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บทคัดยอ่ 
งำนวิจัยฉบับนี้ได้ศึกษำปัญหำในโรงงำนของบริษัท ชัยด ำรงค์อุบล จ ำกัด ซึ่งมีกำรผลิตชิ้นส่วนอุปกรณ์ต่อพ่วงของรถ 
ไถนำเดินตำมและเครื่องสูบน้ ำแบบท่อพญำนำคมำเป็นเวลำหลำยปีแล้ว เมื่อกำลเวลำผ่ำนไปวิถีชีวิตและกำรประกอบ
อำชีพของเกษตรกรก็เปล่ียนแปลง  ควำมต้องกำรอุปกรณ์ต่อพ่วงของรถไถนำเดินตำมมีน้อยลง แต่เครื่องสูบน้ ำแบบท่อ
พญำนำคกลับมีควำมต้องกำรมำกขึ้น ทำงโรงงำนจึงประสบปัญหำผลิตเครื่องสูบน้ ำไม่ทันกับควำมต้องกำรที่เพิ่มขึ้น ใน
กำรวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษำปัญหำของกระบวนกำรผลิตเครื่องสูบน้ ำแบบท่อพญำนำค  และหำแนวทำงแก้ไข
ปัญหำให้สำมำรถผลิตเครื่องสูบน้ ำได้ทันกับควำมต้องกำรที่มำกขึ้น   ช่วยลดเวลำในกำรผลิตและช่วยลดต้นทุนกำรผลิต 
ซึ่งจำกกำรศึกษำพบว่ำ ผังโรงงำนของสำยกำรผลิตเครื่องสูบน้ ำแบบท่อพญำนำคแบบเดิมไม่เหมำะสมกับควำมต้องกำร
ที่มำกขึ้น  กำรไหลของวัสดุงำนค่อนข้ำงวกวน  วิธีด ำเนินกำรแก้ไขปัญหำเริ่มจำกกำรศึกษำเก็บรวบรวมข้อมูลขั้นตอน
กำรผลิตและผังโรงงำนแบบเดิมอย่ำงละเอียด  ท ำกำรออกแบบปรับปรุงผังโรงงำนใหม่เพื่อเลือกใช้ โดยจัดวำง
เครื่องจักรในกำรผลิตไว้ 3 แบบ ได้แก่ กำรผลิตแบบตำมกระบวนกำรผลิต (Process Layout), แบบตำมชนิดของ
ผลิตภัณฑ์  (Product  Layout) และ แบบผสม  (Mixed  Layout)  แล้วน ำข้อมูลที่ไดม้ำเปรียบเทียบผลรวมระยะทำงและ
เวลำที่ใช้เพื่อดูว่ำกำรจัดผังโรงงำนแบบใดให้ผลดีที่สุด  จำกกำรที่ได้ท ำกำรปรับปรุงผังโรงงำน มีกำรปรับเปล่ียน
ต ำแหน่งสถำนีงำน เครื่องจักร ให้มีเน้ือที่เหมำะสม และค ำนึงถึงควำมสัมพันธ์ของกิจกรรม  ผังโรงงำนหลังกำรปรับปรุง 
แบบที่ 3 ซึ่งเป็นกำรวำงผังโรงงำนแบบผสม มีระยะทำงกำรขนถ่ำยวัสดุลดลงมำกที่สุด โดยในกำรผลิตเครื่องสูบน้ ำ 1 
ชุด มีระยะทำงรวมลดลงจำกผังโรงงำนเดิมมำกที่สุดคิดเป็นร้อยละ 47.44 มีเวลำรวมในกระบวนกำรผลิตลดลงจำกผัง
โรงงำนเดิมมำกที่สุดคิดเป็นร้อยละ 8.20  ซึ่งจะท ำให้ช่วยลดเวลำและค่ำแรงที่เกิดจำกกำรขนถ่ำยวัสดุลงได ้
ค้าหลัก  กำรวำงผังโรงงำน กำรปรับปรุงกระบวนกำรผลิต เคร่ืองสูบน้ ำแบบท่อพญำนำค   
 
Abstract 
This research has studied the problems in the factory of the Chaidumrong Ubon Limited. The products of this 
factory are equipments of tractor walks behind and a water pump model serpent pipe. When the times pass 
by and farmer’s works are changed. The equipments of the tractor walks behind are less required, but a water 
pump model serpent pipe is get back to have the demand more and more. The factory encounters with 
problems to produce a water pump not in time deal to the increasing demands. This research has the 
objective to study a problem of the water pump production processes and find the solutions. Our studied 
informs us that the plant layout of old production lines is poor designed, the flow materials is messy and not 
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fit demands.  The problem solving begins from the data collection about production processes and old plant 
layout thoroughly before the new plant layouts are developed. The placement of the machines in the new 
layouts are designed into three types; Process Layout, Product  Layout and Mixed  Layout. After that, the 
total distances and time are compared among new layouts to choose the best one. To improve the plant 
layout. Be relocated to an area of the workstation machine. And taking into account the relationship of the 
activity. Plant layout to improve the plant layout and the third is a mixed  Layout. Informal distance materials 
handling the most produced by the pump 1 set distance decreased from the old plant layout 47.44 percent of 
the total production decreased from the old plant layout 8.20 percent the same. 
Keywords:  Plant layout, Production Improvement, Water pump serpent pipe. 
 
1. บทนา้ 
 วิถีชีวิตและกำรประกอบอำชีพของชำวบ้ำนมีกำร
เปล่ียนแปลงไปตำมวิวัฒนำกำรของโลก ซึ่งจะเห็น
ตัวอย่ำงได้จำกอดีตชำวนำใช้ควำยไถนำ ใช้แรงงำนคนใน
กำรวิดน้ ำเข้ำนำ แต่ปัจจุบันหันมำใช้รถไถนำ  ใช้เครื่อง
สูบน้ ำแทน จำกกำรวิวัฒนำกำรที่เปล่ียนแปลงเรื่อยมำ ท ำ
ให้โรงงำนผู้ผลิตชิ้นส่วน อุปกรณ์พ่วงรถไถนำเดินตำม 
รวมทั้ ง เครื่ องจักรกลทำงกำรเกษตรอื่น  จึ งได้รับ
ผลกระทบจำกวิถีชีวิตและกำรประกอบอำชีพของ
เกษตรกรที่มีควำมต้องกำรที่เปล่ียนแปลงดังกล่ำวด้วย
เช่นกัน โรงงำนของบริษัท ชัยด ำรงค์อุบล จ ำกัด เป็น
โรงงำนที่ผลิตชิ้นส่วนอุปกรณ์ต่อพ่วงของรถไถนำเดิน
ตำม อย่ำงต่อเนื่องมำเป็นเวลำนำน  เช่น ใบผำนรถไถนำ 
ชุดโครงผำนไถ  โครงไถหัวหมู  ล้อเหล็กรถไถนำเดิน
ตำม ครำดพรวน ครำดรถไถนำเดินตำม และเครื่องสูบน้ ำ 
แบบท่อพญำนำค เป็นต้น ปัจจุบันควำมต้องกำรชิ้นส่วน
อุปกรณ์ต่อพ่วงของรถไถนำเดินตำมลดน้อยลงจำกเดิม
มำก  เนื่องจำกเกษตรกรหันมำใช้รถไถนำแบบนั่งขับมำก
ขึ้น  ส่วนเครื่องสูบน้ ำแบบท่อพญำนำคมีควำมต้องกำร
ของ ลูกค้ ำ ม ำกขึ้ น โ ดย เฉพำ ะช่ ว ง ฤดู เพ ำ ะป ลูก 
โรงงำนผลิตไม่ทันตำมที่ต้องกำร 
 จำกกำรเข้ำไปศึกษำข้อมูลในโรงงำน พบว่ำ กำร
วำงผังโรงงำนบริษัทชัยด ำรงค์อุบล จ ำกัด ที่เคยเน้นกำร
ผลิตชิ้นส่วนอุปกรณ์ต่อพ่วงของรถไถนำเดินตำมมำกกว่ำ
กำรผลิตเครื่องสูบน้ ำแบบท่อพญำนำค แต่ปัจจุบันกำร
ผลิตชิ้นส่วนอุปกรณ์ต่อพ่วงของรถไถนำเดินตำมมีน้อยลง 
ในส่วนของกำรผลิตเครื่องสูบน้ ำแบบท่อพญำนำคมีมำก
ขึ้น เพื่อให้สอดคล้องกับควำมต้องกำรของลูกค้ำใน
ปัจจุบันและอนำคตโรงงำนจึงมีควำมประสงค์ที่ จะ

ปรับปรุงกระบวนกำรผลิตเครื่องสูบน้ ำแบบท่อพญำนำค 
เนื่องจำกกระบวนกำรผลิตแบบเดิมช้ำ กำรไหลของงำน
ค่อนข้ำงวกวน ใช้เวลำในกำรผลิตมำก ซึ่งแนวทำงหนึ่งที่
จะน ำมำใช้ในกำรปรับปรุงกระบวนกำรผลิต คือ กำรวำง
ผังโรงงำนใหม่ เพื่อให้มีควำมเหมำะสมต่อกำรผลิตเครื่อง
สูบน้ ำแบบท่อพญำนำคให้มำกขึ้น และเพื่อหำแนว
ทำงกำรปรับปรุงพัฒนำกระบวนกำรผลิตของโรงงำนผลิต
เครื่องสูบน้ ำให้มีประสิทธิภำพมำกขึ้น แก้ปัญหำควำม
ล่ำช้ำของกระบวนกำรผลิต   ช่วยลดเวลำในกำรท ำงำน 
และช่วยลดต้นทุนกำรผลิต  ซึ่งผู้วิจัยได้ศึกษำทฤษฎีที่
เกี่ยวข้องกับงำนวิจัย  ได้แก่  กำรวำงผังโรงงำน(Plant 
Layout) , กำรศึกษำกำรท ำงำน (Work Study) และ
กำรศึกษำเวลำ (Time Study) 
 กำรวิเครำะห์กระบวนกำรผลิต(Process analysis)
ได้น ำเอำแผนภูมิกำรผลิตมำใช ้แผนภมูิคือเครื่องมือที่ใช้
ในกำรบันทึกข้อมูลอย่ำงกะทัดรดั เพื่อควำมสะดวกใน
กำรอ่ำนแผนภูมมิีลักษณะเป็นเครื่องหมำยหรือแผ่นภำพ 
ซึ่งแยกแยะขบวนกำรผลิตไว้อยำ่งชัดเจน(รัชต์วรรณ 
กำญจนปญัญำคม และเน้ือโสม ติงสัญชลี, 2528 : 43)  
แผนภมูิที่ใชใ้นส ำหรับศึกษำวธิกีำรท ำงำน ได้แก่ แผนภมูิ
กระบวนกำรผลิตอยำงสังเขป(Operation Process Chart 
: OPC) ใช้บันทึกกรรมวิธีอย่ำงกว้ำงๆ เพื่อให้เห็นภำพ
กำรท ำงำนทั้งระบบ  แผนภูมิกำรไหลของกระบวนกำร
ผลิต  (Flow Process Chart : FPC) ใชในกำรศึกษำกำร
ไหลของงำน  แสดงรำยละเอียดมำกกวำแผนภูมิกระบวน 
กำรผลิตอยำงสังเขป(ยอดนภำ เกษเมือง, 2551 : 301) 
สัญลักษณที่ใช้ในแผนภูมิกำรไหลของกระบวนกำรผลิตมี
ดังนี้  
  หมำยถึง  กำรท ำงำน (Operation)  ที่ไดผลงำน
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เพิ่มขึ้น  

  หมำยถึง  กำรขนถำย (Transportation)  ที่เกิด
จำกกำรยำยวัสด ุคน หรือ เคร่ืองจักรจำกที่หนึ่งไปอีกที่ 
หนึ่งยกเวนกำรขนย้ำยภำยในหน่วยผลิต 
  หมำยถึง  กำรตรวจสอบ (Inspection)  
  หมำยถึง  กำรรอ(Delay) หรือหยุดชั่วครำว 
 หมำยถึง กำรเก็บรักษำ  (Storage)  กำรเก็บ
รักษำในที่นี้คือ  กำรเก็บวัสดุใด ๆ  ส ำหรับกระบวนกำร
ผลิต หรือเก็บผลิตภัณฑ์ส ำเร็จ   เพื่ อรอเวลำที่ จะ
น ำออกไปใช้งำน 
 กำรวำงผังโรงงำนคือ กำรจัดเรียงเครื่องจักร 
เครื่องมือที่จ ำเป็นต้องใช้ในโรงงำน ลงในทิศทำงซึ่งจะ
ก่อให้เกิดกำรเคล่ือนที่ของของวัสดุที่ง่ำยที่ สุดซึ่งจะ
ยังผลให้เกิดค่ำใช้จ่ำยพร้อมทั้งกำรขนย้ำยน้อยครั้งที่สุด
(วิจิตร ตัณฑสุทธิ์ และคณะ, 2537 : 108) กำรวำงผังและ
กำรจัดวำงเครื่องจักรในโรงงำนนั้นมีด้วยกันหลำยแบบ 
ได้แก่ แบบตำมกระบวนกำรผลิต  (Process  Layout)
หรือกำรผลิตแบบตำมหน้ำที่(Job Shop or Functional 
Layout), แบบตำมชนิดของผลิตภัณฑ์  (Product  
Layout), แบบผสม  (Mixed  Layout), และกำรวำงผัง
โรงงำนตำมต ำแหน่งของงำน (Fixed Position Layout)   
 กำรวำงผังแบบตำมกระบวนกำรผลิต  เป็นกำรรวม
เอำเครื่องจักรที่มีลักษณะกำรใช้งำนเหมือนกันเข้ำไว้ใน
พื้นที่ส่วนเดียวกันของโรงงำนกำรวำงผังกำรผลิตแบบนี้
เหมำะกับกำรผลิตที่ทรำบจ ำนวนแน่นอน หรืองำนเป็น
หน่วยๆ ที่ทรำบปริมำณกำรผลิตที่แน่นอน  (อรนุช  จรูญ
โรจน์  และศิวำพร  บัณฑุวำนนท์. 2530 : 55) 
 กำรวำงผังตำมชนิดของผลิตภัณฑ์ เป็นกำรจัดผลิต
ให้เรียงตำมล ำดับขั้นตอนกำรผลิตของผลิตภัณฑ์  กำรจัด
ผังโรงงำนแบบนี้  บำงทีเรียกว่ำเป็นกำรจัดแบบเป็นแถว  
(Line  Layout)   (เดชำ  ทิพยมำศ,  2536  :  123) 
 กำรวำงผังกำรแบบผสม  เป็นกำรวำงผังที่น ำกำร
วำงผังแบบตำมกระบวนกำรผลิต และ กำรวำงผังตำม
ชนิดของผลิตภัณฑ์มำใช้ผสมผสำนกันในกำรจัดวำง
เคร่ืองจักร  
 กำรวำงผังโรงงำนตำมต ำแหน่งของงำน เป็นกำรจัด
วำงผังโรงำนงำนโดยให้ ส่วนประกอบหลักอยู่กับที่ แล้ว
เคล่ือนย้ำย เครื่องจักร อุปกรณ์ แรงงำนและวัสดุเข้ำไป
หำส่วนประกอบหลัก(สมศักดิ์  ตรีสัตย์, 2545 : 67) 

2. วิธีการด้าเนินการวิจยั 
 กำรออกแบบและวำงผังโรงงำนของบริษัทชัยด ำรงค์
อุบล ในส่วนของกำรผลิตเครื่องสูบน้ ำแบบท่อพญำนำคมี
ขั้นตอนโดยสรุปดังนี้ 
2.1 ท ำกำรศึกษำทฤษฎีและงำนวิจัยที่เกี่ยวข้องต่ำงๆ ใน
กำรออกแบบและวำงผังโรงงำน(Plant Layout) 
2.2 ศึกษำรวบรวมข้อมูลทั่วไป และกระบวนกำรผลิตตำม
สภำพเดิมของโรงงำน จำกกำรศึกษำสภำพทั่วไปของ
โรงงำนมีกำรจัดวำงต ำแหน่งเครื่องจักรกลกำรผลิตส่วน
ใหญ่แยกกันอยู่ในโรงงำนต่ำงหำกส่วนพื้นที่ท ำงำน
ส ำหรับกำรผลิตเครื่องสูบน้ ำแบบท่อพญำนำคจะอยู่
ภำยนอกดังแสดงในรูปที่ 1    

 

 
 

รูปที่ 1 แสดงพื้นที่ส ำหรับกำรผลิตเครือ่งสูบน้ ำแบบท่อพญำนำค 
 

 ส ำหรับเครื่องสูบน้ ำแบบท่อพญำนำคที่มีกำรผลิต
ออกจ ำหน่ำยโดยทั่วไปมีหลำยขนำดได้แก่ ขนำดเส้นผ่ำ 
ศูนย์กลำงท่อ 4,  5,  6 และ  8  นิ้ว ขนำดควำมยำว 12, 
14, 16, 18, 20, 22 และ 24 ฟุต แต่ขนำดที่เป็นที่นิยม
ของลูกค้ำมำกคือ ขนำดเส้นผ่ำศูนย์กลำงท่อ 5 นิ้ว ควำม
ยำว 18 ฟุต ดังรูปที่ 2 ซึ่งจำกกำรศึกษำกระบวนกำรผลิต
ของโรงงำนชัยด ำรงค์  สำมำรถสรุปขั้นตอนโดยแยกเป็น
กลุ่มงำนหลักและย่อยๆ ดังนี้  
 2.2.1 กำรท ำส่วนประกอบหลักตัวท่อสูบน้ ำ 
 2.2.2  กำรท ำหน้ำแปลน 
 2.2.3 กำรท ำข้อต่อโค้งแบบเซกเมนท์(Segment) 
 2.2.4 กำรท ำชุดรองรับเพลำชุดบน 
 2.2.5 กำรท ำข้อต่อหัวกะโหลก 
 2.2.6 กำรท ำขำตั้ง 
 2.2.7 กำรท ำเพลำ 
 2.2.8 กำรท ำชุดรองรับเพลำชุดกลำง 
 2.2.9 กำรท ำชุดรองรบัเพลำชุดล่ำง 
 2.2.10 กำรท ำชุดใบพัด 
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 2.2.11 กำรท ำหัวกะโหลก 
 2.2.12  ขั้นตอนกำรท ำหูจับยกท่อพญำนำค 

 

 
 

รูปที่ 2 แสดงตัวอย่ำงเครื่องสูบน้ ำแบบท่อพญำนำคกรณีศึกษำ 
 

2.3 หำเวลำมำตรฐำนในกำรท ำงำนของแต่ละขั้นตอนกำร
ผลิตและระยะในกำรไหลของวัสดุในกระบวนกำรผลิตเดิม
จำกกำรบันทึกข้อมูลแล้วเขียนแผนภูมิกระบวนกำรผลิต
(OPC)และท ำกำรเขียนแผนภูมิกำรไหลของกระบวนกำร
ผลิต(FPC) ตำมวิธีกำรท ำงำนเดิมก่อนกำรปรับปรุง โดย
ผู้วิจัยได้หำแนวทำงในกำรปรับปรุงวิธีกำรท ำงำนเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภำพกำรผลิตโดยใชเทคนิคECRS ตำมหลักกำร
ของมอแกนเสนเพื่อแกไขปัญหำในกำรผลิตเครื่องสูบน้ ำ
ก่อนกำรปรับปรุงกระบวนกำรผลิตด้วยวิธีกำรวำงผัง
โรงงำน 
2.4 ท ำกำรออกแบบและวำงผังโรงงำนใหม่โดยจัดวำง
เครื่องจักรในกำรผลิตไว้ 3 แบบ ได้แก่  กำรผลิตแบบ
ตำมกระบวนกำรผลิต (Process Layout), แบบตำมชนิด
ของผลิตภัณฑ์  (Product Layout) และ แบบผสม(Mixed   
Layout) 
 2.5 หำเวลำในกำรท ำงำนและระยะทำงกำรไหลของวัสดุ
แล้วท ำกำรเปรียบเทียบเวลำและระยะทำงกำรไหลของ
วัสดุของผังโรงงำนที่ออกแบบ ทั้ง 3 แบบ กับผังโรงงำน
เดิม  
2.6 สรุปผลกำรวิจัย  
3. ผลการวิเคราะห์ข้อมูล  
 จำกกำรศึกษำข้อมูลโรงงำนผลิตเครื่องสูบน้ ำแบบ
ท่อพญำนำค พบว่ำ กำรจัดวำงเครื่องจักรในโรงงำนจะมี
ลักษณะกำรผลิตแบบตำมหน้ำที่  กล่ำวคือมีกำรผลิต
สินค้ำหรือผลิตภัณฑ์ตำมควำมต้องกำรของลูกค้ำปริมำณ
กำรส่ังท ำแต่ละครั้งมักจะมีจ ำนวนไม่มำกนัก  ซึ่งผัง
โรงงำนก่อนกำรปรับปรุงมีลักษณะดังนี ้

 
 

รูปที่ 3 แสดงผังโรงงำนก่อนกำรปรับปรุง 
 

 จำกรูปของผังโรงงำนก่อนกำรปรับปรุงในส่วนของ
กำรผลิตเครื่ อง สูบน ำแบบท่อพญำนำคจะเห็นว่ ำ
เครื่องจักรกลที่ใช้ในกำรผลิตส่วนหนึ่งจะอยู่ในโรงงำน
ส่วนพื้นที่ส ำหรับกำรผลิตเครื่องสูบน้ ำแบบท่อพญำนำค
จะอยู่ภำยนอกจึงเกิดปัญหำระยะทำงกำรขนถ่ำยวัสดุมำก
เกินไปท ำ ให้ต้ อ ง เ สีย เวลำ ในกำร ขนถ่ ำยวั สดุ ใน
กระบวนกำรผลิตมำกไปด้วย ถึงแม้ว่ำมีจ ำนวนกำรผลิต
ที่มำกขึ้นในส่ังผลิตแต่ละครั้งกำรขนถ่ำยชิ้นส่วนขนำดเล็ก
บำงอย่ำงอำจจะสำมำรถรวมกันขนถ่ำยพร้อมกันได้แต่ก็
ต้องมีอุปกรณ์หรือวิธีกำรขนถ่ำยที่เหมำะสมซึ่งจะต้องเสีย
ค่ำใช้จ่ำยในส่วนนี้ ถ้ำสำมำรถจัดผังโรงงำนให้มีระยะ
ทำงกำรขนถ่ำยวัสดุลดลงจะช่วยให้ประหยัดเวลำและ
แรงงำนลงได้ 
 ในกำรใช้หลักกำรของมอแกนแสน (ECRS)ปรับปรุง
กระบวนกำรกำรผลิตเครื่องสูบน้ ำแบบท่อพญำนำค เพื่อ 
ให้ผงัโรงงำนมีควำมคล่องตัวสูง มีกำรเคล่ือนย้ำยน้อย
ที่สุด ซึ่งสำมำรถสรุปได้ ดังตำรำงที ่1 ดังนี ้
 
ตำรำงที่ 1 สรุปกำรใช้หลักกำรของมอแกนแสน (ECRS)  

กิจกรรมการ
ผลิต 

ECRS ข้อเสนอแนะ 

กำรท ำ
ส่วนประกอบ
หลักตัวทอ่สูบน้ ำ 

S จัดท ำฟิกเจอร์(Fixture)บังคับชิ้นงำน
เชื่อมประกอบเพือ่ลดขัน้ตอนกำรเคำะ
แต่ง 

กำรท ำหน้ำ
แปลน 

E,C ก ำจัดระยะทำงกำรขนถ่ำยที่
ค่อนข้ำงมำก 
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ตำรำงที่ 1 สรุปกำรใช้หลักกำรของมอแกนแสน (ตอ่)  
กิจกรรมการ

ผลิต 
ECRS ข้อเสนอแนะ 

กำรท ำข้อต่อโค้ง C รวมกับกิจกรรมกำรท ำข้อต่อหวั
กะโหลก 

กำรท ำชุดรองรับ
เพลำชุดบน 

C, R เปลี่ยนต ำแหน่งท ำงำนเพื่อกำรสมดุล 

กำรท ำข้อต่อหัว
กะโหลก 

C, R รวมกับกิจกรรมกำรท ำข้อต่อโค้ง 

กำรท ำขำตั้ง C, R เปลี่ยนต ำแหน่งท ำงำนเพื่อกำรสมดุล 
กำรท ำเพลำ C, R เปลี่ยนต ำแหน่งท ำงำนเพื่อกำรสมดุล 
กำรท ำชุดรองรับ
เพลำชุดกลำง 

R เปลี่ยนต ำแหน่งท ำงำนเพื่อกำรสมดุล 

กำรท ำชุดรองรับ
เพลำชุดล่ำง 

E, R ก ำจัดระยะทำงกำรขนถ่ำยที่
ค่อนข้ำงมำก 

กำรท ำชุดใบพัด E, R ก ำจัดระยะทำงกำรขนถ่ำยที่
ค่อนข้ำงมำก 

กำรท ำหัว
กะโหลก 

E, R ก ำจัดระยะทำงกำรขนถ่ำยที่
ค่อนข้ำงมำก 

กำรท ำหูจับยก C, R เปลี่ยนต ำแหน่งเครื่องจักรอุปกรณ์ที่
ใช้ให้ใกล้กัน 

อื่นๆ E จัดระเบียบกำรเก็บวัสดุและเศษวัสดุ 

 
 จำกกำรวิเครำะห์ข้อมูลแผนภูมิกระบวนกำรผลิต
(OPC)และแผนภูมิกำรไหลของกระบวนกำรผลิต(FPC) 
ตำมวิธีกำรท ำงำนเดิมก่อนกำรปรับปรุงรวมทั้งกำรใช้
เทคนิค ECRS ผู้วิจัยศึกษำได้ออกแบบผังโรงงำนขึ้นมำ
ใหม่ 3 แบบ ดังนี้ 
 แบบที่ 1 กำรวำงผังแบบตำมกระบวนกำรผลิต  
เป็นกำรรวมเอำเครื่ องจักรที่มี ลักษณะกำรใช้งำน
เหมือนกันเข้ำไว้ในพื้นที่ส่วนเดียวกัน ซึ่งแบ่งออกเป็น 7 
แผนกหลักๆได้แก่ แผนกตัดเหล็กแผ่น, แผนกม้วนขึ้น
รูป, แผนกปั้ม/ตัด/เจำะ/ขึ้นรูป, แผนกกลึง/กัดร่องล่ิม,  
แผนกตัดหล็กเพลำ/ท่อ/เหล็กเส้น, แผนกเชื่อม และ 
แผนกพ่นสี  ดังรูปที่ 4 
 แบบที่ 2 กำรวำงผังตำมชนิดของผลิตภัณฑ์ เป็น
กำรจัดผลิตให้เรียงตำมล ำดับขั้นตอนกำรผลิตของ
ผลิตภัณฑ์ รวมกิจกรรมย่อยๆที่มีลักษณะงำนเหมือนกัน
ไว้ด้วยกัน แบ่งเป็น 5 สถำนีได้แก่ (1) ท ำท่อหลัก (2) ท ำ
หน้ำแปลน,ใบพัด,ชุดรองเพลำบน-ล่ำง,หัวกะโหลก (3) 
ท ำข้อต่อโค้ง,ข้อต่อหัวกะโหลก,ชุดรองเพลำบน (4) ท ำ

เพลำ,ขำตั้ง,หูจับยก และ (5)พ่นสี  ดังรูปที่ 5 
 แบบที่ 3 กำรวำงผังแบบผสม เป็นกำรจัดผลิต โดย
งำนเชื่อม, งำนกลึง, งำนกัดร่องล่ิม, งำนตัดเหล็กเพลำ, 
ท่อ และเหล็กเส้น กระจำยอยู่ตำมสถำนีงำน  ดังรูปที่ 6 
 

 
 

รูปที่ 4 แสดงแผนผังโรงงำนหลังกำรปรับปรุง แบบที่ 1 
 

 
 

รูปที่ 5 แสดงแผนผังโรงงำนหลังกำรปรับปรุง แบบที่ 2 
 

 
รูปที่ 6 แสดงแผนผังโรงงำนหลังกำรปรับปรุง แบบที่ 3 
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 ผลกำรเปรียบเทียบระยะทำงกำรขนถ่ำยวัสดุของ
แผนผังโรงงำนก่อนกำรปรับปรุงและหลังกำรปรับปรุง 
โดยเป็นกำรเปรียบเทียบค่ำในกำรผลิตเครื่องสูบน้ ำ 1 ชุด
หรือ 1 รอบท ำงำน ซึ่งค่ำระยะทำงกำรขนถ่ำยวัสดุของ
แผนผังโรงงำนทั้ งหมดได้จำกกำรวัดระยะทำงใน
โรงงำนผลิตจริ งและเขียนแบบลงในกระดำษด้วย
โปรแกรมคอมพิวเตอร์ตำมมำตรำส่วน ดังตำรำงที่ 2 และ
หำเวลำรวมที่ใช้ในกระบวนกำรผลิตโดยจำกแผนภูมิกำร
ไหลของกระบวนกำรผลิต(FPC) ดังตำรำงที่ 3  

 
ตำรำงที่ 2  กำรเปรียบเทียบระยะทำงกำรขนถ่ำยวสัดุของแผนผัง
โรงงำนก่อนกำรปรับปรุงและหลังกำรปรับปรุง 

แผนผังโรงงาน 
ระยะทาง 
รวม(ม.) 

ระยะทาง 
ลดลง(ม.) 

คิดเป็น 
ร้อยละ 

  ก่อนปรับปรุง 1,949.10 - - 
  แบบที่ 1 1,077 872.10 44.74 
  แบบที่ 2 1,032.50 916.60 47.03 
  แบบที่ 3 1,024.50 924.60 47.44 
 
ตำรำงที่ 3  กำรเปรียบเทียบเวลำรวมในกระบวนกำรผลติของ
แผนผังโรงงำนก่อนกำรปรับปรุงและหลังกำรปรับปรุง 

แผนผังโรงงาน 
เวลารวม
(วินาที) 

เวลาลดลง
(วินาที) 

คิดเป็น 
ร้อยละ 

  ก่อนปรับปรุง 28,841 - - 
  แบบที่ 1 26,778 2,063 7.15 
  แบบที่ 2 26,705 2,136 7.98 
  แบบที่ 3 26,652 2,189 8.20 
 
4. สรุปผลการวิจัย  
 จ ำกที่ ไ ด้ ท ำ ก ำ รปรั บปรุ ง ผั ง โ ร ง ง ำน  มี ก ำ ร
ปรับเปล่ียนต ำแหน่งสถำนีงำน เครื่องจักร ให้มีเนื้อที่
เหมำะสม และค ำนึงถึงควำมสัมพันธ์ของกิจกรรม  ผัง
โรงงำนหลังกำรปรับปรุง แบบที่ 3 ซึ่งเป็นกำรวำงผัง
โรงงำนแบบผสม มีระยะทำงกำรขนถ่ำยวัสดุลดลงมำก
ที่สุด โดยในกำรผลิตเครื่องสูบน้ ำ 1 ชุด มีระยะทำงรวม
ลดลงจำกเดิมมำกที่สุดคิดเป็นร้อยละ 47.44 มีเวลำรวม
ในกระบวนกำรผลิตลดลงจำกเดิมมำกที่สุดคิดเป็นร้อยละ 
8.20 ซึ่งจะท ำให้ช่วยลดเวลำและค่ำแรงลงที่เกิดจำกกำร
ขนถ่ำยวัสดไุด้เช่นกัน 
 ข้อเสนอแนะ ในกำรผลิตเครื่องสูบน้ ำแบบท่อ
พญำนำคของโรงงำนนี้อำจจะมีรุ่นขนำดต่ำงกันและ

จ ำนวนกำรผลิตก็แตกต่ำงกัน กำรจัดผังโรงงำนให้มีระยะ
ทำงกำรขนถ่ำยวัสดุลดลงจะช่วยให้ประหยัดเวลำและ
แรงงำนลงได้หำกคิดเป็นค่ำใช้จ่ำยในระยะยำว จะ
สำมำรถช่วยลดต้นทุนกำรผลิตและจ ำนวนแรงงำนได้  
สำมำรถท ำกำรผลิตได้จ ำนวนมำกขึ้นในเวลำที่เท่ำกัน 
อย่ำงไรก็ตำมในกำรเปล่ียนรุ่นผลิตหรือชิ้นส่วนบำงชิ้น 
ถ้ำมีกำรใช้เครื่องจักรเครื่องเดียวกันจ ำเป็นจะต้องมีกำร
ปรับตั้ง(Set up)ใหม่ หรือหำกจ ำเป็นอำจจะต้องจัดหำ   
เครื่องจักรใหม่เพิ่มอีก ซึ่งจะต้องน ำมำประกอบพิจำรณำ
เลือกผังโรงงำนใหม่ด้วย 
กิตติกรรมประกาศ 
 งำนวิจัยนี้ได้รับควำมอนุเครำะห์และให้ควำมร่วมมือ
อย่ำงดีจำก บริษัท ชัยด ำรงค์อุบล จ ำกัด ขอขอบคุณมำ 
ณ โอกำสนี้ 
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