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บทคัดยอ
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อนำเสนอแนวทางการปรับปรุงผังโรงงานสำหรับกระบวนการผลิตฮารดดิสกไดรฟในสวนของ
Clean Room โดยประยุกตใชหลักการของการวางผังโรงงานอยางมีระบบ (Systematic Layout Planning; SLP) ซึ่งเปน
กระบวนการวางผงัโรงงานทีม่งุเนนไปทีร่ะดบัความสมัพนัธระหวางสถาน ี เพือ่ลดระยะทางและลดเวลาในการขนยายวสัดใุห
นอยลง  ในปจจบุนั Clean Room ของโรงงานกรณศีกึษามกีารแบงพืน้ทีก่ารทำงานออกเปน 2 สวน คอื เฟส 1 และ เฟส 2 ทัง้
สองเฟสมขีัน้ตอนการทำงานสวนใหญเหมอืนกนัแตมกีำลงัการผลติไมเทากนั จงึเกดิปญหาความไมสมดลุของกำลงัการผลติระ
หวางเฟส 1 และ เฟส 2 สงผลใหเกดิการขนยายวสัดไุปผลติขามเฟสเปนจำนวนมาก นอกจากนีย้งัมกีารจดัวางสถานงีานที่
ไมเปนระเบยีบ บางสถานงีานอยหูางกนัมาก ทำใหมรีะยะทางการขนถายวสัดรุะหวางสถานทีีย่าว ในงานวจิยันีไ้ดเสนอผงัโรง
งานทีป่รบัปรงุใหม 2 แบบ และทำการประเมนิประสทิธภิาพของผงัโรงงานใหมทีไ่ดเปรยีบเทยีบผงัโรงงานในปจจบุนั โดยใช
เทคนคิการจำลองสถานการณดวยโปรแกรม Arena ซึง่ผลจากการจำลองแบบสถานการณพบวาเมือ่เปรยีบเทยีบกบัผงัปจจบุนั
ผงัโรงงานใหมแบบที ่1 และ แบบที ่2 สามารถลดเวลาการขนยายวสัดลุง 14.32% และ 22.58% ตามลำดบั สงผลใหสามารถ
ลดคาใชจายจากการขนยายวสัดนุีไ้ด 432,000 บาทตอป และ 648,000 บาทตอป อกีทัง้ยงัลดพืน้ทีก่ารใชงานใน Clean Room
ลงได 111 และ 117 ตารางเมตร ตามลำดบั
คำสำคญั : การวางผงัโรงงาน การวางผงัโรงงานอยางมรีะบบ สมดลุกำลงัการผลติ การจำลองสถานการณ
Abstract
This research has an objective to propose the guideline of the plant layout improvement for the hard disk drive
production process in the Clean Room area. The principle of the Systematic Layout Planning or SLP which is the
layout planning process focusing on the relationship between stations is applied. This leads to shorter transfer
distance and transfer time reduction. Currently, the Clean Room of the case study factory is divided into two
parts, Phase 1 and Phase 2. Most of the production processes in both phases are similar but the capacities are
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different. This causes the imbalance problem of the capacities between Phase 1 and Phase 2 and results in many
material transfers across the phases. Moreover, the work stations are located in disorder. Some work stations are
far from each other which result in long transfer distance. This research proposes two improved plant layouts. The
efficiency of the proposed layouts are evaluated and compared to the current one by simulation technique using
Arena program. The simulation results show that, compared to the current layout, the improved plant layouts No.1
and No.2 reduce the transfer times by 14.32% and 22.58%, respectively, which lead to the annual saving of
transportation costs by 432,000 baht and 648,000 baht, and reduce the required spaces in the Clean Room by
111 and 117 square meters, respectively.
Keywords : Plant layout, Systematic layout planning, Capacity balancing, Simulation

1. บทนำ
ในปจจบุนัอตุสาหกรรมการผลติฮารดดสิกไดรฟมกีาร

แขงขนัอยางสงูทัง้ในดานการตลาดและการพฒันาเทคโนโลยี
เพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาที่เพิ่มสูงขึ้นอยาง
ตอเนือ่ง ซึง่เปนผลมาจากปรมิาณความตองการทีเ่พิม่สงูขึน้
จากการใชคอมพิวเตอรในอุตสาหกรรม ธุรกิจ และการใช
สวนบุคคล รวมถึงสื่อบันทึกขอมูลในรูปแบบดิจิตอล ดังนั้น
กลยทุธหนึง่ของบรษิทัผผูลติฮารดดสิกไดรฟ คอืการลดตนทนุ
และ เรงพัฒนาผลิตภัณฑออกสูตลาด โดยมุงเนนคุณภาพ
รวมถงึการใชเทคนคิและเครือ่งมอืตางๆ เพือ่เพิม่ประสทิธภิาพ
ของการทำงานใหสูงขึ้น ซึ่งการปรับปรุงผังโรงงานเปนทาง
เลอืกหนึง่ในการเพิม่ประสทิธภิาพของอตุสาหกรรมการผลติ
โดยเปนการปรับปรุงผังโรงงานที่มีอยูแลวใหมีความเหมาะ
สมยิ่งขึ้น เชน มีการไหลของวัสดุที่ดีขึ้น ระยะทางการขนสง
สัน้ลง และจากความมงุหวงัของโรงงานอตุสาหกรรมทีจ่ะใช
ทรัพยากรและปจจัยในการผลิตตางๆ ที่มีอยูอยางจำกัดให
เกิดประโยชนสูงสุด [1] ดังนั้นจึงมีงานวิจัยจำนวนมากที่มุง
ศึกษาเกี่ยวกับการการออกแบบผังโรงงาน เพื่อใชเปนแนว
ทางในการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต

หลักการและทฤษฎีการวางผังโรงงานอยางมีระบบ
(Systematic Layout Planning; SLP) เปนกระบวนการวาง
ผงัโรงงานทีม่งุเนนไปทีร่ะดบัความสมัพนัธระหวางสถานหีรอื
กิจกรรมตางๆ วาควรมีการจัดวางใกลกันหรือไม แลว
พจิารณาระดบัความใกลชดิของแตละสถานทีลีะคจูนครบทกุ
ค ูโดยพยายามใหสถานตีางๆ มภีาระงานทีส่มดลุกนั ซึง่เปน
แนวทางในการลดระยะทางและลดเวลาในการขนยายวัสดุ
ใหนอยลง ชวยใหเกิดประสิทธิภาพการทำงานมากขึ้น

ขณะเดยีวกนักย็งัสามารถผลติสนิคาไดตรงกบัความตองการ
[2] หลกัการ SLP ถกูนำไปประยกุตใชเพือ่แกปญหาการวาง
ผงัโรงงานในหลายรปูแบบ ทัง้นีข้ึน้อยกูบัลกัษณะของปญหา
ที่พบ เชนการนำหลักการ SLP ไปใชปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตเฟอรนิเจอรไมเพื่อเพิ่มผลผลิต [3] การออกแบบผัง
โรงงานดวยหลกัการ SLP นัน้ยงัสามารถนำไปประยกุตใชกบั
ทฤษฎีอยางอื่นได เชน การปรับปรุงผังโรงงานดวยหลักการ
SLP รวมกับการใชทฤษฎีการจัดสมดุลสายการผลิตของโรง
งานเครือ่งสำอาง เพือ่แกปญหาดานการขนถายวสัดทุีม่รีะยะ
ทางมากเกนิไป [4] ในกรณทีีป่ญหานัน้มสีมัพนัธทีย่งุยากซบั
ซอน ไดมกีารนำหลกัการของการวางผงัโรงงานมาพฒันาเปน
โปรแกรมคอมพวิเตอรเพือ่ชวยใหการวางผงัโรงงานนัน้ทำได
งายขึ้น เชน Moore และ Lee [5] ไดใชหลักการ SLP มา
พัฒนาเปนโปรแกรมวางผังโรงงานตามความสัมพันธของ
แผนก (Computerized Relation Layout Planning;
CORELAP) เพื่อลดความยุงยากในการแปลงแผนภูมิความ
สัมพันธออกมาเปนผังโรงงาน  เมื่อออกแบบผังโรงงานแลว
ตองทำการประเมินประสิทธิภาพของผังโรงงานที่ออกแบบ
ใหมเพื่อใหแนใจวาการออกแบบผังใหมนั้นมีประสิทธิภาพ
ดขีึน้ เชน การใช Layout Score (LS) ซึง่เปนผลคณูระหวาง
Numerical Closeness Rating (NCR) และระยะทาง
(Distance) ในการประเมนิประสทิธภิาพ โดย LS ยิง่มคีานอย
ผังโรงงานยิ่งมีประสิทธิภาพมาก [6] นอกจากนี้ยังมีการใช
โปรแกรมคอมพิวเตอรในการสรางแบบจำลองสถานการณ
เชน โปรแกรม Arena เปนเครือ่งมอืในการประเมนิผงัโรงงาน
ซึ่งการจำลองสถานการณดวยโปรแกรม Arena นั้น เปน
เทคนิคที่ทำใหเห็นถึงเวลาตางๆที่ใชในระบบ เชน เวลาการ
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ทำงาน เวลาการรอคอยของชิ้นงาน และเวลาที่ใชในการ
ขนถายวสัด ุ [7] และมงีานวจิยัทีใ่ชโปรแกรม Arena ในการ
ประเมินผังโรงงานที่ออกแบบใหมหลายแบบ [8-9] ทำให
สามารถตดัสนิใจเลอืกผงัโรงงานทีม่ปีระสทิธภิาพมากทีส่ดุได

งานวจิยันีม้จีดุมงุหมายในการปรบัปรงุประสทิธภิาพ
ของกระบวนการผลติ โดยใชหลกัการ SLP เพือ่ลดเวลาและ
ระยะทางในการขนยายวสัด ุ โดยพยายามจดัเรยีงสถานงีาน
ตางๆ ลงในทิศทางที่จะกอใหเกิดการเคลื่อนยายของวัสดุที่
เหมาะสม เพือ่สงผลใหเกดิคาใชจายจากการขนยายวสัดตุ่ำ
ที่สุด  และไดมีการนำเทคนิคการจำลองสถานการณ
(Simulation) มาชวยในการจำลองรูปแบบและลักษณะ
ของกระบวนการ โดยผลจากการจำลองสถานการณจะแสดง
ใหเหน็ผลจากการปรบัปรงุผงัโรงงาน ซึง่จะชวยในการตดัสนิ
ใจเลอืกรปูแบบผงัโรงงานทีเ่หมาะสมมากทีส่ดุ โดยไมจำเปน
ตองทำการปรับเปลี่ยนในระบบจริง
2. วิธีดำเนินการวิจัย

2.1 ขอบเขตการวจิยั
กระบวนการผลิตฮารดดิสกไดรฟสามารถแบงออก

เปน 2 สวนใหญๆ  ไดแก Clean Room และ Normal Area
งานวจิยัฉบบันีท้ำการวจิยัเฉพาะสวนของ Clean Room เทานัน้
2.2 วเิคราะหการไหลของกระบวนการผลติใน Clean Room

จากการศกึษาและเกบ็ขอมลูการทำงานของกระบวน
การผลติหลกัใน Clean Room ของโรงงานกรณศีกึษา ผวูจิยั
ไดนำหลกัการและทฤษฎี SLP มาใชปรบัปรงุผงัโรงงาน เริม่
จากการวิเคราะหการไหลของกระบวนการผลิตตั้งแตสถานี
Stock HSA (Head Stack Assembly) จนถึงสถานี LPP
(Leak/Particle Purging) โดยสถาน ีSUB และสถาน ีHDE
(Hard Disk Enclosure) มรีปูแบบของสายการผลติ 3 รปูแบบ
คอื Conveyor (Con), Modular Step1 (MDL Step1) และ
Modular Phase2 (MDL Ph2) สวนสถานี LPP มสีายการ
ผลิต 2 รูปแบบ คือ Conveyor (Con) และ Modular
Step1(MDL Step1)

การทำงานใน Clean Room มทีัง้หมด 16 สถานงีาน
และแบงการทำงานออกเปน 2 สวน คอื เฟส 1 (สถานงีานที่
1 ถึง 5) และ เฟส 2 (สถานงีานที ่6 ถงึ 16) ดงัแสดงในรปูที ่1

ในสวนของเฟส 1 มขีัน้ตอนการผลติตัง้แตสถาน ีStock HSA
จนถงึสถาน ีHDE และในเฟส 2 มขีัน้ตอนการผลติตัง้แตสถานี
Stock HSA จนถึงสถานี LPP จะเห็นไดวาทั้งสองเฟสมี
กระบวนการทำงานสวนใหญเหมือนกัน แตมีกำลังการผลิต
ไมเทากันดังนั้นจึงเกิดปญหาความไมสมดุลของกำลังการ
ผลิต ดูไดจากสัดสวนกำลังการผลิตในรูปที่ 1 เมื่อพิจารณา
ทีเ่ฟส 1 จะเหน็ไดวาเมือ่วสัดอุอกจากสถาน ีStock HSA ทีม่ี
กำลงัการผลติ 65% จะถกูสงตอไปทีส่ถาน ีHSA ทีม่กีำลงัการ
ผลติ 61% ดงันัน้วสัดทุีเ่หลอือกี 4% ของเฟส 1 จะถกูสงขาม
ไปเขาสถาน ีHSA เฟส 2 ในลกัษณะเดยีวกนั มวีสัดทุีถ่กูสง
ขามเฟสอกี 3 เสนทางคอื จากสถาน ีHSA เฟส 1 ไปสถานี
DI Cleaning เฟส 2 จากสถาน ีDI Cleaning เฟส 1 ไปสถานี
SUB Conveyor เฟส 2 และจากสถาน ีHDE Conveyor เฟส
1 ไปสถาน ีLPP Conveyor เฟส 2

รปูที ่1 สถานงีานและสดัสวนกำลงัการผลติใน Clean Room
ของผังโรงงานปจจุบัน

เมื่อวิเคราะหการไหลของกระบวนการผลิตแลว จึง
ทำการสรางแผนภาพการไหล (Flow Diagram) เพื่อแสดง
ตำแหนงทีต่ัง้ของแตละสถาน ีและทศิทางการไหลของวสัดดุงั
แสดงในรปูที ่2
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จำนวนความสมัพนัธทัง้หมดสามารถคำนวณไดจาก
สตูร  N x (N-1)/2 โดยที ่N คอืจำนวนกจิกรรมทัง้หมด ในทีน่ี้
กจิกรรมหมายถงึสถานงีาน เนือ่งจาก Clean Room มทีัง้หมด
16 สถานงีาน ดงันัน้ N จงึมคีาเทากบั 16 และจำนวนความ
สัมพันธทั้งหมดจะมีคาเทากับ 16x(16-1)/2 = 120 ความ
สัมพันธ จากนั้นนำระดับความสัมพันธทั้งหมดมาสรางแผน
ภมูคิวามสมัพนัธของกจิกรรม (Activity Relationship Chart)
ดงัแสดงในรปูที ่4

2.3 การวเิคราะหความสมัพนัธของกจิกรรม
การวิเคราะหความสัมพันธของกิจกรรม เริ่มจาก

นำขอมลูการขนยายเพือ่หาความถีก่ารเขาออกของวสัดใุน 1
วัน มาวิเคราะหหาระดับความสัมพันธของแตละคูกิจกรรม
กำหนดใหคาระดบัความสมัพนัธเปน A E I O U และ X โดย
ที ่A มรีะดบัความสมัพนัธมากทีส่ดุ และลดลงไปเรือ่ยๆ จนถงึ
X ไมใหมีความสัมพันธ การแบงระดับความสัมพันธของ
กิจกรรมตางๆ ตามความเขมการไหลในแตละละคูกิจกรรม
แสดงไวดงัรปูที ่3 ทัง้นีก้จิกรรมทีม่คีวามสมัพนัธกนัมากกจ็ะ
ใหความสำคญัในอนัดบัสงู และจะถกูจดัมาอยใูกลกนั

รปูที ่2  การไหลภายใน Clean Room ของผงัโรงงานปจจบุนั (มาตราสวน 1: 800)
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2.4 การวางผงัโรงงานใหม
การวางผังโรงงานใหมนั้นเริ่มจากการเขียนแผนภาพ

ความสมัพนัธ (Activity Relationship Diagram) ดงัรปูที ่5
ซึ่งเปนแผนภาพที่ชวยใหมองเห็นความสัมพันธของกิจกรรม
ตางๆ ไดชัดเจนขึ้น โดยใชขอมูลจากแผนภูมิความสัมพันธ
ของกจิกรรม (Activity Relationship Chart) โดยกำหนดเสน
จำนวนเพือ่เชือ่มโยงแทนระดบัความสมัพนัธตางๆ คอื 4 เสน
แทนความสมัพนัธแบบ A 3 เสนแทนความสมัพนัธแบบ E 2
เสนแทนความสัมพันธแบบ I 1 เสนแทนความสัมพันธแบบ
O ไมมเีสน แทนระดบัความสมัพนัธแบบ U และเสนหยกัแทน
ระดบัความสมัพนัธแบบ X

รูปที่ 3 การแบงระดับความสัมพันธตามความเขมการไหล
ของแตละคูกิจกรรม

รปูที ่4  ความสมัพนัธของกจิกรรม (Activity Relationship
Chart)

รปูที ่5  ความสมัพนัธของกจิกรรม (Activity Relationship
Diagram)

การปรับปรุงผังโรงงานใหมมีแนวทางและเงื่อนไขใน
การปรับปรุงผังโรงงานดังนี้

2.4.1 แนวทางการแกปญหา
- จดัสมดลุกำลงัการผลติ เพือ่ลดความไมสมดลุของ

กำลงัการผลติภายในเฟส 1 และเฟส 2
- จดัตำแหนงสถานงีานตามความสมัพนัธของแตละ

สถานี เพื่อลดระยะทางการขนสงและใชพื้นที่ใหมีประสิทธิ
ภาพมากขึ้น

2.4.2 เงือ่นไขการปรบัปรงุโรงงาน
เนือ่งจากขอจำกดัของพืน้ทีภ่ายใน Clean Room จงึ

ไมสามารถลดหรือเพิ่มจำนวนสายการผลิตของแตละสถานี
งานได และจากลกัษณะเฉพาะของพืน้ทีใ่นการตดิตัง้ ทำให
สถานี Stock HSA และ DI Cleaning ของเฟส 1 และ เฟส 2
ไมสามารถเคลื่อนยายได

งานวิจัยครั้งนี้ผูวิจัยไดเสนอผังโรงงานที่ทำการปรับ
ปรงุใหม 2 แบบ โดยผงัโรงงานใหมแบบที ่1 เปนการจดัสถานี
งานจากการวิเคราะหระดับความสัมพันธของแตละสถานี
และกำหนดใหเฟส 1 มีสถานีงาน 5 สถานีแรก เหมือนผัง
โรงงานปจจบุนั ประกอบดวย สถาน ีStock HSA สถาน ีHSA
สถาน ีDI Cleaning สถาน ีSUB Assembly และสถาน ีHDE
เปนสถานสีดุทายดงัรปูที ่6  ผงัโรงงานใหมแบบที ่2  เปนการ
จดัสถานงีานจากการวเิคราะหระดบัความสมัพนัธของแตละ
สถานเีชนเดยีวกบัผงัโรงงานใหมแบบที ่ 1 แตกำหนดใหเฟส
1 มสีถานงีานครบทัง้ 6  สถาน ีคอื สถาน ีStock HSA สถานี
HSA สถาน ีDI Cleaning สถาน ีSUB Assembly สถาน ีHDE
และสถาน ีLPP เปนสถานสีดุทายดงัรปูที ่7
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รปูที ่6 การไหลภายใน Clean Room ของผงัโรงงานใหมแบบที ่1 (มาตราสวน 1: 800)
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รปูที ่7 การไหลภายใน Clean Room ของผงัโรงงานใหมแบบที ่2 (มาตราสวน 1: 800)
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2.5 การสรางแบบจำลองสถานการณดวยโปรแกรม Arena
2.5.1 การหาคาการแจกแจงของขอมลู
เครื่องมือที่นำมาใชในการวิเคราะหขอมูลรับเขา คือ

โปรแกรม Input Analyzer เปนเครื่องมือมาตรฐานของ
โปรแกรม Arena [7] เพือ่ใชทดสอบคาการแจกแจงของขอมลู
ที่ปอนเขาไปวารูปแบบการแจกแจงเปนแบบใด และทำการ
ตรวจสอบความถูกตองของคาการแจกแจงที่ความเชื่อมั่น
95% โดยรปูแบบการแจกแจงทีไ่ดจากการวเิคราะหเวลาการ
ดำเดนิงานของสถานตีางๆ ใน Clean Room สามารถสรปุได
ดงัตารางที ่1

ตารางที ่1  รปูแบบการแจกแจงเวลาของสถานงีานใน Clean
Room
กระบวนการ การแจกแจง (นาที)
Stock HSA DISC(0.05,10,0.1,15,0.12,17,0.17,20,

0.18,22,0.23,25,0.25,28,0.28,30,0.52,
35,0.77,40,0.85,45,0.95,50,1,55)

HSA ASM 15 + EXPO(3.84)
DI Cleaning TRIA(2, 12.6, 15)
SUB Conveyor TRIA(16.5, 20.2, 21.5)
SUB Modular Step1 18.5
SUB Modular Ph2 TRIA(16.5, 20.2, 21.5)
HDE Conveyor TRIA(1.56, 2.42, 3)
HDE Modular Step1 2.16
HDE Modular Ph2 1.35 + ERLA(0.233, 3)
LPP Conveyor NORM(1.01, 0.175)
LPP Modular Step1 DISC(0.37,0.25,0.7,0.3,0.93,0.35,

0.97,0.4,1,0.45)

2.5.2 การสรางแบบจำลองสถานการณ
งานวิจัยนี้กำหนดใหแบบจำลองสถานการณ มีรอบ

ทำซ้ำ 10 รอบ โดย 1 รอบการประมวลผลเทากบั 30 วนั เวลา
การทำงาน 21 ชัว่โมงตอวนัและ 7 วนัตอสปัดาห เนือ่งจาก
เวลาการทำงานนั้นเปนเวลาของระบบที่อยูในสภาวะสมดุล
(Steady-State System) [7] จงึทำการหาชวงเวลาการแกวง
ของขอมูล (Warm-up Period) และพบวามีคาเทากับ 40
ชัว่โมง จึงไมนำผลการทดลองในชวงเวลานีม้าวเิคราะห

2.5.3 การตรวจสอบความถกูตองของแบบจำลอง มี
2 สวน คอื

1) การทวนสอบความถกูตองของโปรแกรมคอมพวิเตอร
(Verification)

แบบจำลองสถานการณที่สรางขึ้นควรมีพฤติกรรม
หรือกระบวนการทำงานเชนเดียวกับระบบจริง งานวิจัยนี้ได
สรางแบบจำลองสถานการณให สอดคลองกับลักษณะการ
ดำเนินงานของระบบจริง ซึ่งไดมีการตรวจสอบการทำงาน
ของขั้นตอนตางๆ โดยใชเครื่องมือชื่อ Highlight Active
Module เพื่อดูลักษณะการเคลื่อนที่ของวัสดุใหเปนไปตาม
ลำดับขั้นตอนการผลิตของระบบจริง

2) การตรวจสอบความถูกตองของตัวแบบจำลอง
(Validation)

งานวิจัยนี้ไดตรวจสอบความถูกตองของตัวแบบ
จำลองที่สรางขึ้นจากการเปรียบเทียบผลลัพธที่ไดจากระบบ
จรงิและตวัแบบจำลองสถานการณ โดยเวลาทำงานรวมเฉลีย่
ของระบบจรงิเทากบั 286.4 นาท ีและเวลาทำงานรวมเฉลีย่
จากตวัแบบจำลองสถานการณเทากบั 286.52 ฑ 0.38 นาที
จากนั้นทดสอบทางสถิติดวยวิธี One Sample T-test [10]
ดังนี้

สูตรคำนวณทดสอบทางสถิติดวยวิธี One Sample
T-test คอื

0

286.4

/
X

t
S n
−

= (1)

ผลการทดสอบทางสถิติที่ระดับความเชื่อมั่น 95% โดย
กำหนดสมมติฐานหลักคือ H0 : μ = 286.4 และสมมตฐิาน
รอง คอื H1 : μ ≠ 286.4 จำนวนกลมุตวัอยางเทากบัจำนวน
รอบทำซ้ำ (n) คอื 10 รอบ เวลาการทำงานรวมเฉลีย่ของระบบ
จรงิ (μ) เทากบั 286.4 นาท ีเวลาทำงานรวมเฉลีย่จากตวัแบบ
จำลองสถานการณ ( X ) เทากบั 286.52 นาท ีและคาสวน
เบีย่งเบนมาตรฐานจากตวัแบบจำลองสถานการณ     (S) คอื
0.5312 นาที จะไดคา t0= 0.7144 เมื่อเปรียบเทียบกับ
คาวกิฤต t(0.025;9)= 2.2622 พบวาคาวกิฤตมคีามากวา จงึไม
สามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0)  และสรุปวาเวลารวม
ของตัวแบบจำลองสถานการณมีคาไมแตกตางกับระบบจริง
ดังนั้นแบบจำลองสถานการณที่สรางขึ้นสามารถใชเปน
ตัวแทนของระบบจริงได
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3. ผลการวิจัย
จากการดำเนินการปรับปรุงผังโรงงานในสวนของ

Clean Room โดยนำหลกัการและทฤษฎี SLP มาประยกุต
ใชและสรางแบบจำลองสถานการณดวยโปรแกรม Arena
เพือ่เปรยีบเทยีบผงัโรงงานกอนปรบัปรงุและหลงัปรบัปรงุ ซึง่
ผลทีไ่ดนัน้แบงออกเปน 3 สวนดงันี้
3.1 ผลทีไ่ดจากการดำเนนิการปรบัปรงุผงัโรงงาน

เพื่อจัดสมดุลกำลังการผลิตและใชเปนแนวทางใน
การลดระยะทางการขนยายวัสดุ ผูวิจัยไดเสนอผังโรงงานที่
ทำการปรบัปรงุใหม 2 แบบ ซึง่ผลจากการเปรยีบเทยีบระยะ
ทางการขนยายของผังโรงงานที่ปรับปรุงใหมกับผังโรงงาน
ปจจบุนั พบวา ผงัโรงงานใหมแบบที ่1 และแบบที่ 2 สามาร
ลดระยะทางการขนยายรวมทั้งระบบไดจาก 965.9 เมตร
เหลอื 815 เมตร และ 811.3 เมตร คดิเปน 15.6% และ 16%
ตามลำดับ เมื่อพิจารณาในสวนของพื้นที่การทำงานของ
Clean Room ระหวางผงัโรงงานปจจบุนัและผงัโรงงานทีป่รบั
ปรงุใหม พบวา  ผงัโรงงานใหมแบบที ่1 และแบบที ่2 สามารถ
ลดพื้นที่ใชงานรวมไดจาก 3,121 ตารางเมตร เหลือ 3,010
ตารางเมตร และ 3,004 ตารางเมตร ทำใหเหลอืพืน้ทีว่างเพือ่
ใชประโยชนอืน่ๆ 111 ตารางเมตร และ 117 ตารางเมตร ตาม
ลำดับ
3.2 ผลจากการสรางแบบจำลองสถานการณดวยโปรแกรม
Arena

ตารางที่  2 แสดงผลลัพธที่ ไดจากแบบจำลอง
สถานการณของผงัโรงงานปจจบุนัเปรยีบเทยีบกบัผงัโรงงาน
ทีป่รบัปรงุใหม ซึง่ผลจากการปรบัปรงุผงัโรงงานใหมแบบที ่1
เมื่อเปรียบเทียบกับผลที่ไดจากผังโรงงานปจจุบัน พบวามี
เวลาการขนยายเฉลี่ยลดลง 14.32% เวลาการรอคอยเฉลี่ย
ลดลง 2.10% เวลารวมเฉลีย่ทัง้ระบบลดลง 2.12% จำนวน
วัตถุเฉลี่ยในระบบลดลง 2.14 % และผลจากการปรับปรุง
ผังโรงงานใหมแบบที่ 2 เมื่อเปรียบเทียบกับผลที่ไดจากผัง

โรงงานปจจบุนั พบวามเีวลาการขนยายเฉลีย่ลดลง 22.58%
เวลาการรอคอยเฉลี่ยลดลง 5.00% เวลารวมเฉลี่ยทั้งระบบ
ลดลง 4.26% จำนวนวตัถเุฉลีย่ในระบบลดลง 4.27% และ
เมื่อทำการเปรียบเทียบผลการปรับปรุงผังโรงงานใหมแบบที่
1 และแบบที ่2 จะเหน็ไดวาผงัโรงงานใหมแบบที ่2 สามารถ
ลดเวลาการทำงานตางๆ  รวมถงึจำนวนวตัถเุฉลีย่ในระบบได
มากกวาผงัโรงงานใหมแบบที ่1
3.3 วเิคราะหผลกอนและหลงัการปรบัปรงุ

จากผลการทดสอบสามารถสรุปไดวาเวลาการ
ขนยายวสัดเุฉลีย่ของผงัโรงงานทีท่ำการปรบัปรงุใหมทัง้สอง
แบบมีคานอยกวาเวลาการขนยายวัสดุเฉลี่ยของผังโรงงาน
ปจจบุนั  ซึง่การลดลงของเวลาทีใ่ชในการขนยายวสัดขุองผงั
โรงงานทีป่รบัปรงุใหมนีส้ามารถนำไปประมาณการใชคนงาน
ในการขนยายวัสดุโดยรวมได เมื่อพิจารณาเวลาในการ
ขนยายวสัดเุฉลีย่ของผงัโรงงานปจจบุนัเทากบั 8.34 นาท ีโดย
ใชคนงานในการขนยายทัง้หมด 17 คนตอการทำงาน 1 กะ
แสดงวาอตัราสวนของเวลาการขนยายวสัดเุทากบั 0.49 นาที
ตอคน ดงันัน้จงึสามารถประมาณจำนวนคนงานทีใ่ชในผงัโรง
งานใหมแบบที ่1 ทีใ่ชเวลาในการขนยายวสัดเุฉลีย่ 7.15 นาที
ไดเทากบั 15 คน และผงัโรงงานใหมแบบที ่2 ทีใ่ชเวลาในการ
ขนยายวัสดุเฉลี่ย 6.46 นาที ไดเทากับ 14 คน ดังแสดงใน
ตารางที ่3

เมื่อวิเคราะหคาจางคนงานเพื่อขนยายวัสดุใน 1 ป
(ทำงาน 360 วัน 1 วันมี 2 กะทำงาน แตละกะทำงานใช
จำนวนคนในการขนยายวัสดุเทากัน) ดวยคาแรง 300 บาท
ตอคนตอวนั ของผงัโรงงานทีป่รบัปรงุใหมเปรยีบเทยีบกบัผงั
โรงงานปจจุบัน ซึ่งปจจุบันมีคาจางคนงานเพื่อขนยายวัสดุ
3,672,000บาท ดงัตารางที ่4 จะเหน็ไดวาผงัโรงงานใหมแบบ
ที ่1 และ  แบบที ่2 สามารถลดคาจางคนงานเพือ่ขนยายวสัดุ
ได 432,000 บาทตอป และ 648,000 บาทตอป ตามลำดบั
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4. สรปุ
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อนำเสนอแนวทาง

การปรบัปรงุผงัโรงงานเพือ่เพิม่ประสทิธภิาพของกระบวนการ
ผลิตฮารดดิสกไดรฟในสวนของ Clean Room ของโรงงาน
กรณีศึกษา โดยประยุกตใชหลักการของการวางแผนผังโรง
งานอยางมรีะบบ (SLP) เพือ่ลดระยะทางและลดเวลาในการ
ขนยายวสัดใุหนอยลง ในงานวจิยันีไ้ดเสนอผงัโรงงานทีป่รบั
ปรงุใหม 2 แบบ  โดยผงัโรงงานใหมแบบที ่1 เปนการจดัสถานี
งานจากการวิเคราะหระดับความสัมพันธของแตละสถานี
และกำหนดใหมจีำนวนสถานงีานในเฟส 1 ทัง้หมด 5 สถานี
เหมอืนผงัโรงงานกอนปรบัปรงุโดยมกีารเปลีย่นแปลงเฉพาะ
จำนวนสายการผลิตของแตละสถานี ในสวนของผังโรงงาน
ใหมแบบที่ 2  เปนการจัดสถานีงานจากการวิเคราะหระดับ
ความสัมพันธของแตละสถานีเชนเดียวกับผังโรงงานใหม
แบบที ่ 1 แตกำหนดใหมจีำนวนสถานงีานในเฟส 1 ครบทัง้
6 สถานี โดยมีการยายสายการผลิตของสถานี LPP Con
มาอยทูีเ่ฟส 1 จำนวน 4 สายการผลติ สงผลใหวสัดทุีอ่อกจาก
สถานี HDE Con เฟส 1 ถกูสงไปผลติทีส่ถาน ีLPP Con เฟส
2 นอยลง และมพีืน้ทีว่างในเฟส 2 มากขึ้น

เมือ่ทำการประเมนิประสทิธภิาพของผงัโรงงานใหมที่
ไดเปรยีบเทยีบผลกอนและหลงัปรบัปรงุ พบวาผงัโรงงานใหม

ตารางที ่2  ผลลพัธทีไ่ดจากโปรแกรม Arena ของผงัโรงงานใหมแบบที ่1 และแบบที ่2 เปรยีบเทยีบกบัผงัโรงงานปจจบุนั

ตารางที ่3  จำนวนคนงานทีใ่ชในการขนยายวสัดแุละคาจางคนงานเพือ่ขนยายวสัด ุของผงัโรงานใหมแบบที ่1 และแบบที ่2
เปรียบเทียบกับผังโรงานงานปจจุบัน

แบบที ่ 1 และ 2 สามารถลดระยะทางการขนถายวสัดเุฉลีย่
เวลาการทำงานตางๆ คาจางคนงานเพื่อขนยายวัสดุ และ
ขนาดพืน้ทีก่ารใชรวมได ซึง่จะเหน็ไดวาผงัโรงงานทีป่รบัปรงุ
ใหมทัง้สองแบบมปีระสทิธภิาพมากกวาผงัโรงงานปจจบุนั แต
ผงัโรงงานใหมแบบที ่2 จะชวยลดเวลาการทำงานตางๆ และ
คาจางคนงานเพือ่ขนยายวสัด ุรวมถงึพืน้ทีก่ารใชงานรวมได
มากกวาผงัโรงงานใหมแบบที ่1 ดงันัน้ ผงัโรงงานใหมแบบที่
2 จงึเปนทางเลอืกทีด่ทีีส่ดุ ในขณะเดยีวกนักม็กีารเคลือ่นยาย
สายการผลิตมากกวา จึงตองใชเงินลงทุนในการปรับปรุงผัง
โรงงานมากกวา ดังนั้นผูที่เกี่ยวของจึงควรพิจารณาถึงผลดี
และผลเสยีของแตละทางเลอืก รวมถงึความคมุคาในการลง
ทนุเพือ่ประกอบการตดัสนิใจในการปรบัปรงุผงัโรงงาน
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