
บทคัดยอ 
 

  การเกิดความสูญเปลาในกระบวนการผลิตเปนสาเหตุหนึ่งที่ทําใหตนทุนการผลิต

สูงขึ้น ความสูญเปลาในกระบวนการผลิตอาจเกิดขึ้นไดจากสาเหตุหลายประการเชน ความสูญ

เปลาจากการรอคอย ความสูญเปลาจากการขนสงและเคลื่อนยาย และความสูญเปลาจากการ

เคลื่อนไหวที่ไมกอใหเกิดงาน  งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อลดความสูญเปลาในกระบวนการสวน

หลังของการผลิตฮารดดิสกไดรฟขนาด 2.5 นิ้ว ของโรงงานผลิตฮารดดิสกไดรฟตัวอยาง จาก

การศึกษาสภาพของปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการพบวามีข้ันตอนการทํางานที่ซ้ําซอน ระยะ

ทางการขนยายงานระหวางสถานีที่หางกันมาก และเครื่องจักรทํางานไมสอดคลองกับการทํางาน

อยางตอเนื่อง งานวิจัยนี้จึงไดเสนอการแกไขปญหาดังกลาวโดยการปรับปรุงผังโรงงาน และได

เสนอเปนสามแนวทาง คือ แบบที่หนึ่งรวมสถานีงานแปลงขนาดกับสถานีงานทดสอบงานเขาไว

ดวยกัน   แบบที่สองรวมสถานีงานแปลงขนาดกับสถานีงานทดสอบงานและสถานีงานพิมพฉลาก

ผลิตภัณฑไวดวยกัน  และแบบที่สามรวมสถานีงานแปลงขนาดกับสถานีงานทดสอบงานเขาไว

ดวยกันพรอมทั้งปรับปรุงสถานีงานพิมพฉลากผลิตภัณฑใหทํางานแบบอัตโนมัติ จากนั้นทําการ

ประเมินผลการปรับปรุงผังโรงงานทั้งสามแนวทางเพื่อเลือกแบบผังโรงงานที่เหมาะสมที่สุด ผลจาก

การวิเคราะหพบวาการปรับปรุงผังโรงงานแบบที่สองไมสามารถดําเนินการไดเนื่องจากเมื่อ

ปรับปรุงแลว การซอมบํารุงเครื่องจักรที่สถานีงานจะทําไดยากเนื่องจากลักษณะการวางเครื่องจักร

เขาถึงไดยาก สําหรับการปรับปรุงผังโรงงานแบบที่สามยังไมสามารถดําเนินการไดเนื่องจากตองมี

การลงทุนสูงใน  ดังนั้นการปรับปรุงการปรับผังโรงงานแบบที่หนึ่งจึงเหมาะสมที่สุด โดยสามารถลด

ระยะทางการขนยายงานจาก 179 เมตร ลดลงเหลือ 118 เมตร คิดเปน 34.07 เปอรเซ็นต สามารถ

ลดเวลาสะสมในกระบวนการและกอนกระบวนการจาก 511.63 นาที ลดลงเหลือ 388.92 นาที คิด

เปน 23.98 เปอรเซ็นต และสามารถลดจํานวนพนักงานจาก 10 คน ลดลงเหลือ 4 คน  นอกจากนี้

แลวควรมีการประยุกตใชหลักการกําจัดความสูญเปลารวมกับแผนภาพคน-เครื่องจักร 

ประกอบการวิเคราะหผังโรงงานดวยเมื่อเกิดปญหาพื้นที่การวางเครื่องจักรในโรงงานไมเพียงพอ    
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