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บทคดัย่อ  
  บทความน้ีได้น าเสนอแนวทางการประยุกต์ใช้วิธกีระบวนการล าดับชัน้เชิงวิเคราะห์เพื่อคัดเลือกผงัโรงงาน 
ที่เหมาะสมส าหรบักระบวนการผลติหม้อแปลงไฟฟ้าโดยมเีกณฑ์ที่ใช้ในการพจิารณาตัดสินใจทัง้หมด 5 เกณฑ์ ได้แก่ 
ความสะดวกและความปลอดภยั การใช้พื้นที่อย่างมปีระสิทธภิาพ ระยะทางในการขนถ่ายวัสดุ การไหลของวสัดุ และ
ความยดืหยุ่นในการใช้งาน ในการวจิยัน้ีเริม่ต้นด้วยการวเิคราะห์ปัญหาของผงัโรงงานปัจจุบนัเพื่อหาความสมัพนัธ์ของ
แต่ละกิจกรรมที่เกิดขึ้นภายในพื้นที่ของโรงงานเพื่อน าขอ้มูลมาออกแบบผงัโรงงานใหม่ตามหลกัการวางผงัโรงงานอยา่ง
มีระบบให้ได้จ านวน 3 ทางเลือก จากนัน้จึงใช้วธิกีระบวนการล าดับชัน้เชิงวิเคราะห์เพื่อช่วยท าการตดัสินใจเลอืกผงั
โรงงานซ่ึงพบว่า ผังโรงงานทางเลือกที่ 3 มีความเหมาะสมที่สุด และเมื่อท าการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของผงั
โรงงานเดมิกบัผงัโรงงานใหม่พบว่า การปรบัปรุงผงัโรงงานช่วยให้ระยะทางการไหลของงานในโรงงานกรณีศกึษาลดลง
คิดเป็น 52% ในส่วนของประสิทธภิาพในการใช้พื้นที่พบว่าประสิทธภิาพในการใช้พื้นที่ของโรงงานใหม่ดีขึ้นคดิเป็น 
62.9% และเวลาเฉลี่ยที่ชิ้นงานต้องอยู่ในระบบการผลติลดลงคดิเป็น 28.2% 
 
ค าส าคญั : กระบวนการล าดบัชัน้เชงิวเิคราะห์, ความสมัพนัธ์ระหว่างกิจกรรม, หลกัการวางผงัโรงงานอย่างมรีะบบ
 
ABSTRACT  
  This paper presents an approach to the application of the Analytical Hierarchical Process for the 
selection of the best plant layout for the transformer manufacturing process. There are five criteria to be used 
in the decision-making which are convenience and safety, efficient use of space, material handling distance, 
material flow, and flexibility in use. The research begins with an analysis of the problems of the current plant 
layout to establish the relationship of each activity occurring within the factory area in order to use the data to 
design 3 alternative plant layouts by using the principle of Systematic Layout Planning. The Analytical 
Hierarchical Process is then used to assist in deciding the best plant layout. It is found that plant layout 3 is 
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the most suitable. On comparing the efficiency of the current plant layout with the selected, it is found that the 
layout improvement reduces the distance of workflow in the case study plant by 52%. In terms of space 
efficiency, it is found that the space efficiency of the new plant improves by 62.9%, and the average time the 
workpiece required to be in the production system decreased by 28.2%. 
 
Keywords: Analytical Hierarchy Processes, Activity Relation, Systematic Layout Planning 
 
1.  บทน า 

การจดัวางผงัโรงงาน (Plant Layout) เป็นการก าหนดที่ตัง้ของเครื่องจักร อุปกรณ์เครื่องมอื วสัดุต่างๆ และ 
สิ่งอ านวยความสะดวกอ่ืนๆ โดยมีจุดมุ่งหมายเพื่อให้เกิดการใช้พื้นที่อย่างคุ้มค่า มีความยืดหยุ่น และการผลิต 
มปีระสทิธภิาพรวมทัง้มคีวามปลอดภัยภายใต้ขอ้จ ากัดของโครงสร้างของตวัอาคารที่มอียู่ ผงัโรงงานที่ดจีงึเป็นอีกหน่ึง
ปัจจัยที่ช่วยสนับสนุนให้เกิดการเพิ่มผลผลิต (Productivity) สามารถตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า และเพิม่
ความความสามารถในการแข่งขนัในปัจจุบันซ่ึงมสีภาวะการแข่งขนัทางการตลาดที่สูงขึ้นอย่างต่อเน่ือง การเลือกผงั
โรงงานที่เหมาะสมจากบรรดาผงัที่ได้ออกแบบไว้หลายๆ ทางเลอืกจงึเป็นหน่ึงในประเด็นเชงิกลยุทธ์ที่ส าคญัอย่างยิง่ใน
การบรรลุจุดมุ่งหมายทัง้หมดที่กล่าวถึงขา้งต้น อย่างไรก็ตามโรงงานมกัประสบปัญหาในการเลอืกผงัโรงงานที่เหมาะสม
ที่สุดเน่ืองจากการคัดเลือกผงัโรงงานเป็นการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ์ (Multi-Criteria Decision-Making) ซ่ึงจะพบอยู่
เสมอว่าเกณฑ์ต่างๆ มกัขดัแย้งกนัและไม่สามารถเทียบเคยีงกันได้เพราะมหีน่วยวัดที่ต่างกัน ดงันัน้การการตัดสินใจ
คดัเลอืกผงัโรงงานจงึเป็นปัญหาที่มคีวามท้าทายแลมคีวามซบัซ้อนอยู่ในตวัของมนัเอง (Lin and Sharp, 1999) [1] 

ในงานวิจัยน้ีได้ใช้โรงงานผลิตและจัดจ าหน่ายหม้อแปลงไฟฟ้าเป็นกรณีศึกษา ภาพรวมของสภาพตลาด
ปัจจุบนัของหม้อแปลงไฟฟ้ายงัคงมช่ีองว่างมากพอส าหรบัโรงงานที่สามารถเขา้ไปเพิม่ส่วนแบ่งทางการตลาด ผู้บรหิาร
จึงมีความประสงค์ที่จะปรบัปรุงผงัโรงงานเพื่อให้กระบวนการผลิตมีประสิทธภิาพเพิ่มขึ้นและมีความยดืหยุ่นมากขึ้น 
เพื่อรองรับและสนับสนุนแผนการขยายตลาดและแผนการเพิ่มยอดขายในอนาคตทัง้ภายในประเทศและต่างประเทศ 
จากการส ารวจสภาพปัญหาในกระบวนการผลติ พบว่า ประสทิธภิาพของกระบวนการผลติที่เป็นอยู่ ณ ปัจจุบนัยงัไม่
สามารถรองรบัและตอบสนองแผนการเพิ่มยอดขายในอนาคต เน่ืองจากผงัโรงงานที่เป็นอยู่ยังมคีวามสูญเปล่าต่างๆ 
เกิดขึ้นซ่ึงจ าเป็นต้องก าจดัทิ้ง โครงการปรบัปรุงผงัโรงงานจงึได้เกิดขึ้นโดยมีเป้าหมายที่จะปรบัปรุงผงักระบวนการผลติ
ปัจจุบนัให้เกิดความกระชบัและมคีวามคล่องตวัมากขึ้นกว่าที่เป็นอยู่ซ่ึงจะช่วยส่งผลให้สามารถเพิม่ศักยภาพของการ
ผลติและบรรลุวตัถุประสงค์ของผู้บรหิาร 

ส าหรบัในงานวจิยัน้ีภายหลงัจากที่ได้ผงัโรงงานจ านวน 3 ทางเลอืกด้วยหลักการวางผงัโรงงานอย่างมีระบบ 
(Systematic Layout Planning หรือ SLP) แล้ว ปัจจัยหรือเกณฑ์ที่ใช้ในการพิจารณาตัดสินใจเลือกผังโรงงานที่
เหมาะสมจะประกอบด้วย 5 เกณฑ์ ได้แก่ 1. ความสะดวกและความปลอดภัยต่อการท างานการผลิต 2. การใช้พื้นที่
อย่างมีประสิทธภิาพ 3. ระยะทางในการขนถ่ายวัสดุ 4. การไหลของวัสดุ และ 5. ความยืดหยุ่นในการใช้งาน ในส่วน
ของวิธีที่ช่วยในการตัดสินใจซ่ึงถูกน ามาประยุกต์ใช้ในงานวิจัยน้ีคือ กระบวนการล าดับขัน้เชิงวิเคราะห์ (Analytic 
Hierarchy Process หรอื AHP) ซ่ึงเป็นวทีี่มกีารประยุกต์ใช้งานอย่างกว้างขวางทัง้ในด้านการจัดการและการผลติ [2] 
เน่ืองจากเป็นวธิทีี่สามารถใช้ได้กบัขอ้มูลที่มคุีณลกัษณะทัง้เชงิปรมิาณและเชงิคุณภาพ [3-6] 

 
2.  การทบทวนวรรณกรรม 
 2.1  การวางผงัโรงงานอย่างมีระบบ (Systematic Layout Planning: SLP) 

  การวางผังโรงงานอย่างมีระบบ (Systematic Layout Planning หรือ SLP) ถูกพัฒนาขึ้นในปี 1973 โดย 
Richard Muther การวางผงัโรงงานด้วยวธิน้ีีประกอบด้วยขัน้ตอนต่างๆ เป็นล าดับที่ชัดเจนซ่ึงดูรายละเอียดได้ใน [7] 
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ผงัโรงงานท่ีเหมาะสมท่ีสุด 

ความสะดวกและความ
ปลอดภัย 

ประสิทธิภาพ 
ในการใช้พื้นที่ 

ระยะทางใน 
การขนถ่ายวสัดุ 

การไหลของวสัด ุ
ความยืดหยุ่น 
ในการใช้งาน 

ผงัโรงงาน 
ทางเลือกที่ 1 

ผงัโรงงาน 
ทางเลือกที่ 2 

ผงัโรงงาน 
ทางเลือกที่ 3 

โดยอาศยัหลกัการพื้นฐานของการวเิคราะห์ความสมัพนัธ์ของแต่ละกิจกรรมที่ควรอยู่ใกล้กันจากมากไปหาน้อย จากนัน้
จงึพจิารณาพื้นที่ในอาคารทัง้ขนาดและรูปร่างที่แต่ละกิจกรรมต้องการเพื่อจดัวางต าแหน่งที่ตัง้ของแต่ละกิจกรรมให้เกิด
ความลงตวัได้อย่างเหมาะสมที่สุด 

2.2  กระบวนการล าดบัขัน้เชิงวิเคราะห์ (Analytic Hierarchy Processซ AHP) 
  กระบวนการล าดับขัน้เชิงวิเคราะห์ (Analytic Hierarchy Process หรือ AHP) เป็นกระบวนการที่ถูก

พฒันาขึ้นในปี 1980 โดย Thomas Saaty เพื่อใช้ในการการตดัสนิใจคดัเลอืกทางเลอืกที่เหมาะสมที่สุดเมื่อต้องพจิารณา
ทางเลอืกที่มอียู่หลายทางเลอืกโดยมกีารจดัล าดบัทางเลือกหรือหาน ้าหนักความส าคญัของเกณฑ์หรอืปัจจยัซ่ึงจะให้ผล
การตดัสนิใจที่ถูกต้องตามเป้าหมายได้อย่างมปีระสทิธภิาพโดยเฉพาะเมื่อเป็นการตัดสนิใจในปัญหาที่มีความซับซ้อน 
วธิน้ีีมจีุดเด่นคอืเป็นวธิกีารเปรยีบเทยีบเชงิคู่ (Pairwise Comparison) [8] โดยเปรยีบเทยีบความส าคญัของแต่ละเกณฑ์
ต่อเป้าหมายด้วยค่าน ้าหนักและตรวจสอบความสอดคล้องของเหตุผลจากคะแนนประเมนิด้วยค่าอตัราความสอดคล้อง  
CR (Consistency Ratio) [9] และน าค่าน ้าหนักของเกณฑ์หลักคูณเกณฑ์รอง  (ถ้ามี) และคูณคะแนนทางเลือก เพื่อ
หาทางเลอืกที่เหมาะสมที่สุด ส าหรบังานวจิยัน้ีสามารถเขยีนแบบจ าลอง AHP ได้ดงัแสดงในรูปที่ 1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1 แบบจ าลอง AHP ส าหรบัการตดัสนิใจเลอืกผงัโรงงานของงานวจิยั 
 
ในการประเมนิล าดบัความส าคญัของเกณฑ์เชงิคู่ล าดบัจะอาศยัการวินิจฉัยของผู้เชี่ยวชาญด้านการปรับปรุง

ผงัโรงงานซ่ึงได้ก าหนดเป็นค่ามาตรเปรยีบเทยีบน ้าหนัก [10] ดงัตารางที่ 1 
 

ตารางที่ 1 ค่ามาตรเปรยีบเทยีบน ้าหนักเชงิคู่ล าดบั  
 
ค่าน ้าหนัก ค าอธบิาย ค่าน ้าหนัก ค าอธบิาย 

1 มคีวามส าคญัเท่ากนั 1 มคีวามส าคญัเท่ากนั 
3 มคีวามส าคญัมากกว่าระดบัปานกลาง 1/3 มคีวามส าคญัน้อยกว่าระดบัปานกลาง 
5 มคีวามส าคญัมาก 1/5 มคีวามส าคญัน้อยกว่าอย่างเด่นชดั 
7 มคีวามส าคญัอย่างยิง่ 1/7 มคีวามส าคญัน้อยกว่าอย่างเด่นชดัมาก 
9 มคีวามส าคญัอย่างยิง่ยวด 1/9 มคีวามส าคญัน้อยกว่าอย่างเด่นชดัที่สุด 

2, 4, 6, 8 ค่าอยู่ระหว่างกลางคะแนนขา้งต้น 1/2, 1/4, 1/6, 1/8 ค่าอยู่ระหว่างกลางคะแนนขา้งต้น 
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ในการเปรยีบเทยีบทางเลือกจะต้องพจิารณาทางเลือกภายใต้เกณฑ์ที่ใช้ในการตัดสนิใจแต่ละเกณฑ์จนครบ 
ทุกเกณฑ์ โดยการเปรยีบเทยีบในทุกๆ ครัง้จะเปรยีบเทยีบกนัในรูปของตารางเมตรกิซ์ ถ้าเมตรกิซ์มคีวามสอดคล้องค่า 

 

𝜆𝑚𝑎𝑥 =
1

𝑛
∑

∑ 𝑎𝑖𝑗
𝑛
𝑗=1 𝑤𝑖

𝑤𝑖

𝑛

𝑖=1

 

 
โดย 𝜆𝑚𝑎𝑥 เป็นน ้าหนักของเกณฑ์ที่พิจารณาซ่ึงเป็นแกนหลกัของไอเกนเวคเตอร์ (Eigenvector) 𝑛 เป็น

ขนาดของเมตริกซ์ 𝑎𝑖𝑗 เป็นองค์ประกอบของการเปรียบเทียบเชิงคู่ 𝑤𝑖 และ 𝑤𝑗 เป็นค่าไอเกนเวคเตอร์ของ
องค์ประกอบที่ 𝑖 และ 𝑗 ตามล าดบั  

ค่าดชันีความสอดคล้องของขอ้มูล CI (Consistency Index) หาได้จาก 
 

CI =
𝜆𝑚𝑎𝑥 − 𝑛

𝑛 − 1
 

 
ดชันีความสอดคล้องของข้อมูลโดยการสุ่มตวัอย่าง RI (Random Consistency Index) ที่ได้จากการทดลองใน

แต่ละมติิของเมตรกิซ์ตัง้แต่ขนาด 𝑛 = 1 ถึง 10 แสดงไว้ในตารางที่ 2 
 

ตารางที่ 2 ค่าดชันีความสอดคล้องของขอ้มูลโดยการสุ่มตวัอย่าง RI (Random Consistency Index) 
 

𝑛 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
RI 0.00 0.00 0.58 0.90 1.12 1.24 1.32 1.41 1.45 1.49 

 
อตัราส่วนความสอดคล้อง CR (Consistency Ratio) เป็นอตัราส่วนระหว่างดชันีความสอดคล้องของขอ้มูล CI 

กบัดชันีความสอดคล้องของขอ้มูลโดยการสุ่มตวัอย่าง RI กล่าวคอื 
 

CR =
CI

RI
 

 
ค่า CR ที่ค านวณได้จะต้องมค่ีาไม่เกิน 0.5 และ 0.8 ส าหรบั 𝑛 = 3 และ 𝑛 = 4 ตามล าดบัและจะต้องไม่เกิน 

0.10 ส าหรบั 𝑛 ที่มขีนาดมากกว่า 5 จงึจะถือว่าขอ้มูลดงักล่าวมคีวามสอดคล้องและสามารถน าไปใช้ในการสรุปผลได้ 
 

3.  ระเบียบวิธีวิจยั 
ในการวิจัยน้ีเริ่มจากการวิเคราะห์ปัญหาของผังโรงงานปัจจุบันเพื่อหาความสัมพันธ์ของแต่ละกิจกรรม 

ที่เกิดขึ้นภายในพื้นที่ของโรงงานเพื่อน าข้อมูลมาออกแบบผังโรงงานใหม่ตามหลักการวางผังโรงงานอย่างมรีะบบ 
(Systematic layout planning: SLP) ให้ได้จ านวน 3 ทางเลือก จากนัน้จึงใช้หลักการ AHP เพื่อช่วยท าการตัดสินใจ
เลอืกผงัโรงงานที่เหมาะสมที่สุด 

 
  

(1) 

(2) 

(3) 
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4.  ผลการวิจยั 
4.1  ผลการวิเคราะห์ปัญหา 
  โรงงานกรณีศึกษามีลักษณะการวางผังตามชนิดผลิตภัณฑ์ (Product Layout) ผสมกับผังตาม

กระบวนการผลติ (Process Layout) โดยมีการจดัแบ่งพื้นที่ออกเป็น 4 โซน คือ โรงงาน 1 โรงงาน 2 โรงงาน 3 และ
คลงัสนิค้า ดงัแสดงในรูปที่ 2 จากการวเิคราะห์ลกัษณะการวางผงัโรงงานในปัจจุบนัพบว่ามลีักษณะการไหลย้อนกลับ
ไปมา และใช้ระยะทางที่ยาวมากในการเคลื่อนย้ายวสัดุ อีกทัง้มกีารรอคอยในระหว่างแผนกสูงที่นานมากด้วย 

  โรงงาน 1 เป็นที่ตัง้ของอาคารก่ึงโรงงาน พื้นที่ชัน้ล่างเป็นที่ตัง้ของแผนกประกอบหม้อแปลงแห้งกบัแผนก
ประกอบตัวเหน่ียวน าแห้ง พื้นที่ด้านข้างติดกับก าแพงด้านนอกของแผนกหม้อแปลงแห้งเป็นที่ตัง้ของแผนกโลหะ
ด้านหน้าเป็นอาคาร 3 ชัน้ พื้นที่ส่วนหน้าเป็นห้องประชุมติดกัน 2 ห้อง และมีออฟฟิตฝ่ายผลิตและฝ่ายบริการตัง้อยู่  
ชัน้สองเป็นที่ตัง้ของแผนกพนัขดลวด โดยมลีฟิต์จ านวน 1 ตวัเพื่อช่วยในการขนถ่ายสิง่ของระหว่างแผนกพนัขดลวดกบั
แผนกประกอบหม้อแปลง บรเิวณที่ติดกบัแผนกพนัขดลวดเป็นที่ตัง้ของฝ่ายวศิวกรรมและออกแบบ และห้องท างานของ
รองกรรมการผู้จดัการ ส่วนชัน้สามเป็นห้องท างานของกรรมการผู้จดัการ 

  โรงงาน 2 เป็นที่ตัง้ของแผนกประกอบหม้อแปลงน ้ามนั มีโครงหลังคายก ด้านในสุดเป็นที่ตัง้ของห้อง
ทดสอบและฝ่ายควบคุมคุณภาพ พื้นที่ด้านขา้งมเีครนขนาด 3 ตนัและขนาด 10 ตนั ติดตัง้อยู่เพื่อช่วยในการล าเลียง
สนิค้าที่อยู่ในไลน์การผลติ ซ่ึงเป็นขอ้จ ากดัในการเปลี่ยนแปลงที่ตัง้ใหม่ของแผนกน้ี ด้านในมตีู้อบและตู้อบสูญญากาศ
อย่างละหน่ึงเครื่องตัง้อยู่ ส่วนด้านขา้งที่ติดกบัคลงัสนิค้าเป็นพื้นที่ส าหรบัห้องพ่นสแีละงานตกแต่งสี 

  โรงงาน 3 เป็นที่ตัง้ของตัวอาคารก่ึงโรงงาน พื้นที่ชัน้ล่างเป็นที่ตัง้ของแผนกเหล็กซิลิคอน ด้านในสุด  
เป็นที่ตัง้ของงานกลงึ งานปัม๊ งานเจยีร และงานขึ้นเกลยีว ด้านหน้าเป็นอาคาร 4 ชัน้ ส่วนหน้าชัน้ล่างของอาคารเป็น
ออฟฟิตฝ่ายบญัช ีพื้นที่ส่วนหน่ึงบนชัน้ 2 เป็นออฟฟิตฝ่ายขาย และมพีื้นที่ว่างค่อนขา้งกว้างแต่ไม่มีการใช้ประโยชน์ 
ด้านขา้งของโรงงานเป็นพื้นที่ว่าง ขยะที่เกิดจากการผลติรวมทัง้ขยะจากการบรโิภคถูกน ามาเก็บไว้ในบรเิวณน้ีด้วย 

 

 
(ก) ชัน้ล่างของอาคาร 
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(ข) ชัน้สองของอาคาร 

 
รูปที่ 2 ผงัโรงงานปัจจบุนั 

 
4.2  ผงัโรงงานใหม่จากการใช้หลกัการวางผงัโรงงานอย่างมีระบบ (Systematic layout planning: SLP) 
  เน่ืองจากงานวิจยัน้ีเป็นการปรับปรุงจากผงัโรงงานเดิมซ่ึงมขี้อจ ากัดในทางปฏิบตัิที่ส าคญัคือ ข้อจ ากดั

เรื่องโครงสร้างของตวัอาคารและพื้นที่ที่มีอยู่จ ากดั โครงสร้างการรองรบัน ้าหนักจากการใช้เครนที่ติดตัง้อยู่เดมิ รวมทัง้
การรับแรงของพื้นอาคาร อย่างไรก็ตามหลังจากได้วิเคราะห์ตามหลักการ SLP [7] โดยใช้ข้อมูลจากแผนภูมจิาก-ไป 
(From-To Chart) แผนภูมคิวามสมัพนัธ์ระหว่างแผนก และพื้นที่ของแต่ละแผนก จะได้ไดอะแกรมความสมัพนัธ์ระหว่าง
แผนกดงัรูปที่ 3 ซ่ึงสามารถน าขอ้มูลจากไดอะแกรมน้ีไปท าการออกแบบผงัโรงงานใหม่จ านวน 3 ทางเลอืก เพื่อน าไป
ประเมนิหาผงัโรงงานทางเลอืกที่เหมาะสมที่สุดด้วยวธิ ีAHP ต่อไป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3 ไดอะแกรมความสมัพนัธ์ระหว่างแผนก 
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4.3  ผลการประเมินเลือกผงัโรงงานทางเลือกด้วยวิธีกระบวนการล าดบัชัน้เชิงวิเคราะห์ 
  จากแบบจ าลอง AHP ในรูปที่ 1 สามารถสร้างตารางเมตรกิซ์แสดงการเปรียบเทียบเกณฑ์ที่ใช้ในการ

ตดัสนิใจเป็นรายคู่ได้ดงัแสดงไว้ในตารางที่ 3  
 

ตารางที่ 3 ตารางเมตรกิซ์แสดงการเปรยีบเทยีบเกณฑ์ที่ใช้ในการตดัสนิใจเป็นรายคู่ 
 

เกณฑ์ ความสะดวก & 
ความปลอดภยั การใช้พื้นที่ ระยะทาง 

การขนถ่าย 
การไหล 
ของวสัดุ ความยดืหยุ่น 

ความสะดวก & ความปลอดภยั 1 1 3 5 5 
การใช้พื้นที่ 1 1 1 3 3 
ระยะทางการขนถ่าย 1/3 1 1 5 5 
การไหลของวสัดุ 1/5 1/3 1/5 1 3 
ความยดืหยุ่น 1/5 1/3 1/5 1/3 1 

 
เมื่อน าค่าในตารางเมตริกซ์แสดงการเปรียบเทียบเกณฑ์ข้างต้นมาค านวณหาค่าน ้าหนักเกณฑ์ ได้ผลลัพธ์ดงั

แสดงไว้ในตารางที่ 4  
 

ตารางที่ 4 ค่าน ้าหนักเกณฑ์ที่ค านวณได้ 
 

เกณฑ์ 
ความสะดวก & 
ความปลอดภยั 

การใช้พื้นที่ 
ระยะทาง 
การขนถ่าย 

การไหล 
ของวสัดุ 

ความ
ยดืหยุ่น 

น ้าหนัก 

ความสะดวก  
& ความปลอดภยั 

1 1 3 5 5 0.367 

การใช้พื้นที่ 1 1 1 3 3 0.242 
ระยะทาง 
การขนถ่าย 

1/3 1 1 5 5 0.245 

การไหลของวสัดุ 1/5 1/3 1/5 1 3 0.089 
ความยดืหยุ่น 1/5 1/3 1/5 1/3 1 0.057 

 
จากการตรวจสอบความสอดคล้องกนัของเหตุผล (Consistency Ratio: CR) โดยการเปรยีบเทยีบเกณฑ์ของ

ผู้เชี่ยวชาญ ซ่ึงน ามาใช้ค านวณค่า Eigenvector (น ้าหนักเกณฑ์) ว่ามีความสมเหตุสมผลหรอืไม่ พบว่าได้ค่า CR = 
0.078 ≤ 0.1 จงึสรุปได้ว่า ความสอดคล้องของการเปรียบเทียบอยู่ในค่าที่ยอมรบัได้ และเมื่อจดัล าดบัผงัการผลิตทัง้
สามทางเลือก เพื่อให้ผู้เชี่ยวชาญให้น ้าหนักของผังทางเลือกภายใต้เกณฑ์แต่ละเกณฑ์แล้ว แล้วน ามาใส่ลงตาราง
เมตรกิซ์ได้ผลลพัธ์ออกมาแสดงดงัตารางที่ 5 จากค่าน ้าหนักระดบัความส าคญัของทางเลอืกที่แสดงไว้ในตารางที่ 5 จะ
พบว่า ผงัทางเลอืกที่ 3 (ดูรูปที่ 4 ประกอบ) ตรงตามความต้องการของโรงงานกรณีศกึษามากที่สุด 
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ตารางที่ 5 ผลการจดัล าดบัของผงัการผลติทัง้สามทางเลอืก 
 

เกณฑ์ที่ใช้ในการตดัสนิใจ น ้าหนักเกณฑ์ 
ผงัโรงงานใหม ่

ทางเลอืกที่ 1 ทางเลอืกที่ 2 ทางเลอืกที่ 3 

1. ความสะดวกและความปลอดภยั 0.367 0.103 0.339 0.558 

2. การใช้พื้นที่อย่างมปีระสทิธภิาพ 0.242 0.107 0.497 0.397 

3. ระยะทางในการขนถ่ายวสัดุ 0.245 0.143 0.429 0.429 

4. การไหลของวสัดุ 0.089 0.111 0.333 0.556 

5. ความยดืหยุ่นในการใช้งาน 0.057 0.333 0.333 0.333 

ผลรวมค่าน ้าหนักระดบัความส าคญัของทางเลอืก 0.127 0.398 0.474 
 

หลงัจากได้เลอืกผงัทางเลอืกที่ 3 เป็นผงัโรงงานใหม่แล้ว จงึได้ท าการเปรยีบเทยีบประสทิธภิาพของผงัเดมิกบั
ผังใหม่ซ่ึงมีเกณฑ์การเปรยีบเทียบ ได้แก่ ระยะทางการเคลื่อนย้ายวัสดุ ประสิทธิภาพในการใช้พื้นที่ และเวลาเฉลี่ย 
ที่ชิ้นงานต้องอยู่ในระบบการผลติ โดยผลการเปรยีบเทยีบแสดงอยู่ในตารางที่ 6 

 

 
 

(ก) ชัน้ล่างของอาคาร 
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(ข) ชัน้สองของอาคาร 
 

รูปที่ 4 ผงัโรงงานทางเลอืกที่ 3 
 

ตารางที่ 6 ผลการเปรยีบเทยีบประสทิธภิาพของผงัเดมิและผงัใหม่ 
 

เกณฑ์การเปรยีบเทยีบประสทิธภิาพ ผงัโรงงานเดมิ ผงัโรงงานใหม ่ ผลการปรบัปรงุ (%) 
ระยะทางการเคลื่อนย้ายวสัดุ (เมตร) 498 236 -52.6 
ประสทิธภิาพในการใช้พื้นที่ (%) 35 57 +62.9 
เวลาเฉลี่ยที่ชิ้นงานต้องอยู่ในระบบการผลติ (วนั) 72 52 -28.2 

 
จากตารางที่ 6 สามารถสรุปเป็นแผนภูมแิสดงการเปรยีบเทียบประสิทธภิาพของผงัเดมิและผงัใหม่ดงัรูปที่ 5 

ซ่ึงจะเห็นได้ว่า ผงัโรงงานเดมิมรีะยะทางการเคลื่อนย้ายวสัดุโดยเฉลี่ยประมาณ 498 เมตร ส่วนผงัโรงงานใหม่มีระยะ
ทางการไหลของงานโดยเฉลี่ยประมาณ 236 เมตร กล่าวคอืการปรบัปรุงผงัโรงงานช่วยให้ระยะทางการไหลของงานใน
โรงงานลดลงประมาณ 52% ในส่วนของประสิทธภิาพในการใช้พื้นที่พบว่ามีประสิทธภิาพเพิ่มขึ้นจากเดิม 35% เป็น 
57% กล่าวคอืประสทิธภิาพในการใช้พื้นที่ของโรงงานใหม่ดขีึ้น 62.9% และเวลาเฉลี่ยที่ชิ้นงานต้องอยู่ในระบบการผลิต
ลดลงจากเดมิ 72 วนั เหลอืเพยีง 52 วนั กล่าวคอื เวลาเฉลี่ยที่ชิ้นงานต้องอยู่ในระบบการผลติลดลงคดิเป็น 28.2% 

 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5 ผลการเปรยีบเทยีบประสทิธภิาพของผงัเดมิและผงัใหม ่
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5.  บทสรุปและอภิปลายผล 
งานวจิยัน้ีได้น าเสนอตวัแบบประเมินกระบวนการล าดบัขัน้เชงิวเิคราะห์หรือ AHP เพื่อใช้คดัเลอืกผงัโรงงาน 

ที่เหมาะสมจากผงัโรงงานที่ปรบัปรุงใหม่ทัง้หมด 3 ทางเลอืก โดยมเีกณฑ์ที่ใช้ในการพจิารณาตดัสินใจเลือกผงัโรงงาน
ทัง้หมด 5 เกณฑ์ซ่ึงประกอบด้วย ความสะดวกและความปลอดภัยต่อการท างานการผลิต การใช้พื้นที่อย่าง  
มีประสิทธภิาพ ระยะทางในการขนถ่ายวัสดุ การไหลของวัสดุ และความยืดหยุ่นในการใช้งาน ตัวแบบที่น าเสนอได้
ประยุกต์ใช้กบัโรงงานผลติหม้อแปลงไฟฟ้า 

ผลการคดัเลอืกผงัโรงงานที่เหมาะสมจากทัง้หมด 3 ทางเลอืกพบว่า ผงัโรงงานทางเลอืกที่ 3 มคีวามเหมาะสม
ที่สุด และเมื่อท าการเปรยีบเทยีบประสทิธภิาพของผงัโรงงานเดมิกับผงัโรงงานใหม่โดยมเีกณฑ์การเปรยีบเทยีบ ได้แก่ 
ระยะทางการเคลื่อนย้ายวัสดุ ประสิทธิภาพในการใช้พื้นที่ และเวลาเฉลี่ยที่ชิ้นงานต้องอยู่ในระบบการผลิต พบว่า  
ผงัโรงงานเดมิมรีะยะทางการเคลื่อนย้ายวัสดุโดยเฉลี่ยประมาณ 498 เมตร ส่วนผงัโรงงานใหม่มรีะยะทางการไหลของ
งานโดยเฉลี่ยประมาณ 236 เมตร กล่าวคือการปรับปรุงผังโรงงานช่วยให้ระยะทางการไหลของงานในโรงงาน
กรณีศกึษาลดลงประมาณ 52% ในส่วนของประสทิธภิาพในการใช้พื้นที่พบว่ามปีระสทิธภิาพเพิม่ขึ้นจากเดมิ 35% เป็น 
57% กล่าวคอืประสทิธภิาพในการใช้พื้นที่ของโรงงานใหม่ดขีึ้น 62.9% และเวลาเฉลี่ยที่ชิ้นงานต้องอยู่ในระบบการผลิต
ลดลงจากเดมิ 72 วนั เหลอืเพยีง 52 วนั กล่าวคอืเวลาเฉลี่ยที่ชิ้นงานต้องอยู่ในระบบการผลติลดลงคดิเป็น 28.2% 

อย่างไรก็ตามตวัแบบประเมิน AHP มีข้อจ ากัดในเรื่องการประเมนิค่าน ้าหนักของเกณฑ์ต่างๆ เน่ืองจากค่า
น ้าหนักเหล่าน้ีมลีกัษณะเป็นอตัวสิยั (Subjective) ของผู้ท าการประเมนิ ดงันัน้ความแม่นย าและความเหมาะสมจงึขึ้นอยู่
กบัความรู้และประสบการณ์ของผู้ประเมนิแต่ละคน นอกจากนัน้เกณฑ์ต่างๆ ที่ใช้ในการประเมนิเพื่อคดัเลอืกผงัโรงงาน 
อาจไม่เป็นอิสระต่อกนัซ่ึงขดัแย้งกับตัวแบบประเมิน AHP ที่ตัง้สมมติฐานเอาไว้ล่วงหน้าว่า เกณฑ์ต่างๆ ที่ใช้ในการ
ประเมนินัน้เป็นอิสระต่อกัน [11] ซ่ึงอาจท าให้ผลการประเมินมีความแม่นย าและความเหมาะสมด้อยลงได้หากเกณฑ์
ต่างๆ ไม่เป็นอิสระต่อกนั 
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