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บทคัดยอ 

งานวิจัยนี้มุงเนนในการการปรับปรุงผังโรงงานเพื่อลดความสูญเปลาของระยะทางการเคลื่อนยาย

ชิ้นงานในกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา โดยการปรับใชทฤษฎีการวางแผนผังโรงงานอยางมีระบบ 

หรือ Systematic Layout Planning (SLP) เพื่อดูการไหลของวัสดุและความสัมพันธของกิจกรรมแบบมุงเนน

กระบวนการผลิต (Process Layout) มาเปนแนวทางหลักในการออกแบบผังโรงงาน และเสนอแผนผัง

ทางเลือกจำนวน 3 รูปแบบ เพื่อทำการเปรียบเทียบประสิทธิภาพผังการผลิตของโรงงานทั้ง 3 รูปแบบ เพ่ือ

ประเมินผังที่เหมาะสมที่สุดในดานการลดความสูญเปลาของระยะทางการเคลื่อนยายชิ้นงานในกระบวนการ

ผลิต ผลจากการเปรียบเทียบผังการผลิตของโรงงานท้ัง 3 รูปแบบ พบวาผังการผลิต SLP รูปแบบท่ี 1 เนนการ

วางผังตามแนวคิดตำแหนงเครื่องจักรใหสอดคลองกับลำดับขั้นตอนการผลิต ใหผลลัพธระยะทางรวมการ

เคลื่อนยายชิ้นงานในกระบวนการผลิตนอยที่สุด 97.6 เมตร รองลงมาเปนผังการผลิต SLP รูปแบบท่ี 3 นำ

แนวคิดทฤษฎีการจัดวางผังโรงงานมาประยุกตรวมกับแนวคิด Kaizen มีระยะทาง 126.6 เมตร และผังการ

ผลิต SLP รูปแบบท่ี 2 เนนการนำ Process Layout เขามาประยุกตใช ในการจัดวางตำแหนงพ้ืนท่ี เครื่องจักร 

อุปกรณในการทำงานมีระยะทาง 150.5 เมตร ตามลำดับ ดังนั้นผังการผลิต SLP รูปแบบท่ี 1 มีระยะทางการ 
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เคลื่อนยายชิ้นงานนอยที่สุด การไหลของชิ้นงานไมมีการเคลื่อนยายที่วกไปวนมา ลดความเสี่ยงในการเกิด

อันตรายหรืออุบัติเหตุตอการทำงาน ถือเปนผังที่มีประสิทธิภาพสูงสุดในดานการลดความสูญเปลาของระยะ

ทางการเคลื่อนยายชิ้นงานเม่ือพิจารณาจากระยะทาง 

คำสำคัญ : การจัดผังโรงงาน, การวางแผนผังโรงงานอยางมีระบบ 

ไดรับเม่ือ 13 ธันวาคม 2568; แกไขเม่ือ 6 มกราคม 2569; ตอบรับการตีพิมพเม่ือ 20 มกราคม 2569 

Abstract 

The main aim of this research is to improve the layout of the production line by 

minimizing transportation waste that directly affected employees’ workflow and the 

movement of materials. The study applies the Systematic Layout Planning (SLP) methodology 

to analyze material flow and the relationship between each production activity and focusing 

on transforming the existing process-oriented layout into a more efficient configuration by 

generating 3 different alternatives of production layouts based on SLP theory. Three 

alternatives of proposed SLP layout were developed and visualized by using Adobe Photoshop 

CC program for comparative analysis. The results was presented that SLP Layout 1 achieved 

the minimum distance of 97.6 meters, followed by SLP Layout 3 with 126.6 meters, and SLP 

Layout 2 with 150.5 meters, respectively. These findings were presented that SLP layout 1 

reduced transportation distance of material along the production line and improves 

production efficiency. 
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1. บทนำ 

การจัดวางผังโรงงานถือเปนองคประกอบสำคัญที่มีอิทธิพลตอประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตและ

ตนทุนการดำเนินงานขององคกร การวางผังท่ีไมเหมาะสมอาจสงผลใหเกิดการสูญเปลาในกระบวนการผลิต ท้ัง

ในดานเวลา แรงงาน และระยะทางการเคลื่อนยายวัสดุ ซ่ึงการเคลื่อนยายท่ีเกินความจำเปน (Transportation 

Waste) นับเปนหนึ่งในความสูญเปลาหลักตามแนวคิด Lean Manufacturing ที่มักพบในอุตสาหกรรมการ

ผลิตจำนวนมาก ปญหานี้ไมเพียงทำใหเกิดความลาชาในการผลิต แตยังสงผลใหตนทุนโดยรวมขององคกร

เพ่ิมข้ึนโดยไมจำเปน (Sukachat & Bangraknoi, 2025) 
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โรงงานอุตสาหกรรมหลายแหงยังคงเผชิญกับการจัดวางพื้นที่ผลิตที่ไมสัมพันธกับลำดับขั้นตอนการทำงาน 

หรือมีการใชพื้นที่ที่ไมเกิดประโยชนสูงสุด สงผลใหเกิดการเคลื่อนยายชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิตใน

ระยะทางที่มากเกินไป ซึ่งเปนสาเหตุของความไมมีประสิทธิภาพในการดำเนินงาน การปรับปรุงผังโรงงานจึง

เปนแนวทางสำคัญท่ีชวยเพ่ิมความคลองตัวของการผลิต ลดความสูญเปลา และเพ่ิมผลผลิตโดยรวมขององคกร

ใหดีขึ ้น (Prommachan, 2025) เนื่องจากเนื่องจากผังโรงงานเปนตัวกำหนดลำดับการไหลของวัสดุ คน 

เครื่องจักร และขอมูล หากผังไมเหมาะสม จะกอใหเกิดความสูญเปลาในหลายรูปแบบ หากผังมีระยะทางการ

เคลื่อนยายท่ีสั้นลง เวลาในการทำงานลดลง และการประสานงานระหวางหนวยงานดีข้ึน ดังนั้นการปรับปรุงผัง

โรงงาน ไมใชเพียงการจัดวางเครื่องจักรใหม แตเปนกลยุทธเชิงระบบที่ชวยเพิ่มความคลองตัว ลดความสูญ

เปลา และเพ่ิมผลผลิตขององคกร 

แนวคิดการวางผังอยางเปนระบบ (Systematic Layout Planning: SLP) ที่เสนอโดย Muther & Hales 

(1961) เปนแนวทางที่ไดรับการยอมรับอยางแพรหลายในการออกแบบและปรับปรุงผังโรงงานอยางมีขั้นตอน 

โดยเนนการวิเคราะหความสัมพันธระหวางกิจกรรม การไหลของวัสดุ และความเหมาะสมของการใชพื้นท่ี 

เพื่อใหเกิดการจัดวางที่เอื้อตอการไหลของกระบวนการผลิตไดอยางตอเนื่องและมีประสิทธิภาพสูงสุด การ

ประยุกตใชหลักการของ SLP จึงชวยใหสามารถระบุปญหาของผังเดิมและพัฒนาแนวทางในการปรับปรุงให

สอดคลองกับสภาพการทำงานจริงมากยิ่งข้ึน 

จากเหตุผลดังกลาว งานวิจัยนี้จึงมุงเนนศึกษาการปรับปรุงผังการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาโดยใชหลักการ

วางผังอยางเปนระบบ (SLP) เพื่อแกไขปญหาการเคลื่อนยายชิ้นงานในระยะทางที่ยาวกวาความจำเปน และมี

การเคลื่อนยายที่กลับไปกลับมา ใหสามารถลดระยะทางการเคลื่อนยายชิ้นงาน ซึ่งถือเปนความสูญเปลาท่ี

เกิดขึ ้นในกระบวนการผลิต พรอมทั ้งเพิ ่มประสิทธิภาพของการทำงานโดยรวมของโรงงาน ผลลัพธจาก

การศึกษาจะเปนแนวทางเชิงปฏิบัติที่ผูประกอบการสามารถนำไปใชในการพัฒนาและปรับปรุงผังโรงงานให

เหมาะสมกับลักษณะการผลิตของตนไดอยางมีประสิทธิผล 

2. วัตถุประสงค  

2.1 เพื่อศึกษารูปแบบผังโรงงานของบริษัทกรณีศึกษาที่สงผลตอกระบวนการทำงานของพนักงาน และ

กระบวนการผลิตสินคา  

2.2 เพื่อพัฒนารูปแบบผังโรงงานใหมีเหมาะสมและมีประสิทธิภาพโดยมุงเนนการลดความสูญเปลาของ

ระยะทางการเคลื่อนยายชิ้นงานในกระบวนการผลิต และ อำนวยความสะดวกในขั้นตอนการทำงาน

ของพนักงาน 

3. ทบทวนวรรณกรรม 
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3.1 แนวคิดเกี่ยวกับความสูญเปลา (Waste) 

ความสูญเปลา (Waste) หมายถึงกิจกรรมหรือกระบวนการที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มแกผลิตภัณฑ แต

ยังคงมีอยูในระบบการผลิต แนวคิดนี้เปนรากฐานของปรัชญา Lean Manufacturing ที่มุงลดความสูญเสียใน

ทุกขั้นตอนของการผลิต โดย Ohno ในป 1988 ไดจำแนกความสูญเปลาออกเปน 7 ประเภท ไดแก การผลิต

เกินความตองการ การรอคอย การขนยายที่ไมจำเปน กระบวนการซ้ำซอน การเก็บวัสดุเกินความจำเปน การ

เคลื่อนไหวท่ีไมกอใหเกิดประโยชน และของเสียจากกระบวนการผลิต (Pamungkas & Aryanny, 2025) 

หนึ่งในความสูญเปลาท่ีสำคัญคือ ความสูญเปลาจากการขนยาย (Transportation Waste) ซ่ึงมักเกิด

จากการจัดผังโรงงานที่ไมเหมาะสม ทำใหชิ้นงานตองถูกเคลื่อนยายในระยะทางที่ยาวกวาความจำเปน สงผล

ใหเวลาและตนทุนในการผลิตเพิ่มขึ้น การลดระยะทางการขนยายจึงถือเปนแนวทางหลักของการพัฒนาอยาง

ตอเนื่อง (Continuous Improvement) เพื่อใหกระบวนการผลิตมีความคลองตัวและมีประสิทธิภาพสูงข้ึน 

(Akhtar, 2025) 

3.2 หลักการจัดผังโรงงาน (Plant Layout) 

การจัดผังโรงงาน (Plant Layout) คือการออกแบบและจัดลำดับตำแหนงของเครื ่องจักร วัสดุ 

อุปกรณ และพื้นที่ทำงานใหสัมพันธกับลำดับขั้นตอนการผลิต เพื่อใหการเคลื่อนไหวของวัสดุเปนไปอยาง

ตอเนื่องและใชทรัพยากรอยางคุมคา การจัดผังท่ีดีจะชวยลดการเคลื่อนยายท่ีไมจำเปน เพ่ิมความปลอดภัยของ

พ้ืนท่ีทำงาน และสงเสริมใหเกิดการไหลของงานอยางมีประสิทธิภาพ (Bouramtane et al., 2024) 

ผังโรงงานที่ไมไดรับการวางแผนอยางเหมาะสมมักกอใหเกิดความซ้ำซอนของการขนยาย ระยะ

ทางการเดินที่ยาวเกินความจำเปน และการใชพื้นที่ไมเต็มประสิทธิภาพ ซึ่งเปนอุปสรรคตอการเพิ่มผลผลิต 

การออกแบบหรือปรับปรุงผังโรงงานที่สอดคลองกับลำดับกระบวนการผลิตสามารถลดระยะทางการขนยาย

วัสดุได 20–50% และชวยเพ่ิมความคลองตัวในการปฏิบัติงาน (Kasemset et al., 2023) 

 

 

3.3 หลักการวางผังอยางเปนระบบ (Systematic Layout Planning: SLP) 

หลักการวางผังอยางเปนระบบ หรือ Systematic Layout Planning (SLP) เปนแนวทางท่ีพัฒนาและ

ปรับปรุงผังโรงงานอยางมีระบบ โดย SLP มีขั ้นตอนสำคัญ 4 ขั้นตอน คือ การรวบรวมขอมูลพื้นฐานของ

กระบวนการผลิต การวิเคราะหความสัมพันธระหวางกิจกรรม (Activity Relationship) การสรางแบบผัง
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ทางเลือก (Alternative Layout) และการประเมินและเลือกแบบผังท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุด วิธีการวางผัง SLP 

นี้ชวยใหผูวางแผนสามารถวิเคราะหลักษณะการไหลของวัสดุและความสัมพันธของพื้นที่ไดอยางชัดเจน สงผล

ใหเกิดการจัดวางที ่ช วยลดระยะทางการขนยายวัสดุ เพิ ่มความยืดหยุ นในการใชพื ้นท่ี และยกระดับ

ประสิทธิภาพของการทำงานโดยรวม   

ตารางท่ี 1 งานวิจัยท่ีเก่ียวของกับการประยุกตใช SLP เพ่ือวางผัง 

ลำดับ ผูวิจัย วิธีการออกแบบผัง จุดประสงคการวิจยั 

1 Khariwal et al. (2020)  SLP ลดการเคล่ือนยายวัสดุและลดการยอน

เสนทาง 

2 Cáceres-Gelvez et al. (2022)  SLP + TOPSIS (Multi-Criteria Decision Making) ลดระยะทางการเคล่ือนยาย 

3 Khofiyah et al. (2023)  SLP ลดตนทนุการจดัการวัสด ุ

4 Tarigan et al. (2025) SLP + BLOCPLAN + Differential Evolution 

Algorithm 

ลด backtracking และ cross-movement 

5 Achmad & Santoso (2025) SLP (Alternate Layouts) ลดระยะทางและตนทุนการเคล่ือนยาย 

6 Salins et al. (2024) SLP + Lean (Value Stream Mapping, 5S) ลดการไหลของวัสดแุละเพ่ิมการใชพ้ืนที ่

7 Deesamer et al. (2025) SLP + AHP เพ่ิมประสิทธิภาพและรองรับสายการผลิต 

8 Nachaisit et al. (2025) SLP + Activity Relationship Chart ลดเวลาการขนยายและลดระยะทางขนยาย 

9 Ruamsuke et al. (2025) SLP + Fuzzy AHP ลดการเคล่ือนไหวซ้ำซอน 

10 Firmansyah & Putri (2025) SLP (Redesign Production Layout) ลดระยะทางและเวลาการขนยายวัสด ุ

 

ตารางท่ี 1 แสดงตัวอยางงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการใช SLP ในการวางผัง พบวาวิธี SLP ถือเปนอีก

หนึ่งวิธีที่นิยมใชในการปรับผังโรงงานในปจจุบัน โดยสวนมากนิยมใชเพื่อลดระยะทางการเคลื่อนยายวัสดุใน

โรงงานอุตสาหกรรม (Achmad & Santoso, 2025; Cáceres-Gelvez et al., 2022; Khariwal et al., 2020; 

Tarigan et al., 2025) ซึ ่งวิธี SLP สามารถนำมาประยุกตใชรวมกับหลากหลายเทคนิค เชน วิธี TOPSIS 

(Cáceres-Gelvez et al., 2022), ระบบลีน (Salins et al., 2024) วิธี BLOCPLAN Method ในการวางผัง 

(Tarigan et al., 2025) นอกจากนี้วิธีการวางผังแบบ SLP สามารถนำมาใชเพื่อลดตนทุน อาทิเชน งานวิจัย

ของ Khariwal et al. (2020) ศึกษาการปรับผัง workshop รถไฟโดยประยุกต SLP เพ่ือวิเคราะหการไหลของ

ชิ้นงาน ลดระยะทางภายในพ้ืนท่ีงาน และสามารถลดคา material handling ไดต่ำกวาผังกอนปรับปรุง  

4. วิธีดำเนินงานวิจัย 

4.1 การเก็บรวบรวมขอมูล 

งานวิจัยนี้ใชขอมูลจากแฟมขอมูลของบริษัท ซึ่งถือเปนขอมูลทุติยภูมิ (Secondary Data) โดยมีการ

รวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของ เชน ขั้นตอนกระบวนการผลิตชิ้นงาน การไหลของชิ้นงาน ขนาดเครื่องจักร ขนาด

พ้ืนท่ี ระยะทางในโรงงานกรณีศึกษา 
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4.2 การวิเคราะหผังการผลิตช้ินงานและการไหลของช้ินงาน ณ ปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา 

บริษัทกรณีศึกษามีพื้นที่บริเวณกระบวนการทำงานภายในโรงงานดังตอไปนี้ พื้นที่กระบวนการผลิต 

พื้นที่ในการจัดเก็บวัตถุดิบการผลิตชิ้นงาน  พื้นที่ในการจัดเก็บอุปกรณ พื้นที่จัดเก็บสินคาสำเร็จรูป และพื้นท่ี

ในการจัดเก็บชิ้นงานท่ีเสร็จสมบูรณ ซ่ึงขอมูลขนาดเครื่องจักรและพ้ืนท่ีในการทำงาน และ การไหลของชิ้นงาน

ในโรงงานกรณีศึกษาในปจจุบัน ดังภาพที่ 1 และ มีระยะทางในการเคลื่อนยายชิ้นงานตั้งแตเริ่มตนจนสิ้นสุด

กระบวนการผลิต 206.3 เมตร 

 

ภาพท่ี 1 ขนาดเครื่องจักรและพ้ืนท่ีในการทำงาน และ การไหลของชิ้นงานในโรงงานกรณีศึกษา 

หมายเหตุ การไหลของชิ้นงานในภาพท่ี 1 คือการไหลของชิ้นงาน 3 ประเภทท่ีมีสัดสวนการผลิตมากท่ีสุดใน

โรงงานโดยอางอิงจากขอมูลสัดสวนการผลิตชิ้นงานในตารางท่ี 3 

การวิเคราะหการไหลของวัสดุ ผูวิจัยใชทฤษฎีแผนภูมิการผลิตผลิตภัณฑหลายชนิด (Multi Product 

Process Chart) ในการวิเคราะห ดังตารางท่ี 2 เนื่องจากแผนภูมิการผลิตผลิตภัณฑหลายชนิดเปนการแสดง

การไหลของผลิตภัณฑแตละชนิด โดยจะแสดงขั้นตอนการไหลวาชิ้นงาน ผานพื้นที่หรือเครื่องจักรอุปกรณตัว

ไหนบาง และแสดงลำดับในการไหลตั้งแตเริ่มตนจนสิ้นสุดกระบวนการผลิตของชิ้นงานนั้น ๆ จนออกมาเปน

ผลิตภัณฑท่ีเสร็จสมบูรณพรอมนำไปติดตั้งท่ีหนางาน 

ตารางท่ี 2 แผนภูมิการผลิตผลิตภัณฑ 3 ประเภท 
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จากตารางที่ 2 พบวาปญหาการไหลของวัสดุมีการไหลวกกลับไปกลับมาในกระบวนการผลิต ทำให

โรงงานงานมีระยะทางการเคลื่อนยายชิ้นงานในกระบวนการผลิตที่คอนขางไกล โดยมีระยะทางรวมทั้งสิ้น 

206.3 เมตร ถือเปนหนึ่งในความสูญเปลาดานการขนยาย ซึ่งสงผลตอความเหนื่อยลาในการทำงานของ

พนักงานและอาจกอใหเกิดความลาชาในการผลิตชิ้นงานอีกดวย เนื่องจากผังการผลิตของบริษัทยังไมมี

ประสิทธิภาพ ทางคณะผูจัดทำจึงทำการศึกษาเพ่ือปรับปรุงรูปแบบผังการผลิตของโรงงานกรณีศึกษานี้ เพ่ือลด

ความสูญเปลาของระยะทางการเคลื่อนยายชิ้นงานในกระบวนการผลิตมากยิ่งขึ้น ดวยการปรับใชทฤษฎี การ

จัดวางผังโรงงานอยางมีระบบ (Systematic Layout Planning) 

4.3 การจัดวางผังโรงงานอยางมีระบบ (Systematic Layout Planning: SLP) 

4.3.1 สัดสวนการผลิตช้ินงาน 

บริษัทกรณีศึกษาดำเนินกิจการในการผลิตเฟอรนิเจอร เชน ตูเสื้อผา ผนังตกแตง ตูโชว เตียง 

และพ้ืนไม โดยผลิตภัณฑสวนใหญของโรงงานจะเปนชิ้นงานท่ีผลิตจากไมเปนหลัก ซ่ึงสวนมากชิ้นงานท่ีผลิตใน

โรงงานจะใชเครื่องจักรรวมกันและมีหลายกระบวนการในการผลิตที่คลายคลึงกัน แตก็มีในบางกระบวนการท่ี

มีกระบวนการผลิตแตกตางกันไปเล็กนอยในแตละชิ้นงาน ดังตาราง 3 ดังนั้นงานวิจัยนี้มุงเนนศึกษาการผลิต

ของสิ้นคา 3 ประเภทหลัก คือ ตูเสื้อผา ผนังตกแตง และตูโชว 

1 2 3

ตูเ้สื�อผา้ ผนงัตกแต่ง ตูโ้ชว์

พื�นที�วางไม ้(BB)

พื�นที�ทายากนัปลวก (CC)

โต๊ะทาํงาน 1 (A)

โต๊ะทาํงาน 2 (B)

โต๊ะวางของ (C)

เครื�องเจาะไม/้อลูมิเนียม (D)

โต๊ะทาํงาน 3 (E)

โต๊ะเลื�อยไม ้1 (F)

โต๊ะเลื�อยไม ้2 (G)

แท่นเร้าเตอร์ (H)

โต๊ะเลื�อยเหล็ก (I)

โต๊ะเลื�อยไม ้3 (J)

โต๊ะทาํงาน 4 (K) 

โต๊ะทาํงาน 5 (L)

ชั�นเกบ็คิ�วไม ้(M)

แท่นรีดไม ้(N)

โต๊ะทาํงาน 6 (O)

ปั�มลม (P)

เครื�องเจาะไม/้อลูมิเนียม 2 (Q)

โต๊ะเลื�อยสาํหรับไมใ้หญ่ 2 (R)

โต๊ะประกอบ (S)

โต๊ะขดั+พ่นสี  (T)

โต๊ะขดั+พ่นสี 2 (U)

พื�นที�เกบ็สี 1 (V)

เครื�องพ่นสีแบบกาพ่น (W)

พื�นที�เกบ็สี 2 (X)

เครื�องเลื�อย (Y)

โต๊ะทาํงาน 7 (Z)

โต๊ะทาํงาน 8 (AA)

ประตูหนา้โรงงาน

ผลิตภณัฑ์

เครื�องจกัร/อุปกรณ์
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ตารางท่ี 3 สัดสวนการผลิตชิ้นงานตอโครงการของบริษัทกรณีศึกษา 

ผลิตภัณฑของโรงงาน ปริมาณการผลิตตอโครงการ (%) 

ตูเส้ือผา 45 

ผนังตกแตง 30 

ตูโชว 15 

เตียง 5 

พ้ืนไม 5 

 

4.3.2 การวิเคราะหความสัมพันธ 

การวิเคราะหเพ่ือหาระดับความสัมพันธของเครื่องจักรอุปกรณวามีความสัมพันธกันในระดับใด 

โดยหาจำนวนรวมความสัมพันธทั ้งหมดจากสมการ 𝑁𝑁 = 𝑛𝑛(𝑛𝑛−1)
2

 โดยที่ 𝑁𝑁 คือ จำนวนคูความสัมพันธ

ท้ังหมดท่ีตองพิจารณา และ 𝑛𝑛 คือ จำนวนหนวยงาน กิจกรรม หรือแผนกท่ีนำมาวิเคราะหเม่ือ 𝑁𝑁 = 10(10−1)
2

 

ดังนั้น 𝑁𝑁 = 45 จากการคำนวณไดจำนวนความสัมพันธทั ้งหมดเทากับ 45 รหัส ทำเกณฑกำหนดระดับ

ความสัมพันธ (Muther & Hales, 1961) ดังตารางที ่ 4 และสามารถนำมาวาดแผนภูมิความสัมพันธของ

กิจกรรมการผลิตชิ้นงานได ดังแผนภาพท่ี 1 

ตารางท่ี 4 เกณฑกำหนดระดับความสัมพันธ  

ระดับ ความหมาย เกณฑการกำหนดระดับ วิธีการกำหนด ระดับความสัมพันธ 

A มีความสัมพันธกันมากที่สุด 2-5% 2% x 45 = 0.9 1 

E มีความสัมพันธกันมากพอสมควร 3-10% 4% x 45 = 1.8 2 

I มีความสัมพันธกันมาก 5-15% 5% x 45 = 2.25 2 

O มีความสัมพันธกันธรรมดา 10-25% 15% x 45 = 6.75 7 

U มีความสัมพันธกันไมมาก เปนกิจกรรมที่เปนอิสระตอกัน ปริมาณที่เหลือของกิจกรรม  

X ไมมีความสัมพันธกัน ขึ้นอยูกบัธรรมชาติของกจิกรรม ปริมาณที่เหลือของกิจกรรม  
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แผนภาพท่ี 1 แผนภาพความสัมพันธของกิจกรรมการผลิตชิ้นงาน 

4.3.3 การออกแบบผังการผลิตตามหลักการจัดวางผังโรงงานอยางมีระบบ (SLP) 

จากการหาความสัมพันธของเครื่องจักรและพื้นที ่ของโรงงานกรณีศึกษา ไดนำโปรแกรม 

Adobe Photoshop CC Version 26.5.0 เนื่องจากเปนเครื่องมือที่สามารถวาดเสนไกด (Guides) และเสน

ตาราง (Grids) เพ่ือกำหนดตำแหนงและขนาดขององคประกอบไดอยางแมนยำ (Yoddee et al., 2022) มาใช

ในการออกแบบสรางผังโรงงานดังตอไปนี้ 

แผนภาพท่ี 2 ผังการผลิต SLP รูปแบบท่ี 1  แผนภาพท่ี 3 ผังการผลิต SLP รูปแบบท่ี 2 
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แผนภาพท่ี 4 ผังการผลิต SLP รูปแบบท่ี 3 

จากแผนภาพที่ 2 แสดงการออกแบบผังตามหลัก SLP รูปแบบที่ 1 เนนการวางผังตามแนวคิด

ตำแหนงเครื่องจักรใหสอดคลองกับลำดับขั้นตอนการผลิต โดยมีการปรับผังการผลิตโดยยายพื้นที่วางไม (BB) 

มาอยูบริเวณใกลประตูทางเขาโรงงาน เพ่ือท่ีจะลดระยะทางเดินเขามาวางไมภายในโรงงาน ยายพ้ืนท่ีทายากัน

ปลวก (CC) มาบริเวณดานหนา ใหใกลกับบริเวณพ้ืนท่ีวางไม เพ่ือท่ีเวลาเคลื่อนยายไมจากพ้ืนท่ีวางไมมาทายา

กันปลวกจะไดมีระยะทางเดินที่ไมไกลกัน ยายโตะทำงาน (K) มาใกลบริเวณพื้นที่ทายากันปลวกและพื้นที่วาง

ไม เพื่อใหงายตอการเคลื่อนยายไมมาโตะทำงานในการผลิตผนังตกแตง และลดระยะทางการเคลื่อนยาย

ชิ้นงานที่เสร็จสมบูรณมาขึ้นรถเพื่อไปติดตั้งหนางาน ยายโตะทำงาน (A) และโตะทำงาน (E) ใหอยูใกลชิดกัน

เนื่องจากมีกระบวนการไหลของชิ้นงานท่ีไหลผานจุดทำงานนี้อยางตอเนื่องกัน และควรอยูใกลบริเวณพ้ืนท่ีเก็บ

ไม เพ่ือท่ีจะไดนำไมมาเริ่มข้ึนโครงไดโดยไมตองเดินในระยะทางท่ีไกล ยายเครื่องจักรและพ้ืนท่ีในการทำงานท่ี

ไมไดมีความสัมพันธกันในกระบวนการผลิตจากการวิเคราะหระดับความสัมพันธ ไปไวในบริเวณพื้นที่ทางดาน

ในสุดของโรงงาน ปรับเปลี่ยนขนาดพ้ืนท่ีท่ีวางชิ้นงานไมไดใช ยายพ้ืนท่ีเก็บสี (V) และพ้ืนท่ีเก็บสี (X) ใหมาอยู

บริเวณใกลกัน เพื่องายตอการหยิบสีมาใช ยายเครื่องพนสี (W) ไปไวฝงตรงขามประตู เนื่องจากสายเครื่องพน

ยาวและเกะกะทางเดินแถวหนาประตู เพ่ือลดการเกิดอุบัติเหตุจากการเดินสะดุดสายเครื่องพน ดังนั้นจากการ

ปรับผังในแผนภาพที่ 2 ดวยหลักการ SLP สงผลใหมีระยะทางในการเคลื่อนยายชิ้นงานตามกระบวนการผลิต

รวมท้ังสิ้น 150.5 เมตร จุดเดนของแผนภาพท่ี 2 คือ มีระยะทางการเคลื่อนยายชิ้นงานท่ีสั้นท่ีสุด การไหลของ

ชิ้นงานไมมีการยอนกลับไปมา  

จากแผนภาพที่ 3 แสดงการออกแบบผังตามหลัก SLP รูปแบบท่ี 2 เนนการนำ Process 

Layout เขามาประยุกตใช ในการจัดวางตำแหนงพื้นที่ เครื่องจักร อุปกรณในการทำงานที่มีลักษณะหนาท่ี
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คลายกันจัดตำแหนงไวในกลุมเดียวกันหรือใกลกัน โดยพิจารณาจากผังกระบวนการทำงานของโรงงาน

กรณีศึกษาที่แสดงสัดสวนการผลิต มาวิเคราะหในการจัดวางตำแหนงพื้นที่ภายในโรงงานแตละจุด มีการปรับ

ผังการผลิตโดยยายพื้นที่วางไม (BB) และพื้นที่ทายากันปวลก (CC) มาไวโซนดานหนาโรงงาน ใกลกับประตู

ทางเขาโรงงาน เพื่อลดระยะทางเดินในการขนไมเขาไปจัดเก็บและสะดวกแกการนำไมมาเริ่มเขากระบวนการ

ผลิต จัดตำแหนงพวกโตะทำงานท่ีใชในข้ันตอนการผลิตใหอยูในตำแหนงใกลเคียงกัน ไดแก โตะทำงาน (K, A, 

E, AA, L, B, Z) จัดตำแหนงโตะเลื่อยไมท่ีใชในข้ันตอนการผลิตใหอยูในตำแหนงใกลเคียงกัน ไดแก โตะทำงาน 

(F, J) ยายพ้ืนท่ีวางงานท่ีไมไดใชไปไวขางในสุดภายในโรงงาน เพราะจะไดใชประโยชนพ้ืนท่ีดานหนาโรงงานให

เต็มท่ี ยายพื้นที่เก็บสี (V, X) มาไวในบริเวณเดียวกัน ใหเปนโซนสำหรับพื้นที่เก็บสีโดยเฉพาะ ยายเครื่องพนสี 

(W) ไปไวฝ งตรงขามประตู เนื่องจากสายเครื่องพนยาวและเกะกะทางเดินแถวหนาประตู เพื่อลดการเกิด

อุบัติเหตุจากการเดินสะดุดสายเครื่องพน ยายพื้นที่วางของไปไวดานในสุด เพราะจะไดใชพื้นที่ที่อยูใกลประตู

ทางจะไปบริเวณทาสีใหเกิดประโยชน ดังนั ้นจากแผนภาพที ่ 4 การปรับผังทำใหระยะทางรวมในการ

เคลื่อนยายชิ้นงานมีระยะทางท้ังสิ้น 150.5 เมตร จุดเดนของแผนภาพท่ี 3 คือ พ้ืนท่ีบริเวณดานหนาโรงงานได

ชั้นพื้นที่เต็มประสิทธิภาพ และลดความเสี่ยงในการเกิดอุบัติเหตุบริเวณเครื่องพน แตมีขอดอยในดานระยะ

ทางการเคลื่อนยายชิ้นงานท่ีมากท่ีสุด 

จากแผนภาพที่ 4 แสดงการออกแบบผังตามหลัก SLP รูปแบบที่ 3  นำแนวคิดทฤษฎีการจัด

วางผังโรงงานมาประยุกตรวมกับแนวคิด Kaizen เพ่ือใชในการจัดวางตำแหนงพ้ืนท่ี เครื่องจักร อุปกรณภายใน

โรงงาน โดยมีการปรับผังการผลิตโดยยายพื้นที่วางไม (BB) และพื้นที่ทายากันปวลก (CC) มาไวโซนดานหนา

โรงงาน ใกลกับประตูทางเขาโรงงาน เพ่ือลดระยะทางเดินในการขนไมเขาไปจัดเก็บและสะดวกแกการนำไมมา

เริ่มเขากระบวนการผลิต ยายพื้นที่วางงานที่ไมไดใชไปไวขางในสุดภายในโรงงาน เพราะวาจะไดใชประโยชน

พื้นที่ดานหนาโรงงานใหเต็มท่ี เปลี่ยนหนาตางใหเปนประตูตรงตำแหนงระหวางโตะทำงาน (C) กับ (B) และมี

การเวนพื้นที่ระหวาง (C) กับ (B) ใหสามารถเดินขนยายชิ้นงานมายังหนาประตูโรงงานไดอยางสะดวก ยาย

พ้ืนท่ีเก็บสี (V) และพ้ืนท่ีเก็บสี (X) ใหมาอยูบริเวณฝงเดียวกัน เพ่ืองายตอการหยิบสีมาใช ยายเครื่องพนสี (W) 

ไปไวฝงตรงขามประตู เนื่องจากสายเครื่องพนยาวและเกะกะทางเดินแถวหนาประตู เพื่อลดการเกิดอุบัติเหตุ

จากการเดินสะดุดสายเครื่องพน ยายพื้นที่วางของไปไวดานในสุด เพราะจะไดใชพื้นที่ใกลประตูทางจะไป

บริเวณทาสีใหเกิดประโยชน ยายโตะทำงาน โตะเลื่อย ขยับตำแหนงใหไปใกลบริเวณประตูทางจะไปบริเวณ

ทาสี แตตองไมไกลจากพื้นที่วางไม (BB) มาก ดังนั้นแผนภาพที่ 4 มีระยะทางรวมในการเคลื่อนยายชิ้นงานใน

กระบวนการผลิตมีระยะทางรวมทั้งสิ ้น 126.6 เมตร จุดเดนของแผนภาพที่ 4 คือ การใชพื้นที่บริเวณหนา

โรงงานและบริเวณทาสีไดเต็มประสิทธิภาพ และลดความเสี่ยงในการเกิดอุบัติเหตุ แตมีขอดอยในดานระยะ

ทางการเคลื่อนยายชิ้นงานท่ีมากกวาแผนภาพท่ี 2 และมีตนทุนในการปรับผังมากท่ีสุด 
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5. ผลการวิจัย 

ตารางท่ี 5 แสดงระยะทางรวมในการเคลื่อนยายชิ้นงาน พบวาจากการวางผังโรงงาน SLP รูปแบบที่ 1 

ระยะทางรวมในการเคลื่อนยายชิ้นงานลดลงเหลืออยูที่ 97.6 เมตร จากเดิม 206.3 เมตร คิดเปน 52.69% ท่ี

ลดลงมา ผังโรงงานรูปแบบที่ 2 ระยะทางรวมในการเคลื่อนยายชิ้นงานลดลงเหลืออยูที่ 150.5 เมตร จากเดิม 

206.3 เมตร คิดเปน 27.05% ที่ลดลงมา และสุดทายคือ ผังโรงงานรูปแบบที่ 3 มีระยะทางรวมในการ

เคลื่อนยายชิ้นงานลดลงเหลืออยูท่ี 126.6 เมตร จากเดิม 206.3 เมตร คิดเปน 38.63% ท่ีลดลงมา  

ตารางท่ี 5 ระยะทางรวมในการเคลื่อนยายชิ้นงาน 

รูปแบบผังการผลิต ระยะทางเคลื่อนยายชิ้นงาน (เมตร) ผลตางกอน – หลังปรบัปรงุ (%) 

ผังการผลิตของโรงงานในปจจุบัน 206.3 - 

ผัง SLP รูปแบบที่ 1 97.6 52.69 

ผัง SLP รูปแบบที่ 2 150.5 27.05 

ผัง SLP รูปแบบที่ 3 126.6 38.63 

 

จากการออกแบบปรับปรุงผังทางเลือกดวยวิธี SLP ทั้ง 3 ผัง พบวาการผลิต SLP แบบที่ 1 ใหผลลัพธ

ระยะทางรวมการเคลื่อนยายชิ้นงานในกระบวนการผลิตท่ีนอยที่สุด รองลงมาเปนผังการผลิต SLP แบบที่ 3 

และผังการผลิต SLP แบบท่ี 2 ตามลำดับ 

การพิจารณาเลือกผังที่เหมาะสมเพื่อลดความสูญเปลาของระยะทางการเคลื่อนยายชิ้นงานในการผลิต จะ

พิจารณาจากการไหลของวัสดุเปนหลัก ดังนั้นประสิทธิภาพผังโรงงานท่ีดีจะตองมีการจัดสถานท่ีทำงานของแต

ละหนวยงานหรือแตละกระบวนการผลิตใหการไหลของวัสดุเปนไปอยางตอเนื่อง ไปยังหนวยการผลิตตอ ๆ ไป 

โดยไมมีการวกกลับไปกลับมา หรือมีการเคลื่อนที่ตัดกันไปมามากจนเกินไปหรือกอใหเกิดความแออัดจากการ

กีดขวางของการเคลื่อนยายชิ้นงานสวนตาง ๆ เพ่ือใหมีระยะทางการเคลื่อนยายชิ้นงานท่ีสั้นท่ีสุด ดังนั้นผังการ

ผลิต SLP รูปแบบท่ี 1 มีระยะทางการเคลื่อนยายชิ้นงานนอยที่สุด ไมมีการเคลื่อนยายที่ตัดกันไปมา ไม

กอใหเกิดอันตรายหรืออุบัติเหตุตอการทำงาน จึงถือเปนผังที่เหมาะสมที่สุดในดานการลดความสูญเปลาของ

ระยะทางการเคลื่อนยายชิ้นงานโดยพิจารณาจากระยะทาง 

จากการศึกษาพบวา การปรับปรุงผังโรงงานดวยแนวคิด SLP สามารถลดระยะทางการเคลื่อนยายได ผล

การศึกษานี้สอดคลองกับงานของ Muther & Hales (1961) ท่ีระบุวาการจัดวางผังโรงงานอยางเปนระบบชวย

ลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนยายไดอยางมีนัยสำคัญ งานวิจัยนี้แสดงใหเห็นวา SLP ไมเพียงแตชวยลด

ระยะทางการเคลื่อนยายเทานั้น แตยังชวยเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตในบริบทของโรงงานท่ีมีพ้ืนท่ี

จำกัด  
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6. สรุปและอภิปรายผล 

โรงงานผลิตเฟอรนิเจอรกรณีศึกษามีปญหาดานการไหลของชิ้นงานในขั้นตอนการผลิตที่วกกลับไปกลับมา 

มีการเคลื่อนที่ตัดกัน สงผลตอประสิทธิภาพการทำงานของพนักงานเนื่องจากท่ีมีระยะทางการเคลื่อนยาย

ชิ้นงานในกระบวนการผลิตท่ีคอนขางไกล โดยมีระยะทางรวมท้ังสิ้น 206.3 เมตร ซ่ึงการเคลื่อนยายชิ้นงานท่ีมี

มากเกินความจำเปนนี้ถือเปนหนึ่งในความสูญเปลาดานการขนยายท่ีสงผลตอความเหนื่อยลาในการทำงานของ

พนักงานและความลาชาในการผลิตชิ้นงาน ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงมุงเนนพัฒนารูปแบบผังการผลิตของโรงงานท่ี

มุงเนนการลดความสูญเปลาของระยะทางการเคลื่อนยายชิ้นงานในกระบวนการผลิต และ อำนวยความสะดวก

ในข้ันตอนการทำงานของพนักงาน  

โดยใชแผนภูมิการผลิตผลิตภัณฑหลายชนิด (Multi Product Process Chart) ในการวิเคราะหการไหล

ของการผลิตชิ้นงาน และ นำวิธีการวางผังอยางเปนระบบ (SLP) มาปรับใชในการออกแบบผังการผลิตของ

โรงงานเพ่ือดูความสัมพันธระหวางวัสดุอุปกรณตางๆในกระบวนการผลิตชิ้นงาน วิธี SLP ถูกนำมาปรับใชเสนอ

รูปแบบผังการผลิต 3 รูปแบบ เพื่อเปนทางเลือกในการหาผังการผลิตที่เหมาะสมที่สุดในดานการลดความสูญ

เปลาดานระยะทางการเคลื่อนยายชิ้นงาน  

การวิเคราะหเพื่อเลือกผังการผลิตที่เหมาะสมสำหรับกรณีศึกษานี้ มุงเนนการพิจารณาจากการระยะทางท่ี

สงผลตอการไหลของชิ้นงานในการผลิตสินคาที่มีประสิทธิภาพ คือมีระยะการเคลื่อนยายชิ้นงานที่สั้นที่สุดซ่ึง

เปนจุดประสงคหลักในงานวิจัยนี้ และ ผังนั้นไมควรมีการเคลื่อนยายชิ้นงานที่วกไปวนมาที่อาจกอใหเกิด

อุบัติเหตุหรือการหยุดชะงักระหวางการเคลื่อนยายชิ้นงานซึ่งถือเปนความสูญเปลาดานการเคลื่อนยายชิ้นงาน 

ดังนั้นเม่ือพิจารณาระหวางผังการผลิตท้ัง 3 รูปแบบแลว พบวาผังการผลิต SLP รูปแบบท่ี 1 มีความเหมาะสม

ท่ีสุด เนื่องดวยมีระยะทางการเคลื่อนยายชิ้นงานท่ีสั้นท่ีสุด และ การไหลของชิ้นงานไมมีการเคลื่อนยายกลับไป

กลับมามากท่ีสุด 

งานวิจัยนี ้สามารถชี ้ช ัดไดวาการประยุกตใชว ิธีการวางผังอยางเปนระบบ (SLP) เปนเครื ่องมือที ่ มี

ประสิทธิภาพในการวิเคราะหและปรับปรุงผังการผลิต โดยสามารถตอบวัตถุประสงคของการศึกษาไดทั้งใน

ดานการวิเคราะหปญหาผังเดิมดานการไหลของชิ้นงานมีการวกกลับไปกลับมามีการเคลื่อนท่ีตัดกัน มีระยะทาง

ในการขนยายชิ้นงานท่ีเกินความจำเปน อีกท้ังการพัฒนาผังทางเลือกท่ีชวยลดความสูญเปลาของระยะทางการ

เคลื่อนยายชิ้นงานจากการออกแบบผังทั้ง 3 รูปแบบดวยการประยุกตใช SLP สามารถลดความสูญเปลาของ

ระยะทางการเคลื่อนยายชิ้นงานไดอยางชัดเจน และทำใหการไหลของกระบวนการผลิตมีความตอเนื่องมากข้ึน 

ซ่ึงสอดคลองกับวัตถุประสงคของการศึกษา 
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ผลการศึกษานี้สามารถนำไปประยุกตใชเปนแนวทางในการปรับปรุงผังโรงงานสำหรับผูประกอบการท่ี

ตองการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตโดยไมตองลงทุนในเครื่องจักรเพ่ิมเติม หรือ ใชเปนแนวทางตัดสินใจปรับปรุง

ผังโรงงาน โดยเฉพาะในโรงงานขนาดกลางและขนาดเล็ก ซ่ึงมีขอจำกัดดานพ้ืนท่ีและทรัพยากร 

6.1 ขอเสนอแนะการทำวิจัยครั้งตอไป 

สามารถปรับใชการวิเคราะหลำดับชั้น (Analytic Hierarchy Process) มาใชในการพิจารณาเลือกผัง

การผลิตทางเลือกเนื่องจากสามารถใชในการประเมินและจัดลำดับทางเลือกภายใตหลายปจจัยไดอยางเปน

ระบบ โดยใชเกณฑในหลายๆดานมาชวยในการพิจารณาเลือกผังที่เหมาะสม เชน ระยะทางการเคลื่อนยาย

วัสดุ การไหลของวัสดุ การใชพื้นท่ี ความปลอดภัย และ ตนทุน ซึ่งกระบวนการนี้ชวยใหผูตัดสินใจสามารถ

กำหนดน้ำหนักความสำคัญของแตละเกณฑ รวมทั้งเปรียบเทียบทางเลือกที่มีอยู เพื่อหาทางเลือกที่เหมาะสม

ท่ีสุดใหสมบูรณแบบมากข้ึน 
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