
  

บทที่ 4 
ผลการดําเนินการ 

 
 เม่ือมีการดําเนนิการตามข้ันตอนในการดําเนินการในบทท่ี 3 แลว  ในบทนี้ผูศึกษาวิจัยได
นําเอาขอมูลตาง ๆ ท่ีไดเก็บรวบรวม และวเิคราะหผลการดําเนินงาน  สามารถแสดงไดดงั
รายละเอียดตอไปนี ้
4.1 ศึกษาสภาพกอนการปรับปรุงในเร่ืองของผังโรงงานและขั้นตอนการผลิต 
 กอนทําการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพนั้น จําเปนตองทราบถึงขอมูลกอนการปรับปรุง
กอน ซ่ึงในการศึกษาวิจยันี้เนนหนักในเร่ืองของการดําเนินการเก่ียวกับการออกแบบและวางผัง
โรงงาน ดังนัน้อันดับแรกจงึตองทราบถึงผังโรงงานในปจจุบันกอนซ่ึง รูปแบบของผังโรงงานคือ  
วางผังโรงงานตามกระบวนการผลิต โดยบริษัท บานไทยการเมนท มีรายละเอียดตางๆดังนี้ 
                ท่ีต้ัง   :  เลขท่ี 69 หมู 5  ต.ทรายมูล  อ.สันกําแพง จ.เชียงใหม   โทร 053-394069 , 331305      
แผนท่ี บริษัท  บานไทยการเมนท จํากัด แสดงในรูปท่ี 4.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
     
                                   รูปท่ี 4.1  แผนท่ีต้ัง บริษัท บานไทยการเมนท จํากดั 

ถนน เชียงใหม - สันกําแพง

ถนน  สันกําแพง  - ออนหลวย

ถนน  สันกําแพง - ดอนจ่ัน

ไป เชียงใหม
ไป น้ําพุรอนสันกําแพง

บริษัท บานไทยการเมนท จํากัด

เลขที่ 69  หมู 5

ศูนยราชการอําเภอสันกําแพง

ร.
ร 
สัน

กํา
แพ

งวิ
ทย

าค
ม

ตลาดสดสันกําแพง

ไป อ. บานธิ จ. ลําพูน

ส่ีแยกวงแหวนรอบท่ี 2
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              บริษัท บานไทยการเมนท จํากดั เร่ิมกอต้ังและดําเนินการผลิตต้ังแต ป พ. ศ  2533 มีเนื้อท่ี
โรงงานท้ังหมด 10 ไร โดยแบงออกเปน 2 สวน คือ สวนท่ี 1  จะเปน โรงยอมผาดิบ มีพื้นท่ี 6 ไร   
สวนท่ี 2 จะเปน โรงงานผลิต มีพื้นท่ี 4 ไร โดยงานวิจยัคร้ังนี้ จะเขาไปศึกษาท่ีโรงงานผลิตเส้ือผา
ฝายสําเร็จรูปเทานั้น โดยโรงงานผลิตแบงออกเปน 4 สวนหลัก คือ  

1. อาคารแสดงสินคา 
2. อาคารสวนงานธุรการและการออกแบบ 
3. โรงงานผลิตสินคา 
4. โกดังวัตถุดิบ 

                   รายละเอียดอาคารโรงงาน บริษัท บานไทยการเมนท จํากดั แสดงในตารางท่ี 4.1 
             รายละเอียด       พื้นท่ี 

(ตารางเมตร) 
             ภาพประกอบ 

1. อาคารแสดงสินคา         80 

2.อาคารสวนงานธุรการและงานออกแบบ        240 

3. โรงงานผลิตสินคา        1584 

4. โกดังวัตถุดบิ         53 
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5. บริเวณหนาโรงงาน  

6. หองตัดเย็บ        300 

7. สวนเสริมทางเดิน         196 

8. หองรีดผา        215.68 

9. หองบรรจุภณัฑ          96 

 
                              ตารางท่ี 4.1  อาคารโรงงานของ บริษัท บานไทยการเมนท  จํากัด 
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ประเภทของผลิตภัณฑท่ีผลิต : เส้ือ , กางเกง  ,  ผาพันคอ ,  รองเทาผา , ตุกตา , หมวก  
โดยมีปริมาณการผลิตแตละผลิตภัณฑเฉล่ีย  ดังแสดงในตารางท่ี 4.2 

                               ผลิตภัณฑ              ปริมาณการผลิตเฉล่ีย /  เดือน  
1. เส้ือ                              3,500 ตัว 
2. กางเกง                               500  ตัว 
3. กระเปา                               500 ใบ 
4. รองเทาผา                               500  คู 
5. ตุกตา                               250  ตัว 
6. หมวก                               200  ใบ 
7. ผาพันคอ                               300  ผืน 

 
ตารางท่ี 4.2  แสดงปริมาณการผลิตเฉล่ียของแตละผลิตภัณฑตอเดือน 

                กระบวนการผลิต : Make  to Order   
เคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิต : จักรเย็บผาอุตสาหกรรม , จักรเย็บโพลงริม , เคร่ืองตัดผาแบบ

ใบมีดกลม , เคร่ืองตัดผาแบบใบเล่ือย , เตารีดไอน้ํา , จักรเย็บรังดุมและติดกระดุม , เคร่ืองสแกนเข็ม 
จํานวนพนักงานท้ังหมด : 80 คน 
พนักงานชาย   : 18  คน  ,  อายุโดยเฉล่ีย ประมาณ  30  ป 
พนักงานหญิง : 62 คน ,  อายุโดยเฉล่ียประมาณ  35  ป 

                ระบบแหลงจายพลังงาน ไฟฟา : ไฟฟา 3 เฟส 
                ระบบน้ํา แบงเปน 2 ระบบ คือ : น้ําประปา  ใชในกระบวนการผลิต 
                                                                        : น้ําบาดาล ใชในการชําระลาง 
              4.1.1  สภาพแวดลอมโดยท่ัวไปของอาคาร  

4.1.1.1 อาคารแสดงสินคา  เปนเรือนไมทรงลานนา ตกแตงภายในดวยไมท้ังหมด ขนาด
กวาง 5 เมตร ยาว 16 เมตร สูง 6 เมตร โดยจัดวางผลิตภัณฑท้ังหมดของโรงงานไว
ภายในเพื่อใหนักทองเท่ียว ไดเลือกชมสินคา ไดอยางสะดวกสบาย และพื้นท่ีดาน
นอก ไดจัดสวนขนาดยอมใหรมร่ืน สวยงาม 

4.1.1.2 อาคารสวนธุรการและงานออกแบบ เปนอาคารช้ันเดียวขนาด กวาง 15 เมตร ยาว
16 เมตร สูง 6 เมตร ติดอยูกับโรงงานผลิต โดยแบงหองดานในเปนหองออกแบบ 
4 หองเพื่อรองรับ การออกแบบของทุกผลิตภัณฑท่ีผลิต และในสวนหองธุรการ 
นั้นเปนอาคารช้ันเดียว ประกอบไปดวย อุปกรณสํานักงานและเอกสารควบคุม 
รวมถึงตัวอยางงานและแพทเทิรนของผลิตภัณฑตางๆ 
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4.1.1.3 โรงงานผลิตสินคา  เปนโรงเรือนช้ันเดียวรูปส่ีเหล่ียมผืนผา ขนาด กวาง 33 เมตร 
ยาว 48 เมตร สูง 6 เมตร ติดพัดลมดูดอากาศเพ่ือระบายความรอน และติดต้ังสเปรย
น้ําไวบนหลังคา เพื่อระบายความรอนภายในตัวอาคาร โดยภายในโรงงานผลิต
สินคาจะแบงออกเปน 4 พื้นท่ีผลิต คือ หองตัดเย็บ , สวนเสริมบริเวณทางเดิน , 
หองรีดผาและหองบรรจุภัณฑ  โดยสามารถแบงลักษณะงานออกเปนสวนตางๆได
ดังนี้ 

1. หองตัดเย็บ  จะมีกระบวนการผลิตหลัก คือ  
- กระบวนการตัดผาตามแพทเทิรน คือ การตัดแยกสวนประกอบของช้ินงาน
ท้ังหมดตามแบบ กอนท่ีจะนําไปประกอบเขาดวยกัน ในกระบวนการเย็บ
ประกอบ 
- กระบวนการกําหนดตําแหนง  คือ การระบุตําแหนงของการเย็บ ซ่ึงสวน
ใหญจะเปน การะบุตําแหนงเย็บของกระเปาเส้ือ 
- กระบวนการเย็บประกอบ คือ การข้ึนรูปช้ินสวนท้ังหมดเขาดวยกนั ใหเปน
รูปรางอยางคราวๆ  
- กระบวนการตรวจสอบคุณภาพข้ันท่ี 1. คือ การตรวจสอบ ฝเข็มของการเย็บ
และตําแหนงท่ีเข็มหยุดวามีการยึดติดกันแนนหรือไม 
- กระบวนการเย็บโพลงริม คือ การเย็บขอบช้ินงานใหเปนแนวเดียวกัน ให
เปนตะเข็บคู ซ่ึงจะเย็บเปนบางผลิตภัณฑเทานั้น 

                             2. สวนเสริมบริเวณทางเดิน จะมีกระบวนการผลิตหลัก คือ 
                                   - กระบวนการติดหมายเลขสวนประกอบ และกระบวนการตัดงานตนแบบ 

ซ่ึงสวนบริเวณน้ีเปนพื้นท่ีเช่ือมตอระหวางหองตัดเย็บและหองรีดผา และยัง
เปนเสนทางหลักในการลําเลียงวัสดุระหวางกระบวนการผลิต ซ่ึงมีพื้นท่ี ท่ี
แบงใหเปนหองตัดเย็บกระเปาและรองเทาไวอีกดวย          

                             3. หองรีดผา  มีกระบวนการผลิตหลัก คือ 
                                    - กระบวนการเจาะรังดมุและติดกระดุม คือ การนําผลิตภัณฑท่ีเย็บประกอบ

เสร็จแลวมาเจาะรังดุมและติดกระดมุ ตามแบบท่ีตองการ 
                                   -  กระบวนการตดัเศษดาย  คือ การนําผลิตภัณฑท่ีเจาะรังดุมเสร็จแลว มาตัด

เศษดายสวนเกินออกจากใหหมด 
                                  - กระบวนการตรวจเข็ม คือ การนําผลิตภัณฑท่ีตัดเศษดายเสร็จ แลวมาเขา

เคร่ืองสแกนโลหะเพ่ือหาส่ิงผิดปกติท่ีเปนโลหะท่ีติดบริเวณตัวผลิตภณัฑ 
กอนท่ีจะนําเขาไปรีดเรียบ 
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                                   -  กระบวนการรีดเรียบ คือ การนําผลิตภัณฑท่ีสแกนโลหะเสร็จแลว ไปรีดให   
เรียบดวยเตารีดไอน้ํา  

                                  - กระบวนการบรรจถุุง คือ การนําผลิตภัณฑท่ีผานข้ันตอนการตรวจสอบ
คุณภาพคร้ังสุดทายแลวมาทําการใสในถุงพลาสติกตามขนาดของผลิตภัณฑ 

                            4. หองบรรจุภณัฑ  คือ หองท่ีมีกระบวนการผลิตหลักคือ 
                                  - กระบวนการตรวจสอบคุณภาพคร้ังสุดทายของทุกผลิตภัณฑ  คือ การ

ตรวจสอบคุณภาพสินคาตามขอกําหนดของลูกคา ซ่ึงแตละผลิตภัณฑ ก็จะมี
ขอกําหนดแตกตางกัน โดยการตรวจสอบจะใชวิธีวดัขนาดจริงเทียบกับ
ขนาดตามท่ีเอกสารควบคุมระบุไว 

                                   -  กระบวนการบรรจุภณัฑ คือ การบรรจุผลิตภัณฑ ลงในกลองตามปริมาณ
คําส่ังซ้ือของลูกคา เพื่อรอสงมอบในข้ันตอนตอไป 

                 จากท่ีกลาวมาแลวท้ังหมดเก่ียวกับอาคารโรงงานของ บริษทับานไทยการเมนท สามารถ
ดูแผนผังโดยรวมของโรงงานไดจากรูปท่ี 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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                      จากกระบวนการผลิตซ่ึงแบงออกเปนแผนกตางๆ โดยแสดงถึงแผนการข้ันปฏิบัติการ
พื้นฐานท่ีแสดงถึงความสัมพันธและลักษณะของพื้นท่ีหลักของแตละพืน้ท่ีดังรูปท่ี 4.3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                     รูปท่ี 4.3  แผนผังโรงงานตามแผนกงานหลักของ บริษัท บานไทยการเมนท 
 
                 จากนั้นจึงนํามาซ่ึงการวิเคราะหผังโรงงานโดยละเอียด ซ่ึงจะแสดงตําแหนงท่ีต้ังของ
เคร่ืองจักรและอุปกรณในพืน้ท่ีหลักของแตละแผนก  ซ่ึงผังโรงงานโดยละเอียดแสดงดังรูปท่ี 4.4 
 
 

 

หองตัดเยบ็

สวนเสริมบริเวณทางเดิน

หองรีดผา

หองบรรจุกลอง

หองตัดรองเทา
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                                             รูปท่ี 4.4  แผนผังโรงงานโดยละเอียด 
 
 

A= จักรเย็บผา

B= เคร่ืองเจาะรังดมุและติดกระดมุ

C= เคร่ืองสแกนโลหะ

D= เตารีดไอน้าํ

E= จักรเย็บโพลงริม

F= โตะตดัผาตามแพทเทิรน

G= ช้ันวางมวนวัสดุ

H= ราวแขวนเสือ้ตวัอยาง

I= โตะกํานดตําแหนงกอนเย็บ

J= โตะตรวจสอบคณุภาพขัน้ท่ี 1

K= โตะติดหมายเลขสวนประกอบ

L= โตะวางชิน้สวนประกอบ

M= โตะตัดงานตนแบบ

N= โตะตดัผาสาํรอง

O= โตะวางงาน

P= โตะประกอบช้ินสวนรองเทา

Q= โตะตรวจสอบคณุภาพ

R= โตะตัดเศษดาย

S= โตะวางงานรอรีดเรียบ

T= โตะวางเตารีดไอน้าํ

U= โตะบรรจุ

V= ชัน้เศษวัสดุ

W= ชัน้วางอุปกรณ

X= โตะตรวจสอบคณุภาพคร้ังสดุทาย

Y= ชัน้วางกลอง

Z= โตะบรรจุกลอง

SR= หองโชวสนิคา

AD= หองบัญช/ีธรุการ

DS= หองออกแบบ

PT= หองเก็บดายและอุปกรณ

ER= หองตัดแพทเทิรน

ST= โกดงัวัตถุดบิ

TL= หองน้าํ

 

หองตัดเยบ็

สวนเสริมบริเวณทางเดนิ
หองรีดผา

หองบรรจกุลอง

หองตัดรองเทา
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หลังจากท่ีไดกลาวถึง อาคารสถานท่ีท้ังหมดของบริษัท บานไทยการเมนท จํากัด มาแลว สวนตอไป
จะไดศึกษาถึงผังการบริหารองคกรของบริษัท บานไทยการเมนท จํากดั ดังแสดงในรูปท่ี 4.5 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   
 
 
        
 
                รูปท่ี 4.5  แสดงแผนผังการบริหารองคกรของ บริษัท บานไทยการเมนท 
 
 

กรรมการผูจดัการ

รองกรรมการผูจดัการ

ผูจดัการฝายบุคคล

แผนกบุคคล-ธุรการ

ผูจดัการฝายจัดซือ้

แผนกคลงัวตัถดิุบผา

แผนกการเงิน / บัญชี

แผนกยานพาหนะ - ซอมบํารงุ

แผนกอาคารสถานที่

แผนกคลงัอปุกรณตัดเยบ็

แผนกคลงัสนิคาสาํเรจ็รปู

ผูจัดการฝายผลติ

หวัหนาฝายผลติ

ผูจัดการฝายการตลาด

แผนกลกูคาสมัพนัธ

แผนกผลิต

แผนกแพทเทรินและตัวอยาง

แผนกยอมผา

Q.C

Q.C ระหวางผลติ

Q.C งานผูรบัเหมา

Q.C สาํเรจ็รปูแผนกตัดผา

แผนกงานผูรบัเหมา

แผนกเยบ็ผา

แผนกบรรจสุนิคา

แผนกจดัสงสนิคา

MR

ผังบรหิารองคกร บรษิทั บานไทยการเมนท  จํากดั
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          เม่ือทราบรูปแบบของผังโรงงานปจจุบันแลว นํามาพิจารณาการวางผังโรงงานท่ีศึกษานัน้เปน
การวางผังตามกระบวนการผลิต โดยขบวนการผลิตเส้ือผาฝายมีข้ันตอนดังรูปท่ี 4. 6 

 

1 

2 

3 

8 

10

9 

6 4 

7 5 

13 

12 

11 

 1 

 2 

ทาบแพทเทิรน ทาบแพทเทิรน ทาบแพทเทิรนลงบนผา 

ติด Label สวนประกอบ 

เจาะรังดุมและติดกระดุม 

กําหนดตําแหนงเย็บ 

ตรวจสอบคุณภาพขั้นที่ 1 

เย็บประกอบ 

Label 

ตัดตามแพทเทิรน ตัดตามแพทเทิรน 

ตัดเศษดาย 

ตรวจสอบคุณภาพครั้งสุดทาย 

บรรจ ุ

นํามาตรวจเข็ม 

รีดเรียบ 

ตัวเสื้อ แขนเสื้อ กระเปาเสื้อ 

กระดุม 

ถุงพลาสติก 

แผนภูมิกระบวนการผลิตเส้ือผาฝาย 

 

ตัวเสื้อ 

กระเปาเสื้อ 

แขนเสื้อ 

เศษผา เศษผา 

เศษดาย 

รูปท่ี 4.6  แผนภูมิกระบวนการผลิตเส้ือผาฝาย 
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         การเก็บขอมูลพื้นฐานโดยใชหลักการ P , Q , R , S , T  เพือ่ใหไดขอมูลเบ้ืองตนสําหรับ
รูปแบบการวางผังโรงงานอยางมีระบบ 

1. การวิเคราะหชนิดของผลิตภณัฑ : P 
                     การวิจยัในคร้ังนี้เลือกศึกษาเลือกศึกษาในแผนกท่ีผลิตเส้ือผาฝายเพียงชนิดเดยีวเทานั้น 

2. การวิเคราะหปริมาณผลิตภณัฑ : Q 
                     สําหรับปริมาณเส้ือผาฝายท่ีเขาสูกระบวนการผลิตจะเปนแบบ Make to Order 
หมายถึง เม่ือมีคําส่ังซ้ือจากลูกคา จึงจะมีคําส่ังผลิตตามจํานวนท่ีตองการ ซ่ึงในปจจุบันกําลังการ
ผลิตเส้ือผาฝาย สามารถผลิตไดประมาณ 100 ตัวตอวนั แตยังไมสามารถตอบสนองความตองการ
ของลูกคาไดท้ังหมด จึงตองวางแผนการผลิตท้ังในระยะส้ันและระยะยาว เพื่อเพิ่มผลผลิตให
ตอบสนองความตองการของตลาดไดทันทวงที 

3. การวิเคราะหลําดับขัน้ตอนการผลิต : R 
                     กระบวนการผลิตเส้ือผาฝายประกอบดวยข้ันตอนดังนี ้
                    3.1  นําแพทเทิรนมาทาบลงบนผา 
                    3.2  ทําการตัดผาตามขนาดของแพทเทิรนใหไดช้ินสวนท้ังหมด 
                    3.3  นําช้ินสวนท้ังหมดไปติดหมายเลขเพ่ือบอกสวนประกอบ 
                    3.4  นําช้ินสวนท้ังหมดไปกําหนดตําแหนงของการเย็บ 
                    3.5   นําไปเย็บข้ึนรูปตัวเส้ือ 
                    3.6   นําตัวเส้ือไปตรวจสอบคุณภาพของการเย็บ 
                    3.7   นําตัวเส้ือท่ีตรวจสอบแลวไปเจาะรังดุมและติดกระดมุ 
                    3.8   นําตัวเส้ือท่ีติดกระดุมแลวไปตัดเศษดายออก 
                    3.9   นําตัวเส้ือไปเขาเคร่ืองสแกนโลหะ 
                          3.10  นาํตัวเส้ือไปรีดใหเรียบดวยเตารีดไอน้ํา 

                 3.11  นําตัวเส้ือไปตรวจสอบคุณภาพคร้ังสุดทาย 
                 3.12  นําเส้ือผาฝายไปบรรจุถุงพลาสติก 
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4.  การวิเคราะหสวนสนับสนุนการผลิต : S 
          ในการผลิตเส้ือผาฝาย มีสวนท่ีสนับสนุนการผลิตท่ีสําคัญดังแสดงในตารางท่ี 4.3 

                     กิจกรรม    จํานวน ขนาด 
กวางx ยาว 

        (เมตร) 

            พื้นท่ี  
      ( ตารางเมตร ) 

หองแสดงสินคา         1          5x16                80 
โกดังวัตถุดิบ         1          8.5x6.5                53 
หองธุรการ/บัญชี/รับงาน/ออกแบบ         1          15x16                240 
หองเก็บดายและอุปกรณ         1          4x11                44 
หองตัดแพทเทิรนและเกบ็แพทเทิรน         1          4x11                44 
หองสุขาชาย         2          1.5x1.8                5.4 
หองสุขาหญิง         4          1.5x1.8               10.8 
รวมพื้นท่ี     477.2    

 
                                ตารางท่ี 4.3  พื้นท่ีสวนสนับสนุนการผลิต 
 
5.  การวิเคราะหระยะทางขนถายวัสดุในการผลิต  
          เวลาท่ีจะใชในการผลิตเส้ือผาฝายนั้นจะถูกกําหนดจากปริมาณการส่ังซ้ือ ซ่ึงจะ
เช่ือมโยงกับ กาํลังคน , เคร่ืองจักรหลักและพื้นท่ี ท่ีตองใชในการผลิต ซ่ึงในการวจิัยคร้ังนี้ ได
ศึกษาระยะทางและเวลาท่ีใชในการขนถายวัสดุเทานัน้ เพื่อนําระยะทางและเวลาท่ีไดมาเปน
สวนประกอบในการปรับปรุงผังโรงงาน ซ่ึงเวลาในการขนถายวัสดุเฉล่ียจะไดทําการศึกษา
เวลาในข้ันตอนตอไป 
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                  นําขอมูลท่ีไดท้ังหมดมาเขียนแผนภูมิการผลิตไดดังรูปท่ี 4.7 

 
 
 

1

1 

2 

3 

4 

5 

9 

8 

7 

6 

 1 

 2 

           แผนภมิูการไหลของกระบวนการผลิตเส้ือผาฝาย 

   ระยะทาง (เมตร) คลังวัตถุดิบ 

ตัดตามแพทเทิรน 

ติดหมายเลขสวนประกอบ 

กําหนดตําแหนงตามแพทเทิรน 

เย็บประกอบ 

ตรวจสอบคุณภาพ 

เจาะรังดุม/ติดกระดุม 

รีดเรียบ 

ตรวจเข็ม 

ตัดเศษดาย 

ตรวจสอบคุณภาพข้ันสุดทาย 

บรรจุถุง 

 73 

 19.6 

 4.5 

 5.6 

 1.7 

 26.5 

 28.5 

 8.35 

 12 

 31.53 

 12.38 

รูปท่ี 4.7  แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตเส้ือผาฝาย 
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 จากรูปท่ี 4.7  จะเห็นวาเร่ิมตนจากการเบิกวัตถุดิบจากโกดัง ไปจนถึงข้ันตอน
สุดทาย คือการบรรจุถุง ดังท่ีไดแสดงในตารางท่ี 3.1 ในบทท่ี 3  โดยเม่ือพิจารณาจากขอมูลท่ีเก็บมา 
พบวาเสนทางการขนถายวัสดุมีความวกวน ทําใหการไหลของวัสดุไมคลองตัว โดยเร่ิมจากการ
ลําเลียงมวนวัตถุดิบจากคลังวัสดุมายังโตะตัดแพทเทิรน มีระยะทางในการลําเลียง 73 เมตร ตอ 1 
รอบการขนมวนวัสดุ  1 คร้ัง ในหนึ่งวันจะตองลําเลียงมวนวัสดุ  3 คร้ัง  คร้ังละ 3 มวน  และเม่ือตัด
แพทเทิรนเสร็จแลวก็จะตองขนยายวัสดุไปยังกระบวนการติดหมายเลขบอกสวนประกอบ โดยมี
ระยะทางในการขนยาย  26.5 เมตร เม่ือติดหมายเลขบอกสวนประกอบเสร็จแลวก็จะสงตอไปยัง
กระบวนการกําหนดตําแหนงตามแพทเทิรนเย็บ โดยมีระยะทางในการลําเลียง 28.5 เมตร และยังมี
การขนยายวัสดุจากการตรวจสอบข้ันท่ี 1 ไปยังกระบวนการเจาะรังดุมและติดกระดุม ซ่ึงมีระยะทาง
ในการขนยายวัสดุ  31.53 เมตร จะเห็นไดวากระบวนการผลิตลําดับท่ี 1 , 2 , 3 และ 6  มีระยะทางใน
การขนยายวัสดุมากกวากระบวนการอ่ืน  ซ่ึงสามารถดูไดจากแผนภาพการไหลของขบวนการผลิต
ดังรูปท่ี 4.8 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
            รูปท่ี 4.8  แผนภาพการไหลของวัสดุกอนการปรับปรุงผังโรงงาน 

A = จักรเย็บผ า

B = เครื่อ ง เจาะรังดุมและติดกระดุม

C = เครื่องสแกนโลหะ

D = เต ารีดไอน้ํ า

E = จักรเย็บ โพล งริม

F = โต ะตั ดผ าตามแพทเทิ รน

G = ช้ั นวางม วน วัสดุ

H = ราวแขวน เสื้ อตั วอยาง

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 = โตะตัดงานตนแบบ

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 นวางกลอง

Z = โต ะบรร จุกลอง

S R = ห องโชวสิ นค า

A D = ห องบัญ ชี /ธุรการ

D S= ห องออกแบบ

P T = ห องเก็บดายและอุปกรณ

E R = ห องตัดแพทเทิรน

S T= โกดั งวั ต ถุดิบ

T L = ห องนํ้า
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                จากขอมูลท่ีไดนี้ ยังไมเพียงพอตอการปรับปรุงผังโรงงานจึงตองใชขอมูลของระยะทาง
ในการเคล่ือนท่ี และรอบการขนถายวัสดุ มาชวยในการวิเคราะหในลําดับตอไป  ซ่ึงขอมูลรอบของ
การขนถายวัสดุระหวางกระบวนการผลิตเส้ือผาฝาย แสดงดังตารางท่ี 4.4 
 

   ลําดับ                                 กิจกรรมการผลิต       รอบการขนถาย / วัน 

     1. แผนกลําเลียงวัตถุดิบจากคลังวัตถุดิบ                3 

     2. แผนกตัดตามแพทเทิรน                4 

     3. แผนกติดหมายเลขบอกสวนประกอบ                1 

     4. แผนกนําช้ินสวนมากําหนดขนาดตามแพทเทิรนเย็บ                1 

     5. แผนกเย็บประกอบตัวเส้ือ                5 

     6. แผนกตรวจสอบคุณภาพคร้ังท่ี 1                  6 

     7. แผนกเจาะรังดุมและติดกระดุม                6 

     8. แผนกตัดเศษดาย                6 

     9. แผนกตรวจเข็ม                6 

    10. แผนกรีดเรียบ                6 

    11. แผนกตรวจสอบคุณภาพคร้ังท่ี 2                6 

    12. แผนกบรรจุถุง  
                 
                            ตารางท่ี 4.4 รอบการขนถายวัสดใุนกระบวนการผลิตเส้ือผาฝาย 
 
 ซ่ึงโดยเฉล่ียตอวันจะใชระยะทางในการขนสงงานท้ังหมดเทาใดนั้น สามารถคํานวณไดจาก 

ระยะทางรวมของกระบวนการ =  ∑ (ระยะระหวางงาน 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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จากการคํานวณพบวาระยะทางในการเดนิทางของสินคา    หรือกระบวนการในการผลิต
เส้ือผาฝายนั้น จะตองใชระยะทางตอวนัท้ังหมด ประมาณ 873.41 เมตร ซ่ึงจะใชเปนขอมูลในการ
ประเมินผลของการดําเนนิการปรับปรุงผังโรงงานตอไป 

 
4.2 วิเคราะหกระบวนการขนถายในผลิตเส้ือผาฝาย 

4.2.1 เวลามาตรฐานการขนถายสําหรับการผลิตเส้ือผาฝาย 

 กอนท่ีจะทําการศึกษาและวิเคราะหถึงกระบวนการผลิตเส้ือผาฝายนั้น จําเปนตอง
ทราบถึงเวลามาตรฐานในการขนสงการผลิตท้ังหมดกอน ซ่ึงผลการจับเวลาเบ้ืองตน โดยจับเวลา
เทากับ 5 คร้ัง (กําหนดจับเวลา 5 คร้ัง สําหรับงานท่ีมีวงจรมากกวา 2 นาที)  ดังแสดงในตารางท่ี 4.5 

 

ลําดับ รายละเอียด 
เวลา (นาที) 

1 2 3 4 5 เฉล่ีย พิสัย 
1 ลําเลียงวัตถุดิบจากคลังสินคา 6.16 6.2 6.15 6.16 6.17 6.16 0.05 
2 ตัดตามแพทเทิรน 1.45 1.44 1.9 1.52 1.46 1.47 0.08 
3 ติดหมายเลขบอกสวนประกอบ 1.51 1.53 1.56 1.56 1.54 1.54 0.05 
4 นําช้ินสวนมากําหนดขนาดตาม

แพทเทิรนเย็บ 
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 ตัดเศษดาย 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   เวลามาตรฐานการขนถายของการผลิตเส้ือผาฝาย 

                                โดยงานสุดทายคืองานบรรจุถุงจะไมทําการจับเวลามาตรฐาน       เนื่องจากงาน 

                   ดังกลาวจะ  ไมมีการเปล่ียนแลงวิธีการทํางานและไมมีการขนยายวัสดุในข้ันตอนตอไป 
    ผลคํานวณหาจํานวนรอบในการจับเวลา (Sampling Time) โดยใชวิธีของ Maytag 
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1) หาคาพิสัย (Range , R) จากตารางท่ี 4.2 จะเห็นวางานยอยท่ี 6 เปนงานข้ันท่ีมีคา
พิสัยสูงสุดคํานวณไดจาก 
         R=   คาสูงสุด(H)  -  คาตํ่าสุดของกลุม (L) 
            =   2.38 – 2.29 
            =   0.09 

2) คาเฉล่ีย เทากบั  ( 35.2
5
75.11

==X ) 

3) ดังนั้น 038.0
35.2
09.0

==
X
R  

4) หลังจากนัน้ อานคา N (จํานวนรอบท่ีเหมาะสม) ระดับความเช่ือม่ัน 95 
เปอรเซ็นต ความคลาดเคล่ือน + 5 เปอรเซ็นต ไดจํานวนรอบเทากบั 3 รอบ 
(ตาราง 4.3 ) หลังจากนัน้จบัเวลาจนครบจํานวนคร้ังท่ีได 

ตารางที่ 4.6  การอานคา N จากคา 
X
R  

X
R  ขอมูลตัวอยาง 

X
R  ขอมูลตัวอยาง 

X
R  ขอมูลตัวอยาง 

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 จะเนนหนกัท่ีการออกแบบและปรับปรุงผังโรงงาน ดังนัน้เวลาในการผลิตแต   
 ละข้ันตอนจึงตองการทราบเพียงแคแนวโนมของแตละกระบวนการเทานั้น  ซ่ึงเวลามาตรฐานจากการ  
 คํานวณรอบจบัเวลา 3 รอบ  แสดงไดดังตารางท่ี 4.7 

ลําดับ รายละเอียด 
เวลา (นาที) 

1 2 3 เฉล่ีย 
1 แผนกลําเลียงวัตถุดิบจากคลังวัตถุดิบ 6.18 6.23 6.15 6.18 
2 แผนกตัดตามแพทเทิรน 1.47 1.44 1.49 1.47 
3 แผนกติดหมายเลขบอกสวนประกอบ 1.55 1.53 1.58 1.54 
4 แผนกนําช้ินสวนมากําหนดขนาดตามแพทเทิรนเย็บ 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 แผนกตัดเศษดาย 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  เวลามาตรฐานการขนถายของการผลิตเส้ือผาฝาย 
 
 จากตารางท่ี 4.7   จะเห็นไดวา ในการเปรียบเทียบระยะทางในการผลิตเส้ือผาฝายนั้นจะ
พิจารณาท่ีงานบรรจุถุงเปนงานสุดทาย  โดยจะเหน็วาระยะเวลาในการผลิตเส้ือผาฝายนั้นใชเวลารวม
โดยไมพจิารณางานบรรจุถุงนั้น ใชเวลาประมาณ 20.66  นาทีตอช้ิน  โดยงานท่ีใชเวลามากท่ีสุดคืองาน
ในการลําเลียงวัตถุดิบมาท่ีแผนกตัดตามแพทเทิรน ดังนัน้ จากตัวอยางจะเห็นวาการขนสงใชเวลาสูงกวา
การปฏิบัติงาน  แตเวลามาตรฐานก็ไมสามารถระบุงานท่ีเปนปญหาและใชเวลามากไดอยางแทจริง  
ดังนั้นผูศึกษาวิจัยจึงใชแผนภูมิการไหลของกระบวนการมาชวยในการพิจารณาและชวยในการ
ประเมินผลของการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต  โดยแผนภูมิกระบวนการไหลสามารถ
แสดงไดในรูปท่ี 4.8 
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แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต 

          วิธีการเดิม                              แบบคน 
          วิธีท่ีเสนอ                              แบบวัสดุ  

สรุปผล 
 วิธีเดิม วิธีท่ีเสนอ ความแตกตาง 

ชื่อเร่ือง : การผลิตเสื้อผาฝาย การทํางาน         10   

แผนก :  การขนสง            11   

แผนท่ี :  การตรวจสอบ     2   

จัดทําโดย : รุงศักด์ิ   ฤทธิศร การคอย          0   

ตรวจสอบโดย : การเก็บรักษา        0   

วันท่ี : ระยะทาง (เมตร)      

  ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา/เท่ียว 
(นาที) 

จํานวน/เท่ียว 
(ชิ้น) 

สัญลักษณ รายละเอียดการปฏิบัติงาน 

     73 6.16         200  ลําเลียงวัตถุดิบจากโกดังไปที่โตะตัดแพทเทริน 
    ทําการตัดตามแพทเทิรน 
     26.5 1.47         50  ขนช้ินสวนไปยังโตะติดหมายเลขสวนประกอบ 
         ติดปายหมายเลขสวนประกอบตัวเสื้อ 
     28.15 1.54         100  ขนช้ินสวนไปโตะกําหนดตําแหนงแพ็ทเทรินเย็บ 
    กําหนดตําแหนงกอนเย็บ 

     8.35 1.04         100  ขนยายไปยังโตะจักรเย็บผา 
         เย็บขึ้นรูปตัวเสื้อ 

     12 1.57         20  ขนยายตัวเสื้อไปตรวจสอบคุณภาพ 
    ตรวจสอบคุณภาพเบื้องตน 

     31.53 2.35         20  ขนยายไปยังเคร่ืองเจาะรังดุม 
    ทําการเจาะรังดุม 

    ทําการติดรังดุม 
     1.7 0.56         20  ขนยายไปยังโตะตัดเศษดาย 
    ทําการตัดเศษดายออก 
     5.6 1.17         20  ขนยายไปยังเคร่ืองตรวจเข็ม 
    ทําการตรวจเข็ม 

     4.5 0.58         20  ขนยายไปยังเคร่ืองรีดผา 
    ทําการรีดเรียบ 

     19.46 2.18         20  ขนยายไปตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทาย 
    ตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทาย 
     12.38 1.41         20  ขนยายไปยังโตะบรรจุ 

    ทําการบรรจุถุง 
     223.17 20.03    10    11      2       0       0 รวม 

                                

รูปท่ี 4.9   แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตเส้ือผาฝายกอนการปรับปรุง 
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 จากรูปท่ี 4.9 จะเห็นวา กระบวนการในการขนสงนั้น มีดวยกันท้ังหมดถึง 11 ข้ันตอนสวนงาน
ท่ีทําเปนกระบวนการจริง ๆ นั้นมีเพยีงแค 10 กระบวนการหรือ 10 งานเทานั้น  ดังนั้นจากขอมูลท่ีได
กลาวมาท้ังหมดจะเห็นวา การลดงานในเร่ืองของการขนสงเปนส่ิงจําเปนสําหรับการเพ่ิมประสิทธิภาพ
ในการผลิตเส้ือผาฝาย ประกอบกับการเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตโดยการปรับปรุงผังโรงงานน้ัน 
สามารถทําไดงายและใชตนทุนตํ่ากวาการพัฒนาประเภทอ่ืน ๆ ซ่ึงในการปรับปรุงพัฒนานั้นจาํเปนตอง
ทราบถึงความสัมพันธของแตละสถานีงานกอน ซ่ึงจะทําการวิเคราะหในหัวขอถัดไป 
 
4.3 การวิเคราะหความสัมพันธของงานในกระบวนการผลิตเส้ือผาฝาย 

ในการวิเคราะหถึงความสัมพันธของแตละสถานีงานนัน้ จําเปนตองใชเคร่ืองมือในการ
วิเคราะหโดยผูศึกษาวจิัยเลือกวิธีการโดยการวิเคราะหโดยใชแผนภูมิความสัมพันธ เนื่องจากทําใหเห็น
ความสัมพันธของแตละสถานีงานไดอยางชัดเจน และสามารถใชเปนแนวทางในการปรับปรุงผัง
โรงงานไดอีกดวย ซ่ึงการวัดระดับความสัมพันธของกิจกรรมตางๆนั้นแผนภมิูความสัมพันธของ
กิจกรรมเปนวธีิท่ีเหมาะสมในทางปฏิบัติมากกวาวิธีอ่ืนๆ และเปนเคร่ืองมือท่ีทําประโยชนสําหรับการ
วางผังโรงงาน  นอกจากนัน้ยังเปนวิธีท่ีดสํีาหรับการวางรวบรวมส่ิงสนับสนุนการผลิตหรือสําหรับการ
วางแผน โดยความสัมพันธของแตละกิจกรรมโดยมีคะแนนเปนตัวแสดงระดับความสัมพันธของแตละ
กิจกรรม  กิจกรรมท่ีมีระดบัความสัมพันธกันมากกใ็หความสัมพันธระดับสูง ซ่ึงในดานความสัมพันธ
อาจจะพจิารณาจากลําดับข้ันตอนของกระบวนการเปนหลักและ พรอมกันนั้นก็มีเหตุผลสนับสนุนถึง
ระดับความสําคัญของความสัมพันธนั้นๆอีก  
                   ดังนั้นจึงไดนํามาสรางแผนภูมิความสัมพันธของกระบวนการผลิตเส้ือผาฝาย  โดย
เรียงลําดับตามงานหรือกระบวนการท่ีกลาวไวในตารางท่ี 3.1  ต้ังแตการลําเลียงวตัถุดบิจากโกดังจนถึง
การบรรจุถุง  สามารถบอกไดตัวอยางเชน   งานในแผนกท่ี  1 ไปแผนกท่ี 2 มีความสัมพันธกันใน
ระดับสูง (A) และ มีความสัมพันธกันในดานของการขนถายช้ินงานนัน่คือ ตองมีการขนถายช้ินงานกัน
ระหวางแผนกและมีการไหลของวัสดุตอเนือ่งกัน หรือ งานในแผนกท่ี 2  กับงานในแผนกท่ี 3  มี
ความสัมพันธกันในระดับ  ( E) คือตองมีการไหลของวัสดุท่ีตอเนื่องกัน  และกําหนดความสัมพันธ
ตอเนื่องไปจนถึงกระบวนการสุดทาย 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   แผนภูมิความสัมพันธของกระบวนการผลิตเส้ือผาฝาย 

1. โกดงัวตัถดุบิ

2. ตดัตามแพทเทิรน

3. ตดิหมายเลขสวนประกอบ

4. กาํหนดตาํแหนงตามแพทเทิรน

5. เยบ็ประกอบ 

6. ตรวจสอบคุณภาพข้ันท่ี 1

7. เจาะรังดมุ / ตดิกระดมุ 

8. ตดัเศษดาย

9. ตรวจเข็ม

10. รีดเรียบ

11. ตรวจสอบคุณภาพคร้ังสดุทาย

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 ใชพ้ืนที่รวมกัน    
3 สะดวก      
4 งานที่ไมตอเน่ืองกัน     
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  โดยแผนภูมิความสัมพันธของกิจกรรมมีการแบงระดับความสัมพันธของกิจกรรมออกเปน 6 
ระดับ ดังนี ้

1. Absolute  Necessary : A  มีความสัมพันธระดับมากท่ีสุด 
2. Especially Important : E  มีระดับความสัมพันธมาก 
3. Important : I    มีระดับความสัมพันธปานกลาง 
4. Ordinary : O    มีระดับความสัมพันธนอย 
5. Unimportant : U   ไมมีความสัมพันธเกี่ยวของกันเลย 
6. Not  Desirable : X    หามมิใหมีความสัมพันธกันเลย 
โดยในความสัมพันธในแผนภูมิความสัมพนัธนั้น จะมีการกําหนดถึงเหตุผลสนับสนุนใน

ความสัมพันธนั้นดวย  โดยเหตุผลท่ีใชสนับสนุนความสัมพันธนั้น มีการประชุมภายในผูรับผิดชอบใน
องคกรและกําหนดเหตุผลสนับสนุนสําหรับความสัมพันธดวยกันท้ังหมด 4 หัวขอ  ดงันี้ 

1. การไหลของวสัดุ   
2. ใชเนื้อท่ีรวมกนั 
3. สะดวก 
4. งานท่ีไมตอเนือ่งกัน 

จากแผนภูมิความสัมพันธของกิจกรรมโดยมีลําดับข้ันตอนการผลิตแตละแผนก      โดยเร่ิม 
จาก โกดังวัสดุสงมายงัแผนกตัดตามแพทเทิรนเม่ือตัดเสร็จแลว สงตอไปแผนกติดหมายเลข
สวนประกอบแลว สงไปยังแผนกกําหนดตําแหนงตามแพทเทิรนเย็บเสร็จแลวสงไปยังแผนกเย็บตัวเส้ือ
เสร็จแลว สงไปแผนกตรวจสอบคุณภาพข้ันท่ี 1 เม่ือตรวจสอบเสร็จแลว ก็สงไปยังแผนกเจาะรังดมุและ
ติดกระดุม เม่ือติดกระดุมเสร็จแลวก็สงตอไปแผนกตัดเศษดาย แลวสงตอไปยังแผนกตรวจเข็มดวย
เคร่ืองสแกนโลหะ เสร็จแลวสงไปแผนกรีดเรียบ เม่ือรีดเสร็จแลวก็สงไปยัง แผนกตรวจสอบคุณภาพ
คร้ังสุดทายแลว สงไปผังแผนกบรรจุ เปนการจบกระบวนการผลิต ซ่ึงจะเห็นไดวากระบวนการผลิตมี
ความเช่ือมโยงกัน ดังนัน้ในแตละกจิกรรมจึงไดมีการแบงระดับความสัมพันธของกิจกรรมออกเปน
ระดับตางๆดังนี้ 

1.ระดับความสัมพันธมากท่ีสุด (Absolute  Necessary : A )   4    ตัว 
2.ระดับความสัมพันธมาก (Especially Important : E )           7    ตัว 
3.ระดับความสัมพันธปานกลาง (Important : I  )                    10  ตัว 
4.ระดับความสัมพันธนอย (Ordinary : O  )                            12  ตัว 
5.ไมมีความสัมพันธเกี่ยวของกันเลย (Unimportant : U )        33 ตัว 
6.หามมิใหมีความสัมพันธกนัเลย (Not  Desirable : X  )         0   ตัว 
             รวมความสัมพันธของกิจกรรม                                  66 ตัว 
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ซ่ึงหลังจากทําการกําหนดความสัมพันธ และเหตุผลในการกําหนดความสัมพันธแลวสามารถ  
 เขียนแผนภาพความสัมพันธของกิจกรรมไดดังรูปท่ี 4.11 

 
 
 

         
          
          
          
          
  

  

 

  

  

 
          
          
          
          
          
          

          
          
          
          
          
          
          
          

 
 
 
 
 
 
 
 

จากความสัมพนัธของกิจกรรมในรูปท่ี   4.11             โดยใชจํานวนเสนเปนรหัสแสดง 
ระดับความสัมพันธ สวนสัญลักษณท่ีใชนั้นข้ึนอยูกบัลักษณะของกิจกรรม  ตัวเลขท่ีอยูภายใน
สัญลักษณเปนตัวระบุกจิกรรม  สําหรับจํานวนเสนท่ีเช่ือมโยงระหวางกิจกรรม แสดงถึงระดับ

 8 

 7  

9 

  3  

  2 
2

       รูปท่ี 4.11  แผนภาพความสัมพันธของงานแตละแผนก 

หมายเลข                         หมายถึง 
    1 โกดังวัสดุ 
    2 แผนกตัดตามแพทเทิรน 
    3 แผนกติดหมายเลขสวนประกอบ 
    4 แผนกกําหนดตําแหนงตามแพทเทิรนเย็บ 
    5 แผนกเย็บประกอบ 
    6 แผนกตรวจสอบคุณภาพขั้นที่ 1 
    7 แผนกเจาะรังดุมและติดกระดุม 
    8 แผนกตัดเศษดาย 
    9 แผนกตรวจเข็ม 
   10 แผนกรีดเรียบ 
   11 แผนกตรวจสอบคุณภาพครั้งสุดทาย 
   12 แผนกบรรจ ุ
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ความสัมพันธ  จากรูปจะเหน็วา กิจกรรมท่ี 1  กับ กิจกรรมท่ี 2  มีเสนเช่ือมโยง 4 เสนแสดงวาเปน
กิจกรรมท่ีมีความสัมพันธระดับ A  ตองอยูใกลชิดกันมาก  กิจกรรมท่ี 1 กับ กิจกรรมท่ี 3 มีเสนเช่ือมโยง 
2 เสน แสดงวาเปนกิจกรรมท่ีมีความสัมพนัธระดับ I และกิจกรรมท่ี 1 กับกิจกรรมท่ี 4 มีความสัมพนัธ
ระดับ O ซ่ึงมีเสนเช่ือมโยง 1 เสน  กิจกรรมอ่ืนๆ ก็เชนเดียวกนักับระดับความสัมพันธจะแปรผัน
โดยตรงกับเสนท่ีเช่ือมโยง  ซ่ึงจากความสัมพันธในรูปท่ี 4.11 สามารถเขียนเปนแผนภาพความสัมพันธ
ของกิจกรรมไดดังรูปท่ี 4.12 
 
 

 
                                                                                           
                                        รูปท่ี 4.12  แผนภาพความสัมพนัธของกิจกรรม 
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               จากนั้นจึงนํามาดําเนินการออกแบบผังโรงงานใหมโดยใชหลักความสัมพนัธของกิจกรรมที่
ไดมาแลว มาเขียนแผนภาพความสัมพันธของกิจกรรม ดังแสดงในรูปท่ี 4.13 
 
 

 
 
                  รูปท่ี 4.13  แผนภาพความสัมพนัธของกิจกรรมของผังโรงงานท่ีออกแบบใหม 
 
                จะเห็นไดวาแผนภาพความสัมพันธของกิจกรรมการผลิตท่ีไดออกแบบใหมตามความสัมพันธ
ของกิจกรรมการผลิต ซ่ึงกิจกรรมท่ีมีความสัมพันธกันมากท่ีสุด ก็จะอยูใกลกนัมากท่ีสุด มีท้ังหมด 4 
ชวงกิจกรรม คือ  กิจกรรมการท่ี 1  ไปกิจกรรมท่ี 2 มาก ,  กิจกรรมท่ี 3 ไปหากิจกรรมท่ี 4 , กิจกรรมท่ี 4 
ไป กิจกรรมท่ี 5 และกิจกรรมที่ 8 ไปกิจกรรมท่ี 9 ซ่ึงจากการออกแบบตามความสัมพันธของกิจกรรม
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ทางวิศวกรรมนั้นสามารถออกแบบไดหลายรูปแบบ แตมีขอจํากัดทางดานเนื้อท่ีผลิตของแตละกิจกรรม 
รวมไปถึงขอจาํกัดในเร่ืองคาใชจายในการปรับเปล่ียนสถานีงาน จึงตองนําปจจยัท้ังหมดมาประเมินหา
วิธีการปรับปรุงผังโรงงานใหม  ซ่ึงจะกลาวถึงในข้ันตอนตอไป 
          เม่ือทราบถึงความสัมพันธของกิจกรรมการผลิตท้ังหมดแลว  จากผังโรงงานเดิมมีความตองการ
ของพื้นท่ีผลิตของแตละแผนกแสดงในตารางท่ี 4.8 
                                                   

เคร่ืองจักร/อุปกรณ สัญลักษณ จํานวน ขนาด 
กวางx ยาว 

(เมตร) 

เนื้อท่ี/ 
เคร่ือง 
(ตร.ม) 

เนื้อท่ี 
รวม 

(ตร.ม) 

เคร่ืองจักร      

จักรเย็บผา       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 
จักรเย็บโพลงริม       E       14 1x1.5    2.25     31.5 
           อุปกรณสวนหองตดัเย็บ      

โตะตัดผาตามแพทเทิรน       F       3 1.22x5    6    18 
ช้ันวางมวนวสัดุ       G       3 1.22x5    6    18 
ราวแขวนผาตัวอยาง       H       1 2x4    8     8 
โตะกําหนดตําแหนงเย็บ       I       1 3x5    15     15 
โตะตรวจสอบคุณภาพงานข้ันท่ี1       J       1 1.22x2.45     3     3 
         สวนเสริมบริเวณทางเดิน      

โตะติดหมายเลขสวนประกอบ      K       1 1.22x3.35     4     4 
โตะวางชิ้นสวนประกอบ      L       1 1.2x2     2.4     2.4 
โตะตัดงานตนแบบ      M       3 1.22x2.45     3     9 
โตะตัดผาสํารอง      N       3 1.22x5     6     18 
          หองตัดกระเปาและรองเทา      

โตะวางงาน       O       1 1.22x2.45     3     3 
จักรเย็บผา       A       3 1.75x3.25     5.6    16.8 
โตะประกอบช้ินสวน       P      1 1.15x1.36     1.56    1.56 
โตะตรวจสอบคุณภาพ       Q       1 1.15x1.36     1.56    1.56 
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          หองรีดผา      

โตะตัดเศษดาย       R       3 1x2.4     2.4     7.2 
โตะวางงานรอรีดเรียบ       S       1 1x2.4     2.4     2.4 

เคร่ืองมือ/อุปกรณ สัญลักษณ จํานวน ขนาด 
กวางx ยาว 

(เมตร) 

เนื้อท่ี/ 
เคร่ือง 
(ตร.ม) 

เนื้อท่ี 
รวม 

(ตร.ม) 
โตะรีดผา       T       2 1.22x2.4     2.9     5.8 
โตะบรรจุถุง       U       1 2.45x2.45     6     6 
ช้ันวางเศษวัสดุ       V       1 1.22x2.4     3     3 
ช้ันวางอุปกรณประกอบรองเทา       W       1 1.7x3     5     5 

หองตรวจสอบและบรรจุ      

โตะตรวจสอบคุณภาพงาน       X        2 1.24x3.12    3.8     7.6 
ช้ันวางกลอง       Y        1 5x8     40     40 

โตะบรรจุกลอง       Z        1 14.5x4    5.8     5.8 
พื้นท่ีตองการรวม   469.02        

เผื่อทางเดิน 40 %   187.6     

พื้นท่ีตองการสําหรับหนวยผลิต   656.62     

 
                                              ตารางท่ี 4.8   พื้นท่ีผลิตของแตละแผนก 
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                           ในสวนท่ีสนับสนุนการผลิตมีเนื้อท่ีท่ีตองการดังแสดงในตารางท่ี 4.9 
 

                     กิจกรรม  สัญลักษณ ขนาด 
กวางx ยาว 

        (เมตร) 

            พื้นท่ี  
      ( ตารางเมตร ) 

หองแสดงสินคา        SR          5x16                80 
โกดังวัตถุดิบ        ST          8.5x6.5                53 
หองธุรการ/บัญชี/รับงาน/ออกแบบ        AD          15x16                240 
หองเก็บดายและอุปกรณ        ER          4x11                44 
หองตัดแพทเทิรนและเกบ็แพทเทิรน        PR          4x11                44 
หองสุขา        TL          1.8x9                16.2 
รวมพื้นท่ีท่ีตองการ     477.2    

 
                                               ตารางท่ี 4.9   พื้นท่ีสวนท่ีสนับสนุนการผลิต 
 
                            พื้นท่ีท้ังหมดภายในสวนท่ีทําการปรับปรุงผังแสดงในตารางท่ี 4.10 
 

                     กิจกรรม  สัญลักษณ ขนาด 
กวางx ยาว 

           (เมตร) 

              พื้นท่ี  
      ( ตารางเมตร ) 

หองตัดเย็บ       PC 1 12x25              300 
สวนเสริมบริเวณทางเดิน       PC 2 7x28              196 
หองรีดผา       PC 3 6.4x33.7              215.68 
หองบรรจุกลอง       PC 4 8x20              160 
พื้นท่ีท่ีมีท้ังหมดภายในสวนท่ีทําการปรับปรุง                          รวม 
                                   

             871.68       

     
                         ตารางท่ี 4.10   พื้นท่ีมีท้ังหมดภายในสวนท่ีทําการปรับปรุงผังโรงงาน 
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         จากผังโรงงานเดิมมีความตองการของพื้นท่ีผลิตของแตละแผนกซ่ึงสามารถนํามาจัดใหมีขนาด
และรูปรางตามความเปนจริงเชนเดยีวกับแผนภูมิความสัมพันธซ่ึงสามรถจัดเปนแผนผังความสัมพันธ
ของพื้นท่ีไดดงัรูปท่ี4.14 

 
                                             รูปท่ี4.14 แผนภาพความสัมพันธของพื้นท่ี 
 
              เม่ือทราบความตองการพื้นท่ีของแตละแผนกผลิตจากผังความสัมพันธของพื้นท่ี ของแตละ
แผนกมาแลว จึงนํามาพิจารณาขอจํากดัตางๆในการปรับปรุงจากความเปนจริง   เชนเคร่ืองจักรบาง
กระบวนการไมสามารถเคล่ือนยายไดเนื่องจากมีความซับซอน  และมีคาใชจายในการดําเนินการ
เคล่ือนยายสูงมาก, ตําแหนงเสา , ความตางระดับของพืน้ , ทางเดิน , ประตู , รูปรางและทิศทางการ
จัดวางพื้นท่ีของแผนกตางๆ เพื่อนํามาปรับปรุงตําแหนงท่ีต้ังของแตละกระบวนการผลิตตามพื้นท่ี
จริง  
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              4.4    การดําเนินการปรับปรุงผงัโรงงาน 
จากขอมูลท่ีไดเก็บรวบรวมตัง้แตหวัขอ 4.1 ถึง 4.3  จะเหน็วา ปญหาหลักของการปรับปรุงเพื่อ

เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต คือ เร่ืองของการขนสง ,ขนยายงานและวัตถุดิบ ซ่ึงโดยหลักการแลวเปน
งานท่ีสูญเปลา  ประกอบกับมีการวิเคราะหถึงความสัมพันธของแตละแผนกโดยใชแผนภูมิ
ความสัมพันธ  ซ่ึงจากขอมูลท้ังหมดสามารถเสนอแนวทางการออกแบบผังโรงงานได 2 แบบ โดยแบบ
ท่ี 1  ดังแสดงในรูปท่ี 4.15 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

   รูปท่ี 4.15  ผังโรงงานแบบที่ 1 

A= จักรเยบ็ผา

B= เครือ่งเจาะรังดุมและตดิกระดมุ

C= เครื่องสแกนโลหะ

D= เตารีดไอนํ้า

E= จักรเย็บโพลงริม

F= โตะตัดผาตามแพทเทริน

G= ชั้นวางมวนวัสดุ

H= ราวแขวนเส้ือตวัอยาง

I= โตะกํานดตําแหนงกอนเยบ็

J= โตะตรวจสอบคุณภาพข้ันที ่1

K= โตะตดิหมายเลขสวนประกอบ

L= โตะวางชิ้นสวนประกอบ

M= โตะตัดงานตนแบบ

N= โตะตดัผาสํารอง

O= โตะวางงาน

P= โตะประกอบชิ้นสวนรองเทา

Q= โตะตรวจสอบคุณภาพ

R= โตะตดัเศษดาย

S= โตะวางงานรอรีดเรียบ

T= โตะวางเตารีดไอน้าํ

U= โตะบรรจุ

V= ชั้นเศษวัสดุ

W= ช้ันวางอุปกรณ

X= โตะตรวจสอบคุณภาพครัง้สุดทาย

Y= ช้ันวางกลอง

Z= โตะบรรจกุลอง

SR= หองแสดงสนิคา

AD= หองธุรการ/บญัชี

DS= หองออกแบบ

ER= หองเก็บดายและอุปกรณ

PT= หองตัดแพทเทริน

ST= โกดังวัตถุดิบ

TL = หองนำ
หองตัดเยบ็

สวนเสริมบริเวณทางเดิน

หองรีดผา

หองบรรจุ

หองตัดรองเทา
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                  จากการออกแบบผังโรงงานแบบท่ี 1 สวนท่ีทําการปรับยายจะอยูในกรอบเสนประ คือไดทํา
การปรับยายสถานีงานท่ี 2 คือแผนกตัดตามแพทเทิรน มาใหใกลกับสถานีงานท่ี 1 คือโกดังวตัถุดิบ ให
มากท่ีสุดโดยปรับยายสถานงีานท่ี 2 มาไวท่ีสวนเสริมบริเวณทางเดนิและปรับยายสถานีงานท่ี 3 คือ
แผนกติดหมายเลขสวนประกอบ และสถานีงานท่ี 4 คือแผนกกําหนดตําแหนงตามแพทเทิรน มาไว
ตอเนื่องกับสถานีงานท่ี 2  และปรับยายสถานีงานเจาะรังดุม และ สถานีงานตัดเศษดาย ทําการสลับ
ตําแหนงกันเพือ่ใหเสนทางลําเลียงวัสดุไมวกวนและเกิดความคลองตัวในการขนถายวสัดุมากยิ่งข้ึน 
                        จากนั้นไดเสนอ แนวทางการออกแบบผังโรงงานแบบท่ี 2  แสดงดังรูปท่ี 4.15 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                  รูปท่ี 4.16   ผังโรงงานแบบท่ี 2 
                          ผังโรงงานแบบท่ี 2  ไดทําการปรับยายสถานีงานท่ี 2  คือ  แผนกตัดตามแพทเทิรน ไป
แทนสถานีงานท่ี 4 คือ แผนกกําหนดตําแหนงตามแพทเทิรน และ ปรับยายสถานีงานท่ี 3 คือ แผนกติด
หมายเลขสวนประกอบ และสถานีงานท่ี 4 กําหนดตําแหนงตามแพทเทิรน  มาไวในตําแหนงของสถานี

A= จักรเย็บผา

B= เคร่ืองเจาะรังดุมและติดกระดุม

C= เคร่ืองสแกนโลหะ

D= เตารีดไอนํ้า

E= จักรเย็บโพลงริม

F= โตะตัดผาตามแพทเทิรน

G= ช้ันวางมวนวัสดุ

H= ราวแขวนเส้ือตัวอยาง

I= โตะกํานดตําแหนงกอนเย็บ

J= โตะตรวจสอบคุณภาพข้ันท่ี 1

K= โตะติดหมายเลขสวนประกอบ

L= โตะวางช้ินสวนประกอบ

M= โตะตัดงานตนแบบ

N= โตะตัดผาสํารอง

O= โตะวางงาน

P= โตะประกอบช้ินสวนรองเทา

Q= โตะตรวจสอบคุณภาพ

R= โตะตัดเศษดาย

S= โตะวางงานรอรีดเรียบ

T= โตะวางเตารีดไอนํ้า

U= โตะบรรจุ

V= ช้ันเศษวัสดุ

W= ช้ันวางอุปกรณ

X= โตะตรวจสอบคุณภาพคร้ังสุดทาย

Y= ช้ันวางกลอง

Z= โตะบรรจุกลอง

SR= หองแสดงสินคา

AD= หองธุรการ/บัญชี

DS= หองออกแบบ

ER= หองเก็บดายและอุปกรณ

PT= หองตัดแพทเทิรน

ST= โกดังวัตถุดิบ

TL= หองนํ้าPC1 = หองตัดเย็บ

PC2 = สวนเสริมบริเวณทางเดิน

PC3 = หองรีดผา

PC4 = หองบรรจุกลอง

PC5 = หองตัดรองเทา
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งานท่ี 2 แทน สวนสถานีงานเจาะรังดุมและติดกระดุม และ สถานีงานตัดเศษดาย ทําการสลับตําแหนง
กันเพื่อใหเสนทางลําเลียงวัสดุไมวกวนและเกดิความคลองตัวในการขนถายวัสดุมากยิ่งข้ึน 
                จากผังโรงงานกอนการปรับปรุง และผังโรงงานท่ีออกแบบใหมแบบท่ี 1  เม่ือนํามา
เปรียบเทียบกนัแลว พบวามีบางสถานีงานท่ีปรับยายตําแหนง โดยสถานีงานท่ีมีการปรับยายแสดงใน
กรอบเสนประ คือสถานีงานท่ี 2 คือแผนกตัดตามแพทเทิรน ปรับยายไปอยูในสวนเสริมบริเวณทางเดิน
และปรับยายสถานีงานท่ี 3 คือ แผนกติดหมายเลขสวนประกอบ และสถานีงานท่ี 4 คือ แผนกกําหนด
ตําแหนงตามแพทเทิรน มาไวตอเนื่องกับสถานีงานท่ี 2  และยังปรับยายตําแหนงสถานีงานเจาะรังดุม
และติดกระดมุ และ สถานีงานตัดเศษดาย สลับตําแหนงกนัเพื่อใหทิศทางการขนถายวัสดุเปนไปดวย
ความตอเนื่องกัน เพื่อใหการไหลของวสัดุมีความคลองตัวมากยิ่งข้ึน โดยแผนภาพการไหลของผัง
โรงงานแบบท่ี 1 แสดงดังรูป 4. 17 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                       สวนผังโรงงานแบบท่ี 2 ไดทําการปรับยายสถานีงานโดยดูไดจากกรอบเสนประ คือสวน
ท่ีมีการปรับยายสถานีงานโดย ยายสถานีงานท่ี 2 คือ แผนกตัดตามแพทเทิรน ไปไวในตําแหนงของ

รูปท่ี 4.17 แผนภาพการไหลของวัสดุของผังโรงงานแบบท่ี 1 

A =  จัก ร เย็บผา

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 รน

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 ดงานตนแบบ

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 รน

S T =  โกดั ง วัต ถุ ดิบ

T L  =  ห องน ำ
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สถานีงานท่ี 4 คือแผนกกําหนดตําแหนงตามแพทเทิรน และยายสถานีงานท่ี 3 คือ แผนกติดหมายเลข
สวนประกอบ และสถานีงานท่ี 4 คือ แผนกกําหนดตําแหนงตามแพทเทิรน ไปอยูในตําแหนงของสถานี
งานท่ี 2 แทน สวนสถานีงานเจาะรังดุมและติดกระดมุ และ สถานีงานตัดเศษดาย ก็ไดทําการสลับ
ตําแหนงกันเพือ่ใหทิศทางการไหลของวัสดุตอเนื่องกนัมากยิ่งข้ึนดังแสดงในรูปท่ี 4.18 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
        จากการออกแบบผังโรงงานท้ัง 2 แบบดังท่ีกลาวมาแลวนั้น จะเหน็ไดวาผังโรงงานท้ัง 2 

แบบ มีความแตกตางกัน ถึงแมวาจะใชหลักความสัมพันธของกิจกรรมเปนเกณฑกําหนดในการปรับ
ยายกจิกรรมการผลิต แตยังมีขอจํากัดในดานของพื้นท่ีและปจจัยอ่ืนๆ ซ่ึงทําใหผังโรงงานท้ัง 2 แบบมี

รูปท่ี 4.18 แผนภาพการไหลของวัสดุของผังโรงงานแบบท่ี 2 

A= จักรเย็บผา

B= เคร่ืองเจาะรังดุมและตดิกระดมุ

C= เคร่ืองสแกนโลหะ

D= เตารีดไอน้ํา

E= จักรเย็บโพลงริม

F= โตะตัดผาตามแพทเทิรน

G= ช้ันวางมวนวัสดุ

H= ราวแขวนเสือ้ตัวอยาง

I= โตะกํานดตําแหนงกอนเย็บ

J= โตะตรวจสอบคุณภาพขั้นที่ 1

K= โตะติดหมายเลขสวนประกอบ

L= โตะวางช้ินสวนประกอบ

M= โตะตัดงานตนแบบ

N= โตะตัดผาสํารอง

O= โตะวางงาน

P= โตะประกอบช้ินสวนรองเทา

Q= โตะตรวจสอบคุณภาพ

R= โตะตัดเศษดาย

S= โตะวางงานรอรีดเรียบ

T= โตะวางเตารีดไอน้ํา

U= โตะบรรจุ

V= ช้ันเศษวัสดุ

W= ช้ันวางอุปกรณ

X= โตะตรวจสอบคุณภาพคร้ังสุดทาย

Y= ช้ันวางกลอง

Z= โตะบรรจุกลอง

SR= หองแสดงสินคา

AD= หองธุรการ/บัญชี

DS= หองออกแบบ

ER= หองเก็บดายและอุปกรณ

PT= หองตัดแพทเทิรน

ST= โกดังวัตถุดิบ

TL= หองนํ้า
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ความแตกตางกันคือ ผังโรงงานแบบท่ี 1 ออกแบบโดยใหกจิกรรมการผลิตท่ีมีความสัมพันธกันมาก
ท่ีสุดไปอยูใกลกันมากท่ีสุด โดยหลีกเล่ียงการขนถายวสัดุท่ีไมสะดวกเนื่องจากพ้ืนโรงงานของระหวาง
กิจกรรมท่ีมีความตอเนื่องกนันั้นมีความตางระดับกนัอยู จากขอจํากัดนีจ้ึงทําใหระยะทางระหวาง
กิจกรรมท่ี 1 ไปกิจกรรมท่ี 2 ของผังโรงงานแบบท่ี 1 ลดลงไมมากนัก  แตกิจกรรมการผลิตมีความ
ตอเนื่องกันมาก  สวนผังโรงงานแบบท่ี 2 นั้นออกแบบโดยใหกจิกรรมการผลิตท่ีมีความสัมพันธกันมาก
ท่ีสุด อยูใกลกนัมากท่ีสุด โดยใหสถานีงานท่ี 2 ใกลกับสถานีงานท่ี 1 มากท่ีสุด และปรับยายใหสถานี
งานท่ี 3 ใกลกับสถานีงานท่ี 4 ใหมากท่ีสุด โดยไมคํานึงถึงความตางระดับของพืน้โรงงาน ถึงแมวาจะ
สามารถลดระยะทางการขนถายระหวางกจิกรรมท่ี 1 ไปกิจกรรมท่ี 2 ลงไปไดมาก แตพื้นท่ีผลิตนั้นคับ
แคบ เม่ือปรับยายสถานีงานท้ังหมดแลว ยังทําใหการไหลของวัสดุวกวนอยู  การขนถายวัสดุระหวาง
กิจกรรมอ่ืนๆนั้นมีระยะทางมากกวา ผังโรงงานแบบท่ี 1 ซ่ึงภาพรวมของผลตางของระยะทางของผัง
โรงงานท้ังหมด แสดงในตารางท่ี 4.11 
 

กิจกรรมการผลิต 
ระยะทางขนถายระหวางกระบวนการ (เมตร) 

ผังโรงงานเดิม ผังโรงงานแบบท่ี 1 ผังโรงงานแบบท่ี 2 
1.คลังวัตถุดิบ    
2.ตัดตามแพทเทิรน 73.00 52.23 38.1 
3.ตัดหมายเลขสวนประกอบ 26.50 3.55 19.6 
4.กําหนดตําแหนงตามแพทเทิรน 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.ตัดเศษดวย 1.76 5.91 5.91 
9.ตรวจเข็ม 5.60 8.57 8.57 
10.รีดเรียบ 4.50 4.50 4.50 
11.ตรวจสอบข้ันสุดทาย 19.46 19.46 19.46 
12.บรรจุถุง 12.38 12.38 12.38 
รวม 223.17 171.08 182.52 

            ตารางท่ี 4.11  เปรียบเทียบระยะทางระหวางผังโรงงานเดิมและผังโรงงานท่ีออกแบบใหม 
          จากนั้น จึงทําการเก็บขอมูลในดานของกระบวนการผลิตเส้ือผาฝาย โดยใชแผนภูมิการไหลของ
กระบวนการผลิต ของผังโรงงานแบบท่ี 1  ซ่ึงสามารถแสดงไดในรูปท่ี 4.19 
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แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต 

          วิธีการเดิม                              แบบคน 
          วิธีท่ีเสนอ                              แบบวัสดุ  

สรุปผล 
 วิธีเดิม วิธีท่ีเสนอ ความแตกตาง 

ชื่อเร่ือง : การผลิตเสื้อผาฝาย การทํางาน        10   10         0 

แผนก :  การขนสง            11   11         0 

แผนท่ี :  การตรวจสอบ     2    2         0 

จัดทําโดย : รุงศักด์ิ   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  ลําเลียงวัตถุดิบจากโกดังไปที่โตะตัดแพทเทริน 
    ทําการตัดตามแพทเทิรน 
     3.55     0.25         50  ขนช้ินสวนไปยังโตะติดหมายเลขสวนประกอบ 
         ติดปายหมายเลขสวนประกอบตัวเสื้อ 
     2.82     0.20         100  ขนช้ินสวนไปโตะกําหนดตําแหนงแพ็ทเทรินเย็บ 
    กําหนดตําแหนงกอนเย็บ 

     29.76     2.47         100  ขนยายไปยังโตะจักรเย็บผา 
         เย็บขึ้นรูปตัวเสื้อ 

     10     1.40         20  ขนยายตัวเสื้อไปตรวจสอบคุณภาพ 
    ตรวจสอบคุณภาพเบื้องตน 

     21.89     1.51         20  ขนยายไปยังเคร่ืองเจาะรังดุม 
    ทําการเจาะรังดุม 

    ทําการติดรังดุม 
     5.91     1.24         20  ขนยายไปยังโตะตัดเศษดาย 
    ทําการตัดเศษดายออก 
     8.57     1.36         20  ขนยายไปยังเคร่ืองตรวจเข็ม 
    ทําการตรวจเข็ม 

     4.5     0.58          20  ขนยายไปยังเคร่ืองรีดผา 
    ทําการรีดเรียบ 

     19.46     2.18          20  ขนยายไปตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทาย 
    ตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทาย 
     12.38     1.41          20  ขนยายไปยังโตะบรรจุ 

    ทําการบรรจุถุง 
     171.08     16.79    10    11      2       0       0 รวม 

     
 

รูปท่ี 4.19 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตของผังโรงงานแบบที่ 1 
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       จากนั้นทําการเก็บขอมูลในดานของกระบวนการผลิตเส้ือผาฝาย โดยใชแผนภูมิการไหลของ
กระบวนการผลิต ของผังโรงงานแบบท่ี  ซ่ึงสามารถแสดงไดในรูปท่ี 4.20 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต 

          วิธีการเดิม                              แบบคน 
          วิธีท่ีเสนอ                              แบบวัสดุ  

สรุปผล 
 วิธีเดิม วิธีท่ีเสนอ ความแตกตาง 

ชื่อเร่ือง : การผลิตเสื้อผาฝาย การทํางาน        10   10         0 

แผนก :  การขนสง            11   11         0 

แผนท่ี :  การตรวจสอบ     2    2         0 

จัดทําโดย : รุงศักด์ิ   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  ลําเลียงวัตถุดิบจากโกดังไปที่โตะตัดแพทเทริน 
            ทําการตัดตามแพทเทิรน 
     19.6          1.62         50  ขนช้ินสวนไปยังโตะติดหมายเลขสวนประกอบ 
         ติดปายหมายเลขสวนประกอบตัวเสื้อ 
     5          0.5         100  ขนช้ินสวนไปโตะกําหนดตําแหนงแพ็ทเทรินเย็บ 
    กําหนดตําแหนงกอนเย็บ 

     15          1.49         100  ขนยายไปยังโตะจักรเย็บผา 
         เย็บขึ้นรูปตัวเสื้อ 

     22.5          2.24         20  ขนยายตัวเสื้อไปตรวจสอบคุณภาพ 
    ตรวจสอบคุณภาพเบื้องตน 

     31.5         1.96         20  ขนยายไปยังเคร่ืองเจาะรังดุม 
    ทําการเจาะรังดุม 

    ทําการติดรังดุม 
     5.91         1.27         20  ขนยายไปยังโตะตัดเศษดาย 
    ทําการตัดเศษดายออก 
     8.57         1.33         20  ขนยายไปยังเคร่ืองตรวจเข็ม 
    ทําการตรวจเข็ม 

     4.5         0.62          20  ขนยายไปยังเคร่ืองรีดผา 
    ทําการรีดเรียบ 

     19.46         2.22          20  ขนยายไปตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทาย 
    ตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทาย 
     12.38         1.45          20  ขนยายไปยังโตะบรรจุ 

    ทําการบรรจุถุง 
     182.52         17.75    10    11      2       0       0 รวม 

รูปท่ี 4.20   แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตเส้ือผังโรงงานแบบที่ 2 
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    จากรูปท่ี 4.19 พบวาความถ่ีในการขนถายหรือขนยายในแตละสถานีงานไมมีการ
เปล่ียนแปลง เนื่องจากผูศึกษาวจิัยทําการปรับปรุงเฉพาะในสวนของผังโรงงานเทานั้น ซ่ึงสามารถ
ประเมินผลโดยในกระบวนการผลิตตอวันนั้น สามารถคํานวณระยะทางการขนถายของผังโรงงานแบบ
ท่ี 1 ไดจากสมการท่ี 4.1 ไดดงันี้ 

ระยะทางรวมของกระบวนการ =  ∑ (ระยะระหวางงาน 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 
               ระยะทางขนถายรวมของผังโรงงานแบบท่ี 1     =       689.43   เมตร 

 
จากนั้นคํานวณระยะทางการขนถายของผังโรงงานแบบที่ 2 ไดจากสมการท่ี 4.1 ไดดงันี้ 

ระยะทางรวมของกระบวนการ =  ∑ (ระยะระหวางงาน 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 
               ระยะทางขนถายรวมของผังโรงงานแบบท่ี 2     =       819.12   เมตร 
               จากรูปท่ี 4.18 และ4.19  นําเวลาท่ีใชในการขนถายของผังโรงงานท่ีออกแบบใหมท้ัง 2 แบบ 
มาเปรียบเทียบระหวางผังแบบท่ี 1 และแบบท่ี 2 
 

กิจกรรมการผลิต 
เวลาในการขนถายระหวางกระบวนการ  ( นาที ) 

ผังโรงงานเดิม ผังโรงงานแบบท่ี 1 ผังโรงงานแบบท่ี 2 
1.คลังวัตถุดิบ    
2.ตัดตามแพทเทิรน 6.16 4.19 3.05 
3.ตัดหมายเลขสวนประกอบ 1.47 0.25 1.62 
4.กําหนดตําแหนงตามแพทเทิรน 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.ตัดเศษดวย 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.ตรวจสอบข้ันสุดทาย 2.18 2.18 2.22 
12.บรรจุถุง 1.41 1.41 1.45 
รวม 20.03 16.79 17.75 

 
ตารางท่ี 4.12  เปรียบเทียบเวลาการขนถายวัสดุระหวางผังโรงงานเดิมกบัผังโรงงานท่ีออกแบบใหม 
                                    เม่ือไดผลของการจับเวลาในการขนถายของผังโรงงานท้ังหมดมาแลว จึงนํามา
คํานวณหา เวลาขนถายวัสดรุวมตอวันไดจาก 
     เวลาท่ีใชในการขนถายรวม =  เวลาท่ีใชในการขนถายระหวางกระบวนการ x ความถ่ีของการขนถาย 
 
              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 
 
                 จากขอมูลท้ังหมดของผังโรงงานเดิมและผังโรงงานท่ีออกแบบใหมท้ัง 2 แบบ จึงนําขอมูลมา  
 สรุปดังแสดงในตารางท่ี 4.13 
              

     รายละเอียดขอมูล        ผังโรงงานเดิม            ผังแบบท่ี1         ผังแบบท่ี 2 
ระยะทางขนถายรวม       873.41  เมตร/ วัน     689.43 เมตร / วัน    819.12  เมตร/ วัน 
เวลารวมของการขนถาย       101.7 นาที /วัน     79.92 นาที / วัน    89.92 นาที / วัน 

 
           ตารางท่ี 4.13 เปรียบเทียบระยะทางและเวลาของผังโรงงานเดิมกับผังโรงงานท่ีออกแบบใหม     
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             จากตารางท่ี 4.13  จะเหน็วาจากการปรับปรุงผังโรงงาน และปรับเปล่ียนตําแหนงของสถานีงาน 
ซ่ึงส่ิงท่ีไดรับ จากการออกแบบผังโรงงานใหมท้ัง 2 แบบ คือ  ผังแบบท่ี 1 สามารถลดระยะทางใน
กระบวนการผลิตเส้ือผาฝายจาก 873.41 เมตร เปน 689.43 เมตร   ซ่ึงจากการปรับปรุงแลวสามารถลด
ระยะทางในการผลิตเส้ือผาฝายไดถึง  21.06 %   และลดเวลาในการขนยายวัตถุดิบจากเดิม 101.7 นาที
ตอวัน ลดลงเหลือ 72.92 นาทีตอวัน หรือลดลงเทากับ 28 % และผังโรงงานแบบท่ี 2 สามารถลด
ระยะทางในกระบวนการผลิตเส้ือผาฝายจาก 873.41 เมตร เปน 819.12 เมตร   ซ่ึงจากการปรับปรุงแลว
สามารถลดระยะทางในการผลิตเส้ือผาฝายไดถึง  6.21 %   และลดเวลาในการขนยายวัตถุดิบจากเดิม 
101.7 นาทีตอวัน ลดลงเหลือ 81.92 นาทีตอวัน หรือลดลงเทากับ 20 %ซ่ึงจากการออกแบบและ
ปรับปรุงผังโรงงานแลว ผูศึกษาวจิัยจึงทําการประเมินผลผังโรงงาน เพื่อสรุปผลหาผังโรงงานท่ี
เหมาะสม และทําการประเมินผังโรงงานโดยการเปรียบเทียบเงินลงทุนและวิธีวิเคราะหองคประกอบ
ของผังโรงงานท้ัง 2 แบบ ดงัท่ีจะกลาวในหัวขอถัดไป  
        4.5  การประเมินผลการปรับปรุงผงัโรงงาน 

จากการปรับปรุงผังโรงงานนั้น    ผูศึกษาวิจยัไดทําการประเมินผังโรงงานท่ีไดออกแบบใหม
ท้ัง 2 แบบดวยวิธีการวิเคราะหองคประกอบ เพื่อใชเลือกผังโรงงานท่ีเหมาะสม โดยมีข้ันตอนดังนี ้

1.  เขียนรายการขององคประกอบตางๆท่ีพิจารณาแลวเห็นวามีความสําคัญตอโรงงานนั้นๆหรือ 
     มีความสําคัญตอการตัดสินใจเลือกผังโรงงาน 
2.  กําหนดน้ําหนักขององคประกอบแตละตัวตามความสําคัญและสัมพนัธกันโดยเปรียบเทียบ 
     กับตัวอ่ืนๆ 

     3. ใหคะแนนตามแผนตางๆ( ตามผังโรงงานแตละแบบ ) ท่ีนํามาพจิารณาตัดสินใจเลือกโด 
         เปรียบเทียบในองคประกอบเดียวกนัและเวลาเดยีวกัน 
     4. คิดน้ําหนักและคาระดับคะแนนท่ีใหแลวนํามาคูณกัน จากนัน้กร็วมคะแนนของแตละแผน
จากทุกคะแนนขององคประกอบแลวนําคะแนนรวมมาเปรียบเทียบกนั 

                   โดยใชรหัสอักษรและคาคะแนน ดังแสดงในตาราง 4.14 
                                                   รหัสอักษรและคาคะแนน 
     รหัส                                     ความหมาย             คะแนน 
       A    ดีเลิศ                  4 
       E    ดีมาก                  3 
        I    ดี                  2 
       O    พอใช                  1 
       U    เลว                  0 
       X   ไมยอมรับ                  ? 

            ตารางท่ี 4.14 แสดงรหัสอักษรและคาคะแนนระดบัตางๆ เพื่อใชประเมินผลการเลือกผังโรงงาน 
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                            จากการประเมินแบบอิสระของผูบริหารและพนักงาน พบวาขอมูลการประเมินผัง
โรงงานเม่ือนํามาเปรียบเทียบกันแลว ขอมูลมากกวาคร่ึงหนึ่ง ใหคะแนนผังโรงงานแบบท่ี 1  มากกวาผัง
โรงงานแบบท่ี 2  โดยดูขอมูลเปรียบเทียบไดจากภาคผนวก ค และดวูิธีการประเมินไดจากตารางท่ี 4.15 

                           การประเมินผลผังโรงงานดวยวิธีการวิเคราะหองคประกอบ        
              โรงงาน บ.บานไทยการเมนท จํากัด  โครงการที่ ผลิตเส้ือผาฝาย  วันท่ี  23 พ.ค 2552 
               รายละเอียดของแผนท่ีทําการประเมิน                
               ก.  ผังโรงงานแบบที่ 1                                        
               ข.  ผังโรงงานแบบที่ 2                                        
กําหนดน้ําหนกัโดย   วชิราพร      ประเมินผลโดย   จําเรียง  ปูอินตะ        นับคะแนนโดย   รุงศักดิ ์   
     

              องคประกอบ    
น้ําหนกั 

         คะแนน/ น้ําหนกัคะแนน ขอสังเกต 
          ก           ข 

1. การใชประโยชนจากเนื้อท่ี      8 E  
24 

E 
24 

 
   
2. การไหลของวัสด ุ     10  E 

30 
 I  

20 
 

3. ความประหยัดในการขนถายวัสด ุ      9  E  
27 

 I  
18 

 

4. ความยืดหยุน      6 I  
12 

I  
12 

 

5. ความปลอดภัยและเปนระเบียบ      6 I  
12 

I  
12 

 

6.ความงายตอการควบคุมดูแล      7 O 
7 

O 
7 

 

7.สภาพแวดลอมการทํางาน      7  E 
21 

I  
14 

 

                                คะแนนรวม  133  107  

                                                                                
 
                       
 

ตารางท่ี 4.15 ใบประเมินผลผังโรงงานดวยวิธีการวิเคราะหองคประกอบ 
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                        4.6 สรุปผลการเลือกผังโรงงาน 
             
                                จากการวางผังโรงงานโดยใชหลักการของ SLP หรือรูปแบบการวางผังโรงงาน
อยางมีระบบดงัท่ีกลาวมาท้ังหมดนัน้ ทําใหสามารถออกแบบผังโรงงานได 2 แบบ และตองมีการ
ตัดสินใจ เพื่อเลือกผังโรงงานท่ีเหมาะสม โดยเลือกใชวธีิการวิเคราะหองคประกอบ เหตุผลท่ีเลือกวิธีนี้
เพราะวา วธีินี้ไดมีการแปลงปจจัยท่ีมีลักษณะเชิงคุณภาพใหมีคาเปนตัวเลขกอน และยังใหน้ําหนัก
ความสําคัญของแตละปจจยัแตกตางกันดวย  ผลจากการวิเคราะหองคประกอบทําใหไดผังโรงงานท่ี
เหมาะสม คือผังโรงงานแบบท่ี 1  ซ่ึงผังโรงงานใหมแบบท่ี 1 ทําใหสายการผลิตเส้ือผาฝาย สามารถลด
ระยะทางการขนถายวัสดุเฉล่ียได 183.98 เมตรตอวันและลดเวลาในการขนถายวัสดุเฉล่ียได 28.78 นาที
ตอวัน 
                              ผังโรงงานใหมท่ีไดนี้ชวยใหการไหลของวัสดุมีประสิทธิภาพยิ่งข้ึน การใชพืน้ท่ีของ
โรงงานท่ีมีท้ังหมด ใหเกิดประโยชนมากท่ีสุดและทําใหสภาพแวดลอมในการทํางานดีข้ึน  และยงัเปน
แนวทางประกอบการตัดสินใจของผูบริหารในการวางผังโรงงานใหม เพื่อใหตอบสนองตอการ
เปล่ียนแปลงของปริมาณความตองการของตลาดไดอยางทันทวงที 
                           4.7   การวิเคราะหทางเศรษฐศาสตร 

                 4.10.1 คาใชจายจากการเปล่ียนแปลงสถานีงาน 
คาใชจายท่ีเกิดจากการยายอุปกรณ และโตะตัดงาน               เพื่อชวยใหการทํางานงาย

และสะดวกมากข้ึนมีดังนี ้
- คาเสียเวลาในการเปล่ียนแปลงสถานีงานโดยใชพนักงาน 3 คน คาแรงพนักงานตอ

คน วันละ  180 บาท  จํานวน 15 วัน รวมเปนเงิน   8,100 บาท 

จากการวิเคราะหทางเศรษฐศาสตร โดยคํานวณจากการที่ เวลารวมการผลิตลดลงโดย
เปรียบเทียบระยะทางในการขนถายวัสดุตอวัน ซ่ึงสามารถมาคํานวณไดดังนี้ 

                คาแรงของพนักงานขนถายวัสดุตอ 1 คน / วัน =  239 บาท และใน 1 วันทํางาน 8 ช่ัวโมง 

                คาแรงตอช่ัวโมง =  ( 239 / 8 ) =  29.87 บาท   

ระยะทางท่ีใชในการขนถายวัสดุรวมตอวัน =   873.41  เมตร/วัน   

 ใน 1 วันทํางาน = 8 ช่ัวโมง    

คิดเปนระยะทางการขนถายตอช่ัวโมง = (873.41 / 8) =  109.17 เมตร/ช่ัวโมง  

                จากการออกแบบผังโรงงานท้ัง 2 แบบ แลวนําขอมูลมาวิเคราะหทางเศรษฐศาสตรพบวา 
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ผังโรงงาน แบบที่ 1 มีระยะทางที่ใชในการขนถายวัสดุรวมลดลงตอวันเทากับ 689.43 เมตร / 
ช่ัวโมง นํามาคํานวณหาระยะทางการถายตอช่ัวโมงไดจาก 

            ระยะทางการขนถายตอช่ัวโมง = (689.43 / 8) =  86.17 เมตร/ช่ัวโมง  

นําระยะทางขนถายของผังโรงงานเดิมมาเปรียบเทียบผลตางระยะทางขนถายของผังโรงงาน 
แบบท่ี 1 นํามาคํานวณหาผลตางระยะทางการถายตอช่ัวโมงไดจาก 

   ระยะทางขนถายตอช่ัวโมงของผังโรงงานเดิม - ระยะทางขนถายตอช่ัวโมงของผังโรงงานแบบท่ี 1 

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

                 ระยะทางขนถายลดลง  =    23 เมตร/ ช่ัวโมง 

           นํามาคํานวณเปอรเซ็นตผลตางระยะทางท่ีลดลงตอช่ัวโมงไดจาก 

                                                          =  ( 109.17 -86.17 / 109.17 ) x 100 

                                                          =   21.06 %  

นําเปอรเซ็นตท่ีไดมาเปรียบเทียบเปนผลตางคาแรงท่ีลดลงไดจากการคํานวณ 

                              คาแรงตอช่ัวโมง x เปอรเซ็นตผลตางระยะทางตอช่ัวโมง 

                                                          =   ( 29.87 x  21.06 ) / 100 

                                                          =   6.29  บาท / ช่ัวโมง 

ใน 1 วันทํางานคิดท่ี 8 ช่ัวโมง  เพราะฉะน้ัน ผลตางคาแรงท่ีลดลงตอวัน คํานวณไดจาก 

                                                          =   8  x  6.29 

                                                          =   50.34 บาท / วัน 

จากน้ันนําผลที่ไดมาวิเคราะหจุดคุมทุนทางเศรษฐศาสตร  ซ่ึงจากการทดลองปรับเปล่ียนสถานีงานมี 
คาใชจายเทากับ  81,00 บาท    

                 คํานวณหาจุดคุมทุนจากการออกแบบผังโรงงาน แบบท่ี 1 ไดจาก 

                 คาใชจายในการดําเนินการท้ังหมด /  ผลตางคาแรงท่ีลดลงตอวัน 

                                                         =   81,00 / 50.34 

                     ระยะเวลาคืนทุน     =   160.9 วัน 

                 จากการคํานวณจุดคุมทุนของผังโรงงานแบบท่ี   1 นั้นมี จุดคุมทุนอยูท่ี 161  วัน 



 93

       เปรียบเทียบ  ผังโรงงาน แบบท่ี 2 มีระยะทางท่ีใชในการขนถายวัสดุรวมตอวันเทากับ 
819.12   เมตร / วัน    นํามาคํานวณหาระยะทางการถายตอช่ัวโมงไดจาก 

            ระยะทางการขนถายตอช่ัวโมง = (819.12 / 8) =  102.39 เมตร/ช่ัวโมง  

นําระยะทางขนถายของผังโรงงานเดิมมาเปรียบเทียบผลตางของผังโรงงาน แบบท่ี 2 โดย
คํานวณไดจาก 

   ระยะทางขนถายตอช่ัวโมงของผังโรงงานเดิม - ระยะทางขนถายตอช่ัวโมงของผังโรงงานแบบท่ี 1 

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

           ระยะทางขนถายลดลง   =    6.78  เมตร/ ช่ัวโมง 

 นํามาเปรียบเทียบเปอรเซ็นตผลตางระยะทางตอช่ัวโมงไดจากการคํานวณ 

                                                       =  ( 109.17 – 102.39  / 109.17 ) x 100 

                                                       =   6.21 %  

นําเปอรเซ็นตท่ีไดมาคํานวณเปรียบเทียบเปนผลตางคาแรงท่ีลดลงไดจากการคํานวณ 

                              คาแรงตอช่ัวโมง x เปอรเซ็นตผลตางระยะทางตอช่ัวโมง 

                                                      =   ( 29.87 x  6.21 ) / 100 

                                                      =   1.85  บาท / ช่ัวโมง 

ใน 1 วันทํางานคิดท่ี 8 ช่ัวโมง  เพราะฉะน้ัน ผลตางคาแรงท่ีลดลงตอวัน คํานวณไดจาก 

                                                      =   8  x  1.85 

                                                      =   14.8 บาท / วัน 

จากน้ันนําผลที่ไดมาวิเคราะหจุดคุมทุนทางเศรษฐศาสตร  ซ่ึงจากการทดลองปรับเปล่ียนสถานีงานมี 
คาใชจายเทากับ  81,00 บาท    

                 คํานวณหาจุดคุมทุนจากการออกแบบผังโรงงาน แบบท่ี 2 ไดจาก 

                        คาใชจายในการดําเนินการท้ังหมด /  ผลตางคาแรงท่ีลดลงตอวัน 

                                                     =   81,00 / 14.8 

                 ระยะเวลาคืนทุน     =   547.29 วัน 

   จากการคํานวณจุดคุมทุนของผังโรงงานแบบท่ี   2 นั้นมี จุดคุมทุนอยูท่ี 548  วัน 
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เม่ือไดทําการคํานวณจุดคุมทุนระหวางผังโรงงานแบบท่ี 1 และแบบท่ี 2 แลว ผลปรากฏวาผัง
โรงงานแบบ ท่ี 1 มีระยะเวลาในการคืนทุน เทากับ 161 วัน สวนผังโรงงานแบบท่ี 2  มีระยะเวลาในการ
คืนทุนเทากับ 548  วัน  ซ่ึงจากหลายๆองคประกอบท่ีไดกลาวมาท้ังหมดแลวนั้น จากผลการวิจัยคร้ังนี้  
การออกแบบผังโรงงานแบบท่ี 1 สามารถลดตนทุนการผลิตไดมากกวาผังโรงงานแบบ ท่ี 2 
 

 
 

 
 

 


