
บทท่ี 5 
บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 
จากการศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต ในโรงงานผลิตเส้ือผาสงออกดวยเทคนิค

การออกแบบผังโรงงาน  มีผลการวิจัยโดยสรุปดังนี้ 
5.1 สรุปผลการวิจัย 
  จากการศึกษาและปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานผลิตเส้ือผาฝายดวยเทคนิค
การออกแบบผังโรงงาน  สามารถหาแนวทางในการเพิ่มผลผลิตโดยมีรายละเอียดและข้ันตอนท่ีทํา
การปรับปรุงในงานวิจัยโดยเปรียบเทียบผังโรงงานเดิมกับผังโรงงานท่ีออกแบบใหมดังรูป ท่ี 5.1 
และ 5.2 
                
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                                 รูปท่ี 5.1  ผังโรงงานเดิม 

A = จักรเย็บผ า

B = เค ร่ืองเจาะรั งดุมและติดกระดุม

C = เค ร่ืองสแกนโลหะ

D = เต ารี ดไอน้ํ า

E = จักร เย็บโพลงริม

F = โต ะ ตัดผ าตามแพทเทิ รน

G = ช้ัน วางมวนวัส ดุ

H = ราวแขวน เสื้ อ ตัวอย าง

I=  โต ะกํานดตําแหน งก อน เย็บ

J= โต ะตรวจสอบ คุณภาพ ข้ันที่  1

K = โต ะ ติดหมายเลขสวนประกอบ

L = โต ะวาง ช้ินส วนประกอบ

M = โต ะ ตัดงานตนแบบ

N = โต ะ ตัดผ าสํารอง

O = โต ะวางงาน

P = โต ะประกอบ ช้ินส วนรองเท า

Q = โต ะตรวจสอบ คุณภาพ

R = โต ะ ตัด เศษด าย

S = โต ะวางงานรอ รีด เรียบ

T = โต ะวางเตารีดไอน้ํา

U = โต ะบรรจุ

V = ช้ั น เศษวัส ดุ

W = ช้ั น วางอุปกรณ

X = โต ะตรวจสอบ คุณภาพค ร้ังสุดท าย

Y = ช้ันวางกลอง

Z = โต ะบรรจุกลอง

S R = หองโชวสินค า

A D = หอ งบัญ ชี /ธุ รการ

D S = ห องออกแบบ

P T = ห องเก็บด ายและอุปกรณ

E R = หอ งตัดแพทเทิ รน

S T = โกดัง วัต ถุ ดิบ

T L = ห อง นํ้า

 

ห องตัด เย็บ

ส วน เสริมบริ เวณทางเดิน
หองรีดผ า

ห องบรรจุกล อง

ห องตัดรองเท า
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                          รูปท่ี 5.2  ผังโรงงานท่ีทําการปรับปรุงใหเหมาะสม 
 

        ผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานผลิตเส้ือผาฝายดวยเทคนิคการออกแบบและ
ปรับปรุงผังโรงงานกพบวา  การทํางานกอนการออกแบบและปรับปรุงผังโรงงานแบบท่ี 1 มี
ระยะทางในการขนถายวัตถุดิบลดลงเหลือเพียง 689.43 เมตรหรือลดลงเทากับ 21.06 % และมี
ระยะเวลาในการขนยายวัตถุดิบลดลงเหลือ 79.92 นาทีตอวัน   หรือลดลงเทากับ 28 % สวนผัง
โรงงานแบบท่ี 2  มีระยะทางในการขนถายวัตถุดิบลดลงเหลือ 819.12 เมตรหรือลดลงเทากับ 6.21 
% และมีระยะเวลาในการขนยายวัตถุดิบลดลงเหลือ 89.92 นาทีตอวัน หรือลดลงเทากับ 20 %จาก

A= จักรเย็บผา

B= เคร่ืองเจาะรังดุมและตดิกระดุม

C= เคร่ืองสแกนโลหะ

D= เตารีดไอน้ํา

E= จักรเย็บโพลงริม

F= โตะตัดผาตามแพทเทิรน

G= ชั้นวางมวนวัสดุ

H= ราวแขวนเสื้อตวัอยาง

I= โตะกํานดตําแหนงกอนเย็บ

J= โตะตรวจสอบคุณภาพข้ันท่ี 1

K= โตะติดหมายเลขสวนประกอบ

L= โตะวางชิ้นสวนประกอบ

M= โตะตัดงานตนแบบ

N= โตะตัดผาสํารอง

O= โตะวางงาน

P= โตะประกอบชิ้นสวนรองเทา

Q= โตะตรวจสอบคุณภาพ

R= โตะตัดเศษดาย

S= โตะวางงานรอรีดเรียบ

T= โตะวางเตารีดไอน้ํา

U= โตะบรรจุ

V= ชั้นเศษวสัดุ

W= ชั้นวางอุปกรณ

X= โตะตรวจสอบคุณภาพคร้ังสดุทาย

Y= ชั้นวางกลอง

Z= โตะบรรจุกลอง

SR= หองแสดงสนิคา

AD= หองธุรการ/บัญชี

DS= หองออกแบบ

ER= หองเก็บดายและอุปกรณ

PT= หองตัดแพทเทิรน

ST= โกดังวัตถุดิบ

TL = หองนำ
หองตัดเย็บ

สวนเสริมบริเวณทางเดิน

หองรีดผา

หองบรรจุ

หองตัดรองเทา
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การแกปญหากระบวนการผลิตเส้ือผาฝาย สามารถลดระยะทางในการขนยายวัตถุดิบระหวาง
กระบวนการผลิตใหส้ันลงและยังทําใหเวลาในขนยายสินคาตอช้ินลดลง การผลิตเปนไปอยาง
รวดเร็วมากข้ึน ลดเวลารอคอยวัตถุดิบของแตละกระบวนการและมีผลผลิตเพิ่มข้ึน  โดยในการวจิัย
คร้ังนี้ไดเลือกผังโรงงานแบท่ี 1 ซึงจากการประเมินผลผังโรงงานโดยการวิเคราะหองคประกอบ 
ปรากฏวาผังโรงงานแบบท่ี 1 มีคะแนนมากกวาผังโรงงานแบบท่ี 2   ซ่ึงแสดงใหเห็นไดวาผัง
โรงงานแบบท่ี 1 มีความเหมาะสมตอกระบวนการผลิตเส้ือผาฝายเม่ือเปรียบเทียบกบัผังโรงงานเดิม
และผังโรงงานแบบท่ี 2   

รายละเอียดการสรุปผลการวิจัยท้ังหมด ดังแสดงในตารางท่ี  5.1 
         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 
คาใชจายจากการดําเนินการ                    8,100 บาท          8,100 บาท 
ระยะเวลาคืนทุน             161 วัน          548 วัน 
                        
                     ตารางท่ี 5.1 เปรียบเทียบขอมูลกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงผังโรงงาน 
 
5.2 อภิปรายผลการวิจัย 
             การอภิปรายผลแบงออกเปน 2 ประเด็นคือ 
             5.2.1  ผลการศึกษาระยะทางและเวลาในการขนถายวัสดุ พบวาเม่ือไดนําหลักการออกแบบ
ผังโรงงานตามทฤษฎีการออกแบบผังโรงงานตามรูปแบบการวางผังโรงงานอยางมีระบบ มาใชใน
นั้นสามารถลดระยะทางและเวลาท่ีใชในการขนถายวัสดุใหนอยลงได โดยออกแบบจําลองผัง
โรงงานท่ีเหมาะสม ซ่ึงผลการวิจัยแสดงใหเห็นวาผังโรงงานท่ีออกแบบใหมสามารถลดระยะทางใน
การขนถายวัตถุดิบลดลงเหลือเพียง 689.43 เมตรหรือลดลงเทากับ 21.06 % และมีระยะเวลาในการ
ขนยายวัตถุดิบลดลงเหลือ 79.92 นาทีตอวัน   หรือลดลงเทากับ 28 % สงผลใหการผลิตมีความ
คลองตัวมากยิง่ข้ึน 
             5.2.2   จากการประเมินผลผังโรงงานโดยวิธีวิเคราะหองคประกอบรวมกับทางโรงงาน โดย
แยกตามองคประกอบหลักของผังโรงงานท่ีมีความสําคัญตอการผลิตนั้น พบวาพนักงานไดทําการ
ประเมินผังโรงงานท่ีออกแบบใหมแบบท่ี 1 ใหมีระดบัคะแนนความสําคัญมากกวาผังโรงงานแบบ
ท่ี 2 ซ่ึงจากผลการประเมินแสดงใหเห็นวาพนักงานสวนการผลิตทํางานไดสะดวกมากข้ึนและ ทํา
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ใหสภาพแวดลอมในการทํางานดีข้ึนพรอมท้ังยังสรางแรงจูงใจใหพนกังานทํางานรวมกันเปนทีม
ซ่ึงสงผลใหเกิดความพึงพอใจในการปฏิบัติงานของพนกังานในองคกรมากย่ิงข้ึน 
 
5.3 ปญหาท่ีพบระหวางทํางานวิจัย 
 5.3.1   การปรับเปล่ียนเสนทางลําเลียงวัตถุดิบในบางสถานีงานทําใหพนักงานเกิดความ
กังวลเร่ืองความลาชาในการขนยายและทิศทางการไหลของวัตถุดิบทําใหการทํางานในชวงแรกไม
คลองตัวเทาท่ีควร 
 5.3.2   ในชวงแรกท่ีมีการเปล่ียนแปลงสถานีงาน  พนักงานยังไมคอยถนัดเพราะยังเคยชิน
กับการทํางานในสถานท่ีเดิม จึงตองใหเวลาในการปรับเปล่ียนเพื่อสรางความคุนเคยและปรับ
วิธีการทํางานใหตอเนื่องกับสถานีงานอ่ืน 
 
5.4 ขอเสนอแนะ 

5.4.1  การศึกษาในคร้ังนี้จะมุงเนนท่ีกระบวนการผลิตเส้ือผาฝาย โดยครอบคลุมการทํางาน
พื้นฐานผลิตภัณฑเพียงชนิดเดียว หากมีการผลิตแบบสินคาหลากหลายรูปแบบซ่ึงมีข้ันตอนการ
ทํางานท่ีแตกตางกัน ก็ควรจะศึกษาเพิ่มเติมเพื่อใหเกิดความสอดคลองกันระหวางแตละสถานีงาน
ใหมากท่ีสุด 

5.4.2   จากการปรับปรุงผังโรงงานโดยทําการปรับเปล่ียนสถานีงานใหมีความเหมาะสม
ตามสถานการณการผลิตปจจุบัน จะเห็นไดวามีขอจํากัดในหลายๆดาน ทําใหการปรับปรุงผัง
โรงงานในคร้ังนี้ยังไมสมบูรณเทาท่ีควร อันเนื่องมาจากความเขาใจในแนวคิดเกี่ยวกับการออกแบบ
ผังโรงงานนั้นยังมีขอมูลท่ีตองคนควาเพิ่มเติมอีกเพื่อใหงานวิจัยนี้ไดนําทฤษฎีการออกแบบผัง
โรงงานท้ังหมดมาใชไดอยางครบถวน  

5.4.2   ผูบริหารโรงงาน ควรมีการตรวจสอบกระบวนการขนยายวัตถุดิบในแตละเดือนอยู
ตลอดเวลาวาเกิดความสูญเปลาในชวงเวลาการขนยายวัตถุดิบ เนื่องมาจากระยะทางของแตละสถานี
งานอยูหางกันมากเกินไป ซ่ึงผูบริหารควรใหความสําคัญกับผลิตภัณฑท่ีมีปริมาณการส่ังซ้ือมาก
ท่ีสุดเปนประเด็นหลักในการปรับปรุงกระบวนการทํางานและเปล่ียนแปลงผังโรงงาน ซ่ึงผลจาก
การวิจัยคร้ังนี้แสดงใหเห็นวาการเพ่ิมผลผลิตโดยใชหลักการทางวิศวกรรมนั้นไมจําเปนตองใช
ตนทุนในการดําเนินงานมากมาย เพียงแตตองใหทุกคนมีสวนรวมในการแกปญหาโดยใหพนักงาน
ทุกคนแสดงความคิดเห็นเพื่อใหเกิดความเปล่ียนแปลงไปในทางท่ีดีท่ีสุดไดและตองยอมรับความ
เปล่ียนแปลงท่ีจะเกิดข้ึนดวย เพื่อเพิ่มศักยภาพการผลิตใหแกองคกร 
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5.4.3   การศึกษาในคร้ังนี้ไดศึกษาการทํางานของคนกับวัตถุดิบและเคร่ืองจักรใน
กระบวนการผลิต ดวยเทคนิคการออกแบบและวางผังโรงงาน ซ่ึงเกี่ยวของกับกระบวนการผลิต
ท้ังหมด แตในความเปนจริงของการทํางานอาจจะมีปจจัยอ่ืนๆอีกมากท่ีมีผลกระทบตอการทํางาน
อยูอีกหลายปจจัย เชน ความสวางของบริเวณท่ีทํางาน, พื้นท่ีการทํางาน, การจัดวางเคร่ืองจักร, การ
จัดสมดุลการผลิตโดยเฉพาะโรงงานท่ีมีการผลิตสินคาหลากหลายรูปแบบแตจัดกระบวนการผลิต
ทุกผลิตภัณฑใหอยูในสายการผลิตเดียวกัน 

 5.4.4   การวิจัยคร้ังนี้บรรลุผลตามท่ีไดวางแผนงานข้ันตน   แตยังไมสมบูรณเทาท่ีควร จึง
ตองมีการเพิ่มเติมหลักการทางวิศวกรรมอ่ืนๆเขามาชวยในการปรับปรุงกระบวนผังโรงงานและ
กระบวนการผลิตตลอดจนการลดตนทุนวัตถุดิบ , ตนทุนแรงงาน , ตนทุนคาขนสงและดําเนินการ 
ซ่ึงในปจจุบันนั้นการเพ่ิมผลผลิตนั้นสามารถทําไดหลายวิธี ข้ึนอยูกับปจจัยตางๆของแตละโรงงาน
ท่ีจะเหมาะสมกับการใชหลักการทางวิศวกรรมวาจะใชแบบใด จึงจะใหผลลัพธดีท่ีสุด  ซ่ึงผูท่ีสนใจ
สามารถนํางานวิจัยฉบับนี้ไปเปนขอมูลพื้นฐานในการปรับปรุงโรงงานอ่ืนๆไดอีกตอไป 
 

 


