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บทคัดย่อ 
การวิจัยนี้ใช้หลักการจัดวางผังโรงงานในการปรับปรุงและได้ท าการวิเคราะห์การไหลของขั้นตอนการท างานโดยใช้

แผนภูมิวิเคราะห์การไหลของกระบวนการผลิต แล้วนาข้อมูลที่ได้นามาวิเคราะห์ปรับปรุงโดยการออกแบบวางผังโรงงานและ
การปรับปรุงสายการผลิตประตูหน้าต่างอลูมิเนียม ผลการดาเนินงานพบว่าสามารถลดเวลารอคอยของการผลิตประตูบาน
เลื่อนจาก 187 นาทีเป็น 3.25 นาที คิดเป็น 98.26 เปอร์เซนต์ ประตูบานสวิงจาก 144 นาทีเป็น 3.6 นาที คิดเป็น 97.50
เปอร์เซนต์ หน้าต่างบานเลื่อนจาก 189 นาทีเป็น 3.1 นาที คิดเป็น 98.35 เปอร์เซนต์ หน้าต่างบานเปิดจาก 140 นาทีเป็น 
3.1 นาที คิดเป็น 97.78 เปอร์เซนต์ และสามารถลดระยะทางในการผลิตของประตูบานเลื่อนจาก 83 เมตรเป็น 23 เมตร คิด
เป็น 72.28 เปอร์เซนต์ ประตูบานสวิงจาก 73 เมตรเป็น 23 เมตร คิดเป็น 68.49 เปอร์เซนต์ หน้าต่างบานเลื่อนจาก 83 เมตร
เป็น 23 เมตร คิดเป็น 72.28เปอร์เซนต์ หน้าต่างบานเปิดจาก 73 เมตรเป็น 23 เมตร คิดเป็น 68.49 เปอร์เซนต์  

 
ค าส าคัญ: การเพิ่มผลผลิต การวางผังโรงงาน แผนภูมิวิเคราะห์การไหลของกระบวนการผลิต 
 
  

Abstract 
The research of this project using the Flow Process Chart then using data to analyze, using the 

Relationship chart to designed a new factory production process layout design and process improvement 
in Aluminum doors and windows. The result of this project show that, it can decrease waiting time of 
slide door process. 3.25 minutes or 98.26 %, swing doors process from 144 minutes to 3.6 minutes or 
97.50 %, sliding window process from 189 minutes to 3.1 minutes or 98.35 %, casement window process 
from 140 minutes to 3.1 minutes or 97.78 %, and decrease distance of production process of slide doors 
process from 83 meters to 23 meter or 72.28 %, swing door process from 73 meters to 23 meters or 68.49 
%, slide windows process from 83 meters to 23 meters or 72.28 %, and casement window process from 
73 meters to 23 meters or 68.49 %.  
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บทน า 
จากสถานการณ์การแพร่ระบาดของไวรัส COVID-19 ไปทั่วโลก ส่งผลกระทบอย่างมากต่อทุกอุตสาหกรรม ทุกภาค

ส่วน ทุกด้านของชีวิต ไม่เว้นแม้แต่โรงงานขนาดเล็ก กลาง ใหญ่ ทั้งไทยและต่างประเทศ ด้วยการสูญเสียทางเศรษฐกิจ 
การเงิน และทีส าคัญ คือ ความไม่แน่นอนในสถานการณ์ปัจจุบัน ซึ่งจะกล่าวถึงการแก้ปัญหา และทางออกที่จะช่วยให้
อุตสาหกรรมอยู่รอดในยุคโควิด  ทางรอด คือ ต้องเรียนรู้สิ่งใหม่เมื่อเหตุการณ์เปลี่ยนไปแล้ว เพื่อให้ทันกับยุคสมัย พฤติกรรม 
เทคโนโลยี และโลกที่เปลี่ยนแปลงไป การเริ่มต้นใหม่ (restart)  คิดใหม่ ท าใหม่ (reimagine) และปรับโครงสร้างธุรกิจครั้ง
ใหญ่ (reform) เป็นขั้นตอนที่ส าคัญ ที่จะท าให้โรงงานอุตสาหกรรมอยู่รอด เช่นเดียวกับอุตสาหกรรมการผลิตภัณ์์ประตู
หน้าต่างอลูมิเนียมออกแบบและติดตั้งประตู หน้าต่าง โดยใช้อลูมิเนียมที่ได้ท าการออกแบบมาโดยเฉพาะ ซึ่งจะไม่มีใน
ท้องตลาด มีความแข็งแรง ทนทาน รับแรงลมได้ดี โดยผลิตภัณ์์หลักๆมีอยู่ 4 ชนิ ด ได้แก่ ประตูบานเลื่อน ประบานสวิง 
หน้าต่างบานเลื่อน หน้าต่างบานเปิด เป็นต้น โดยจะท าการประมูลรับเหมางานเข้ามาแล้วท าการผลิตในโรงงานเป็นประตู 
หน้าต่าง 
          กรณีศึกษาโรงงานอุตสาหกรรมการผลิตภัณ์์ประตูหน้าต่างอลูมิเนียม ก าลังประสบปัญหาในสายการผลิตที่ใช้เวลา
ในช่วงเวลาการผลิตมากแต่การส่งมอบงานล่าช้า จากสถานการณ์การแพร่ระบาดของไวรัส COVID-19 ท าให้ก าลังคนไม่
เพียงพอต่อการผลิตอันมาจากสาเหตุข้างต้นเพราะคนงานมีการติดเช้ือ และทางโรงงานมีความจ าเป็นในการป้องกันจาก
พนักงาน ในส่วนการท างานจึงส่งผลให้คนงานไม่เพียงพอต่อสายงานในกระบวนการผลิต จากการวิเคราะห์ปัญหาพบว่าการ
ปรับปรุงโดยเลือกวิธีการบริหารจัดการผังโรงงานจะสามารถที่จะควบคุมระบบการผลิต สามารถลดจ านวนพนักงานได้ส่วน
หนึ่งแต่ยังคงมาตรฐานในการท างานเหมือนเดิม พร้อมกับการวางเครื่องจักรให้เหมาะสมกับการท างานใหม่ 

ดังนั้นทางผู้วิจัยจึงได้ท าการศึกษาวิเคราะห์การวางผังโรงงานและ การท างานของพนักงานเพื่อปรับปรุงสภาพภายใน
โรงงานให้ดีขึ้นสามารถช่วยลดความความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตจึงได้ท าการศึกษาหลักการต่างๆ และแนวคิดที่
จะน าหลักการของการจัดผังโรงงาน มาประยุกต์ใช้ และปรับปรุงกับโรงงานกรณีศึกษาแห่งนี้ โดยมีวัตถุประสงค์ เพื่อศึกษา
กระบวนการผลิตประตูหน้าต่างอลูมิเนียม ลดปริมาณการเคลื่อนย้ายวัสดุ และสิ่งของโดยจัดรูปแบบการไหลที่ไม่ซับซ้อนและ
เพื่อเป็นการใช้ทรัพยากรที่มีอยู่ให้มีประสิทธิภาพมากที่สุด 
 
วิธีการด าเนินงานวิจัย  

ข้อมูลที่ใช้ในงานวิจัย 
1. ข้อมูลปฐมภูมิ (Primary Data) เป็นข้อมูลที่ผู้วิจัยเป็นผู้ท าการเก็บข้อมูลด้วยตนเอง ซึ่งวิธีการเก็บรวบรวมข้อมูล

เลือกแบบจ าเพราะเจาะจงโดยใช้วิธีการสัมภาษณ์ การทดลอง หรือการสังเกตการณ์ เก็บข้อมูลปฐมภูมิเป็นข้อมูลที่มี
รายละเอียดตรงตามที่ผู้ใช้ต้องการ ได้แก่ การศึกษาข้อมูลเบื้องต้น ผลิตภัณ์์หลักๆมีอยู่ 4 ชนิด ได้แก่ ประตูบานเลื่อน ประ
บานสวิง หน้าต่างบานเลื่อน หน้าต่างบานเปิด เป็นต้น โดยจะท าการประมูลรับเหมางานเข้ามาแล้วท าการผลิตในโรงงานเป็น
ประตู หน้าต่างสาเร็จรูป แล้วจึงค่อยจัดส่งมาท าการติดตั้งที่หน้างาน ในส่วนหน้างานจะจ้างผู้รับเหมาจากภายนอกมาท าการ
ติดตั้งจนแล้วเสร็จ ถึงจะท าการส่งมอบงานได้ ซึ่งงานประเภทรับเหมาก่อสร้างจะใช้เวลาในการด าเนินงานและจ านวนปริมาณ
ของงานไม่แน่นอน 

2. ข้อมูลทุติยภูมิ (Secondary Data) เป็นข้อมูลที่ผู้วิจัยไม่ได้เก็บรวบรวมเอง แต่มีผู้อื่นหรือ หน่วยงานอ่ืนๆ ท าการ
เก็บรวบรวมไว้แล้ว เช่น รายงานวิจัย  หน่วยงานของรัฐ สมาคม บริษัท ส านักงานวิจัย นักวิจัย วารสาร หนังสือพิมพ์ เป็นต้น  
 ลักษพล อุปะทะ (2558) ได้ท าการศึกษา การออกแบบและวางผังโรงงานของ ห้างหุ้นส่วนจ ากัด ที.ที.เอ็น.สแตนเลส
และเพื่อแสดงการประยุกต์ใช้กระบวนการล าดับช้ันเชิงวิเคราะห์ (Analytical Hierarchy Process: AHP) ในการตัดสินใจ
เลือกผังโรงงานเพิ่มท าการประเมินผังด้วยวิธีการตัดสินใจโดยกระบวนการล าดับชั้นเชิงวิเคราะห์ (AHP) ของผังทั้ง 3 แบบ 
 อกัษรสวรรค์ วชัรสุนทรกิจ (2559) ได้ท าการศึกษากลยุทธ์ 5 ส และการวางผังโรงงานอย่างมีระบบเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพการท างานภายในคลังสิ้นค้าก าหนดกลยุทธ์ในการแก้ไขปัญหาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท างานภายในคลังสิ้นค้า
โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการท างานภายในคลังสินค้าและเสนอแนวทางการปรับปรุงการจัดระเบียบ
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การจัดเก็บอุปกรณ์ติดตัง้นั้งร้าน และการจัดวางผังคลังสินค้าใหม่โดยมีการประยุกต์วิธิีแผนภูมิก้าปลามาใช้ในนการวเีคราะห์หา
ปัญหาภายในคลังสินค้า และใช้ 5 ส. “การวางผังโรงงานอย่างมีระบบ” ในการวางแผนผังสิ้นค้าใหม่ 

สหพล มรรคผล และ บุษบา พฤกษาพันธุ์รัตน์ (2563) ได้ท าการศึกษาการออกแบบผังโรงซ่อมแซมถังก๊าซโดยการ
จ าลองสถานการณ์ด้วยคอมพิวเตอร์ มีแนวคิดที่จะสร้างโรงงานซ่อมแซมถังก๊าซเองในบริเวณพื้นท่ีจังหวัดอยุธยาเพื่อตอบสนอง
ต่อความต้องการของลูกค้าที่เพิ่มสูงขึ้น ทั้งนี้ถังก๊าซยังมีหลากหลายรูปแบบซึ่งต้องเข้าซ่อมแซมในสายการผลิตเดียวกน ทฤษฎี
การวางผังโรงงานอย  ั  ่างมีระบบ (Systematic Layout Planning : SLP) และการจ าลองสถานการณ์ด้วยคอมพิวเตอร์ 
(Computer Simulation) ได้ถูกน ามาใช้ในการวิเคราะห์และออกแบบผังโรงซ่อมแซม 

เคร่ืองมือในงานวิจัย 
1. การศึกษาการท างาน (Work Study) การศึกษาการท างานเป็นเทคนิคในการศึกษาวิธีการ การวัดผลงาน เพื่อใช้

ในการวิเคราะห์ขั้นตอนการท างานต่างๆ เพื่อน าไปสู่ปรับปรุงการท างานให้ดีขึ้น ในการจัดตั้งและพัฒนามาตรฐานการท างาน 
เวลาท างาน รวมไปถึงการใช้เป็นเครื่องมือในการบริหารแผนการ เพื่อน าไปสู่การเกิดผลิตภาพ (Productivity) ที่ดีขึ้น 

2. การวางผังโรงงาน (Plant Layout)  หรือ การออกแบบในการวางผังโรงงาน ระบบการผลิต ผู้ออกแบบ
จ าเป็นต้องทราบถึงขั้นตอนระบบการผลิต เพื่อจัดสถานท่ีปฏิบัติงาน และ การจัดวางเครื่องจักรต่าง ๆ ให้เหมาะสมเพื่อที่จะให้
การผลิต มีความสะดวก รวดเร็ว ปลอดภัย และมีประสิทธิภาพสูงสุด ตาม พรบ.ก าหนด แต่ถ้าหากจัดวางต าแหน่งเครื่องจักร 
และอุปกรณ์ไม่เหมาะสม ผลที่ตามมาอาจเกิดความสูญเสียในการท างาน เครื่องจักรว่างงานมาก คนงานเกิดความสับสนในการ
ท างาน ท าให้ต้นทุนการผลิตสูงขึ้น (สมศักดิ์ ตรีสัตย์.2535) 

3. สายการประกอบ เป็นประเภทของการผลิตทางอุตสาหกรรมซึ่งน าช้ินส่วนส าเร็จรูปและเปลี่ยนได้ถูกน ามาใช้เพื่อ
ประกอบผลิตภัณ์์ส าเร็จรูป ระบบการประกอบขั้นพื้นฐานที่สุดประกอบด้วยสายพานล าเลียงแบบง่าย ๆ ซึ่งประกอบ
ผลิตภัณ์์เช่นของเล่นผ่านชุดของสถานีงานจนกว่าจะเสร็จสิ้น เส้นท่ีซับซ้อนมากข้ึนรวมถึงสายพานป้อนเพื่อล าเลียงช้ินส่วนไป
ยังสถานีงานตามแนวท่ีใช้ส าหรับการสร้างรถยนต์และอุปกรณ์ที่ซับซ้อนอื่น ๆ การพัฒนาสายการประกอบปฏิวัติการผลิตและ
มีส่วนช่วยสร้างความมั่งคั่งให้กับผู้เล่นรายใหญ่หลายรายในการปฏิวัติอุตสาหกรรม 

4. โปรแกรมเขียนแบบ เป็นเครื่องมือที่ช่วยให้วิศวกร ที่ช่วยให้ การเขียนแบบได้รวดเร็วและมี ประสิทธิภาพมาก
ยิ่งข้ึนประโยชน์ของงานเขียนแบบมีผลต่อการปฏิบัติงานช่างที่จะก าหนดรายละเอียดของงานและด าเนินงานไปได้ตามขั้นตอน
อย่างเหมาะสม การศึกษาวิธีการเขียนแบบเราจะต้องศึกษาหลักการเบื้องต้นของการเขียนแบบได้อย่างถูกวิธี จะช่วยให้มีความ
เข้าใจและน าไปเขียนแบบได้ความส าคัญของงานเขียนแบบนี้จะเป็นประโยชน์ 

ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย 
 1. การวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของกิจกรรม 
ในการศึกษาและการวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของกิจกรรม (Relationship Chart) ของโรงงานกรณีศึกษานั้นผู้วิจัยได้
ท าการศึกษาและก าหนดกิจกรรมพื้นฐานท่ีจ าเป็นส าหรับการผลิต ดังแสดงในแผนภูมิความสัมพันธ์ดังแสดงในรูปที่ 1 
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ภาพที่ 1  แผนภูมิความสัมพันธ์ของกิจกรรม 

 
จากตารางที่ 1  คะแนนรวมความสัมพันธ์ของกิจกรรมของโรงงานกรณีศึกษา ได้แสดงถึงการวิเคราะห์ความสัมพันธ์

ระหว่างกิจกรรมต่างๆ รวมไปถึงการรวมคะแนนความสัมพันธ์ระหว่างกิจกรรมของโรงงานกรณีศึกษานั้น โดยจะค านวณจาก
ค่าระดับความสัมพันธ์ ค่า TCR : Total Closeness Rating ซึง่เป็นค่าอัตราความใกล้ชิดของแต่ละกิจกรรมที่สัมพันธ์กัน ซึ่งค่า
ต่างๆ เหล่านี้ค านวณได้จากแผนผังความสัมพันธ์ของแต่ละกิจกรรม (Relationship Chart) โดยเรียงล าดับจากกิจกรรมที่มีค่า 
TCR สูงสุดน ามาท าการวางผังเป็นอันดับแรกและพิจารณากิจกรรมที่ความสัมพันธ์ “A” กับกิจกรรมนั้นด้วย ซึ่งจะน ามา
พิจารณาเป็นล าดับต่อไป  ท าเช่นนี้ต่อไปจนครบทุกสถานีงานโดยพิจารณาจากกิจกรรมที่มีค่า TCR รองลงมา ดังนั้นเมื่อท า
การวางผังตามขั้นตอนแล้วทางผู้วิจัยจึงได้ด าเนินการขั้นตอนต่อไปคือเขียนแผนภาพความสัมพันธ์  (ผศ.ดร. ประจวบ กล่อม
จิตร. 2555). 
 
ตารางที่ 1  คะแนนรวมความสัมพันธ์ของกิจกรรมของโรงงานกรณศีึกษา 
กิจกรรม /เครื่องจักร  ความสัมพันธ์ คะแนนรวม 

ความสัมพันธ์ (TCR) 
1. คลังวัตถุดิบ A,AU,U,U,U,U,U,U,X 7 

2. M1 : ตัดตัวขวาง A,U,U,U,U,U,U,A,U,U 8 

3. M2 : ตัดตัวตั้ง A,U,A,U,U,U,A,U,U,U 12 

4. M3 : ปั้มร่องบาก 1 U,U,A,A,U,U,U,U,U,U 8 

5. M4 : ปั้มร่องบาก 2 U,U,U,A,A,U,U,U,U,U 8 

6. M5 : ปั้มเจาะรู 1 U,U,U,U,A,A,U,U,U,U 8 

7. M6 : ปั้มเจาะรู 2 U,U,U,U,U,A,U,A,U,U 8 

8. M7 : ปั้มเจาะรู 3 U,U,A,U,U,U,U,A,U,U 8 
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กิจกรรม /เครื่องจักร  ความสัมพันธ์ คะแนนรวม 
ความสัมพันธ์ (TCR) 

9. แผนกประกอบบาน U,A,U,U,U,U,U,A,A,U 12 

10. แผนกซีลกันรอย U,U,U,U,U,U,A,U,A,A 12 

11. คลังส าเร็จรูป X,U,U,U,U,U,U,U,U,A 3 
 

2. แผนภาพความสัมพันธ์ของกิจกรรม 
เพื่อให้สามารถมองเห็นต าแหน่งของกิจกรรมต่างๆ ว่าควรอยู่ท่ีใดโดยน าข้อมูลที่ได้จากการแจกแจงระดับ

ความสัมพันธ์ของกิจกรรมต่างๆจากแผนภูมิความสมัพันธ์ (Relationship Chart) และน ามาเขียนเป็นแผนภาพความสัมพันธ์
ของคู่กิจกรรม (Relationship Diagram) เพื่อให้ได้ภาพพจน์ชัดเจนขึ้น ดังแสดงในภาพที่ 2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2  แผนผังความสมัพันธ์ของกิจกรรม 
ผลจากการหาความสัมพันธ์ด้านการไหลและความสมัพันธ์ของกิจกรรมต่างๆ และได้เขียนเป็นแผนภาพความสัมพันธ์ 

(Relationship Diagram) ซึ่งในจุดนี้ทางผู้วิจัยได้มีแนวความคิดที่จะน าข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับการวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของแต่
ละกิจกรรม (Relationship Chart) และแผนภาพความสัมพันธ์ของกิจกรรม (Relationship Diagram) มาท าการเขียน
แผนภาพความสัมพันธ์ของเนื้อที่ แต่ทางผู้วิจัยคิดว่าน่าจะเอาข้อมูลที่ใช้ในการตัดสินใจเลือกกิจกรรมต่างๆ เหล่านี้นั้นน ามา
ออกแบบวางผังโรงงานบนโปรแกรมเขียนแบบต่างๆ ได้เลยตั้งแต่ขั้นตอนนี้ ซึ่งจะท าให้ผู้ที่ท าการปรับปรุงผังโรงงานนั้นสะดวก
ในการจัดวางผังโรงงานมากยิ่งขึ้น และนอกจากนั้นการออกแบบวางผังโรงงานบนโปรแกรมเขียนแบบต่างๆ นั้นจะมีความ
ชัดเจนในเรื่องของมาตราส่วนและยังช่วยท าให้ลดเวลาในการออกแบบวางผังให้น้อยลง (วิทยา อินทร์สอน. 2560). 

3. การก าหนดเนื้อท่ีของหน่วยผลิต 
ในการก าหนดเนื้อที่ของหน่วยผลิตสิ่งที่ควรค านึงคือต้องมีพื้นที่ท างานของคนงานมีพื้นที่รับของ และพื้นที่ส าหรับ

ของที่ท าเสร็จแล้ว และนอกจากนั้นยังต้องีการไหลของวัสดุในศูนย์การผลิตอย่างไม่ติดขัด และไม่สวนทางกับทิศทา งการขน
วัสดุตามปกติ ตามตารางที่ 2  แสดงเนื้อท่ีของหน่วยผลิต  
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ตารางที่ 2  แสดงเนื้อท่ีของหน่วยผลิต 
 

แผนก จ านวน อุปกรณ์ วัสดุ คนงาน รวม 

1. คลังวัตถุดิบ 1 - 35 - 35 ตรม. 
2. เครื่องตัด M 1 1 7.5 5 7.5 20 ตรม. 
3. เครื่องตัด M 2 1 7.5 5 7.5 20 ตรม. 
4. เครื่องปั้ม M 3 1 1 2 3 6 ตรม. 
5. เครื่องปั้ม M 4 1 1 2 3 6 ตรม. 
6. เครื่องปั้ม M 5 1 1 2 3 6 ตรม. 
7. เครื่องปั้ม M 6 1 1 2 3 6 ตรม. 
8. เครื่องปั้ม M 7 1 1 2 3 6 ตรม. 
9. แผนกประกอบ 1 8 12 4 24 ตรม. 
10. แผนกซีลกันรอย 1 8 12 4 24 ตรม. 
11. คลังส าเร็จรูป 1 - 35 - 35 ตรม. 

รวมทั้งหมด  188 ตรม. 

4. การออกแบบปรับปรุงผังโรงงาน 
จากขั้นตอนท่ีผ่านมาข้างต้นไม่ว่าจะเป็นในส่วนของรายละเอียดในแต่ละขั้นตอน เช่น ขั้นตอนด้านการผลิตรายการ

เครื่องจักร แผนผังโรงงานปัจจุบันรวมไปถึงการวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของกิจกรรม (Relationship Chart) ของโรงงาน
กรณีศึกษาเป็นส่วนช่วยท่ีสามารถท าให้ การออกแบบปรับปรุงผังโรงงานกรณีศึกษานั้นสามารถท าได้ แต่สิ่งที่ส าคัญอีกประการ
หนึ่งของการออกแบบปรับปรุงผังโรงงานกรณีศึกษานั้น คือ ขีดจ ากัดต่างๆ ท่ีสามารถเกิดขึ้นได้ ซึ่งขีดจ ากัดต่างๆ นั้น สืบเนื่อง
ได้มาจากหลายสาเหตุ เช่นข้อจ ากัดทางด้านพื้นที่การวางเครื่องจักร มุมมอง หรือวิสัยทัศน์ของเจ้าของกิจการ หรือผู้จัดการ
ฝ่ายที่อาจเห็นไม่ตรงกับผู้วิจัย ท่ีได้รับหมอบหมายให้ออกแบบปรับปรุงผังโรงงานเนื่องด้วยสาเหตุต่างๆ (กิติศักดิ์ พลอยพานิช
เจริญ. 2560). 
          ดังนั้น ในการออกแบบปรับปรุงผังโรงงานจริงนั้น ในบางกรณีจึงไม่สามารถท่ีจะจัดท า หรือปรับปรุงได้อย่างสมบูรณ์
แบบหรือเป็นไปตามที่หลักการทฤษฎีหรือเป็นไปตามที่ได้ท าการวิเคราะห์ การออกแบบปรับปรุงผังโรงงาน จึงไม่อาจหลีกเลี่ยง
ขีดจ ากัดต่างๆ เหล่านี้ได้ ทางผู้วิจัยจึงได้ท าการรวบรวมข้อมูลต่างๆ เหล่านี้มาเป็นหลักการในการพิจารณาในการออกแบบ
ปรับปรุงผังโรงงานด้วย และน ามาประยุกต์ใช้ให้เข้ากันหรือให้ใกล้เคียงกับหลักการทฤษฎีในการวิเคราะห์เพื่อ ออกแบบ
ปรับปรุงผังโรงงานให้มากที่สุด ตามที่กล่าวมาข้างต้นรวมถึงจากการวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของกิจกรรม (Relationship 
Chart) และแผนภาพความสัมพันธ์ของกิจกรรม (Relationship Diagram) รวมไปถึงขีดจ ากัดของโรงงานกรณีศึกษา ผู้วิจัยได้
ท าการออกแบบผังโรงงาน ส าหรับกระบวนการผลิตประตูหน้าต่างอลูมิเนียม จ านวน 3 ผัง ดังแสดงในรูปที่  3 ถึง 8 และเมื่อ
ท าการออกแบบผังโรงงานต่างๆ เรียบร้อยแล้ว จะมีการประเมินผังโรงงานต่างๆ ท่ีได้ออกแบบมาในรูปแบบของคะแนนของผัง
ที่มีระยะการเคลื่อนที่ระหว่างกิจกรรม หลังจากนั้นก็ต้องน าผังโรงงานที่เป็นแนวทางนั้นมาจัดวางในรายละเอียดอีกครั้งหนึ่ง (สุ
ทิตย์ ขวาค า. 2554). 
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ภาพที่ 3  แผนภาพความสมัพันธ์ของของเนื้อท่ี (ผังโรงงานแบบที่ 1) 
      
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4 ต าแหน่งเครื่องจักร (ผังโรงงานแบบที่ 1) 
 

 
ภาพที่ 5  แผนภาพความสมัพันธ์ของของเนื้อท่ี (ผังโรงงานแบบที่ 2) 
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ภาพที่ 6  ต าแหน่งเครื่องจักร (ผังโรงงานแบบที่ 2) 

 
ภาพที่ 7  แผนภาพความสมัพันธ์ของของเนื้อท่ี (ผังโรงงานแบท่ี 3) 

 
ภาพที่ 8  ต าแหน่งเครื่องจักร (ผังโรงงานแบบที่ 3) 
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5. การหาผังโรงงานท่ีดีที่สุด 
เมื่อท าการออกแบบผังโรงงานเรียบร้อยแล้ว และได้ท าการประเมินผังโรงงานแต่ละแบบด้วยวิธีการวิเคราะห์

องค์ประกอบโดยพิจารณาทีละองค์ประกอบเปรียบเทียบกับแผนตา่งๆ ในเวลาเดยีวกัน ซึ่งวิธีการท าการประเมินร่วมคือทุกคน
มีส่วนร่วมวเิคราะห์ และพิจารณาแล้วพิจารณาประเมินร่วมกันดังแสดงตารางที่ 3 
 
ตารางที่ 3   การประเมินผลผังโรงงาน 

องค์ประกอบการ น้ าหนัก 
Ratings and weighted ratings 

แบบท่ี 1 แบบท่ี 2 แบบท่ี 3 
1. การไหลของวัสดุ 10 I           20 E          30 A           40 
2. ง่ายต่อการควบคุดูแล 8 E         24 E          24 E            

24 
3. ความยึดหยุ่น 9 I          18 E          27 A           36 
4. การใช้เนื้อท่ีให้เป็นประโยชน์ 7 I          14 I           14 I            14 
5. สภาพแวดล้อมการท างาน 6 I          12 I           12 I            12 
6. สามารถดัดแปลงได้ง่าย 5 E         15 E          15 E           15 

Total 103 122 141 

 
จากการประเมินผังโรงงานแบบวิธีการวิเคราะห์องค์ประกอบ ซึ่งในการด าเนินการระหว่างผู้วิจัยการวางผังโรงงาน         

(ผู้ประเมิน) และผู้อนุมัติ ร่วมท าการวิเคราะห์องค์ประกอบและความเหมาะสมของผังโรงงานแต่ละแผน ทั้งนี้ เพื่อป้องกัน
ปัญหาที่เกิดขึ้นมาในทางปฎิบัติ ซี่งตัดสินใจเลือกผังโรงงานจากหลายๆ แผนนั้น พบว่าการวางผังโรงงานแบบที่ 3 มีผลการ
ประเมินออกมาดีที่สุด ทางผู้วิจัย และผู้อนุมัติ จึงได้ด าเนินการปรับผังโรงงานตามแบบท่ี 3 ดังแสดงในภาพที่ 9 

 
ภาพที่ 9  ผังโรงงานท่ีถูกเลือกน ามาใช้ท าการปรับปรุง 

 
6. การวัดผลการปรับปรุงโรงงาน 
จากการออกแบบปรับปรุงผังโรงงานโรงงานกรณศีึกษานั้นการวัดผลนั้นจะวัดออกในรูปแบบของเวลาในการผลิตต่อ

ช้ินระยะทางการเคลื่อนที่ของวัตถดุิบและปริมาณที่ผลิตต่อวันดังแสดงในภาพ 
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ภาพที่ 10  เวลาในการผลติของประตูบานเลื่อน (ก) ก่อนปรับปรุง (ข) หลังปรับปรุง 

 
ภาพที่ 11  เวลาในการผลติของประตูบานสวิง (ก) ก่อนปรับปรุง (ข) หลังปรับปรุง 

 
  

(ก) (ข) 

(ก) (ข) 

(ก) (ข) 

ภาพที่ 12  เวลาในการผลติของหน้าต่างบานเลื่อน (ก) ก่อนปรับปรงุ (ข) หลังปรับปรุง 
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 (ก)       (ข)    

รูปที่ 13 เวลาในการผลิตของหน้าต่างบานเปิด (ก) ก่อนปรับปรุง (ข) หลังปรับปรุง 
 
 
 

 
ภาพที่  14 ระยะทางในการผลิตของแต่ละผลิตภัณ์์ (หลังปรับปรุง) 

 
7. การวิเคราะห์เปรยีบเทียบผลการปรับปรุงผังโรงงาน 
จากผลของการออกแบบปรับปรุงผังโรงงานกรณีศึกษานั้นผู้วิจัยได้ท าการวิเคราะห์เปรียบเทียบก่อนและหลังท าการ

ปรับปรุงผังโรงงานในแง่ของเวลารอคอยในกระบวนการผลิตระยะทางการไหลของวัตถุดิบ ดังแสดงในตารางที่ 4 และตารางที่ 
5 จากผลการปรับผังโรงงานในครั้งนี้นอกจากจะช่วยลดเวลาในการรอคอย และระยะทางการไหลของวัตถุดิบให้น้อยลงแล้วผล
ทางด้านค่าใช้จ่ายจากการปรับปรุงผังโรงงานพบว่าไม่มีค่าใช้จ่ายเกิดขึ้น หรือมีเพียงเล็กน้อยเนื่องจากเป็นการปรับปรุงภายใน
พื้นที่การท างานเดิมอุปกรณ์ต่างๆ จึงไม่ได้ถูกเพิ่มเติมมากดังนั้นจึงไม่เกิดการเปลี่ยนแปล งเพิ่มขึ้นดังนั้นจึงสรุปได้ว่าการ
ปรับปรุงผังโรงงานไม่มีผลกระทบด้านค่าใช้จ่ายเพิ่มขึ้น 
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ตารางที่ 4  เปรียบเทียบเวลารอคอยในการผลิตของแต่ละผลิตภัณ์์ 
Item Name เวลารอคอยในการผลิต (นาท)ี 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง เปรียบเทียบผล 

1. ประตูบานเลื่อน 187 3.25 ลดลง 98.26 % 

2. ประตูบานสวิง 144 3.6 ลดลง 97.50 % 

3. หน้าต่างบานเลื่อน 189 3.1 ลดลง 98.35 % 

4. หน้าต่างบานเปิด 140 3.1 ลดลง 97.78 % 

 
ตารางที่ 5   เปรียบเทียบระยะทางการไหลของวัตถุดิบของแต่ละผลิตภัณ์์ 
Item Name ระยะทางการไหลของวัตถุดิบ (เมตร) 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง เปรียบเทียบผล 

1. ประตูบานเลื่อน 83 23 ลดลง 72.28 % 

2. ประตูบานสวิง 73 23 ลดลง 68.49 % 

3. หน้าต่างบานเลื่อน 83 23 ลดลง 72.28 % 

4. หน้าต่างบานเปิด 73 23 ลดลง 68.49 % 

สรุปผลการด าเนินงาน 
งานวิจัยนี้มีประสงค์หลักคือ การลดเวลาในการผลิต การลดระยะทางการไหลของวัตถุดิบและการเพิ่มผลผลิตให้กับ

โรงงานกรณีศึกษา โดยการประยุกต์ใช้ทฤษฎีทางด้านการออกแบบการปรับปรุงผังโรงงาน ซึ่งจากการที่ผู้วิจัยได้เข้าไป
ท าการศึกษาขบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษานี้พบว่า สาเหตุหลักๆ ท่ีส่งผลให้เกิดเวลารอคอยในกระบวนการผลิตมาก 
และผลผลิตลดลงต่ า คือเกิดเวลาที่สูญเปล่า (Idle Time) ซึ่งไม่ได้สร้างมูลค่าให้กับงาน ดังนั้นผู้วิจัยจึงได้เข้าไปท าการศึกษา
และวิเคราะห์หาสาเหตุของเวลาที่สูญเปล่าโดยไม่ก่อให้เกิดมูลค่าให้กับงาน พบว่าการจัดวางต าแหน่งของเครื่องจักรไม่
เหมาะสม สภาพการไหลของผลิตภัณ์์ไม่เหมาะสม รวมถึงการจัดสรรทรัพยากรในการด าเนินการผลิตในแต่ละจุดปฎิบัติงาน
ไม่เหมาะสม ท าให้มีปริมาณงานระหว่างกระบวนการผลิตมาก (Work In Process) และส่งผลให้เวลาในการผลิตสูง 
 ดังนั้นผู้วิจัยจึงได้เสนอแนวทางการแก้ไขสภาพการไหลไม่เหมาะสม โดยการน าหลักการออกแบบผังโรงงานมา
ประยุกต์ใช้เพื่อการปรับปรุงสภาพผังโรงงาน และสภาพการไหลให้มีความเหมาะสมมากขึ้น โดยการจัดวางอุปกรณ์และสิ่ง
สนับสนุนหรือสิ่งเอื้ออ านวยต่างๆ ให้อยู่ในต าแหน่งที่เหมาะสม เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน และแก้ไขปัญหาในด้าน
กระบวนการผลิต โดยเน้นให้เกิดการไหลของงานอย่างต่อเนื่อง (Continuous Flow) การท างานเป็นทีมและการเพิ่ม
ความสามารถหลายด้านของพนักงาน เพื่อเพ่ิมอัตราการผลิต และให้เกิดประสิทธิภาพในการท างานมากท่ีสุด 
 ดังนั้นผู้วิจัยจึงท าการศึกษาข้อมูลรายละเอียดในส่วนต่างๆ ที่จ าเป็นในการออกแบบปรับปรุงผังโรงงาน เช่น ก าลัง
การผลิต จ านวนเครื่องจักร รวมถึงข้อมูลเกี่ยวกับผังโรงงานปัจจุบันและสภาพการไหล และท าการวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของ
กิจกรรม อีกท้ังผู้วิจัยได้ท าการศึกษาเกี่ยวกับขีดจ ากัดต่างๆ ของโรงงานกรณีศึกษา ในการออกแบบปรับปรุงผังโรงงาน จากนั้น
ผู้วิจัยได้ท าการออกแบบผังโรงงานจ านวน 3 ผัง และได้ท าการประเมินหาผังโรงงานแบบวิธีการวิเคราะห์องค์ประกอบ เพื่อหา
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ผังโรงงานที่ดีที่สุด พบว่าผังโรงงานแบบท่ี 3 ได้คะแนนมากท่ีสุด 141 คะแนนโดยทางผู้วิจัยและผู้บริหารของโรงงานเห็นชอบ
ด้วย จึงท าการแก้ไขผังโรงงานตามผังโรงงานแบบที่ 3 
 หลังจากท่ีทางผู้วิจัยได้เข้าด าเนินการท าการปรับปรุงผังโรงงานกรณศีึกษาตามที่ได้เสนอแล้วนั้นดังแสดงในภาพที่ 15 
และผลลัพธ์ของการปรับปรุงมีแสดงดังตารางท่ี 6 และตารางที่ 7 
 

 
ภาพที่ 15 ผังโรงงานแบบที่ 3 

 
ตารางที่ 6  เปรียบเทียบระยะทางการไหลของวัตถุดิบของแต่ละผลิตภัณ์์ 
 

Item Name ระยะทางการไหลของวัตถุดิบ (เมตร) 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง เปรียบเทียบผล 

1. ประตูบานเลื่อน 83 23 ลดลง 72.28 % 

2. ประตูบานสวิง 73 23 ลดลง 68.49 % 

3. หน้าต่างบานเลื่อน 83 23 ลดลง 72.28 % 

4. หน้าต่างบานเปิด 73 23 ลดลง 68.49 % 

 
ตารางที่ 7  เปรียบเทียบเวลารอคอยในกระบวนการผลิตแต่ละผลิตภัณ์์ 
Item Name เวลารอคอยในกระบวนการผลิต (นาที) 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง เปรียบเทียบผล 

1. ประตูบานเลื่อน 187 3.25 ลดลง 98.26 % 

2. ประตูบานสวิง 144 3.6 ลดลง 97.50 % 
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Item Name เวลารอคอยในกระบวนการผลิต (นาที) 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง เปรียบเทียบผล 

3. หน้าต่างบานเลื่อน 189 3.1 ลดลง 98.35 % 

4. หน้าต่างบานเปิด 140 3.1 ลดลง 97.78 % 

 
อภิปรายผล 
          ในการศึกษาและด าเนินงานโครงการในครั้งน้ีภายหลังจากการท าการศึกษาเรื่องการปรับปรุงผังโรงงานเพื่อการลดเวลา
รอคอยในการผลิต และใช้เทคนิคการแก้ปัญหาอย่างเป็นระบบในการค้นหาปัญหาของงานที่ล่าช้าท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการ และ
ท าการหามาตรการแก้ปัญหาเพื่อเพ่ิมปริมาณของงานในกระบวนการเมื่อเทียบกับผลผลิตตลอดจนสามารถจัดท าเป็นมาตรฐาน
ในการท างานได้จากกรณีศึกษาใน บริษัทกรณีศึกษา กระบวนการผลิตประตู หน้าต่างอะลูมิเนียมสามารถอภิปรายผลของการ
ด าเนินงานโครงงานโดยสามารถเพิ่มปริมาณของช้ินงานในกระบวนการผลิตและน ามาตรการดังกล่าวมาจัดท าเป็นมาตรฐานใน
การท างานได้ 
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