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บทคัดยอ 

งานวิจัยน้ีทําการออกแบบและวางผังโรงประลองทางวิศวกรรม ดวยการประยุกตใชการวางผังอยางมีระบบ และการวางผังตาม

กระบวนการผลิต ซ่ึงเปนกระบวนการวางผังโรงงานที่มุงเนนไปที่ระดับความสัมพันธระหวางสถานีงาน การไหลของกระบวนการผลิต 

และการจัดกลุมของเครื่องจักร โดยทําการออกแบบผังและทําการจําลองสถานการณดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร จากน้ันทําการ

เปรียบเทียบผลของระยะทางรวมของการปฏิบัติงาน และเวลารวมในการเคล่ือนที่ ผลการศึกษาพบวา ผังโรงประลองทางวิศวกรรมที่ได

จากการวางผังอยางมีระบบใหระยะทางรวมของการเขาปฏิบัติงาน 565.84 เมตร/คน และเวลารวมในการเคล่ือนที่ 609.64 นาที/คน 

ในขณะที่ผังโรงประลองตามกระบวนการผลิตใหระยะทางรวมของการเขาปฏิบัติงาน 609.31 เมตร/คน และเวลารวมในการเคล่ือนที่ 

646.25 นาที/คน สรุปไดวา ผังที่ไดจากการวางผังอยางมีระบบมีความเหมาะสมกวาผังตามกระบวนการผลิต โดยผังโรงงานอยางมี

ระบบมีระยะทางการเคล่ือนที่รวมที่ส้ันกวา คิดเปนรอยละ 7.13 และมีเวลารวมในการเคล่ือนที่นอยกวา คิดเปนรอยละ 5.66 

 

คําสําคัญ :  การวางผังตามกระบวนการผลิต  การจําลองสถานการณ  การวางผังอยางมีระบบ 
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Abstract 

This research aimed to design the layout of the fabrication laboratory. The study applied the principles of 

Systematic Layout Planning (SLP) and Process Layout (PL), which focus on the relationship between work stations, 

flow processes, and groups of machines. The layouts were designed and simulated using the computer program. 

Criteria were used for minimizing the total moving distance and the total moving time to consider the suitable 

design. The results showed that the SLP gave a total moving distance of 565.84 meters per person and a total 

moving time of 609.64 minutes per person, while the PL provided a total moving distance of 609.31 meters per 

person and a total moving time of 646.25 minutes per person. In conclusion, the plant layout obtained from the 

SLP was better than the PL in terms of shorter total moving distance (7.13%) and less total moving time (5.66%). 

 

Keywords:  Process layout, Simulation, Systematic layout planning 
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1) บทนํา 

ปจจุบันโรงประลองทางวิศวกรรม (Fabrication Lab: FAB 

LAB) เปนหองปฏิบัติการสมัยใหมที่มหาวิทยาลัยตาง ๆ ใหความ

สนใจในการจัดตั้ง เน่ืองจากเปนแหลงที่รวบรวมเครื่องมือ และ

อุปกรณที่มีความหลากหลายเพื่อรองรับการทดลอง การฝกฝน 

และการสรางสรรคผลงานของนิสิตและคณาจารยอยางเต็มที่ อัน

เปนขบวนการพัฒนาองคความรู การพัฒนาการผลิต รวมถึงการ

สรางตนแบบของช้ินงานตาง ๆ ทางพื้นฐานดานวิศวกรรมศาสตร

ที่ทําใหเกิดทักษะเช่ียวชาญนําไปสูการแขงขันนวัตกรรมในระดับ 

ชาติและนานาชาติ จากเหตุผลดังกลาวจึงทําใหสถานศึกษาตน 

แบบ พยายามที่จะจัดตั้งโรงประลองทางวิศวกรรมขึ้นภายใน 2 

อาคารเรียนที่เน้ือที่รวมกัน 1,152 ตารางเมตร แตยังขาดการ

ออกแบบและจัดวางผังเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ ซ่ึงจะ

สงผลตอการใชพื้นที่ การไหลของผูเขาปฏิบัติงาน ตลอดจนเวลา

ที่ใชในการปฏิบัติงานตามมาดวย  

การวางผังโรงงาน (plant layout) เปนการจัดระเบียบของ

เครื่องจักรและสถานที่ทํางานภายใตขอจํากัดของพื้นที่ โดยมี

วัตถุประสงคทําใหเกิดระบบการผลิตที่มีประสิทธิภาพที่มุงเนน

ดานการไหลของกระบวนการ ที่มีหลากหลายหลักการไมวาจะ

เปนการวางผังโรงงานอยางเปนระบบ (Systematics Layout 

Planning: SLP) เปนการวางผังโรงงานที่มุงเนนไปที่ระดับความ 

สัมพันธของกิจกรรมเปนหลัก วากิจกรรมใดควรอยูใกลกันหรือ

กิจกรรมใดควรอยูไกลกันออกไป [1]–[6] และการวางผังโรงงาน

ตามกระบวนการผลิต (Process Layout: PL) เปนการวางผัง

โดยจัดกลุมของเครื่องจักรที่ทํางานเหมือนกันเขาไวดวยกัน [7], 

[8] แตในปจจุบันการนําหลักการวางผังไปใชในการออกแบบผัง

โรงงานอยางเดียวจะไมเกิดประสิทธิภาพถาไมมีการจําลอง

สถานการณ (simulation) เขามาวิเคราะหผลลัพธที่ไดจากการ

ทดลองกอนนําไปใชแกไขกับปญหาในสถานการณจริง [9]–[12] 

จากปญหาดังกลาวผูวิจัยจึงไดใหความสนใจนําการวางผัง

โรงงานอยางมีระบบ (Systematic Layout Planning: SLP) และ

การวางผังโรงงานตามกระบวนการผลิต (Process Layout: PL) 

รวมกับการจําลองสถานการณ (simulation) มาใชในการออก 

แบบและจัดผังโรงประลองทางวิศวกรรม (Fabrication Lab: 

FABLAB) ของสถานศึกษาตนแบบ ในจังหวัดมหาสารคามเพื่อ

จัดการพื้นที่และจัดวางเครื่องจักร/อุปกรณใหอยูในตําแหนงที่

เหมาะสม รวมถึงจะชวยลดระยะทาง ลดเวลาในการเคล่ือนที่ 

ตลอดจนพัฒนาศักยภาพของนิสิตที่เขามาปฏิบัติงานได 

2) ทฤษฎีและทบทวนวรรณกรรมที่เก่ียวของ 

2.1) การวางผังโรงงานอยางเปนระบบ (Systematic Layout 

Planning: SLP) 

การวางผังโรงงานอยางมีระบบ (Systematic Layout Planning: 

SLP) เปนกระบวนการวางผังโรงงานที่มุงเนนไปที่ระดับความ 

สัมพันธระหวางสถานีหรือกิจกรรมและการไหลของกระบวนการ 

ที่จะสามารถชวยลดระยะทางและเวลาในการเคล่ือนที่ลงได ดัง

รูปที่ 1  

 

 
 

รูปที่ 1 : การวางผังโรงงานอยางมีระบบ 

 

ซ่ึงในอดีตจนถึงปจจุบันมีผูวิจัยหลายทานไดนําหลักการวาง

ผังโรงงานอยางมีระบบ (SLP) เขามาใชในการปรับปรุงผังหลาก 

หลายวัตถุประสงคและปญหาไมวาจะเปน เพิ่มประสิทธิภาพ

กระบวนการผลิตของโรงงานผลิตหลอดไฟแอลอีดีตัวอยาง [1] 

เพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการไหลของโรงงานผลิตซาลาเปา 

[2] ลดระยะทางในการเคล่ือนที่ระหวางแผนกของบริษัท CV 

Oto Boga Java ในประเทศอินโดนีเซีย [3] ลดระยะทางของการ

แปรรูปผักและผลไม [4] ลดกระบวนการการไหลของวัตถุดิบและ

ลดระยะเวลาในการใหบริการลูกคาของธุรกิจซอมเครื่องยนต [5] 

เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตเพื่อลดตนทุนการผลิต เน่ืองจากระยะ 

ทางและเวลาในการขนยายวัสดุเปนเวลานานและมีขั้นตอนที่เปน

คอขวดในกระบวนการโคมไฟดาวนไลท [6] 

 

2.2) การวางผังโรงงานตามกระบวนการผลิต (Process Layout)  

การวางผังโรงงานตามกระบวนการผลิต (PL) เปนการวางผัง

โดยจัดกลุมของเครื่องจักรที่ทํางานเหมือนกันเขาไวดวยกัน  
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การจัดวางผังแบบน้ีมีความยืดหยุนสูง เหมาะที่จะใชในกรณีที่

โรงงานมีการผลิตผลิตภัณฑที่มีขั้นตอนในการผลิตไมเหมือนกัน 

และมีปริมาณการผลิตไมสูงมากนัก เชน การจัดผังการผลิตดวย

การจัดกลุมของเทคโนโลยีสําหรับโรงงานผลิตเครื่องมือแพทย

เพื่อเพิ่มยอดการผลิตและความยืดหยุน [7] และการลดความสูญ

เปลาที่เกิดจากการเคล่ือนไหวที่ไมจําเปนดวยการวางผังของราน

กาแฟสดในจังหวัดขอนแกน [8] 

 

2.3) การจําลองสถานการณ (Simulation) 

การจําลองสถานการณเปนกระบวนการออกแบบจําลอง 

(model) ของระบบจริง (real system) แลวดําเนินการทดลอง

เพื่อใหเรียนรูพฤติกรรมของระบบงานจริง และวิเคราะหผลลัพธ

ที่ไดจากการทดลองกอนนําไปใชแกไขกับปญหาในสถานการณ

จริงหลากหลายปญหา เชน การจําลองสถานการณในการออก 

แบบผังคลังสินคาเพื่อลดเวลาในการขนถายวัสดุ [9] การจําลอง

สถานการณเพิ่มประสิทธิภาพการใหบริการของคลินิกอายุรกรรม 

อาคารผูปวยนอกโรงพยาบาลมหาสารคาม [10] การจําลอง

สถานการณเพื่อลดเวลารอคอยของผูปวย แผนกผูปวยนอก 

โรงพยาบาลชุมชน จังหวัดสุพรรณบุรี [11] และการจําลอง

สถานการณเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตรถก่ึงพวง [12] 

 

3) วิธีดําเนินการวิจัย 

การวางแผนการดําเนินการวิจัยเพื่อใหไดผังของโรงประลอง

ทางวิศวกรรมที่เหมาะสม มีการจัดวางพื้นที่อยางมีประสิทธิภาพ

เพื่อความสะดวกในการทํางาน และชวยใหมีการไหลในการ

ปฏิบัติงานของการเขาฝกปฏิบัติงานที่ดี สามารถกําหนดขั้นตอน

ในการดําเนินงานไดดังรูปที่ 2 

 

 
 

รูปที่ 2 : วิธีการดําเนินวิจัย 

3.1) ศึกษาสภาพปจจุบันของกรณีศึกษา  

จากการศึกษาขอมูลเก่ียวกับการเขาใชเครื่องจักร/อุปกรณใน

รายวิชาฝกปฏิบัติงานของสถานศึกษาตนแบบ พบวาในการเขา

ฝกปฏิบัติงานในโรงประลองจะแบงการเขาปฏิบัติออกเปน 6 

กลุมยอย กลุมละ 15 คน เพื่อเขาปฏิบัติงาน 4 ฐาน ไดแก งานไม 

งานเครื่องมือกล งานเช่ือม และงานตะไบ โดยปฏิบัติงานฐานละ 

2 สัปดาห แบงเปน เรียนทฤษฎี 1 สัปดาหและฝกปฏิบัติ อีก1 

สัปดาห ดังรูปที่ 3  

 

 
 

รูปที่ 3 : กิจกรรมการเขาฝกปฏิบัติงานในโรงประลอง 

 

3.2) การเก็บขอมูล  

การเก็บขอมูลเพื่อใชในการออกแบบผังโรงประลองทาง

วิศวกรรมผูวิจัยจะทําการรวบรวมขอมูลของพื้นฐานโรงงาน เพื่อ

จะมาใชในการพิจารณาการออกแบบและวางผังโรงประลอง 

ไดแก ขนาดและพื้นที่โรงประลองทางวิศวกรรม รายการเครื่อง 

จักร/อุปกรณ และความถี่ของการไหลเขาฝกปฏิบัติงาน โดยใช

ขอมูลของการฝกปฏิบัติงานในโรงงานของภาคการศึกษาที่ 2 ป

การศึกษา 2564 โดยใชแบบฟอรมบันทึกขอมูลที่เก่ียวของกับ

การปฏิบัติงานแสดงไดดังน้ี  

3.2.1) ขนาดและพื้นที่โรงประลองทางวิศวกรรม 

จากการศึกษาสภาพขนาดและพื้นทีข่องโรงประลองทางวิศว-

กรรม โดยผูวิจัยไดวัดขนาดพื้นที่ของโรงประลองทางวิศวกรรมเพื่อ

นํามาเปนขอมูลในการวิเคราะหเบื้องตนเพื่อหาแนวทางในการ

วางผัง พบวาโรงประลองทางวิศวกรรมมีทั้งหมด 2 อาคาร โดย

แบงเปนโรงประลองทางวิศวกรรม 1 มีพื้นที่ทั้งหมด 576 ตาราง
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เมตร และโรงประลองทางวิศวกรรม 2 มีพื้นที่ทั้งหมด 576 ตาราง

เมตร ซ่ึงรวมทั้งหมดมีพื้นที่ 1,152 ตารางเมตร ที่ใชสําหรับการ

จัดวางผังเครื่องจักร/อุปกรณ สโตรกลาง และพื้นที่ทําโปรเจคของ

นิสิต แสดงดังรูปที่ 4 

 

 
1) พ้ืนที่ของโรงประลอง (มาตราสวน 1:250 เมตร) 

 
2) ภาพจําลอง 3 มิติของโรงประลอง 

 

รูปที่ 4 : โรงประลองทางวิศวกรรม 

 

3.2.2) รายการเครื่องจักร/อุปกรณ 

ผูวิจัยไดทําการสํารวจและวัดขนาด (ตารางเมตร) ของรายการ

เครื่องจักร/อุปกรณ ซ่ึงยังไมรวมพื้นที่ในการทํางาน พื้นที่ทางเดิน 

และพื้นที่ในการจัดวางส่ิงสนับสนุนตาง ๆ พบวามีเครื่องจักร/

อุปกรณทั้งหมด 88 รายการ โดยใชพื้นที่ทั้งหมด 398.36 ตาราง

เมตร แสดงดังตารางที่ 1 

3.2.3) ความถี่ของการไหล 

การเก็บความถี่ของการไหลเขาฝกปฏิบัติงานผูวิจัยทําการ

เก็บรวบรวมขอมูลของความถี่ของการไหลเขาใชเครื่องจักร/

อุปกรณในการเขาฝกปฏิบัติงานโดยใชแผนภูมิจากไป (From to 

Chart) ของ 1 กลุมเรียน ในภาคการศึกษาที่ 2 ปการศึกษา 2564 

ดังตารางที่ 2 

 

3.3) การวิเคราะหขอมูล 

หลังจากทําการเก็บขอมูลของ ขนาดและพื้นที่โรงประลอง

ทางวิศวกรรม รายการเครื่องจักร/อุปกรณ และความถี่ของการ

ไหลเขาฝกปฏิบัติงาน ผูวิจัยจะนําขอมูลมาทําการวิเคราะหหา

ความสัมพันธของเครื่องจักร/อุปกรณ และทําการจัดกลุมของ

เครื่องจักร/อุปกรณ เพื่อใชในการออกแบบและวางผังของโรง

ประลองทางวิศวกรรม 
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3.3.1) วิเคราะหหาความสัมพันธ 

การวิเคราะหความสัมพันธของเครื่องจักร/อุปกรณผูวิจัยได

นําขอมูลความถี่ของการไหลเขาฝกปฏิบัติงานจากตารางที่ 2 มา

วิเคราะหหาความสัมพันธของเครื่องจักร/อุปกรณ โดยคิดเปน

เปอรเซ็นตของความถี่ทั้งหมด เพื่อใชกําหนดคาระดับความสัมพันธ

ระหวางจุดบริการ โดยกําหนดให A คือความสัมพันธมากที่สุด 

(40%), E คือความสัมพันธมากพอควร (25%), I คือความสัมพันธ

มาก (20%), O คือความสัมพันธธรรมดา (10%), U คือไมมี

ความสัมพันธตอกัน (5%) และ X คือไมมีความสัมพันธ สามารถ

แสดงไดดังรูปที่ 5  

 

ตารางที่ 1 : รายการเคร่ืองจักร/อุปกรณและขนาดพ้ืนที ่

เครื่องจักร/อปุกรณ สัญลักษณ จํานวน (เครื่อง) พ้ืนที่ (ตารางเมตร) 

จุดเร่ิมตนและส้ินสุด S - - 

ตูเชื่อมไฟฟา M1 15 52.14 

ตูเชื่อมแกส M2 15 52.14 

ตูเชื่อมแบบ TIG M3 2 15.84 

ตูเชื่อมแบบ MIG M4 2 15.84 

เคร่ืองกลึง M5 12 105.37 

เคร่ืองเจาะตั้งโตะ M6 4 9.46 

เคร่ืองไส M7 2 13.97 

เคร่ืองกัดแนวตั้ง M8 2 23.45 

เคร่ืองเจียระไนราบ M9 1 10.88 

เคร่ืองกลึงมินิ CNC M10 2 12.22 

เคร่ืองกัดมินิ CNC M11 2 11.21 

เคร่ืองเจียรหินไฟ M12 6 12.58 

โตะงานตะไบ T1 12 57.12 

โตะวัดชิ้นงาน T2 1 6.14 

รวม  88 398.36 

    

 

ตารางที่ 2 : ความถี่ของการเขาฝกปฏิบัติงาน (หนวยคน) 
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รูปที่ 5 : แผนภูมิความสัมพันธระหวางเคร่ืองจักร/อุปกรณ 

 

3.3.2) การจัดกลุมของเครื่องจักร/อุปกรณ 

จากขอมูลรายการเครื่องจักร/อุปกรณแตละประเภทพบวาใน

แตรายการมีจํานวนและขนาดที่แตกตางกัน ผูวิจัยจึงนําขอมูล

จากการเขาฐานปฏิบัติงานในแตละฐานมาใชในการวิเคราะหเพื่อ

จัดกลุมของเครื่องจักรที่ทํางานเหมือนกันหรือลักษณะการใชงาน

เหมือนกันไวในกลุมเดียวกัน สามารถจําแนกออกได 11 กลุม ดัง

ตารางที ่3 

 

ตารางที่ 3 : การแบงกลุมเคร่ืองจักรตามลักษณะการใชงาน 

กลุม สัญลักษณ ชื่ออปุกรณและเครื่องจกัร 

1 
M1 ตูเชื่อมไฟฟา 

M2 ตูเชื่อมแกส 

2 
M3 ตูเชื่อมแบบ TIG 

M4 ตูเชื่อมแบบ MIG 

3 M5 เคร่ืองกลึง 

4 M6 แทนเจาะ (สวาน) 

5 M7 เคร่ืองไส 

6 M8 เคร่ืองกัดแนวตั้ง 

7 M9 เคร่ืองเจียระไนราบ 

8 
M10 เคร่ืองกลึงมินิ CNC 

M11 เคร่ืองกัดมินิ CNC 

9 M12 เคร่ืองเจียรหินไฟ 

10 T1 โตะงานตะไบ 

11 T2 โตะวัดชิ้นงาน 

3.4) ออกแบบผังโรงประลอง  

การออกแบบผังโรงประลองทางวิศวกรรมเพื่อใหมีการไหล

ของการเขาฝกปฏิบัติงานที่ดีและเหมาะสม ผูวิจัยไดนําขอมูล

ความสัมพันธและการจัดกลุมของเครื่องจักร/อุปกรณ ตลอดจน

นํากําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมสีและเครื่องหมาย

เพื่อความปลอดภัย [13] มาใชในการออกแบบและวางผังโรง

ประลองทางวิศวกรรมตามหลักการวางผังโรงงานอยางมีระบบ 

และตามหลักการวางผังโรงงานตามกระบวนการผลิต ไดดังน้ี 

3.4.1) ผังโรงประลองทางวิศวกรรมตามหลักการวางผังโรงงาน

อยางมีระบบ 

การออกแบบผังโรงประลองทางวิศวกรรมที่มีประสิทธิภาพ

ของการเขาฝกปฏิบัติงานผู วิจัยจะนําขอมูลที่ ไดจากแผนภู มิ

ความสัมพันธจากรูปที่ 5 มาใชในการวิเคราะหเพื่อออกแบบผัง 

โดยนําคูของจุดใหบริการที่มีความสัมพันธมากที่สุด คือ A มาจัด

วางลงผังกอน จากน้ันจัดเรียงคูของจุดใหบริการตามความสัมพันธ 

E I O U ไปจนถึง X ตลอดจนลําดับขั้นตอนของปฏิบัติการ การใช

เครื่องจักรรวมกัน ความปลอดภัย และขนาดและนํ้าหนักของ

เครื่องจักร ตามลําดับ สามารถจัดผังโรงประลองทางวิศวกรรมได

ดังรูปที่ 6 โดยจัดวางเครื่องกลึง (M5) และเครื่องเช่ือม (M1-M4) 

ที่เปนเครื่องจักรขนาดใหญและตองการถายเทอากาศที่ดี ตลอดจน

เครื่องเจียรหินไฟ (M12) บางสวนที่ทํางานรวมกันกับเครื่องกลึง 

(M5) และเครื่องเช่ือม (M1-M4) ไวที่โรงประลองทางวิศวกรรม 1 
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ซ่ึงมีพื้นที่ในแนวดิ่งมากกวาโรงประลองทางวิศวกรรม 2 เพราะ

ไมมีหองเรียนที่อยูบนช้ันลอย สวนเครื่องจักรที่เปนเทคโนโลยี

สมัยใหม (M7-M11) ตลอดจนโตะที่มีปากกาจับช้ินงาน (T1) 

และโตะวัดช้ินงาน (T2) ผู วิจัยได จัดไวในโรงประลองทาง

วิศวกรรม 2  

3.4.2) ผังโรงประลองทางวิศวกรรมตามหลักการวางผังโรงงาน

ตามกระบวนการผลิต 

การออกแบบผังโรงประลองทางวิศวกรรมดวยการวางผัง

โรงงานตามกระบวนการผลิต (process layout) เปนการจัดวาง

เครื่องจักร และอุปกรณตาง ๆ ใหเปนหมวดหมู โดยผูวิจัยไดนํา

ขอมูลความถี่ของการไหลเขาฝกปฏิบัติงานจากตารางที่ 2 และ

การจัดกลุมของเครื่องจักร/อุปกรณจากตารางที่ 3 มาใชในการ

วิเคราะหเพื่อจัดกลุมของเครื่องจักรที่ทํางานเหมือนกันไวดวยกัน 

ตลอดจนคํานึงถึงลําดับขั้นตอนของปฏิบัติการ ความปลอดภัย 

และขนาดและนํ้าหนักของเครื่องจักร สามารถจัดผังโรงประลอง

ทางวิศวกรรมไดดังรูปที่ 7 โดยผูวิจัยไดจัดวางกลุมของเครื่องกลึง 

(M5) และกลุมของเครื่องเช่ือม (M1-M4) ไวที่โรงประลองทาง

วิศวกรรม 1 เน่ืองจากเปนเครื่องจักรขนาดใหญและตองการถาย 

เทของอากาศ ซ่ึงโรงประลองทางวิศวกรรม 1 มีพื้นที่ในแนวดิ่ง

มากกวาโรงประลองทางวิศวกรรม 2 สวนกลุมของแทนเจาะ (M6) 

กลุมเครื่องจักรเทคโนโลยีสมัยใหม (M8-M11) กลุมของโตะที่มี

ปากกาจับช้ินงาน (T1) กลุมของเครื่องเจียรหินไฟ (T12) และ

โตะวัดช้ินงาน (T2) ผูวิจัยไดจัดไวในโรงประลองทางวิศวกรรม 2  

 

 
 

รูปที่ 6 : ผังโรงประลองทางวศิวกรรมตามหลักการวางผังโรงงานอยางมีระบบ (มาตราสวน 1:250 เมตร) 
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รูปที่ 7 : ผังโรงประลองทางวิศวกรรมตามหลักการวางผังโรงงานตามกระบวนการผลิต (มาตราสวน 1:250 เมตร) 

 

3.5) สรางแบบจําลองสถานการณ  

หลังจากทําการออกแบบผังโรงประลองทางวิศวกรรมแลว 

ผูวิจัยไดนําขอมูลของการเขาปฏิบัติงานมาทําการวิเคราะหการ

แจกแจงของขอมูล และสรางแบบจําลองสถานการณ จากน้ันทํา

การจําลองสถานการณของการเขาปฏิบัตงิานเพื่อเปรียบเทียบผล

ของผังโรงประลองทางวิศวกรรมตามหลักการวางผังโรงงานอยาง

มีระบบกับการวางผังโรงงานตามกระบวนการผลิตแสดงไดดังน้ี  

3.5.1) การกําหนดพารามิเตอร 

การวิเคราะหการแจกแจงขอมูลของเวลาเขาปฏิบัติงานใน

เครื่องจักร/อุปกรณ ผูวิจัยไดนําขอมูลของผูปฏิบัติงาน 1 กลุม

เรียนที่มี 15 คนมาทําการวิเคราะหเพื่อกําหนดพารามิเตอรใน

การจําลองสถานการณ โดยใช Normality Test ซ่ึงพบวา คา P-

Value ของการปฏิบัติงานแตละฐานมีคามากกวาระดับนัยสําคัญ 

(α) ที่ 0.05 แสดงวาขอมูลมีการแจกแจงแบบปกติ แสดงดัง

ตารางที ่4 

ตารางที่ 4: การวิเคราะหการแจกแจงเพ่ือกําหนดพารามิเตอร 

เวลาในการปฏบิตัิงาน (นาที) Mean S.D. AD P-Value 

งานไม 149.10 1.07 0.68 0.06 

งานเคร่ืองกล 149.10 1.25 0.55 0.13 

งานเชื่อม 149.30 1.12 0.46 0.23 

งานตะไบ 149.90 0.73 0.52 0.15 

 

3.5.2) แบบจําลองสถานการณ  

การสรางแบบจําลองสถานการณ ผูวิจัยจะนําขอมูลของ

ขั้นตอนเขาปฏิบัติงาน เสนทางการเขาปฏิบัติงาน เวลาในการเขา

ปฏิบัติงาน และระยะทางในการเคล่ือนที่ระหวางเครื่องจักร/

อุปกรณ มาทําการสรางแบบจําลองสถานการณ ตามการวางผัง

โรงประลองดวยหลักการวางผังโรงงานอยางมีระบบและหลักการ

วางผังโรงงานตามกระบวนการผลิต สามารถแสดงไดดังรูปที่ 9  
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รูปที่ 9 : แบบจําลองสถานการณ 

 

3.5.3) การตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลองสถานการณ  

ในการจําลองสถานการณดวยโปรแกรมคอมพิวเตอรจําเปน 

ตองมีการตรวจสอบความถูกตองกอนนําไปใชงานจริง เพื่อให

ม่ันใจวาแบบจําลองดังกลาวน้ันมีความถูกตองและไดผลลัพธที่

ใกลเคียงกับความเปนจริงมากที่สุด [9] โดยการเปรียบเทียบ

ผูวิจัยไดทําการวัดระยะทางรวมและเวลารวมของผูเขาปฏิบัติงาน

ของนิสิตหน่ึงคนในการเขาปฏิบัติงานไปกลับจนครบทุกฐานใน

สถานที่จริงโดยใชตลับเมตรและนาฬิกาในการบันทึกขอมูล เทียบ

กับผลลัพธของการประมวลผลจากแบบจําลองสถานการณ โดย

ตองมีคาความคลาดเคล่ือนไมเกินรอยละ 5 จากน้ันจะนําคาทั้ง

สองมาเปรียบเทียบกันเพื่อหารอยละความคลาดเคล่ือนดังสมการ

ที่ 1 

% 𝐷𝐷𝐷𝐷𝐷𝐷𝐷𝐷𝐷𝐷𝐷𝐷𝐷𝐷𝐷𝐷𝐷𝐷𝐷𝐷 = �𝐸𝐸−𝑆𝑆
𝐸𝐸
� 𝑥𝑥100         (1) 

โดยที่ E คือ ระยะทางรวมของผูเขาปฏิบัติงานสถานที่จริง  

 S คือ ระยะทางรวมของผูเขาปฏิบัติงานจากการจําลอง

สถานการณ  

เม่ือทําการเปรียบเทียบระยะทางรวมและเวลารวมของผูเขา

ปฏิบัติงานสถานที่จริงจากตารางที่ 5 กับการจําลองสถานการณ

ดวยโปรแกรมคอมพิวเตอรจากตารางที่ 6 ลงในสมการที่ 1 พบวา 

มีความคลาดเคล่ือนของระยะทางรวมรอยละ 0.39 และเวลารวม

รอยละ 0.60 สําหรับผังตามหลักการวางผังโรงงานอยางมีระบบ 

สวนผังตามกระบวนการผลิตมีความคลาดเคล่ือนของระยะทาง

รวมรอยละ 0.31 และเวลารวมรอยละ 0.86 ตามลําดับ ดังน้ันจึง

สรุปไดวา แบบจําลองสถานการณมีรูปแบบใกลเคียงกับสถาน-

การณจริง และสามารถนําแบบจําลองสถานการณมาใชในการ

จําลองแทนสถานการณจริงได  

 

ตารางที่ 5 : ผลการเปรียบเทียบขั้นตอน ระยะทางรวม และเวลารวมในการเขาปฏิบัตกิาร 

ฐาน การไหล 
ขั้นตอน ระยะทางรวม (เมตร/คน) เวลารวม (นาที/คน) 

SLP PL SLP PL SLP PL 

งานไม S-T1-S 3 3 94.10 99.18 152.02 160.33 

งานเคร่ืองกล S-T2-M5-M6-M12-T1-S 11 11 220.04 213.49 155.90 154.89 

งานเชื่อม S-M1-T1-S 5 5 161.80 196.00 153.87 176.13 

งานตะไบ S-T1-S 3 3 92.10 98.78 151.55 160.51 

รวม 22 22 568.04 607.45 613.34 651.86 

หมายเหตุ: SLP คือการวางผังโรงงานอยางมีระบบ , PL คือการวางผังโรงงานตามกระบวนการผลิต 
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ตารางที่ 6 : ผลการจําลองสถานการณดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร 

ฐาน การไหล 
ขั้นตอน ระยะทางรวม (เมตร/คน) เวลารวม (นาที/คน) 

SLP PL SLP PL SLP PL 

งานไม S-T1-S 3 3 93.13 99.68 151.92 159.98 

งานเคร่ืองกล S-T2-M5-M6-M12-T1-S 11 11 218.45 212.66 154.50 151.34 

งานเชื่อม S-M1-T1-S 5 5 160.98 197.28 151.27 175.92 

งานตะไบ S-T1-S 3 3 93.28 99.69 151.95 159.01 

รวม 22 22 565.84 609.31 609.64 646.25 

หมายเหตุ: SLP คือการวางผังโรงงานอยางมีระบบ , PL คือการวางผังโรงงานตามกระบวนการผลิต 

 

4) ผลการดําเนินงาน 

หลังจากทําการเก็บขอมูล วิเคราะหความสัมพันธ การจัด

กลุมของเครื่องจักร/อุปกรณ และออกแบบผังของโรงประลอง

ทางวิศวกรรมเพื่อจัดวางพื้นที่อยางมีประสิทธิภาพ และชวยใหมี

การไหลในการปฏิบัติงานของการเขาฝกปฏิบัติงานที่ดี จากน้ัน

ทําการเปรียบเทียบผลของการไหลการเขาปฏิบัติงาน และผลการ

จําลองสถานการณ แสดงไดดังน้ี 

4.1) ผลของการไหลการเขาปฏิบัติงาน  

ผูวิจัยไดทําการเปรียบเทียบการไหลเขาปฏิบัติงานตามฐาน

ของผังโรงงานอยางมีระบบและผังโรงงานตามกระบวนการผลิต 

โดยวัดจากนิสิตหน่ึงคนในการเขาปฏิบัติงานไปกลับจนครบ 

ทุกฐานในสถานที่จริง ดังรูปที่ 10 เพื่อเปรียบเทียบขั้นตอน 

ระยะทางรวม และเวลารวมที่ใชในการเขาปฏิบัติงาน แสดงผลดัง

ตารางที่ 5 พบวาของผังโรงงานอยางมีระบบมีระยะทางรวมของ

การเขาปฏิบัติงาน 568.04 เมตร/คน และเวลารวมในการ

เคล่ือนที่ 613.34 นาที/คน ซ่ึงนอยกวาผังโรงงานตามกระบวน 

การผลิตที่ระยะทางรวมของการเขาปฏิบัติงาน 607.45 เมตร/คน 

และเวลารวมในการเคล่ือนที่ 651.86 นาที/คน 
จากรูปที่ 10 แสดงการไหลหลังของโรงประลองวิศวกรรม 

โดยกําหนดฐานงานไมเสนสีนํ้าเงิน ฐานงานเครื่องกลเสนสีดํา 

ฐานงานเช่ือมเสนสีแดง และฐานงานตะไบเสนสีมวง ซ่ึงมี

จุดเริ่มตนและส้ินสุดแตละงานที่จุด S 

 

 

 

4.2) ผลการจําลองสถานการณ 

เม่ือออกแบบผังโรงประลองทางวิศวกรรมตามการวางผัง

โรงงานอยางมีระบบและกระบวนการผลิตแลว ผูวิจัยนําผังที่ได

ไปทําการจําลองสถานการณของการไหลของผูเขาปฏิบัติการดวย

โปรแกรมคอมพิวเตอร จํานวน 1 รอบของการเขาปฏิบัติงานหน่ึง

คนตอเน่ืองจนครบทุกฐาน ดังตารางที่ 6 ซ่ึงพบวาการจําลอง

สถานการณของผังโรงงานอยางมีระบบมีระยะทางรวมของการ

เขาปฏิบัติงาน 565.36 เมตร/คน และเวลารวมในการเคล่ือนที่ 

609.64 นาที/คน ซ่ึงนอยกวาผังโรงงานตามกระบวนการผลิตที่

ระยะทางรวมของการเขาปฏิบัติงาน 609.31 เมตร/คน และเวลา

รวมในการเคล่ือนที่ 646.25 นาที/คน 

 

4.3) การเปรียบเทียบผัง 

หลังจากทําการเปรียบเทียบผลของระยะทางรวมในการเขา

ปฏิบัติงาน เวลารวมในการเขาปฏิบัติงาน และการจําลอง

สถานการณดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร ผูวิจัยจะนําผลลัพธ

ทั้งหมดที่ ไดมาทําการเปรียบเทียบผังดวยวิธีการ วิเคราะห

องคประกอบของแตละผังโดยทําการประเมินคะแนนรวมกันโดย

การประชุมหารือกับผูสอนในแตละฐานปฏิบัติงานทั้ง 4 ฐาน 

จํานวน 4 คน และผูบริหารสถานศึกษาจํานวน 2 คน เพื่อการ

ตัดสินใจเลือกผังที่เหมาะสมที่สุด แสดงดังตารางที่ 7 แสดงผล

ของการเปรียบเทียบผังดวยวิธีการวิเคราะหองคประกอบที่

ออกมาในรูปของคะแนน 
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1) ผังโรงงานอยางมีระบบ (มาตราสวน 1:250 เมตร) 

 
2) ผังโรงงานตามกระบวนการผลิต (มาตราสวน 1:250 เมตร) 

 

รูปที่ 10 : แผนภาพการไหลหลังของโรงประลองวิศวกรรม 
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ตารางที่ 7 : การเปรียบเทียบผังดวยวิธีการวิเคราะหองคประกอบ 

องคประกอบ น้ําหนัก 

Ratings and Weighted 

Rating 

SLP PL 

1. ระยะทางในการ

ปฏิบัติงาน 
10 A 40 E 30 

2. เวลาในการปฏิบัติงาน 10 A 40 E 30 

3. การไหลในการ

ปฏิบัติงาน 
9 E 27 E 27 

4. การจัดวางเคร่ืองจักร/

อุปกรณ 
9 E 27 I 18 

5. ความปลอดภัยในการ

ปฏิบัติงาน 
8 E 24 E 24 

6. การใชพ้ืนที่ 7 I 14 I 14 

7. ความยดืหยุน 6 I 12 I 12 

รวม 184  155 

หมายเหตุ : A = ดีเลิศ มีคาคะแนน 4, E = ดีมาก มีคาคะแนน 3, I = ดี  

มีคาคะแนน 2, O = ดี มีคาคะแนน 1 และ U = เลวรายมีคาคะแนน 0 

 

 

โดยหาไดจากผลของคาคะแนน (A E I O U) คูณดวยคา

นํ้าหนัก ที่ผลของคะแนนรวมพบวาผังโรงประลองทางวิศวกรรม

อยางมีระบบใหคะแนนรวมที่สูงกวาผังโรงประลองทางวิศวกรรม

ตามกระบวนการผลิต กลาวคือการออกแบบผังโรงประลองทาง

วิศวกรรมตามการวางผังอยางมีระบบถึงแมวาการจัดวางของกลุม

ของเครื่องจักร/อุปกรณลงโรงประลองทางวิศวกรรม 1 และ 2 

จะมีกลุมของเครื่องจักร/อุปกรณที่คลายกันในบางกลุมกับการ

วางผังตามกระบวนการผลิต แตตําแหนงและทิศทางในการจัด

วางแตกตางกัน และเม่ือนําผังที่ไดไปจําลองสถานการณพบวาผัง

โรงประลองทางวิศวกรรมอยางมีระบบใหระยะทางในการปฏิบัติงาน

และเวลาในการปฏิบัติงานที่ต่ํากวาจึงทําใหไดคะแนนในองค-

ประกอบของระยะทางในการปฏิบัติงาน เวลาในการปฏิบัติงาน 

และการจัดวางเครื่องจักร/อุปกรณที่มากกวาผังตามกระบวนการ

ผลิต สวนในองคประกอบของการไหล ความปลอดภัย การใชพื้นที่ 

และความยืดหยุน ทางผูประเมินใหคะแนนเทากันทุกองคประกอบ 

ผูวิจัยจึงสามารถสรุปไดวาการวางผังโรงประลองทางวิศวกรรม

อยางมีระบบใหผลลัพธที่ดีกวาการวางผังโรงงานตามกระบวน 

การผลิต สามารถแสดงผังดังรูปที่ 11 

 

 
 

รูปที่ 11 : ผังโรงประลองทางวิศวกรรม (มาตราสวน 1:250 เมตร) 

 

5) สรุปผลการวิจัยและอภิปรายผล 

จากการออกแบบและจัดผังโรงประลองทางวิศวกรรมของ

คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยมหาสารคาม ที่ในปจจุบันมี

ความตองการออกแบบและจัดผังโรงประลองทางวิศวกรรม 

(Fabrication Laboratory: FABLAB) ที่ซ่ึงรวบรวมอุปกรณและ

เครื่องมือทางวิศวกรรม ใหนิสิตไดฝกทําการทดลอง และลงมือ

66

Journal of Engineering and Digital Technology (JEDT)
Vol.11  No.1  January  - June 2023



  

 

สรางช้ินงานจากความคิดและจินตนาการ ตลอดจนใชในการเรียน

การสอนวิชาฝกปฏิบัติทางวิศวกรรม ภายใตการไหลของกระบวน 

การที่มีประสิทธิภาพ ซ่ึงจะสงผลทําใหใชระยะทางและเวลาใน

การเขาปฏิบัติงานส้ันลงไปดวย ผูวิจัยจึงไดทําการออกแบบและ

จัดวางผังดวยการประยุกตใชหลักการวางผังโรงงานอยางมีระบบ 

(Systematic Layout Planning: SLP) และการวางผังโรงงาน

ตามกระบวนการผลิต (Process Layout: PL) รวมกับการจําลอง

สถานการณ (simulation) ดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร แลว

เปรียบเทียบผลพบวาผังโรงประลองทางวิศวกรรมอยางมีระบบ

ใหระยะทางรวมของการเขาปฏิบัติงาน 565.84 เมตร/คน และ

เวลารวมในการเคล่ือนที ่ 609.64 นาที/คน ซ่ึงนอยกวาผังโรงงาน

ตามกระบวนการผลิตที่ระยะทางรวมของการเขาปฏิบัติงาน 

609.31 เมตร/คน และเวลารวมในการเคล่ือนที่ 646.25 นาที/

คน หรือคิดเปนรอยละ 7.13 ของระยะทางรวม และรอยละ 

5.66 ของเวลารวมในการเคล่ือนที ่

จากน้ันทําการเปรียบเทียบผังดวยวิธีการวิเคราะหองคประกอบ

รวมกับผูสอนและผูบริหารของสถานศึกษาตนแบบ พบวาผังโรง

ประลองทางวิศวกรรมอยางมีระบบไดคะแนนรวมมากกวาผังตาม

กระบวนการผลิตในองคประกอบของระยะทางของการเขา

ปฏิบัติงาน เวลาในการปฏิบัติงาน และการจัดวางเครื่องจักร/

อุปกรณ เน่ืองจากมีการจัดวางตําแหนงของเครื่องจักร/อุปกรณ

สําหรับการเขาปฏิบัติงานที่เหมาะสมมากกวา และเม่ือนําผังที่ได

ไปทําการจําลองสถานการณทําใหไดผลลัพธของระยะทางและ

เวลารวมที่ส้ันกวา จึงสงผลทําใหไดคะแนนรวมที่มากกวาผังตาม

กระบวนการผลิต จึงสามารถสรุปไดวาผังโรงประลองทาง

วิศวกรรมอยางมีระบบคือผังที่เหมาะสมที่สุดสําหรับการวางผัง

โรงประลองทางวิศวกรรมของสถานศึกษาตนแบบ 

 

6) ขอเสนอแนะ 

1) การออกแบบผังโรงประลองทางวิศวกรรมยังไมไดคําถึง

ขอจํากัดดานคาใชจายของ ระบบนํ้า ระบบไฟฟา ระบบการ

ระบายอากาศมาพิจารณาเปนทางเลือกในการตัดสินใจของการ

เลือกผังโรงประลอง ดังน้ันจึงควรนําขอจํากัดดังกลาวมาพิจารณา

เพิ่มเติมเพื่อประกอบการตัดสินใจ  

2) เน่ืองจากเปนการนําขอมูลของการเขาปฏิบัติงานของ

สถานศึกษาตนแบบเพียงบางสวนมาใชในการวิเคราะหและ

จําลองสถานการณ จึงทําใหผลลัพธที่ไดอาจเปล่ียนแปลงไปตาม

ปริมาณของขอมูล 

3) ดวยขอจํากัดในการเขาถึงขอมูลทําใหไมสามารถประมวล 

ผลไดอยางชัดเจน เพื่อใหไดผลลัพธที่ชัดเจนจึงจําเปนตองมีการ

เก็บขอมูลเพิ่มทั้งในสวนของขอมูลเชิงคุณภาพและขอมูลเชิง

ปริมาณ 

4) เน่ืองจากสถานการณของโรคระบาดในปจจุบันอาจสงผล

ตอการเขาปฏิบัติงานและขอมูลมีการเปล่ียนแปลง ซ่ึงอาจตองทํา

การเก็บขอมูลเพิ่มขึ้นหรือจัดทําขอมูลใหมในบางสวนสําหรับใช

ในการวิเคราะหเพิ่มเติมเพื่อใหเกิดประสิทธิภาพในการออกแบบ

ผังโรงประลองทางวิศวกรรมตอไป 
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