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บทคดัย่อ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือน าเสนอแนวทางการออกแบบผงัโรงงานและปรับปรงุกระบวนการผลิตประตูไม้บานเล่ือน โดยการประยุกต์ใช้

หลักการของการวางผงัโรงงานอย่างมีระบบและหลักการ ECRS (ก าจัด รวม จัดล าดับใหม่ ท าให้ง่าย) ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต  เพ่ือ
ลดเวลาในการท างาน เวลาในการเคล่ือนที่และเวลาในการผลิตรวมต่อชุดให้น้อยลง โดยขั้นตอนในการวิจัยจะเร่ิมจากการบันทึกข้อมูลด้วย
แผนภมูิกระบวนการผลิตและแผนภมูิการไหล แล้วท าการวิเคราะห์เพ่ือหาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้ นด้วยผังแสดงเหตุและผล จากน้ันท าการ
ออกแบบผังโรงงานและปรับปรุงกระบวนการผลิต เพ่ือท าการเปรียบเทยีบเวลาทั้งหมดที่ใช้ในการผลิตประตูไม้บานเล่ือน โดยการใช้เทคนิค
การจ าลองสถานการณ์ด้วยโปรแกรมโปรโมเดล ผลจากการจ าลองสถานการณ์ พบว่า สามารถลดเวลาในการท างานโดยเฉล่ียประมาณร้อยละ 7 
จากเดิม 51.90 ช่ัวโมง เหลือ 48.30 ช่ัวโมง ลดเวลาเฉล่ียในการเคล่ือนที่ประมาณร้อยละ 80 จากเดิม 43.30 นาท ีเหลือ 8.80 นาท ีและลด
ระยะเวลาในการผลิตรวมประมาณร้อยละ 8 จากเดิม 52.60 ช่ัวโมงต่อชุด เหลือ 48.40 ช่ัวโมงต่อชุด 
 
ค าส าคญั: การออกแบบผงัโรงงาน การวางผงัโรงงานอย่างมีระบบ การปรับปรงุกระบวนการผลิต หลักการ ECRS การจ าลองสถานการณ์  
 

Abstract 
This research aimed to propose an appropriate plant layout design and improve sliding door manufacturing processes. Systematic 

Layout Planning (SLP) and principle of ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, and Simplify) were used to reduce operation, 
transportation and total production times per set. Firstly, production process chart and flow diagram were used to record current 
working method and production time. A cause and effect diagram was used to understand the problems. Then, a proposed plant layout 
design and improved manufacturing processes were developed. Total production times using current and proposed methods were 
simulated using the Promodel program. The results showed that average operation time was reduced by about 7% from 51.90 to 
48.30 hours. Average transportation or moving time was decreased by about 80% from 43.30 to 8.80 minutes.  Average production 
time was reduced by about 8% from 52.60 to 48.40 hours per set. 
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บทน า 

 

อุตสาหกรรมไม้แปรรูปเป็นอุตสาหกรรมที่ สร้าง
มูลค่าเพ่ิม ที่ ผู้ผลิตส่วนใหญ่เป็นผู้ผลิตขนาดกลางและ
ขนาดเลก็ ใช้เคร่ืองมอืและเทคโนโลยีในการผลิตที่ไม่สงู ใช้

เงินลงทุนไม่มาก โดยปัจจุบนัอตุสาหกรรมไม้แปรรปู เริ่มมี
การแข่งขนัที่สงูขึ้น ทั้งในแง่การแข่งขันกนัแย่งวัตถุดิบ การ
ตัดราคาในการขาย ท าให้การแข่งขันไปเน้นที่ราคา ไม่ท า
ให้เกดิการส่งเสริมให้มีการเพ่ิมศักยภาพในการแข่งขันใน
ระยะยาว ในเรื่ องการพัฒนาเทคโนโลยีใหม่ๆ การลด

ต้นทุน การเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต เป็นต้น อีกทั้ง
อุตสาหกรรมไม้แปรรูปเป็นอุตสาหกรรมที่ใช้แรงงานฝีมือ
เป็นหลัก ส่งผลให้กระบวนการท างานขึ้ นอยู่ที่ตัวบุคคล 
ดังนั้ น  แนวทางที่ ส  าคัญประการหนึ่ ง ในการพัฒนา
อุตสาหกรรมนี้  คือ การพัฒนาความสามารถของผู้ผลิต 
ด้วยการออกแบบการวางผั ง โรงงานอย่างมีระบบ 
(Systematic Layout Planning; SLP) ให้เหมาะสมกบัการ
ผลิต เช่น Hossain, Rasel, & Talapatra (2014) ท าการ
ปรับปรุงผังโรงงานแปรรูปปอ ส่งผลให้สามารถลดต้นทุน
การขนส่งวัสดุระหว่างแผนกได้ 708.75 บาท (บังคลา
เทศ) Shewale, Shete, & Sane (2012) ปรับปรุงผัง
โรงงานผลิตคอมเพรสเซอร์ ท าให้สามารถลดระยะทางใน
การขนส่งวัสดุจากคลังสินค้าไปยังเครื่องจักร (ข้อเหวี่ยง) 
177 เมตร ลดระยะทางในการขนส่งวัสดุ (เพลาข้อเหวี่ยง) 
24 เมตร และลดระยะทางในการขนส่งวัสดุ (พู่เล่) 105 
เมตร Wiyaratn, Watanapa, & Kajondecha (2013) ท า
การปรับปรุงผังโรงงานผลิตปลากระป๋อง จนสามารถลด
ระยะทางในการผลิตได้ 68 เมตร และ Wiyaratn & 
Watanapa (2010) ท าการปรับปรุงผังโรงงานผลิตเหล็ก 
โดยการเสนอผงัโรงงานใหม่ 2 ผัง สามารถลดระยะทางใน
การเคล่ือนที่ระหว่างคลังสินค้าเดิมกับคลังสินค้าใหม่ได้ 
37.53 เมตร นอกจากการปรับปรุงผังโรงงานอย่างเป็น
ระบบแ ล้ ว  ก า รปรั บปรุ ง ขั้ น ตอนการท า ง าน ใ ห้มี
ประสทิธภิาพ เพ่ือลดเวลาที่สญูเสยีในสายการผลิต และลด
เวลาในกระบวนการผลิตให้น้อยลงลง เป็นอกีแนวทางหนึ่ง
ที่ใช้ในการเพ่ิมศักยภาพในการแข่งขันของผู้ผลิต เช่น 
Wajanawichakon & Srimaitree (2012) ท าการปรับปรงุ
ขั้นตอนการบรรจุน ้าดื่มด้วยการออกแบบอุปกรณ์ช่วยใน
การบรรจุ พบว่าสามารถเพ่ิมก าลังการผลิตได้ ร้อยละ 
52.64 Pornprasert & Poonikom (2013) ท าการศึกษา
เพ่ือลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตกระถาง ท าให้
สามารถลดระยะทางที่ใช้ในสายการผลิตทั้งหมดได้ 26 
เมตร และลดเวลาที่ใช้ในการผลิตได้ร้อยละ 84.60 และ 
Lasunon, Potibat, & Khanmolee (2014) ได้ท าการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตเครื่ องเรือนไม้ ด้วยการลด
ขั้นตอนการผลิตที่สูญเปล่าและวางผังกระบวนการผลิต
ใหม่ พบว่าสามารถลดการปฏิบัติงานและการรอคอยได้

ร้อยละ 23.66 และ ร้อยละ 39.47 และลดเวลาในการ
ผลิตต่อชุดได้ ร้อยละ 40 

งานวิจัยนี้ จึงท าการศึกษากระบวนการผลิตและการวาง
ผงัโรงงาน ของโรงงาน ปิติโชคสมหวังวัสดุ ที่ตั้งอยู่บ้านน า้
อ้อมน้อย ต าบลหว้านค า อ าเภอราษีไศล จังหวัดศรีสะเกษ 
ซึ่งเป็นโรงงานผลิตประตูไม้บานเล่ือนส่งขายทั่วประเทศ
เป็นกรณีศึกษา โดยจากการศึกษาเบื้ องต้นพบว่า โรงงาน
แห่งนี้ มีขั้นตอนในการผลิตประตูไม้บานเลื่อนต่อหนึ่งชุด
มากเกนิไปและมีการวางผังโรงงานที่ไม่มีประสทิธภิาพ ซึ่ง
ส่งผลท าให้ใช้เวลาในการผลิตประตูไม้บานเล่ือนมาก จาก
ปัญหาดังกล่าว ผู้วิจัยได้เลง็เหน็ถึงความส าคัญที่จะท าการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตและออกแบบผังโรงงานใหม่
เพ่ือที่จะลดเวลาในการผลิตให้น้อยลงและท าให้การไหล
ของกระบวนการผลิตที่มปีระสทิธภิาพมากขึ้น  

 

ทฤษฎีท่ีเกี่ยวขอ้ง 
 

การวางผงัโรงงานอย่างมีระบบ (Systematic Layout 
Planning; SLP)  

การวางผงัโรงงานอย่างมรีะบบ เป็นกระบวนการวางผัง
โรงงานที่มุ่งเน้นไปที่ระดับความสมัพันธร์ะหว่างสถานีหรือ
กิจกรรมต่างๆ ว่าควรมีการจัดวางใกล้กันหรือไม่ แล้ว
พิจารณาระดับความใกล้ชิดของแต่ละสถานีทีละคู่จนครบ
ทุกคู่ โดยพยายามให้สถานีต่างๆ มีภาระงานที่สมดุลกัน 
Subodh & Kuber (2014) ซึ่งเป็นแนวทางในการลด
ระยะทางและลดเวลาในการขนย้ายวัสดุให้น้อยลงช่วยให้
เกดิประสทิธภิาพการท างานมากขึ้น มขีั้นตอนแสดงดงัรปูที่ 1 
การลดความลดความสูญเปล่าดว้ยหลกัการ ECRS  

หลักการ ECRS เป็นหลักการปรับปรุงวิธีการท างาน
และลดความสูญเปล่าที่ประกอบไปด้วยหลักส าคัญ 4 
ประการ ได้แก่ การตัด (Eliminate) ขั้นตอนการท างานที่
ไม่จ าเป็นในกระบวนการผลิตออกไป การรวม (Combine) 
ขั้นตอนการท างานเข้าด้วยกนั เพ่ือลดขั้นตอนในการผลิต
ลง การจัดล าดับงานใหม่ (Rearrange) เพ่ือให้เหมาะสม
กบัลักษณะงานที่ท า หรือการรอคอยที่ไม่จ าเป็นออก และ
การท าให้การท างานง่ายขึ้น (Simplify) โดยการปรับปรุง
วิธกีารท างาน หรือสร้างอุปกรณ์ช่วย Jongjun, Ketmuang, 
& Buripun (2012) 
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มูลค่าเพ่ิม ที่ ผู้ผลิตส่วนใหญ่เป็นผู้ผลิตขนาดกลางและ
ขนาดเลก็ ใช้เคร่ืองมอืและเทคโนโลยีในการผลิตที่ไม่สงู ใช้

เงินลงทุนไม่มาก โดยปัจจุบนัอตุสาหกรรมไม้แปรรปู เริ่มมี
การแข่งขนัที่สงูขึ้น ทั้งในแง่การแข่งขันกนัแย่งวัตถุดิบ การ
ตัดราคาในการขาย ท าให้การแข่งขันไปเน้นที่ราคา ไม่ท า
ให้เกดิการส่งเสริมให้มีการเพ่ิมศักยภาพในการแข่งขันใน
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ต้นทุน การเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต เป็นต้น อีกทั้ง
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ผลิต เช่น Hossain, Rasel, & Talapatra (2014) ท าการ
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ทฤษฎีท่ีเกี่ยวขอ้ง 
 

การวางผงัโรงงานอย่างมีระบบ (Systematic Layout 
Planning; SLP)  

การวางผงัโรงงานอย่างมรีะบบ เป็นกระบวนการวางผัง
โรงงานที่มุ่งเน้นไปที่ระดับความสมัพันธร์ะหว่างสถานีหรือ
กิจกรรมต่างๆ ว่าควรมีการจัดวางใกล้กันหรือไม่ แล้ว
พิจารณาระดับความใกล้ชิดของแต่ละสถานีทีละคู่จนครบ
ทุกคู่ โดยพยายามให้สถานีต่างๆ มีภาระงานที่สมดุลกัน 
Subodh & Kuber (2014) ซึ่งเป็นแนวทางในการลด
ระยะทางและลดเวลาในการขนย้ายวัสดุให้น้อยลงช่วยให้
เกดิประสทิธภิาพการท างานมากขึ้น มขีั้นตอนแสดงดงัรปูที่ 1 
การลดความลดความสูญเปล่าดว้ยหลกัการ ECRS  

หลักการ ECRS เป็นหลักการปรับปรุงวิธีการท างาน
และลดความสูญเปล่าที่ประกอบไปด้วยหลักส าคัญ 4 
ประการ ได้แก่ การตัด (Eliminate) ขั้นตอนการท างานที่
ไม่จ าเป็นในกระบวนการผลิตออกไป การรวม (Combine) 
ขั้นตอนการท างานเข้าด้วยกนั เพ่ือลดขั้นตอนในการผลิต
ลง การจัดล าดับงานใหม่ (Rearrange) เพ่ือให้เหมาะสม
กบัลักษณะงานที่ท า หรือการรอคอยที่ไม่จ าเป็นออก และ
การท าให้การท างานง่ายขึ้น (Simplify) โดยการปรับปรุง
วิธกีารท างาน หรือสร้างอุปกรณ์ช่วย Jongjun, Ketmuang, 
& Buripun (2012) 
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รูปท่ี 1 ขั้นตอนการวางผงัโรงงานอย่างมีระบบ (Wiyaratn, Watanapa, & Kajondecha, 2013) 
 

วิธีการด าเนินการวิจยั 
 

สภาพของปัญหา 
จากการศึกษากระบวนการผลิตประตูไม้บานเลื่อนของ

กรณีศึกษาอย่างละเอียด พบว่า ในการผลิตประตูไม้บาน
เลื่ อนหนึ่ งชุดจะมีขั้นตอนการผลิตประตูทั้งหมด 253 
ขั้นตอน แบ่งเป็นการปฏบิัติงาน 38 ขั้นตอน การเคล่ือนที่ 
208 ขั้นตอน การรอคอย 1 ขั้นตอน การตรวจสอบ 5 
ขั้นตอน และการจัดเกบ็ 1 ขั้นตอน ดังแสดงในตารางที่ 1 
ซึ่งจะเหน็ว่ามีขั้นตอนการเคล่ือนที่เป็นจ านวนมาก และใช้

ชิ้นส่วนในการประกอบเป็นประตบูานเลื่อนหนึ่งชุดทั้งหมด 
81 ช้ิน โดยจะผ่านกระบวนการผลิตหลักๆ แบ่งเป็น 3 
ระยะ ได้แก่ ระยะที่ 1 เป็นขั้นตอนของการเตรียมไม้ให้ได้
ขนาดตามแบบที่ก าหนด ระยะที่ 2 เป็นขั้นตอนที่ไม้แต่ละ
ชิ้ นถูกน าไปเข้าเครื่องจักรต่างๆเพ่ือผลิตเป็นชิ้ นส่วนของ
ประตูไม้บานเลื่อน และระยะที่ 3 เป็นขั้นตอนของการ
ประกอบและตกแต่ง แสดงดังรูปที่ 2 โดยปัจจุบันใช้เวลา
โดยเฉล่ียในการผลิตประตูไม้บานเลื่อนหนึ่งชุดเท่ากับ 
52.56 ชั่วโมง 

 
 

 

รูปท่ี 2 แผนภมูิกระบวนการผลิตประตูไม้บานเล่ือน 1 ชุด 
 
ตารางที่ 1 จ านวนขั้นตอนทั้งหมดของกระบวนการผลิตประตูไม้บานเล่ือน 1 ชุด 

ล าดบั ขั้นตอน 
การปฏิบติังาน 38 
การเคลือ่นท่ี 208 
การรอคอย 1 

การตรวจสอบ 5 
การจัดเก็บ 1 

รวม 253 
 
จากตารางที่  1 เมื่ อน าข้อมูลแผนผังโรงงานและ

กระบวนการผลิตมาท าการเขียนผังการการไหลของวัสดุใน
กระบวนการผลิตประตไูม้บานเลื่อนหนึ่งชุด ดังแสดงในรูป
ที่ 3 จะเห็นได้ว่า เส้นทางการไหลของกระบวนการผลิต

ประตไูม้บานเลื่อนหนึ่งชุดมเีส้นทางที่วกไปวนมาและมีการ
เคล่ือนที่ไป-กลับระหว่างเครื่องจักรจ านวนมาก ซึ่งส่งผล
ให้กระบวนการผลิตขาดประสิทธิภาพและใช้เวลาในการ
ผลิตนานเกนิไป  
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รูปท่ี 3 แผนภาพการไหลของกระบวนการผลิตประตูไม้บานเล่ือน 1 ชุด 
 
การวิเคราะหปั์ญหาและสาเหตุ 

จากสภาพปัญหาที่กล่าวมา ผู้วิจัยจึงท าการวิเคราะห์หา
ปัญหาและสาเหตุด้วยผังแสดงสาเหตุและผล (Cause and 

Effect Diagram) โดยเริ่มจากปัญหาเวลาในกระบวนการ
ผลิตต่อชุดที่นานเกนิไป ดงัแสดงในรปูที่ 4 

 

 

รูปท่ี 4 ผงัแสดงสาเหตุและผลวิเคราะห์ปัญหาของเวลาที่ใช้ในกระบวนการผลิตนานเกนิไป 
 

จากรปูที่ 4 แสดงถงึสาเหตใุนแต่ละด้านที่ท าให้ใช้เวลา
ในการผลิตประตูไม้บานเลื่อนต่อชุดนาน ไม่ว่าจะเป็นด้าน
คนที่มสีภาพไม่พร้อมในการท างาน ด้านวิธกีารที่มีขั้นตอน
การผลิตจ านวนมาก ด้านเคร่ืองจักร/อุปกรณ์ที่ ขาด
อุปกรณ์ช่วยในการขนย้าย และด้านสภาพแวดล้อมที่มีขี้
เล่ือยที่เกิดจากกระบวนการผลิตจ านวนมาก  และเมื่อท า
การวิเคราะห์หาสาเหตุที่ท  าให้ใช้เวลาในกระบวนการผลิต
ต่อชุดนาน พบว่ามาจากในกระบวนการผลิตมีการขนย้าย
วัสดุระหว่างเครื่องจักรมากเกินไป เนื่องจากขาดอุปกรณ์
ช่วยในการขนย้ายวัสดุ และขาดการวางผังโรงงานที่
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รูปท่ี 5 รถเขน็ที่ใช้ในการขนวัสดุในกระบวนการผลิต 

 
การออกแบบผงัโรงงาน 

การออกแบบผัง โรงงานผลิตประตูไ ม้บานเลื่ อน
เพ่ือที่จะให้การไหลของกระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพ 
และสามารถลดเวลาที่ใช้ในการผลิตนั้น ผู้วิจัยเริ่มจากการ
น าข้อมูลการไหลของกระบวนการผลิตในปัจจุบันที่แสดง
ดังรูปที่  3  มาท าการวิ เคราะห์การไหลเ พ่ือก าหนด

ความสัมพันธ์ของแต่ละกิจกรรมว่ามีความสัมพันธ์กันใน
ระดับ A E I O U หรือ X แสดงดังรูปที่ 6 แล้วน า
ความสัมพันธแ์ต่ละกิจกรรมมาท าการออกแบบผังโรงงาน
ใหม่ขึ้ น โดยพิจารณาการไหลของกระบวนการผลิตและ
พ้ืนที่ของโรงงานเป็นประเด็นหลัก  แสดงดังรูปที่  7
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รูปท่ี 6 แผนภมูิความสมัพันธข์องแต่ละกจิกรรม 

 

รูปท่ี 7 ผงัโรงงานหลังการปรับปรุง 
 
 
 

การจ าลองสถานการณ ์
หลังจากที่ท าการปรับปรงุกระบวนการผลิตโดยเสนอให้

ใช้รถเข็นช่วยในการขนย้ายวัสดุระหว่างเครื่องจักรและ
ออกแบบผังโรงงานใหม่ ผู้วิจัยท าการจ าลองสถานการณ์

ด้วยโปรแกรม Promodel (Student Version) เพ่ือประเมิน
ประสทิธภิาพของกระบวนการผลิตร่วมกับผังโรงงาน โดย
พิจารณาว่าผังโรงงานใดสามารถลดเวลาในกระบวนการ
ผลิตได้ดีกว่ากัน ซึ่งการจ าลองสถานการณ์แสดงดังรูปที่ 8

 

 

รูปท่ี 8 การจ าลองสถานการณ์ด้วยโปรแกรม Promodel 
           

ผลการวิจยั 
 

หลังจากท าการวิเคราะห์เพ่ือแก้ไขปัญหาการขนย้ายไม้
ระหว่างเคร่ืองจักรที่มขีั้นตอนการเคล่ือนที่ไป-กลับระหว่าง
เคร่ืองจ านวนมากในกระบวนการผลิตประตูไม้บานเลื่อน
หนึ่งชุด และท าการปรับปรุงโดยเสนอให้สร้างอุปกรณ์ช่วย 
ในการขนย้าย(รถเขน็) มาใช้ในการขนย้ายวัสดุระหว่าง

เครื่องจักร เพ่ือลดขั้นตอนการเคล่ือนที่ไป-กลับระหว่าง
เคร่ืองจักรลง แล้วท าการวิเคราะห์การไหลของกระบวนการ
ผลิตประตไูม้บานเลื่อนใหม่เพ่ือเปรียบเทยีบกบัการไหลใน
ปัจจุบันของกรณีศึกษา ผลการเปรียบเทียบขั้นตอนการ
ผลิตทั้งหมด แสดงดงัตารางที่ 2 

 
ตารางที่ 2 ผลการเปรียบเทยีบขั้นตอนการผลิตประตูไม้บานเล่ือน ก่อนและหลังการปรับปรุง 

ล าดบั 
จ านวนขั้นตอน 

ก่อนการปรบัปรุง หลงัการปรบัปรุง 
การปฏิบติังาน 38 19 
การเคลือ่นท่ี 208 20 
การรอคอย 1 0 
การตรวจสอบ 5 5 
การจัดเก็บ 1 1 

รวม 253 45 
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จากตารางที่  2  จะเห็นได้ ว่า เมื่ อท าการปรับปรุง
กระบวนการผลิตโดยการใช้รถเขน็ช่วยในการขนย้ายวัสดุ
ระหว่างเครื่องจักร เพ่ือลดการเคล่ือนที่ไป-กลับระหว่าง
เครื่องจักรลง สามารถลดขั้นตอนการท างานทั้งหมดก่อน
การปรับปรุงจาก 253 ขั้นตอน เหลือ 45 ขั้นตอน ซึ่งจะ
เห็นได้อย่างชัดเจนในขั้นตอนการเคล่ือนที่จากเดิม 208 
ขั้นตอน ลดลงเหลือเพียง 20 ขั้นตอน และขั้นตอนการ
ปฏบิัติงานลดลงจากเดิม 38 ขั้นตอนลดลงเหลือเพียง 19 
ขั้นตอน ขั้นตอนการรอคอยลดลงจากเดิม 1 ขั้นตอน เป็น
ไม่มีการรอคอยในกระบวนการผลิตเลย ส่วนขั้นตอนการ

ตรวจสอบและการจั ด เก็บยั งค ง เ ท่ า เดิ ม ไ ม่มี ก า ร
เปล่ียนแปลง 

หลังจากท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตประตูไม้บาน
เลื่อนและท าการออกแบบผังโรงงานใหม่แล้ว ผู้วิจัยได้น า
การปรับปรุงกระบวนการผลิตที่เสนอไปท าการจ าลอง
สถานการณ์โดยใช้โปรแกรม Promodel เพ่ือดูการไหลของ
กระบวนการผลิตและเวลาที่ใช้ในกระบวนการผลิต ซึ่งผล
การจ าลองสถานการณ์สามารถเปรียบเทียบเวลาในการ
ผลิตก่อนและหลังการปรับปรงุ แสดงดงัตารางที่ 3 

 
ตารางที่ 3 ผลการเปรียบเทยีบเวลาในการผลิตก่อนและหลังการปรับปรุงโดยการจ าลองสถานการณ ์

 ก่อนการปรบัปรุง หลงัการปรบัปรุง 
เวลาโดยเฉลีย่ในการผลิตประตู (ชัว่โมง/ชุด) 52.60 48.40 
เวลาโดยเฉลีย่ในการปฏิบติังาน (ชัว่โมง/ชุด) 51.90 48.30 
เวลาโดยเฉลีย่ในการเคลือ่นท่ี (นาที/ชุด) 43.30 8.80 

 
จากตารางที่  3 จะเห็นได้ ว่าเมื่ อท าการปรับปรุง

กระบวนการผลิตและออกแบบผังโรงงานใหม่ โดยการใช้
รถเข็นช่วยในการขนย้ายวัสดุระหว่างเครื่ องจักร  และ
ออกแบบผังโรงงานใหม่ให้มีการไหลที่เหมาะสม แล้วท า
การจ าลองสถานการณ์ พบว่า ผังโรงงานที่ เสนอมีทิศ
ทางการไหลที่ดีและมีการวางผังโรงงานที่เหมาะสม ท าให้
ให้สามารถลดเวลาในกระบวนการผลิตลง เมื่อเปรียบเทยีบ
กับผังโรงงานเดิม กล่าวคือ สามารถลดเวลาโดยเฉล่ียใน
การผลิตประตูไม้บานเลื่อน (Average Production Time) 
ต่อชุด จากเดิม 52.60 ชั่วโมง เหลือเพียง 48.40 ชั่วโมง 
ลดเวลาโดยเฉล่ียในการปฏิบัติงาน (Average Operation 
Time) จากเดิม 51.90 ชั่วโมง เหลือเพียง 48.30 ชั่วโมง 
และลดเวลาโดยเฉล่ียในการเคล่ือนที่ (Average Moving 
Time) จากเดมิ 43.30 นาท ีเหลือเพียง 8.80 นาท ี 

 
สรุปผลการวิจยั 

 
 จากการออกแบบผังโรงงานและปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตประตูไม้บานเลื่อน เพ่ือลดขั้นตอนการผลิต ลดเวลา
ในการท างาน ลดเวลาในการเคล่ือนที่ และลดเวลาในการ
ผลิตต่อชุดให้น้อยลง โดยการประยุกต์ใช้หลักการของการ
วางผังโรงงานอย่างมีระบบและหลักการ ECRS ในการ

ปรับปรุ ง กร ะบวนการผ ลิต   แ ล้ วท าก ารประ เมิน
ประสทิธภิาพของกระบวนการผลิตและผังโรงงาน โดยการ
ใช้เทคนิคการจ าลองสถานการณ์ด้วยโปรแกรม Promodel 
(Student Version) ผลการวิจัยพบว่า สามารถลดขั้นตอน
กระบวนการผลิตทั้งหมดจาก 253 ขั้นตอน เหลือ 45 
ขั้ นตอน คิดเป็นร้อยละ 82  และเมื่ อท าการจ าลอง
สถานการณ์ผังโรงงานที่เสนอ พบว่า ให้ค่าเวลาโดยเฉล่ีย
ทุกด้านที่ดีกว่าผังโรงงานของกรณีศึกษา โดยสามารถลด
เวลาโดยเฉล่ียในการผลิตประตูไม้บานเล่ือน 1 ชุด จาก
เดมิ 52.60 ชั่วโมง เหลือเพียง 48.40 ชั่วโมง คิดเป็นร้อย
ละ 8 สามารถลดเวลาโดยเฉล่ียในการปฏบิัติงาน จากเดิม 
51.90 ชั่วโมง เหลือเพียง 48.30 ชั่วโมง คดิเป็นร้อยละ 7 
และสามารถลดเวลาโดยเฉล่ียในการเคล่ือนที่ จากเดิม 
43.30 นาท ีเหลือเพียง 8.80 นาท ีคดิเป็นร้อยละ 80  
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