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ข้อมูลโรงงาน 
ท าอุตสาหกรรมด้านกีฬา ผลิตชุดและอุปกรณ์กีฬาทางน า้ มีการ
ผลิตตามค าส่ังซือ้ของลูกค้า ผลิตภณัฑ์ได้แก่ เสือ้ชูชีพ ชุดกีฬาที่
ใช้เนือ้ผ้าแบบไลคร่า และชุดเวทสูท(ผ้ายางหรือผ้าหนัง) 

บรษิทั เพอรฟ์อรแ์มนซ ์แมนแูฟคเจอริง่ จ ากดั  



Objective 

01 

02 

04 

ลดระยะทางการเคล่ือนย้ายภายในแผนกประกอบชุดเวทสูท 

ลดลดพืน้ที่การท างานภายในแผนกประกอบชุดเวทสูท 



Simple Portfolio Designed ศึกษาเฉพาะการเคล่ือนย้ายในแผนกประกอบชุดเวทสูท 01 

ขอบเขตการศึกษา 

ศึกษาเฉพาะการผลิตชุดเวทสูทรุ่น 2XU เพราะเป็นรุ่นที่มี
ปริมาณการผลิตมากที่สุดในช่วงเดือน สิงหาคมถงึเดือน
ธันวาคม พ.ศ. 2560 ซึ่งเป็นช่วงที่เกบ็ข้อมูล 

02 



กระบวนการผลิต, ผังโรงงานปัจจุบัน, ระยะทาง
ระหว่างแผนก, ความถี่ในการขนย้าย, พื้นท่ีจริงท่ีมีอยู.่       

1 .ศึกษาและเก็บข้อมูล 

ขัน้ตอนด าเนินการ 

- ผังท่ี 1 หลักการ CORELAP 
- ผังท่ี 2 หลักการ U FLOW 
- ผังท่ี 1 หลักการ Product Layout 

2 .ออกแบบผังโรงงาน 

- เกณฑ์ท่ี 1 Distance-Based Scoring 
- เกณฑ์ท่ี 2 Adjacency-Based Scoring 
- เกณฑ์ท่ี 3 ต้นทุน 
- เกณฑ์ท่ี 4 ข้อดีข้อเสีย 
 

3 .เปรียบเทียบด้วย 4 เกณฑ ์

ก้าหนดน้้าหนักของแต่ละเกณฑ์ และ
ท้าการประเมินตามหลักการ AHP 

4 .เลือกผังที่ดีที่สุดด้วย AHP 

- เปรียบเทียบระยะที่ใช้ในการผลิต 
- เปรียบเทียบพ้ืนท่ีท่ีใช้ในการผลิต 

5 .เปรียบเทียบ และสรุปผล 



ศึกษาขอ้มลู : กระบวนการผลิตชดุเวทสทู 

การรับวตัถดุบิ 

ตดัและตกแตง่ 

สกรีน ตดัผ้า 

บรรจหีุบหอ่ 

 
     ประกอบตดิกาวชุดส่วนบน (TOP) 
      จุดตรวจสอบคุณภาพท่ี 1 (QC1) 
      เยบ็ (SEWING) 
      จุดตรวจสอบคุณภาพท่ี 2 (QC2) 
      แผนก Hand Tep (H.T) 
      ประกอบซิป (ZIP) 
      คลังพักสินค้า (ASSORT) 
      ประกอบตดิกาวส่วนล าตัว (BODY) 
      จุดตรวจสอบสุดท้าย (QA) 
      ท าความสะอาด&ตกแต่ง       
       (TRIMMING) 

 

 

10 แผนก 

ประกอบชดุเวทสทู 



 

    เส้นทางวกไปวนมา 
      เกิดความสูญเปล่า   
      จากการเคลื่อนย้าย 

      ศึกษาขอ้มลูปัจจบุนัการผลิตชดุเวทสทู : แผนภาพการไหล 



Simple Portfolio Designed 

Page of

Chart type: Operator Material Machine Summary Present Proposed Saving
Method : Pressent Proposed Operation #REF!
Date: 11/10/2016 Transportation #REF!
Activity: Assembly  Wetsuit Product Inspection #REF!
Location: GBL Delay
Operator name/no.: Storage
Department:  Innovation Sect. Total time (min)
Analyst: Distance (m)

Event Destination Time Distance

อธิบายเหตุการณ์ เวลา(s) ระยะทาง (เมตร) หมายเหตุ
1 ติดกาวส่วนบนท่ีแผนกTOP 211

2 เดินไปแผนกQC1 21

3 ตรวจสอบคุณภาพของส่วนบนท่ีแผนกQC1 63

4 เดินไปแผนกSEWING 35.4

5 142

6 เดินไปแผนกQC2 25

7 ตรวจสอบคุณภาพการเย็บส่วนบนท่ีแผนกQC2 120

8 เดินไปท่ีโต๊ะติดเทปท่ีแผนกH.T. 11.8

9 ติดเทปจุดท่ีแผนกH.T. 56

10 เดินท่ีแผนกZIP 28.45

11 ติดกาวซิปท่ีแผนกZIP 148

12 เดินไปจุดตรวจสอบท่ีแผนกQC1 27

13 ตรวจสอบคุณภาพการประกอบซิปท่ีแผนกQC1 63

14 เดินไปแผนกSEWING 35.4

15 เย็บซิปกบัส่วนบนท่ีแผนกSEWING 41

16 เดินไปท่ีASSORT 26.85

17 เกบ็ส่วนบนท่ีเสร็จแล้วไปเกบ็ท่ีASSORT 1800

18 เดินไปแผนกBODY 32.05

19 น าส่วนบนมาติดกาวกบัส่วนล าตัวท่ีแผนกBODY 2311

20 เดินไปแผนกQC1 13.5

21 ตรวจสอบคุณภาพท่ีแผนกQC1 140

22 เดินไปแผนกSEWING 35.4

23 เย็บส่วนบนกบัส่วนล าตัวเขา้ด้วยกนัท่ีแผนกSEWING 796

24 เดินไปจุดตรวจสอบแผนกQC2 25

25 ตรวจสอบคุณภาพชดุท่ีแผนกQC2 120

26 เดินไปท่ีโต๊ะติดเทปจุดและรีดเทปท่ีแผนกH.T. 12.0

27 ติดเทปจุดและรีดเทปท่ีแผนกH.T. 778

28 เดินไปจุดตรวจสอบท่ีแผนกQA 17.5

29 ตรวจสอบคุณภาพชดุWetsuitท่ีแผนกQA 108

30 เดินไปTRIMMING 9.6

31 ท าความสะอาดเกบ็รายละเอยีด 802

32 น าสินค้าไปเกบ็ท่ีWAREHOUSE 20
Total 7699 375.95

Flow Process Chart

Symbol Recommendation

สัญลักษณ์

เย็บส่วนบนท่ีแผนกSEWING

ศึกษาขอ้มลูปัจจบุนัการผลิตชดุเวทสทู : แผนภมิูการไหล 

จาก แผนภมิูการ

ไหล ระยะทางใน

การเคลื่อนท่ี  

= 375.95 m 



ศึกษาขอ้มลูปัจจบุนัการผลิตชดุเวทสทู : แผนภมูคิวามสมัพนัธ ์

ตารางแสดงระยะทางระหว่างแผนก 

ตารางแสดงความถ่ีในการขนยา้ยระหว่างแผนก 

  TOP QC 1 SEWING QC 2 H.T. ZIP ASSORT BODY QA TRIMMING 
TOP   4.2 2.88 4.56 4.49 1.2 4.31 2.10 7.74 5.82 
QC 1 4.2   7.08 8.76 8.45 5.4 3.71 4.30 11.94 10.02 

SEWING 2.88 7.08   5 7.37 1.68 5.37 4.97 5.82 7.74 
QC 2 4.56 8.76 5   2.36 3.36 7.05 6.07 3.18 2.74 
H.T. 4.49 8.45 7.37 2.36   5.69 8.8 5.75 3.5 1.57 
ZIP 1.2 5.4 1.68 3.36 5.69   3.7 3.29 6.537 6.06 

ASSORT 4.31 3.71 5.37 7.05 8.8 3.7   5 10.23 9.17 
BODY 2.1 4.3 4.97 6.07 5.75 3.29 5   9.24 7.32 
QA 7.74 11.94 5.82 3.18 3.5 6.537 10.23 9.24   1.92 

TRIMMING 5.82 10.02 7.74 2.74 1.57 6.06 9.17 7.32 1.92   

  TOP QC 1 SEWING QC 2 H.T. ZIP ASSORT BODY QA TRIMMING 
TOP   20 0 0 0 0 0 0 0 0 
QC 1 5   31 0 0 0 0 22 0 0 

SEWING 0 0   22 0 0 24 0 0 0 
QC 2 0 0 4   11 0 0 0 0 0 
H.T. 0 0 0 0   1 0 0 0 6 
ZIP 0 16 0 0 0   0 0 0 0 

ASSORT 0 0 0 0 0 0   20 0 0 
BODY 0 15 0 0 0 0 0   0 0 
QA 0 0 0 0 0 0 0 0   3 

TRIMMING 0 0 0 0 0 0 0 0 7   

แผนภมิูความสมัพนัธ ์



ออกแบบผงัโรงงาน 



        ผงัโรงงานหลงัปรบัปรงุ >> ผงัท่ี 1 ( หลกัการ CORELAP ) 

Total Closeness Rating ; TCR 

ตวัอยา่ง วิธี CORELAP 

ผงัหลงัปรบัปรงุ 

TOP QC 1 SEWING QC 2 H.T. ZIP ASSORT BODY QA TRIMMING A E I O U X
TOP E U U U U U U U U 0 1 0 0 8 0 1000
QC 1 E A U U I U A U U 2 1 1 0 5 0 21100

SEWING U A E U U E U U U 1 2 0 0 6 0 12000
QC 2 U U E O U U U U U 0 1 0 1 7 0 1010
H.T. U U U O U U U U O 0 0 0 2 7 0 20
ZIP U I U U U U U U U 0 0 1 0 8 0 100

ASSORT U U E U U U I U U 0 1 1 0 7 0 1100
BODY U A U U U U I U U 1 0 1 0 7 0 10100
QA U U U U U U U U O 0 0 0 1 8 0 10

TRIMMING U U U U O U U U O 0 0 0 2 7 0 20

Summary TCRDepartment

8 7 6

1 2 5

2 3 4

17 16 15 14 13

18 9 7 8 12 11

1 10 3 2 1 10

2 5 4 6 8 9

3 4 5 6 7



        ผงัโรงงานหลงัปรบัปรงุ >> ผงัท่ี 2 ( หลกัการ U Flow ) 

 

“ U Flow”   

ผงัหลงัปรบัปรงุ 

ศนูยก์ลาง 

การผลิต 

IN OUT 

จากตาราง TCR       QC1      :  TRC  = 21,100 

                 SEWING  :  TRC  = 12,000 



Orbea Zone 3  2XU Other 

P-Q Chart  

 Product  

Quantity  

12,000 

28,174 

18,793 
16,432 

        ผงัโรงงานหลงัปรบัปรงุ >> ผงัท่ี 3 ( หลกัการ Product Layout ) 

จาก P-Q Chart เป็นแบบโคง้ลึก ควรจดัเป็น 2 ประเภท 

1. Product Layout : Orbea , Zone3 , 2XU 

2. Process Layout : Other (NP , Zerod , Matuse) 



         

: Orbea (ปริมาณการผลติสงู) 
Product  Layout 

02 

03 

 3 สายการผลิต 

: Zone3 , 2XU (การบวนการผลิตคล้ายกนั)  
Product  Layout 

: Other (NP ,Zerod ,Matuse)  
Process Layout 

        ผงัโรงงานหลงัปรบัปรงุ >> ผงัท่ี 3 ( วิธี Product Layout ) 

หมายเหตุ : 
 สายที่ 3 - ปริมาณการผลิตต่่า ควรรวมกลุ่มเป็นหนึ่งสายการผลิต (Process Layout) 
            - ด้วยข้อจ่ากัดด้านพื้นที่ ไม่สามารถจัดวางแต่ละกระบวนการในลักษณะเกาะกลุ่ม 
               จึงท่าการจัดเรียงเป็นเส้นตรง 



        ผงัโรงงานหลงัปรบัปรงุ >> ผงัท่ี 3 ( วิธี Product Layout ) 

 ผงัหลงัปรบัปรงุ 



เปรยีบเทียบ 4 เกณฑ ์



เปรยีบเทียบ 4 เกณฑ ์
เปรยีบเทียบทัง้ 3 ผงัท่ีไดอ้อกแบบไว ้

เพ่ือเลือกผงัโรงงานท่ีดีท่ีสดุ 

1 2 

3 4 

► พิจารณาระยะทางท่ีใช้การผลิต    
Distance-Based Scoring 

+ - 

► พิจารณาความสัมพันธ์ระหว่างแผนกท่ีอยู่
ติดกัน    

Adjacency-Based Scoring 

► พิจารณาข้อดีข้อเสียของแต่ละผังประเมินโดย
การก้าหนดน้้าหนักของแต่ละข้อเปรียบเทียบ 

ข้อดี-ข้อเสีย 
 ► ประเมินต้นทุนท่ีคาดว่าจะเกิดขึ้นในการ

ปรับผังโรงงานแต่ละผังท่ีได้ออกแบบไว้    

ต้นทุนที่คาดว่าจะเกิดขึ้น 



พิจารณาระยะทางที่ใชก้ารผลิต 

Distance-Based Scoring 

ตารางแสดงระยะทางระหว่างแผนก 

ตารางคะแนน 

ตารางแสดงความถ่ีในการขนยา้ยระหว่างแผนก 

ยกตวัอยา่งค านวณผงัปัจจบุนั TOP QC 1 SEWING QC 2 H.T. ZIP ASSORT BODY QA TRIMMING
TOP 4.20 2.88 4.56 4.49 1.20 4.31 2.10 7.74 5.82
QC 1 4.20 7.08 8.76 8.45 5.40 3.71 4.30 11.94 10.02

SEWING 2.88 7.08 5.00 7.37 1.68 5.37 4.97 5.82 7.74
QC 2 4.56 8.76 5.00 2.36 3.36 7.05 6.07 3.18 2.74
H.T. 4.49 8.45 7.37 2.36 5.69 8.80 5.75 3.50 1.57
ZIP 1.20 5.40 1.68 3.36 5.69 3.70 3.29 6.537 6.06

ASSORT 4.31 3.71 5.37 7.05 8.80 3.70 5.00 10.23 9.17
BODY 2.10 4.30 4.97 6.07 5.75 3.29 5.00 9.24 7.32
QA 7.74 11.94 5.82 3.18 3.50 6.537 10.23 9.24 1.92

TRIMMING 5.82 10.02 7.74 2.74 1.57 6.06 9.17 7.32 1.92

TOP QC 1 SEWING QC 2 H.T. ZIP ASSORT BODY QA TRIMMING
TOP 20 0 0 0 0 0 0 0 0
QC 1 5 31 0 0 0 0 22 0 0

SEWING 0 0 22 0 0 24 0 0 0
QC 2 0 0 4 11 0 0 0 0 0
H.T. 0 0 0 0 1 0 0 0 6
ZIP 0 16 0 0 0 0 0 0 0

ASSORT 0 0 0 0 0 0 20 0 0
BODY 0 15 0 0 0 0 0 0 0
QA 0 0 0 0 0 0 0 0 3

TRIMMING 0 0 0 0 0 0 0 0 7

TO
P

QC
 1

SE
W

IN
G

QC
 2

H.
T. ZI
P

AS
SO

RT

BO
DY QA

TR
IM

M
IN

G

TO
TA

L

TOP 84 0 0 0 0 0 0 0 0 84
QC 1 21 219 0 0 0 0 94.6 0 0 335.08

SEWING 0 0 110 0 0 129 0 0 0 238.88
QC 2 0 0 20 26 0 0 0 0 0 45.96
H.T. 0 0 0 0 5.69 0 0 0 9.42 15.11
ZIP 0 86.4 0 0 0 0 0 0 0 86.4

ASSORT 0 0 0 0 0 0 100 0 0 100
BODY 0 64.5 0 0 0 0 0 0 0 64.5
QA 0 0 0 0 0 0 0 0 5.76 5.76

TRIMMING 0 0 0 0 0 0 0 0 13.4 13.44
TOTAL 21 235 239 110 26 5.69 129 195 13.4 15.2 989.13



พิจารณาระยะทางที่ใชก้ารผลิต 

Distance-Based Scoring 

สรปุ : ผงัท่ีดีท่ีสดุส าหรบั วิธี Distance-Based Scoring    

         คือ ผงัท่ี 1 เพราะมีคะแนนนอ้ยท่ีสดุ 

 วิธี Distance-Based Scoring 

คะแนนท่ีได ้ 

ผงัปัจจบุนั  : 989.13 

      ผงัท่ี 1 : 696.70  

         ผงัท่ี 2 : 793.60    

     ผงัท่ี 3 : 711.96 

 



พิจารณาความสมัพนัธร์ะหว่างแผนกที่อยู่ตดิกนั 

Adjacency-Based Scoring 

ยกตวัอยา่งค านวณผงัปัจจบุนั 

จาก Relationship Chart โดยที่แตล่ะระดบัความสมัพนัธม์คีา่น า้หนกั 

คือ A = 64 , E = 16 , I = 4 , O = 1 , U = 0 และ X = -1024 

 

แผนกท่ี 1 ตดิกนัแผนก  2,5,6,8              คิดเป็นคะแนน   16     

แผนกท่ี 2 ตดิกนัแผนก  1,8                    คิดเป็นคะแนน   80     

แผนกท่ี 3 ตดิกนัแผนก  6,7                    คิดเป็นคะแนน   16     

แผนกท่ี 4 ตดิกนัแผนก  5,6,7                 คิดเป็นคะแนน   1    

แผนกท่ี 5 ตดิกนัแผนก  1,4,8,10            คิดเป็นคะแนน   2     

แผนกท่ี 6 ตดิกนัแผนก   1,3,4,7              คิดเป็นคะแนน   0     

แผนกท่ี 7 ตดิกนัแผนก  3,6                    คิดเป็นคะแนน   16     

แผนกท่ี 8 ตดิกนัแผนก  1,2,5                 คิดเป็นคะแนน   64     

แผนกท่ี 9 ตดิกนัแผนก  10                    คิดเป็นคะแนน    1     

แผนกท่ี 10 ตดิกนัแผนก  5,9                  คิดเป็นคะแนน   2 

รวมทัง้หมด 198  

2.QC 1  

4.QC 2  5.H.T.  

7.ASSORT  

8.BODY  

9.QA  

6.ZIP  

1.TOP 3.SEWING  

10.TRIMMING  

A A 
E 

E 

E 
I 

I 

O 

O O 

ค่าคะแนนจากการค านวณ 

ผงัปัจจบุนั : 198                  ผงัท่ี 2 : 334 

     ผงัท่ี 1 : 372                  ผงัท่ี 3 : 334 

 

 
สรปุ : ผงัท่ีดีท่ีสดุส าหรบั Adjacency-Based Scoring คือ  

         ผงัท่ี 1 เพราะคะแนนมากท่ีสดุ 



ตน้ทนุท่ีคาดว่าจะเกิดข้ึน 
ค านวณตน้ทนุที่คาดว่าจะเกิดขึน้ในการปรบัผงัโรงงานโดย 

ยกตวัอยา่ง ค านวณตน้ทนุของผงัโรงงานท่ี 1 

ตน้ทนุสว่นท่ี 1 แรงงาน ท่ีคาดว่าจะเกิดข้ึนในการปรบัผงัโรงงาน 

“ แบ่งออกเป็น 3 สว่น ” 

รายการ
ค่าแรงต่อวัน

(บาทต่อวัน)

จ านวนวัน

(วัน)

จ านวนคนงาน

(คน)

ค่าแรงงานทีใ่ช้ใน

การปรับผัง (บาท)

1.ค่าแรงงานในการรือ้ถอน 350 2 15 10,500               

2.ค่าแรงงานในการติดต้ัง 350 2 10 7,000                 

รวม 17,500               

รายการ
มาตรฐานก าลงัการ

ผลติ(ชุดต่อวัน)

ต้นทนุต่อหน่วย

(บาทต่อหน่วย)

จ านวนวัน

(วัน)

ค่าเสยีโอกาสทีเ่กิดข้ึนใน

การปรับผัง (บาท)

1.ค่าเสยีโอกาสทีไ่ม่เกิดการผลติ

(ในการรือ้ถอน และติดต้ัง)

120 7,000.00       4 3,360,000               

รวม 3,360,000               

ตน้ทนุสว่นท่ี 2 ค่าเสียโอกาส ท่ีคาดว่าจะเกิดข้ึนในการปรบัผงัโรงงาน 

ตน้ทนุรวมของผงัท่ี 1  

มีค่าเท่ากบั 3,377,500 บาท 



ตน้ทนุท่ีคาดว่าจะเกิดข้ึน 
ค านวณตน้ทนุที่คาดว่าจะเกิดขึน้ในการปรบัผงัโรงงานโดย 

ยกตวัอยา่ง ค านวณตน้ทนุของผงัโรงงานท่ี 2 

ตน้ทนุสว่นท่ี 1 แรงงาน ท่ีคาดว่าจะเกิดข้ึนในการปรบัผงัโรงงาน 

“ แบ่งออกเป็น 3 สว่น ” 

ตน้ทนุสว่นท่ี 2 ค่าเสียโอกาส ท่ีคาดว่าจะเกิดข้ึนในการปรบัผงัโรงงาน 

 1. ต้นทุนส่วนที่ 3 จากเคร่ืองจกัร และอปุกรณ์ที่เพิ่มขึน้จากการปรับ
ผงัโรงงาน ผงัที่ 1 และ 2 จะไมเ่กิดต้นทนุสว่นนี ้เพราะในการปรับผงัจะ
ไมม่ีการเพิ่มเคร่ืองจกัรและอปุกรณ์เข้ามาในการปรับผงั 
 2. ผังโรงงานที่ 2 : พิจารณาก าหนดจ านวนวนัที่ใช้ในการปรับผงั
โรงงาน โดยแนวคิดที่วา่ไมม่ีการปรับผงัโรงงานของแผนก QA, ASSOR
T2, QC2 และ H.T จึงใช้เวลารือ้ถอนและติดตัง้น้อยกวา่ผงัที่ 1 

รายการ
ค่าแรงต่อวัน

(บาทต่อวัน)

จ านวนวัน

(วัน)

จ านวนคนงาน

(คน)

ค่าแรงงานทีใ่ช้ใน

การปรับผัง (บาท)

1.ค่าแรงงานในการรือ้ถอน 350 2 15 10,500                 

2.ค่าแรงงานในการติดต้ัง 350 1 10 3,500                   

รวม 14,000                 

รายการ
มาตรฐานก าลงัการ

ผลติ(ชุดต่อวัน)

ต้นทนุต่อหน่วย

(บาทต่อหน่วย)

จ านวนวัน

(วัน)

ค่าเสยีโอกาสทีเ่กิดข้ึนใน

การปรับผัง (บาท)

1.ค่าเสยีโอกาสทีไ่ม่เกิดการผลติ

(ในการรือ้ถอน และติดต้ัง)

120 7,000           3 2,520,000               

รวม 2,520,000               

หมายเหตุ 

ตน้ทนุรวมของผงัท่ี 2  

มีค่าเท่ากบั 2,534,000 บาท 



ตน้ทนุท่ีคาดว่าจะเกิดข้ึน 
ค านวณตน้ทนุที่คาดว่าจะเกิดขึน้ในการปรบัผงัโรงงานโดย 

ยกตวัอยา่ง ค านวณตน้ทนุของผงัโรงงานท่ี 3 

ตน้ทนุสว่นท่ี 1 แรงงาน ท่ีคาดว่าจะเกิดข้ึนในการปรบัผงัโรงงาน 

“ แบ่งออกเป็น 3 สว่น ” 

รายการ
ค่าแรงต่อวัน

(บาทต่อวัน)

จ านวนวัน

(วัน)

จ านวนคนงาน

(คน)

ค่าแรงงานทีใ่ช้ใน

การปรับผัง (บาท)

1.ค่าแรงงานในการรือ้ถอน 350 1 15 5,250                 

2.ค่าแรงงานในการติดต้ัง 350 2 10 7,000                 

รวม 12,250               

รายการ
ต้นทนุต่อหน่วย

(บาทต่อวัน)

จ านวนอุปกรณท์ีเ่พ่ิม

(หน่วย)

ค่าเครือ่งจกัรและอุปกรณท์ี่

เพ่ิมในการปรับผัง

1.โต๊ะ 1500 6 9,000                        

รวม 9,000                        

รายการ
มาตรฐานก าลงัการ

ผลติ(ชุดต่อวัน)

ต้นทนุต่อหน่วย

(บาทต่อหน่วย)

จ านวนวัน

(วัน)

ค่าเสยีโอกาสทีเ่กิดข้ึนใน

การปรับผัง (บาท)

1.ค่าเสยีโอกาสทีไ่ม่เกิดการผลติ

(ในการรือ้ถอน และติดต้ัง)

80 7,000.00        3 1,680,000               

รวม 1,680,000               

ตน้ทนุสว่นท่ี 3 เครือ่งจกัร และอปุกรณ ์ท่ีคาดว่าจะเพ่ิมข้ึนใน 

  การปรบัผงัโรงงาน 

ตน้ทนุสว่นท่ี 2 ค่าเสียโอกาสท่ีคาดว่าจะเกิดข้ึนในการปรบัผงัโรงงาน 

  ผังโรงงานที่ 3  คา่มาตรฐานก าลงัการผลติที่ใช้ในการค านวณมีคา่น้อยกวา่ของผงัที่ 1 และ2 เพราะเมื่อท าการรือ้ถอนเสร็จจะท าการติดตัง้ทีละสายท าให้สายที่ท าการ
ติดตัง้เสร็จก่อนสามารถผลติผลติภณัฑ์ได้โดยทนัที พร้อมกบัขณะท่ีก าลงัท าการติดตัง้สายการผลติอื่น ซึง่ท าให้ก าลงัการผลติที่สญูเสยีน้อยลงมีคา่เทา่กบั 80 ชดุตอ่วนั  

ตน้ทนุรวมของผงัท่ี 3  

มีค่าเท่ากบั 1,701,250 บาท 

หมายเหตุ  



ตน้ทนุท่ีคาดว่าจะเกิดข้ึน 
ค านวณตน้ทนุที่คาดว่าจะเกิดขึน้ในการปรบัผงัโรงงานโดย 

“ แบ่งออกเป็น 3 สว่น ” 

ตน้ทนุรวมของแต่ละผงั 

ตน้ทนุรวมของผงัท่ี 1 มีค่าเท่ากบั 3,377,500 บาท 

 ตน้ทนุรวมของผงัท่ี 2  มีค่าเท่ากบั 2,534,000  บาท 

ตน้ทนุรวมของผงัท่ี 3  มีค่าเท่ากบั 1,701,250 บาท 

สรปุ : ผงัท่ีดีท่ีสดุส าหรบัการคิดดา้น ตน้ทนุ    

         คือ ผงัท่ี 3 เพราะมีตน้ทนุนอ้ยท่ีสดุ 



ขอ้ดี - ขอ้เสีย 
ประเมินโดยการก าหนดน า้หนกัของ 

แตล่ะขอ้เปรียบเทียบ 

องค์ประกอบ รายละเอียด

1.ขอ้จ ากดังบประมาณ

2.ขอ้จ ากดัเร่ืองระยะเวลา

3.ขอ้จ ากดัด้านพืน้ทีข่องโรงงาน

4.ดุลยพนิิจของผู้บริหารระดับสูง

1.ความผิดพลาดในการท างานของพนักงาน

2.ระยะเวลาการแหง้ของกาว

3.ประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองจักร

1.เส้นทางและระยะทางในการขนย้ายวัสดุ

2.ความเร็วในการไหลของวัสดุ

1.ความยากง่ายในการท าความสะอาด

2.ความยากง่ายในการตรวจสอบความถกูต้อง

การไหลของวสัดุและความประหยดั

ในการขนถ่ายวสัดุ

ความยากง่ายในการดูแล

ความเป็นไปได้ของผัง

คุณภาพ

องค์ประกอบ

ความยดืหยุน่

ความสามารถในการผลิต

ประสิทธิภาพในการใช้พ้ืนที่

รายละเอียด

1.ความยืดหยุ่นต่อการรองรับผลิตภัณฑ์หลายชนิดพร้อมกนั

1.ปริมาณผลิตภัณฑ์ทีไ่ด้ต่อวัน

ผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม 1.เสียงดังรบกวน

2.กล่ินกาว

3.สารเคมีทีร่ะเหยจากกาว

ความสะดวกสบายของพนักงาน 1.ความสะดวกสบายของเส้นทางเดินพนักงาน

2.ความร้อนจากเคร่ืองจักร

3.การระบายอากาศภายในโรงงาน

4.แสงสว่าง

5.กล่ินกาว

6.ความเมื่อยล้าของพนักงาน

1.พืน้ทีท่ีป่ระหยัดได้ในการท างาน

องคป์ระกอบและรายละเอียดของปัจจยัท่ีน ามาวิเคราะหข์อ้ดีขอ้เสีย 



ขอ้ดี - ขอ้เสีย 
ประเมินโดยการก าหนดน า้หนกัของ 

แตล่ะขอ้เปรียบเทียบ 

 ค านวณขอ้ดี-ขอ้เสียของผงัโรงงานท่ี 1 

ทีป่รกึษาโครงงาน พนักงาน ผู้วจัิยโครงงาน

1.คุณภาพ 0.15 2 2 1 0.75

2.การไหลของวสัดุและความ

ประหยดัในการขนถ่ายวสัดุ 0.1 2 2 1 0.5

3.ความยากง่ายในการดูแล 0.1 1 1 1 0.3

4.ความเป็นไปได้ของผัง 0.09 1 2 3 0.54

5ความยดืหยุน่ 0.06 3 2 3 0.48

6.ความสามารถในการผลิต 0.1 3 3 3 0.9

7.ผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม 0.12 2 2 2 0.72

8.ความสะดวกสบายของพนักงงาน 0.15 1 2 1 0.6

9.ประสิทธิภาพในการใช้พ้ืนที่ 0.13 2 2 2 0.78

รวม 1 1.82 2 1.75 5.57

องค์ประกอบ น้ าหนัก
คะแนนความพึงพอใจ

รวม

หมายเหตุ : 4=ดีมาก, 3=ดี, 2=ปานกลาง, 1=น้อย

ข้อดีข้อเสียของผังที่ 1  
ข้อดี     -  เป็นผงัที่มีความยืดหยุน่สงูสามารถรองรับการผลติหลายรุ่นผลติภณัฑ์ได้ 
                พร้อมกนัเพราะมีการจดัผงัโรงงานแบบตามกระบวนการผลติ 

ข้อเสีย -  ในการปรับผงั แผนก H.T ใกล้กบัแผนก  ASSORT ท าให้ความร้อนจาก 
                  เคร่ืองจักรในแผนก H.T อาจส่งผลท าให้ชิน้งานที่จัดเก็บในแผนก  
                 ASSORT เสือ่มคณุภาพ 

             -  การจดัวางผงัโรงงานตามกระบวน 
                การผลติ ท าให้เกิดความผิดพลาด 
                ในการท างานของพนกังานเพราะ 
                ท างานหลายรุ่นผลติภณัฑ์พร้อมกนั 

             -  แผนก Body ถกูแบง่ออกเป็นสอง 
                สว่นท าให้มีผลตอ่การไหลของวสัด ุ

             -  แผนก QC1 ถกูล้อมรอบด้วยแผนก 
                ทีใ่ช้กาวในการท างานกลิน่กาว สง่ 
                ผลกระทบตอ่การท างานของ 
                พนกังานในแผนก QC1 



ขอ้ดี - ขอ้เสีย 
ประเมินโดยการก าหนดน า้หนกัของ 

แตล่ะขอ้เปรียบเทียบ 

ข้อดีข้อเสียของผังที่  2  

ข้อดี     -  เป็นผงัที่มีความยืดหยุน่สงู สามารถรองรับการผลติหลายรุ่นผลติภณัฑ์ได้พร้อม  
                 กนัเพราะมีการจดัผงัโรงงานแบบตามกระบวนการผลติ  

             -  มีการจดัผงัโรงงานการไหลแบบรูปตวัยจูึงท าให้มีการไหลของวสัดดุขีึน้ 

             -  มีการปรับเปลีย่นผงัโรงงานจากแบบเดิมน้อยที่สดุจึงใช้ระยะเวลาปรับผงัน้อย 
                และประหยดังบประมาณส าหรับการปรับผงัโรงงานบางสว่นได้  

ข้อเสีย  -  อาจจะท าให้เกิดพืน้ท่ีที่ไมไ่ด้ใช้ประโยชน์ในพืน้ท่ีการผลติ  
        -  การวางผงัโรงงานตามกระบวนการผลติ ท าให้เกิดความผิดพลาดในการท างาน 
                ของพนกังานเพราะมีการท างานหลายรุ่นผลติภณัฑ์พร้อมกนั  

            -  บางแผนกใช้พืน้ท่ีในสว่นของทางเดินมาเป็นพืน้ท่ีในการผลติท าให้ทางเดินแคบลง 
                อาจไมเ่หมาะสมตอ่การขนย้าย  

            -  แผนก QC1 และSEWING ถกูล้อมรอบด้วยแผนกที่ใช้กาวในการท างานกลิน่กาว 
               สง่ผลกระทบตอ่การท างานของพนกังานในแผนก QC1 และSEWING  



ขอ้ดี - ขอ้เสีย 
ประเมินโดยการก าหนดน า้หนกัของ 

แตล่ะขอ้เปรียบเทียบ 

ข้อดีข้อเสียของผังที่ 3 
ข้อดี      -  คณุภาพดีขึน้ ของเสยีลดลง เพราะการวางผงัแบบตามผลติภณัฑ์ท าให้ลดความผิดพลาด  
                 ของพนกังาน ความหลากหลายของรุ่นผลติภณัฑ์น้อยลงจงึมีความแมน่ย ามากขึน้  

             -  มีการจดัผงัโรงงานตามผลติภณัฑ์จึงท าให้มีการไหลของวสัดดุีขึน้ มีการไหลเป็นเส้นตรง  
                 ลดความซบัซ้อนในการไหลและลดระยะทางการไหล 
          -  ง่ายตอ่การควบคมุดแูลของหวัหน้าผู้ควบคมุการผลติ 

             -  ง่ายตอ่การจดัเตรียมวตัถดุิบในการผลติ 

             -  พนกังานท างานได้เร็วขึน้เพราะรู้หน้าที่ชดัเจน และมีขอบเขตการท างานท่ีแคบลง 

        -  ลดพืน้ท่ีในการผลติ และน าไปใช้ประโยชน์อยา่งอื่นได้มากขึน้  
ข้อเสีย  -  เนื่องจากการจดัผงัโรงงานตามผลติภณัฑ์ท าให้มีความยืดหยุน่ในการผลติน้อยกวา่  
                 สองผงัก่อนหน้าที่ได้ท าการวิเคราะห์  

        -  ต้องมีการวางแผนและควบคมุการจดัรุ่นการผลติในแตล่ะวนัให้เหมาะสม  
             - อาจจะมีการแยกแตล่ะแผนกออกเป็นหลายสว่นเพื่อความสะดวกในการท างานของพนกังาน  



ขอ้ดี - ขอ้เสีย 
ประเมินโดยการก าหนดน า้หนกัของ 

แตล่ะขอ้เปรียบเทียบ 

คะแนนขอ้ดี-ขอ้เสียรวมของแต่ละผงั 

ผงัท่ี 1 มีค่าเท่ากบั 5.57 คะแนน 

ผงัท่ี 2  มีค่าเท่ากบั 5.50 คะแนน 

ผงัท่ี 3  มีค่าเท่ากบั 8.59 คะแนน 

สรปุ : ผงัท่ีดีท่ีสดุส าหรบัการคิดขอ้ดี - ขอ้เสีย    

         คือ ผงัท่ี 3 เพราะมีคะแนนมากท่ีสดุ 



เลือกผงัท่ีดีท่ีสดุดว้ยหลกัการ “AHP” 
กระบวนการวิเคราะหต์ามล าดบัชัน้ (Analytic Hierarchy Process: AHP) 
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AHP 
(กระบวนการวิเคราะห์ตามล าดับชัน้) 
เป็นกระบวนการท่ีน าเอาความคิดท่ีเป็น
นามธรรม น ามาก าหนดเป็นตัวเลขให้
ออกมาในรูปของล าดับความส าคัญ ซึ่ง
ง่ายต่อการตดัสินใจเพ่ือเลือกทางเลือกท่ี
เหมาะสมท่ีสดุ 



เลือกผงัท่ีดีท่ีสดุดว้ยหลกัการ “AHP” 

แสดงเกณฑท่ี์ใชใ้นการเปรยีบเทียบ และจ านวนผงัโรงงานท่ีจะใชใ้นการพิจารณาเลือกผงัโรงงาน 



เลือกผงัท่ีดีท่ีสดุดว้ยหลกัการ “AHP” 

ระดบั

ความส าคญั
ความหมาย ค าอธบิาย

1 ส าคญัเท่ากัน

(Equally important)

ทัง้สองปัจจัยมคีวามส าคญัตอ่

วตัถุประสงคเ์ท่ากัน

3 ส าคญักวา่ปานกลาง

(Moderately more important)

ปัจจัยทีก่ าลงัพจิารณามคีวามส าคญั

มากกวา่อกีปัจจัยหนึง่ปานกลาง

5 ส าคญักวา่อย่างเห็นไดช้ดั

(Strongly more important)

ปัจจัยทีก่ าลงัพจิารณามคีวามส าคญั

มากกวา่อกีปัจจัยหนึง่เดน่ชดั

7 ส าคญักวา่อย่างชดัเจนมาก

(Very strongly more important)

ปัจจัยทีก่ าลงัพจิารณามคีวามส าคญั

มากกวา่อกีปัจจัยหนึง่เดน่ชดัมาก

9 ส าคญักวา่ทีส่ดุ

(Extremely more important)

คา่ความส าคญัสงูสดุทีจ่ะเป็นไปได ้

ในการพจิารณาเปรยีบเทยีบ

2,4,6,8 ความส าคญัทีอ่ยู่ระหวา่งแตล่ะ ระดบั

(Intermediate judgment value)

ความส าคญัทีก่ ้ากึง่ระหวา่งความส าคญั

แตล่ะระดบัตามล าดบัตวัเลข

เกณฑ์
Distance-

Based Scoring 

Adjacency-

Based Scoring 
ต้นทนุ ข้อดีข้อเสีย

Distance-

Based Scoring 
1 2 1/5 1/6

Adjacency-

Based Scoring 
1/2 1 1/7 1/7

ต้นทนุ 5 7 1 1/4

ข้อดีข้อเสีย 6 7 4 1

ตารางเมตรกิซเพ่ือเปรยีบเทียบเกณฑแ์ต่ละค ู่  

ผลรวม 25/2 17 187/35 131/84



เลือกผงัท่ีดีท่ีสดุดว้ยหลกัการ “AHP” 

เกณฑ์
Distance-

Based Scoring 

Adjacency-

Based Scoring 
ต้นทนุ ข้อดีข้อเสีย ผลรวม

ล าดับ

ความส าคัญ
Distance-

Based Scoring 
2/25 2/17 7/187 14/131 0.342 0.086

Adjacency-

Based Scoring 
1/25 1/17 5/187 12/131 0.217 0.054

ต้นทนุ 2/5 7/17 35/187 21/131 1.159 0.290

ข้อดีข้อเสีย 12/25 7/17 140/187 84/131 2.282 0.571

ผลรวม 1 1 1 1 4 1 เกณฑ์

Distance-Based 

Scoring

(0.086)

Adjacency-

Based Scoring

(0.054)

ต้นทนุ 

(0.290)

ข้อดีข้อเสีย 

(0.571)
ผลรวม

Distance-

Based Scoring 
1x0.086 2x0.054 1/5x0.290 1/6x0.571 0.347

Adjacency-

Based Scoring 
1/2x0.086 1x0.054 1/7x0.290 1/7x0.571 0.220

ต้นทนุ 5x0.086 7x0.054 1x0.290 1/4x0.571 1.241

ข้อดีข้อเสีย 6x0.086 7x0.054 4x0.290 1x0.571 2.625

เกณฑ์
Distance-

Based Scoring 

Adjacency-

Based Scoring 
ต้นทนุ ข้อดีข้อเสีย

Distance-

Based Scoring 
1 2 1/5 1/6

Adjacency-

Based Scoring 
1/2 1 1/7 1/7

ต้นทนุ 5 7 1 1/4

ข้อดีข้อเสีย 6 7 4 1



Distance-Based 

Adjacency-Based 

ต้นทนุ

ข้อดีข้อเสีย

เลือกผงัท่ีดีท่ีสดุดว้ยหลกัการ “AHP” 

หาค่าดชันีความสอดคลอง (Consistency Index) จากการค านวณ : CIจากการค านวณ  

λmax = 
0.347

0.086
+

0.220

0.054
+

0.241

0.290
+

2.625

0.571

4
 = 4.2464  

CIจากการค านวณ 

ล าดับ

ความส าคัญ
ผลรวม

0.086 0.347

0.054 0.220

0.290 1.241

0.571 2.625   =  
(λmax− n)

(n −1)
   =

(4.2464 − 4)

(4 −1)
 = 0.0821  

หาค่าดชันีความสอดคลอง (Consistency Index) จากการส ุม่ตวัอยา่ง  : CIจากการสุ่มตวัอยา่ง   

ขนาดของตารางเมตริก ์ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
ค่า CI จากการสุ่มตัวอย่าง 0.00 0.00 0.52 0.89 1.11 1.25 1.4 1.45 1.49 
 

CIจากการสุ่มตงัอยา่ง  =  0.89 

(โดย n=จ้านวนเกณฑ์ที่พิจารณา= 4)  

การค านวณ λmax  CIจากการค านวณ CIจากการสุ่มตวัอยา่ง CR , 



เลือกผงัท่ีดีท่ีสดุดว้ยหลกัการ “AHP” 

ค านวณหาค่าสดัสวนความสอดคลอง (Consistency Ratio :CR ) 
  

CR  =  
CI จากการค านวณ 
CI จากการสุ่มตงัอยา่ง

   =
0.0821 
0.089   = 9.22%  

ค่า CR  ทีไ่ด้จากการค้านวณนี้ไมเกิน 10% ถึงจะอยู่ในเกณฑที่ยอมรับวา 
ผลการตัดสินใจมีความสอดคลองสมเหตุสมผลสามารถยอมรับได้ 

Distance-Based 

Scoring 
ผังที ่1 ผังที ่2 ผังที ่3 ผลรวม

ล าดับ

ความส าคัญ
ผังที ่1 12/19 4/7 2/3 746/399 0.624

ผังที ่2 3/19 1/7 1/9 493/1197 0.137

ผังที ่3 4/19 2/7 2'/9 860/1197 0.239

ผลรวม 1 1 1 3 1

Adjacency-

Based Scoring
ผังที ่1 ผังที ่2 ผังที ่3 ผลรวม

ล าดับ

ความส าคัญ

ผังที ่1 3/5 3/5 3/5 9/5 0.6

ผังที ่2 1/5 1/5 1/5 3/5 0.2

ผังที ่3 1/5 1/5 1/5 3/5 0.2

ผลรวม 1 1 1 3 1

ค่าล าดบัความส าคญัของแต่ละผงั 

ในเกณฑ ์Distance-Based Scoring  

ค่าล าดบัความส าคญัของแต่ละผงั 

ในเกณฑ ์Adjacency-Based Scoring 



เลือกผงัท่ีดีท่ีสดุดว้ยหลกัการ “AHP” 

ต้นทนุ ผังที ่1 ผังที ่2 ผังที ่3 ผลรวม
ล าดับ

ความส าคัญ
ผังที ่1 1/14 1/21 4/49 59/294 0.067

ผังที ่2 2/7 4/21 9/49 97/147 0.220

ผังที ่3 9/14 16/21 36/49 629/294 0.713

ผลรวม 1 1 1 3 1

ข้อดีข้อเสีย ผังที ่1 ผังที ่2 ผังที ่3 ผลรวม
ล าดับ

ความส าคัญ

ผังที ่1 2/19 2/11 1/10 809/2090 0.129

ผังที ่2 1/19 1/11 1/10 509/2090 0.081

ผังที ่3 16/19 8/11 4/5 2476/1045 0.790

ผลรวม 1 1 1 3 1

ค่าล าดบัความส าคญัของแต่ละผงัในเกณฑ ์ตน้ทนุ  

ค่าล าดบัความส าคญัของแต่ละผงัในเกณฑ ์ขอ้ดี - ขอ้เสีย  

ผังท่ี 1 = (0.086*0.624)+(0.054*0.6)+(0.29*0.067)+(0.571*0.129)= 0.179 

ท าการค านวณหาล าดบัความส าคญัรวมของแต่ละผงั 

ผังท่ี 2 = (0.086*0.137)+(0.054*0.2)+(0.29*0.22)+(0.571*0.081) = 0.133 

ผังท่ี 3 = (0.086*0.239)+(0.054*0.2)+(0.29*0.713)+(0.571*0.79) = 0.689 



ผังโรงงานที่  1  

0.179 
หลักการ 

CORELAP 

ผังโรงงานที่  2 

0.133 
หลักการ 

การไหลเป็นตวั ย ู

(U Flow) 

ผังโรงงานที่  3 

0.689 
หลักการ 

การวางผงัโรงงาน
ตามผลิตภณัฑ์ 

(Product Layout) 

.  

เลือกผงัท่ีดีท่ีสดุดว้ยหลกัการ “AHP” 

 หลักการ “AHP” 

ผลการวิเคราะหเปรียบเทียบ
ในการเลือกผังโรงงานโดยใช
เกณฑ 4 เกณฑ์ ผังโรงงานที่
ดีที่ สุด  คือ ผั งโรงงานที่  3 
เพราะ มีค่าล่าดับความส่าคัญ
มากที่สุด 



เปรยีบเทียบผงัโรงงานใหมก่บัผงัโรงงานปัจจบุนั 

ผังโรงงาน 
ปัจจุบัน 

ผังโรงงานที่ 3  
(ผังโรงงานใหม่) 

เม่ือน าผงัโรงงานท่ีจะใช้ในการปรับปรุง (ผงัโรงงานท่ี 3) มาปรับตามขนาดพืน้ท่ีจริง วิเคราะห์ข้อมลู
ให้อยู่ในรูป แผนภาพการไหล และแผนภูมิกระบวนการไหล 

Product Layout 



      เส้นทางการไหลเป็นระเบียบมากขึ้น 
           ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนย้ายลดลง 

      ขอ้มลูผงัโรงงานใหม(่ผงัท่ี 3) : แผนภาพการไหล 

ผงัโรงงานท่ี 3 ท่ีใชห้ลกัการการวางผงัโรงงานตามผลิตภณัฑ ์(Product Layout)  



Simple Portfolio Designed 

ขอ้มลูผงัโรงงานใหม(่ผงัท่ี 3) : แผนภมิูกระบวนการไหล 

จาก แผนภมิูการ

ไหล ระยะทางใน

การเคลื่อนท่ี  

= 148.5 m  

Event Destination Time Distance

อธิบายเหตุการณ์ เวลา(s) ระยะทาง (เมตร) หมายเหตุ

ติดกาวส่วนบนท่ีแผนกTOP 211

เดินไปแผนกQC1.1 8

ตรวจสอบคุณภาพของส่วนบนท่ีแผนกQC1.1 63

เดินไปแผนกSEWING1 4

142

เดินไปแผนกQC2.1 4

ตรวจสอบคุณภาพการเย็บส่วนบนท่ีแผนกQC2.1 120

เดินไปท่ีโต๊ะติดเทปท่ีแผนกH.T.1 5

ติดเทปจุดท่ีแผนกH.T.1 56

เดินท่ีแผนกZIP 15

ติดกาวซิปท่ีแผนกZIP 148

เดินไปจุดตรวจสอบท่ีแผนกQC1.1 6.5

ตรวจสอบคุณภาพการประกอบซิปท่ีแผนกQC1.1 63

เดินไปแผนกSEWING1 4

เย็บซิปกบัส่วนบนท่ีแผนกSEWING1 41

เดินไปท่ีASSORT 20

เกบ็ส่วนบนท่ีเสร็จแล้วไปเกบ็ท่ีASSORT 1800

เดินไปแผนกBODY 35

น าส่วนบนมาติดกาวกบัส่วนล าตัวท่ีแผนกBODY 2311

เดินไปแผนกQC1.2 4
ตรวจสอบคุณภาพท่ีแผนกQC1.2 140
เดินไปแผนกSEWING2 5.5
เย็บส่วนบนกบัส่วนล าตัวเขา้ด้วยกนัท่ีแผนกSEWING2 796
เดินไปจุดตรวจสอบแผนกQC2.2 4
ตรวจสอบคุณภาพชดุท่ีแผนกQC2.2 120
เดินไปท่ีโต๊ะติดเทปจุดและรีดเทปท่ีแผนกH.T.2 15.0
ติดเทปจุดและรีดเทปท่ีแผนกH.T.2 778
เดินไปจุดตรวจสอบท่ีแผนกQA 5.5
ตรวจสอบคุณภาพชดุWetsuitท่ีแผนกQA 108
เดินไปTRIMMING 5.5
ท าความสะอาดเกบ็รายละเอยีด 802
น าสินค้าไปเกบ็ท่ีWAREHOUSE 7.5

Total 7699 148.5

เย็บส่วนบนท่ีแผนกSEWING1

Symbol Recommendation

สัญลักษณ์



เปรยีบเทียบผงัโรงงานใหมก่บัผงัโรงงานปัจจบุนั 

แบบผงัโรงงาน ระยะทาง (เมตร)
พืน้ทีใ่นการท างาน

(ตารางเมตร)

ผงัโรงงานปจัจบุนั 375.95 1,969.80

ผงัโรงงานแบบที ่3 148.50 1,778.70

ผลตา่งระหวา่งสองผงั 227.45 191.10

รอ้ยละ 60.50 9.70

เปรียบเทียบผังโรงงานเดิมกับผังโรงงานหลังปรับปรุง 
   ระยะทางในการผลิตลดลงจากเดิม 375.95 เมตร เหลือ 148.50 เมตร ซึ่งลดลงร้อยละ 60.50  
   พื้นทีใ่ช้ในการท่างานก็มีพื้นท่ีลดลงจากเดิม 1,969.80 ตารางเมตร เป็น 1,778.70 ตารางเมตรซึ่งลดลงร้อยละ 9.70 
พื้นท่ีการท้างานลดลง ในการปรับปรุงใช้ผังโรงงานแบบใหม่ท้าใหเ้กิดพื้นที่ว่างขนาดใหญ่ในบริเวณท่ีเหมาะสมส้าหรับน้าไป
ปรับใช้ในกิจกรรมหรือกระบวนการอื่นท่ีโรงงานมีแนวคิด 



ขอ้จ ากดั และขอ้เสนอแนะ 

ข้อจ่ากัด 
ในการปรับผังโรงงานให้เป็นผังโรงงานที่ 3 (Product Layout)  
1. ในการวิจัยศึกษากระบวนการผลิตเพียงรุ่น 2XU ท่ามาเป็นต้นแบบ 
ของ 3 สายการผลิต  ึ่งจริงๆควรศึกษาการผลิตของรุ่นอื่นๆในแต่ละ 
สายการผลิต เพราะอาจจะมีการเพ่ิม/ลด เครื่องจักรและอุปกรณ์ในบาง 
สาย เพ่ือให้เหมาะสมกับการผลิตมากที่สุด 
2. ในสายที่ 3 ควรจัดวางผังโรงงานแบบตามกระบวนการผลิต แต่ด้วย 
ข้อจ่ากัดในด้านพ้ืนที่จึงไม่สามารถจัดให้อยู่ในลักษณะเกาะกลุ่มกันได้  
จึงต้องจัดวางกลุ่มของกระบวนการเป็นเส้นตรงเพ่ือลดระยะทางในการ 
ผลิตจึงจัดวางแต่ละกระบวนการผลิตเรียงตามขั้นตอนการผลิตเพื่อให้ 
ทั้ง 3 สายมีการไหลท่ีคล้ายกัน 

ข้อเสนอแนะ 
1 เพ่ือความมีประสิทธิภาพต่อการน่าโครงงานเล่มนี้ไปประยุกต์ใช้ควร 
ศึกษารุ่นของผลิตภัณฑ์ที่มีการผลิตเป็นปริมาณมากมากกว่า 1 รุ่นจะ 
ท่าให้ได้ข้อมูลการวางผังโรงงานที่มีความถูกต้อง และเหมาะสมที่ดี
ยิ่งขึ้น 
2 เพื่อความแม่นย่าของข้อมูลควรมีการเก็บข้อมูลให้ครอบคลุมทั้ง
ในช่วงที่มีการผลิตที่มีประสิทธิภาพได้ปริมาณตามเป้าหมาย และ
รวมทั้งช่วงที่มีการผลิตที่เกิดความผิดพลาดจากคนงานก่อให้เกิด 
ของเสีย 
3 ควรมีการออกแบบและปรับผังโรงงานให้สอดคล้องกับกระบวนการ
ผลิต จัดวางต่าแหน่งของคน และเครื่องจักรให้เหมาะสมเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการท่างาน 



Thank you 


