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บทคัดย่อ 
 งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค ์เพ่ือปรับปรุงผงัโรงงานของบริษทักรณีศึกษา ซ่ึงเป็นบริษทัดาํเนินธุรกิจการ
พิมพแ์บบครบวงจรตั้งแต่การออกแบบจนถึงขบวนการผลิตและจดัส่งให้ถึงท่ีหมาย มุ่งเนน้การบริการตอบสนอง
ความตอ้งการของลูกคา้ให้มีการเคล่ือนยา้ยสินคา้ระหว่างแผนกท่ีสั้ น เพ่ือลดค่าใช้จ่ายในการเคล่ือนยา้ยสินค้า
ระหวา่งแผนก จากการศึกษาแผนผงับริษทักรณีศึกษาพบวา่ สภาพปัจจุบนัธุรกิจการพิมพมี์วตัถุดิบในการผลิตสินคา้
สําเร็จรูปจาํนวนมากและมีขั้นตอนในการผลิตหลายขั้นตอน รวมถึงมีระยะทางในการเคล่ือนยา้ยสินคา้ระหว่าง
แผนกท่ีไกล ส่งผลให้มีค่าใชจ่้ายในการเคล่ือนยา้ยสินคา้ระหว่างแผนกสูง การศึกษาน้ีไดด้าํเนินการโดยการเก็บ
รวบรวมขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งตั้งแต่ขอ้มูลของกระบวนการขั้นตอนการผลิต การเก็บขอ้มูลพ้ืนท่ีของแต่ละแผนก ขอ้มูล
จาํนวนเท่ียว ขอ้มูลระยะทางในการเคล่ือนยา้ยระหว่างแผนก รวมถึงการเก็บขอ้มูลของการสั่งจา้งงานพิมพข์อง
บริษัท  การวิจัยในคร้ังน้ีผู ้วิจัยได้นําเคร่ืองมือทางโปรแกรมคอมพิวเตอร์มาใช้ในการทําวิจัย  คือ  CRAFT  
(Computerized Relative Allocation Facilities Technique)  ซ่ึง CRAFT  เป็นโปรแกรมคอมพิวเตอร์ท่ีช่วยในการ
ออกแบบผงัโรงงาน ซ่ึงเป็นการปรับปรุงผงัโรงงานเดิมท่ีมีอยูห่รือผงัโรงงานเร่ิมตน้ โดยวิธีสับเปล่ียนตาํแหน่งของ
แผนก 2 แผนกหรือ 3 แผนก ให้ไดรู้ปแบบผงัโรงงานหลายๆ แบบข้ึนมาเพ่ือหารูปแบบผงัโรงงานท่ีเหมาะสมท่ีสุด 
ผลจากการศึกษาสรุปไดว้่า แผนผงัของบริษทักรณีศึกษาท่ีไดท้าํการปรับปรุงสามารถลดตน้ทุนในการเคล่ือนยา้ย
สินคา้ระหวา่งแผนกไดจ้าก 1010 บาทต่อวนั เหลือ 633.1 บาทต่อวนั คิดเป็นร้อยละ 37.31 
คาํสําคญั:  การวางผงัโรงงาน, การออกแบบผงัโรงงาน, ธุรกิจการพิมพ ์ 

 
ABSTRACT 

This research aims to improve the layout of the company's plant for the case study of a full-serviced printing 
business, which runs from designing to manufacturing and door-to-door delivery.  The company focuses on services 
catered to the needs of the customers to shorten interdepartmental transportation in order to lower costs. At present, 
a large number of raw materials are used for the production of ready-made printing products whereas the production 
process also requires many steps. Moreover, long distances in transporting goods between departments result in high 
transportation costs. This study was conducted by collecting relevant data on some topics: the production process, 
information on each department's area, number of trips, distance between each department as well as company's 
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printing orders. The researchers used CRAFT (Computerized Relative Allocation Facilities Technique) as a main 
tool for this research. CRAFT is a computer program that helps design a plant layout by improving an existing layout 
or doing an initial layout. This is done by switching the placements of 2 or 3 departments, creating different options of 
layouts in order to find the most suitable design. The result of the study showed that the improved layout of the 
company's plant was able to reduce interdepartmental transportation costs from 1,010/day to 633.10/day or 37.31%. 
Keywords: Plant Layout, Plant Design, Printing Business   
 
1. บทนํา 
 การออกแบบผงัโรงงานเป็นกลยทุธ์ท่ีมีสาํคญัมากในปัจจุบนัเพราะทาํใหเ้กิดผลดีต่อองคก์รในหลายๆดา้น 
โดยทัว่ไปแลว้การวางผงัโรงงาน และการออกแบบผงัโรงงานมีเป้าหมายเพ่ือแกไ้ขปัญหาต่างๆ ซ่ึงส่งผลให้สามารถ
ลดตน้ทุนในขั้นตอนต่างๆได ้ เทคนิคดา้นการจดัการอุตสาหกรรมไดถู้กพฒันาข้ึนอยา่งต่อเน่ือง (Imai, 2012; Duvall 
and Hillis, 2011; Kanawaty, 1992) รวมไปถึงทฤษฎีการเพ่ิมผลผลิตและการวางผงัโรงงานโดยเฉพาะสาํหรับโรงพิมพ ์
(Geis, 2010; Rai, 2009) ก็ไดถู้กพฒันาข้ึนเช่นกนั ซ่ึงโรงพิมพข์นาดเล็กและขนาดกลางในประเทศไทยยงัมีความ
ตอ้งการและความจาํเป็นท่ีจะตอ้งศึกษาและประยุกตใ์ชเ้พ่ือการแข่งขนั (Juntong and Wiyaratn, 2013; Juntong et al, 
2011; วิภาวรรณ และคณะ, 2555) ดังนั้ นเพ่ือตอบสนองต่อความต้องการของอุตสาหกรรม งานวิจัยน้ีจึงได้
ทาํการศึกษาโรงพิมพข์นาดกลางแห่งหน่ึง 
 จากการศึกษาบริษทักรณีศึกษาพบว่า สภาพปัจจุบนัธุรกิจการพิมพมี์วตัถุดิบในการผลิตสินคา้สําเร็จรูป
จาํนวนมากและมีขั้นตอนในการผลิตหลายขั้นตอน ซ่ึงมีระยะทางในการเคล่ือนยา้ยท่ียาว รวมถึงมีค่าใชจ่้ายในการ
เคล่ือนยา้ยสินคา้ระหว่างแผนกท่ีสูง  ดงันั้นหากทาํการปรับปรุงผงัโรงงานในการเคล่ือนยา้ยสินคา้ระหว่างแผนก 
สามารถลดค่าใชจ่้ายในการเคล่ือนยา้ยสินคา้ระหว่างแผนกได ้ดว้ยเหตุผลดงักล่าว ผูว้ิจยัจึงเห็นถึงความสําคญัจึงได้
ทาํการศึกษาการปรับปรุงผงัโรงงาน เพ่ือลดค่าใชจ่้ายในการเคล่ือนยา้ยสินคา้ระหวา่งแผนก  
 
2. วตัถุประสงค์การวจิัย 
 เพ่ือทาํการศึกษาการปรับปรุงผงัโรงงาน เพ่ือลดค่าใชจ่้ายในการเคล่ือนยา้ยสินคา้ระหวา่งแผนก 

 
3. การดาํเนินการวจิัย 
 ไดท้าํการเกบ็ขอ้มูลของกระบวนการขั้นตอนการผลิต การเกบ็ขอ้มูลพ้ืนท่ีของแต่ละแผนก ขอ้มูลจาํนวน
เท่ียว ขอ้มูลระยะทางในการเคล่ือนยา้ยระหวา่งแผนก รวมถึงการเกบ็ขอ้มูลของการสั่งจา้งงานพิมพข์องบริษทั ใน
วนัท่ี 7 เมษายน 2560 ไดมี้การรับงานเขา้มาดาํเนินผลิตจาํนวน 5 งาน  
 การวิจยัในคร้ังน้ีผูว้ิจยัไดน้าํเคร่ืองมือทางโปรแกรมคอมพิวเตอร์ คือ  CRAFT  (Computerized Relative 
Allocation Facilities Technique)  ซ่ึง  CRAFT  เป็นโปรแกรมคอมพิวเตอร์ท่ีช่วยในการออกแบบผงัโรงงาน ซ่ึงเป็น
การปรับปรุงผงัโรงงานเดิมท่ีมีอยูห่รือผงัโรงงานเร่ิมตน้ โดยวิธีสับเปล่ียนตาํแหน่งของแผนก 2 แผนกหรือ 3 แผนก 
ใหไ้ดรู้ปแบบผงัโรงงานหลายๆ แบบข้ึนมาเพ่ือหารูปแบบผงัโรงงานท่ีเหมาะสมท่ีสุด หลงัจากการเกบ็รวบรวมขอ้มูล
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จึงนาํขอ้มูลท่ีไดน้ี้ไปใส่ในโปรแกรม CRAFT  (Computerized Relative Allocation Facilities Technique)  ซ่ึงนาํมาใช้
ทั้งหมด 3 รูปแบบ คือ 

1) รูปแบบ 1 Opt. Sequence  Sequential  Rectilinear 
 1.1) Solve : Stop at each improvement 
 1.2) Show Flows 
2) รูปแบบ 2 Traditional Craft  Sequential  Rectilinear 
 2.1) Solve : Stop at each improvement 
 2.2) Show Flows 
3) รูปแบบ 3 Traditional Craft  Leave Blank  Rectilinear 
 3.1) Random layout 

 
4. ผลการวจิัย 
 การศึกษาวิจยัคร้ังน้ี เป็นการศึกษาเก่ียวกบัการลดค่าใชจ่้ายในการเคล่ือนยา้ยสินคา้ระหวา่งแผนก รวมถึง
การปรับปรุงผงัโรงงาน จากการศึกษาทฤษฎีการวางผงัโรงงาน การเคล่ือนยา้ยสินคา้ระหวา่งแผนก การศึกษาถึงสภาพ
ปัญหาปัจจุบนัของบริษทักรณีศึกษา ผูว้จิยัมีรูปแบบในการปรับปรุงผงัโรงงานทั้งหมด  3 รูปแบบ ดงัน้ี 

 

 หน่วย 

จาํนวนแผนก 10 
จุดคงท่ี 0 
การวดัระยะ เมตร 

 

 

 รหัส พืน้ที่ (ตารางเมตร) ช่องของ Ms-Excel 

คลงัเกบ็สตอ็กกระดาษ D 1 300 48 
แท่นตดั/เจียนเล่ม D 2 125 20 
แท่นพิมพ ์ D 3 225 36 
แท่นพบั D 4 100 16 
เกบ็เล่ม D 5 100 16 
ไสกาว D 6 75 12 
เยบ็เล่ม D 7 75 12 
บรรจุหีบห่อ D 8 125 20 
จดัส่ง D 9 125 20 
พ้ืนท่ีเปล่า D 10 250 40 

 

รูปท่ี 1 แสดงขอ้มูลแผนก  ขอ้มูลพ้ืนท่ีของแต่ละแผนก 

ข้อมูลโรงงาน   

อตัราส่วนต่อเมตรต่อช่อง 2.5 เมตรต่อช่องของ Ms-Excel 
ความยาว (เมตร) 30 12 
ความกวา้ง (เมตร) 50 20 
ขนาดพ้ืนท่ี (ตารางเมตร) 1500 240 
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Flow Matrix
TO

FROM D 1 D 2 D 3 D 4 D 5 D 6 D 7 D 8 D 9 D 10
D 1 7
D 2 7 7 5 2 5
D 3 7 7
D 4 7 7
D 5 7 4 2
D 6 5 4
D 7 2 2
D 8 5 5
D 9 5
D 10  

 
รูปท่ี 2 แสดงจาํนวนเท่ียวในการเคล่ือนยา้ยสินคา้ระหวา่งแผนกต่อวนั 

 
 

 
 

รูปท่ี 3 รูปแบบ 1 Opt. Sequence  Sequential  Rectilinear โดยการทาํดว้ยวธีิ Solve : Stop at each improvement 
 

 จากแผนผงัปัจจุบนัค่าใชจ่้ายในการเคล่ือนยา้ยสินคา้ระหวา่งแผนก เท่ากบั 1,010 บาทต่อวนั  ซ่ึงหลงัจาก
การนาํขอ้มูลเขา้โปรแกรม ทาํใหท้ราบถึงค่าใชจ่้ายในการเคล่ือนยา้ยสินคา้ระหวา่งแผนก จากการทาํรูปแบบท่ี 1 Opt. 
Sequence  Sequential  Rectilinear วิธีแบบ  Solve : Stop at each improvement มีค่าใช้จ่ายลดลงโดยการ  Switch 0  
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เท่ากบั 731.5 บาทต่อวนั  Switch 1 เท่ากบั 651 บาทต่อวนั  Switch 2 เท่ากบั  633.1 บาทต่อวนั สามารถลดค่าใชจ่้ายได ้
คิดเป็นร้อยละ 37.31 
 

 

 
 
รูปท่ี 4 รูปแบบ 2  Traditional Craft  Sequential  Rectilinear โดยการทาํดว้ยวธีิ Solve : Stop at each improvement 

 
 จากแผนผงัปัจจุบนัค่าใชจ่้ายในการเคล่ือนยา้ยสินคา้ระหวา่งแผนก เท่ากบั 1,010 บาทต่อวนั ซ่ึงหลงัจากการ
นําข้อมูลเข้าโปรแกรม ทาํให้ทราบถึงค่าใช้จ่ายในการเคล่ือนยา้ยสินค้าระหว่างแผนก จากการทาํรูปแบบท่ี 2 
Traditional Craft  Sequential  Rectilinear วธีิแบบ Solve : Stop at each improvement มีค่าใชจ่้ายลดลงโดยการ Switch 
0  เท่ากบั 731.5 บาทต่อวนั Switch 1 เท่ากบั 641.6 บาทต่อวนั Switch 2 เท่ากบั  628.2 บาทต่อวนั Switch 3 เท่ากบั  
626.8 บาทต่อวนั สามารถลดค่าใชจ่้ายได ้คิดเป็นร้อยละ 37.94 
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รูปท่ี 5 รูปแบบ Traditional Craft  Leave Blank  Rectilinear โดยการทาํดว้ยวธีิ Random layout 
 
 จากแผนผงัปัจจุบนัค่าใชจ่้ายในการเคล่ือนยา้ยสินคา้ระหวา่งแผนก เท่ากบั 1,010 บาทต่อวนั ซ่ึงหลงัจากการ
นําข้อมูลเข้าโปรแกรม ทาํให้ทราบถึงค่าใช้จ่ายในการเคล่ือนยา้ยสินค้าระหว่างแผนก จากการทาํรูปแบบท่ี 3 
Traditional Craft  Leave Blank  Rectilinear วิธีแบบ Random layout มีค่าใชจ่้ายลดลงโดยการ Switch 0  เท่ากบั 731.5 
บาทต่อวนั สามารถลดค่าใชจ่้ายได ้คิดเป็นร้อยละ 27.57 
 
5. สรุปผล 
 จากการนําเคร่ืองมือทางโปรแกรมคอมพิวเตอร์ CRAFT (Computerized Relative Allocation Facilities 
Technique) มาใชใ้นการจดัผงัโรงงานใหม่ ผูว้จิยัเลือกใชว้ธีิจดัแผนผงัโรงงานแบบใหม่ทั้งหมด 3 รูปแบบ  ผลการวจิยั
พบวา่ 

1) รูปแบบ 1 Opt. Sequence  Sequential  Rectilinear สามารถลดค่าใชจ่้ายได ้เท่ากบั  633.1 บาทต่อวนั คิด
เป็นร้อยละ 37.31 

2) รูปแบบ 2 Traditional Craft  Sequential  Rectilinear สามารถลดค่าใชจ่้ายได ้เท่ากบั  626.8 บาทต่อวนั 
คิดเป็นร้อยละ 37.94 

3) รูปแบบ 3 Traditional Craft  Leave Blank  Rectilinear สามารถลดค่าใชจ่้ายได ้เท่ากบั 731.5 บาทต่อวนั 
คิดเป็นร้อยละ 27.57 
 
 จาก รูปแบบ  2  Traditional Craft  Sequential  Rectilinear โดยการทําด้วยวิ ธี  Solve : Stop at Each 
Improvement and Show Flows พบว่า หลงัจากการนาํขอ้มูลเขา้โปรแกรม ทาํให้ทราบถึงค่าใชจ่้ายในการเคล่ือนยา้ย
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สินคา้ระหวา่งแผนก ซ่ึงมีค่าใชจ่้ายลดลงโดยการ Switch 0  เท่ากบั 731.5 บาท/วนั  Switch 1 เท่ากบั 641.6 บาท / วนั  
Switch 2 เท่ากบั  628.2 บาท / วนั Switch 3 เท่ากบั 626.8 บาท / วนั สามารถลดค่าใชจ่้ายในการเคล่ือนยา้ยสินคา้
ระหวา่งแผนกไดม้ากกวา่การทาํในรูปแบบท่ี 1 และท่ี 3 คิดเป็นร้อยละ 37.94% เม่ือเปรียบเทียบกบัแผนผงัปัจจุบนัซ่ึง
มีค่าใชจ่้ายในการเคล่ือนยา้ยสินคา้ระหวา่งแผนก เท่ากบั 1010 บาท / วนั แต่ในการปรับปรุงผงัโรงงานแบบใหม่นั้น
ทาํใหพ้ื้นท่ีคลงัเกบ็สตอ็กกระดาษมีพ้ืนท่ีแคบมากในพ้ีนท่ีบางส่วนของบริเวณคลงัเกบ็สตอ็กกระดาษทาํใหไ้ม่สะดวก
ในการใชอุ้ปกรณ์ในการเคล่ือนยา้ยได ้เช่น รถ Forklift เป้นตน้ ถึงแมว้่าในรูปแบบ 2 Traditional Craft  Sequential  
Rectilinear โดยการทําด้วยวิธี  Solve : Stop at Each Improvement and Show Flows สามารถลดค่าใช้จ่ายในการ
เคล่ือนยา้ยสินค้าระหว่างแผนกได้มากกว่าก็ตาม ส่วนรูปแบบท่ี 3 Traditional Craft  Leave Blank  Rectilinear  
สามารถลดค่าใชจ่้ายรองลงมาจากรูปแบบท่ี 1 และรูปแบบท่ี 2 เท่ากบั 731.5  บาท / วนั คิดเป็นร้อยละ 27.57%   และ
รูปแบบท่ี 1 Opt. Sequence  Sequential  Rectilinear  สามารถลดค่าใชจ่้ายรองลงมาจากรูปแบบท่ี 2 เท่ากบั  633.1 บาท 
/ วนั คิดเป็นร้อยละ  37.31% 
 ดงันั้นจากผลการวจิยัสรุปไดว้า่ รูปแบบผงัโรงงานท่ีเหมาะสมท่ีจะนาํมาใชใ้นการปรับปรุงผงัโรงงานใหม่ 
คือ รูปแบบ 1 Opt. Sequence  Sequential  Rectilinear เน่ืองจากรูปแบบท่ี 1 ไดมี้การวางแผนผงัใกลเ้คียงกบัรูปแบบเดิม 
คือ ลกัษณะการวางแท่นพิมพช์นิดต่าง ๆ ถา้หากมีการปรับปรุงผงัแบบใหม่อาจทาํใหแ้ท่นพิมพท่ี์ไดท้าํการเคล่ือนยา้ย
ไดรั้บความเสียหายน้อยกว่ารูปแบบท่ี 2 และรูปแบบท่ี 3 รวมถึงรูปแบบท่ี 1 มีระยะทางในการเคล่ือนยา้ยสินคา้
ระหวา่งแผนกในระยะทางท่ีสั้นกวา่รูปแบบท่ี 2 และรูปแบบท่ี 3 เท่ากบั 127.4 เมตร 
 
6. อภิปรายผลและข้อเสนอแนะ 
 การศึกษาวิจัยเร่ือง “การปรับปรุงผงัโรงงาน กรณีศึกษา บริษทั สามเจริญพาณิชย  ์ (กรุงเทพ) จาํกดั” มี
วตัถุประสงค ์เพ่ือทาํการศึกษาการปรับปรุงผงัโรงงาน เพ่ือลดค่าใชจ่้ายในการเคล่ือนยา้ยสินคา้ระหวา่งแผนก จากการ
ไดท้าํการเก็บรวบรวมขอ้มูลจากบริษทักรณีศึกษา พบว่ามีระยะทางการเคล่ือนยา้ยสินคา้ระหว่างแผนกท่ีสูง ซ่ึง
ก่อให้เกิดปัญหาในเร่ืองของค่าใชจ่้ายในการเคล่ือนยา้ยสินคา้ระหวา่งแผนกท่ีสูงอีกดว้ย ผลการวิจยัคร้ังน้ีพบวา่ จาก
รูปแบบ 1  Opt. Sequence  Sequential  Rectilinear โดยการทาํด้วยวิธี Solve : Stop at Each Improvement and Show 
Flows พบวา่ หลงัจากการนาํขอ้มูลเขา้โปรแกรม ทาํให้ทราบถึงค่าใชจ่้ายในการเคล่ือนยา้ยสินคา้ระหวา่งแผนก โดย
การ Switch 0  เท่ากบั 731.5 บาท / วนั  Switch 1 เท่ากบั 651 บาท / วนั  Switch 2 เท่ากบั  633.1 บาท / วนั สามารถลด
ค่าใชจ่้ายในการเคล่ือนยา้ยสินคา้ระหว่างแผนกได ้เท่ากบั  37.31% เม่ือเปรียบเทียบกบัแผนผงัปัจจุบนัซ่ึงมีค่าใชจ่้าย
ในการเคล่ือนยา้ยสินคา้ระหวา่งแผนก เท่ากบั 1010 บาท / วนั ผลการวจิยัคร้ังน้ีสอดคลอ้งกบั เลิศพงศ ์  เศกใจเสือ, ฤภู
วลัย  ์  จันทรสา (2555) ได้ทาํการศึกษาเร่ือง การปรับปรุงผงับริษทัประกอบอุปกรณ์เสริมรถยนต์ ด้วยหลกัการ
ออกแบบผงัโรงงานอยา่งเป็นระบบ  งานวิจยัน้ีจึงมุ่งเนน้ท่ีจะปรับปรุงผงัของบริษทักรณีศึกษาให้มีประสิทธิภาพใน
การดาํเนินงานท่ีสูงข้ึนเกิดความเหมาะสมกบัปริมาณรถท่ีเพ่ิมสูงข้ึนโดยการประยุกต์ใช้เทคนิคการออกแบบผงั
โรงงานอย่างมีระบบ (Systematic Layout Planning: SLP) วตัถุประสงค์ เพ่ือปรับปรุงแผนผงัของบริษทัตวัอย่างซ่ึง
เป็นบริษทัให้บริการเช่าพ้ืนท่ีจอดฝากเก็บรถยนต์และประกอบอุปกรณ์ตกแต่งรถยนต์ให้มีการไหลของวสัดุใน
กระบวนการทาํงานท่ีมีประสิทธิภาพสูงข้ึน สรุปผลการวจิยัพบวา่ สามารถลดการใชท้รัพยากรในการขนถ่ายเน่ืองจาก
การลดระยะทางการขนถ่ายสั้นลงจากเดิม 5,448 เมตร เป็น 4,309 เมตร คิดเป็นสัดส่วนท่ีลดลง 20.91% 
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จากการศึกษา การปรับปรุงผงัโรงงาน กรณีศึกษา บริษทั สามเจริญพาณิชย  ์ (กรุงเทพ) จาํกดั โดยใช้
โปรแกรมทางคอมพิวเตอร์ CRAFT  ผูว้จิยัมีขอ้เสนอแนะดงัน้ี 
 6.1) ขอ้เสนอแนะเพื่อนาํผลการวจิยัไปใชป้ระโยชน์ 
  จากผลการวิจยัท่ีกล่าวมาขา้งตน้น้ี ผูว้จิยัเห็นวา่ควรนาํรูปแบบการจดัผงัโรงงานท่ี 1 ไปใชจ้ริง เพ่ือ
ลดค่าใชจ่้ายในการเคล่ือนยา้นสินคา้ระหวา่งแผนก ของบริษทั สามเจริญพาณิชย ์(กรุงเทพ) จาํกดั 
 6.2) ขอ้เสนอแนะในการวิจยัคร้ังต่อไป 
  ผูว้จิยัเห็นวา่ควรนาํรูปแบบการจดัผงัโรงงานไปใชก้บัอุตสาหกรรมการพิมพอ่ื์น 
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