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บทคัดย่อ 

งานวิจัยนี้มีจุดประสงค์เพื่อศึกษากระบวนการผลิตและรูปแบบพ้ืนที่คลังสินค้า เสนอแนวทางการบริหารจัดการพื้นที่
โดยประยุกต์ใช้หลักการวางผังโรงงานอย่างมีระบบ (Systematic Layout Planning : SLP) กรณีศึกษา ห้างหุ้นส่วนจ ากัด 
ABC ขอนแก่น โดยจากการเก็บข้อมูลจากแบบสังเกตการณ์ พบปัญหาที่เกิดจากการวางผังคลังสินค้าที่ไม่เหมาะสม มีการวาง
รูปแบบกระบวนการท างานที่ไม่ชัดเจน ทางเดินแคบ ไม่มีการออกแบบผังที่เป็นระบบ เกิดเสียงดังระหว่างการท างาน อากาศ
ร้อน อบอ้าว ส่งผลต่อความสูญเปล่าด้านระยะเวลาในกระบวนการผลิต จากผลการด าเนินการวิจัยนี้เพิ่มประสิทธิภาพการ
จัดการพื้นที่และกระบวนการท างานในคลังสินค้า ผู้วิจัยได้น าหลักการวางผังโรงงานอย่างมีระบบ (Systematic Layout 
Planning: SLP) ในการจัดต าแหน่งพื้นที่คลังสินค้า ประยุกต์ใช้แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart: FPC) 
แผนภาพการไหล (Flow Diagram: FD) การออกแบบผังตามกระบวนการ (Process-layout Design ในการวิเคราะห์
ขั้นตอนกระบวนการปฏิบัติงาน) รวมถึงหลักการลดความสูญเปล่าและเพื่อเปรียบเทียบผลการจัดการและปรับปรุงผัง
คลังสินค้า พบว่าหลังการปรับปรุง ระยะทางการขนย้ายวัตถุดิบลดลงจาก 110.00 เมตร เหลือ 41.00 เมตร ลดลงร้อยละ 
62.73 และระยะเวลาการท างานรวมลดลงจาก 3 ,955 วินาที เหลือ 3,469 วินาที ลดลงร้อยละ 12.29 การปรับปรุงผัง
คลังสินค้านี้ช่วยลดระยะทางและเวลาในกระบวนการท างาน ท าให้คลังสินค้าสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการบริหารจัดการ
และเพิ่มศักยภาพการแข่งขันทางธุรกิจได้ 
 
ค าส าคัญ: การวางผังโรงงานอย่างมีระบบ แผนภูมิกระบวนการไหล การเพิ่มประสิทธิภาพ 
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Abstract 

The objectives of this research were to study the production process and warehouse space 
layout, and to propose guidelines for space management by applying the systematic layout 
planning (SLP) principle in a case study of ABC Khon Kaen Limited Partnership. Data were collected 
with an observation form. The problems encountered included an improper warehouse layout, 
imprecise work process model, lack of a systematic layout design, and ex cessive noise during 
work, as well as hot and humid weather, leading to wasted time in the production process. In this 
study, the researcher applied the SLP principle to arrange positions in the warehouse space to 
optimize the space management and working process of the warehouse. The flow process chart 
(FPC), flow diagram (FD), and process-layout design were used to analyze work procedures and 
the waste reduction principle. The results of warehouse layout management and improvement 
were compared as well. After optimization, it was found that the distance for raw material 
transport was decreased from 110.00 m to 41.00 m (62.73% decrease), and the total working time 
was decreased from 3,955 seconds to 3,469 seconds, (12.29% decrease). This optimization of the 
warehouse layout would be helpful in decreasing distance and working processes, thus enabling 
the warehouse to optimize management and increase business competitiveness.  
 
Keywords: Systematic Layout Planning, Flow Process Chart, Productivity Improvement 
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อ้รศิญา คุม้ไพทลูย์ ศศิพร ภพูานแดง ยวุกรณ์ ฆ้้อ้งก�ำ และ มณฑิรา พรมด.่ (2568). “กิารเพิั�มป็ระสทิธุภิัาพักิารจดักิารคลงัสนิค้าผลติภัณัฑ์์
อุะลมูเินย่์ม กิรณศ่ึกึิษา ห้างหุน้ส่วนจำกิดั ABC ขอุนแก่ิน.”

 

 

1. บทน า 
 การใช้อะลูมิเนียมทั่วโลกได้เพิ่มขึ้นอย่างต่อเนื่อง สาเหตุหลักมาจากความต้องการใช้อะลูมิเนียมที่เพิ่มขึ้นจากภูมิภาคเอเชีย 
รวมถึงการขยายตัวของอุตสาหกรรมยานยนต์และยานอวกาศ โดยในช่วงปี พ.ศ. 2562–2567 เพิ่มขึ้นอยู่ที่อัตราประมาณ 
ร้อยละ 2.0 ถึง 3.8 ต่อปี ซึ่งจะส่งผลให้ปริมาณความต้องการอะลูมิเนียมเพิ่มขึ้นจาก 60 ล้านตัน ในปัจจุบัน มีอัตราความ
ต้องการใช้ไปสู่ระดับเกือบ 72 ล้านตันภายในสิ้นปี พ.ศ. 2567 [1] ทั้งนี้ ประเทศไทยได้มีการใช้อะลูมิเนียมในหลากหลาย
อุตสาหกรรม เช่น อุตสาหกรรมก่อสร้างในงานที่เกี่ยวกับบรรจุภัณฑ์ ตลอดจนกลุ่มเครื่องใช้ไฟฟ้า ดังนั้น การที่ประเทศไทยเป็น
ทั้งฐานการผลิตรถยนต์และฐานการผลิตเครื ่องใช้ไฟฟ้าที ่ส าคัญแห่งหนึ่งของโลก จึงถือได้ว่าอุตสาหกรรมอะลูมิเนียม  
มีความส าคัญในการผลักดันเศรษฐกิจของประเทศไทยให้ขับเคลื่อนได้อย่างมีประสิทธิภาพ [2]  
 ห้างหุ้นส่วนจ ากัด ABC ขอนแก่น เป็นบริษัทที่มีความเชี่ยวชาญในการผลิตและจัดจ าหน่ายผลิตภัณฑ์อะลูมิเนียมในพื้นที่
จังหวัดขอนแก่น บริษัทมีการผลิตและจัดจ าหน่ายผลิตภัณฑ์อะลูมิเนียมในหลากหลายรูปแบบและขนาด เพื่อตอบสนองความ
ต้องการของลูกค้าทั้งในกลุ่มอุตสาหกรรมและกลุ่มบุคคลทั่วไป   
 คณะผู้ท าวิจัย ได้สังเกตการณ์แบบมีส่วนร่วม ห้างหุ้นส่วนจ ากัด ABC ขอนแก่น พบปัญหาที่เกิดจากการวางผังคลังสินค้า 
ที่ไม่เหมาะสม มีการวางรูปแบบกระบวนการท างานที่ไม่ชัดเจน ทางเดินแคบ ไม่มีการออกแบบผังที่เป็นระบบ เกิดเสียงดัง
ระหว่างการท างาน อากาศร้อน อบอ้าว และไม่มีอุปกรณ์ในการขนถ่าย ดังนั้นผู้วิจัยได้ใช้เครื่องมือวิจัยการประยุกต์ใช้หลักการ
วางผังโรงงานอย่างมีระบบ (SLP), แผนภูมิกระบวนการไหล (FPC) และแผนภาพการไหล (FD) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท างาน 
การจัดผังพื้นที่ และสภาพแวดล้อมการท างานให้ดีขึ้น อีกทั้งประยุกต์ใช้เทคนิคการวิเคราะห์ความสูญเปล่า โดยแนวทางในการ
ปรับปรุงพื ้นที ่คล ังสินค้าการปฏิบ ัต ิงานในกระบวนการผลิตนี ้ สามารถน าไปใช้วางแผนกระบวนการปฏิบัต ิงาน  
ได้อย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
1.1 วัตถุประสงค ์ 

1.1.1 เพื่อศึกษากระบวนการท างานและรูปแบบพื้นที่คลังสินค้า 
1.1.2 เพื่อเสนอแนวทางการบริหารจัดการพื้นที่โดยประยุกต์ใช้หลักการวางผังโรงงานอย่างมีระบบ  
 

1.2 การทบทวนวรรณกรรม  
1.2.1 ทฤษฎีการวางแผนผังโรงงานอย่างมีระบบ (Systematic Layout Planning:  SLP) 

 การวางแผนผังโรงงานอย่างมีระบบ (Systematic Layout Planning: SLP) เป็นเครื ่องมือที่ใช้ทั ้งในด้านวิชาการและ 
การปฏิบัติ โดยใช้แผนภูมิความสัมพันธ์ของกิจกรรมเป็นพื้นฐาน แผนภูมิความสัมพันธ์ของกิจกรรมมาจากการวิเคราะห์
กิจกรรมต่างๆ และวิธีที่กิจกรรมเหล่านั้นมีความสัมพันธ์กัน ซึ่งด าเนินการตามข้อมูลที่ได้รับ เช่น ผลิตภัณฑ์ ปริมาณ เส้นทาง  
การสนับสนุน เวลา [3] โดยสิ่งส าคัญในการวางแผนผังโรงงานและขั้นตอนของการจัดสิ่งอ านวยความสะดวก ที่จะจัดไว้ในการ
งานตามแผนกงาน ต่อมาก็ท าการวางผังโรงงานอย่างละเอียด ในแต่ละส่วนของโรงงาน [4]  
 หลักส าคัญขั้นพื้นฐานส าหรับการวางผังโรงงาน 

 1) ข้อมูลผลิตภัณฑ์และปริมาณที่มีผลต่อผังโรงงาน ส าหรับการวางแผนผังโรงงานกระบวนการผลิต อุปกรณ์                
สิ่งสนับสนุนการผลิต และเวลา ตลอดจนกิจกรรมหรือพื้นที่ต่าง ๆ ที่รวมในผังโรงงาน 2) การไหลของวัสดุ (Flow of Material) 
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ใช้วิเคราะห์ปริมาณการไหลของวัสดุ ทิศทางล าดับ ขั้นตอนการไหล และพื้นที่ที่เกี่ยวข้องของกระบวนการผลิต 3) แผนภูมิ
ความสัมพันธ์ (Relationship Chart) เป็นแผนภูมิที่ได้จากการวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของกิจกรรม จากแผนภาพดังกล่าว
สามารถสร้างเป็นแผนภาพความสัมพันธ์ (Relationship Diagram) 4) เนื ้อที ่ต ้องการ ได้จากการวิเคราะห์เนื้ อที ่ของ
กระบวนการผลิต เครื่องจักร และสิ่งอ านวยความสะดวก 5) การรวบรวมข้อมูล เพื่อประกอบการพิจารณาปรับปรุงเปลี่ยนแปลง
ภายใต้ข้อจ ากัดเชิงปฏิบัติ6) ตามแนวความคิดที ่เป็นไปได้ จากนั ้นควรมีการทดสอบว่าแผนการใดเหมาะสมที ่สุด  
ในเชิงปฏิบัติการประเมินผล  
 1.2.2 หลักการลดความสูญเปล่า (ECRS) 
 หลักการลดความสูญเปล่า (ECRS) คือ หลักการที่ช่วยลดความสูญเสียจากการที่ต้นทุน เกิดความเสียหาย หรือต้นทุนท่ี
ไม่ได้สร้างผลตอบแทนใดๆ ให้กับองค์กร ประกอบไปด้วย 1) การก าจัด (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการท างานปัจจุบัน
และท าการก าจัดความสูญเปล่าทั้ง 7 ที่พบในการผลิตออกไป 2) การรวมกัน (Combine) สามารถลดการท างานที่ไม่จ าเป็น 
ลงได้ 3) การจัดใหม่ (Rearrange) คือ การจัดขั ้นตอนการผลิตใหม่เพื ่อให้ลดการเคลื่อนที่ที ่ไม่จ าเป็น 4) การท าให้ง่าย 
(Simplify) หมายถึง การปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกขึ้น [5] 
 1.2.3 แนวคิดเกี่ยวกับความสูญเปล่า 8 ประการ 
 การด าเนินกิจกรรมการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตเพื่อให้สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ในเวลา 
ที่ลูกค้าต้องการนั้น จ าเป็นที่จะต้องควบคุมเวลาน า (Lead time) ในกระบวนการผลิตให้อยู่ภายในเวลาที่ลูกค้าต้องการ  
ซึ่งสายธารแห่งคุณค่า Value Stream Mapping ท าให้สามารถมองเห็นภาพรวม (Big Picture) ของกระบวนการ การเช่ือมโยง
การไหลของข้อมูล และวัตถุดิบ แหล่งก าเนิดของความสูญเปล่า (Source of Waste) ซึ่งท าให้เห็นช่องทางในการปรับปรุง 
เพื่อลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น และยังเป็นขั้นตอนต้นๆ ส าหรับการด าเนินการระบบลีน [6] โดยสรุปการจ าแนกกิจกรรม 
ออกเป็น 3 กิจกรรม คือ 1) กิจกรรมที่เพิ่มมูลค่า (Value Added หรือ VA) เป็นการสร้างมูลค่าเพิ่ม ให้กับวัตถุดิบ ผลิตภัณฑ์ 
ในกระบวนการ จนน าไปสู่ผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป 2) กิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่า แต่จ าเป็น (Necessary but Non-Value Added 
หรือ NNVA) เป็นความสูญเปล่าแต่อาจจ าเป็น ต้องยอมให้เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 3) กิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่า (Non-Value 
Added หรือ NVA) ถือเป็นความสูญเปล่าหรือต้นทุนที่ไม่จ าเป็นที่ต้องจ าเป็นต้องก าจัด [7]   
 
2. วิธีการวิจัย 
2.1 ผู้ให้ข้อมูลหลัก 
 ผู้บริหารและผู้เกี่ยวข้องในการจัดการคลังสินค้าของ ห้างหุ้นส่วนจ ากัด ABC ขอนแก่น ทั้งหมด 3 ท่าน ซึ่งเป็นผู้ที่มี
ประสบการณ์ในการบริหารจัดการและปฏิบัติงานมากกว่า 1 ปี 
 
2.2 เคร่ืองมือท่ีใช้ในการวิจัยและคุณภาพของเคร่ืองมือ 

แบบสังเกตการณ์แบบโครงสร้าง (Structured Observation) เหตุการณ์ที่เกิดขึ้นในสภาพแวดล้อมจริง  
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อ้รศิญา คุม้ไพทลูย์ ศศิพร ภพูานแดง ยวุกรณ์ ฆ้้อ้งก�ำ และ มณฑิรา พรมด.่ (2568). “กิารเพิั�มป็ระสทิธุภิัาพักิารจดักิารคลงัสนิค้าผลติภัณัฑ์์
อุะลมูเินย่์ม กิรณศ่ึกึิษา ห้างหุน้ส่วนจำกิดั ABC ขอุนแก่ิน.”

 

 

2.3 การเก็บรวบรวมข้อมูลในการวิจัย 
แหล่งข้อมูลปฐมภูมิ (Primary Data ) คณะผู ้วิจัยได้ท าการออกไปศึกษาการด าเนินงานของภายในคลังสินค้า  

ณ สถานท่ีจริง เพื่อพิจารณาประสิทธิภาพและหาข้อบกพร่องจากการปฏิบัติงานภายในคลังสินค้าส าเร็จมากยิ่งข้ึน 
แหล่งข้อมูลทุติยภูมิ (Secondary Data) ได้ท าการทบทวน ศึกษาหาข้อมูลงานวิจัยที่เกี่ยวข้องและน ามาอ้างอิงให้  

ผลการศึกษาความน่าเช่ือถือ  
 

2.4 การวิเคราะห์ผล 
ผู้ท าวิจัยก าหนดค่าสถิติส าหรับวิเคราะห์ข้อมูล ดังนี้  
2.4.1. สรุปข้อมูลหลักที่ได้จากการสังเกตการณ์ เช่น ปัญหาหรือปรากฏการณ์ที่พบ และประเมินความสัมพันธ์ของ

ข้อมูลที่สังเกตได้กับวัตถุประสงค์การวิจัย วิเคราะห์ผลที่ได้จากการสังเกต 
2.4.2 แนวทางการปรับปรุงโดยเครื่องมือแผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow Process Chart: FPC) มาใช้ในการก าหนด

ขัน้ตอนกระบวนการผลิต และหลักการการวางผังโรงงานอย่างมีระบบ (Systematic layout Planning: SLP) มาใช้การจัด
วางผังคลังสินค้าให้เหมาะสม รวมทั้งหลักการลดความสูญเปล่า ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานมากยิ่งข้ึน 

 

3. ผลการวิจัย 
 จากการสังเกตการณ์ที่เกิดขึ้นในสภาพแวดล้อมจริงของการจัดวางเครื่องจักร วัสดุอุปกรณ์ และพื้นที่ปฏิบัติงาน พบว่า
การใช้พื้นที่บางส่วนในการจัดเก็บวัตถุดิบไม่เหมาะสม เช่น การจัดเก็บวัตถุดิบในพื้นที่ที่มีการเคลื่อนไหวสูง ซึ่งอาจเพิ่ม
ความเสี่ยงต่อการเกิดอุบัติเหตุหรอืความเสยีหายของวัตถุดิบ รวมทั้งการวางผังในปัจจุบันยังขาดการจัดการเส้นทางการไหล
ของวัตถุดิบและสินค้าให้เป็นระบบ ซึ ่งส่งผลต่อการจัดการและควบคุมการไหลของงานภายในโรงงาน ดังแสดง  
ในแผนผังการไหล (Flow Diagram) รูปที่ 1 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 1 แผนผังการไหล (Flow Diagram) ก่อนปรับปรุง 
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 แผนผังการไหลของกระบวนการท างานภายในโรงงานหรือพื้นที่ท างานก่อนปรับปรุงที่แสดงดังรูปท่ี 1 มีพื้นที่ 15 พื้นที่ 
ได้แก่ 1) ห้องโชว์ชิ้นงาน 2) ออฟฟิศ 3) ห้องเก็บเอกสาร 4) ห้องครัว/ห้องน ้า 5) โซนอะลูมิเนียม 6) โซนตัดอะลูมิเนียม              
7) โซนประกอบ 8) จุดตรวจสอบ 9) ห้องเก็บของ 10) โซนกระจก 11) โต๊ะตัดกระจก 12) เครื ่องเจาะอะลูมิเนียม                  
13) โซนขายอุปกรณ์ 14) ห้องน ้าพนักงาน จากการเก็บรวบรวมข้อมูลสรุปได้ว่าการไหลของกระบวนการท างานด้วย  
Flow Process Chart ภายในโรงงานมีระยะทางรวม 110.00 เมตร และระยะเวลารวม 3,955 วินาที 
 จากหลักการปรับปรุงผังโรงงานอย่างเป็นระบบ ผู้วิจัยได้ท าการวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของพื้นที่ โดยการสร้างแผนภูมิ
ความสัมพันธ์ (Relationship Diagram) ที่ใช้ตัวอักษร โดย A (Absolutely Necessary): ความจ าเป็นอย่างยิ่งที่จะต้องอยู่
ใกล้กัน, E (Especially Important): ควรอยู่ใกล้กัน, I (Important): ส าคัญที่จะต้องอยู่ใกล้กัน, O (Ordinary): ไม่มีความ
จ าเป็นที่จะต้องอยู่ใกล้กัน, U (Unimportant): ไม่ส าคัญที่จะต้องอยู่ใกล้กัน และ X (Undesirable): แทนความสัมพันธ์         
แต่ละคู่ของห้องหรือพ้ืนท่ีต่าง ๆ โดยการให้คะแนนถูกก าหนดขึ้นตามความจ าเป็นในการอยู่ใกล้หรือไกลกันของแต่ละคู่ 
  
ตารางที่ 1  การใช้รหัสเครื่องหมายระดับความสัมพันธ์ 
 

แผนก 
ความ 

สัมพันธ ์
คู่กิจกรรม เหตุผล 

5-6 A โซนอะลมูิเนียม-โซนตดัเส้น
อะลูมิเนยีม 

การไหลวัสดุ การด าเนินงานได้อยา่งราบรื่นเคลื่อนย้ายวสัดุ
จากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่งง่าย เพราะอยู่ใกล้กัน 

6-10 A โซนตัดเส้นอะลูมเินียม-เครื่องเจาะ
อะลูมิเนยีม 

ใช้อุปกรณ์เทคโนโลยีเหมือนกันเครื่องมือในการท าลักษณะ
คล้ายกัน 

7-10 A โซนประกอบ-โซนช้ันวางกระจก การไหลวัสดุการด าเนินงานจากต าแหน่งหนึ่งไปเข้าสู่การผลิต  
9-11 A โต๊ะตดักระจก-โซนช้ันวางกระจก การไหลวัสดุ การด าเนินงานได้อยา่งล าบากเคลื่อนย้ายวสัดุ

จากจุดหนึ่ง 
7-8 E จุดตรวจมาตรฐานการควบ

คุณภาพ (Q.C) -โซนประกอบ 
ง่ายต่อการขนถ่ายอยู่ต าแหน่งใกลก้ัน เพื่อลดความผิดพลาด
ในกระบวนการล าเลียงหรือย้ายชิ้นงาน 

9-8 E โต๊ะตดักระจก-โซนประกอบ ง่ายต่อการขนถ่ายอยู่ต าแหน่งต่างกันเพ่ือลดความผิดพลาด
ในกระบวนการล าเลียงหรือย้ายชิ้นงาน 

2-3 I ออฟฟิศ-ห้องเอกสาร ติดต่อสื่อสาร เกี่ยวการเก็บข้อมูลต่าง ๆ 
6-7 I โซนตัดเส้นอะลูมเินียม-โซน

ประกอบ 
ง่ายต่อการขนถ่ายอยู่ต าแหน่งต่างกันอยู่ระหว่างการไหลวัสดุ
อยู่ใกล้เพื่อความสะดวกการผลิต 

7-11 I โซนประกอบ-โซนช้ันวางกระจก ง่ายต่อการขนถ่ายอยู่ต าแหน่งต่างกันอยู่ระหว่างการไหลวัสดุ
อยู่ใกล้เพื่อความสะดวกในการผลติ 
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ตารางที่ 1  การใช้รหัสเครื่องหมายระดับความสัมพันธ์ (ต่อ) 
 

แผนก 
ความ 

สัมพันธ ์
คู่กิจกรรม เหตุผล 

2-12 I ออฟฟิศ-โซนขาย
อุปกรณ ์

ติดต่อสื่อสารการซื้อขายสินค้า 

1-2 O ห้องโชว์ช้ินงาน-
ห้องออฟฟิศ 

ติดต่อสื่อสาร เกี่ยวกับสินคา้ 

2-3 O ห้องออฟฟิศ-ห้อง
เก็บเอกสาร 

การใช้งานร่วมกันระหว่างสองห้องนี้ โดยอาจใช้พนักงานร่วมกันพ้ืนท่ีหลักท่ี
ใช้ส าหรับการท างานทางธุรการ การติดต่อประสานงาน  

  
 ผู้วิจัยได้ท าการศึกษากิจกรรมที่เกิดขึ้นในคลังสินค้า การให้คะแนนแต่ละประเภทจะแสดงระดับความจ าเป็นในการ  
จัดพื้นท่ี เพื่อให้การท างานของพื้นที่ต่าง ๆ สอดคล้องกันมากท่ีสุด โดย A ให้คะแนน 32 , E ให้คะแนน 16, I ให้คะแนน 8, 
O ให้คะแนน 4, U ให้คะแนน 0, X ให้คะแนน -1 ซึ่งมีคะแนนรวมทั้งหมดได้ 212 คะแนน โดยการจัดเรียงพื้นที่ตาม
ความสัมพันธ์ของห้องต่าง ๆ ได้ถูกวิเคราะห์ออกมาให้ตรงกับความจ าเป็นในแต่ละคู่ และการเขียนภาพความสัมพันธ์            
ดังรูปที่ 2 เพื่อปรับปรุงกระบวนการท างานพื้นที่ที่มีความจ าเป็นต้องท างานร่วมกันอย่างใกล้ชิดจะถูกจัดให้อยู่ใกล้กัน และ
น าข้อมูลในการประกอบการพิจารณาในการวางผังโรงงาน โดยน าข้อมูลที่กรอกในแผนภูมิกระบวนการไหล มาท า  
การวิเคราะห์ว่ามีขั้นตอนใดที่สามารถลดได้หรือเคลื่อนย้ายได้ตามหลักการปรับปรุง กระบวนการท างาน 
 

 
 

รูปที่ 2 การเขียนภาพความสมัพันธ์ ก่อนปรับปรุง 
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Journal of Business and Industrial Development. Vol.5, No.1, Jan. – Apr. 2025

วารสารพััฒนาธุุรกิิจและอุุตสาหกิรรม ปีีที่่� ๕, ฉบัับัที่่� ๑ มกิราคม-เมษายน 256๘
72

 

 
 

รูปที่ 3 การไหลของกระบวนการ (Process Flow) ก่อนปรับปรุง 
 

 การไหลของกระบวนการ (Process Flow) ดังรูปที่ 3 แสดงภาพการเช่ือมโยงจากจุดที่ 1 ไปยังจุดอื่น ๆ หลายจุด เช่น 
5, 6, 9, 7,11 โดยมีตัวเลข "10" ที่บ่งบอกถึงการขนถ่ายแต่ละรอบระหว่างแต่ละจุด โดยจากการวิเคราะห์การไหล  
ของกระบวนการ (Process Flow) การเปลี่ยนแปลงหลายจุดเมื่อเทียบกับผังก่อนหน้านี้ การลดเส้นทางที่ไม่จ าเป็น ผังใหม่
มีการตัดเส้นทางบางส่วนออก ท าให้เส้นทางการเดินของวัตถุดิบหรือสินค้ามีความชัดเจนและตรงมากขึ้น เช่น การเช่ือมโยง
ระหว่างจุดที่ 5, 6, 7, 10, และ 9 มีลักษณะที่ง่ายต่อการติดตามและไม่ซับซ้อนเหมือนผังเดิม การลดการย้อนกลับ 
(Backtracking) ผังเดิมมีการย้อนกลับของเส้นทาง เช่น จุดที่ 11 มีการเชื่อมต่อไปหลายทิศทาง แต่ในผังใหม่นี้ลดการ
ย้อนกลับ โดยเส้นทางจากจุด 7 เชื่อมตรงไปยังจุดที่ 9 และจุดที่ 8 ไปยังจุดที่ 13 ท าให้เกิดการไหลของกระบวนการ 
ที่ต่อเนื่องมากขึ้น การจัดล าดับของจุดส าคัญ จุดที่ 7, 8, 9, และ 11 ยังคงมีความส าคัญในการเชื่อมโยงเส้นทาง แต่ถูก 
จัดวางให้เส้นทางระหว่างจุดเหล่านี้เป็นระเบียบมากขึ้น และลดการข้ามไปมาระหว่างจุดต่าง ๆ ท าให้เกิดการไหล  
ที่มีประสิทธิภาพมากกว่าเดิม การปรับผังการเดินทางของวัตถุดิบ เส้นทางจากจุด 5 ไปยัง 6 และ 7 มีความตรงขึ้น  
ลดการเดินทางอ้อมระหว่างจุดเหล่านี้ แสดงดังรูปที่ 4 
 
 

 
 

รูปที่ 4 การไหลของกระบวนการ (Process Flow) หลังปรับปรุง 
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รูปที่ 5 แผนผังการไหล (Flow Diagram) หลังปรับปรุง 
 

 
 

รูปที ่6 การเขียนภาพความสมัพันธ์ หลังปรับปรุง 
  
 แผนผังการไหลที่ปรับปรุงใหม่ดังรูปที่ 5 และแผนภาพความสัมพันธ์ รูปท่ี 6 แสดงให้เห็นถึงการจัดโซนกระบวนการ
ผลิตใหม่เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ การเคลื่อนย้ายวัสดุ โดยได้ท าการย้ายเครื่องเจาะอะลูมิเนียมไปยังโซนประกอบ ย้ายช้ันวาง
อุปกรณ์ไป ใกล้กับจุดตรวจสอบ เลื่อนชั้นวางกระจกลงมา 10 เมตร และย้ายห้องเก็บของไปอยู่ด้านหน้าชั้นวาง กระจก 
การปรับผังนี้ช่วยให้การเคลื่อนย้ายวัสดุมีความเป็นระเบียบและมีประสิทธิภาพมากขึ้นผลจากการปรับปรุงนี้ท าให้การ
จัดเรียงพื้นที่และการเคลื่อนย้ายวัสดุมีความเป็นระบบและมีประสิทธิภาพมากขึ้น มีคะแนนจากการวิเคราะห์ระดับ
ความสัมพันธ์หลังปรับปรุง เดิม 212 คะแนน เป็น 227 คะแนน ซึ่งจากการวิเคราะห์การปรับปรุงผังโรงงานอย่างเป็นระบบ
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สามารถลดระยะทางในการขนย้ายวัสดุ จากก่อนปรับปรุงระยะทางรวม 110.00 เมตร เหลือ 41.00 เมตร คิดเป็น  
ร้อยละ 62.73 และลดเวลาในการท างานรวม 3,939 วินาที เหลือ 3,822 วินาที คิดเป็นร้อยละ 2.97  
 นอกจากนี้ผู้วิจัยได้วิเคราะห์กิจกรรมการท างานหลังการปรับปรุงผังโรงงานอย่างเป็นระบบ ด้วยการจ าแนกกิจกรรม
ของกระบวนการท างาน และหลักการลดความสูญเปล่า ดังตารางที่ 2 และตารางที่ 3 
 
ตารางที่ 2  การจ าแนกกิจกรรมของกระบวนการท างาน  
 

ล าดับ กิจกรรม 
ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(วินาที) 

จ าแนก
กิจกรรม 

1 พนักงานตรวจสอบและเลือกเส้นอะลูมเินียม 0 13 VA 
2 พนักงานส่งเส้นอะลมูิเนียมไปตัด 11.20 12 NNVA 
3 พนักงานท าการวัดและตัดเส้นอะลูมิเนียม 0 73 VA 
4 พนักงานส่งอะลูมิเนยีมไปเจาะรูท ากลอนล็อควงกบ 2.70 2 NNVA 
5 พนักงานท าการเจาะรูอะลมูิเนียม 0 65 VA 
6 พนักงานน าอะลูมิเนียมโซนประกอบ 5.30 5 NNVA 
7 พนักงานท าการประกอบอะลูมิเนยีม(วงกบ) 0 908 VA 
8 รอประกอบวงกบเข้ากับกระจก 0 174 NVA 
9 พนักงานเดินไปโซนกระจก 7.20 7 NNVA 
10 พนักงานตรวจสอบความหนาและเลือกกระจก 0 20 VA 
11 พนักงานน ากระจกไปโต๊ะตัดกระจก 6.10 15 NNVA 
12 พนักงานท าการวัดและตัดกระจกตามขนาด 0 130 VA 
13 พนักงานน ากระจกท่ีตัดแล้วไปโซนประกอบ 1.60 2 NNVA 

14 
พนักงานท าการประกอบวงกบและกระจกเข้า
ด้วยกัน รีดขอบยางกันน ้าซมึ และมือจับ 

0 2,128 VA 

15 พนักงานส่งผลิตภัณฑ์ไปตรวจสอบ 1.70 3 NNVA 
16 พนักงานท าการตรวจสอบตามแบบ 0 208 NNVA 
17 พนักงานน าผลิตภัณฑ์ไปจดัเก็บ 5.20 5 NVA 
18 พนักงานจัดเก็บผลิตภณัฑ ์ 0 52 NVA 

รวม 41.00 3,822  
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 สรุปจากตารางที่ 2 กิจกรรมที่เพิ่มคุณค่า (VA) จ านวนกิจกรรม 7 กิจกรรม กิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่า (NVA) จ านวน
กิจกรรม 3 กิจกรรม กิจกรรมที ่ไม่เพิ ่มคุณค่าแต่จ าเป็น (NNVA) จ านวน 8 กิจกรรม รวมทั ้งหมดจ านวนกิจกรรม  
18 กิจกรรม เวลาที่ใช้ทั้งหมด 3,822 นาท ี
 
ตารางที่ 3  ปัญหาและแนวทางการแก้ไขปัญหาด้วยการลดความสญูเปลา่ (ECRS) 
 

ล าดับ กระบวนการ 
จ าแนก
กิจกรรม 

ปัญหาท่ีพบ 
แนวทางการลดความสูญ

เปล่า 
8 รอประกอบวงกบเข้ากับกระจก  NVA เกิดการรอคอย  ก าจัด (Eliminate) 
12 พนักงานท าการวัดและตัดกระจกตาม

ขนาด  
VA การท างานท่ีซับซ้อน  รวมกัน (Combine) กับ

ขั้นตอนท่ี 7 พนักงานท าการ
ประกอบอะลมูิเนียม (วงกบ) 

  
 จากตารางที่ 3 ในการวิเคราะห์ด้วยหลักการลดความสูญเปล่า  (ECRS) พบว่ากิจกรรมที่สามารถปรับปรุงได้ดังนี้                
1) รอประกอบวงกบเข้ากับกระจก ถูกก าจัด (Eliminate) และ 2) พนักงานท าการวัดและตัดกระจกตามขนาด  
น ามารวมกัน (Combine) กับข้ันตอนท่ี 7 พนักงานท าการประกอบอะลูมิเนียม (วงกบ) เพื่อให้การท างานไม่ซ ้าซ้อน  
 โดยการวิเคราะห์กระบวนการท างานปรับปรุง ด้วย  Flow Process Chart เมื ่อเปรียบเทียบการท างานด้วย  
Flow Process Chart ก่อนปรับปรุง สรุปได้ว่า ผังคลังสินค้ามีประสิทธิภาพยิ่งขึ ้นในการปรับปรุงผังคลังสินค้าใหม่ 
กรณีศึกษา โดยจากการเปรียบเทียบผลการด าเนินงาน พบว่า สามารถลดระยะทางในการขนย้ายวัสดุระยะทางรวม 
110.00 เมตร เหลือ 41.00 เมตร คิดเป็น ร้อยละ 62.73 และลดเวลาในการท างานรวม 3,955 วินาที เหลือ 3,469 วินาที 
คิดเป็นร้อยละ 12.29 เมื่อเปรียบเทียบกับผังคลังสินค้าก่อนการปรับปรุง แสดงดังตารางที่ 4 ซึ่งสามารถท าให้คลังสินค้า 
กรณีศึกษาได้แนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพการบริหารการท างาน และสร้างโอกาสการแข่งขันทางธุรกิจให้ดียิ่งข้ึน 
 

ตารางที่ 4  แสดงการเปรียบเทียบการท างานด้วย Flow Process Chart ก่อนและหลังปรับปรุง 
 

กิจกรรม ปัจจุบนั 
หลังปรับปรุงใหม่ 

ผลลัพธ ์ ผลต่าง 
ระยะทาง (เมตร) 110.00 41.00 69.00 
ร้อยละ   62.73 
ระยะเวลา (วินาที) 3,955 3,469 486 
ร้อยละ   12.29 
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4. อภิปรายผลและสรุป 
จากการศึกษาแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตสินค้าภายในโรงงาน เพื่อลด เวลาและระยะทางในการ

ผลิตสินค้า ผลการวิจัยพบว่าแนวทางที่ใช้ในการแก้ไขปัญหาการวางผัง โรงงานอย่างมีระบบ ( Systematic Layout 
Planning: SLP) โดยอภิปรายผลตามวัตถุประสงค์ได้ดังนี้ 
 จากการศึกษาสภาพทั่วไปของคลังสินค้าและมีการสอบถามผู้เกี ่ยวข้องกับคลังสินค้า พบว่าปัญหา ขั ้นตอนการ
ปฏิบัติงานยังเกิดความไม่ต่อเนื่องเกิดจากการไม่มีการจัดต าแหน่งพ้ืนท่ีในโรงงานอย่างเหมาะสม ส่งผลให้เกิดความล่าช้าใน
การปฏิบัติงาน ผู้วิจัยจึงเสนอแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพเพื่อให้คลังสินค้ามีแนวทางในการแก้ปัญหา ดังกล่าวใช้ในการ
แก้ไขปัญหาการวางผัง โรงงานอย่างมีระบบ (Systematic Layout Planning: SLP)  ซึ่งสอดคล้องกับ ธนพันธ์ คงทอง, 
เพ็ญสุดา พันฤทธิ์ด า และเชฏฐา ช านาญหล่อ [8] และ งานวิจัยของ นฤเบศ วงษ์เทศ, สถาพร นครโสภา, จิรายุส แสนหลวงอุด 
และภควดี ศิริหล้า [9] โดยมี ปัญหาที่พบคือไม่มีการจัดวางผังโรงงานตามหลักการออกแบบและวางผังการปฏิบัติงาน  
ที่ดี ท าให้เกิด การเคลื่อนไหวท่ีสูญเปล่า และได้น าหลักการวางผังโรงงานอย่างเป็นระบบ (Systematic layout Planning: 
SLP) โดยสามารถลดระยะทางในการ ขนย้ายวัสดุ และลดเวลาในการท างานรวมทั้งหมดลงได้ 
 อีกทั้ง เมื่ออภิปรายเปรียบเทียบผลการด าเนินงาน พบว่า สามารถลดระยะทางในการขนย้ายวัสดุร้อยละ 62.73 และ
ลดเวลาในการท างานรวม คิดเป็นร้อยละ 12.29 เมื่อเปรียบเทียบกับผังคลังสินค้าก่อนการปรับปรุง คณะผู้วิจัยจึงเสนอ
แนวทางเพื่อให้คลังสินค้า กรณีศึกษาพิจารณาต่อไป ซึ่งสอดคล้องกับ นันทพันธ์ กนกศิริรุจิษยา [10] ที่ได้ศึกษาการ
ปรับปรุงผังโรงงานอุตสาหกรรมเพื่อเพิ่มผลผลิต ผลการวิจัยผังโรงงานใหม่สามารถลดระยะทางในการเคลื่อนย้ายวัสดุได้
และส่งผลให้การผลิตมีประสิทธิภาพที่ดีขึ้นอีกด้วย 
 
5. องค์ความรู้ใหม ่
 งานวิจัยนี ้แสดงให้เห็นถึงความส าคัญของการออกแบบผังคลังสินค้าอย่างมีระบบ (SLP) และการใช้เครื่องมือวิเคราะห์
กระบวนการท างานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้า  ท าให้การจัดการ คลังสินค้าเป็นระเบียบมากขึ้น  
เกิดประโยชน์ในด้าน การลดต้นทุนด้านการขนย้ายวัสดุ และลดเวลาการท างาน การเพิ่มประสิทธิภาพของพนักงานและลด
ปัญหาการท างานท่ีไม่เป็นระบบ ท าให้ธุรกิจสามารถ เพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขันเพิ่มขึ้น และช่วยลดระยะทางและ
เวลาการขนย้ายสินค้า ท าให้ธุรกิจสามารถด าเนินงานได้อย่างมีประสิทธิภาพและแข่งขันได้ในตลาด 
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