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บทคัดยอ 

  งานวิจัยนี้มีจุดประสงคเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรมสิ่งพิมพแหงหนึ่ง โดยศึกษาขั้นตอนการ
ผลิต และปรับผังโรงงานใหมใหเหมาะสมกับการไหลของกระบวนการผลิต ผลการวิจัยพบวาผัง
โรงงานที่เสนอแนะสามารถลดระยะทางการเคลื่อนยายงานจากเดิม 255 เมตรตอวัน เหลือ 141 เมตร
ตอวัน คิดเปนระยะทางลดลงรอยละ 45 เวลาที่ใชในการเคลื่อนยายชิ้นงานที่เดิมใชเวลา 244 นาทีตอ
วัน หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 115 นาทีตอวัน คิดเปนเวลาลดลงรอยละ 53 นอกจากนั้นยังสามารถ
ลดคาจางแรงงานเนื่องจากการเคลื่อนยายงานที่สูญเปลาไดปละ 56,000 บาท  
 

คําสําคัญ: การเพิ่มผลผลิต / การศึกษาการทํางาน  
 

Abstract 
 This research aimed to increase productivity of a printing plant by studying its 
manufacturing process and improving the plant layout to suit the production process flow. The 
results found that the proposed plant layout could help reducing the work-flow distance from 255 
meters/day to 141 meters/day, which reduced 45% excessive distance. Transportation time could be 
reduced from 244 minutes/day to 115 minutes/day, which was 53% reduction. Additionally, wages 
could be reduced up to 56,000 Baht/year.  
 

Keywords: Productivity improvement/ Industrial work study 
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บทนํา 
เทคนิคดานการจัดการอุตสาหกรรม

ไดถูกพัฒนาขึ้นอยางตอเนื่อง (Imai, 2012; 
Duvall and Hillis, 2011; Kanawaty, 1992) 
รวมไปถึงทฤษฎีการเพิ่มผลผลิตและการวาง
ผังโรงงานโดยเฉพาะสําหรับโรงพิมพ (Geis, 
2010; Rai, 2009) ก็ไดถูกพัฒนาขึ้นเชนกัน  ซ่ึง
โรงพิมพขนาดเล็กและขนาดกลางในประเทศ
ไทยยังมีความตองการและความจําเปนที่
จะตองศึกษาและประยุกตใชเทคนิคดังกลาว
เพื่อการแขงขัน (Juntong and Wiyaratn, 2013; 
Juntong et al, 2011; วิภา-วรรณ และคณะ, 
2555) ดังนั้นเพื่อตอบสนองตอความตองการ
ของอุตสาหกรรม งานวิจัยนี้จึงมีไดศึกษาการ
ทํางานของโรงพิมพขนาดเล็กแหงหนึ่งและ
เสนอแนะการปรับปรุงผังโรงงานใหมเพื่อเพิ่ม
ผลผลิต  

 

วิธีดําเนินการวิจัย 
1. ศึกษาการทํางาน  

 ศึกษาโครงสรางขององคกร ศึกษา
การทํางาน (industrial work study) วิธีการ
ทํางาน ความเหมาะสมของการเก็บวัสดุ และ
การไหลของงานตั้งแตวัตถุดิบไปจนถึงการ
จัดสงโดยใชทฤษฎีการศึกษาการทํางานและ
การไหลของงาน  

2. วิเคราะหผังโรงงานเดิม  
 ศึกษาถึ งระยะทางที่ ใช ในการ

เคลื่อนยายงาน เวลาที่ใชในการเคลื่อนยายงาน 
เวลาที่ใชในการรอคอย เวลาที่ใชในการผลิต 

3. ออกแบบผังโรงงานใหม 
   ออกแบบผังโรงงานใหมโดยใช

ทฤษฎีการวางผังโรงงาน และทฤษฎีการเพิ่ม
ผลผลิต  ซ่ึ ง ผู จั ดการโรงงานมีส วนร วม
ตัดสินใจในวางผังโรงงานใหม  
 

ผลการวิจัย 
ผลศึกษาขอมูลสภาพกอนปรับปรุงผังโรงงาน 
และการวิเคราะหการไหลของงาน 
 งานวิจัยเร่ิมจากศึกษาการทํางานของ
องคกร ผังองคกร ผังโรงงาน และการไหลของ
งาน พบวาฝายผลิตเปนอาคารโรงงาน 1 ช้ัน 
กวาง 8 เมตร ยาว 30 เมตร มีพนักงานฝายผลิต 
11 คน ยอดขายประมาณ 24 ลานบาทตอป 
สภาพผังโรงงานกอนปรับปรุงแสดงในภาพที่ 1  

สภาพของโรงงานกอนปรับปรุงนั้น 
ยังมีการเก็บวัตถุดิบและงานที่กําลังผลิตไมเปน
ระเบียบ และมีการเคลื่อนที่ของงานเปนระยะ
ทางไกล มีการขนงานสลับไปสลับมาขวางกัน
อยูในโรงงาน สาเหตุหลักของการเคลื่อนยาย
งานระยะไกลมาจากเครื่องพิมพ ซ่ึงตองขนยาย
งานระหวางเครื่องพิมพและเครื่องตัดถึงวันละ 
30 รอบ ดังนั้นควรตั้งเครื่องตัดกระดาษกับ
เครื่องพิมพไวใกลกัน   
  การศึกษาพบวาการเคลื่อนยายงาน
เครื่องตัดกระดาษไปยังเครื่องอื่นมีมากที่สุด
ดังนั้น เครื่องตัดกระดาษควรวางไวที่กลาง
โรงงาน  จุดตรวจสินคาควรยายมาใกลกับ
คลังสินคา เครื่องลูกผสมไมคอยไดมีการใช
งานควรจัดวางไวที่มุมหรือชิดกําแพง 
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ภาพที่ 1  ผังโรงงานกอนปรบัปรุง 

เครื่องเย็บกระดาษไมคอยไดใชงาน 
ดังนั้นควรวางชิดกําแพง เครื่องควบคุมสีควร
วางที่ที่วางแมพิมพเพื่อใหการทํางานตอเนื่อง 
เครื่องควบคุมสีควรวางไวใกล เครื่องพิมพ
กระดาษสี่สีเชนเดิม เนื่องจากการเก็บวัสดุใน
สภาพเดิมยังขาดความเรียบรอย ควรจัดทําจุดใส
กระดาษที่ทิ้งแลวแทนการกองไวจะชวยให
สะดวกตอการทํางานมากยิ่งขึ้น 

สภาพกอนปรับปรุงพบวาภายในหนึ่ง
วัน มีการเคลื่อนยายงานระหวางพิมพประมาณ 
255 เมตร ใชเวลาในการเคลื่อนยาย 244 นาที ดัง
ขอมูลที่แสดงในตารางที่ 1 การเคลื่อนยายงาน
จากหรือไปยังเครื่องตัดมีระยะทางมากที่สุดถึง 
201 เมตร โดยมีการขนยายงานพิมพระหวาง
เครื่องพิมพและเครื่องตัด 140 เมตร 

 

ตารางที่ 1  ระยะทางระหวางแผนกในผังโรงงานเดิมเทยีบกับผังโรงงานที่เสนอแนะ 
 
ที่ 

 
เคลื่อนที่จาก 

 
ไปยัง 

ระยะทาง 
เดิม 

(เมตร/วัน) 

ระยะทาง 
ตามผังใหม 
 (เมตร/วัน) 

เวลา 
เดิม 

(นาที/วัน) 

เวลา 
ตามผังใหม 

จากการคํานวณ 
 (นาที/วัน) 

1 วัตถุดิบ เครื่องตัด 30.0 30.0 9 9 
2 เครื่องตัด เครื่องพิมพ 60.0 28.0 70 32 
3 เครื่องพิมพ เครื่องตัด 80.5 30.0 111 41 
4 เครื่องตัด เครื่องพับ 35.0 21.0 35 21 
5 เครื่องพับ จุดตรวจสินคา 28.0 21.0 9 7 

6 จุดตรวจสินคา บรรจุหีบหอ 21.0 10.5 10 5 
รวม 254.5 140.5 244 115 
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ผลการออกแบบผังโรงงาน: ผังโรงงานใหมท่ี
เสนอแนะ  
  จ ากผลการศึ กษ าก ารทํ า ง านมา
ปรับปรุงเปนผังโรงงานที่เสนอแนะดังแสดง
ในภาพที่  2 โรงพิมพไดนําผลงานวิจัยไป

ประยุกตใชในโรงพิมพที่ดําเนินการวิจัย (วิภา
วรรณ และคณะ, 2555)โดยเมื่อเขาเปดประตู
เขาสูภายในจะพบที่วางวัตถุดิบดานขวามือ
ทันที เครื่องตัดกระดาษที่ใชงานมากที่สุดวาง
ไวกลาง  

 
 

ภาพที่ 2  ผังโรงงานที่เสนอแนะ 

            จากผังโรงงานที่เสนอแนะ (ภาพที่ 2)  
พบวา 

 1 .  ระยะทางที่ ใช ในการเคลื่อนที่
ระหวางแผนกปรับปรุงจาก 254.5 เมตรตอวัน 
เหลือ 140.5 เมตรตอวัน คิดเปนลดระยะทาง
เคลื่อนยายงานลงรอยละ 45  

2 .  เ ว ล า ที่ เ สี ย ไ ป เ นื่ อ ง จ า ก ก า ร
เคลื่อนยายงานจากเดิม  244.2 นาทีตอวัน 
ปรับปรุงได เหลือ  115 นาทีตอวัน  คิดเปน
ประหยัดเวลาขึ้นรอยละ 53   

  3. คาใชจายที่สูญเปลาเนื่องจากการ
เคลื่อนยายงานที่ไมจําเปนประหยัดได 56,000 
บาทตอป  
  ผลการวิจัยนี้สอดคลองกับงานวิจัย
ของ อุมาพร (2546) ที่วาผูตัดสินใจกําหนดผัง
โรงงานใหความสําคัญกับการใชเนื้อที่ใหเปน
ป ร ะ โ ยชน แ ล ะก า ร ไหลขอ ง วั ส ดุ ใ ห มี
ประสิทธิภาพเปนลําดับแรก  
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สรุปและอภิปรายผล 

  การวิจัยนี้ เปนการศึกษาสภาพการ
ทํางาน และเพิ่มผลผลิตโดยการปรับปรุงผัง
โรงงาน ของอุตสาหกรรมสิ่งพิมพแหงหนึ่ง มี
พนักงานฝ ายผลิต  11  คน  และมี ยอดขาย
ประมาณ 24 ลานบาทตอป  

การทํางานในสภาพเดิมนั้นยังมีเก็บ
วัตถุดิบรวมถึงงานระหวางผลิตไมเปนระเบียบ 
และมีการเคลื่อนที่ของงานเปนระยะทางไกล มี
การขนงานสลับไปสลับมาขวางกันอยู ใน
โรงงาน โดยในหนึ่งวันมีการเคลื่อนยายงาน 
255 เมตร 

ผังโรงงานใหมที่ เสนอแนะมีจุดที่
ปรับปรุงหลักคือ ยายเครื่องตัดที่ใชงานมากที่สุด
มาไวกลางโรงงาน ยายเครื่องจักรที่ใชงานไม
บอยไปอยูริมกําแพง จัดใหการไหลของงานเปน
วงทําใหมีการเก็บวัตถุดิบและงานที่อยูระหวาง
ผลิตเปนระเบียบมากขึ้นโดยสามารถทําให 

1. ลดระยะทางในการเคลื่อนยายงาน
ลงรอยละ 45  

2 .  ลด เวลาที่ เสี ยไป เนื่ อ งจากการ
เคลื่อนยายงานที่ไมจําเปนลงรอยละ 53  

3 .  ประหยั ดค า ใช จ า ยที่ สูญ เปล า
เนื่องจากการเคลื่อนยายงานที่ไมจํา เปนลง 
56,000 บาทตอป 
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