
  

บทที่ 4 
ผลการดําเนินการ 

 
 เม่ือมีการดําเนนิการตามข้ันตอนในการดําเนินการในบทท่ี 3 แลว  ในบทนี้ผูศึกษาวิจัยได
นําเอาขอมูลตาง ๆ ท่ีไดเก็บรวบรวม และวเิคราะหผลการดําเนินงาน  สามารถแสดงไดดงั
รายละเอียดตอไปนี ้
4.1 ศึกษาสภาพกอนการปรับปรุงในเร่ืองของผังโรงงานและขั้นตอนการผลิต 
 กอนทําการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพนั้น จําเปนตองทราบถึงขอมูลกอนการปรับปรุง
กอน ซ่ึงในการศึกษาวิจยันี้เนนหนักในเร่ืองของการดําเนินการเก่ียวกับการออกแบบและวางผัง
โรงงาน ดังนัน้อันดับแรกจงึตองทราบถึงผังโรงงานในปจจุบันกอนซ่ึง รูปแบบของผังโรงงานคือ  
วางผังโรงงานตามกระบวนการผลิต โดยบริษัท บานไทยการเมนท มีรายละเอียดตางๆดังนี้ 
                ท่ีต้ัง   :  เลขท่ี 69 หมู 5  ต.ทรายมูล  อ.สันกําแพง จ.เชียงใหม   โทร 053-394069 , 331305      
แผนท่ี บริษัท  บานไทยการเมนท จํากัด แสดงในรูปท่ี 4.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
     
                                   รูปท่ี 4.1  แผนท่ีต้ัง บริษัท บานไทยการเมนท จํากดั 

ถนน เชียงใหม - สันกําแพง

ถนน  สันกําแพง  - ออนหลวย

ถนน  สันกําแพง - ดอนจ่ัน

ไป เชียงใหม
ไป น้ําพุรอนสันกําแพง

บริษัท บานไทยการเมนท จํากัด

เลขที่ 69  หมู 5

ศูนยราชการอําเภอสันกําแพง

ร.
ร 
สัน

กํา
แพ

งวิ
ทย

าค
ม

ตลาดสดสันกําแพง

ไป อ. บานธิ จ. ลําพูน

ส่ีแยกวงแหวนรอบท่ี 2
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              บริษัท บานไทยการเมนท จํากดั เร่ิมกอต้ังและดําเนินการผลิตต้ังแต ป พ. ศ  2533 มีเนื้อท่ี
โรงงานท้ังหมด 10 ไร โดยแบงออกเปน 2 สวน คือ สวนท่ี 1  จะเปน โรงยอมผาดิบ มีพื้นท่ี 6 ไร   
สวนท่ี 2 จะเปน โรงงานผลิต มีพื้นท่ี 4 ไร โดยงานวิจยัคร้ังนี้ จะเขาไปศึกษาท่ีโรงงานผลิตเส้ือผา
ฝายสําเร็จรูปเทานั้น โดยโรงงานผลิตแบงออกเปน 4 สวนหลัก คือ  

1. อาคารแสดงสินคา 
2. อาคารสวนงานธุรการและการออกแบบ 
3. โรงงานผลิตสินคา 
4. โกดังวัตถุดิบ 

                   รายละเอียดอาคารโรงงาน บริษัท บานไทยการเมนท จํากดั แสดงในตารางท่ี 4.1 
             รายละเอียด       พื้นท่ี 

(ตารางเมตร) 
             ภาพประกอบ 

1. อาคารแสดงสินคา         80 

2.อาคารสวนงานธุรการและงานออกแบบ        240 

3. โรงงานผลิตสินคา        1584 

4. โกดังวัตถุดบิ         53 
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5. บริเวณหนาโรงงาน  

6. หองตัดเย็บ        300 

7. สวนเสริมทางเดิน         196 

8. หองรีดผา        215.68 

9. หองบรรจุภณัฑ          96 

 
                              ตารางท่ี 4.1  อาคารโรงงานของ บริษัท บานไทยการเมนท  จํากัด 
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ประเภทของผลิตภัณฑท่ีผลิต : เส้ือ , กางเกง  ,  ผาพันคอ ,  รองเทาผา , ตุกตา , หมวก  
โดยมีปริมาณการผลิตแตละผลิตภัณฑเฉล่ีย  ดังแสดงในตารางท่ี 4.2 

                               ผลิตภัณฑ              ปริมาณการผลิตเฉล่ีย /  เดือน  
1. เส้ือ                              3,500 ตัว 
2. กางเกง                               500  ตัว 
3. กระเปา                               500 ใบ 
4. รองเทาผา                               500  คู 
5. ตุกตา                               250  ตัว 
6. หมวก                               200  ใบ 
7. ผาพันคอ                               300  ผืน 

 
ตารางท่ี 4.2  แสดงปริมาณการผลิตเฉล่ียของแตละผลิตภัณฑตอเดือน 

                กระบวนการผลิต : Make  to Order   
เคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิต : จักรเย็บผาอุตสาหกรรม , จักรเย็บโพลงริม , เคร่ืองตัดผาแบบ

ใบมีดกลม , เคร่ืองตัดผาแบบใบเล่ือย , เตารีดไอน้ํา , จักรเย็บรังดุมและติดกระดุม , เคร่ืองสแกนเข็ม 
จํานวนพนักงานท้ังหมด : 80 คน 
พนักงานชาย   : 18  คน  ,  อายุโดยเฉล่ีย ประมาณ  30  ป 
พนักงานหญิง : 62 คน ,  อายุโดยเฉล่ียประมาณ  35  ป 

                ระบบแหลงจายพลังงาน ไฟฟา : ไฟฟา 3 เฟส 
                ระบบน้ํา แบงเปน 2 ระบบ คือ : น้ําประปา  ใชในกระบวนการผลิต 
                                                                        : น้ําบาดาล ใชในการชําระลาง 
              4.1.1  สภาพแวดลอมโดยท่ัวไปของอาคาร  

4.1.1.1 อาคารแสดงสินคา  เปนเรือนไมทรงลานนา ตกแตงภายในดวยไมท้ังหมด ขนาด
กวาง 5 เมตร ยาว 16 เมตร สูง 6 เมตร โดยจัดวางผลิตภัณฑท้ังหมดของโรงงานไว
ภายในเพื่อใหนักทองเท่ียว ไดเลือกชมสินคา ไดอยางสะดวกสบาย และพื้นท่ีดาน
นอก ไดจัดสวนขนาดยอมใหรมร่ืน สวยงาม 

4.1.1.2 อาคารสวนธุรการและงานออกแบบ เปนอาคารช้ันเดียวขนาด กวาง 15 เมตร ยาว
16 เมตร สูง 6 เมตร ติดอยูกับโรงงานผลิต โดยแบงหองดานในเปนหองออกแบบ 
4 หองเพื่อรองรับ การออกแบบของทุกผลิตภัณฑท่ีผลิต และในสวนหองธุรการ 
นั้นเปนอาคารช้ันเดียว ประกอบไปดวย อุปกรณสํานักงานและเอกสารควบคุม 
รวมถึงตัวอยางงานและแพทเทิรนของผลิตภัณฑตางๆ 
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4.1.1.3 โรงงานผลิตสินคา  เปนโรงเรือนช้ันเดียวรูปส่ีเหล่ียมผืนผา ขนาด กวาง 33 เมตร 
ยาว 48 เมตร สูง 6 เมตร ติดพัดลมดูดอากาศเพ่ือระบายความรอน และติดต้ังสเปรย
น้ําไวบนหลังคา เพื่อระบายความรอนภายในตัวอาคาร โดยภายในโรงงานผลิต
สินคาจะแบงออกเปน 4 พื้นท่ีผลิต คือ หองตัดเย็บ , สวนเสริมบริเวณทางเดิน , 
หองรีดผาและหองบรรจุภัณฑ  โดยสามารถแบงลักษณะงานออกเปนสวนตางๆได
ดังนี้ 

1. หองตัดเย็บ  จะมีกระบวนการผลิตหลัก คือ  
- กระบวนการตัดผาตามแพทเทิรน คือ การตัดแยกสวนประกอบของช้ินงาน
ท้ังหมดตามแบบ กอนท่ีจะนําไปประกอบเขาดวยกัน ในกระบวนการเย็บ
ประกอบ 
- กระบวนการกําหนดตําแหนง  คือ การระบุตําแหนงของการเย็บ ซ่ึงสวน
ใหญจะเปน การะบุตําแหนงเย็บของกระเปาเส้ือ 
- กระบวนการเย็บประกอบ คือ การข้ึนรูปช้ินสวนท้ังหมดเขาดวยกนั ใหเปน
รูปรางอยางคราวๆ  
- กระบวนการตรวจสอบคุณภาพข้ันท่ี 1. คือ การตรวจสอบ ฝเข็มของการเย็บ
และตําแหนงท่ีเข็มหยุดวามีการยึดติดกันแนนหรือไม 
- กระบวนการเย็บโพลงริม คือ การเย็บขอบช้ินงานใหเปนแนวเดียวกัน ให
เปนตะเข็บคู ซ่ึงจะเย็บเปนบางผลิตภัณฑเทานั้น 

                             2. สวนเสริมบริเวณทางเดิน จะมีกระบวนการผลิตหลัก คือ 
                                   - กระบวนการติดหมายเลขสวนประกอบ และกระบวนการตัดงานตนแบบ 

ซ่ึงสวนบริเวณน้ีเปนพื้นท่ีเช่ือมตอระหวางหองตัดเย็บและหองรีดผา และยัง
เปนเสนทางหลักในการลําเลียงวัสดุระหวางกระบวนการผลิต ซ่ึงมีพื้นท่ี ท่ี
แบงใหเปนหองตัดเย็บกระเปาและรองเทาไวอีกดวย          

                             3. หองรีดผา  มีกระบวนการผลิตหลัก คือ 
                                    - กระบวนการเจาะรังดมุและติดกระดุม คือ การนําผลิตภัณฑท่ีเย็บประกอบ

เสร็จแลวมาเจาะรังดุมและติดกระดมุ ตามแบบท่ีตองการ 
                                   -  กระบวนการตดัเศษดาย  คือ การนําผลิตภัณฑท่ีเจาะรังดุมเสร็จแลว มาตัด

เศษดายสวนเกินออกจากใหหมด 
                                  - กระบวนการตรวจเข็ม คือ การนําผลิตภัณฑท่ีตัดเศษดายเสร็จ แลวมาเขา

เคร่ืองสแกนโลหะเพ่ือหาส่ิงผิดปกติท่ีเปนโลหะท่ีติดบริเวณตัวผลิตภณัฑ 
กอนท่ีจะนําเขาไปรีดเรียบ 
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                                   -  กระบวนการรีดเรียบ คือ การนําผลิตภัณฑท่ีสแกนโลหะเสร็จแลว ไปรีดให   
เรียบดวยเตารีดไอน้ํา  

                                  - กระบวนการบรรจถุุง คือ การนําผลิตภัณฑท่ีผานข้ันตอนการตรวจสอบ
คุณภาพคร้ังสุดทายแลวมาทําการใสในถุงพลาสติกตามขนาดของผลิตภัณฑ 

                            4. หองบรรจุภณัฑ  คือ หองท่ีมีกระบวนการผลิตหลักคือ 
                                  - กระบวนการตรวจสอบคุณภาพคร้ังสุดทายของทุกผลิตภัณฑ  คือ การ

ตรวจสอบคุณภาพสินคาตามขอกําหนดของลูกคา ซ่ึงแตละผลิตภัณฑ ก็จะมี
ขอกําหนดแตกตางกัน โดยการตรวจสอบจะใชวิธีวดัขนาดจริงเทียบกับ
ขนาดตามท่ีเอกสารควบคุมระบุไว 

                                   -  กระบวนการบรรจุภณัฑ คือ การบรรจุผลิตภัณฑ ลงในกลองตามปริมาณ
คําส่ังซ้ือของลูกคา เพื่อรอสงมอบในข้ันตอนตอไป 

                 จากท่ีกลาวมาแลวท้ังหมดเก่ียวกับอาคารโรงงานของ บริษทับานไทยการเมนท สามารถ
ดูแผนผังโดยรวมของโรงงานไดจากรูปท่ี 4.2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                              
                                            รูปท่ี 4.2 แผนผังโรงงานโดยรวม 

 

ห อ ง ตั ด เย็ บ

ส ว น เส ริ ม บ ริ เว ณ ท าง เดิ น
ห อ ง ธุ ร ก า ร  /  บั ญ ชี  /  อ อ ก แ บ บ

โ ก ดั ง วั ส ดุ

ห อ ง เก็ บ อุ ป ก รณ ป ร ะ ก อ บ

ห อ ง ตั ด แ พ ท เทิ ร น

ห อ ง รี ด ผ า

ห อ ง บ ร ร จุ ก ล อ ง

ห อ ง ตั ด ร อ ง เท า

ห อ ง นํ้ า

ห อ ง แ ส ด ง สิ น ค า
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                      จากกระบวนการผลิตซ่ึงแบงออกเปนแผนกตางๆ โดยแสดงถึงแผนการข้ันปฏิบัติการ
พื้นฐานท่ีแสดงถึงความสัมพันธและลักษณะของพื้นท่ีหลักของแตละพืน้ท่ีดังรูปท่ี 4.3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                     รูปท่ี 4.3  แผนผังโรงงานตามแผนกงานหลักของ บริษัท บานไทยการเมนท 
 
                 จากนั้นจึงนํามาซ่ึงการวิเคราะหผังโรงงานโดยละเอียด ซ่ึงจะแสดงตําแหนงท่ีต้ังของ
เคร่ืองจักรและอุปกรณในพืน้ท่ีหลักของแตละแผนก  ซ่ึงผังโรงงานโดยละเอียดแสดงดังรูปท่ี 4.4 
 
 

 

หองตัดเยบ็

สวนเสริมบริเวณทางเดิน

หองรีดผา

หองบรรจุกลอง

หองตัดรองเทา
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                                             รูปท่ี 4.4  แผนผังโรงงานโดยละเอียด 
 
 

A= จักรเย็บผา

B= เคร่ืองเจาะรังดมุและติดกระดมุ

C= เคร่ืองสแกนโลหะ

D= เตารีดไอน้าํ

E= จักรเย็บโพลงริม

F= โตะตดัผาตามแพทเทิรน

G= ช้ันวางมวนวัสดุ

H= ราวแขวนเสือ้ตวัอยาง

I= โตะกํานดตําแหนงกอนเย็บ

J= โตะตรวจสอบคณุภาพขัน้ท่ี 1

K= โตะติดหมายเลขสวนประกอบ

L= โตะวางชิน้สวนประกอบ

M= โตะตัดงานตนแบบ

N= โตะตดัผาสาํรอง

O= โตะวางงาน

P= โตะประกอบช้ินสวนรองเทา

Q= โตะตรวจสอบคณุภาพ

R= โตะตัดเศษดาย

S= โตะวางงานรอรีดเรียบ

T= โตะวางเตารีดไอน้าํ

U= โตะบรรจุ

V= ชัน้เศษวัสดุ

W= ชัน้วางอุปกรณ

X= โตะตรวจสอบคณุภาพคร้ังสดุทาย

Y= ชัน้วางกลอง

Z= โตะบรรจุกลอง

SR= หองโชวสนิคา

AD= หองบัญช/ีธรุการ

DS= หองออกแบบ

PT= หองเก็บดายและอุปกรณ

ER= หองตัดแพทเทิรน

ST= โกดงัวัตถุดบิ

TL= หองน้าํ

 

หองตัดเยบ็

สวนเสริมบริเวณทางเดนิ
หองรีดผา

หองบรรจกุลอง

หองตัดรองเทา
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หลังจากท่ีไดกลาวถึง อาคารสถานท่ีท้ังหมดของบริษัท บานไทยการเมนท จํากัด มาแลว สวนตอไป
จะไดศึกษาถึงผังการบริหารองคกรของบริษัท บานไทยการเมนท จํากดั ดังแสดงในรูปท่ี 4.5 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   
 
 
        
 
                รูปท่ี 4.5  แสดงแผนผังการบริหารองคกรของ บริษัท บานไทยการเมนท 
 
 

กรรมการผูจดัการ

รองกรรมการผูจดัการ

ผูจดัการฝายบุคคล

แผนกบุคคล-ธุรการ

ผูจดัการฝายจัดซือ้

แผนกคลงัวตัถดิุบผา

แผนกการเงิน / บัญชี

แผนกยานพาหนะ - ซอมบํารงุ

แผนกอาคารสถานที่

แผนกคลงัอปุกรณตัดเยบ็

แผนกคลงัสนิคาสาํเรจ็รปู

ผูจัดการฝายผลติ

หวัหนาฝายผลติ

ผูจัดการฝายการตลาด

แผนกลกูคาสมัพนัธ

แผนกผลิต

แผนกแพทเทรินและตัวอยาง

แผนกยอมผา

Q.C

Q.C ระหวางผลติ

Q.C งานผูรบัเหมา

Q.C สาํเรจ็รปูแผนกตัดผา

แผนกงานผูรบัเหมา

แผนกเยบ็ผา

แผนกบรรจสุนิคา

แผนกจดัสงสนิคา

MR

ผังบรหิารองคกร บรษิทั บานไทยการเมนท  จํากดั
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          เม่ือทราบรูปแบบของผังโรงงานปจจุบันแลว นํามาพิจารณาการวางผังโรงงานท่ีศึกษานัน้เปน
การวางผังตามกระบวนการผลิต โดยขบวนการผลิตเส้ือผาฝายมีข้ันตอนดังรูปท่ี 4. 6 

 

1 

2 

3 

8 

10

9 

6 4 

7 5 

13 

12 

11 

 1 

 2 

ทาบแพทเทิรน ทาบแพทเทิรน ทาบแพทเทิรนลงบนผา 

ติด Label สวนประกอบ 

เจาะรังดุมและติดกระดุม 

กําหนดตําแหนงเย็บ 

ตรวจสอบคุณภาพขั้นที่ 1 

เย็บประกอบ 

Label 

ตัดตามแพทเทิรน ตัดตามแพทเทิรน 

ตัดเศษดาย 

ตรวจสอบคุณภาพครั้งสุดทาย 

บรรจ ุ

นํามาตรวจเข็ม 

รีดเรียบ 

ตัวเสื้อ แขนเสื้อ กระเปาเสื้อ 

กระดุม 

ถุงพลาสติก 

แผนภูมิกระบวนการผลิตเส้ือผาฝาย 

 

ตัวเสื้อ 

กระเปาเสื้อ 

แขนเสื้อ 

เศษผา เศษผา 

เศษดาย 

รูปท่ี 4.6  แผนภูมิกระบวนการผลิตเส้ือผาฝาย 



 61

         การเก็บขอมูลพื้นฐานโดยใชหลักการ P , Q , R , S , T  เพือ่ใหไดขอมูลเบ้ืองตนสําหรับ
รูปแบบการวางผังโรงงานอยางมีระบบ 

1. การวิเคราะหชนิดของผลิตภณัฑ : P 
                     การวิจยัในคร้ังนี้เลือกศึกษาเลือกศึกษาในแผนกท่ีผลิตเส้ือผาฝายเพียงชนิดเดยีวเทานั้น 

2. การวิเคราะหปริมาณผลิตภณัฑ : Q 
                     สําหรับปริมาณเส้ือผาฝายท่ีเขาสูกระบวนการผลิตจะเปนแบบ Make to Order 
หมายถึง เม่ือมีคําส่ังซ้ือจากลูกคา จึงจะมีคําส่ังผลิตตามจํานวนท่ีตองการ ซ่ึงในปจจุบันกําลังการ
ผลิตเส้ือผาฝาย สามารถผลิตไดประมาณ 100 ตัวตอวนั แตยังไมสามารถตอบสนองความตองการ
ของลูกคาไดท้ังหมด จึงตองวางแผนการผลิตท้ังในระยะส้ันและระยะยาว เพื่อเพิ่มผลผลิตให
ตอบสนองความตองการของตลาดไดทันทวงที 

3. การวิเคราะหลําดับขัน้ตอนการผลิต : R 
                     กระบวนการผลิตเส้ือผาฝายประกอบดวยข้ันตอนดังนี ้
                    3.1  นําแพทเทิรนมาทาบลงบนผา 
                    3.2  ทําการตัดผาตามขนาดของแพทเทิรนใหไดช้ินสวนท้ังหมด 
                    3.3  นําช้ินสวนท้ังหมดไปติดหมายเลขเพ่ือบอกสวนประกอบ 
                    3.4  นําช้ินสวนท้ังหมดไปกําหนดตําแหนงของการเย็บ 
                    3.5   นําไปเย็บข้ึนรูปตัวเส้ือ 
                    3.6   นําตัวเส้ือไปตรวจสอบคุณภาพของการเย็บ 
                    3.7   นําตัวเส้ือท่ีตรวจสอบแลวไปเจาะรังดุมและติดกระดมุ 
                    3.8   นําตัวเส้ือท่ีติดกระดุมแลวไปตัดเศษดายออก 
                    3.9   นําตัวเส้ือไปเขาเคร่ืองสแกนโลหะ 
                          3.10  นาํตัวเส้ือไปรีดใหเรียบดวยเตารีดไอน้ํา 

                 3.11  นําตัวเส้ือไปตรวจสอบคุณภาพคร้ังสุดทาย 
                 3.12  นําเส้ือผาฝายไปบรรจุถุงพลาสติก 
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4.  การวิเคราะหสวนสนับสนุนการผลิต : S 
          ในการผลิตเส้ือผาฝาย มีสวนท่ีสนับสนุนการผลิตท่ีสําคัญดังแสดงในตารางท่ี 4.3 

                     กิจกรรม    จํานวน ขนาด 
กวางx ยาว 

        (เมตร) 

            พื้นท่ี  
      ( ตารางเมตร ) 

หองแสดงสินคา         1          5x16                80 
โกดังวัตถุดิบ         1          8.5x6.5                53 
หองธุรการ/บัญชี/รับงาน/ออกแบบ         1          15x16                240 
หองเก็บดายและอุปกรณ         1          4x11                44 
หองตัดแพทเทิรนและเกบ็แพทเทิรน         1          4x11                44 
หองสุขาชาย         2          1.5x1.8                5.4 
หองสุขาหญิง         4          1.5x1.8               10.8 
รวมพื้นท่ี     477.2    

 
                                ตารางท่ี 4.3  พื้นท่ีสวนสนับสนุนการผลิต 
 
5.  การวิเคราะหระยะทางขนถายวัสดุในการผลิต  
          เวลาท่ีจะใชในการผลิตเส้ือผาฝายนั้นจะถูกกําหนดจากปริมาณการส่ังซ้ือ ซ่ึงจะ
เช่ือมโยงกับ กาํลังคน , เคร่ืองจักรหลักและพื้นท่ี ท่ีตองใชในการผลิต ซ่ึงในการวจิัยคร้ังนี้ ได
ศึกษาระยะทางและเวลาท่ีใชในการขนถายวัสดุเทานัน้ เพื่อนําระยะทางและเวลาท่ีไดมาเปน
สวนประกอบในการปรับปรุงผังโรงงาน ซ่ึงเวลาในการขนถายวัสดุเฉล่ียจะไดทําการศึกษา
เวลาในข้ันตอนตอไป 
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                  นําขอมูลท่ีไดท้ังหมดมาเขียนแผนภูมิการผลิตไดดังรูปท่ี 4.7 

 
 
 

1

1 

2 

3 

4 

5 

9 

8 

7 

6 

 1 

 2 

           แผนภมิูการไหลของกระบวนการผลิตเส้ือผาฝาย 

   ระยะทาง (เมตร) คลังวัตถุดิบ 

ตัดตามแพทเทิรน 

ติดหมายเลขสวนประกอบ 

กําหนดตําแหนงตามแพทเทิรน 

เย็บประกอบ 

ตรวจสอบคุณภาพ 

เจาะรังดุม/ติดกระดุม 

รีดเรียบ 

ตรวจเข็ม 

ตัดเศษดาย 

ตรวจสอบคุณภาพข้ันสุดทาย 

บรรจุถุง 

 73 

 19.6 

 4.5 

 5.6 

 1.7 

 26.5 

 28.5 

 8.35 

 12 

 31.53 

 12.38 

รูปท่ี 4.7  แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตเส้ือผาฝาย 
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 จากรูปท่ี 4.7  จะเห็นวาเร่ิมตนจากการเบิกวัตถุดิบจากโกดัง ไปจนถึงข้ันตอน
สุดทาย คือการบรรจุถุง ดังท่ีไดแสดงในตารางท่ี 3.1 ในบทท่ี 3  โดยเม่ือพิจารณาจากขอมูลท่ีเก็บมา 
พบวาเสนทางการขนถายวัสดุมีความวกวน ทําใหการไหลของวัสดุไมคลองตัว โดยเร่ิมจากการ
ลําเลียงมวนวัตถุดิบจากคลังวัสดุมายังโตะตัดแพทเทิรน มีระยะทางในการลําเลียง 73 เมตร ตอ 1 
รอบการขนมวนวัสดุ  1 คร้ัง ในหนึ่งวันจะตองลําเลียงมวนวัสดุ  3 คร้ัง  คร้ังละ 3 มวน  และเม่ือตัด
แพทเทิรนเสร็จแลวก็จะตองขนยายวัสดุไปยังกระบวนการติดหมายเลขบอกสวนประกอบ โดยมี
ระยะทางในการขนยาย  26.5 เมตร เม่ือติดหมายเลขบอกสวนประกอบเสร็จแลวก็จะสงตอไปยัง
กระบวนการกําหนดตําแหนงตามแพทเทิรนเย็บ โดยมีระยะทางในการลําเลียง 28.5 เมตร และยังมี
การขนยายวัสดุจากการตรวจสอบข้ันท่ี 1 ไปยังกระบวนการเจาะรังดุมและติดกระดุม ซ่ึงมีระยะทาง
ในการขนยายวัสดุ  31.53 เมตร จะเห็นไดวากระบวนการผลิตลําดับท่ี 1 , 2 , 3 และ 6  มีระยะทางใน
การขนยายวัสดุมากกวากระบวนการอ่ืน  ซ่ึงสามารถดูไดจากแผนภาพการไหลของขบวนการผลิต
ดังรูปท่ี 4.8 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
            รูปท่ี 4.8  แผนภาพการไหลของวัสดุกอนการปรับปรุงผังโรงงาน 

A = จักรเย็บผ า

B = เครื่อ ง เจาะรังดุมและติดกระดุม

C = เครื่องสแกนโลหะ

D = เต ารีดไอน้ํ า

E = จักรเย็บ โพล งริม

F = โต ะตั ดผ าตามแพทเทิ รน

G = ช้ั นวางม วน วัสดุ

H = ราวแขวน เสื้ อตั วอยาง

I=  โต ะ กํานดตําแหน งก อน เย็บ

J=  โต ะตรวจสอบ คุณภาพ ข้ัน ท่ี  1

K = โต ะติ ดหมาย เลขส วนประกอบ

L = โต ะวาง ช้ินส วนประกอบ

M = โตะตัดงานตนแบบ

N = โต ะตั ดผ าสํ ารอง

O = โต ะวางงาน

P = โต ะประกอบ ช้ินส วนรองเท า

Q = โต ะตรวจสอบ คุณภาพ

R = โต ะตั ด เศษด าย

S= โต ะวางงานรอรีด เรียบ

T = โต ะวางเตารีดไอน้ํ า

U = โต ะบรรจุ

V = ช้ั น เศษวัสดุ

W = ช้ั นวางอุปกรณ

X = โต ะตรวจสอบ คุณภาพครั้ ง สุ ดท าย

Y = ช้ั นวางกลอง

Z = โต ะบรร จุกลอง

S R = ห องโชวสิ นค า

A D = ห องบัญ ชี /ธุรการ

D S= ห องออกแบบ

P T = ห องเก็บดายและอุปกรณ

E R = ห องตัดแพทเทิรน

S T= โกดั งวั ต ถุดิบ

T L = ห องนํ้า
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                จากขอมูลท่ีไดนี้ ยังไมเพียงพอตอการปรับปรุงผังโรงงานจึงตองใชขอมูลของระยะทาง
ในการเคล่ือนท่ี และรอบการขนถายวัสดุ มาชวยในการวิเคราะหในลําดับตอไป  ซ่ึงขอมูลรอบของ
การขนถายวัสดุระหวางกระบวนการผลิตเส้ือผาฝาย แสดงดังตารางท่ี 4.4 
 

   ลําดับ                                 กิจกรรมการผลิต       รอบการขนถาย / วัน 

     1. แผนกลําเลียงวัตถุดิบจากคลังวัตถุดิบ                3 

     2. แผนกตัดตามแพทเทิรน                4 

     3. แผนกติดหมายเลขบอกสวนประกอบ                1 

     4. แผนกนําช้ินสวนมากําหนดขนาดตามแพทเทิรนเย็บ                1 

     5. แผนกเย็บประกอบตัวเส้ือ                5 

     6. แผนกตรวจสอบคุณภาพคร้ังท่ี 1                  6 

     7. แผนกเจาะรังดุมและติดกระดุม                6 

     8. แผนกตัดเศษดาย                6 

     9. แผนกตรวจเข็ม                6 

    10. แผนกรีดเรียบ                6 

    11. แผนกตรวจสอบคุณภาพคร้ังท่ี 2                6 

    12. แผนกบรรจุถุง  
                 
                            ตารางท่ี 4.4 รอบการขนถายวัสดใุนกระบวนการผลิตเส้ือผาฝาย 
 
 ซ่ึงโดยเฉล่ียตอวันจะใชระยะทางในการขนสงงานท้ังหมดเทาใดนั้น สามารถคํานวณไดจาก 

ระยะทางรวมของกระบวนการ =  ∑ (ระยะระหวางงาน x ความถ่ี) …….(4.1) 
                           =          (73 x3) + (26.5 x 4) + (28.5 x 1) +(8.35x 1)+    
                                                                 (12 x  5)+(31.53 x 6)+(1.7 x 6)+(5.6 x  6) +   
                                                                  (4.5 x 6) + (19.46 x 6) + (12.38 x 6)  
                                                   =            219+  106 + 28.5 + 8.35 + 60 + 189.18 +  
                                                                   10.2 + 33.6 + 27 +116.76 + 74.82 
                                                    =             873.41   เมตร 
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จากการคํานวณพบวาระยะทางในการเดนิทางของสินคา    หรือกระบวนการในการผลิต
เส้ือผาฝายนั้น จะตองใชระยะทางตอวนัท้ังหมด ประมาณ 873.41 เมตร ซ่ึงจะใชเปนขอมูลในการ
ประเมินผลของการดําเนนิการปรับปรุงผังโรงงานตอไป 

 
4.2 วิเคราะหกระบวนการขนถายในผลิตเส้ือผาฝาย 

4.2.1 เวลามาตรฐานการขนถายสําหรับการผลิตเส้ือผาฝาย 

 กอนท่ีจะทําการศึกษาและวิเคราะหถึงกระบวนการผลิตเส้ือผาฝายนั้น จําเปนตอง
ทราบถึงเวลามาตรฐานในการขนสงการผลิตท้ังหมดกอน ซ่ึงผลการจับเวลาเบ้ืองตน โดยจับเวลา
เทากับ 5 คร้ัง (กําหนดจับเวลา 5 คร้ัง สําหรับงานท่ีมีวงจรมากกวา 2 นาที)  ดังแสดงในตารางท่ี 4.5 

 

ลําดับ รายละเอียด 
เวลา (นาที) 

1 2 3 4 5 เฉล่ีย พิสัย 
1 ลําเลียงวัตถุดิบจากคลังสินคา 6.16 6.2 6.15 6.16 6.17 6.16 0.05 
2 ตัดตามแพทเทิรน 1.45 1.44 1.9 1.52 1.46 1.47 0.08 
3 ติดหมายเลขบอกสวนประกอบ 1.51 1.53 1.56 1.56 1.54 1.54 0.05 
4 นําช้ินสวนมากําหนดขนาดตาม

แพทเทิรนเย็บ 
1.09 1.03 1.02 1.04 1.03 1.04 0.07 

5 เย็บประกอบตัวเสื้อ 1.56 1.58 1.59 1.57 1.57 1.57 0.03 
6 ตรวจสอบคุณภาพครั้งที่ 1 2.29 2.35 2.37 2.38 2.36 2.35 0.09 
7 เจาะรังดุมและติดกระดุม 0.55 0.55 0.58 0.56 0.59 0.56 0.04 
8 ตัดเศษดาย 1.17 1.19 1.16 1.17 1.19 1.17 0.03 
9 ตรวจเข็ม 0.59 0.59 0.58 0.56 0.58 0.58 0.03 
10 รีดเรียบ 2.16 2.16 2.2 2.21 2.17 2.18 0.05 
11 ตรวจสอบคุณภาพครั้งที่ 2 1.46 1.42 1.43 1.39 1.39 1.41 0.06 
12 บรรจุถุง        

รวม 20.03  

 
                        ตารางท่ี 4.5   เวลามาตรฐานการขนถายของการผลิตเส้ือผาฝาย 

                                โดยงานสุดทายคืองานบรรจุถุงจะไมทําการจับเวลามาตรฐาน       เนื่องจากงาน 

                   ดังกลาวจะ  ไมมีการเปล่ียนแลงวิธีการทํางานและไมมีการขนยายวัสดุในข้ันตอนตอไป 
    ผลคํานวณหาจํานวนรอบในการจับเวลา (Sampling Time) โดยใชวิธีของ Maytag 
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1) หาคาพิสัย (Range , R) จากตารางท่ี 4.2 จะเห็นวางานยอยท่ี 6 เปนงานข้ันท่ีมีคา
พิสัยสูงสุดคํานวณไดจาก 
         R=   คาสูงสุด(H)  -  คาตํ่าสุดของกลุม (L) 
            =   2.38 – 2.29 
            =   0.09 

2) คาเฉล่ีย เทากบั  ( 35.2
5
75.11

==X ) 

3) ดังนั้น 038.0
35.2
09.0

==
X
R  

4) หลังจากนัน้ อานคา N (จํานวนรอบท่ีเหมาะสม) ระดับความเช่ือม่ัน 95 
เปอรเซ็นต ความคลาดเคล่ือน + 5 เปอรเซ็นต ไดจํานวนรอบเทากบั 3 รอบ 
(ตาราง 4.3 ) หลังจากนัน้จบัเวลาจนครบจํานวนคร้ังท่ีได 

ตารางที่ 4.6  การอานคา N จากคา 
X
R  

X
R  ขอมูลตัวอยาง 

X
R  ขอมูลตัวอยาง 

X
R  ขอมูลตัวอยาง 

5 10 5 10 5 10 
.10 3 2 .42 52 30 .74 162 93 
.12 4 2 .44 57 33 .76 171 98 
.14 6 3 .46 63 36 .78 180 103 
.16 8 4 .48 68 39 .80 190 108 
.18 10 6 .50 74 42 .82 199 113 
.20 12 7 .52 80 46 .84 209 119 
.22 14 8 .54 86 49 .86 218 125 
.24 17 10 .56 93 53 .88 229 131 
.26 20 11 .58 100 57 .90 239 138 
.28 23 13 .60 107 61 .92 250 149 
.30 27 15 .62 114 65 .94 261 156 
.32 30 17 .64 121 69 .96 273 162 
.34 34 20 .66 129 74 .98 284 169 
.36 38 22 .68 137 78 1.0 296  
.38 43 24 .70 145 83  
.40 47 27 .72 153 88 
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     เนื่องจากการปรับปรุง จะเนนหนกัท่ีการออกแบบและปรับปรุงผังโรงงาน ดังนัน้เวลาในการผลิตแต   
 ละข้ันตอนจึงตองการทราบเพียงแคแนวโนมของแตละกระบวนการเทานั้น  ซ่ึงเวลามาตรฐานจากการ  
 คํานวณรอบจบัเวลา 3 รอบ  แสดงไดดังตารางท่ี 4.7 

ลําดับ รายละเอียด 
เวลา (นาที) 

1 2 3 เฉล่ีย 
1 แผนกลําเลียงวัตถุดิบจากคลังวัตถุดิบ 6.18 6.23 6.15 6.18 
2 แผนกตัดตามแพทเทิรน 1.47 1.44 1.49 1.47 
3 แผนกติดหมายเลขบอกสวนประกอบ 1.55 1.53 1.58 1.54 
4 แผนกนําช้ินสวนมากําหนดขนาดตามแพทเทิรนเย็บ 1.10 1.07 1.09 1.04 
5 แผนกเย็บประกอบตัวเสื้อ 1.55 1.58 1.57 1.57 
6 แผนกตรวจสอบคุณภาพครั้งที่ 1   2.29 2.35 2.37 2.35 
7 แผนกเจาะรังดุมและติดกระดุม 0.56 0.57 0.59 0.56 
8 แผนกตัดเศษดาย 1.19 1.19 1.21 1.17 
9 แผนกตรวจเข็ม 0.59 0.59 0.58 0.58 
10 แผนกรีดเรียบ 2.18 2.16 2.20 2.18 
11 แผนกตรวจสอบคุณภาพครั้งที่ 2 1.46 1.46 1.43 1.41 
12 แผนกบรรจุถุง     

รวม 20.66 

 
                             ตารางท่ี 4.7  เวลามาตรฐานการขนถายของการผลิตเส้ือผาฝาย 
 
 จากตารางท่ี 4.7   จะเห็นไดวา ในการเปรียบเทียบระยะทางในการผลิตเส้ือผาฝายนั้นจะ
พิจารณาท่ีงานบรรจุถุงเปนงานสุดทาย  โดยจะเหน็วาระยะเวลาในการผลิตเส้ือผาฝายนั้นใชเวลารวม
โดยไมพจิารณางานบรรจุถุงนั้น ใชเวลาประมาณ 20.66  นาทีตอช้ิน  โดยงานท่ีใชเวลามากท่ีสุดคืองาน
ในการลําเลียงวัตถุดิบมาท่ีแผนกตัดตามแพทเทิรน ดังนัน้ จากตัวอยางจะเห็นวาการขนสงใชเวลาสูงกวา
การปฏิบัติงาน  แตเวลามาตรฐานก็ไมสามารถระบุงานท่ีเปนปญหาและใชเวลามากไดอยางแทจริง  
ดังนั้นผูศึกษาวิจัยจึงใชแผนภูมิการไหลของกระบวนการมาชวยในการพิจารณาและชวยในการ
ประเมินผลของการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต  โดยแผนภูมิกระบวนการไหลสามารถ
แสดงไดในรูปท่ี 4.8 
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แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต 

          วิธีการเดิม                              แบบคน 
          วิธีท่ีเสนอ                              แบบวัสดุ  

สรุปผล 
 วิธีเดิม วิธีท่ีเสนอ ความแตกตาง 

ชื่อเร่ือง : การผลิตเสื้อผาฝาย การทํางาน         10   

แผนก :  การขนสง            11   

แผนท่ี :  การตรวจสอบ     2   

จัดทําโดย : รุงศักด์ิ   ฤทธิศร การคอย          0   

ตรวจสอบโดย : การเก็บรักษา        0   

วันท่ี : ระยะทาง (เมตร)      

  ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา/เท่ียว 
(นาที) 

จํานวน/เท่ียว 
(ชิ้น) 

สัญลักษณ รายละเอียดการปฏิบัติงาน 

     73 6.16         200  ลําเลียงวัตถุดิบจากโกดังไปที่โตะตัดแพทเทริน 
    ทําการตัดตามแพทเทิรน 
     26.5 1.47         50  ขนช้ินสวนไปยังโตะติดหมายเลขสวนประกอบ 
         ติดปายหมายเลขสวนประกอบตัวเสื้อ 
     28.15 1.54         100  ขนช้ินสวนไปโตะกําหนดตําแหนงแพ็ทเทรินเย็บ 
    กําหนดตําแหนงกอนเย็บ 

     8.35 1.04         100  ขนยายไปยังโตะจักรเย็บผา 
         เย็บขึ้นรูปตัวเสื้อ 

     12 1.57         20  ขนยายตัวเสื้อไปตรวจสอบคุณภาพ 
    ตรวจสอบคุณภาพเบื้องตน 

     31.53 2.35         20  ขนยายไปยังเคร่ืองเจาะรังดุม 
    ทําการเจาะรังดุม 

    ทําการติดรังดุม 
     1.7 0.56         20  ขนยายไปยังโตะตัดเศษดาย 
    ทําการตัดเศษดายออก 
     5.6 1.17         20  ขนยายไปยังเคร่ืองตรวจเข็ม 
    ทําการตรวจเข็ม 

     4.5 0.58         20  ขนยายไปยังเคร่ืองรีดผา 
    ทําการรีดเรียบ 

     19.46 2.18         20  ขนยายไปตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทาย 
    ตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทาย 
     12.38 1.41         20  ขนยายไปยังโตะบรรจุ 

    ทําการบรรจุถุง 
     223.17 20.03    10    11      2       0       0 รวม 

                                

รูปท่ี 4.9   แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตเส้ือผาฝายกอนการปรับปรุง 
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 จากรูปท่ี 4.9 จะเห็นวา กระบวนการในการขนสงนั้น มีดวยกันท้ังหมดถึง 11 ข้ันตอนสวนงาน
ท่ีทําเปนกระบวนการจริง ๆ นั้นมีเพยีงแค 10 กระบวนการหรือ 10 งานเทานั้น  ดังนั้นจากขอมูลท่ีได
กลาวมาท้ังหมดจะเห็นวา การลดงานในเร่ืองของการขนสงเปนส่ิงจําเปนสําหรับการเพ่ิมประสิทธิภาพ
ในการผลิตเส้ือผาฝาย ประกอบกับการเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตโดยการปรับปรุงผังโรงงานน้ัน 
สามารถทําไดงายและใชตนทุนตํ่ากวาการพัฒนาประเภทอ่ืน ๆ ซ่ึงในการปรับปรุงพัฒนานั้นจาํเปนตอง
ทราบถึงความสัมพันธของแตละสถานีงานกอน ซ่ึงจะทําการวิเคราะหในหัวขอถัดไป 
 
4.3 การวิเคราะหความสัมพันธของงานในกระบวนการผลิตเส้ือผาฝาย 

ในการวิเคราะหถึงความสัมพันธของแตละสถานีงานนัน้ จําเปนตองใชเคร่ืองมือในการ
วิเคราะหโดยผูศึกษาวจิัยเลือกวิธีการโดยการวิเคราะหโดยใชแผนภูมิความสัมพันธ เนื่องจากทําใหเห็น
ความสัมพันธของแตละสถานีงานไดอยางชัดเจน และสามารถใชเปนแนวทางในการปรับปรุงผัง
โรงงานไดอีกดวย ซ่ึงการวัดระดับความสัมพันธของกิจกรรมตางๆนั้นแผนภมิูความสัมพันธของ
กิจกรรมเปนวธีิท่ีเหมาะสมในทางปฏิบัติมากกวาวิธีอ่ืนๆ และเปนเคร่ืองมือท่ีทําประโยชนสําหรับการ
วางผังโรงงาน  นอกจากนัน้ยังเปนวิธีท่ีดสํีาหรับการวางรวบรวมส่ิงสนับสนุนการผลิตหรือสําหรับการ
วางแผน โดยความสัมพันธของแตละกิจกรรมโดยมีคะแนนเปนตัวแสดงระดับความสัมพันธของแตละ
กิจกรรม  กิจกรรมท่ีมีระดบัความสัมพันธกันมากกใ็หความสัมพันธระดับสูง ซ่ึงในดานความสัมพันธ
อาจจะพจิารณาจากลําดับข้ันตอนของกระบวนการเปนหลักและ พรอมกันนั้นก็มีเหตุผลสนับสนุนถึง
ระดับความสําคัญของความสัมพันธนั้นๆอีก  
                   ดังนั้นจึงไดนํามาสรางแผนภูมิความสัมพันธของกระบวนการผลิตเส้ือผาฝาย  โดย
เรียงลําดับตามงานหรือกระบวนการท่ีกลาวไวในตารางท่ี 3.1  ต้ังแตการลําเลียงวตัถุดบิจากโกดังจนถึง
การบรรจุถุง  สามารถบอกไดตัวอยางเชน   งานในแผนกท่ี  1 ไปแผนกท่ี 2 มีความสัมพันธกันใน
ระดับสูง (A) และ มีความสัมพันธกันในดานของการขนถายช้ินงานนัน่คือ ตองมีการขนถายช้ินงานกัน
ระหวางแผนกและมีการไหลของวัสดุตอเนือ่งกัน หรือ งานในแผนกท่ี 2  กับงานในแผนกท่ี 3  มี
ความสัมพันธกันในระดับ  ( E) คือตองมีการไหลของวัสดุท่ีตอเนื่องกัน  และกําหนดความสัมพันธ
ตอเนื่องไปจนถึงกระบวนการสุดทาย ดังแสดงในรูปท่ี 4.10 
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Value Closeness 
No. of 
Rating 

A Absolute Important 4 
E Especially Important 7 
I Important 10 
O Ordinary Closeness 12 
U Unimportant 33 

X Not Desirable   

                        Total = 12 x (  120 - 1 )   =  66        

                          2 

       รูปท่ี 4.10   แผนภูมิความสัมพันธของกระบวนการผลิตเส้ือผาฝาย 

1. โกดงัวตัถดุบิ

2. ตดัตามแพทเทิรน

3. ตดิหมายเลขสวนประกอบ

4. กาํหนดตาํแหนงตามแพทเทิรน

5. เยบ็ประกอบ 

6. ตรวจสอบคุณภาพข้ันท่ี 1

7. เจาะรังดมุ / ตดิกระดมุ 

8. ตดัเศษดาย

9. ตรวจเข็ม

10. รีดเรียบ

11. ตรวจสอบคุณภาพคร้ังสดุทาย

12. บรรจุถงุ

A

A

A

A

E

E

E

E

E

E

E

I

I

I

I

I

I

O

O

O

O

O
O

O

O

O

O

O

O

U
U

U
U

U
U

U
U

U
U

U
U

U
U

U

U
U

U
U

U
U

U
U

U
U

U
U

U
U

U
U

U

U

I
I

I

O

1

1

1

1

1

1

1

1

1
1

1

1

1

1

1

2

3

3

3
3

3

3
3

3
3

3

3

3

4
4

4
4

4
4

4
4

4
4

4

4

4
4

4
4

4
4

4
4

4

4
4

4
4

4
4

4
4

4
4

4
4

4
4

4

4

1
2

3
4

8
9

10
11

5
6

7

4

รหัส เหตุผลสนับสนุนระดับความสัมพันธ 

1 การไหลของวัสดุ     
2 ใชพ้ืนที่รวมกัน    
3 สะดวก      
4 งานที่ไมตอเน่ืองกัน     
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  โดยแผนภูมิความสัมพันธของกิจกรรมมีการแบงระดับความสัมพันธของกิจกรรมออกเปน 6 
ระดับ ดังนี ้

1. Absolute  Necessary : A  มีความสัมพันธระดับมากท่ีสุด 
2. Especially Important : E  มีระดับความสัมพันธมาก 
3. Important : I    มีระดับความสัมพันธปานกลาง 
4. Ordinary : O    มีระดับความสัมพันธนอย 
5. Unimportant : U   ไมมีความสัมพันธเกี่ยวของกันเลย 
6. Not  Desirable : X    หามมิใหมีความสัมพันธกันเลย 
โดยในความสัมพันธในแผนภูมิความสัมพนัธนั้น จะมีการกําหนดถึงเหตุผลสนับสนุนใน

ความสัมพันธนั้นดวย  โดยเหตุผลท่ีใชสนับสนุนความสัมพันธนั้น มีการประชุมภายในผูรับผิดชอบใน
องคกรและกําหนดเหตุผลสนับสนุนสําหรับความสัมพันธดวยกันท้ังหมด 4 หัวขอ  ดงันี้ 

1. การไหลของวสัดุ   
2. ใชเนื้อท่ีรวมกนั 
3. สะดวก 
4. งานท่ีไมตอเนือ่งกัน 

จากแผนภูมิความสัมพันธของกิจกรรมโดยมีลําดับข้ันตอนการผลิตแตละแผนก      โดยเร่ิม 
จาก โกดังวัสดุสงมายงัแผนกตัดตามแพทเทิรนเม่ือตัดเสร็จแลว สงตอไปแผนกติดหมายเลข
สวนประกอบแลว สงไปยังแผนกกําหนดตําแหนงตามแพทเทิรนเย็บเสร็จแลวสงไปยังแผนกเย็บตัวเส้ือ
เสร็จแลว สงไปแผนกตรวจสอบคุณภาพข้ันท่ี 1 เม่ือตรวจสอบเสร็จแลว ก็สงไปยังแผนกเจาะรังดมุและ
ติดกระดุม เม่ือติดกระดุมเสร็จแลวก็สงตอไปแผนกตัดเศษดาย แลวสงตอไปยังแผนกตรวจเข็มดวย
เคร่ืองสแกนโลหะ เสร็จแลวสงไปแผนกรีดเรียบ เม่ือรีดเสร็จแลวก็สงไปยัง แผนกตรวจสอบคุณภาพ
คร้ังสุดทายแลว สงไปผังแผนกบรรจุ เปนการจบกระบวนการผลิต ซ่ึงจะเห็นไดวากระบวนการผลิตมี
ความเช่ือมโยงกัน ดังนัน้ในแตละกจิกรรมจึงไดมีการแบงระดับความสัมพันธของกิจกรรมออกเปน
ระดับตางๆดังนี้ 

1.ระดับความสัมพันธมากท่ีสุด (Absolute  Necessary : A )   4    ตัว 
2.ระดับความสัมพันธมาก (Especially Important : E )           7    ตัว 
3.ระดับความสัมพันธปานกลาง (Important : I  )                    10  ตัว 
4.ระดับความสัมพันธนอย (Ordinary : O  )                            12  ตัว 
5.ไมมีความสัมพันธเกี่ยวของกันเลย (Unimportant : U )        33 ตัว 
6.หามมิใหมีความสัมพันธกนัเลย (Not  Desirable : X  )         0   ตัว 
             รวมความสัมพันธของกิจกรรม                                  66 ตัว 
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ซ่ึงหลังจากทําการกําหนดความสัมพันธ และเหตุผลในการกําหนดความสัมพันธแลวสามารถ  
 เขียนแผนภาพความสัมพันธของกิจกรรมไดดังรูปท่ี 4.11 

 
 
 

         
          
          
          
          
  

  

 

  

  

 
          
          
          
          
          
          

          
          
          
          
          
          
          
          

 
 
 
 
 
 
 
 

จากความสัมพนัธของกิจกรรมในรูปท่ี   4.11             โดยใชจํานวนเสนเปนรหัสแสดง 
ระดับความสัมพันธ สวนสัญลักษณท่ีใชนั้นข้ึนอยูกบัลักษณะของกิจกรรม  ตัวเลขท่ีอยูภายใน
สัญลักษณเปนตัวระบุกจิกรรม  สําหรับจํานวนเสนท่ีเช่ือมโยงระหวางกิจกรรม แสดงถึงระดับ

 8 

 7  

9 

  3  

  2 
2

       รูปท่ี 4.11  แผนภาพความสัมพันธของงานแตละแผนก 

หมายเลข                         หมายถึง 
    1 โกดังวัสดุ 
    2 แผนกตัดตามแพทเทิรน 
    3 แผนกติดหมายเลขสวนประกอบ 
    4 แผนกกําหนดตําแหนงตามแพทเทิรนเย็บ 
    5 แผนกเย็บประกอบ 
    6 แผนกตรวจสอบคุณภาพขั้นที่ 1 
    7 แผนกเจาะรังดุมและติดกระดุม 
    8 แผนกตัดเศษดาย 
    9 แผนกตรวจเข็ม 
   10 แผนกรีดเรียบ 
   11 แผนกตรวจสอบคุณภาพครั้งสุดทาย 
   12 แผนกบรรจ ุ
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12 
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5 

  4  
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ความสัมพันธ  จากรูปจะเหน็วา กิจกรรมท่ี 1  กับ กิจกรรมท่ี 2  มีเสนเช่ือมโยง 4 เสนแสดงวาเปน
กิจกรรมท่ีมีความสัมพันธระดับ A  ตองอยูใกลชิดกันมาก  กิจกรรมท่ี 1 กับ กิจกรรมท่ี 3 มีเสนเช่ือมโยง 
2 เสน แสดงวาเปนกิจกรรมท่ีมีความสัมพนัธระดับ I และกิจกรรมท่ี 1 กับกิจกรรมท่ี 4 มีความสัมพนัธ
ระดับ O ซ่ึงมีเสนเช่ือมโยง 1 เสน  กิจกรรมอ่ืนๆ ก็เชนเดียวกนักับระดับความสัมพันธจะแปรผัน
โดยตรงกับเสนท่ีเช่ือมโยง  ซ่ึงจากความสัมพันธในรูปท่ี 4.11 สามารถเขียนเปนแผนภาพความสัมพันธ
ของกิจกรรมไดดังรูปท่ี 4.12 
 
 

 
                                                                                           
                                        รูปท่ี 4.12  แผนภาพความสัมพนัธของกิจกรรม 
                            

 

4

2

8

9

10 

3

12 
5

7

ER 

PT 

     TL 

1
 6 

11 

ST 



 75

               จากนั้นจึงนํามาดําเนินการออกแบบผังโรงงานใหมโดยใชหลักความสัมพนัธของกิจกรรมที่
ไดมาแลว มาเขียนแผนภาพความสัมพันธของกิจกรรม ดังแสดงในรูปท่ี 4.13 
 
 

 
 
                  รูปท่ี 4.13  แผนภาพความสัมพนัธของกิจกรรมของผังโรงงานท่ีออกแบบใหม 
 
                จะเห็นไดวาแผนภาพความสัมพันธของกิจกรรมการผลิตท่ีไดออกแบบใหมตามความสัมพันธ
ของกิจกรรมการผลิต ซ่ึงกิจกรรมท่ีมีความสัมพันธกันมากท่ีสุด ก็จะอยูใกลกนัมากท่ีสุด มีท้ังหมด 4 
ชวงกิจกรรม คือ  กิจกรรมการท่ี 1  ไปกิจกรรมท่ี 2 มาก ,  กิจกรรมท่ี 3 ไปหากิจกรรมท่ี 4 , กิจกรรมท่ี 4 
ไป กิจกรรมท่ี 5 และกิจกรรมที่ 8 ไปกิจกรรมท่ี 9 ซ่ึงจากการออกแบบตามความสัมพันธของกิจกรรม
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ทางวิศวกรรมนั้นสามารถออกแบบไดหลายรูปแบบ แตมีขอจํากัดทางดานเนื้อท่ีผลิตของแตละกิจกรรม 
รวมไปถึงขอจาํกัดในเร่ืองคาใชจายในการปรับเปล่ียนสถานีงาน จึงตองนําปจจยัท้ังหมดมาประเมินหา
วิธีการปรับปรุงผังโรงงานใหม  ซ่ึงจะกลาวถึงในข้ันตอนตอไป 
          เม่ือทราบถึงความสัมพันธของกิจกรรมการผลิตท้ังหมดแลว  จากผังโรงงานเดิมมีความตองการ
ของพื้นท่ีผลิตของแตละแผนกแสดงในตารางท่ี 4.8 
                                                   

เคร่ืองจักร/อุปกรณ สัญลักษณ จํานวน ขนาด 
กวางx ยาว 

(เมตร) 

เนื้อท่ี/ 
เคร่ือง 
(ตร.ม) 

เนื้อท่ี 
รวม 

(ตร.ม) 

เคร่ืองจักร      

จักรเย็บผา       A       40 1.75x3.25     5.6    225 
เคร่ืองเจาะรังดุมและติดกระดุม       B       4 0.35x1     0.35    1.5 
เคร่ืองสแกนโลหะ       C       1 1x2.4     2.4    2.4 
เตารีดไอน้ํา       D       2 1.34x2.75    3.75    7.5 
จักรเย็บโพลงริม       E       14 1x1.5    2.25     31.5 
           อุปกรณสวนหองตดัเย็บ      

โตะตัดผาตามแพทเทิรน       F       3 1.22x5    6    18 
ช้ันวางมวนวสัดุ       G       3 1.22x5    6    18 
ราวแขวนผาตัวอยาง       H       1 2x4    8     8 
โตะกําหนดตําแหนงเย็บ       I       1 3x5    15     15 
โตะตรวจสอบคุณภาพงานข้ันท่ี1       J       1 1.22x2.45     3     3 
         สวนเสริมบริเวณทางเดิน      

โตะติดหมายเลขสวนประกอบ      K       1 1.22x3.35     4     4 
โตะวางชิ้นสวนประกอบ      L       1 1.2x2     2.4     2.4 
โตะตัดงานตนแบบ      M       3 1.22x2.45     3     9 
โตะตัดผาสํารอง      N       3 1.22x5     6     18 
          หองตัดกระเปาและรองเทา      

โตะวางงาน       O       1 1.22x2.45     3     3 
จักรเย็บผา       A       3 1.75x3.25     5.6    16.8 
โตะประกอบช้ินสวน       P      1 1.15x1.36     1.56    1.56 
โตะตรวจสอบคุณภาพ       Q       1 1.15x1.36     1.56    1.56 
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          หองรีดผา      

โตะตัดเศษดาย       R       3 1x2.4     2.4     7.2 
โตะวางงานรอรีดเรียบ       S       1 1x2.4     2.4     2.4 

เคร่ืองมือ/อุปกรณ สัญลักษณ จํานวน ขนาด 
กวางx ยาว 

(เมตร) 

เนื้อท่ี/ 
เคร่ือง 
(ตร.ม) 

เนื้อท่ี 
รวม 

(ตร.ม) 
โตะรีดผา       T       2 1.22x2.4     2.9     5.8 
โตะบรรจุถุง       U       1 2.45x2.45     6     6 
ช้ันวางเศษวัสดุ       V       1 1.22x2.4     3     3 
ช้ันวางอุปกรณประกอบรองเทา       W       1 1.7x3     5     5 

หองตรวจสอบและบรรจุ      

โตะตรวจสอบคุณภาพงาน       X        2 1.24x3.12    3.8     7.6 
ช้ันวางกลอง       Y        1 5x8     40     40 

โตะบรรจุกลอง       Z        1 14.5x4    5.8     5.8 
พื้นท่ีตองการรวม   469.02        

เผื่อทางเดิน 40 %   187.6     

พื้นท่ีตองการสําหรับหนวยผลิต   656.62     

 
                                              ตารางท่ี 4.8   พื้นท่ีผลิตของแตละแผนก 
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                           ในสวนท่ีสนับสนุนการผลิตมีเนื้อท่ีท่ีตองการดังแสดงในตารางท่ี 4.9 
 

                     กิจกรรม  สัญลักษณ ขนาด 
กวางx ยาว 

        (เมตร) 

            พื้นท่ี  
      ( ตารางเมตร ) 

หองแสดงสินคา        SR          5x16                80 
โกดังวัตถุดิบ        ST          8.5x6.5                53 
หองธุรการ/บัญชี/รับงาน/ออกแบบ        AD          15x16                240 
หองเก็บดายและอุปกรณ        ER          4x11                44 
หองตัดแพทเทิรนและเกบ็แพทเทิรน        PR          4x11                44 
หองสุขา        TL          1.8x9                16.2 
รวมพื้นท่ีท่ีตองการ     477.2    

 
                                               ตารางท่ี 4.9   พื้นท่ีสวนท่ีสนับสนุนการผลิต 
 
                            พื้นท่ีท้ังหมดภายในสวนท่ีทําการปรับปรุงผังแสดงในตารางท่ี 4.10 
 

                     กิจกรรม  สัญลักษณ ขนาด 
กวางx ยาว 

           (เมตร) 

              พื้นท่ี  
      ( ตารางเมตร ) 

หองตัดเย็บ       PC 1 12x25              300 
สวนเสริมบริเวณทางเดิน       PC 2 7x28              196 
หองรีดผา       PC 3 6.4x33.7              215.68 
หองบรรจุกลอง       PC 4 8x20              160 
พื้นท่ีท่ีมีท้ังหมดภายในสวนท่ีทําการปรับปรุง                          รวม 
                                   

             871.68       

     
                         ตารางท่ี 4.10   พื้นท่ีมีท้ังหมดภายในสวนท่ีทําการปรับปรุงผังโรงงาน 
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         จากผังโรงงานเดิมมีความตองการของพื้นท่ีผลิตของแตละแผนกซ่ึงสามารถนํามาจัดใหมีขนาด
และรูปรางตามความเปนจริงเชนเดยีวกับแผนภูมิความสัมพันธซ่ึงสามรถจัดเปนแผนผังความสัมพันธ
ของพื้นท่ีไดดงัรูปท่ี4.14 

 
                                             รูปท่ี4.14 แผนภาพความสัมพันธของพื้นท่ี 
 
              เม่ือทราบความตองการพื้นท่ีของแตละแผนกผลิตจากผังความสัมพันธของพื้นท่ี ของแตละ
แผนกมาแลว จึงนํามาพิจารณาขอจํากดัตางๆในการปรับปรุงจากความเปนจริง   เชนเคร่ืองจักรบาง
กระบวนการไมสามารถเคล่ือนยายไดเนื่องจากมีความซับซอน  และมีคาใชจายในการดําเนินการ
เคล่ือนยายสูงมาก, ตําแหนงเสา , ความตางระดับของพืน้ , ทางเดิน , ประตู , รูปรางและทิศทางการ
จัดวางพื้นท่ีของแผนกตางๆ เพื่อนํามาปรับปรุงตําแหนงท่ีต้ังของแตละกระบวนการผลิตตามพื้นท่ี
จริง  
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              4.4    การดําเนินการปรับปรุงผงัโรงงาน 
จากขอมูลท่ีไดเก็บรวบรวมตัง้แตหวัขอ 4.1 ถึง 4.3  จะเหน็วา ปญหาหลักของการปรับปรุงเพื่อ

เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต คือ เร่ืองของการขนสง ,ขนยายงานและวัตถุดิบ ซ่ึงโดยหลักการแลวเปน
งานท่ีสูญเปลา  ประกอบกับมีการวิเคราะหถึงความสัมพันธของแตละแผนกโดยใชแผนภูมิ
ความสัมพันธ  ซ่ึงจากขอมูลท้ังหมดสามารถเสนอแนวทางการออกแบบผังโรงงานได 2 แบบ โดยแบบ
ท่ี 1  ดังแสดงในรูปท่ี 4.15 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

   รูปท่ี 4.15  ผังโรงงานแบบที่ 1 

A= จักรเยบ็ผา

B= เครือ่งเจาะรังดุมและตดิกระดมุ

C= เครื่องสแกนโลหะ

D= เตารีดไอนํ้า

E= จักรเย็บโพลงริม

F= โตะตัดผาตามแพทเทริน

G= ชั้นวางมวนวัสดุ

H= ราวแขวนเส้ือตวัอยาง

I= โตะกํานดตําแหนงกอนเยบ็

J= โตะตรวจสอบคุณภาพข้ันที ่1

K= โตะตดิหมายเลขสวนประกอบ

L= โตะวางชิ้นสวนประกอบ

M= โตะตัดงานตนแบบ

N= โตะตดัผาสํารอง

O= โตะวางงาน

P= โตะประกอบชิ้นสวนรองเทา

Q= โตะตรวจสอบคุณภาพ

R= โตะตดัเศษดาย

S= โตะวางงานรอรีดเรียบ

T= โตะวางเตารีดไอน้าํ

U= โตะบรรจุ

V= ชั้นเศษวัสดุ

W= ช้ันวางอุปกรณ

X= โตะตรวจสอบคุณภาพครัง้สุดทาย

Y= ช้ันวางกลอง

Z= โตะบรรจกุลอง

SR= หองแสดงสนิคา

AD= หองธุรการ/บญัชี

DS= หองออกแบบ

ER= หองเก็บดายและอุปกรณ

PT= หองตัดแพทเทริน

ST= โกดังวัตถุดิบ

TL = หองนำ
หองตัดเยบ็

สวนเสริมบริเวณทางเดิน

หองรีดผา

หองบรรจุ

หองตัดรองเทา
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                  จากการออกแบบผังโรงงานแบบท่ี 1 สวนท่ีทําการปรับยายจะอยูในกรอบเสนประ คือไดทํา
การปรับยายสถานีงานท่ี 2 คือแผนกตัดตามแพทเทิรน มาใหใกลกับสถานีงานท่ี 1 คือโกดังวตัถุดิบ ให
มากท่ีสุดโดยปรับยายสถานงีานท่ี 2 มาไวท่ีสวนเสริมบริเวณทางเดนิและปรับยายสถานีงานท่ี 3 คือ
แผนกติดหมายเลขสวนประกอบ และสถานีงานท่ี 4 คือแผนกกําหนดตําแหนงตามแพทเทิรน มาไว
ตอเนื่องกับสถานีงานท่ี 2  และปรับยายสถานีงานเจาะรังดุม และ สถานีงานตัดเศษดาย ทําการสลับ
ตําแหนงกันเพือ่ใหเสนทางลําเลียงวัสดุไมวกวนและเกิดความคลองตัวในการขนถายวสัดุมากยิ่งข้ึน 
                        จากนั้นไดเสนอ แนวทางการออกแบบผังโรงงานแบบท่ี 2  แสดงดังรูปท่ี 4.15 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                  รูปท่ี 4.16   ผังโรงงานแบบท่ี 2 
                          ผังโรงงานแบบท่ี 2  ไดทําการปรับยายสถานีงานท่ี 2  คือ  แผนกตัดตามแพทเทิรน ไป
แทนสถานีงานท่ี 4 คือ แผนกกําหนดตําแหนงตามแพทเทิรน และ ปรับยายสถานีงานท่ี 3 คือ แผนกติด
หมายเลขสวนประกอบ และสถานีงานท่ี 4 กําหนดตําแหนงตามแพทเทิรน  มาไวในตําแหนงของสถานี

A= จักรเย็บผา

B= เคร่ืองเจาะรังดุมและติดกระดุม

C= เคร่ืองสแกนโลหะ

D= เตารีดไอนํ้า

E= จักรเย็บโพลงริม

F= โตะตัดผาตามแพทเทิรน

G= ช้ันวางมวนวัสดุ

H= ราวแขวนเส้ือตัวอยาง

I= โตะกํานดตําแหนงกอนเย็บ

J= โตะตรวจสอบคุณภาพข้ันท่ี 1

K= โตะติดหมายเลขสวนประกอบ

L= โตะวางช้ินสวนประกอบ

M= โตะตัดงานตนแบบ

N= โตะตัดผาสํารอง

O= โตะวางงาน

P= โตะประกอบช้ินสวนรองเทา

Q= โตะตรวจสอบคุณภาพ

R= โตะตัดเศษดาย

S= โตะวางงานรอรีดเรียบ

T= โตะวางเตารีดไอนํ้า

U= โตะบรรจุ

V= ช้ันเศษวัสดุ

W= ช้ันวางอุปกรณ

X= โตะตรวจสอบคุณภาพคร้ังสุดทาย

Y= ช้ันวางกลอง

Z= โตะบรรจุกลอง

SR= หองแสดงสินคา

AD= หองธุรการ/บัญชี

DS= หองออกแบบ

ER= หองเก็บดายและอุปกรณ

PT= หองตัดแพทเทิรน

ST= โกดังวัตถุดิบ

TL= หองนํ้าPC1 = หองตัดเย็บ

PC2 = สวนเสริมบริเวณทางเดิน

PC3 = หองรีดผา

PC4 = หองบรรจุกลอง

PC5 = หองตัดรองเทา
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งานท่ี 2 แทน สวนสถานีงานเจาะรังดุมและติดกระดุม และ สถานีงานตัดเศษดาย ทําการสลับตําแหนง
กันเพื่อใหเสนทางลําเลียงวัสดุไมวกวนและเกดิความคลองตัวในการขนถายวัสดุมากยิ่งข้ึน 
                จากผังโรงงานกอนการปรับปรุง และผังโรงงานท่ีออกแบบใหมแบบท่ี 1  เม่ือนํามา
เปรียบเทียบกนัแลว พบวามีบางสถานีงานท่ีปรับยายตําแหนง โดยสถานีงานท่ีมีการปรับยายแสดงใน
กรอบเสนประ คือสถานีงานท่ี 2 คือแผนกตัดตามแพทเทิรน ปรับยายไปอยูในสวนเสริมบริเวณทางเดิน
และปรับยายสถานีงานท่ี 3 คือ แผนกติดหมายเลขสวนประกอบ และสถานีงานท่ี 4 คือ แผนกกําหนด
ตําแหนงตามแพทเทิรน มาไวตอเนื่องกับสถานีงานท่ี 2  และยังปรับยายตําแหนงสถานีงานเจาะรังดุม
และติดกระดมุ และ สถานีงานตัดเศษดาย สลับตําแหนงกนัเพื่อใหทิศทางการขนถายวัสดุเปนไปดวย
ความตอเนื่องกัน เพื่อใหการไหลของวสัดุมีความคลองตัวมากยิ่งข้ึน โดยแผนภาพการไหลของผัง
โรงงานแบบท่ี 1 แสดงดังรูป 4. 17 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                       สวนผังโรงงานแบบท่ี 2 ไดทําการปรับยายสถานีงานโดยดูไดจากกรอบเสนประ คือสวน
ท่ีมีการปรับยายสถานีงานโดย ยายสถานีงานท่ี 2 คือ แผนกตัดตามแพทเทิรน ไปไวในตําแหนงของ

รูปท่ี 4.17 แผนภาพการไหลของวัสดุของผังโรงงานแบบท่ี 1 

A =  จัก ร เย็บผา

B =  เค รื่ อ ง เจาะรั ง ดุมและติดกระดุม

C =  เครื่ อ งสแกนโลหะ

D =  เต า รีดไอ นํ้า

E =  จักร เย็บ โพล งริม

F=  โต ะตั ดผ าต ามแพท เทิ รน

G =  ชั้ น วางม วน วัสดุ

H =  ราวแขวน เส้ื อตั วอ ย าง

I=  โต ะ กํานด ตําแหน งก อน เย็บ

J=  โต ะตรวจสอบ คุณภาพ ข้ัน ท่ี  1

K =  โต ะ ติดหมาย เลขส วนประกอบ

L =  โต ะวางชิ้ นส วนประกอบ

M = โต ะตั ดงานตนแบบ

N =  โต ะตั ดผ าสํารอง

O =  โต ะวางงาน

P=  โต ะประกอบ ช้ินส วนรองเท า

Q =  โต ะตรวจสอบคุณภาพ

R =  โต ะ ตัด เศษด าย

S = โต ะวางงานรอ รีด เรี ยบ

T =  โต ะวาง เต ารีดไอ นํ้า

U =  โต ะบรรจุ

V =  ชั้น เศษ วัส ดุ

W =  ชั้น วางอุปกรณ

X =  โต ะตรวจสอบคุณ ภาพครั้ ง สุ ดท าย

Y =  ชั้น วางกล อง

Z =  โต ะบรรจุกล อ ง

S R = ห องแสดงสินค า

A D =  ห องธุ รการ /บัญ ชี

D S = ห องออกแบบ

E R = ห อง เก็ บด ายและอุปกรณ

PT = ห องตั ดแพท เทิ รน

S T =  โกดั ง วัต ถุ ดิบ

T L  =  ห องน ำ
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สถานีงานท่ี 4 คือแผนกกําหนดตําแหนงตามแพทเทิรน และยายสถานีงานท่ี 3 คือ แผนกติดหมายเลข
สวนประกอบ และสถานีงานท่ี 4 คือ แผนกกําหนดตําแหนงตามแพทเทิรน ไปอยูในตําแหนงของสถานี
งานท่ี 2 แทน สวนสถานีงานเจาะรังดุมและติดกระดมุ และ สถานีงานตัดเศษดาย ก็ไดทําการสลับ
ตําแหนงกันเพือ่ใหทิศทางการไหลของวัสดุตอเนื่องกนัมากยิ่งข้ึนดังแสดงในรูปท่ี 4.18 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
        จากการออกแบบผังโรงงานท้ัง 2 แบบดังท่ีกลาวมาแลวนั้น จะเหน็ไดวาผังโรงงานท้ัง 2 

แบบ มีความแตกตางกัน ถึงแมวาจะใชหลักความสัมพันธของกิจกรรมเปนเกณฑกําหนดในการปรับ
ยายกจิกรรมการผลิต แตยังมีขอจํากัดในดานของพื้นท่ีและปจจัยอ่ืนๆ ซ่ึงทําใหผังโรงงานท้ัง 2 แบบมี

รูปท่ี 4.18 แผนภาพการไหลของวัสดุของผังโรงงานแบบท่ี 2 

A= จักรเย็บผา

B= เคร่ืองเจาะรังดุมและตดิกระดมุ

C= เคร่ืองสแกนโลหะ

D= เตารีดไอน้ํา

E= จักรเย็บโพลงริม

F= โตะตัดผาตามแพทเทิรน

G= ช้ันวางมวนวัสดุ

H= ราวแขวนเสือ้ตัวอยาง

I= โตะกํานดตําแหนงกอนเย็บ

J= โตะตรวจสอบคุณภาพขั้นที่ 1

K= โตะติดหมายเลขสวนประกอบ

L= โตะวางช้ินสวนประกอบ

M= โตะตัดงานตนแบบ

N= โตะตัดผาสํารอง

O= โตะวางงาน

P= โตะประกอบช้ินสวนรองเทา

Q= โตะตรวจสอบคุณภาพ

R= โตะตัดเศษดาย

S= โตะวางงานรอรีดเรียบ

T= โตะวางเตารีดไอน้ํา

U= โตะบรรจุ

V= ช้ันเศษวัสดุ

W= ช้ันวางอุปกรณ

X= โตะตรวจสอบคุณภาพคร้ังสุดทาย

Y= ช้ันวางกลอง

Z= โตะบรรจุกลอง

SR= หองแสดงสินคา

AD= หองธุรการ/บัญชี

DS= หองออกแบบ

ER= หองเก็บดายและอุปกรณ

PT= หองตัดแพทเทิรน

ST= โกดังวัตถุดิบ

TL= หองนํ้า
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ความแตกตางกันคือ ผังโรงงานแบบท่ี 1 ออกแบบโดยใหกจิกรรมการผลิตท่ีมีความสัมพันธกันมาก
ท่ีสุดไปอยูใกลกันมากท่ีสุด โดยหลีกเล่ียงการขนถายวสัดุท่ีไมสะดวกเนื่องจากพ้ืนโรงงานของระหวาง
กิจกรรมท่ีมีความตอเนื่องกนันั้นมีความตางระดับกนัอยู จากขอจํากัดนีจ้ึงทําใหระยะทางระหวาง
กิจกรรมท่ี 1 ไปกิจกรรมท่ี 2 ของผังโรงงานแบบท่ี 1 ลดลงไมมากนัก  แตกิจกรรมการผลิตมีความ
ตอเนื่องกันมาก  สวนผังโรงงานแบบท่ี 2 นั้นออกแบบโดยใหกจิกรรมการผลิตท่ีมีความสัมพันธกันมาก
ท่ีสุด อยูใกลกนัมากท่ีสุด โดยใหสถานีงานท่ี 2 ใกลกับสถานีงานท่ี 1 มากท่ีสุด และปรับยายใหสถานี
งานท่ี 3 ใกลกับสถานีงานท่ี 4 ใหมากท่ีสุด โดยไมคํานึงถึงความตางระดับของพืน้โรงงาน ถึงแมวาจะ
สามารถลดระยะทางการขนถายระหวางกจิกรรมท่ี 1 ไปกิจกรรมท่ี 2 ลงไปไดมาก แตพื้นท่ีผลิตนั้นคับ
แคบ เม่ือปรับยายสถานีงานท้ังหมดแลว ยังทําใหการไหลของวัสดุวกวนอยู  การขนถายวัสดุระหวาง
กิจกรรมอ่ืนๆนั้นมีระยะทางมากกวา ผังโรงงานแบบท่ี 1 ซ่ึงภาพรวมของผลตางของระยะทางของผัง
โรงงานท้ังหมด แสดงในตารางท่ี 4.11 
 

กิจกรรมการผลิต 
ระยะทางขนถายระหวางกระบวนการ (เมตร) 

ผังโรงงานเดิม ผังโรงงานแบบท่ี 1 ผังโรงงานแบบท่ี 2 
1.คลังวัตถุดิบ    
2.ตัดตามแพทเทิรน 73.00 52.23 38.1 
3.ตัดหมายเลขสวนประกอบ 26.50 3.55 19.6 
4.กําหนดตําแหนงตามแพทเทิรน 28.50 2.82 5 
5.เย็บประกอบเส้ือ 8.35 29.76 15 
6.ตรวจสอบข้ันท่ี 1 12.00 10.00 22.5 
7.เจาะรังดุม/ติดกระดมุ 31.53 21.89 31.5 
8.ตัดเศษดวย 1.76 5.91 5.91 
9.ตรวจเข็ม 5.60 8.57 8.57 
10.รีดเรียบ 4.50 4.50 4.50 
11.ตรวจสอบข้ันสุดทาย 19.46 19.46 19.46 
12.บรรจุถุง 12.38 12.38 12.38 
รวม 223.17 171.08 182.52 

            ตารางท่ี 4.11  เปรียบเทียบระยะทางระหวางผังโรงงานเดิมและผังโรงงานท่ีออกแบบใหม 
          จากนั้น จึงทําการเก็บขอมูลในดานของกระบวนการผลิตเส้ือผาฝาย โดยใชแผนภูมิการไหลของ
กระบวนการผลิต ของผังโรงงานแบบท่ี 1  ซ่ึงสามารถแสดงไดในรูปท่ี 4.19 
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แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต 

          วิธีการเดิม                              แบบคน 
          วิธีท่ีเสนอ                              แบบวัสดุ  

สรุปผล 
 วิธีเดิม วิธีท่ีเสนอ ความแตกตาง 

ชื่อเร่ือง : การผลิตเสื้อผาฝาย การทํางาน        10   10         0 

แผนก :  การขนสง            11   11         0 

แผนท่ี :  การตรวจสอบ     2    2         0 

จัดทําโดย : รุงศักด์ิ   ฤทธิศร การคอย          0    0         0 

ตรวจสอบโดย : การเก็บรักษา        0    0         0 

วันท่ี : ระยะทาง (เมตร)   223.17    171.08        52.09 

  ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา/เท่ียว 
(นาที) 

จํานวน/เท่ียว 
(ชิ้น) 

สัญลักษณ รายละเอียดการปฏิบัติงาน 

     52.23     4.19         200  ลําเลียงวัตถุดิบจากโกดังไปที่โตะตัดแพทเทริน 
    ทําการตัดตามแพทเทิรน 
     3.55     0.25         50  ขนช้ินสวนไปยังโตะติดหมายเลขสวนประกอบ 
         ติดปายหมายเลขสวนประกอบตัวเสื้อ 
     2.82     0.20         100  ขนช้ินสวนไปโตะกําหนดตําแหนงแพ็ทเทรินเย็บ 
    กําหนดตําแหนงกอนเย็บ 

     29.76     2.47         100  ขนยายไปยังโตะจักรเย็บผา 
         เย็บขึ้นรูปตัวเสื้อ 

     10     1.40         20  ขนยายตัวเสื้อไปตรวจสอบคุณภาพ 
    ตรวจสอบคุณภาพเบื้องตน 

     21.89     1.51         20  ขนยายไปยังเคร่ืองเจาะรังดุม 
    ทําการเจาะรังดุม 

    ทําการติดรังดุม 
     5.91     1.24         20  ขนยายไปยังโตะตัดเศษดาย 
    ทําการตัดเศษดายออก 
     8.57     1.36         20  ขนยายไปยังเคร่ืองตรวจเข็ม 
    ทําการตรวจเข็ม 

     4.5     0.58          20  ขนยายไปยังเคร่ืองรีดผา 
    ทําการรีดเรียบ 

     19.46     2.18          20  ขนยายไปตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทาย 
    ตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทาย 
     12.38     1.41          20  ขนยายไปยังโตะบรรจุ 

    ทําการบรรจุถุง 
     171.08     16.79    10    11      2       0       0 รวม 

     
 

รูปท่ี 4.19 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตของผังโรงงานแบบที่ 1 
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       จากนั้นทําการเก็บขอมูลในดานของกระบวนการผลิตเส้ือผาฝาย โดยใชแผนภูมิการไหลของ
กระบวนการผลิต ของผังโรงงานแบบท่ี  ซ่ึงสามารถแสดงไดในรูปท่ี 4.20 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต 

          วิธีการเดิม                              แบบคน 
          วิธีท่ีเสนอ                              แบบวัสดุ  

สรุปผล 
 วิธีเดิม วิธีท่ีเสนอ ความแตกตาง 

ชื่อเร่ือง : การผลิตเสื้อผาฝาย การทํางาน        10   10         0 

แผนก :  การขนสง            11   11         0 

แผนท่ี :  การตรวจสอบ     2    2         0 

จัดทําโดย : รุงศักด์ิ   ฤทธิศร การคอย          0    0         0 

ตรวจสอบโดย : การเก็บรักษา        0    0         0 

วันท่ี : ระยะทาง (เมตร)   223.17    182.52        40.65 

  ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา/เท่ียว 
(นาที) 

จํานวน/เท่ียว 
(ชิ้น) 

สัญลักษณ รายละเอียดการปฏิบัติงาน 

     38.1          3.05         200  ลําเลียงวัตถุดิบจากโกดังไปที่โตะตัดแพทเทริน 
            ทําการตัดตามแพทเทิรน 
     19.6          1.62         50  ขนช้ินสวนไปยังโตะติดหมายเลขสวนประกอบ 
         ติดปายหมายเลขสวนประกอบตัวเสื้อ 
     5          0.5         100  ขนช้ินสวนไปโตะกําหนดตําแหนงแพ็ทเทรินเย็บ 
    กําหนดตําแหนงกอนเย็บ 

     15          1.49         100  ขนยายไปยังโตะจักรเย็บผา 
         เย็บขึ้นรูปตัวเสื้อ 

     22.5          2.24         20  ขนยายตัวเสื้อไปตรวจสอบคุณภาพ 
    ตรวจสอบคุณภาพเบื้องตน 

     31.5         1.96         20  ขนยายไปยังเคร่ืองเจาะรังดุม 
    ทําการเจาะรังดุม 

    ทําการติดรังดุม 
     5.91         1.27         20  ขนยายไปยังโตะตัดเศษดาย 
    ทําการตัดเศษดายออก 
     8.57         1.33         20  ขนยายไปยังเคร่ืองตรวจเข็ม 
    ทําการตรวจเข็ม 

     4.5         0.62          20  ขนยายไปยังเคร่ืองรีดผา 
    ทําการรีดเรียบ 

     19.46         2.22          20  ขนยายไปตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทาย 
    ตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทาย 
     12.38         1.45          20  ขนยายไปยังโตะบรรจุ 

    ทําการบรรจุถุง 
     182.52         17.75    10    11      2       0       0 รวม 

รูปท่ี 4.20   แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตเส้ือผังโรงงานแบบที่ 2 
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    จากรูปท่ี 4.19 พบวาความถ่ีในการขนถายหรือขนยายในแตละสถานีงานไมมีการ
เปล่ียนแปลง เนื่องจากผูศึกษาวจิัยทําการปรับปรุงเฉพาะในสวนของผังโรงงานเทานั้น ซ่ึงสามารถ
ประเมินผลโดยในกระบวนการผลิตตอวันนั้น สามารถคํานวณระยะทางการขนถายของผังโรงงานแบบ
ท่ี 1 ไดจากสมการท่ี 4.1 ไดดงันี้ 

ระยะทางรวมของกระบวนการ =  ∑ (ระยะระหวางงาน x ความถ่ี) 
                         =  (52.23 x 3) + (3.55 x 4) + (2.82 x 1) + (29.76  x 1)+(10 x 5) + (21.89 x 6) + 
                             (5.91 x 6) + (8.57 x  6) + (4.5 x 6) + (19.46 x 6) + (12.38 x 6)  
                         =  156.69 +  14.2 + 2.82 + 29.76 + 50 + 131.34 + 35.46 + 51.42 +27 + 116.76 + 74.28 
               ระยะทางขนถายรวมของผังโรงงานแบบท่ี 1     =       689.43   เมตร 

 
จากนั้นคํานวณระยะทางการขนถายของผังโรงงานแบบที่ 2 ไดจากสมการท่ี 4.1 ไดดงันี้ 

ระยะทางรวมของกระบวนการ =  ∑ (ระยะระหวางงาน x ความถ่ี) 
                         =  (38.1 x 3) + (19.6 x 4) + (5 x 1) + (15  x 1)+(22.5 x 5) + (31.5 x 6) + 
                             (5.91 x 6) + (8.57 x  6) + (4.5 x 6) + (19.46 x 6) + (12.38 x 6)  
                         =  114.3 +  78.4 + 5 + 15 + 112.5 + 189 + 35.46 + 51.42 + 27 + 116.76 + 74.28 
               ระยะทางขนถายรวมของผังโรงงานแบบท่ี 2     =       819.12   เมตร 
               จากรูปท่ี 4.18 และ4.19  นําเวลาท่ีใชในการขนถายของผังโรงงานท่ีออกแบบใหมท้ัง 2 แบบ 
มาเปรียบเทียบระหวางผังแบบท่ี 1 และแบบท่ี 2 
 

กิจกรรมการผลิต 
เวลาในการขนถายระหวางกระบวนการ  ( นาที ) 

ผังโรงงานเดิม ผังโรงงานแบบท่ี 1 ผังโรงงานแบบท่ี 2 
1.คลังวัตถุดิบ    
2.ตัดตามแพทเทิรน 6.16 4.19 3.05 
3.ตัดหมายเลขสวนประกอบ 1.47 0.25 1.62 
4.กําหนดตําแหนงตามแพทเทิรน 1.54 0.2 0.5 
5.เย็บประกอบเส้ือ 1.04 2.47 1.49 
6.ตรวจสอบข้ันท่ี 1 1.57 1.4 2.24 
7.เจาะรังดุม/ติดกระดมุ 2.35 1.51 1.96 
8.ตัดเศษดวย 0.56 1.24 1.27 
9.ตรวจเข็ม 1.17 1.36 1.33 
10.รีดเรียบ 0.58 0.58 0.62 
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11.ตรวจสอบข้ันสุดทาย 2.18 2.18 2.22 
12.บรรจุถุง 1.41 1.41 1.45 
รวม 20.03 16.79 17.75 

 
ตารางท่ี 4.12  เปรียบเทียบเวลาการขนถายวัสดุระหวางผังโรงงานเดิมกบัผังโรงงานท่ีออกแบบใหม 
                                    เม่ือไดผลของการจับเวลาในการขนถายของผังโรงงานท้ังหมดมาแลว จึงนํามา
คํานวณหา เวลาขนถายวัสดรุวมตอวันไดจาก 
     เวลาท่ีใชในการขนถายรวม =  เวลาท่ีใชในการขนถายระหวางกระบวนการ x ความถ่ีของการขนถาย 
 
              ผังโรงงานเดิม 
                       =  ( 6.16 x 3 ) + ( 1.47 x 1 ) + ( 1.54 x 1 ) + ( 1.04 x 1 ) + ( 1.57 x 5 ) + ( 2.35 x 6 )+     
                           (  0.56 x 6 ) + ( 1.17 x 6 ) + ( 0.58 x 6 ) + ( 2.18 x 6 ) + ( 1.41 x 6 ) 
                        =   101.17  นาที / วัน 
 
               ผังโรงงานแบบท่ี 1 
                        =  ( 4.19 x 3 ) + ( 0.25 x 1 ) + ( 0.2 x 1 ) + ( 2.47 x 1 ) + ( 1.4 x 5 ) + ( 1.51 x 6 ) +  
                            ( 1.24 x 6 ) + ( 1.36 x 6 ) + ( 0.58 x 6 ) + ( 2.18 x 6 ) + ( 1.41 x 6 ) 
                        =  79.92  นาที / วัน 
       
               ผังโรงงานแบบท่ี 2 
                        =  ( 3.05 x 3 ) + ( 1.62 x 1 ) + ( 0.5 x 1 ) + ( 1.49 x 1 ) + ( 2.24 x 5 ) + ( 1.96 x 6 ) +   
                            (  1.27 x 6 ) + ( 1.33 x 6 ) + ( 0.62 x 6 ) + ( 2.22 x 6 ) + ( 1.45 x 6 ) 
                        =  89.92  นาที / วัน 
 
                 จากขอมูลท้ังหมดของผังโรงงานเดิมและผังโรงงานท่ีออกแบบใหมท้ัง 2 แบบ จึงนําขอมูลมา  
 สรุปดังแสดงในตารางท่ี 4.13 
              

     รายละเอียดขอมูล        ผังโรงงานเดิม            ผังแบบท่ี1         ผังแบบท่ี 2 
ระยะทางขนถายรวม       873.41  เมตร/ วัน     689.43 เมตร / วัน    819.12  เมตร/ วัน 
เวลารวมของการขนถาย       101.7 นาที /วัน     79.92 นาที / วัน    89.92 นาที / วัน 

 
           ตารางท่ี 4.13 เปรียบเทียบระยะทางและเวลาของผังโรงงานเดิมกับผังโรงงานท่ีออกแบบใหม     
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             จากตารางท่ี 4.13  จะเหน็วาจากการปรับปรุงผังโรงงาน และปรับเปล่ียนตําแหนงของสถานีงาน 
ซ่ึงส่ิงท่ีไดรับ จากการออกแบบผังโรงงานใหมท้ัง 2 แบบ คือ  ผังแบบท่ี 1 สามารถลดระยะทางใน
กระบวนการผลิตเส้ือผาฝายจาก 873.41 เมตร เปน 689.43 เมตร   ซ่ึงจากการปรับปรุงแลวสามารถลด
ระยะทางในการผลิตเส้ือผาฝายไดถึง  21.06 %   และลดเวลาในการขนยายวัตถุดิบจากเดิม 101.7 นาที
ตอวัน ลดลงเหลือ 72.92 นาทีตอวัน หรือลดลงเทากับ 28 % และผังโรงงานแบบท่ี 2 สามารถลด
ระยะทางในกระบวนการผลิตเส้ือผาฝายจาก 873.41 เมตร เปน 819.12 เมตร   ซ่ึงจากการปรับปรุงแลว
สามารถลดระยะทางในการผลิตเส้ือผาฝายไดถึง  6.21 %   และลดเวลาในการขนยายวัตถุดิบจากเดิม 
101.7 นาทีตอวัน ลดลงเหลือ 81.92 นาทีตอวัน หรือลดลงเทากับ 20 %ซ่ึงจากการออกแบบและ
ปรับปรุงผังโรงงานแลว ผูศึกษาวจิัยจึงทําการประเมินผลผังโรงงาน เพื่อสรุปผลหาผังโรงงานท่ี
เหมาะสม และทําการประเมินผังโรงงานโดยการเปรียบเทียบเงินลงทุนและวิธีวิเคราะหองคประกอบ
ของผังโรงงานท้ัง 2 แบบ ดงัท่ีจะกลาวในหัวขอถัดไป  
        4.5  การประเมินผลการปรับปรุงผงัโรงงาน 

จากการปรับปรุงผังโรงงานนั้น    ผูศึกษาวิจยัไดทําการประเมินผังโรงงานท่ีไดออกแบบใหม
ท้ัง 2 แบบดวยวิธีการวิเคราะหองคประกอบ เพื่อใชเลือกผังโรงงานท่ีเหมาะสม โดยมีข้ันตอนดังนี ้

1.  เขียนรายการขององคประกอบตางๆท่ีพิจารณาแลวเห็นวามีความสําคัญตอโรงงานนั้นๆหรือ 
     มีความสําคัญตอการตัดสินใจเลือกผังโรงงาน 
2.  กําหนดน้ําหนักขององคประกอบแตละตัวตามความสําคัญและสัมพนัธกันโดยเปรียบเทียบ 
     กับตัวอ่ืนๆ 

     3. ใหคะแนนตามแผนตางๆ( ตามผังโรงงานแตละแบบ ) ท่ีนํามาพจิารณาตัดสินใจเลือกโด 
         เปรียบเทียบในองคประกอบเดียวกนัและเวลาเดยีวกัน 
     4. คิดน้ําหนักและคาระดับคะแนนท่ีใหแลวนํามาคูณกัน จากนัน้กร็วมคะแนนของแตละแผน
จากทุกคะแนนขององคประกอบแลวนําคะแนนรวมมาเปรียบเทียบกนั 

                   โดยใชรหัสอักษรและคาคะแนน ดังแสดงในตาราง 4.14 
                                                   รหัสอักษรและคาคะแนน 
     รหัส                                     ความหมาย             คะแนน 
       A    ดีเลิศ                  4 
       E    ดีมาก                  3 
        I    ดี                  2 
       O    พอใช                  1 
       U    เลว                  0 
       X   ไมยอมรับ                  ? 

            ตารางท่ี 4.14 แสดงรหัสอักษรและคาคะแนนระดบัตางๆ เพื่อใชประเมินผลการเลือกผังโรงงาน 
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                            จากการประเมินแบบอิสระของผูบริหารและพนักงาน พบวาขอมูลการประเมินผัง
โรงงานเม่ือนํามาเปรียบเทียบกันแลว ขอมูลมากกวาคร่ึงหนึ่ง ใหคะแนนผังโรงงานแบบท่ี 1  มากกวาผัง
โรงงานแบบท่ี 2  โดยดูขอมูลเปรียบเทียบไดจากภาคผนวก ค และดวูิธีการประเมินไดจากตารางท่ี 4.15 

                           การประเมินผลผังโรงงานดวยวิธีการวิเคราะหองคประกอบ        
              โรงงาน บ.บานไทยการเมนท จํากัด  โครงการที่ ผลิตเส้ือผาฝาย  วันท่ี  23 พ.ค 2552 
               รายละเอียดของแผนท่ีทําการประเมิน                
               ก.  ผังโรงงานแบบที่ 1                                        
               ข.  ผังโรงงานแบบที่ 2                                        
กําหนดน้ําหนกัโดย   วชิราพร      ประเมินผลโดย   จําเรียง  ปูอินตะ        นับคะแนนโดย   รุงศักดิ ์   
     

              องคประกอบ    
น้ําหนกั 

         คะแนน/ น้ําหนกัคะแนน ขอสังเกต 
          ก           ข 

1. การใชประโยชนจากเนื้อท่ี      8 E  
24 

E 
24 

 
   
2. การไหลของวัสด ุ     10  E 

30 
 I  

20 
 

3. ความประหยัดในการขนถายวัสด ุ      9  E  
27 

 I  
18 

 

4. ความยืดหยุน      6 I  
12 

I  
12 

 

5. ความปลอดภัยและเปนระเบียบ      6 I  
12 

I  
12 

 

6.ความงายตอการควบคุมดูแล      7 O 
7 

O 
7 

 

7.สภาพแวดลอมการทํางาน      7  E 
21 

I  
14 

 

                                คะแนนรวม  133  107  

                                                                                
 
                       
 

ตารางท่ี 4.15 ใบประเมินผลผังโรงงานดวยวิธีการวิเคราะหองคประกอบ 
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                        4.6 สรุปผลการเลือกผังโรงงาน 
             
                                จากการวางผังโรงงานโดยใชหลักการของ SLP หรือรูปแบบการวางผังโรงงาน
อยางมีระบบดงัท่ีกลาวมาท้ังหมดนัน้ ทําใหสามารถออกแบบผังโรงงานได 2 แบบ และตองมีการ
ตัดสินใจ เพื่อเลือกผังโรงงานท่ีเหมาะสม โดยเลือกใชวธีิการวิเคราะหองคประกอบ เหตุผลท่ีเลือกวิธีนี้
เพราะวา วธีินี้ไดมีการแปลงปจจัยท่ีมีลักษณะเชิงคุณภาพใหมีคาเปนตัวเลขกอน และยังใหน้ําหนัก
ความสําคัญของแตละปจจยัแตกตางกันดวย  ผลจากการวิเคราะหองคประกอบทําใหไดผังโรงงานท่ี
เหมาะสม คือผังโรงงานแบบท่ี 1  ซ่ึงผังโรงงานใหมแบบท่ี 1 ทําใหสายการผลิตเส้ือผาฝาย สามารถลด
ระยะทางการขนถายวัสดุเฉล่ียได 183.98 เมตรตอวันและลดเวลาในการขนถายวัสดุเฉล่ียได 28.78 นาที
ตอวัน 
                              ผังโรงงานใหมท่ีไดนี้ชวยใหการไหลของวัสดุมีประสิทธิภาพยิ่งข้ึน การใชพืน้ท่ีของ
โรงงานท่ีมีท้ังหมด ใหเกิดประโยชนมากท่ีสุดและทําใหสภาพแวดลอมในการทํางานดีข้ึน  และยงัเปน
แนวทางประกอบการตัดสินใจของผูบริหารในการวางผังโรงงานใหม เพื่อใหตอบสนองตอการ
เปล่ียนแปลงของปริมาณความตองการของตลาดไดอยางทันทวงที 
                           4.7   การวิเคราะหทางเศรษฐศาสตร 

                 4.10.1 คาใชจายจากการเปล่ียนแปลงสถานีงาน 
คาใชจายท่ีเกิดจากการยายอุปกรณ และโตะตัดงาน               เพื่อชวยใหการทํางานงาย

และสะดวกมากข้ึนมีดังนี ้
- คาเสียเวลาในการเปล่ียนแปลงสถานีงานโดยใชพนักงาน 3 คน คาแรงพนักงานตอ

คน วันละ  180 บาท  จํานวน 15 วัน รวมเปนเงิน   8,100 บาท 

จากการวิเคราะหทางเศรษฐศาสตร โดยคํานวณจากการที่ เวลารวมการผลิตลดลงโดย
เปรียบเทียบระยะทางในการขนถายวัสดุตอวัน ซ่ึงสามารถมาคํานวณไดดังนี้ 

                คาแรงของพนักงานขนถายวัสดุตอ 1 คน / วัน =  239 บาท และใน 1 วันทํางาน 8 ช่ัวโมง 

                คาแรงตอช่ัวโมง =  ( 239 / 8 ) =  29.87 บาท   

ระยะทางท่ีใชในการขนถายวัสดุรวมตอวัน =   873.41  เมตร/วัน   

 ใน 1 วันทํางาน = 8 ช่ัวโมง    

คิดเปนระยะทางการขนถายตอช่ัวโมง = (873.41 / 8) =  109.17 เมตร/ช่ัวโมง  

                จากการออกแบบผังโรงงานท้ัง 2 แบบ แลวนําขอมูลมาวิเคราะหทางเศรษฐศาสตรพบวา 
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ผังโรงงาน แบบที่ 1 มีระยะทางที่ใชในการขนถายวัสดุรวมลดลงตอวันเทากับ 689.43 เมตร / 
ช่ัวโมง นํามาคํานวณหาระยะทางการถายตอช่ัวโมงไดจาก 

            ระยะทางการขนถายตอช่ัวโมง = (689.43 / 8) =  86.17 เมตร/ช่ัวโมง  

นําระยะทางขนถายของผังโรงงานเดิมมาเปรียบเทียบผลตางระยะทางขนถายของผังโรงงาน 
แบบท่ี 1 นํามาคํานวณหาผลตางระยะทางการถายตอช่ัวโมงไดจาก 

   ระยะทางขนถายตอช่ัวโมงของผังโรงงานเดิม - ระยะทางขนถายตอช่ัวโมงของผังโรงงานแบบท่ี 1 

                                                            =   (109.17 เมตร/ช่ัวโมง -  86.17 เมตร/ช่ัวโมง  ) 

                 ระยะทางขนถายลดลง  =    23 เมตร/ ช่ัวโมง 

           นํามาคํานวณเปอรเซ็นตผลตางระยะทางท่ีลดลงตอช่ัวโมงไดจาก 

                                                          =  ( 109.17 -86.17 / 109.17 ) x 100 

                                                          =   21.06 %  

นําเปอรเซ็นตท่ีไดมาเปรียบเทียบเปนผลตางคาแรงท่ีลดลงไดจากการคํานวณ 

                              คาแรงตอช่ัวโมง x เปอรเซ็นตผลตางระยะทางตอช่ัวโมง 

                                                          =   ( 29.87 x  21.06 ) / 100 

                                                          =   6.29  บาท / ช่ัวโมง 

ใน 1 วันทํางานคิดท่ี 8 ช่ัวโมง  เพราะฉะน้ัน ผลตางคาแรงท่ีลดลงตอวัน คํานวณไดจาก 

                                                          =   8  x  6.29 

                                                          =   50.34 บาท / วัน 

จากน้ันนําผลที่ไดมาวิเคราะหจุดคุมทุนทางเศรษฐศาสตร  ซ่ึงจากการทดลองปรับเปล่ียนสถานีงานมี 
คาใชจายเทากับ  81,00 บาท    

                 คํานวณหาจุดคุมทุนจากการออกแบบผังโรงงาน แบบท่ี 1 ไดจาก 

                 คาใชจายในการดําเนินการท้ังหมด /  ผลตางคาแรงท่ีลดลงตอวัน 

                                                         =   81,00 / 50.34 

                     ระยะเวลาคืนทุน     =   160.9 วัน 

                 จากการคํานวณจุดคุมทุนของผังโรงงานแบบท่ี   1 นั้นมี จุดคุมทุนอยูท่ี 161  วัน 
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       เปรียบเทียบ  ผังโรงงาน แบบท่ี 2 มีระยะทางท่ีใชในการขนถายวัสดุรวมตอวันเทากับ 
819.12   เมตร / วัน    นํามาคํานวณหาระยะทางการถายตอช่ัวโมงไดจาก 

            ระยะทางการขนถายตอช่ัวโมง = (819.12 / 8) =  102.39 เมตร/ช่ัวโมง  

นําระยะทางขนถายของผังโรงงานเดิมมาเปรียบเทียบผลตางของผังโรงงาน แบบท่ี 2 โดย
คํานวณไดจาก 

   ระยะทางขนถายตอช่ัวโมงของผังโรงงานเดิม - ระยะทางขนถายตอช่ัวโมงของผังโรงงานแบบท่ี 1 

                                                         =   (109.17 เมตร/ช่ัวโมง -  102.39 เมตร/ช่ัวโมง  ) 

           ระยะทางขนถายลดลง   =    6.78  เมตร/ ช่ัวโมง 

 นํามาเปรียบเทียบเปอรเซ็นตผลตางระยะทางตอช่ัวโมงไดจากการคํานวณ 

                                                       =  ( 109.17 – 102.39  / 109.17 ) x 100 

                                                       =   6.21 %  

นําเปอรเซ็นตท่ีไดมาคํานวณเปรียบเทียบเปนผลตางคาแรงท่ีลดลงไดจากการคํานวณ 

                              คาแรงตอช่ัวโมง x เปอรเซ็นตผลตางระยะทางตอช่ัวโมง 

                                                      =   ( 29.87 x  6.21 ) / 100 

                                                      =   1.85  บาท / ช่ัวโมง 

ใน 1 วันทํางานคิดท่ี 8 ช่ัวโมง  เพราะฉะน้ัน ผลตางคาแรงท่ีลดลงตอวัน คํานวณไดจาก 

                                                      =   8  x  1.85 

                                                      =   14.8 บาท / วัน 

จากน้ันนําผลที่ไดมาวิเคราะหจุดคุมทุนทางเศรษฐศาสตร  ซ่ึงจากการทดลองปรับเปล่ียนสถานีงานมี 
คาใชจายเทากับ  81,00 บาท    

                 คํานวณหาจุดคุมทุนจากการออกแบบผังโรงงาน แบบท่ี 2 ไดจาก 

                        คาใชจายในการดําเนินการท้ังหมด /  ผลตางคาแรงท่ีลดลงตอวัน 

                                                     =   81,00 / 14.8 

                 ระยะเวลาคืนทุน     =   547.29 วัน 

   จากการคํานวณจุดคุมทุนของผังโรงงานแบบท่ี   2 นั้นมี จุดคุมทุนอยูท่ี 548  วัน 
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เม่ือไดทําการคํานวณจุดคุมทุนระหวางผังโรงงานแบบท่ี 1 และแบบท่ี 2 แลว ผลปรากฏวาผัง
โรงงานแบบ ท่ี 1 มีระยะเวลาในการคืนทุน เทากับ 161 วัน สวนผังโรงงานแบบท่ี 2  มีระยะเวลาในการ
คืนทุนเทากับ 548  วัน  ซ่ึงจากหลายๆองคประกอบท่ีไดกลาวมาท้ังหมดแลวนั้น จากผลการวิจัยคร้ังนี้  
การออกแบบผังโรงงานแบบท่ี 1 สามารถลดตนทุนการผลิตไดมากกวาผังโรงงานแบบ ท่ี 2 
 

 
 

 
 

 


