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Summary 

The objectives of this research are learning about The Improvement of Process Layout in 

DIY Shop By Systematic Layout Planning (SLP). In a problem and define the method to solve it to 

increase the efficiency of operational process in term of DIY part. We especially learned in case of 

the factory model and applied the theory, to use it as a guideline for increasing the efficiency of 

operational process in DIY part.  

From the leaning, we already analyzed and found that the important problem which affect 

directly to operational efficiency is operation planning which makes a DIY part of operation failed to 

achieve the target. Therefore to solve the problem, we use the Systematic Layout Planning (SLP) 

theory to apply in this case to manage the suitable operational planning for DIY part.  

After we carried out, the result is this method can solve the problem by reduce the distance of 

operational movement about 41.1 meters. By the original time of operational time is about 450 

minutes or 7 hours and 30 minutes decreased to 424.8 minutes or 7 hours and 4 minutes which 

provided the difference about 25.2 minutes. So, the shorter distance of operational movement directly 

affects to the operational time which become shorter and provide more efficiency level of operational 

process. 

 

 

 

https://www.researchgate.net/profile/Pongsak_Saithanya


ข 
 

Photo Co-operative Education 
- Before 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- Installation 

 

 

 

 

 

 

 

 

- After 

 

 

 

 

 

 

 

https://www.google.co.th/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=1&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwiptqPwwdHLAhVTbY4KHSEDAxMQFggaMAA&url=http%3A%2F%2Fwww.mfu.ac.th%2Fdivision%2Fco-op-education%2F&usg=AFQjCNGx4DkBBB3NEQPiPiuClvNG8knjlQ


ก 
 

ช่ือโครงงาน  การปรับปรุงผงักระบวนการประกอบช้ินงานในแผนก DIY โดยใชท้ฤษฎี 

               การวางผงัโรงงานอยา่งมีระบบ กรณีศึกษา บริษทั เอนไก ไทย จาํกดั 

 Improvement of Process Layout in DIY Shop by Systematic Layout 

  Planning (SLP) Case Study : Enkei thai co., ltd 

ผู้เขียน    นายฐิติพฒัน์  สมพนัธ์ 

คณะวชิา   บริหารธุรกิจ  สาขาวชิาการจดัการอุตสาหกรรม 

อาจารย์ทีป่รึกษา   อาจารยพ์งศศ์กัด์ิ สายธญัญา 

พนักงานทีป่รึกษา  นายจตุพล   สิงห์ทองลา 

ช่ือบริษัท                บริษทั เอนไก ไทย จาํกดั 

ประเภทธุรกจิ/สินค้า   ผลิตลอ้สาํหรับรถจกัรยานยนตแ์ละลอ้รถยนต ์

 

บทสรุป 

วตัถุประสงคใ์นการวจิยัคร้ังน้ีเพื่อปรับปรุงผงัการประกอบช้ินงาน Charger Ingot Tank โดยใช้

ดว้ยทฤษฎีการวางผงัโรงงานอยา่งมีระบบ (Systematic Layout Planning: SLP) ท่ีจะศึกษาถึงปัญหาและ

กาํหนดวิธีทางแก้ไขปัญหาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของแผนก DIY โดยประยุกต์ใช้วิชาการเพื่อเป็น

แนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของแผนก DIY 

จากการศึกษาวิเคราะห์พบว่า ปัญหาท่ีสําคญัท่ีก่อให้เกิดผลกระทบโดยตรงต่อประสิทธิภาพ

การผลิตไดแ้ก่ ดา้นการวางผงัการทาํงาน ทาํให้ประสิทธิภาพในการผลิตของแผนก DIY ไม่เป็นไปตาม

เป้าหมาย จากปัญหาดงักล่าวผูว้ิจยัไดน้าํเอาทฤษฏี “ขั้นตอนการวางผงัโรงงานอยา่งมีระบบ Systematic 

Layout Planning (SLP)” มาแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน เพื่อจดัผงัการทาํงานท่ีเหมาะสมสาํหรับแผนก DIY  

จากการศึกษาหลงัจากท่ีทาํการดาํเนินการแลว้พบวา่สามารถลดระยะทางการเคล่ือนยา้ยช้ินงาน

ลงได ้41.1 เมตร ส่งผลใหร้ะยะทางการเคล่ือนท่ีสั้นลงทาํใหมี้ประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มข้ึน โดยเวลา

รวมท่ีใชใ้นการผลิตจากเดิม 450 นาทีหรือคิดเป็น 7 ชัว่โมง 30 นาที ลดลงเป็น 424.8 นาทีหรือคิดเป็น 7 

ชัว่โมง 4 นาที มีความแตกต่าง 25.2 นาที 
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กติติกรรมประกาศ 

ขอขอบพระคุณ บริษทั เอนไก ไทย จาํกดั ท่ีเอ้ือเฟ้ือสถานท่ีให้การศึกษาสหกิจ แก่ขา้พเจ้า

นกัศึกษาสหกิจ และแผนกวิศวกรรมท่ีไดท้าํการดูแลขา้พเจา้ดัง่ครอบครัวพี่น้อง เป็นกนัเอง ให้ความรู้ 

เทคนิคความสามารถในการปฏิบัติงานทั้ง ในด้านเอกสารและหน้างานการผลิตและนึกถึงความ

ปลอดภัยของข้าพเจ้าเป็นอนัดับแรกเสมอ รวมถึงขอขอบพระคุณ นายสมบัติ พรมลาย ตาํแหน่ง 

ผูจ้ดัการส่วนงาน Project & DIY ท่ีให้ความรู้ดา้นการทาํงานกระบวนการของการผลิตลอ้รถยนต ์ เป็น

อยา่งมาก รวมไปถึงความรู้ทางดา้นการปรับปรุงพื้นท่ีการทาํงานท่ีทาํให้ขา้พเจา้สามารถนาํความรู้มาใช้

ในการทาํรายงานเพิ่มมากข้ึน   และท่ีขาดไม่ได้ขอขอบพระคุณ นายจตุพล สิงห์ทองลา ตาํแหน่ง 

หวัหนา้งาน นายรุ่งตะวนั จิตรแจง้ ตาํแหน่ง วิศวกร นายวรรธนะ เสือเหลือง ตาํแหน่ง ช่างเทคนิค และ

นางสาวบุญรัตน์ คงหอม ท่ีใหก้ารดูแลขา้พเจา้ไดเ้ป็นอยา่งดีทั้งในเร่ืองการทาํงานและการใชชี้วิต ทาํให้

ไดเ้รียนรู้ประสบการณ์แปลกใหม่มากข้ึน  

ขอขอบพระคุณ อาจารยพ์งศศ์กัด์ิ สายธญัญา ท่ีปรึกษาสหกิจในคร้ังน้ีท่ีได ้ดูแลขา้พเจา้ในการ

ทาํรายงานและใหค้าํปรึกษาความรู้ในการใชเ้คร่ืองมือวิเคราะห์ต่างๆทาํให้สามารถทาํรายงานไดอ้ยา่งมี

ประสิทธิภาพในคร้ังน้ี  ขอขอบพระคุณบิดา มารดา และครอบครัวท่ีคอยให้กาํลงัใจและสนับสนุน

ส่งเสริมในทุกๆเร่ืองเป็นอยา่งดีเสมอมา และขอขอบคุณพี่ๆเพื่อนนกัศึกษาปริญญาตรีทุกท่านท่ีไดใ้ห้

ความช่วยเหลือตลอดเวลาท่ีศึกษาอยู ่คอยใหก้าํลงัใจและความช่วยเหลือในการทาํการศึกษาในคร้ังน้ี 
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บทนํา 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 

ช่ือสถานประกอบการ : บริษทั เอนไก ไทย จาํกดั 

สถานท่ีตั้ง : 444 หมู่ 17 นิคมอุตสาหกรรมบางพลี ซอย 6 ถนนเทพารักษ ์ตาํบลบางเสาธง  

อาํเภอบางเสาธง จงัหวดัสมุทรปราการ 10540 

โทรศพัท ์: 02-705-8060 

โทรสาร : 02-315-1497 

E-mail :http://www.enkeithai.co.th/ 
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1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ 

บริษทั เอนไกไทย จาํกดัประกอบกิจการเป็นผูผ้ลิต,นาํเขา้,ส่งออกและจาํหน่ายลอ้สําหรับรถยนต ์

และลอ้สําหรับรถจกัรยานยนต์ ช้ินส่วนอลูมิเนียมรถยนต์ ช้ินส่วนอลูมิเนียมสําหรับรถจกัรยานยนต ์

ก่อตั้งเม่ือปี 2530 โดย Mr.Junichi Suzuki ซ่ึงปัจจุบนับริษทัเอกไกไทยจาํกดัก่อตั้งมา 28 ปี มีจาํนวน

พนกังานทั้งหมด 2,000 คน ดว้ยความเช่ียวชาญและก่อตั้งมายาวนานส่งผลให้มีฐานลูกคา้จาํนวนมาก 

แบ่งเป็นภายในประเทศและภายนอกประเทศ ปัจจุบนับริษทัในเครือเอนไกก่อตั้งอยู่ในแต่ละประเทศ

ทัว่โลกมีรายนามบริษทัดงัน้ี 

 

1.2.1 บริษัทในเครือเอนไกภายในประเทศ 

1. ENKEI THAI FOUNDY CO.,LTD.  

2. ASIAN ENKEI TRADING CO.,LTD.  

3. ENKEI THAI MOULDINGS CO.,LTD 

4. KOBAYASHI AUTOPARTS (THAILAND) LTD.  

5. M.C. ALUMINUM ITHAILAND) Co., LTD 

 

1.2.2 บริษัทในเครือเอนไกภายนอกประเทศ 

1. ENKEI CORPORATION.    12. ENKEI PHILIPPINES, INC 

2. ENBISHI ALUMINUM WHEELS LTD.  13. ENKEI CASTALLOY LTD 

3. ENKEI ASIA PACIFIC LTD   14. ENKEI FLORIDA, INC. 

4. ENKEI AUDIT & COMPUTER SERVICES  15. ENKEI AMERICA INC. 

5. ENKEI WHEEL CORPORATION                      16. ENKEI ACE CO.,LTD. 

6. ENKEI ENGINEERING LTD.   17. ENKEI INTERNATIONAL INC. 

7. ENKEI LOGISTIC CO.,LTD 

8. ENKEI ALUMINUM (CHINA) CO.,LTD 

9. ENKEI FOUNDRY CORPORATION  

10. ENKEI (MALAYSIA) SDN BHD.  

11. P.T. ENKEI INDONESIA  

 
 

https://www.facebook.com/messages/poom.morriblunt
https://www.facebook.com/messages/poom.morriblunt
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โดยบริษทัในเครือเอนไกมุ่งเนน้ท่ีจะเป็นผูน้าํการให้บริการลอ้อลูมิเนียมและหล่อช้ินส่วนยาน

ยนต์ให้ถึงมือลูกคา้อย่างคุณภาพและตรงต่อเวลา  มุ่งมัน่ท่ีจะบรรลุความเป็นเลิศในทุกด้านของ

กิจกรรมทางธุรกิจและสร้างความพึงพอใจให้กบัลูกคา้ทั้งหมดภายในประเทศและต่างประเทศ

ภายใตก้ารจดัการตามมาตรฐานสากลคือ ISO 9001(การบริหารจดัการคุณภาพ) QS 9000,ISO 

14001(การบริหารจดัการดา้นส่ิงแวดลอ้ม) และ OHSAS 18001 (การจดัการดา้นชีวอนามยัและ

ความปลอดภยั) บริษทัไดพ้ฒันาระบบหล่อ,ออกแบบ,เคร่ืองจกัรกลให้มีประสิทธิภาพกา้วทนัโลก

ในยคุปัจจุบนั พฒันาขีดความสามารถของพนกังานผา่นการฝึกอบรมท่ีมีประสิทธิภาพอยา่งต่อเน่ือง

และปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองในทุกกิจกรรมทางธุรกิจ (คุณภาพ,ส่ิงแวดล้อม,ประสิทธิภาพในการ

ปฏิบติังาน,สุขภาพและความปลอดภยั) อีกทั้งทางบริษทัไดส้ร้างความสมดุลสําหรับผูมี้ส่วนได้

ส่วนเสียท่ีสําคญัขององคก์รไม่ว่าจะเป็น ลูกคา้,พนกังานซัพพลายเออร์,ประชาชนและชุมชน ซ่ึง

ทางคณะกรรมการและผูบ้ริหารมีความมัน่ใจว่าจะมีทรัพยากรท่ีเพียงพอพร้อมท่ีจะดาํเนินตาม

นโยบายและจะพฒันาทุกระดบัภายในองค์กรผ่านการตรวจสอบและวางแผนการตรวจสอบการ

ตวัช้ีวดัประสิทธิภาพเป็นประจาํ 

 

1.2.3 ผลติภัณฑ์ของบริษัท 

ผลิตภณัฑ์หลกัของบริษทัท่ีผลิตในบริษทั เอนไก ไทย จาํกดั มีดว้ยกนั 3 ชนิดคือลอ้อลูมิเนียม

สําหรับรถยนต์ สถานท่ีผลิตคือ MAC1-15 , ลอ้อลูมิเนียมสําหรับจกัรยายยนต์ สถานท่ีผลิตคือ 

MCC & CNC , ช้ินส่วนยานยนต ์สถานท่ีผลิตคือ FD 1-3 ซ่ึงจะมีขั้นตอนการผลิตท่ีแตกต่างกนั

ออกไปในการผลิตลอ้แต่ละรุ่น 

 

ตารางที ่1.1 ผลิตภณัฑข์องบริษทั 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

ลอ้อลูมิเนียมสาํหรับ

รถยนต ์
ลอ้อลูมิเนียมสาํหรับ

จกัรยานยนต ์
ช้ินส่วนยานยนต ์



4 
 

1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 

โครงสร้างองคก์รประกอบไปดว้ย Mr.Norito Takei ตาํแหน่ง MD (Managing Director) เป็น

ผูบ้ริหารสูงสุดในบริษทั เอนไกไทย จาํกดั รองลงมาไดแ้ก่หวัหนา้แผนกต่างๆตามลาํดบั ดงัแสดง

ในภาพท่ี 1.2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่1.2 โครงสร้างการบริหารงานของบริษทั เอนไกไทย จาํกดั 
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1.4 ตําแหน่งและหน้าทีง่านทีไ่ด้รับมอบหมาย 

ไดรั้บมอบหมายฝึกงานในแผนก วศิวกรรม ในส่วนงาน Project & DIY หนา้ท่ีในการทาํงานมีดงัน้ี 

1. ควบคุมงานก่อสร้างและติดตั้งเคร่ืองจกัรภายในโรงงานให้เป็นไปตามแผนงานตามลาํดบั

ของงานโครงการรวมถึงประสานงานกบัหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อแกไ้ขปัญหาหนา้งาน 

2. ควบคุมการใชว้สัดุของผูรั้บเหมาใหเ้ป็นไปตามรายละเอียดและปริมาณท่ีกาํหนด 

3. ตรวจสอบและรายงานความกา้วหนา้ของงานก่อสร้างท่ีไดรั้บมอบหมาย 

4. ติดตามการทาํงานของผูรั้บเหมาใหไ้ดม้าตรฐาน ตามขั้นตอนท่ีถูกตอ้ง 

5. อพัเดทขอ้มูล Layout การเปล่ียนแปลงภายในโรงงานดว้ยโปรแกรม Autocad 

6. วาดแบบช้ินงานในโปรแกรม Autocad เพื่อนาํไปเป็นขอ้มูลในการประกอบและตดัวตัถุดิบ 

(เหล็ก) ในแผนก DIY 

 

1.5 พนักงานทีป่รึกษา และ ตําแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 

ตารางที1่.2 พนกังานท่ีปรึกษาและตาํแหน่งพนกังานท่ีปรึกษา 

  

1748 นายสมบติั   พรมลาย  

CSP. ผูจ้ดัการส่วนงาน Project & DIY  

0278 นายจตุพล   สิงห์ทองลา   

SV. หวัหนา้งาน  

1384 นายรุ่งตะวนั   จิตรแจง้   

Eng. วศิวกร  

4887 นายวรรธนะ   เสือเหลือง   

T ช่างเทคนิค  
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1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบัิติงาน 

การปฏิบติังานเร่ิมตั้งแต่วนัท่ี 26 ตุลาคม 2558 ถึงวนัท่ี 26 กุมภาพนัธ์ 2559 เป็นระยะเวลาทั้งหมด 

18 สัปดาห์ ไดรั้บความอนุเคราะห์ใหท้าํการปฏิบติังานท่ี บริษทั เอนไกไทย จาํกดั 

 

1.7 ทีม่าและความสําคญัของปัญหา 

ในปัจจุบนัอุตสาหกรรมการผลิตล้ออลูมิเนียมอลัลอยสําหรับรถยนต์และล้ออลูมิเนียมอลัลอย

สาํหรับรถจกัรยานยนตมี์การแข่งขนัสูงข้ึน ทั้งในดา้นการตลาดและการพฒันาเทคโนโลยรีวมไปถึงดา้น

ศกัยภาพการทาํงานของพนกังานภายในโรงงาน ซ่ึงบริษทั เอนไกไทย จาํกดั เป็นบริษทัชั้นนาํของ

ประเทศไทยในดา้นการผลิตและส่งออกช้ินส่วนยานยนต ์ ซ่ึงผลิตภณัฑ์หลกัท่ีทาํให้บริษทั เอนไกไทย 

จาํกดั มีช่ือเสียงและเป็นท่ีรู้จกัของบริษทัอ่ืนๆในดา้นยานยนตก์็คือการผลิตลอ้รถยนต ์ เพื่อตอบสนอง

ความตอ้งการของลูกคา้ท่ีเพิ่มสูงข้ึนอย่างต่อเน่ือง ซ่ึงเป็นผลมาจากปริมาณความตอ้งการท่ีเพิ่มสูงข้ึน

จากการใช้รถยนต์ในตลาดโลกของยุคปัจจุบนั ซ่ึงมีแนวโน้นการเติบโตมากข้ึนอย่างต่อเน่ือง รวมถึง

ธุรกิจและการใชส่้วนบุคคล ดงันั้นกลยทุธ์หน่ึงของบริษทัผูผ้ลิตลอ้อลูมิเนียมอลัลอยสาํหรับรถยนตแ์ละ

ลอ้อลูมิเนียมอลัลอยสําหรับรถจกัรยานยนตคื์อการลดตน้ทุนและเร่งพฒันาผลิตภณัฑ์ออกสู่ตลาด โดย

มุ่งเนน้คุณภาพรวมถึงการใชเ้ทคนิคและเคร่ืองมือต่างๆ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของการทาํงานให้สูงข้ึน

ซ่ึงการปรับปรุงผงัการทํางานในแผนกต่างๆ เป็นทางเลือกหน่ึงในการเพิ่มประสิทธิภาพของ

อุตสาหกรรมการผลิตโดยเป็นการปรับปรุงผงัการทาํงานท่ีมีอยูแ่ลว้ให้มีความเหมาะสมยิ่งข้ึนเช่น มีการ

ไหลของวสัดุท่ีดีข้ึน ระยะทางการขนส่งสั้นลงและจากความมุ่งหวงัของโรงงานอุตสาหกรรมท่ีจะใช้

ทรัพยากรและปัจจยัในการผลิตต่างๆท่ีมีอยูอ่ยา่งจาํกดัให้เกิดประโยชน์สูงสุด ดงันั้นขา้พเจา้จึงมุ่งศึกษา

เก่ียวกบัการการออกแบบผงัโรงงานเพื่อใช้เป็นแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต

หลกัการและทฤษฎีการวางผงัโรงงานอย่างมีระบบ (Systematic Layout Planning; SLP) และลด

ระยะทางในการขนยา้ยวสัดุใหน้อ้ยลง ช่วยใหเ้กิดประสิทธิภาพการทาํงานมากข้ึน  

ซ่ึงปัจจุบันทางส่วนงาน DIY ประสบปัญหาทางด้านการขนยา้ยช้ินงานระหว่างสถานีงานใน

ระยะทางท่ีไกล และใชเ้วลามากเกินความจาํเป็น ส่งผลให้เกิดการทาํงานล่าชา้ไม่ทนัตามความตอ้งการ

ของโรงงาน ในท่ีน้ีพบว่าในพื้นท่ีการทาํงาน DIY SHOP ไม่ได้จดัพื้นท่ีการทาํงานให้เป็นระบบ 

พนกังานตอ้งขนยา้ยช้ินงานผา่นสถานีงานยอ้นไปยอ้นมาถึง 55.6 เมตร ซ่ึงอาจทาํให้พนกังานอาจไดรั้บ

อนัตรายจากการขนยา้ยช้ินงานระหวา่งสถานีงานได ้
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1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของการปฏบัิติงาน 

       เพื่อปรับปรุงผงัการประกอบช้ินงาน Charger ingot tank โดยใชด้ว้ยทฤษฎีการวางผงัโรงงานอยา่งมี

ระบบ (Systematic Layout Planning: SLP) 

 

1.9 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบัิติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 

       ผลท่ีคาดว่าจะได้รับจากการดาํเนินการปรับปรุงผงัการทาํงานในส่วนของ DIY SHOPโดยนํา

หลกัการและทฤษฎี (Systematic Layout Planning: SLP) มาประยกุตใ์ช ้เพื่อเปรียบเทียบผงัโรงงานก่อน

ปรับปรุงและหลงัปรับปรุงซ่ึงผลท่ีไดจ้ากการดาํเนินการปรับปรุงผงัโรงงานเพื่อจดัสมดุลกาํลงัการผลิต

และใช้เป็นแนวทางในการลดระยะทางการขนยา้ยวสัดุ ผูว้ิจยัไดเ้สนอผงัการทาํงานท่ีทาํการปรับปรุง

ใหม่ โดยผลท่ีคาดวา่จะไดรั้บมีดงัน้ี 

- ระยะทางในการขนยา้ยช้ินงานระหวา่งสถานีงานสั้นลง  

- สภาพแวดลอ้มการทาํงานดีข้ึน  

 

1.10 นิยามศัพท์เฉพาะ 

        1. 4W = 4Wheel = 4 ลอ้รถยนต ์  

        2. CNC M/C Center = Computer Numerical Control Machine Center = เคร่ืองเจาะรู PCD 

        3. Mac 1-15 = Plant สถานท่ีการผลิตลอ้แมก มีจาํนวน 15 Plant  

        4. FD 1-3 = สถานท่ีการผลิตช้ินส่วนอะไหล่รถยนต ์

        5. DIY SHOP = สถานท่ีผลิตช้ินงานเพื่อ Support การผลิต 

        6. 2W = 2Wheel = 2 ลอ้รถจกัรยานยนต ์

        7. Autocad = โปรแกรมวาด Layout  

 



บทที ่2 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 
 

ทฤษฎีและความรู้ท่ีใชใ้นการวจิยัคร้ังน้ี ประกอบดว้ยทฤษฎีหลกัและการศึกษาผลงานวจิยัท่ี

เก่ียวขอ้ง ดงัน้ี  
 

2.1 ทฤษฎกีารวางผงัโรงงาน (สมศกัด์ิ ตรีสัตย,์ 2542) 

เป็นการออกแบบวางผงัโรงงานหรือสถานท่ี เพื่อให้เหมาะสมกับการทาํงานการผลิต 

เคร่ืองจกัร อุปกรณ์การทาํงาน หรือหนา้ร้านในการให้บริการ จากกระบวนการผลิตและบริการจะเป็น

การผา่นปัจจยัต่างๆ เช่น คน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ พลงังาน การออกแบบการวางผงัท่ีดีจะช่วยลดตน้ทุน

ในการบริหารงานท่ีตํ่าลง การทาํงานมีความสะดวกและมีประสิทธิภาพ ทาํให้คุณภาพชีวิตมี

ประสิทธิภาพมากข้ึน โดยกาํหนดตาํแหน่งของคน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบและส่ิงสนบัสนุนการผลิตท่ีเป็น

ปัจจยัสาํคญัของระบบการผลิตให้เหมาะสมเกิดเวลาวา่งเปล่าในสายการผลิตท่ีนอ้ยกวา่และใชเ้วลาการ

ผลิตให้สั้นท่ีสุดอนัยงัผลใหเ้กิดประโยชน์ในดา้นการผลิตท่ีตํ่าลง ประหยดัค่าใชจ่้ายในการดาํเนินงาน

ทั้งทางตรงและทางออ้ม ใชเ้น้ือท่ีส่วนท่ีเป็นพื้นท่ีไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและเป็นขอ้ไดเ้ปรียบในเชิง

เศรษฐศาสตร์ โดยเฉพาะผลิตภณัฑ์ท่ีอยูใ่นตลาดการแข่งขนัในอดีตหลายๆ ปัญหาในการใชบ้ริการท่ีมี

การจดัวางผงัไม่ดีเช่นการวางผงัของโรงพยาบาลในอดีต การตรวจร่างกายให้ครบทุกอย่างใช้เวลา

มากกวา่คร่ึงวนั ผูใ้ชบ้ริการตอ้งเดินไปมาเขา้ออกห้องต่างๆ กดลิฟตข้ึ์นลงชั้นต่างๆ แต่ในปัจจุบนัน้ีถา้

เขา้ไปใชบ้ริการจะใช้เวลาน้อยลงกว่าเดิมเน่ืองจากการจดัวางหน่วยให้บริการอยู่ในพื้นท่ีเดียวกนัหรือ

ใกลเ้คียงกนั  

2.1.1 การวางผงัตามชนิดผลิตภัณฑ์ (Product Layout)  

การวางผงัตามชนิดผลิตภณัฑ์เหมาะสมสําหรับการผลิตท่ีมีผลิตภณัฑ์ชนิดเดียวหรือ

นอ้ยชนิด เป็นการผลิตท่ีมีจาํนวนมาก (Mass Production) และเป็นการผลิตแบบต่อเน่ือง เช่น

การผลิตนํ้ าอดัลม การผลิตปูนซีเมนต ์การผลิตโทรศพัท ์การผลิตอาหารกระป๋อง เป็นตน้ การ

จดัวางสายการผลิตแบบน้ีจะเห็นไดช้ดัว่าเป็นการผลิตท่ีมีปริมาณมากๆ มีการใช้สายการผลิต

ลกัษณะแบบ สายพาน มีการส่งวตัถุดิบทางสายหรือทางท่อ มีการผลิตตลอดเวลาและการ

เตรียมการผลิตจะใชเ้วลานาน  
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ขอ้ดีของการจดัสายการผลิตแบบผลิตภณัฑ ์ 

1. ลดเวลาการเตรียมการผลิตไดม้าก  

2. สายการผลิตจะมีความสมดุลทาํใหผ้ลิตไดป้ริมาณมาก  

3. สามารถควบคุมการทาํงานไดโ้ดยมองเห็นสายการผลิตไดท้ั้งหมด ทาํใหเ้กิดความ 

    ชดัเจนดา้นผลผลิตและทราบจุดบกพร่องไดง่้าย  

4. ตน้ทุนการผลิตต่อหน่วยจะถูกกวา่  

5. ค่าขนยา้ยลาํเลียงจะตํ่าเน่ืองจากมีการขนยา้ยท่ีเป็นลาํดบัและแน่นอน 

ขอ้เสียเปรียบของการจดัสายการผลิตแบบผลิตภณัฑ ์ 

1. ตน้ทุนในการลงทุนเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์จะสูง  

2. ถา้ระบบการสนบัสนุนวตัถุดิบไม่ดีไม่สมดุลจะส่งผลกระทบทั้งสายการผลิต  

3. กรณีการผลิตของเสียถา้ไม่สามารถตรวจสอบท่ีชดัเจนจะมีความสูญเสียมาก 

     เน่ืองจากผลิตออกมามากในแต่ละหน่วยเวลา  

4. ไม่มีความยดืหยุน่ในการผลิตหลากหลายผลิตภณัฑ ์

 

2.1.2 การวางผงัตามกระบวนการผลติ (Process Layout)  

การวางผงัตามชนิดผลิตภณัฑ์ จะทาํการวางผงัตามกลุ่มของเคร่ืองจกัรหรือตามหนา้ท่ี

ของงาน (Functional Layout) เช่น โรงงานในการข้ึนรูป-กลึง-ตดั-เจาะ-เช่ือม-ประกอบ ซ่ึงไดมี้

การแยกแผนกในการทาํงานอย่างชัดเจน เห็นตวัอย่างได้จากโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ หรือ

โรงพยาบาลท่ีมีการจดัวางผงัการผลิตและบริการแบบกระบวนการผลิต 

ขอ้ดีของการจดัสายการผลิตแบบกระบวนการผลิต  

1. มีความยดืหยุน่สามารถใชเ้คร่ืองจกัรไดห้ลากหลายผลิตภณัฑ ์ 

2. การเปล่ียนแปลงผลิตภณัฑไ์ม่มีผลต่อการเปล่ียนผงัโรงงานมากนกั  

3. เคร่ืองจกัรสามารถทดแทนกนัได ้ 

4. การเพิ่มกาํลงัผลิตและการควบคุมส่ิงบกพร่องสามารถควบคุมไดเ้ฉพาะหน่วยผลิต  

5. การเพิ่ม-ลดเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ทาํไดส้ะดวกและตน้ทุนไม่สูงมากนกั 
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ขอ้เสียเปรียบของการจดัสายการผลิตแบบกระบวนการผลิต  

1. จดัสมดุลการผลิตไดย้าก  

2. มีงานรอระหวา่งกระบวนการผลิตมาก (Work In Process: WIP)  

3. มีการใชพ้ื้นท่ีในการวางผงัมากเน่ืองจากแต่ละแผนกตอ้งมีการเตรียมจดัเก็บวตัถุดิบ  

    เส้นทางเดินและการขนถ่าย  

4. ตน้ทุนการผลิตต่อหน่วยจะสูงเน่ืองจากจะเป็นการผลิตแบบสั่งทาํเป็นส่วนมาก และ 

    เป็นลกัษณะงานทาํเฉพาะตามแบบในปริมาณท่ีนอ้ย  

5. เวลาในการผลิตไม่เตม็ท่ีเน่ืองจากมีการสูญเสียในการเตรียมงานเตรียมเคร่ืองจกัร   

    เพื่อการผลิตบ่อยตามแต่ผลิตภณัฑ ์ 

6. การวางแผนและควบคุมการผลิตจะทาํไดย้ากเน่ืองจากมีความหลากหลายทั้ง 

    ผลิตภณัฑเ์คร่ืองจกัร วตัถุดิบ และการส่งมอบ 

 

2.1.3 การวางผงัแบบงานอยู่กับที ่(Fixed-Position Layout)  

การวางผงัการผลิตแบบอยูก่บัท่ีเหมาะสําหรับผลิตภณัฑ์ท่ีมีขนาดท่ีค่อนขา้งใหญ่ ไม่

สะดวกในการเคล่ือนยา้ยผลิตภัณฑ์ เช่น เคร่ืองบิน เรือเดินสมุทร การก่อสร้างเข่ือน การ

ก่อสร้างอาคาร เม่ือการผลิตแลว้เสร็จ ผลิตภณัฑส่์วนมากมกัจะอยูก่บัท่ี หรือถา้มีการเคล่ือนยา้ย

จะค่อนขา้งลาํบากการวางผงัลกัษณะน้ีทาํการวางผงัโดยการให้ช้ินงานท่ีจะผลิตอยู่กบัท่ีหรือ

ผลิตส่วนงานช้ินยอ่ยๆ เป็นลกัษณะช้ินส่วนสําคญัจากภายนอกนาํเขา้มาประกอบ โดยเคล่ือน

แรงงาน วตัถุดิบอุปกรณ์ เคร่ืองจกัร พลงังาน และกรรมวธีิเขา้ไปหา  

ในอดีตการก่อสร้างสะพานลอยคนเดินขา้ม หรือสะพานลอยของรถ จะมีการนาํเอา

ปัจจยัการผลิตต่างๆ วตัถุดิบ เคร่ืองผสมปูนซีเมนต์เหล็กเส้น แรงงาน ปูนซีเมนต์ ไมแ้บบ รถ

ขุดเจาะ เสาเข็ม เขา้ไปในพื้นท่ีท่ีจะสร้างเพื่อผ่านกระบวนการสร้างเป็นให้เป็นสะพานลอย

อย่างสมบูรณ์ โดยใช้เวลาในการดาํเนินการนานนบัเดือนขณะท่ีปัจจุบนัจะเป็นลกัษณะท่ีใช้

เทคโนโลยีท่ีผลิตคานหรือเสาเข็มมาก่อนเสร็จแลว้นาํมาประกอบโดยใช้เวลาท่ีลดลงกวา่เดิม

มาก โดยการจราจรจะมีการติดขดันอ้ยลงแต่ไดผ้ลิตภณัฑ์เหมือนเดิมและมีความรวดเร็วในการ

ผลิตการสร้างมากกวา่  
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ขอ้ดีของการวางผงัแบบงานอยูก่บัท่ี  

1. การผลิตประเภทน้ีส่วนใหญ่มีตน้ทุนคงท่ีตํ่าเพราะไม่ตอ้งลงทุนซ้ือเคร่ืองจกัรเอง  

ขอ้เสียของการวางผงัแบบงานอยูก่บัท่ี  

1. การผลิตประเภทน้ีตอ้งการแรงงานท่ีมีทกัษะการผลิตสูง ดงันั้นค่าแรงจึงสูงกวา่ เม่ือ

เปรียบเทียบกบัการผลิตประเภทอ่ืน  

2. มีตน้ทุนผนัแปรท่ีสูงเน่ืองจากค่าจา้งแรงงานและค่าเช่าเคร่ืองจกัรท่ีสูง 

 

2.1.4 หลกัการออกแบบและการวางผงัโรงงาน (Design and Plant Layout)  

การจดัวางผงัโรงงาน เป็นเร่ืองท่ีเก่ียวกบัการออกแบบระบบคน วตัถุดิบ เคร่ืองมือและ

ส่ิงสนับสนุนการผลิตให้อยู่ตาํแหน่งท่ีเหมาะสมท่ีสุด ซ่ึงเป็นอีกวิธีการหน่ึงในการช่วยเพิ่ม

ประสิทธิภาพของการดาํเนินงาน แต่เน่ืองจากการวางผงัโรงงานนั้นครอบคลุมไดใ้นหลายๆ

กิจกรรมซ่ึงในแต่ละโรงงานยอ่มมีความแตกต่างกนัข้ึนอยูก่บัปัญหาหรือสาเหตุท่ีพบในโรงงาน

นั้ นๆ เช่น การออกแบบและการผลิตผลิตภัณฑ์ชนิดใหม่ ปริมาณการผลิตเปล่ียนแปลง 

เคร่ืองจกัรอุปกรณ์และส่ิงอาํนวยความสะดวกท่ีล้าสมยั การเกิดอุบติัเหตุบ่อยคร้ัง สภาวะ

แวดลอ้มของคนงานไม่ดี เปล่ียนทาํเลท่ีตั้งโรงงานใหม่ และการลดตน้ทุนการผลิต เป็นตน้  

 

2.1.4.1 แนวทางพจิารณาเลอืกชนิดของผงัโรงงานเพือ่ให้การวางผงัโรงงานเหมาะสม

ยิง่ขึน้ควร ศึกษาถึงคุณประโยชน์ของการวางผงัโรงงานแต่ละแบบโดยมีข้อพจิารณา  

1) การวางผงัโรงงานตามชนิดของผลิตภณัฑ ์(Product Layout) เหมาะสาํหรับ  

- โรงงานท่ีผลิตสินคา้นอ้ยชนิด แต่ละชนิดมีปริมาณการผลิตมาก  

- สินคา้แต่ละชนิดมีมาตรฐานแน่นอน  

- วตัถุดิบท่ีป้อนเขา้สายการผลิตสมํ่าเสมอ  

- ตลาดมีความตอ้งการสินคา้แต่ละชนิดมีจานวนมากและสมํ่าเสมอ  

2) การวางผงัโรงงานตามกระบวนการผลิต (Process Layout) เหมาะสาํหรับ  

- โรงงานท่ีผลิตสินคา้มากชนิด แต่ละชนิดผลิตปริมาณนอ้ย  

- สินคา้แต่ละชนิดอาจผลิตเพียงคร้ังเดียว  

- เวลาผลิตแต่ละขั้นตอนแตกต่างกนั  

- เป็นเคร่ืองจกัรประเภททัว่ๆไป ทาํไดห้ลายรูปแบบ  
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3) การวางผงัโรงงานตามตาํแหน่งงาน (Fixed Position Layout) เหมาะสาํหรับ  

-โรงงานท่ีผลิตสินคา้ขนาดใหญ่เพียงชนิดเดียว หรือสองสามชนิด  

-สินคา้เคล่ือนยา้ยยาก  

-โรงงานท่ีตอ้งการผงัโรงงานท่ีมีความยดืหยุน่สูง 

 

2.2 ทฤษฎกีารวางผงัโรงงานอย่างเป็นระบบ (เศขฤทธ์ิ ตั้นตระกลู, 2543) 

หลกัสาํคญัขั้นพื้นฐานสาํหรับการวางผงัโรงงานสามารถแบ่งออกเป็น 3 ประการ คือ  

1. ความสัมพนัธ์ (Relationship)เป็นการจดัหาความสัมพนัธ์ของกิจกรรมต่างๆโดยเร่ิมจาก

กิจกรรมท่ีมีความสัมพนัธ์มากไปหานอ้ย กิจกรรมใดท่ีมีความสัมพนัธ์มากก็ใหอ้ยูใ่กลก้นั  

2. เน้ือท่ี (Area) เป็นการพิจารณาท่ีเก่ียวกบัเน้ือท่ีต่างๆทั้งจาํนวน ชนิด และรูปร่างหรือรูปทรง

ของเน้ือท่ีกิจกรรมต่างๆท่ีไดก้าํหนดในผงัโรงงาน  

3. การปรับจดัตาํแหน่งพื้นท่ี (Adjustment) เป็นการจดัหรือปรับตาํแหน่งกิจกรรมต่างๆ ให้ได้

อยา่งเหมาะสมภายใตข้อ้จาํกดัต่างๆ  

จากหลกัการขั้นพื้นฐานทั้ง 3 ประการดงักล่าวเป็นหวัใจของโครงงานการวางผงัโรงงานแบบ

ต่างๆ โดยไม่คาํนึงถึงชนิดของผลิตภณัฑ์กระบวนการผลิตหรือขนาดของโครงการแต่อย่างใด ซ่ึง

แผนการเชิงปฏิบติัการวางแผนโรงงาน (Pattern of Procedure) เป็นการนาํหลกัการดังกล่าวมา

ประยกุตใ์ชด้งัรูปต่อไปน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.1 แสดงแผนการเชิงปฏิบติัของการวางผงัโรงงานอยา่งเป็นระบบ 
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แผนการเชิงปฏิบติัของการวางผงัโรงงานอย่างเป็นระบบ(SLP) จะเร่ิมจากขอ้มูล P,Q,R,S,T 

และกิจกรรมต่างๆ ท่ีใช้ประกอบการวางผงัโรงงานเร่ิมดว้ยองค์ประกอบสําคญัท่ีสุดคือ การไหลของ

วสัดุ(Flow of Materials) ซ่ึงจะนาํมาวิเคราะห์หาปริมาณการไหลของวสัดุ ทิศทางและลาํดบัขั้นตอน

ของการไหล ซ่ึงจะมีขอ้มูลของพื้นท่ีช่วยในการพฒันาและจดัทาํแผนภาพแสดงความสัมพนัธ์ของ

กิจกรรมต่างๆ แผนภาพน้ีได้คาํนึงถึงความสัมพนัธ์ของกิจกรรมท่ีทาํว่ามีลักษณะสนับสนุนหรือมี

ลกัษณะต่อเน่ืองกนั จากลกัษณะดงักล่าวจะมีความสําคญัมากกวา่การไหลของวสัดุเพียงอยา่งเดียวจาก

ข้อมูลการไหลของวสัดุและความสัมพนัธ์ของกิจกรรมต่างๆ นํามาวิเคราะห์เพื่อเขียนแผนภาพ

ความสัมพนัธ์ของเน้ือท่ีซ่ึงมีข้อจาํกัดเร่ืองของเน้ือท่ีท่ีต้องการในกระบวนการผลิต อุปกรณ์และ

เคร่ืองจกัร รวมไปถึงส่ิงอาํนวยความสะดวกต่างๆแต่ตอ้งเป็นไปอย่างสอดคล้องกบัเน้ือท่ีท่ีหาด้วย 

แผนภาพความสัมพนัธ์ของเน้ือท่ีน้ีเป็นส่วนสําคญัของการวางผงัโรงงานเช่นกนั แต่เป็นแค่แนวทาง

เท่านั้น ซ่ึงผงัโรงงานตอ้งพฒันาปรับปรุง เปล่ียนแปลงโดยพิจารณาถึงการขนถ่ายวสัดุ, การปฏิบติังาน, 

การเก็บรักษาและอ่ืนๆในทิศทางท่ีเหมาะสมและขอ้จาํกดัเชิงปฏิบติัควรมีการทดสอบและประเมินผล

ของแผนผงัโรงงานแต่ละรูปแบบ (อาจมีการตั้งช่ือเป็นแผน ก,ข,ค ดงัรูปท่ี 2.1 แลว้จึงนาํมาตดัสินใจ

เลือกแผนใดแผนหน่ึงท่ีพิจารณาวา่เหมาะสม) 

 

2.2.1 ข้ันตอนข้ันต้น P,Q,R,S,T และกจิกรรมต่างๆ  

ก่อนการดาํเนินการตามขั้นตอนต่างๆ ตอ้งมีการพิจารณาขอ้มูลเบ้ืองตน้เพื่อไขปัญหา

ของการวางผงัโรงงานเสียก่อนโดยทัว่ไปแลว้สืบเน่ืองมาจากองค์ประกอบสําคญัพื้นฐาน 2 

ประการพื้นฐานคือ ผลิตภณัฑ์และปริมาณ ซ่ึงนาํไปสู่อีก 3 องค์ประกอบคือขบวนการผลิต

(Routine) ส่ิงท่ีทาํใหบ้ริการและสนบัสนุน(Supporting) และเวลา(Time)  

ผลิตภณัฑ์ (Product: P) หมายความวา่ ผลิตอะไร สินคา้ท่ีเราผลิตนั้นเร่ิมตั้งแต่วตัถุดิบ

ทั้งหมดหรือซ้ือมาประกอบบางส่วน ทาํการผลิตผลิตภณัฑ์สําเร็จรูปหรือเฉพาะช้ินส่วนซ่ึง

ผลิตภณัฑ์อาจกาํหนดว่าเป็นผลิตภณัฑ์ชนิดใด รุ่นไหน แบบไหน กลุ่มไหน หรือกรณีไหน 

และช้ินส่วนท่ีเป็นวสัดุตอ้งแยกออกเป็นกลุ่มๆตามชนิดของวสัดุ 

ปริมาณ (Quantity: Q) หมายความวา่จะผลิตเป็นจาํนวนเท่าไหร่ ผลิตภณัฑ์ท่ีจะทาํการ

ผลิตหรือท่ีนํามาใช้นั้ นเป็นจาํนวนเท่าไร (หรือกรณีอยู่ในรูปของการบริการสามารถท่ีจะ

ใหบ้ริการไดม้ากนอ้ยเท่าไร) อาจกาํหนดเป็นจาํนวนช้ิน ตนั ลูกบาศก์หรือเป็นค่าของจาํนวนท่ี

จะทาํการผลิตหรือขาย  
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หลงัจากท่ีไดท้ราบ P และ Q แลว้ขั้นตอนต่อไปจะตอ้งทาํการศึกษากรรมวิธีหรือ

ขบวนการผลิต (Routine; R) หมายถึงจะทาํการผลิตผลิตภณัฑ์อย่างไร อนัประกอบด้วย

เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ วิธีการทาํงาน และลาํดบัการทาํงาน ซ่ึงอาจบอกไดจ้ากรายการปฏิบติังาน

และเคร่ืองมือ(Operation and Equipment List) แผนภูมิขบวนการผลิต และแผนภูมิการไหล

ของขบวนการ ส่วนท่ีสนบัสนุนการผลิต(Supporting Service: S) หมายถึงส่ิงอาํนวยประโยชน์

เคร่ืองช่วยหรือตวัประสานระหวา่งหน่วยงานซ่ึงไดจ้ดัไวใ้นผงัโรงงาน ทั้งน้ีเพื่อให้การทาํงานมี

ประสิทธิภาพ ส่ิงท่ีสนับสนุนการผลิตดังกล่าวได้รวมถึงการบํารุงรักษา การซ่อมแซม

เคร่ืองจกัรกล ห้องเก็บเคร่ืองมือ ห้องนํ้ าห้องส้วม ห้องเปล่ียนเส้ือผา้ ร้านอาหาร ห้องพยาบาล 

ท่ีสําหรับรับส่ง ของรวมทั้งโกดงัเก็บของด้วย จะเห็นว่าส่วนท่ีให้บริการและสนับสนุนการ

ผลิตมกัจะใชพ้ื้นท่ีของโรงงานอาจมากกวา่พื้นท่ีท่ีใชท้าํการผลิตดงันั้นเราจึงใหค้วามสนใจส่ิงน้ี

ดว้ย  

องค์ประกอบสุดทา้ยคือ เวลา (Time: T) ซ่ึงหมายถึง เม่ือไหร่ นานเท่าไหร่ บ่อย

หรือไม่ จะทาํการผลิตผลิตภณัฑเ์ม่ือไหร่ เร่ิมดาํเนินการตามแผนการผลิตเม่ือไหร่ ทาํงานวนัละ

ก่ีกะ หรือทาํการผลิตเฉพาะช่วงฤดูการเก็บเก่ียวหรือเทศกาลต่างๆและต้องทราบเวลาการ

ทาํงานสาํหรับการผลิตเคร่ืองจกัรเคร่ืองหน่ึงไดก่ี้ช้ิน ทั้งน้ีก็เพื่อท่ีจะหาเน้ือท่ีท่ีตอ้งการ แรงงาน

ท่ีตอ้งการ การวางผงัโรงงานจะตอ้งทราบเวลาท่ีแน่นอนเพื่อท่ีจะทาํงานให้บรรลุเป้าหมาย 

นอกจากนั้นแล้วยงัมีอกัษรอีก 3 ตวัคือ W H Y ซ่ึงจะเป็นเคร่ืองมือเตือนผูท่ี้จะทาํการวาง

แผนผงัโรงงานในรูปคาํถามเก่ียวกบัขอ้มูลต่างๆ เพื่อความแม่นยาํในแหล่งขอ้มูลนั้นๆด้วย

คาํถามท่ีชวนใหคิ้ดเพียงไม่ก่ีคาํ คือ ทาํไม (WHY) จะเป็นคาํถามท่ีสําคญัท่ีเราจะตอ้งแน่ใจก่อน

จะเร่ิมหาขอ้มูล 

 

2.2.2 ข้อมูลทีเ่ราเกบ็มาได้นํามาวเิคราะห์เบือ้งต้นจะทาํให้เราทราบส่ิงต่อไปนี ้ 

1. ขอ้มูล P, Q และ R จะทาํใหท้ราบลกัษณะการไหลของหน่วยงานวา่เป็นอยา่งไร  

2. ขอ้มูล P, Q และ S จะทาํให้เกิดความสัมพนัธ์ระหว่างหน่วยการผลิตกบัหน่วย

สนบัสนุนและระหวา่งหน่วยสนบัสนุนกนัเอง  

3. ขอ้มูล R และ T จะเป็นตวักาํหนดชนิดและจาํนวนเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรท่ีตอ้งการจะ

ใชท้าํใหส้ามารถประมาณการพื้นท่ีของหน่วยผลิตได ้ 
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4. ขอ้มูล P และ Q มาวิเคราะห์ความสัมพนัธ์ P-Q จะทาํให้เราทราบส่ิงต่อไปน้ี ผงั

โรงงานส่วนใดส่วนหน่ึงควรจดัเป็นโรงงานแบบใด เช่นแบบสายการผลิต แบบจดัตามประเภท

ของเคร่ืองจกัร หรือแบบผสมผสาน เม่ือขอ้มูล P และ Q อยูใ่นสถานะใด ควรเลือกผงัโรงงาน

แบบใด 

 

2.2.3 การไหลของวสัดุ (Flow of Materials)  

ในการวิเคราะห์การไหลของวสัดุเพื่อจะให้ไดล้าํดบัขั้นตอนการเคล่ือนยา้ยวสัดุท่ีดี

ท่ีสุดตลอดจนขั้นตอนสําคญัของขบวนการท่ีเก่ียวกบัความเขม้การไหลและขนาดของการ

เคล่ือนยา้ยการไหลของวสัดุท่ีมีประสิทธิภาพนั้น หมายถึง วสัดุท่ีไหลผา่นขบวนการตอ้งเป็น

ระบบตรง หรือวกไปวนมา หรือไหลยอ้นกลบั ในงานวิจยัน้ีเป็นลกัษณะผลิตภณัฑ์เพียงชนิด

เดียว จึงใช้แผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart: OPC) ซ่ึงแผนภูมิน้ีใช้บอก

ขั้นตอนในกรรมวิธีในการผลิตอย่างกวา้งๆ ทาํให้เห็นภาพการทาํงานทั้งระบบ และในการ

เขียนแผนภูมิจะใชส้ัญลกัษณ์แทนการกระทาํต่างๆตามมาตรฐาน ASME  

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพที ่2.2 แสดงสัญลกัษณ์ท่ีสาํคญัเพื่อใชเ้ขียนแผนภูมิขบวนการผลิต 

 

จากนั้นเม่ือไดแ้ผนภูมิขบวนการผลิตแลว้ (Operation Process Chart) เรามกัจะใช้

แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) เพื่อมาบนัทึกขั้นตอนการทาํงาน

โดยละเอียดของแต่ละหน่วยงานยอ่ยอีกคร้ัง รวมทั้งมีการใชแ้ผนภาพการไหล (Flow Diagram) 

เพื่อแสดงแบบแผนท่ีเก่ียวขอ้งกบัการทาํงาน ซ่ึงทาํใหเ้ห็นภาพท่ีชดัเจนยิง่ข้ึน 
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2.2.4 ความสัมพนัธ์ของกจิกรรม (The Relationship Chart)  

ในรูปแบบของแผนการเชิงปฏิบติัการของ SLP การวิเคราะห์การไหลของวสัดุข้ึนอยู่

กบัผลิตภณัฑ์ ปริมาณ และขบวนการผลิต ส่วนการวิเคราะห์ความสัมพนัธ์ของกิจกรรมนั้นจะ

อาศยัผลิตภณัฑ ์ปริมาณ ส่ิงสนบัสนุนการผลิตและเวลา มาเป็นขอ้มูลในการวเิคราะห์ในการหา

ความสัมพนัธ์ระหวา่งกิจกรรมต่างๆ ในกรณีท่ีเราไม่สามารถใช้การไหลของวสัดุเพียงอย่าง

เดียวเป็นตวัตดัสิน เราจะใช้แผนภูมิความสัมพนัธ์เป็นเคร่ืองมือช่วยในการหาความสัมพนัธ์

ระหวา่งกิจกรรมต่างๆ โดยการสร้างจะมีขั้นตอนต่างๆดงัน้ีคือ  

1. กาํหนดกิจกรรมต่างๆเท่าท่ีจาํเป็นสําหรับการจดัวาง กรอกลงในช่องท่ีบ่งบอกว่า

กิจกรรม บนแผนภูมิความสัมพนัธ์ ในการกรอกกิจกรรมนั้นควรจะคดัแยกระหว่าง

กลุ่มผลิตและกลุ่มสนบัสนุน  

2. ใหร้ะดบัความสัมพนัธ์ของแต่ละคู่กิจกรรมลงในช่องส่ีเหล่ียมซ่ึงมีระดบัความสัมพนัธ์

ใน  ช่องท่ีให้ไว ้1 ช่องจะแสดงถึงความสัมพนัธ์ของคู่กิจกรรม 1 คู่ การท่ีจะทราบวา่

ช่องส่ีเหล่ียมใดจะแสดงถึงของคู่กิจกรรมใดนั้นให้ลากเส้นของคู่กิจกรรมนั้นไปตาม

เส้นลาด (ลาดข้ึนลาดลง) ถา้เส้นตดักนัท่ีใดก็แสดงวา่ ในช่องส่ีเหล่ียมท่ีมีเส้นกิจกรรม

ไปตดักนันั้นเป็นช่องท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์ของคู่กิจกรรมนั้น  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.3 แสดงวธีิการทาํแผนภูมิความสัมพนัธ์ 
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2.2.5 คะแนนท่ีแสดงคาระดับความสัมพันธ กําหนดเปน A, E, I, O, U และX โดยไดเลือกมา

จากหลักการดังน้ีคือ 

A:Absolutely Necessary   เปนระดับความสัมพันธสมบูรณแบบที่สุด เปนคูกิจกรรมที่

ตองอยูติดกันหรือใกลกันมากที่สุด คือมีระดับความสัมพันธ

มากที่สุด  

E:Especially Important    เปนระดับความสัมพันธพิเศษ แตนอยกวาระดับ A คือ มี

ระดับความสัมพันธมาก 

I:Important เปนระดับความสัมพันธที่สําคัญ แตนอยกวาระดับ E คือมี

ระดับความสัมพันธ  

O:Ordinary  เปนระดับความสัมพันธแบบธรรมดานอยกวาระดับ I คือ มี

ระดับความสัมพันธนอย  

U:Unimportant เปนระดับความสัมพันธที่ไมมีความสําคัญ จนแทบไมมี

ความสัมพันธกันเลย คือมีระดับความสัมพันธนอยที่สุด 

 

2.3 แผนภาพความสัมพนัธ์ (มานนท ์ จนทัรภิรมย,์ 2554) 

ในขั้นตอนน้ีใหผู้ว้างแผนตอ้งเขียนเป็นแผนภาพเพื่อให้สามารถมองเห็นตาํแหน่งของกิจกรรม

ต่างๆว่าควรอยู่ท่ีใด โดยนาํขอ้มูลท่ีไดท้าํการแจกแจงระดบัความสัมพนัธ์ของคู่กิจกรรมต่างๆจาก

แผนภูมิความสัมพนัธ์ (Relationship Chart)  

การเขียนแผนภาพท่ีมีการไหลของวสัดุ โดยไม่รวมถึงการบริการและกิจกรรมอ่ืนๆสามารถทาํ

ได ้ 2 วิธี คือวิธีท่ี 1 โดยการเร่ิมจากการไหลของวสัดุแต่ละจุด และการไหลของวสัดุแบบต่อเน่ือง

ตามลาํดบั วิธีท่ี 2 โดยเร่ิมจากแผนกงาน 2 แผนกหรือ 2 กิจกรรมท่ีมีความเขม้การไหลสูงสุด มาจนถึง

ความเขม้การไหลตํ่าสุด 

 

2.3.1 แผนภาพความสัมพนัธ์ของเนือ้ที่ (Space Relationship Diagram)  

ในการปรับเน้ือท่ีเพื่อเขียนเป็นแผนภาพ ผูว้างแผนจะตอ้งมีขอ้มูลความสัมพนัธ์ดา้น

การไหลหรือขอ้มูลความสัมพนัธ์ของกิจกรรมต่างๆ เม่ือใช้แผนภาพการไหลในการเขียน

แผนภาพความสัมพนัธ์ของเน้ือท่ีก็ตอ้งเปล่ียนกิจกรรมต่างๆท่ีกาํหนดดว้ยสัญลกัษณ์มาเป็น

รูปลกัษณะเน้ือท่ีของกิจกรรมนั้น โดยกาํหนดมาตราส่วนท่ีถูกตอ้งตามเน้ือท่ีผิว ซ่ึงวิธีการน้ี

สามารถทาํไดง่้ายโดยการเขียนลงในกระดาษกราฟ 
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จากเดิมแต่ละกิจกรรมกาํหนดดว้ยสัญลกัษณ์ ตวัเลขและช่ือ ตอนน้ีตอ้งเพิ่มรูปลกัษณะ

ของเน้ือท่ีตามมาตราส่วนพร้อมกบัเขียนจาํนวนเน้ือท่ีจริงๆ เป็นตารางระบุไวด้ว้ย วิธีน้ีจะเขียน

ตวัเลขของกิจกรรมเดิมลงในเน้ือท่ีท่ีมีรูปทรงตามความเป็นจริง 

ส่วนท่ี 2 เป็นการเขียนแผนภาพความสัมพนัธ์ของเน้ือท่ีจากแผนภาพความสัมพนัธ์

ของ เน้ือท่ีจากแผนภาพความสัมพนัธ์ของกิจกรรม (Activity Relationship Diagram) สําหรับ

แผนกบริการหรือกิจกรรมท่ีรวมถึงความสัมพนัธ์ดา้นการไหลและกิจกรรมท่ีมีความสัมพนัธ์

นอกเหนือการไหล วิธีการเขียนก็คืออาศยัหลกัการเดียวกนั แลว้ขยายเน้ือท่ีของกิจกรรมต่างๆ 

ตามรูปลกัษณะและมาตราส่วนท่ีตอ้งการพร้อมกบัมีสัญลกัษณ์เดิมของแต่ละกิจกรรมกาํกบัอยู่

ภายใน และแสดงจาํนวนเน้ือท่ีกาํกบัไวด้ว้ย 

 

2.4 การประเมนิและเลอืกผงัโรงงาน (มนสุภี เวทีกลูและปวณีา เชาวลิตวงศ,์ 2555) 

ผลการวางผงัโรงงานอยา่งเป็นระบบซ่ึงดาํเนินการตามหลกัการของ SLP นั้นจาํเป็นตอ้งวางผงั

โรงงานหลายๆแบบหรือหลายๆแผน แต่ละแผนต้องมีความเป็นไปได้ในเชิงปฏิบติัและสามารถ

ดาํเนินการไดดี้ อยา่งไรก็ตาม แต่ละแผนต่างก็มีขอ้ดีขอ้เสียแตกต่างกนัไป ปัญหาก็คือเราตอ้งตดัสินใจ

เลือกแผนใดแผนหน่ึงท่ีเหมาะสมท่ีสุด  

การพิจารณาขั้นพื้นฐานเพื่อประกอบการเลือกผงัโรงงาน มี 3 วิธีคือ การเปรียบเทียบขอ้ดี

ขอ้เสีย การใหค้ะแนนโดยวเิคราะห์องคป์ระกอบ และการเปรียบเทียบเงินลงทุน 

1. การเปรียบเทียบขอ้ดี ขอ้เสียเป็นวธีิการท่ีง่ายท่ีสุด โดยการเขียนขอ้ดีขอ้เสียในแต่ละแผน 

ขณะเดียวกนัความถูกตอ้งก็นอ้ยกวา่วธีิการอ่ืนเช่นกนั  

2. การให้คะแนนโดยวิเคราะห์องคป์ระกอบ เป็นการดาํเนินการตามแนวคิดท่ีจะแยกปัญหา

ในแง่ต่างๆ แลว้ทาํการวิเคราะห์ทีละปัญหา วิธีการน้ีสามารถใชก้บังานอีกหลายรูปแบบ 

สรุปหลกัการท่ีสาํคญัไดด้งัน้ี 

1.) เขียนรายงานองคป์ระกอบต่างๆท่ีพิจารณาแลว้เห็นวา่มีความสาํคญัต่อผงั  

โรงงานนั้นๆ หรือมีความสาํคญัต่อการตดัสินใจเลือกผงัโรงงาน   

2.) กาํหนดนํ้ าหนกัขององคป์ระกอบแต่ละตวัตามความสําคญัและสัมพนัธ์กนั โดย

เปรียบเทียบในองคป์ระกอบเดียวกนัและเวลาเดียวกนั  

3.) ให้คะแนนตามแผนต่างๆท่ีนํามาพิจารณาตดัสินใจเลือกโดยเปรียบเทียบกับ   

องคป์ระกอบเดียวกนัและเวลาเดียวกนั  
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4.) คิดนํ้าหนกัและค่าระดบัท่ีให้แลว้นาํมาคูณกนั จากนั้นก็รวมคะแนนของแต่ละแผน

จากคะแนนขององคป์ระกอบแลว้นาํคะแนนรวมมาเปรียบเทียบกนั 

3.   การเปรียบเทียบเงินลงทุน หลกัการพิจารณาน้ีก็คือ ผูว้างแผนตอ้งการท่ีจะจาํแนกค่าใชจ่้าย 

      ประเภทต่างๆอยา่งเป็นระบบ หากสามารถเลือกใชว้ธีิท่ีดีกวา่การวดัการทาํงานท่ีไดต้าม  

      คาดหมายไว ้ซ่ึงเสนอแนะท่ีเป็นแนวทางปฏิบติัดงัน้ี  

1.) เตรียมแบบฟอร์มการทาํงานพร้อมทั้งการเขียนรายการท่ีตอ้งลงทุนของผงัโรงงาน

แต่ละแผน  

2.) เตรียมแบบฟอร์มการทาํงานพร้อมทั้งรายการท่ีเป็นค่าใชจ่้ายในการดาํเนินงาน

โดยประมาณ  

4.) ทาํการคาํนวณเพื่อเปรียบเทียบรายจ่ายของแผนกต่างๆ  

 

2.4.1 การวเิคราะห์กระบวนการลาํดับช้ันเชิงวเิคราะห์ (Analysis Hierarchy Process : AHP)  

เม่ือพิจารณาถึงปัจจยัท่ีมีความสาํคญัและเก่ียวขอ้งต่อการตดัสินใจเลือกผงัโรงงาน เพื่อ

นาํมาใชใ้นการจดัทาํแบบสอบถาม ซ่ึงจะสัมภาษณ์จากผูบ้ริหารและผูมี้ส่วนรับผดิชอบในพื้นท่ี

ของโรงงาน นาํผลคะแนนรวมของปัจจยัท่ีมากกว่า 80% ข้ึนไปจากแบบสอบถาม พบวา่มี

ทั้งส้ิน 4 ปัจจยัหลกั ท่ีมีความสาํคญัเพื่อนาํมาใชจ้ดัทาํโครงสร้างการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้น และ

นาํไปใชใ้นการจดัลาํดบัความสาํคญัของทางเลือก 

จากนั้นจะทาํการเปรียบเทียบความสัมพนัธ์เป็นคู่ขององค์ประกอบ เปล่ียนค่าการ 

ตดัสินใจให้อยู่ในระดับคะแนน 1-9 วิเคราะห์หาค่านํ้ าหนักของความสําคญัของปัจจยัท่ี

สอดคลอ้งกบัค่านํ้ าหนกั ของผงัโรงงานทางเลือกแต่ละแบบโดยวิธีกระบวนการลาํดบัชั้นเชิง

วเิคราะห์ (Analysis Hierarchy Process: AHP)  

จากนั้นประยุกต์ใช้กระบวนการลาํดบัชั้นเชิงวิเคราะห์จากคะแนนท่ีไดจ้ากการตอบ

แบบสอบถาม ผูว้จิยัไดน้าํผลคะแนนมาแปลงเป็นค่าตวัเลขวดัระดบันํ้ าหนกัตามเกณฑ์ความพึง

พอใจ เพื่อระบุในตารางเมตริกซ์ของความสัมพนัธ์แบบเปรียบเทียบของปัจจยัเป็นคู่ๆ 

ต่อจากนั้นจึงคาํนวนค่าดชันีความสอดคลอ้ง (Consistency: C.I) C.I = (L – n) / (n –  1)  

อตัราส่วนของความสอดคลอ้ง (Consistency Ratio: C.R) C.R = C.I จากการคาํนวณ / RI 

โดยในการคาํนวณหาค่า C.R นั้นตอ้งนาํผลลพัธ์ของ C.I จากการคาํนวณผลท่ีไดม้า ทาํการ

เปรียบเทียบผลลพัธ์กบั ค่า RCI ตวัอยา่งเช่น ถา้คาํนวณไดค้่าเท่ากบั 1.7% ดงันั้นค่าท่ีไดอ้ยูใ่น

เกณฑ์ท่ีกาํหนดและค่า C.R น้ีไม่ควรเกิน 9% สําหรับปัจจยั 4 ปัจจยั แสดงว่าการวินิจฉัย
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สอดคลอ้งเป็นเหตุเป็นผลซ่ึงกนัและกนั จากนั้นทาํการประเมินค่าทางเลือกดา้นผงัโรงงานจาก

การจดัทาํแบบสอบถามต่อผูบ้ริหารและผูท่ี้เก่ียวข้องต่อผงัโรงงาน เพื่อประเมินผลของผงั

โรงงานทางเลือกท่ีมีต่อปัจจยัทั้ง 4 ดว้ยการวเิคราะห์วิธีกระบวนการลาํดบัชั้นเชิงวิเคราะห์ โดย

นาํลาํดบัความสําคญัของแต่ละปัจจยัมาจดัตารางเมตริกซ์ โดยใช้ผลคูณของลาํดบัความสําคญั

ของปัจจยัต่างๆกบันํ้าหนกัของผงัโรงงานทางเลือก 

 

2.5 การศึกษาผลงานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง  

นิศากร สมสุข (2550) ไดท้าํงานวจิยัเร่ืองการศึกษาและปรับปรุงผงัโรงงานเพื่อเป็นแนวทางใน

การเพิ่มผลผลิตของโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ 

หลกัการและทฤษฎีการออกแบบและผงัโรงงานอยา่งเป็นระบบ (Systematic Layout Planning: 

SLP) ท่ีถูกนําไปประยุกต์เพื่อแก้ไขปัญหาในหลายแบบข้ึนอยู่กับลักษณะของปัญหาท่ีพบภายใน

โรงงาน ตวัอยา่งเช่น ผลงานวจิยัการวางผงัโรงงานสําหรับการผลิต Blower Wheel and Blower Housing 

โดยทั้งคู่ไดน้าํหลกัการพื้นฐานของ SLP ไปใช ้เช่น การวิเคราะห์การไหลของวสัดุ การจดัทาํแผนภาพ 

แผนภูมิความสัมพนัธ์ของกิจกรรม ความสัมพนัธ์ของพื้นท่ี ซ่ึงนาํไปสู่การวางผงัท่ีเหมาะสม ในส่วน

ของโรงงานเฟอร์นิเจอร์ไดป้รับปรุงจากเดิมมีรูปแบบโรงงานตามผลิตภณัฑ์ (Product Layout) ให้

เปล่ียนเป็นการวางผงัตามกรรมวธีิการผลิต (Process Layout) เพื่อให้สอดคลอ้งกบัลกัษณะการไหลของ

งาน แต่สําหรับการผลิต Blower Wheel and Blower Housing แนะนาํให้วางผงัการจดัแบบตาม

ผลิตภณัฑ(์Product layout) จะเหมาะสมกวา่การวางตาํแหน่งเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ นั้นแสดงให้เห็นวา่

ลกัษณะการผลิตของแต่ละโรงงานนั้นมีความแตกต่างกนั จึงควรมีรูปแบบให้เหมาะสมและสอดคลอ้ง

กบัลกัษณะการไหลของงานในสายการผลิต นอกจากน้ียงัมีการลดกิจกรรมขนส่งในกระบวนการไหล

ของวสัดุอีกดว้ย 

 

ทวมีาศ นาคอุดม (2547) การใชห้ลกัการวางผงัโรงงานตามความสัมพนัธ์ (Relationship Layout 

Planning: REALP)โดยประยกุตแ์นวคิดมาจากCORLAP(Computerized Relationship Layout Planning) 

ในการท่ีจะทาํผงัโรงงานใหม่นั้นตอ้งแน่ใจวา่ผงัโรงงานท่ีจะเปล่ียนแปลงนั้นมีประสิทธิภาพดี

ข้ึน คุม้ค่ากบัการลงทุน จึงตอ้งมีการประเมินผงัโรงงานนั้นเสียก่อนซ่ึงก็มีหลายวิธีดว้ยกนั เช่น การใช้

หลกัการวางผงัโรงงานตามความสัมพนัธ์ (Relationship Layout Planning: REALP) โดยเป็นการ

ประยุกต์แนวคิดมาจากCORLAP(Computerized Relationship Layout Planning) มีขั้นตอนในการ

วเิคราะห์เพื่อเลือกแผนกท่ีจะนาํมาจดัวางในผงัโรงงานตามลาํดบัความสัมพนัธ์ของแผนกแลว้ประเมิน
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ผงัโรงงานท่ีออกแบบในรูปแบบคะแนนโดยพิจารณาจากระยะเคล่ือนท่ีและระยะทางระหว่างแผนกท่ี

สั้นท่ีสุด จึงทาํให้ทราบวา่ หากทาํการปรับปรุงผงัโรงงานใหม่ตามคาํแนะนาํจะทาํให้เพิ่มผลผลิต 6% 

นอกจากนั้นยงัมีการใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ในการสร้างแบบจาํลองปัญหา เช่น โปรแกรมอารีนา 

(Arena) เป็นเคร่ืองมือเพื่อประเมินถึงประสิทธิภาพของผงัโรงงานตวัอยา่งงานวจิยัท่ีนาํโปรแกรมอารีนา

มาประยุกตใ์ชไ้ดแ้ก่ การใชป้ระยุกตว์ิธีการสร้างแบบจาํลองเพื่อประเมินประสิทธิภาพของผงัโรงงาน 

การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยเทคนิคการวางผงัโรงงานดว้ยวิธี Adjacency-Based Scoring 

และวิธี Distance- Based Scoring นั้นไม่สามารถแสดงให้เห็นถึงประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานท่ี

ทาํการศึกษาอยูว่า่มีการเพิ่มข้ึนหรือลดลงไดเ้น่ืองจากไม่มีการประเมินใหเ้ห็นถึงเวลาทาํงาน เวลาการรอ

คอยของช้ินงาน เวลาในการขนถ่ายสินคา้ท่ีออกมาหลงัจากการปรับปรุงผงัโรงงานแล้ว ดงันั้น

โปรแกรมอารีนาจึงเป็นทางเลือกท่ีเหมาะสมกว่าในการมาประเมินประสิทธิภาพผลจากแบบจาํลอง

ออกมาวา่ผงัโรงงานแบบท่ี 2 ใชเ้วลาการผลิตทั้งระบบและเวลาการขนถ่ายวสัดุรวมนอ้ยท่ีสุด คิดเป็น

เวลาการผลิตท่ีนอ้ยลง 18% และเวลาขนถ่ายสินคา้ลดลง 51% ซ่ึงจะช่วยให้ผูป้ระกอบการหรือเจา้ของ

โรงงานสามารถตดัสินใจไดคุ้ม้คา้กบัการปรับปรุงผงัโรงงานหรือไม่ เปรียบเทียบโดยวิธีใช ้Adjacency-

Based Scoring ซ่ึงเขาไดน้าํเสนอวา่ผงัโรงงานท่ีออกแบบโดยใชห้ลกัการของ SLP นั้นให้ผลท่ีดีกว่า

แบบอ่ืนๆนอกเหนือจากนั้นเขาไดท้าํการเปรียบเทียบลกัษณะทางกายภาพโดยรวมและแนวทางการ

นาํไปใชป้ระโยชน์ เพื่อใหเ้ห็นภาพไดช้ดัเจนข้ึนดว้ย 

 

  

 



บทที ่3 

แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการดาํเนินงาน 

 

3.1 แผนงานปฏบัิติงาน 

โครงงานสหกิจศึกษาส่วนน้ี จะกล่าวถึงขั้นตอนในการดาํเนินการวิจยั การวางผงัการทาํงาน

โดยอา้งอิงความรู้ ทฤษฎี และขั้นตอนต่างๆ โดยหลกัการเลือกใช้ในการวางผงัการทาํงานคร้ังน้ี ไดน้าํ

วิธีการวางผงัการทาํงานท่ีเป็นท่ีรู้จกักนัอย่างแพร่หลายในปัจจุบนัคือ วิธีการวางผงัโรงงานอย่างเป็น

ระบบ (Systematic Layout Planning : SLP ) เขา้มาใชใ้นขั้นตอนการเก็บรวบรวมขอ้มูลและนาํขอ้มูลไป

ใช้อย่างมีประสิทธิภาพ เพื่อรองรับความตอ้งการของการผลิตในโรงงานท่ีมากยิ่งข้ึนในอนาคตโดยมี

การปรับปรุงการจดัวางเส้นทางการผลิตให้เหมาะสมและประหยดั อีกทั้งใช้พื้นท่ีให้เกิดประโยชน์

สูงสุด โดยจดัให้มีการขนถ่ายภายในและรอบๆพื้นท่ีการทาํงานในแผนกวิศวกรรม ส่วนงาน DIY ให้มี

ความคล่องตวัและรวดเร็ว ซ่ึงไดอ้าศยัทฤษฏีการวางผงัโรงงานตามแนวทางขั้นตอนการวางผงัโรงงาน

อยา่งมีระบบโดยออกแบบผงัตวัเลือกจาํนวน 2 แผนและใช้เคร่ืองมือ (Analysis Hierarchy Process : 

AHP) ในการตดัสินใจทางเลือกแผน ซ่ึงปัจจุบนัทางส่วนงาน DIY ประสบปัญหาทางดา้นการขนส่ง

ระหว่างหน่วยท่ีไกล และใช้เวลามากเกินความจาํเป็น ทั้งน้ีมีขั้นตอนในการศึกษาดงัแสดงในตารางท่ี 

3.1 

 
ตารางที ่3.1 ตารางแสดงขั้นตอนการดาํเนินงาน 
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3.2 รายละเอยีดโครงงาน 
 

3.2.1 การสร้างเคร่ืองมือทีใ่ช้ในโครงงาน 

1. แผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) 

ในกระบวนการผลิตช้ินงานจะใช้ แผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process 

Chart) น้ีผูว้จิยัไดน้าํเสนอเพื่อ เป็นแนวทางในการมองภาพรวมขั้นตอนการปฏิบติังาน 

เพื่อท่ีจะนําไปใช้เป็นข้อมูลในประกอบการพิจารณา เพื่อเปรียบเทียบปรับปรุง

กระบวนการผลิตก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง เพื่อนําไปพิจารณาในการวางผงั

โรงงานต่อไป 

 

ตารางที ่3.2 ตวัอยา่งแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) 
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2. แผนภูมิความสัมพนัธ์กิจกรรม 

ขั้นต่อไปจะเป็นการสร้างแผนภูมิความสัมพนัธ์ของกิจกรรมซ้ึงได้มีการแบ่ง

กิจกรรมออกเป็นหน่วยท่ีทาํการผลิตและสนับสนุน พร้อมทั้ งให้คะแนนระดับ

ความสัมพนัธ์ของคู่กิจกรรมแต่ละคู่ เพื่อให้ทราบว่าหน่วยใดควรอยู่ใกล้กนัเพื่อลด

ระยะทางการเคล่ือนท่ีของวสัดุให้นอ้ยลง โดยให้คะแนนจากผูเ้ชียวชาญหรือผูจ้ดัการ

แผนก 
 
ตารางที ่3.3 แผนภูมิความสัมพนัธ์กิจกรรม 
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3.2.2 การเกบ็รวบรวมข้อมูล 

- ระยะเวลา ประมาณ 1 เดือน ช่วงเวลา วนั จนัทร์ท่ี 26 ตุลาคม พ.ศ. 2558 จนถึง วนั 

ศุกร์ท่ี 20 พฤศจิกายน พ.ศ. 2558 ไดท้าํการศึกษากระบวนการการผลิตช้ินงานท่ีส่วนงาน DIY 

ผลิตมากท่ีสุดคือ Tank low dross / Charger Ingot Tank ซ่ึงแสดงในภาคผนวก ก  และปัญหาใน

การทาํงาน อีกทั้งศึกษาเคร่ืองจกัรของแต่ละขั้นตอนต่างๆ  

- ระยะเวลา ประมาณ 1 เดือน ช่วงเวลา วนั จนัทร์ท่ี 23 พฤศจิกายน พ.ศ. 2558 จนถึง วนั 

จนัทร์ 21 ธนัวาคม พ.ศ. 2558 ไดท้าํการศึกษาวเิคราะห์สภาพปัญหาของการผลิต Tank low 

dross / Charger Ingot Tank ปัจจุบนั ทาํการตรวจสอบสภาพปัญหาท่ีพบปัญหาต่างๆและเก็บ

ขอ้มูลเพิ่มเติมในส่วนท่ีขาด โดยในการเก็บขอ้มูลนั้นใชแ้ผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation 

Process Chart) เก็บขอ้มูลเวลาและระยะทางในการทาํงานเพื่อนาํไปวิเคราะห์และหาวิธีในการ

แกไ้ขปัญหาต่อไป 

- ระยะเวลา ประมาณ 1 เดือน ช่วงเวลา วนั จนัทร์ท่ี 21 ธนัวาคม พ.ศ. 2558 จนถึง วนั 

จนัทร์ 18 มกราคม พ.ศ. 2559 ไดท้าํการศึกษาวเิคราะห์ขอ้มูลและท่ีมาของปัญหาโดยพบวา่

ปัญหาเกิดจากการจดัวางผงัการทาํงานท่ีไม่เป็นระบบ จึงจาํเป็นตอ้งจดัวางผงัการทาํงานใหม่

โดยออกแบบมาจาํนวน 2 ผงัการทาํงาน ซ่ึงมีขอ้ดีและขอ้เสียท่ีแตกต่างกนัออกไป ออกแบบใน

โปรแกรม SketchUP เพื่อเสนอใหก้บัผูจ้ดัการแผนกและประเมินทางเลือก 

- ระยะเวลา ประมาณ 1 เดือน ช่วงเวลา วนั จนัทร์ท่ี 25 มกราคม พ.ศ. 2559 จนถึง วนั 

จนัทร์ 25 กุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2559 หลงัจากออกแบบผงัการทาํงานใหม่ทั้ง 2 แบบแลว้จึงทาํการ

ให้คะแนนการตดัสินใจโดยใช้เคร่ืองมือ การวิเคราะห์กระบวนการลาํดับชั้นเชิงวิเคราะห์ 

(Analysis Hierarchy Process : AHP และทาํการสรุปผลการทาํงาน  
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3.3 ขั้นตอนการดําเนินงาน 

 

3.3.1 การศึกษาความเป็นมาและสภาพการทาํงานปัจจุบันเพือ่ให้ทราบถึงปัญหาต่างๆในการ

ทาํงาน 

การศึกษาวิธีการทาํงานดว้ยวิธีการต่างๆ จากการศึกษาวิธีการทาํงาน สภาพแวดลอ้ม

การทาํงาน และการวดัผลการทาํงาน ซ่ึงใช้ในการศึกษาวิธีการทาํงานของคนแต่ละคนมีแบบ

แผนและการพิจารณาองคป์ระกอบต่างๆท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพและภาวะของการทาํงานเพื่อ

ปรับปรุงการทาํงานนั้นใหดี้ข้ึน 

 

3.3.2 การศึกษาแนวคิด หลกัการ และทฤษฎีทีเ่กีย่วข้องกบังานวจัิยในการออกแบบการวางผงั

การทาํงานการวดัประสิทธิภาพ และศึกษางานวจัิยที่เกีย่วข้อง 

การศึกษาค้นคว้าเอกสารทฤษฏีและงานวิจัย ท่ีเ ก่ียวข้องเพื่อนําความรู้ท่ีได้มา

ประยกุตใ์ชใ้นการทาํงานวจิยัเป็นแนวทางและแนวคิดในการทาํวจิยัเพื่อให้ครอบคลุมถึงปัญหา

ท่ีตอ้งการแกไ้ข รวมทั้งเพื่อทาํให้ทราบถึงขอ้ดี ขอ้เสีย จุดบกพร่องและส่ิงท่ีตอ้งแกไ้ขจาก

การศึกษางานวจิยัต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้งโดยทฤษฎีท่ีศึกษานั้นจะเป็นเร่ืองเก่ียวกบั  

1) การออกแบบและวางผงัโรงงาน (Design Plant Layout)  

2) หลกัการวางผงัโรงงานอยา่งเป็นระบบ (Systematic Layout Planning: SLP)  

3) หลกัการวางผงัโรงงานตามความสัมพนัธ์ (Relationship Layout Planning: RELAP)  

4) การวเิคราะห์กระบวนการลาํดบัชั้นเชิงวเิคราะห์ (Analysis Hierarchy Process : 

AHP) 

 

3.3.3 เกบ็ข้อมูลของส่วนงาน DIY ในปัจจุบันกระบวนการผลติทีจํ่าเป็นต่อการปรับปรุงผงัการ

ทาํงาน 

ขั้นตอนน้ีเป็นการศึกษาขอ้มูลและเก็บขอ้มูลของส่วนงาน DIY ซ่ึงเป็นสถานท่ีในการ

ประกอบช้ินงานสนบัสนุนการผลิตในปัจจุบนั โดยนาํขอ้มูลท่ีจาํเป็นตอ้งใชม้าวเิคราะห์ไดแ้ก่  

1) กระบวนการผลิต อุปกรณ์และเคร่ืองจกัรท่ีใช ้ระยะทางระหวา่งกระบวนการต่างๆ  

ความถ่ีในการขนยา้ยวสัดุ ความถ่ีในการขนยา้ยวสัดุ แผนผงัและพื้นท่ีการทาํงาน  

2) เส้นทางการเคล่ือนท่ีของกระบวนการผลิตทั้งหมด  

3) เวลาการทาํงาน  
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จากนั้นนาํมาสร้างเป็นแผนภาพของกระบวนการ (Process Flow Diagram) แผนผงัการ

ไหลของกระบวนการ (Process Flow Chart) และตารางความสัมพนัธ์ของกิจกรรมต่างๆ โดย

แจกแจงกระบวนการการทาํงานและรายละเอียดของคนและเคร่ืองจกัรทั้งหมด 

 

3.3.4 วเิคราะห์ข้อมูลเกีย่วกบัผงัการทาํงาน และสร้างผงัการทาํงานในปัจจุบัน 

นําข้อมูลท่ีได้จากการรวบรวมข้อมูลมาเขียนเป็นผงัโรงงาน และทําการวดั

ประสิทธิภาพของโรงงานในปัจจุบนั โดยวดัผลจากระยะทางการเคล่ือนยา้ยช้ินงานและเวลา

ในการผลิตช้ินงาน 
 

3.3.5 ออกแบบผงัการทาํงานใหม่  
หลงัจากท่ีไดส้ร้างผงัโรงงานในปัจจุบนัเพื่อวดัประสิทธิภาพแลว้ ก็ไดท้าํการออกแบบ

ผงัโรงงานใหม่ เห็นวา่ควรใชท้ฤษฎีหลกัการวางผงัโรงงานอยา่งเป็นระบบ (Systematic Layout 

Planning : SLP) และหลกัการวางผงัโรงงานตามความสัมพนัธ์ (Relationship Layout Planning 

: RELAP) ภายใตเ้ง่ือนไขวา่จะตอ้งลดความความสูญเปล่าทางดา้นการขนส่ง เพราะมีความ

เหมาะสมท่ีสุดและในปัจจุบนัส่วนงาน DIY ประสบปัญหาทางดา้นการขนส่งระหวา่งหน่วยท่ี

ไกล และใชเ้วลามากเกินความจาํเป็น 

 

3.3.6 ประเมินประสิทธิภาพของผงัการทาํงานใหม่เทยีบกับผงัการทาํงานเดิม 

ในการประเมินประสิทธิภาพของผงัการทาํงานใหม่ว่ามีประสิทธิภาพหรือไม่ จะ

พิจารณาจากผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการวเิคราะห์จากผงัการทาํงานใหม่เทียบกบัผงัการทาํงานแบบเก่า 

โดยเกณฑท่ี์ใชใ้นการเปรียบเทียบคือ  

1) เวลาท่ีใชใ้นการเคล่ือนท่ีขนส่งระหวา่งกระบวนการ 

2) ระยะทางในการเคล่ือนยา้ยช้ินงาน 

 

3.3.7 ทาํการจัดผงัการทาํงานให้เป็นไปตามผงัการทาํงานแบบใหม่ 

 หลงัจากไดท้าํการสร้างผงัการทาํงานข้ึนมาใหม่และทาํการประเมินประสิทธิภาพว่า

เหนือกวา่ผงัการทาํงานในแบบเดิมแลว้ ก็เขา้สู่กระบวนการจดัผงัการทาํงานให้เป็นไปตามผงั

การทาํงานใหม่ 
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3.3.8 สรุปผลการศึกษาวจัิยและจัดทาํรายงานพร้อมทั้งการนําเสนอ 
เป็นขั้นตอนสุดทา้ยในการสรุปการทาํงานวิจยัวา่เป็นไปตามจุดประสงคแ์ละเป้าหมาย

ท่ีตั้งไวห้รือไม่ รวมไปถึงการนาํเสนอและอภิปรายผลการวจิยัท่ีไดด้ว้ย 

 

          

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 



บทที ่4 

ผลการดาํเนินงาน 

 

4.1 ขั้นตอนและผลการดําเนินงาน 

ในบทท่ี 4 น้ีจะแสดงผลการดาํเนินการการปรับปรุงประสิทธิภาพการประกอบช้ินงาน Tank 

low dross / Charger Ingot Tank ดว้ยการปรับปรุงผงัการทาํงานของส่วนงาน DIY โดยมีหวัขอ้ขอ้ดงัน้ี 

  

4.1.1 ข้ันตอนการผลติช้ินงาน Tank low dross / Charger Ingot Tank  

การเก็บข้อมูลวิธีการทาํงาน เพื่อจะสามารถวิเคราะห์และปรับปรุงวิธีการทาํงาน 

จาํเป็น ตอ้งการเก็บขอ้มูลวิธีการทาํงานของงานท่ีเราเลือกท่ีจะศึกษาวิธีการทาํงานแล้ว การ

บนัทึกข้อมูลวิธีการทาํงานให้ถูกต้องแม่นยาํครบถ้วนตามความเป็นจริงเท่านั้ น จึงจะเกิด

ประโยชน์ในการวิเคราะห์และพฒันาวิธีการทาํงานท่ีดีข้ึนได ้ในท่ีน้ีเลือกเก็บขอ้มูล Tank Low 

Dross / Charger Ingot Tank เน่ืองจากเป็นช้ินงานท่ีทาํการประกอบมากท่ีสุด มีข้ึนตอน

ดงัต่อไปน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.1 ขั้นตอนหยบิวตัถุดิบ 

 
1.) หยบิวตัถุดิบ หลงัจากรับคาํสั่งการผลิตเสร็จเรียบร้อยแลว้ จึงทาํการเลือกหยิบชนิดเหล็กแต่

ละชนิดท่ีจาํเป็นในการประกอบช้ินงานนั้นๆ ท่ีเก็บไวม้าทาํการประกอบช้ินงาน  
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ภาพที ่4.2 ขั้นตอนตดัเหล็กเส้นข้ึนโครง 

 
2.) ตดัเหล็กเส้นข้ึนโครง ทาํการตดัเหล็กเส้นหรือเหล็กฉากเพื่อทาํการข้ึนโครงสร้างของ

ช้ินงานนั้นๆ โดยทุกๆช้ินงานจะตอ้งทาํการข้ึนโครงสร้างเพื่อความแข็งแรงของช้ินงาน 

หลงัจากตดัไดรู้ปแบบท่ีตอ้งการแลว้จะทาํการส่งไปยงัสถานีงานต่อไป 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.3 ขั้นตอนตดัเหล็กแผน่ 

 
3.) ตดัเหล็กแผ่น ต่อมาทาํการตดัเหล็กแผ่นตามความหนาและขนาดท่ีตอ้งการเพื่อนาํไป

ประกอบกบัเหล็กโครงสร้าง โดยการตดัเหล็กแผน่จะตอ้งให้เคร่ืองตดัแบบพลาสม่า ซ่ึงจะ

ต่างกบัการตดัเหล็กเส้นหรือเหล็กฉาก ซ่ึงตอ้งใส่เคร่ืองป้องกนัท่ีมิดชิดและตอ้งมีความ

ชาํนาญในระดบัหน่ึง 
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ภาพที ่4.4 ขั้นตอนเจียรเหล็ก 

 
4.) เจียรเหล็ก ต่อมาทาํการเจียรเหล็กท่ีตดัไวท้ั้ง 2 แบบทั้งเหล็กแผน่และเหล็กข้ึนโครง เพื่อลบั

คมของเหล็กจากการตดัและเป็นการตกแต่งส่วนท่ีเกินในการตดัท่ีผิดพลาด เพื่อให้ได้

ขนาดตามท่ีตอ้งการ ง่ายต่อการประกอบช้ินงานใหพ้อดีกบัท่ีออกแบบไว ้

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.5 ขั้นตอนเช่ือมประกอบ 

 
5.) เช่ือมประกอบ หลงัจากทาํการตดัเหล็กตามขนาดท่ีตอ้งการเรียบร้อยแล้ว จึงนาํมาเช่ือม

ประกอบช้ินรูปแบบตามท่ีทางโรงงานกาํหนดไว ้ซ่ึงขั้นตอนน้ีตอ้งใชค้วามละเอียดในการ

ทาํงานและใชเ้วลาในการทาํงานมากท่ีสุด โดยในการเช่ือมเหล็กจะมีควนัในการเช่ือมลอย

ออกมาขงัอยู่ในพื้นท่ีการทาํงาน เป็นปัญหาท่ีพบในปัจจุบนั พนักงานท่ีเช่ือมเหล็กตอ้ง

ออกไปพกัระหวา่งการเช่ือมงานชัว่โมงละ 1 คร้ัง  
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ภาพที ่4.6 ขั้นตอนเจียรรอยเช่ือม 

 
6.) เจียรรอยเช่ือม หลงัจากเช่ือมประกอบเสร็จเรียบร้อย ช้ินงานจะมีรอยเช่ือมท่ีนูนออกมาและ

ไม่สวยงาม ขั้นตอนต่อไปคือใช้หินเจียรขนาดใหญ่เจียรรอยเช่ือมให้เรียบเนียนไปกับ

ช้ินงานและเก็บรายละเอียดต่างๆ รวมถึงนาํข้ีตะกัว่จากงานเช่ือมออกจากช้ินงานเพื่อให้ง่าย

ต่อการทาสี 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.7 ขั้นตอนเป่าลม 

 
7.) เป่าลม ในขั้นตอนน้ีจะเป็นการใช้ลมเป่าไล่เศษฝุ่ นหรือเศษตะกัว่ท่ีคา้งอยู่ในช้ินงานออก 

เพื่อให้ง่ายต่อการตรวจสอบหาจุดผิดพลาดเช่น ลืมเช่ือมหรือลืมเจียรในจุดต่างๆของ

ช้ินงาน 
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ภาพที ่4.8 ขั้นตอนตรวจสอบ 

 
8.) ตรวจสอบ ขั้นตอนน้ีเป็นการตรวจสอบหาจุดผิดพลาดของช้ินงาน เช่น ลืมเช่ือมขอ้ต่อ

ต่างๆ ลืมเจียรช้ินงานในบางจุด ลืมประกอบช้ินส่วนเหล็กในบางส่วน ซ่ึงเม่ือพบปัญหา

แล้วจะทาํการส่งกลบัไปยงัสถานีงานท่ีผิดพลาดนั้นๆ นํากลับไปแก้ไขและนํากลบัมา

ตรวจสอบอีกคร้ัง เม่ือผา่นทุกอย่างแลว้ก็จะส่งไปยงักระบวนการต่อไป ซ่ึงเป็นขั้นตอนท่ี

สําคญัถา้หากในขั้นตอนน้ีผิดพลาดและส่งช้ินงานไปยงัไลน์การผลิตแลว้เกิดขอ้ผิดพลาด 

ยอ่มส่งผลเสียตามมาอีกมากมาย 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.9 ขั้นตอนทาสี 
 

9.) ทาสี หลงัจากผา่นการตรวจสอบเป็นท่ีเรียบร้อยแลว้ เป็นขั้นตอนการทาสีซ่ึงในการทาสีจะ

ทาทั้งหมด 3 รอบ คือ รอบแรกทารองพื้นกนัสนิมเน่ืองจากในไลน์การผลิตลอ้จะมีนํ้ าเขา้

มาเป็นส่วนเก่ียวขอ้ง จึงจาํเป็นตอ้งทารองพื้นกนัสนิทเพื่อใหส้ามารถใชง้านไดน้าน 
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ภาพที ่4.10 ขั้นตอนจดัเก็บ 
 

10.)  จดัเก็บ หลงัจากทาสีและสีแห้งเป็นท่ีเรียบร้อยแลว้ จะทาํการจดัเก็บไวห้นา้ DIY SHOP 

และแจง้ใหพ้นกังานท่ีทาํการสั่งผลิตมารับช้ินงาน โดยการส่งมอบจะตอ้งมีการเซ็นการรับ

มอบเป็นลายลกัษณ์อกัษรให้เรียบร้อย โดยจะตอ้งให้ทั้ง 2 ฝ่ายรับรู้ในการส่งมอบช้ินงาน

นั้นๆ 
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4.1.2 ข้อมูลเวลาและระยะทางในการผลติช้ินงาน Tank low dross / Charger Ingot Tank โดย

จัดทาํเป็น Flow process chart กระบวนการผลติ (ก่อนปรับปรุง) 

สัญลกัษณ์ท่ีใชใ้นการบนัทึกวิธีการทาํงาน สัญลกัษณ์ท่ีเป็นสากลซ่ึงใชใ้นการบนัทึก

วิธีการทาํงานมีใช้อยูเ่พียง 5 สัญลกัษณ์เหล่าน้ีจะใชใ้นการย่อการบนัทึกวิธีการทาํงานแบบ

เดียวกบัการใชว้ธีิจดตวัเลขซ่ึงมีความยุง่ยากกวา่ เพราะมีรหสัท่ีตอ้งบนัทึกและตอ้งถอดรหสัได้

อยา่งถูกตอ้ง ในการบนัทึกการทาํงานโดยการใชส้ัญลกัษณ์ ถา้เราไม่มีแบบฟอร์มมาตรฐาน 
การใชก้ระดาษเปล่าก็สามารถทาํไดโ้ดยไม่ยาก เพียงแต่ตอ้งใชส้ัญลกัษณ์ไดค้ล่องและรวดเร็ว 
ในการแยกประเภทของงานท่ีจะบนัทึก ดงัแสดงการเก็บขอ้มูลในตารางท่ี 4.1 

 

ตารางที ่4.1 Tank low dross / Charger Ingot Tank Flow process chart  
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จากตางรางท่ี 4.1 เป็นการเก็บขอ้มูลการทาํงานในปัจจุบนัพบวา่มีระยะทางในการขน

ยา้ยช้ินงาน 55.6 เมตร โดยเวลาการผลิตทั้งหมด 450 นาที หรือคิดเป็น 7 ชัว่โมง 30 นาที 

หากคิดสัดส่วนเวลาในการขนยา้ยจะได้ 37 นาที ซ่ึงคิดเป็น 8.2 % ของเวลาทั้งหมด หาก

สามารถลดระยะทางในการขนยา้ยลง ก็จะสามารถเวลาการผลิตลงได้ เน่ืองจากปัจจุบนัมี

ขั้นตอนการขนยา้ยถึง 8 ขั้นตอน เท่ากบัวา่ทุกๆคร้ังท่ีทาํการผลิตช้ินงานในแต่ละสถานีก็จะตอ้ง

ยา้ยช้ินงานทุกคร้ัง ผูศึ้กษาวจิยัในคร้ังน้ีจึงมีแนวคิดท่ีจะหาวธีิลดระยะทางในการขนยา้ยช้ินงาน

ลง โดยใชห้ลกัการวางผงัโรงงานอยา่งเป็นระบบ (Systematic Layout Planning: SLP) เขา้มา

เป็นตวัวเิคราะห์หลกัในการทาํวจิยัในคร้ังน้ี 

 

4.1.3 รูปแบบ Layout และการจัดพืน้ทีก่ารทาํงาน DIY SHOP ปัจจุบัน 

Layout พื้นท่ีการทาํงานส่วนงาน DIY SHOP  ตั้งอยู่ในแผนกวิศวกรรม ซ่ึงจดัเป็น

พื้นท่ีสําหรับการผลิตทั้งส้ิน กวา้ง 19.2 เมตร ยาว 6.5 เมตร ดงัแสดงในภาพท่ี 4.11 ซ่ึงมีหน่วย

วดัเป็นเมตร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.11 รูปแบบ Layout และการจดัพ้ืนท่ีการทาํงาน DIY SHOP ปัจจุบนั 
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การจดัพื้นท่ีการทาํงานใน DIY SHOP ก่อนปรับปรุง เป็นการจดัเคร่ืองมือการทาํงาน

แบบไม่เป็นระบบ จดัวางอยูบ่นพื้นท่ีการทาํงาน 124.8 ตารางเมตรดงัภาพท่ี 4.12 และตารางท่ี 

4.2 เพื่อบ่งบอกช่ือเคร่ืองมือตามตวัเลข 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.12 แสดงการจดัวางเคร่ืองมือการทาํงานใน DIY SHOP 

 

ตารางที ่4.2 รายช่ือเคร่ืองมือในแผนก DIY SHOP 
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จากการเก็บขอ้มูลการประกอบช้ินงานใน DIY SHOP ก่อนปรับปรุง พบว่าการ

เคล่ือนยา้ยช้ินงานมีความซับซ้อนละยอ้นไปมา  ประสบปัญหาทางด้านการขนส่งระหว่าง

หน่วยท่ีไกล และใชเ้วลามากเกินความจาํเป็น ซ่ึงตามหลกัท่ีดีในการวางผงัการทาํงานควรให้

เกิดความคล่องตวัและความต่อเน่ืองในการเคล่ือนยา้ยจากจุดหน่ึงไปยงัอีกจุดหน่ึงและให้มี

ความต่อเน่ืองในการผลิตและวางแผนการจดัเก็บวตัถุดิบ 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.13 Layout การประกอบช้ินงาน Tank low dross / Charger Ingot Tank ก่อนปรังปรุง 

 

จากภาพท่ี 4.13 จะเห็นไดว้า่มีการขนยา้ยช้ินงานระหวา่งสถานีงานในระยะทางท่ีไกล

กนัมากรวมทั้งส้ินยา้ยช้ินงาน 55.6 เมตร โดยเวลาการผลิตทั้งหมด 450 นาที หรือคิดเป็น 7 

ชัว่โมง 30 นาทีหากคิดสัดส่วนเวลาในการขนยา้ยจะได ้37 นาที ซ่ึงคิดเป็น 8.2 % ของเวลา

ทั้งหมด ผลท่ีตามมาคือเสียเวลาในการขนยา้ยเกินความจาํเป็นและท่ีสําคญัยิ่งมีการเคล่ือนยา้ย

มากเท่าไหร่ยิ่งมีโอกาศเกิดอนัตรายมากข้ึนเท่านั้น ซ่ึงเป็นปัญหาท่ีมีความสําคญัเป็นอย่างยิ่ง 

เน่ืองมาจากการจดัวางเคร่ืองมือการทาํงานท่ีไม่เป็นระบบ ดงันั้นจึงจาํเป็นตอ้งปรับปรุงระบบ

การทาํงาน และพื้นท่ีการทาํงานให้มีระบบมากยิ่งข้ึนตามหลกัวิธีการวางผงัโรงงานอย่างเป็น

ระบบ  
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4.2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

เพื่อการศึกษาสถานีงานต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิต เป็นการรวมหน้าท่ีหลกัและ

ความสัมพนัธ์กบัสถานีงานต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิตทั้งหมดภายในส่วนงาน DIY ทั้งหมด เพื่อ

สามารถช่วยในการวิเคราะห์ถึงปัญหาสาเหตุท่ีเกิดข้ึนภายในขั้นตอนการผลิตดว้ยวิธีการวางผงัโรงงาน

อยา่งเป็นระบบ (Systematic Layout Planning : SLP ) ให้คะแนนโดยผูเ้ชียวชาญในท่ีน้ีคือผูจ้ดัการ

แผนก Project & DIY นายสมบติั พรมลาย ดงัต่อไปน้ี 

1. หยบิวตัถุดิบ 

2. ตดัเหล็กข้ึนโครง 

3. ตดัเหล็กแผน่ 

4. เจียร 

5. เช่ือมประกอบ 

6. เจียรรอยเช่ือม 

7. เป่าลม 

8. ตรวจสอบ 

9. ทาสี 

10. จดัเก็บ 
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ภาพที ่4.14 ภาพแสดงความสัมพนัธ์กิจกรรม 
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ตารางที่ 4.3 แสดงผลระดบั ของความสัมพนัธ์ของคู่กิจกรรม 
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ตารางที ่4.4 แสดงเหตุผล ของความสัมพนัธ์ ระหวา่งสถานีงานท่ีมีความสัมพนัธ์ระดบั A แสดงถึง 

                    กิจกรรมท่ีมีความสัมพนัธ์มากท่ีสุด 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที ่4.5 แสดงเหตุผล ของความสัมพนัธ์ ระหวา่งแผนกท่ีมีความสัมพนัธ์ระดบั E แสดงถึงกิจกรรม 

                    ท่ีมีความสัมพนัธ์มากพอสมควร 
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ตารางที่ 4.6 แสดงเหตุผล ของความสัมพนัธ์ ระหวา่งแผนกท่ีมีความสัมพนัธ์ระดบั I แสดงถึงกิจกรรมท่ี 

                    มีความสัมพนัธ์มาก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

หลงัจากไดข้อ้มูลขา้งตน้ ขั้นต่อไปจะเป็นการสร้างแผนภูมิความสัมพนัธ์ของกิจกรรมซ่ึงแสดง

ขอ้มูลของแผนภูมิการไหลของวสัดุก่อนการปรับปรุงผงัโรงงาน จะเห็นไดว้า่การไหลของงานมีความ

ไม่เป็นระเบียบ ทาํให้ระยะทางของการไหลมีความยาวมาก จากแผนภาพความสัมพนัธ์จะทราบถึง

กิจกรรมท่ีควรอยูใ่กลชิ้ดกนั และกิจกรรมท่ีควรอยูห่่างกนั จากแผนภาพจะสามารถ กล่าวไดว้า่ กิจกรรม

ท่ีมีความสัมพนัธ์มากท่ีสุดคือ พื้นท่ีจดัเก็บกบัตดัเหล็กเส้นหรือเหล็กฉากและพื้นท่ีจดัเก็บกบัพื้นท่ีตดั

เหล็กแผ่น เ น่ืองจากมีการขนย้ายว ัตถุดิบท่ีมีขนาดใหญ่จึงจําเป็นต้องอยู่ใกล้กัน กิจกรรมท่ีมี

ความสัมพนัธ์มากพอสมควรคือ เจียร เช่ือมประกอบ เจียรรอยเช่ือม เป่าลมและทาสี กิจกรรมท่ีมี

ความสัมพนัธ์มากคือ จดัเก็บ จึงทาํใหท้ราบวา่หน่วยใดควรอยูใ่กลก้นัเพื่อลดระยะทางการเคล่ือนท่ีของ

วสัดุใหน้อ้ยลง การไหลของการผลิตเป็นแบบการไหลแบบไร้รูปแบบ 

หลังจากท่ีเขียนแผนภาพความสัมพนัธ์การไหลของการผลิตช้ินงาน เพื่อให้สามารถเห็น

ตาํแหน่งของการ หยิบวตัถุดิบ ตดัเหล็กข้ึนโครง ตดัเหล็กแผน่ เจียร เช่ือมประกอบ เจียรรอยเช่ือม เป่า

ลม ตรวจสอบ ทาสีและจดัเก็บ โดยการกาํหนดและเหตุผลท่ีสัมพนัธ์กนัในระดบัจากมากไปหาน้อย 

โดยผูว้จิยัไดศึ้กษาและสรุปขอ้มูลดงัน้ีใหค้่า A มีค่าเท่ากบั 2 ระดบั E มี 7 ระดบั I มี 5 ระดบั ส่วน O มี  
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24 ระดบั และ U มี 2 ระดบั และในท่ีน้ีผูว้ิจยัไดเ้ลือกระดบัความสําคญัหลกัๆเท่านั้น โดยมีสถานีงาน

ทั้งหมด 10 หน่วย ดงันั้นเพื่อใหม้องเห็นแผนภูมิความสัมพนัธ์การไหลดว้ย หลกัการวางผงัโรงงานตาม

ความสัมพนัธ์ (Relationship Layout Planning: RELAP)  

 

4.2.1 แผนภาพการไหลของการผลติ Tank low dross / Charger Ingot Tank (หลังปรับปรุง) 

แบบที ่1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.15 แสดงความสัมพนัธ์ของการผลิต Tank low dross /Charger Ingot Tank Layout แบบท่ี1 

 

การปรับปรุงการวางผงัการทาํงานหลงัทาํการปรับปรุง Layout แบบท่ี 1 ไดท้าํการ

ปรับปรุง กระบวนการผลิตและจัดสรรเน้ือท่ีท่ีได้จากการคาํนวณตามพื้นท่ีและจํานวน

เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการผลิตสําหรับการผลิต Tank low dross /Charger Ingot Tank โดยมีหลกัการ

การคือ วาง Layout ใหม่ภายใตข้อ้จาํกดัรูปแบบพื้นท่ีเดิมไม่มีค่าใชจ่้ายในการปรับปรุง โดยจะ

ปรับปรุงการยา้ยเฉพาะเคร่ืองมือการทาํงานตามสถานีงานต่างๆโดยจะยา้ยขั้นตอนงาน 6,7,8 

มารวมกนั ตามหลกั การวางผงัโรงงานอยา่งเป็นระบบ (Systematic Layout Planning : SLP)   

แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต Tank low dross /Charger Ingot Tank (หลงัการ

ปรับปรุง) Layout แบบท่ี 1 เพื่อนาํไปเปรียบเทียบก่อนและหลงัปรับปรุง  

ผนงักั้นแบบเดิม 
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ตารางที ่4.7 การผลิต Tank low dross /Charger Ingot Tank (หลงัการปรับปรุง) Layout แบบท่ี 1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

จากตารางท่ี 4.7 ผลจากการเปรียบเทียบแผนภูมิการไหลการผลิต Tank low dross 

/Charger Ingot Tank พบว่ากิจกรรมการขนยา้ยท่ีลดลงจากวิธีเดิม 8 ขั้นตอน ลดลงเป็น 7 

ขั้นตอน มีความแตกต่าง 1 ขั้นตอน และการตรวจสอบคงเดิม ระยะทางในกระบวนการผลิต

จากเดิม 55.6 เมตร ลดลงเป็น 23 เมตร ทาํใหร้ะยะทางในกระบวนการผลิตลดลง 32.6 เมตร ทาํ

ให้สามารถลดระยะทางการเคล่ือนท่ีสั้ นลงทาํให้มีประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มข้ึน โดยเวลา

รวมท่ีใชใ้นการผลิตจากเดิม 450 นาทีหรือคิดเป็น 7 ชัว่โมง 30 นาที ลดลงเป็น 428.8 นาทีหรือ

คิดเป็น 7 ชัว่โมง 8 นาที มีความแตกต่างเท่ากบั 22 นาที ดงันั้นเวลาท่ีใชใ้นการผลิตเร็วข้ึน โดย

สรุปเป็นขอ้ดี ขอ้เสียไดด้งัต่อไปน้ี 
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1.) ขอ้ดี 

 เส้นทางการเคล่ือนยา้ยระหวา่งกระบวนการนอ้ยลง 32.6 เมตร 

 พื้นท่ีการทาํงานเป็นระบบมากข้ึน 

 เวลาในการประกอบช้ินงานนอ้ยลง 21 นาที สามารถทาํงานไดม้าก

ข้ึน 

 กระบวนการขนยา้ยลดนอ้ยลง 1 ขั้นตอน  

 ไม่มีค่าใชจ่้าย 

2.) ขอ้เสีย 

 พื้นท่ีการทาํงานปัจจุบนัแคบทาํใหพ้ื้นท่ีการทาํงานนอ้ย 

 พื้นท่ีการทาํงานอากาศไม่ถ่ายเททาํใหเ้วลาเช่ือมงานจะมีควนัจากงาน

เช่ือมขงัอยูใ่นพื้นท่ีการทาํงาน  

 มีส่ิงของไม่จาํเป็นเยอะเกินไป เช่น ตูแ้ละ Rack ท่ีไม่ไดใ้ชซ่ึ้งหาท่ี

เก็บไม่ได ้
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4.2.2 แผนภาพการไหลของการผลติ Tank low dross / Charger Ingot Tank (หลังปรับปรุง) 

แบบที ่2 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.16 แสดงความสัมพนัธ์ของการผลิตTank low dross /Charger Ingot Tank Layout แบบท่ี2 

 

การปรับปรุงการวางผงัการทาํงานหลงัทาํการปรับปรุง Layout แบบท่ี 2 ไดท้าํการ

ปรับปรุง กระบวนการผลิตและจัดสรรเน้ือท่ีท่ีได้จากการคาํนวณตามพื้นท่ีและจาํนวน

เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการผลิตสําหรับการผลิต Tank low dross /Charger Ingot Tank โดยมีหลกัการ

การคือ วาง Layout ใหม่แบบไม่มีขอ้จาํกดัทางด้านการปรับปรุงพื้นท่ีการทาํงาน แต่อยู่ใน

ขอบเขตการปรับปรุงท่ีเป็นไปไดจ้ริงโดยแผนน้ีปรับปรุงการจดัวางสถานีงานแบบใหม่และนาํ

ผนงักนัออกและทาํบานพบัประตูแทน เพื่อใหพ้ื้นท่ีการทาํงานมีอากาศถ่ายเทมากยิ่งข้ึนโดยยา้ย

ขั้นตอนงาน 6,7,8 ให้อยูใ่กลข้ั้นตอนท่ี 5 มากท่ีสุด และสามารถส่งไปขั้นตอนท่ี 9 โดยไม่ตอ้ง

ยอ้นไปท่ีประตูสามารถลดระยะทางไปไดม้าก  ตามหลกัการวางผงัโรงงานอยา่งเป็นระบบ  

 

 

ประตูบานพบั

ใหม่ 
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แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต Tank low dross /Charger Ingot Tank (หลงัการ

ปรับปรุง) Layout แบบท่ี 2 เพื่อนาํไปเปรียบเทียบก่อนและหลงัปรับปรุง 

 
ตารางที ่4.8 การผลิต Tank low dross /Charger Ingot Tank (หลงัการปรับปรุง) Layout แบบท่ี 2 
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จากตารางท่ี 4.8 ผลจากการเปรียบเทียบแผนภูมิการไหลการผลิต Tank low dross /Charger 

Ingot Tank พบวา่กิจกรรมการขนยา้ยท่ีลดลงจากวธีิเดิม 8 ขั้นตอน ลดลงเป็น 7 ขั้นตอน มีความแตกต่าง 

1 ขั้นตอน และการตรวจสอบคงเดิม ระยะทางในกระบวนการผลิตจากเดิมก่อนปรับปรุง 55.6 เมตร 

ลดลงเป็น 14.5 เมตร ทาํให้ระยะทางในกระบวนการผลิตลดลง 41.1 เมตร ทาํให้สามารถลดระยะ

ทางการเคล่ือนท่ีสั้นลงทาํให้มีประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มข้ึน โดยเวลารวมท่ีใช้ในการผลิตจากเดิม 

450 นาทีหรือคิดเป็น 7 ชั่วโมง 30 นาที ลดลงเป็น 424.8 นาทีหรือคิดเป็น 7 ชัว่โมง 4 นาที มีความ

แตกต่างเท่ากบั 25.2 นาที ดงันั้นเวลาท่ีใชใ้นการผลิตเร็วข้ึน โดยสรุปเป็นขอ้ดีและขอ้เสียไดด้งัต่อไปน้ี 

1.) ขอ้ดี 

 เส้นทางการเคล่ือนยา้ยระหวา่งกระบวนการนอ้ยลง 41.1 เมตร 

 พื้นท่ีการทาํงานเป็นระบบมากข้ึน 

 เวลาในการประกอบช้ินงานนอ้ยลง 25 นาที สามารถทาํงานไดม้าก

ข้ึน 

 กระบวนการขนยา้ยลดนอ้ยลง 1 ขั้นตอน 

 มีพื้นท่ีการทาํงานมากข้ึนจาก 95 ตรม. เป็น 123.5 ตรม.  

 ปัญหาควนัจากงานเช่ือมหายไปเน่ืองจากพื้นท่ีการทาํงานมีอากาศ

ถ่ายเทมากข้ึนปัญหาการพกัระหวา่งการทาํงานหายไป 

2.) ขอ้เสีย 

 มีค่าใชจ่้ายในการซ้ือเหล็กกล่องมาทาํบานพบั 25,000 บาท 

 ตอ้งทาํความเขา้ใจกบัพนกังานในการทาํงานใหม่ 
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4.2.3 การตัดสินใจเลอืกแนวทางการแก้ไขปัญหา 

จากการศึกษาในคร้ังน้ีผูว้ิจยัตดัสินใจเลือกใชก้ลยุทธ์การปรับปรุง Layout การทาํงาน 

โดยเลือกใชท้ั้ง 2 แนวทางควบคู่กนัเน่ืองจากสามารถช่วยลดระยะทางในการ ผลิตช้ินงานและ

ของเสียในเกิดข้ึนในระหวา่งการผลิตช้ินงานในส่วนงาน DIY ไดแ้ละนอกจากน้ี ยงัเป็นการ

เพิ่มประสิทธิภาพในการทาํงานให้มีประสิทธิภาพท่ีดีมากข้ึนด้วย โดยใช้การวิเคราะห์โดย

กระบวนการลาํดบัชั้นเชิงวิเคราะห์ (Analysis Hierarchy Process : AHP) ให้คะแนนตดัสินใจ

ในการเลือกผงัการทาํงานใหม่ 

เม่ือพิจารณาถึงปัจจยัท่ีมีความสาํคญัและเก่ียวขอ้งต่อการตดัสินใจเลือกผงัโรงงาน เพื่อ

นาํมาใชใ้นการจดัทาํแบบประเมิน ซ่ึงจะสัมภาษณ์จากผูบ้ริหารและผูมี้ส่วนรับผิดชอบในพื้นท่ี 

ของโรงงานเพื่อนาํผลคะแนนรวมของปัจจยัจากพบว่ามีทั้งส้ิน 4 ปัจจยัหลกั ท่ีมีความสําคญั

เพื่อนํามาใช้จัดทําโครงสร้างการวิเคราะห์เชิงลําดับชั้ น และนําไปใช้ในการจัดลําดับ

ความสําคญัของทางเลือก โดยมีรูปแบบดงัน้ี 1. ตน้ทุนการปรับปรุงผงัการทาํงาน 2.ระยะเวลา

การขนยา้ย 3.ระยะทางการขนยา้ย 4.สภาพแวดลอ้มการทาํงาน ซ่ึงเป็นขอ้ดีหลกัของแต่ละผงั

การทาํงานท่ีออกแบบมา เพื่อนาํมาใหค้ะแนน 

เม่ือทราบปัจจัยเป้าหมาย จากนั้ นจะทาํการเปรียบเทียบความสัมพนัธ์เป็นคู่ของ

องค์ประกอบ เปล่ียนค่าการ ตดัสินใจให้อยู่ในระดบัคะแนน 1-5 วิเคราะห์หาค่านํ้ าหนกัของ

ความสําคญัของปัจจยัท่ีสอดคลอ้งกบัค่านํ้ าหนกั ของผงัโรงงานทางเลือกแต่ละแบบ โดยวิธี

กระบวนการลาํดบัชั้นเชิงวิเคราะห์ (Analysis Hierarchy Process: AHP) ดงัหลกัเกณฑ์การให้

ค่านํ้าหนกัคะแนนของปัจจยัดงัต่อไปน้ี 

 

ตารางที ่4.9 เมตริกซ์ของความสัมพนัธ์ แบบเปรียบเทียบเป็นคู่ๆ   
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ให้ผูเ้ช่ียวชาญใส่ค่าตวัเลขเฉพาะในช่องว่างสีขาวเท่านั้น ส่วนช่องว่างสีส้มอ่อนผู ้

วิเคราะห์จะมาใส่ค่าเอง โดยค่าจะเป็นสัดส่วนท่ีจบัคู่เหมือนกัน แต่ใส่ค่าตรงกันข้าม เช่น 

ช่องวา่งแรกท่ีตอ้งใส่คือ ตน้ทุนการปรับปรุง (row) กบั ระยะเวลาการขนยา้ย (column) มีค่า

เป็น 1/4  (ช่องสีขาว) ส่วนในช่องของ ตน้ทุนการปรับปรุง (row) กบั ระยะเวลาการขนยา้ย 

(column) จะตอ้งใส่ค่า 4 (ช่องสีส้ม) หรือ ช่องว่าง ระยะเวลาการขนยา้ย (row) กบั ระยะ

ทางการขนยา้ย (column) มีค่าเป็น 1/2 (ช่องสีขาว) ส่วนในช่องของ ระยะทางการขนยา้ย (row) 

กบั ระยะเวลาการขนยา้ย (column) จะตอ้งใส่ค่า 2 ค่าการใหค้ะแนน 1 - 5 คือสําคญักวา่นอ้ยไป

ถึงมาก ส่วน 1/1 - 1/5 คือ สาํคญันอ้ยมากๆไปถึงไม่สาํคญัเลยตามลาํดบัคะแนน 

การพิจารณาให้ค่ามี 2 นยั คือ  

1. ค่าปัจจยัไหน (row หรือ column) มีความสาํคญัมากกวา่หรือนอ้ยกวา่   

2. มากกวา่หรือนอ้ยกวา่ เป็นค่าตวัเลขเท่าไร 

ถา้ปัจจยัทางดา้นแถว (row) มีความสาํคญั มากกวา่ ปัจจยัทางดา้นคอลมัน์ (column) 

ใส่ตวัเลข 2 - 5ถา้ปัจจยัทางดา้นแถว (row) มีความสาํคญั นอ้ยกวา่ปัจจยัทางดา้น

คอลมัน์(column) ใส่ตวัเลข1/1 – 1/5 

 

ตารางที ่4.10 เมตริกซ์ของความสัมพนัธ์ ผลรวมแต่ละคอลมัน์ (column)   
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จากตารางท่ี 4.10 เอาผลรวมของคอลมัน์ไปหารกบัค่าของทุกแถวในคอลมัน์นั้นๆ

ต่อมารวมค่าในแต่ละแถวคาํนวณค่า Eigenvector (ค่านํ้ าหนัก) สุดท้ายตรวจสอบค่าความ

สอดคลอ้งของขอ้มูล (CR) วา่ค่าปัจจยัท่ีใส่ใหก้บัตวัแปร ซ่ึงนาํไปใชค้าํนวณค่า eigenvector มี

ความสมเหตุสมผลหรือไม่ ถา้ CR < 0.1 แสดงวา่ค่าปัจจยัมีความสอดคลอ้งกนั สามารถนาํ 

eigenvector ไปใช้เป็นค่านํ้ าหนกัได ้ถา้ CR > 0.1 แสดงวา่ค่าปัจจยัไม่มีความสอดคลอ้งกนั 

ตอ้งปรับหรือใหค้่าปัจจยัใหม่ เพื่อคาํนวณ CR < 0.1 ถึงจะนาํค่า eigenvector ไปใชง้านได ้ดงั

ตารางดงัต่อไปน้ี 

 

ตารางที ่4.11 คาํนวณค่า normalize และคาํนวณค่า Eigenvector 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 หลงัจากไดค้่าลาํดบัความสาํคญัเรียบร้อยแลว้ตอ้งคาํนวณค่าความสอดคลอ้งของ

ขอ้มูล (CR) ตามสูตรดงัต่อไปน้ี 
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ก่อนท่ีจะแทนสูตรไดต้อ้งคาํนวณหาค่า consistency vector ซ่ึงมีวธีิดงัต่อไปน้ี 

 

ตารางที ่4.12 คาํนวณค่า consistency vector  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

วธีิหาค่า consistency vector มีดงัต่อไปน้ี 

ตน้ทุนการปรับปรุงผงั = (0.082*1)+(0.29*0.25)+(0.47*0.2)+(0.15*0.5)/0.0825 = 3.95 

ระยะเวลาการขนยา้ย  = (0.0825*4)+(0.29*1)+(0.47*0.5)+(0.15*2)/0.29 = 4.01 

ระยะทางการขนยา้ย = (0.0825*5)+(0.29*2)+(0.47*1)+(0.15*3)/0.47 = 4.05 

สภาพแวดลอ้มการทาํงาน  = (0.0825*2)+(0.29*0.5)+(0.47*0.33)+(0.15*1)/0.15 = 4.06 

 

 จากนั้นนาํค่าผลรวมของ consistency vector มาแทนสูตรดงัวธีิดงัต่อไปน้ี 
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ตารางที ่4.13 ตาราง RI 

 

 

 

 

 

 

 

  

 จากนั้นทาํการประเมินค่าทางเลือกดา้นผงัโรงงานจากการจดัทาํแบบสอบถามต่อ

ผูจ้ดัการต่อผงัการทาํงาน เพื่อประเมินผลของผงัโรงงานทางเลือกท่ีมีต่อปัจจยัทั้ง 4 ดว้ยการ

วเิคราะห์วธีิกระบวนการลาํดบัชั้นเชิงวเิคราะห์ โดยนาํลาํดบัความสาํคญัของแต่ละปัจจยัมาจดั

ตารางเมตริกซ์ โดยใชผ้ลคูณของลาํดบั ความสาํคญัของปัจจยัต่างๆ กบันํ้าหนกัของผงัโรงงาน

ทางเลือก ดงัตารางดงัต่อไปน้ี 

 

ตารางที ่4.14 เมตริกซ์ลาํดบัความสาํคญัของแต่ละปัจจยัของแต่ละผงัการทาํงาน 

 

 

 

 

 

 

 

ซ่ึงจะใชน้ํ้าหนกัของผงัโรงงาน คูณกบัค่าลาํดบัความสาํคญัของแต่ละปัจจยัในแนวตั้ง 

และหาผลรวมในแถวแนวนอน จะไดผ้ลลพัธ์ความสัมพนัธ์รวมท่ีใชส้นบัสนุนการเลือกผงั

โรงงานทางเลือกท่ีเหมาะสมท่ีสุดสามารถสรุปผลไดว้า่ ผงัโรงงานทางเลือกท่ี 2 เป็นผงัโรงงาน

ท่ีมีความเหมาะสมท่ีสุด จากค่าคะแนนนํ้าหนกัท่ีได ้ดงัตารางต่อไปน้ี 
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ตารางที ่4.15 ผลลพัธ์ความสัมพนัธ์รวมของแต่ละปัจจยักบัผงัการทาํงานทางเลือก 

 
 

 

 

 

 

 

4.3 ผลการวเิคราะห์เปรียบเทยีบก่อนและหลงัการปรับปรุง 

จากวตัถุประสงค์ของการศึกษาคร้ังน้ีเพื่อพฒันากระบวนการผลิตช้ินงานให้มีประสิทธิภาพ

โดยมีเป้าหมายเพื่อลดระยะทางและเวลาในการผลิตช้ินงานลง โดยผลสรุปจาการให้คะแนนผงัการ

ทาํงานแบบใหม่ทั้ ง 2 รูปแบบ ตามทฤษฎีวิเคราะห์กระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห์ (Analysis 

Hierarchy Process : AHP) ผงัการทาํงานแบบท่ี 2 มีคะแนนท่ีมากกวา่คือ 0.625 ดงันั้นจึงเร่ิมทาํการ

ปรับปรุงตามรูปแบบผงัการทาํงานแบบท่ี 2 ซ่ึงสามารถลดระยะทางลงได ้41.1 เมตร ดงัภาพต่อไปน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.17 เปรียบเทียบผงัการทาํงานก่อนและหลงัปรับปรุง 

ก่อนปรับปรุง 

หลงัปรับปรุง 



บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

ในการศึกษาคน้ควา้เร่ือง “การปรับปรุงผงักระบวนการประกอบช้ินงานในแผนก DIY โดยใช้

ทฤษฎีการวางผงัโรงงานอย่างมีระบบ กรณีศึกษา บริษทั เอนไก ไทย จาํกดั”  มีวตัถุประสงค์เพื่อ

วิเคราะห์ปัญหาท่ีมีผลกระทบต่อการให้บริการของส่วนงาน DIY กรณีศึกษาของบริษทั เอนไกไทย 

จาํกดั เพื่อพฒันากระบวนการผลิตช้ินงานของส่วนงาน DIY ให้มีประสิทธิภาพและประสิทธิผล เพื่อ

กาํหนดแนวทางในการผลิต 

 

5.1 สรุปผลการดําเนินงาน 

จากการศึกษาปัญหาและเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตช้ินงาน Make Tank low dross / Charger 

Ingot Tank ของส่วนงาน DIY ซ่ึงเป็นแผนกท่ีผลิตช้ินงานเพื่อสนบัสนุนไลน์การผลิตลอ้ทั้งหมดใน

บริษทั เอนไกไทย จาํกดั ท่ีสามารถตอบสนองความตอ้งการของโรงงานไม่วา่จะเป็น 4W และ 2W 

จากปัญหาท่ีเกิดข้ึนภายในแผนก DIY คือในการประกอบช้ินงาน มีการเคล่ือนยา้ยช้ินงาน

ระหวา่งกระบวนการในระยะทางท่ีห่างกนั ส่งผลให้พนกังานเสียเวลาไปกบัการขนยา้ยนานเกินความ

จาํเป็นและพนกังานอาจเกิดอนัตรายจากการขนยา้ยได ้ผูศึ้กษาจึงวางแผนทาํการการปรับขั้นตอนการ

ผลิตช้ินงาน การวางแผน Layout ใหเ้หมาะสม โดยใชท้ฤษฎีการวางผงัโรงงานอยา่งมีระบบ(Systematic 

Layout Planning: SLP) ในการออกแบบผงัการทาํงานใหม่ 2 แบบ และใช้เคร่ืองมือ การวิเคราะห์

กระบวนการลาํดบัชั้นเชิงวิเคราะห์ (Analysis Hierarchy Process : AHP) เพื่อใชป้ระเมินค่าทางเลือกผงั

การทาํงานจากผูจ้ดัการและผูท่ี้เก่ียวขอ้งต่อผงัการทาํงาน  

ผลท่ีไดคื้อทางแผนก DIY เลือกการปรับปรุง Layout ตามแบบผงัการทาํงานแบบท่ี 2 จะเห็นได้

วา่หลงัจากปรับปรุงผงัการทาํงาน ขั้นตอนการทาํงานมีระบบมากยิ่งข้ึน โดยทาํการปรับปรุงในเร่ืองการ

จดัสถานีการทาํงานใหม่ และปรับผนงักั้นทาํเป็นประตูบานพบัเพื่อให้พื้นท่ีการทาํงานมีอากาศถ่ายเท

มากยิ่งข้ึน จึงส่งผลให้ระยะทางและระยะเวลาในการทาํเคล่ือนยา้ยช้ินงานลดน้อยลง เป็นไปตาม

วตัถุประสงคท่ี์วางไว ้ซ่ึงจะแสดงในตารางท่ี 5.1 
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ตารางที ่5.1 สรุปผลการปรับปรุง 

 

                     

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5.2 อปุสรรคในการดาํเนินงาน  

1. การศึกษางานวิจยัในเร่ืองเก่ียวกับการผลิตช้ินงานท่ีประกอบด้วยเหล็ก เทคโนโลยี

สารสนเทศยงัไม่ครบถว้นเท่าท่ีควร ทาํใหไ้ม่สามารถศึกษาไดค้รอบคลุมทุกดา้น 

2. พื้นท่ีการทาํงานใน DIY SHOP มีงานเช่ือมและงานตดั ซ่ึงเส่ียงอนัตรายต้องใช้ความ

ระมดัระวงัในการลงพื้นท่ีทาํงานและเก็บขอ้มูลเป็นอยา่งมาก 

3. มีขอ้จาํกดัในการให้คะแนนประเมินผงัการปรับปรุงงานเน่ืองจากผูจ้ดัการแผนกมีเพียงคน

เดียวเป็นผูมี้อาํนาจสูงสุดในการตดัสินใจ ทาํใหค้ะแนนท่ีใหอ้อกมาอาจดูไม่มีค่านํ้าหนกัมากพอ 

4. ตอ้งทาํความเขา้ใจกบัคาํศพัทเ์ฉพาะในการทาํงานเป็นจาํนวนมาก เน่ืองจากเป็นคาํศพัทท่ี์ไม่

เคยไดย้นิและรู้จกัมาก่อน  

5. พนกังานส่วนใหญ่เป็นพนกังานใหม่ จึงให้คาํแนะนาํไดไ้ม่มากเท่าท่ีควร จาํเป็นตอ้งปรึกษา

กบัผูจ้ดัการอยา่งเดียว 
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5.3 ข้อเสนอแนะจากการดําเนินงาน 

จากการศึกษาคร้ังน้ี ไดศึ้กษาปัญหาและเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตช้ินงานในส่วนงาน DIY 

ของบริษทั เอนไกไทย จาํกดั เน่ืองจากมีขอ้จาํกดัในเร่ืองของการผลิตและระยะเวลาการสหกิจศึกษา ใน

การศึกษาคร้ังต่อไป ควรทาํการศึกษาในประเด็น ดงัต่อไปน้ี 

1. ควรจดัทาํแบบประเมินผลการทาํงาน ในแต่ละหน่วยงานเพื่อใชเ้ป็นแนวทางในการศึกษาถึง

ปัญหาท่ีเกิดข้ึน และหาแนวทางปรับปรุงแกไ้ขเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทาํงาน  

2. สร้างแรงจูงใจให้กบัพนกังานให้เกิดความความกระตือรือร้นในหนา้ท่ีความรับผิดชอบของ

ตนเองมากข้ึน  

3. ควรปลูกฝังให้พนักงานคาํนึงถึงความปลอดภยัในการทาํงานมากข้ึน เน่ืองจากปัจจุบนั

พนกังานใชค้วามชาํนาญในการทาํงานเป็นส่วนใหญ่ จึงไม่ใชอุ้ปกรณ์ป้องกนัอนัตรายในการทาํงาน 
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บรรณานุกรม 

ภาษาไทย 

 

1. สมศกัด์ิ ตรีสัตย,์ 2542, การออกแบบและวางผงัโรงงาน, พิมพค์ร้ังท่ี 10, กรุงเทพฯ : สมาคม

ส่งเสริมเทคโนโลย ี(ไทย-ญ่ีปุ่น), หนา้ 58 – 135. 

 

2. เศขฤทธ์ิ ตั้นตระกูล, 2543, การออกแบบผงัโรงงานใหม่กรณีศึกษาโรงงานผลิตช้ินส่วน

อุปกรณ์รถจกัรยานยนต,์ วทิยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิต สาขาวชิาวศิวกรรมอุตสาหกรรม  
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3. มานนท์  จนัทรภิรมย,์ 2554, การศึกษาถึงปัญหาและกาํหนดกลยุทธ์ในการแกปั้ญหาเพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพในการบริการของอุตสาหกรรม EMS กรณีศึกษา บริษทั Trinity Electronics 

(Thailand) Ltd. จาํกดั, วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิต สาขาวิชาการจดัการโลจิสติกส์ 

ภาควชิาบริหารธุรกิจ บณัฑิตวทิยาลยั มหาวทิยาลยัหอการคา้ไทย. 
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สายการผลิตชุดบงัคบัเล้ียงลอ้หนา้”, วารสารวศิวกรรมศาสตร์, 2555, เล่มท่ี 3 หนา้ 19 - 32. 

 

5. นิศากร สมสุข, 2550, การศึกษาและปรับปรุงผงัโรงงานเพื่อเป็นแนวทางในการเพิ่มผลผลิต
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6. ทวมีาศ นาคอุดม, 2547, การใชห้ลกัการวางผงัโรงงานตามความสัมพนัธ์ (Relationship Layout 
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ภาคผนวก ก 

ข้อมูลการผลติช้ินงานอ้างองิย้อนหลัง 
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เพื่อศึกษาปริมาณการประกอบช้ินงานอา้งอิงยอ้นหลงั ท่ีตอ้งทาํการผลิตในช่วงเดือนต่างๆ เพื่อ

เป็นการเก็บขอ้มูลการสั่งผลิตของโรงงาน โดยทาํการเก็บขอ้มูลยอ้นหลงั 6 เดือน ดงัน้ีกรกฎาคม 2558 – 

ธนัวาคม 2558 ดงัแสดงในตารางต่อไปน้ี 

 

ตารางที ่ก.1 แสดงปริมาณช้ินงานท่ีมีการสั่งผลิตในเดือน ก.ค. – ธ.ค. ปี 2558 

 

เดือน ช่ือช้ินงาน จํานวน 

กรกฏาคม Make debarring inspection table  1 

  Make HRT inspection table  1 

  Make inspection table  1 

  Make spinning inspection table  2 

  Make table inspection,deberring,leak test   3 

 

Make cover solinoid water cooling 1 

  Install cover stage of casting line  1 

  Make table set up cast , CNC  4 

  Make table die coat  2 

  Making low dross tank  1 

  Tank low dross  1 

  Tank chip CNC  9 

  Tank Chip M/C  7 

  Small table  10 

สิงหาคม Make table inspection,deberring,leak test   3 

  Make tool dross. (เหล็กโกยเตา) 2 

  Make chip tank CNC. 4 
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ตารางที ่ก.2 แสดงปริมาณช้ินงานท่ีมีการสั่งผลิตในเดือน ก.ค. – ธ.ค. ปี 2558 (ต่อ) 

 

เดือน ช่ือช้ินงาน จํานวน 

สิงหาคม กระบะใส่นํ้ามนั 2 

  เหล็กโกยเตา 4 

  เหล็กโกยเตา+เหล็กแซะ 3 

  Make tank low dross 1 

  Make chip tank CNC. 3 

 

Make chip tank  bucker. 1 

  Make tank return air leak 1 

กนัยายน Make table inspection,deberring,leak test   3 

  Make table check wheel 1 

  Make mop cleaning keeper. 2 

  Make mop cleaning  1 

  Make Chip tank 2 

  Make steel tank. 2 

  Make rack for keep jig turbo and milling check. 2 

  tank chip cnc m/c (small) 1 

  tank chip cnc m/c (big) 5 

ตุลาคม Make & install cover water return tank air. 1 

  Make & install cover water return tank T6. 1 

  Make inspection table. 1 

  Make dross tank of chip melt. 1 

  Make chip tank. 1 
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ตารางที ่ก.3 แสดงปริมาณช้ินงานท่ีมีการสั่งผลิตในเดือน ก.ค. – ธ.ค. ปี 2558 (ต่อ) 

 

เดือน ช่ือช้ินงาน จํานวน 

ตุลาคม Make table for support printer. 1 

  Make steel box for keep equipment. 3 

  Make table for put cutting saw blades. 1 

  Make dross tank of chip melt. 3 

  Make tank low dross / Charger Ingot Tank 36 

พฤศจิกายน Make HRT inspection table. 1 

  รถเขน็ใส่ถงันํ้ามนั  4 

  ชั้นวางของ 50*120*180 CM 1 

  ชั้นวางของ 50*170*180 CM 1 

  ชั้นวางรองเทา้ 3 

  โตะ๊วางผลไม ้ 1 

  ถงัใส่ Low Dross 1 

  ถงัใส่ Low Dross 1 

  ท่ีวางนํ้ามนั 200 ลิตร 2 

  Make tank dross 1 

ธนัวาคม Table meeting room MAC 7 1 

  MAKING  TANK  DROSS CARRY 1 

  Carry for Cutting Process Foundry-3 4 

  CARRY TANK LOW DROSS 2 

  Make Cell fence Size 129 cm x 172 cm 2 

  To Make  Stand  for  Wheel  2w CNC Line  I,J,K,L 4 
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ตารางที ่ก.4 แสดงปริมาณช้ินงานท่ีมีการสั่งผลิตในเดือน ก.ค. – ธ.ค. ปี 2558 (ต่อ) 

 

เดือน ช่ือช้ินงาน จํานวน 

ธนัวาคม Chip Tank (DIY)  1 

  Chip tank CNC ( DIY ) 2 

  เหล็กโกยเตา 2,3 เมตร 3 

  ทาํรถเขน็ถงัชิพ 1 

  Making เหล็กลา้งเตา 3 

 

Plate วาง Ingot 6 

  Return Tay วางลอ้ 1 

  Sweep  steel  (เหล็กโกยเตา) 4 

  ชั้นวางถงันํ้ามนั 200 L 2 

  ชั้นวางรองเทา้หนา้ Office 1 

  กระถางตน้ไม ้support 5s audit 10 

 

พบวา่มีการประกอบช้ินงานทั้งหมด 113 ช้ินงาน โดยช้ินงานท่ีทาํการประกอบมากท่ีสุดคือ 

Tank low dross / Charger Ingot Tank 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่ก.1 Tank low dross / Charger Ingot Tank 
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ประวตัผิู้จดัทําโครงงาน 
 

ช่ือ – สกุล  นายฐิติพฒัน์  สมพนัธ์ 

วนั เดือน ปีเกดิ  24   สิงหาคม   2537    

ทีอ่ยู่ปัจจุบัน 7 ซอยประวทิยแ์ละเพื่อน6 ตาํบลบางจาก เขตพระโขนง  

กรุงเทพมหานคร 10240  

โทรศัพท์มือถือ  0815816755 

E-Mail   poom_455@hotmail.co.th  

 

ประวตัิการศึกษา   

ระดบัประถมศึกษา ประถมศึกษาตอนปลาย   พ.ศ.  2549 

   โรงเรียนวดัตะกลํ่า 

ระดบัมธัยมศึกษา มธัยมศึกษาตอนปลาย    พ.ศ.  2555  

   โรงเรียนราชวนิิตบางแกว้ 

ระดบัอุดมศึกษา  คณะบริหารธุรกิจ  สาขาการจดัการอุตสาหกรรม  พ.ศ.  2558 

   สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น   

 

ทุนการศึกษา      - ไม่มี -  

  

ประวตัิการฝึกอบรม 1. วฒันธรรมองคก์รญ่ีปุ่น  ณ สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น 

2. ระบบการวางผงัโรงงาน ณ บริษทั SCG Chemicals  

3. การนาํเขา้และส่งออก ณ มหาวทิยาลยัรังสิต  

   4. หลกัการ   MONOZUKURI   ณ สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น  

 

ผลงานทีไ่ด้รับการตีพมิพ์    - ไม่มี - 
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