้าที่อยูใ่นคลังสินค้ารวมทัง้ต าแหน่งที่จัดเก็บ

จัดเรยีงรายการสนิค้าตามล าดับ เพ่ือประหยัดเวลาในการค้นหาสินค้า

รวบรวมสินค้าเป็นกลุ่ม เพ่ือลดเวลาในการหาสินค้า

จัดสินค้าที่มอีัตราหมุนเวียนของสินค้าสูงไว้ในพ้ืนที่ที่เข้าถึงสะดวก



7. การวางผังตามลักษณะผลิตภัณฑ์ (Product-Oriented Layout)

เหมาะส าหรับการผลติสินค้าหรือกลุม่ของสินค้าที่มคีวามคล้ายคลึงกันในปริมาณมาก

มีปรมิาณการส่ังซ้ือที่มากพอท าให้อัตราการใช้เคร่ืองมือและอุปกรณ์อยูใ่นระดับสูง

ปริมาณสินค้าคงที่คุ้มค่าและเพียงพอต่อการลงทุนในเคร่ืองมือและอุปกรณ์

ลักษณะสินค้ามีความเป็นมาตรฐาน และมีวงจรชีวิตผลิตภัณฑ์ที่เหมาะสมในการลงทุนในเคร่ืองมือและ
อุปกรณ์

วัตถุดบิและชิน้ส่วนของอุปกรณ ์ต้องเพียงพอ และมีคุณภาพที่สม่ าเสมอ สามารถน ามาใช้งานกับเคร่ืองมือ
และอุปกรณ์



การวางผังตามชนิดผลติภัณฑ์



ลักษณะของการวางผังตามชนิดผลติภัณฑ์

เป็นการจัดวางผังโรงงานตามความต้องการในการผลิตผลิตภัณฑ์

จัดกลุ่มเคร่ืองจักรเคร่ืองมือตามล าดับขั้นตอน  ผลิตภัณฑ์จะเคลื่อนที่
ไปตามขบวนการผลิตอย่างต่อเน่ือง

ผลิตภัณฑ์แต่ละประเภทจะใช้เคร่ืองจักรเคร่ืองมือต่าง ๆ  แยกจากกัน

เหมาะกับผลิตภัณฑ์ที่มีปรมิาณการผลิตจ านวนมาก  แต่ละชิ้นใชเ้วลา
น้อย

ใช้กับการผลิตแบบต่อเนื่อง



ตัวอย่างการวางผังตามชนิดผลติภัณฑ์

โรงงานแห่งหนึ่งผลิตสินค้า  3  ประเภท  ได้แก่  เสือ้เชิต้  กระโปรง
สุภาพสตร ี และเสือ้เด็ก โรงงานแบ่งแยกออกเป็น  3  ส่วนย่อย  แตล่ะส่วน
ก็ผลิตผลิตภัณฑ์คนละอย่าง  โดยแต่ละส่วนมีฝ่ายออกแบบ  ฝ่ายตัดชิน้ส่วน
ของผ้า  ฝ่ายเย็บประกอบชิ้นส่วน  ฝ่ายเย็บประกอบรวม  และฝ่ายบรรจุของ
ตนเองออกจากกัน  แต่ละส่วนผลิตโดยค านึงถงึผลิตภัณฑ์ที่ตนเอง
รับผดิชอบเท่านั้น



ข้อดีของการวางผังตามชนิดผลิตภัณฑ์

ก าหนดล าดับการผลิตแน่นอน  ท าให้การวางแผนและควบคุมได้
ง่าย

ระยะทางในการเคลื่อนย้ายผลิตผลิตภัณฑ์มรีะยะสั้น

สามารถใช้เน้ือท่ีตายในโรงงานได้เต็มที่

สามารถใชเ้คร่ืองจักรได้อย่างเต็มประสิทธภิาพ  เน่ืองจากเป็น
การผลิตอย่างต่อเน่ือง

ประหยัดเวลา

ปริมาณสินคา้คงเหลือระหว่างการผลิตจะมีจ านวนนอ้ย

การเตรียมเคร่ืองจักรเพ่ือการผลิตและน าผลิตภัณฑ์ออกจาก
เคร่ืองจักรใช้เวลาสั้น



ข้อเสียของการวางผังตามชนิดผลิตภัณฑ์

ลงทุนสูง  เน่ืองจากแตล่ะแผนกผลิตภัณฑ์จะใชเ้คร่ืองจักร
ซ้ าซ้อน

ต้นทุนการผลิตสูง   เม่ือมีปริมาณการผลิตต่ าลง

ถา้เคร่ืองจักรขั้นตอนหนึ่งเสียหาย  กระบวนการผลติจะต้อง
หยุดลงทันที

ขาดความคล่องตัวในการเปลี่ยนแปลงกรรมวิธแีละรูปแบบ
ผลิตภัณฑ์

การขยายก าลังการผลิต  ต้องลงทุนเพิ่มสายการผลิตใหม่
ทัง้หมด



ประเภทการวางผังตามลักษณะผลิตภัณฑ์
(Product-Oriented Layout)

1. สายการผลิตชิน้ส่วน (Fabrication line)

2. สายการประกอบชิน้ส่วน (Assembly line) 

videoplayback.mp4

videoplayback.mp4


สรุป


