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บทคัดยอ
งานวิจัยนี้นำเสนอการคัดเลือกผังโรงงานแบบเซลลของโรงงานที่ใหบริการผลิตอุปกรณอิเล็กทรอนิกส (Electronics
manufacturing services, EMS) ดวยกระบวนการลำดับขั้นเชิงวิเคราะห(Analytic hierarchy process, AHP)และทำการ
ประเมินผลโดยการจำลองสถานการณโรงงานที่ใหบริการผลิตอุปกรณอิเล็กทรอนิกสคือโรงงานที่ใหบริการออกแบบ ทำการ
ทดสอบ ผลิตกระจายสินคารวมไปถึงการรับบริการคืนและซอมชิ้นงานอุปกรณอิเล็กทรอนิกสและรับประกอบชิ้นสวน
อิเล็กทรอนิกสสำหรับบริษัทเจาของตราสินคาโรงงานลักษณะดังกลาวจะตองมีความสามารถในการปรับตัวอยูเสมอกับการ
เปลี่ยนแปลงที่รวดเร็วของลูกคาผังโรงงานตามกระบวนการผลิตจึงไมเหมาะสม เพราะขาดความยืดหยุนในการปรับเปลี่ยน
กระบวนการสำหรับผลิตภัณฑใหม ดังนั้นผังโรงงานแบบเซลลจึงถูกพิจารณาปรับเปลี่ยน แตดวยรูปแบบผังโรงงานที่หลาก
หลายและเกณฑการพจิารณาทีม่ขีอมลูทัง้เชงิคณุภาพและปรมิาณ กระบวนการลำดบัขัน้เชงิวเิคราะหจงึถกูนำมาชวยในการ
คัดเลือกผังโรงงานแบบเซลลที่เหมาะสมที่สุดตามเกณฑหลักคือการขนถายวัสดุ, คณุลกัษณะของการวางผงัโรงงาน, เงนิลง
ทนุเริม่ตน และความยดืหยนุ ผลการประเมนิพบวาผงัโรงงานแบบกลมุเทคโนโลยศีนูยกลางเปนผงัโรงงานทีเ่หมาะสมทีส่ดุ หลงั
จากนัน้จงึใชการจำลองสถานการณดวยคอมพวิเตอร (Computer simulation)  เพือ่ชวยในการประเมนิประสทิธภิาพของผงั
โรงงานใหมทีค่ดัเลอืกมา พบวาผงัโรงงานแบบใหมจะมอีตัราผลผลติทีส่งูขึน้รอยละ 32 มเีวลาเฉลีย่ของชิน้งานทีอ่ยใูนระบบ
ลดลงรอยละ 28 และมอีตัราการใชประโยชนเฉลีย่ของทกุสถานงีานดขีึน้รอยละ 13
คำสำคญั : กระบวนการลำดบัขัน้เชงิวเิคราะห การคดัเลอืกผงัโรงงานผงัโรงงานแบบเซลล  การจำลองสถานการณ
Abstract
This research presents the selection of a cellular layout for an Electronics Manufacturing Service (EMS) by Analysis
Hierarchy Process (AHP). Moreover, the selectedly outisevaluated by computer simulation.  EMSistermed used
for companies that design, test, manufacture, distribute and provide returned and repaired services for electronic
components and assemblies for original equipment manufacturers (OEMs). It has to be able to adjust it self
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according to rapidly change of customers. Process layout is unsuitable because it Is not flexible in altering
processes for new products. The refore, cellular layout is considered for changing. However, the rearemany
designs. Criteria are also contained both qualitative and quantitative information.  So, AHP isused to select the
best lay out. Main criteria for evaluation are material handling, layout characteristics, investment cost and flexibility.
There sult of evaluation found that group technology and cell centeris the mostsuitable layout. Then, computer
simulation was done for evaluation the  layout design. From the result of simulation, the cellular layout design can
increase through put rate 32%, can decrease average time in the system 28% and can increase average utilization
of a work station 13%.
Keywords : Analytic hierarchy process (AHP), Layout selection, Cellular layout, Simulation

1. บทนำ
ในสภาวะการดำเนินธุรกิจในปจจุบันที่มีการแขงขัน

สงู การสงมอบสนิคาทีร่วดเรว็ คณุภาพสงู และราคาทีค่มุคา
ใหแกลูกคาเปนหนทางที่จะทำใหองคกรอยูรอดไดใน
อตุสาหกรรมอเิลก็ทรอนกิส โดยทัว่ไปบรษิทัเจาของตราสนิคา
(Original equipment manufacturing, OEM) จะใชการหา
โรงงานอุตสาหกรรมที่ใหบริการผลิตอุปกรณอิเล็กทรอนิกส
(Electronics manufacturing services, EMS) มาชวยในการ
ผลติชิน้สวน หรอืผลติภณัฑบางสวนของตน EMS คอืโรงงาน
ทีใ่หบรกิารออกแบบ ทำการทดสอบ ผลติกระจายสนิคา รวม
ไปถงึการรบับรกิารคนืและซอมชิน้งานอปุกรณอเิลก็ทรอนกิส
และรับประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสสำหรับบริษัทเจาของ
ตราสินคา [1] ซึ่งมีความหลากหลายของผลิตภัณฑ ใน
ปรมิาณทีแ่ตกตางกนั โรงงานลกัษณะนีจ้ะตองมคีวามสามารถ
ในการปรบัตวัอยเูสมอ เพือ่รองรบัการเปลีย่นแปลงของลกูคา
ทีเ่กดิขึน้ไดตลอดเวลา การมผีงัโรงงานทีเ่หมาะสมจะชวยให
การไหลของกระบวนการรวดเร็วมากยิ่งขึ้น

โรงงานตัวอยางเปนโรงงานอุตสาหกรรมที่ใหบริการ
ผลิตอุปกรณอิเล็กทรอนิกส ปจจุบันประสบปญหาเนื่องจาก
ผังโรงงานในปจจุบันไมรองรับกับการเปลี่ยนแปลงกระบวน
การของผลิตภัณฑใหมของลูกคา ทำใหชวงเวลานำของการ
ผลติยาว การไหลของกระบวนการไมตอเนือ่ง เพราะมกีารวาง
ผังโรงงานเพิ่มเติมไปเรื่อยๆ และไมสามารถเจาะจงพื้นที่ใน
การวางผงัโรงงานเพิม่เตมิได โดยสาเหตหุนึง่ของปญหาเหลา
นี้ก็คือ ผังโรงงานในปจจุบันเปนผังโรงงานตามกระบวนการ
ผลิต (Process layout)   ซึ่งไมเหมาะสมสำหรับการผลิต
สินคาปริมาณมาก เนื่องจากมีการเคลื่อนยายระหวาง
กระบวนการสงู การจดัวางผงัโรงงานทีเ่หมาะสม เปนสิง่หนึง่

ที่มีความสำคัญเปนอยางมาก ซึ่งจะสามารถชวยลดความ
สญูเปลาของกระบวนการผลติและการเคลือ่นยายภายในโรง
งานและจะทำใหสามารถตอบสนองความตองการของลกูคา
ไดอยางรวดเร็วผังโรงงานการผลิตตามผลิตภัณฑ (Product
layout) ถึงแมวาจะเหมาะสมกับการผลิตที่ปริมาณสูงแตไม
เหมาะกบัการปรบัเปลีย่นทีบ่อยตามลกัษณะของ EMS

ดังนั้นทางโรงงานจึงพิจารณาที่จะปรับเปลี่ยนผังโรง
งานใหมีความสามารถในการผลิตไดอยางรวดเร็วและมี
ความยดืหยนุสงู ซึง่การจดัผงัโรงงานแบบเซลลจะเหมาะสม
กับสภาพดังกลาว[2] แตอยางไรก็ตามการออกแบบผังโรง
งานแบบเซลลมดีวยกนัหลายลกัษณะและการตดัสนิใจเลอืก
ผังโรงงานก็ทำไดยากเนื่องจากมีรูปแบบและปจจัยที่จะตอง
พิจารณาดวยกันหลายปจจัย ปจจัยที่มักพิจารณาในการ
เลือกผังโรงงานโดยทั่วไป ประกอบไปดวย ความยืดหยุน
ความสามารถในการเขาถงึ การซอมบำรงุ ระยะทางการไหล
ความสัมพันธของสวนตางๆ  รูปรางและตนทุนการขนถาย
เปนตน [3-6] วิธีที่ชวยในการตัดสินใจวิธีหนึ่งที่ไดรับความ
นิยมมากคือ กระบวนการลำดับขั้นเชิงวิเคราะห (Analytic
hierarchy process, AHP) ซึง่มกีารนำไปใชงานหลากหลาย
ทัง้ดานการจดัการและการผลติ [7] เนือ่งจากเปนวธิทีีส่ามารถ
ใชไดกับขอมูลที่เปนทั้งเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพ [3-6]
แมวางานวิจัยที่มีอยูจะมีการพิจารณาเลือกผังโรงงานทั่วไป
โดยใชกระบวนการลำดบัขัน้เชงิวเิคราะห แตไมมกีารประเมนิ
ผลของผังโรงงานที่เลือกวาผลลัพธที่ไดจะเปนอยางไร และ
เปนการประเมินผังโรงงานทั่วไปมิใชผังโรงงานแบบเซลล
สำหรบัโรงงานแบบ EMS ดงันัน้ในงานวจิยันีจ้งึนำเสนองาน
วจิยัออกเปน 2 สวนคอืใชหลกัการกระบวนการลำดบัขัน้เชงิ
วเิคราะหมาเลอืกผงัโรงงานแบบเซลลทีเ่หมาะสำหรบัโรงงาน
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แบบ EMS และทำการจำลองสถานการณดวยคอมพิวเตอร
(Computer simulation) [8] เพื่อประเมินผลของประสิทธิ
ภาพการจดัผงัโรงงานรปูแบบใหมเปรยีบเทยีบกบัรปูแบบเดมิ
2. ทฤษฏีที่เกี่ยวของ

2.1 การวางผังโรงงานแบบเซลล
การวางผังโรงงานแบบเซลล (Cellular layout)เปน

การประยุกตใชปรัชญาของกลุมเทคโนโลยี (Group
technology, GT) แนวคิดที่มุงจะจัดกลุมชิ้นสวนที่มีความ
คลายคลงึกนัเขาไวเปนกลมุเดยีวกนั เพือ่นำความคลายคลงึ
กันนั้นไปเปนประโยชนในกระบวนการผลิตและการออก
แบบ[9]ชนดิของผงัโรงงานแบบกลมุเทคโนโลยี [2] สามารถ
แบงไดเปน

(1) ผังกลุมเทคโนโลยีแบบสายการผลิต (GT Flow
line layout) มลีกัษณะคลายกบัการวางผงัโรงงานตามชนดิ
ผลิตภัณฑ แตเปนสายการผลิตของแตละกลุมผลิตภัณฑ
(Part family) โดยใชแนวคดิของกลมุเทคโนโลยทีีใ่ชเครือ่งจกัร
รวมกนัของแตละกลมุผลติภณัฑ เหมาะสมกบักลมุผลติภณัฑ
ที่มีปริมาณการผลิตมาก

(2) ผังกลุมเทคโนโลยีและผังแบบเซลล (GT and
cell layout) มาจากแนวคดิของกลมุเทคโนโลยทีีใ่ชเครือ่งจกัร
รวมกันและใชการวางผังโรงงานที่เปนแบบเซลลจริง โดยมี
การไหลของกลุมผลิตภัณฑในกลุมเครื่องจักรเซลลเดียว
หลายทิศทาง โดยทั่วไปใชกับโรงงานที่เปนระบบการผลิต
แบบยืดหยุน (Flexibility manufacturing system, FMS)
ระดับความเปนอัตโนมัติสูง

 (3) ผังแบบกลุมเทคโนโลยีศูนยกลาง (GT center
layout)มีลักษณะคลายการวางผังโรงงานตามกระบวนการ
ผลติ ใชแนวคดิของเทคโนโลยกีลมุทีใ่ชเครือ่งจกัรรวมกนั โดย
ที่ไมมีการวางผังโรงงานเปนแบบเซลลจริง ซึ่งเรียกวาเซลล
เสมอืน (Virtual cell หรอื Logical cell) แตจะมรีะยะทางการ
ขนถายวัสดุมากกวาการวางผังโรงงานเทคโนโลยีกลุมแบบ
เซลลจรงิ เหมาะสมกบักลมุเซลลทีม่ปีรมิาณการผลตินอยถงึ
ปานกลาง
2.2 กระบวนการลำดับขั้นเชิงวิเคราะห

กระบวนการลำดับขั้น เชิ งวิ เคราะห(Analytic
hierarchy process, AHP) เปนกระบวนการทีพ่ฒันาขึน้มา
โดย Thomas saaty [10] ใชในการวดัคาระดบัการตดัสนิใจ

โดยจะมกีารจดัลำดบัทางเลอืกเมือ่เราตองพจิารณาทางเลอืก
หลายทางเลือกหรือหาน้ำหนักความสำคัญของปจจัย ซึ่งให
ผลในการตัดสินใจที่ถูกตองและมีประสิทธิภาพเมื่อตอง
ตดัสนิใจในเรือ่งทีซ่บัซอนวธินีีม้จีดุเดนคอื เปนวธิกีารเปรยีบ
เทียบเชิงคู (Pairwise comparison) จงึใหผลการสำรวจนา
เชื่อถืองายตอการใชและการทำความเขาใจ เพราะมีโครง
สรางทีเ่ปนแผนภมูลิำดบัขัน้เลยีนแบบกระบวนความคดิของ
มนษุยสามารถขจดัการตดัสนิใจแบบมอีคตหิรอืลำเอยีงออก
ไปไดและสามารถใชไดทั้งกับการตัดสินใจแบบคนเดียวและ
แบบที่เปนกลุมกระบวนการลำดับขั้นเชิงวิเคราะห ประกอบ
ดวย 3 ขัน้ตอนหลกัคอื

(1) กำหนดเปาหมายในการตัดสินใจ ปจจัยที่เกี่ยว
ของกบัการตดัสนิใจตาง ๆ พรอมทางเลอืกในการตดัสนิใจ

(2) เปรียบเทียบความสำคัญของเกณฑตอเปา
หมายของแตละปจจัย โดยเปรียบเทียบทีละคูคาน้ำหนัก
กำหนดเปน อตัราเปรยีบเทยีบทัง้ปจจยัหลกั และปจจยัยอย
โดยคามาตรเปรียบเทียบน้ำหนักที่ใชคือ 1-9 รายละเอียด
แสดงดงัตารางที ่ 1

ตารางที ่1 คามาตรเปรยีบเทยีบน้ำหนกั [10]
คาน้ำหนกั              คำอธบิาย

1 มคีวามสำคญัเทากนั
3 มคีวามสำคญัมาก หรอืนอยกวา

ปานกลาง
5 มคีวามสำคญัมาก
7 มคีวามสำคญัอยางยิง่
9 มคีวามสำคญัอยางยิง่ยวด

2, 4, 6, 8 มคีวามสำคญัมาก หรอืนอยกวาเลก็นอย

(3) เปรียบเทียบทางเลือกที่กำหนดขึ้นทีละคู โดย
พิจารณา ทางเลือกภายใตเกณฑแตละเกณฑ จนครบทุก
เกณฑที่ใชในการตัดสินใจ การเปรียบเทียบในทุกๆ ครั้ง
จะเปรียบเทียบกันโดยใสตารางเมตริกซ ถาเมตริกซมีความ
สอดคลอง คาของลำดับความสำคัญจะสามารถคำนวณได
จาก

  (1)
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โดยที ่ คอืแกนหลกัของ eigenvector หรอื คอืน้ำหนกั
ของเกณฑที่พิจารณา, n คือขนาดของเมตริกซ aij คือ องค
ประกอบของการเปรียบเทียบเปนคูwi และ wj คือคา
eigenvector ขององคประกอบทีi่และ j ตามลำดบั [10] อตัรา
สวนความสอดคลอง(Consistency ratio, CR) คอือตัราสวน
ระหวางดัชนีความสอดคลองของขอมูล (Consistency
Index, CI) และดัชนีความสอดคลองของขอมูลโดยการสุม
ตวัอยาง (Random consistency Index, RI) คาดชันคีวาม
สอดคลองของขอมูลหาไดจากสูตร

ดชันคีวามสอดคลอง (CI) = 
1

max n

n

λ −
−

   (2)

และ CR = CI/RI (3)
คาความสอดคลองของขอมลูโดยการสมุตวัอยาง RI

ดไูดจากตารางที ่2 คา CR ทีไ่ดจะตองมคีาไมเกนิ 0.5 และ
0.8 สำหรบั n = 3 และ 4 ตามลำดบั และตองไมเกนิ 0.10
สำหรบั nทีม่ากกวา 5 จงึจะถอืวาขอมลูมคีวามสอดคลองและ
สามารถนำไปใชในการสรุปผลได

3. การดำเนินการวิจัย
ในการดำเนินการวิจัยเริ่มจากการวิเคราะหปญหา

ของผังโรงงานปจจุบันวิเคราะหความสัมพันธและออกแบบ
ผงัโรงงานใหมตามหลกัการ (Systematic layout planning,
SLP) [9] คดัเลอืกผงัโรงงานโดยใชหลกัการ AHPและทำการ
ประเมินประสิทธิภาพของผังโรงงานใหมโดยใชการจำลอง
สถานการณดวยคอมพิวเตอร เพื่อชวยในการสรุป
ผลประสิทธิภาพของการใชผังโรงงานแบบใหม
3.1 วิเคราะหปญหา

โรงงานตัวอยางเปนโรงงานอุตสาหกรรมที่ใหบริการ
ผลิตอุปกรณอิเล็กทรอนิกส ซึ่งมีความหลากหลายของ
ผลิตภัณฑรูปแบบของผลิตภัณฑใหมมักมีการเปลี่ยนแปลง
ไปเพียงเล็กนอยจากรูปแบบเดิม มีผังโรงงานเปนแบบตาม
กระบวนการผลติ (Process layout) กลมุผลติภณัฑทีเ่ลอืก
มาทำการศึกษาเปนกลุมผลิตภัณฑที่มียอดจำหนายสูงสุด
สามารถทีจ่ะแยกออกเปน 2 กลมุ คอื กลมุทีต่องผานขัน้ตอน
การทดสอบ Hipot test (กลุมที่ 1) มีผลิตภัณฑจำนวน 3
รายการ กบักลมุทีไ่มตองผานขัน้ตอนการทดสอบ Hipot test
(กลุมที่ 2) มีผลิตภัณฑจำนวน 5 รายการซึ่งมีกระบวนการ
อืน่ๆ เหมอืนกนัทัง้สองกลมุกระบวนการมทีัง้หมด 21  ขัน้ตอน
สำหรบักลมุที ่1โดยทัว่ไปแลวหากผลติภณัฑมนีอยชนดิและ
มปีรมิาณการผลติมาก ควรจะใชการวางผงัโรงงานแบบตาม
ชนิดผลิตภัณฑ (Product layout) แตดวยลักษณะของ
โรงงานที่เปนโรงงานบริการรับผลิต (EMS) จึงมีการเปลี่ยน
แปลงผลติภณัฑบอยครัง้ ผงัโรงงานแบบตามชนดิผลติภณัฑ
จงึไมเหมาะสม ดงันัน้การจดัผงัโรงงานแบบเซลลจงึถกูนำมา
พิจารณาออกแบบ
3.2 การวเิคราะหความสมัพนัธและการออกแบบผงัโรงงาน

หลงัจากทีท่ราบขอมลูเบือ้งตน กระบวนการผลติ และ
ลักษณะการวางผังโรงงานในปจจุบัน พบวามีลักษณะการ
ไหลยอนกลับไปมา และใชระยะทางในการเคลื่อนยายวัสดุ
มากทัง้ยงัมกีารรอคอยในระหวางสถานงีานสงูโดยระยะทาง

ตารางที ่2 Random Index
Number of criteria Random index

1 0
2 0
3 0.58
4 0.9
5 1.12
6 1.24
7 1.32
8 1.41
9 1.45

10 1.49
2.3 การจำลองสถานการณ (Simulation)

การจำลองสถานการณ (Simulation) คอืวธิกีารเลยีน
แบบพฤตกิรรมของระบบจรงิ [8] เพือ่ใหเรยีนรพูฤตกิรรมของ
ระบบงานจริงภายใตขอกำหนดตางๆที่วางไว เพื่อประเมิน
ผลการดำเนินงานของระบบ แลววิเคราะหผลลัพธที่ไดจาก
การทดลองกอนนำไปใชแกปญหาในสถานการณจริงตอไป
การจำลองในปจจุบันใดๆ มักจะนำคอมพิวเตอรเขามาใช
เนื่องจากสามารถรองรับปญหาที่มีความยุงยากซับซอนและ

สามารถคำนวณหาขอมูลตางๆที่ตองการสำหรับการ
วิเคราะหหาวิธีการแกปญหา และประเมินประสิทธิภาพ
ของระบบไดโดยในงานวิจัยนี้จะใชการจำลองเพื่อหา
ประสิทธิภาพของระบบที่จะเกิดขึ้น
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การเคลือ่นทีข่องวสัดกุลมุที ่1 และ2 เปน 885 และ 870 เมตร
ตามลำดับ มีขั้นตอนในการขนยายวัสดุคิดเปนรอยละ 28
และรอยละ 27 ของเวลาการทำงานทัง้หมด ตามลำดบั และ
มขีัน้ตอนในการรอคอยของวสัดเุปนรอยละ 24 และรอยละ 23
ของเวลาการทำงานทั้งหมดตามลำดับ เมื่อวิเคราะหหา
ความสัมพันธและพื้นที่ของแตละสถานีงานตามหลักการ
Systematic Layout Planning [8] แลวจึงไดออกแบบผัง
โรงงานใหมแบบเซลล โดยใชการวางผงักลมุเทคโนโลยแีบบ
สายการผลิต, ผังกลุมเทคโนโลยีแบบเซลล และผังกลุม
เทคโนโลยแีบบศนูยกลางจำนวน 8, 6 และ 8 รปูแบบ ตาม
ลำดบัเนือ่งจากการปรบัปรงุผงัโรงงานในครัง้นีเ้ปนการปรบัปรงุ
จากผังโรงงานที่มีอยูเดิม ทำใหมีขอจำกัดในเชิงปฏิบัติ
ที่สำคัญคือ ขอจำกัดเรื่องตัวอาคาร และพื้นที่ที่มีอยูจำกัด,
แนวทางเดินทอตาง ๆ  แนวสายไฟ ระบบไฟที่ติดตั้งอยู
รวมทัง้การรบัแรงของพืน้อาคาร, ขอจำกดัเรือ่งความตองการ
ที่แตกตางกัน เชน การใชตะกั่วที่เปนแบบ Clean กับแบบ
No Clean ทำใหกระบวนการของทั้งสองกลุมนี้ไมสามารถ
ปะปนกันได ถึงแมวาจะเหมือนกันก็ตามจากขอจำกัดตางๆ
เหลานีจ้งึทำใหการปรบัปรงุผงัโรงงานครัง้นี ้มเีพยีง 3 รปูแบบ
ทีม่คีวามเปนไปไดในทางปฏบิตั ิคอืการวางผงักลมุเทคโนโลยี
แบบสายการผลติ (GT flow line layout) แบบที ่1 การวางผงั
กลมุเทคโนโลยแีบบศนูยกลาง (GT center layout) แบบที ่2
และ 3
3.3. การเลือกผังโรงงาน

ในงานวิจัยนี้ไดนำหลักการ AHP เขามาชวยในการ
ตัดสินใจ โดยเปาหมายคือเพื่อเลือกผังโรงงานที่เหมาะสมที่
สุดสำหรับโรงงาน EMSจากการพิจารณาเกณฑทั่วไปของ
การจัดผังโรงงาน [3-6] และการจัดผังโรงงานแบบเซลล
พบวาเกณฑที่เหมาะสมสำหรับโรงงานกรณีศึกษาประกอบ
ไปดวย เกณฑหลกั 4 เกณฑ และเกณฑรอง 8 เกณฑ และ
ทางเลือกประกอบไปดวย 3 รูปแบบที่ผานการพิจารณาขอ
จำกดัตางๆ แลวโครงสรางการตดัสนิใจแสดงได   ดงัรปูที ่1

การประเมินประเมินโดยผูเชี่ยวชาญในการวางผัง
โรงงาน 4 ทาน ประกอบไปดวยผจูดัการโรงงาน วศิวกรอาวโุส
2 ทาน และวศิวกรอตุสาหการทีท่ำหนาทีป่รบัปรงุผงัโรงงาน
โดยเริม่จากการประเมนิเกณฑหลกัภายใตเปาหมาย ประเมนิ
ทางเลอืกภายใตเกณฑแตละเกณฑ โดยทกุการเปรยีบเทยีบ
จะทำใหเกิดเมตริกซและสามารถคำนวณหาคาน้ำหนัก

รปูที่ 1 โครงสรางการตัดสินใจเลือกผังโรงงาน

รปูที ่ 2 ระดบัน้ำหนกัของเกณฑหลกั

รปูที ่ 3  ระดบัน้ำหนกัและผลการประเมนิการตดัสนิใจ

ความสำคัญไดจากสมการ (1) ซึ่งจะตองตรวจสอบความ
สอดคลองของขอมูลตามสมการ (2)-(3) ผลการวิเคราะห
ลำดับความสำคัญของเกณฑหลักแสดงไดดังรูปที่ 2 ซึ่ง
จะเห็นไดวาผูมีประสบการณในการวางผังโรงงานใหความ
สำคัญกับเรื่องของความยืดหยุนของผังโรงงาน (Flexibility)
เปนอนัดบัแรก (รอยละ 44.6) การลงทนุ (Investment cost)
เปนอันดับสอง (รอยละ 40.1) คุณลักษณะของผังโรงงาน
(Layout characteristics) เปนอนัดบัสาม (รอยละ 10.4) และ
ระบบการขนถายวสัด ุ(Material handing) เปนอนัดบัสดุทาย
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รปูที ่4 การวเิคราะหความไว Performance sensitivity analysis

(รอยละ 4.9) และจากสัดสวนอัตราความสอดคลอง
(Consistency ratio) รวมมคีาเทากบั 0.03 (≤ 0.1) ซึง่อยใูน
เกณฑที่ยอมรับไดผังโรงงานที่ 3 เปนผังโรงงานที่มีลำดับ
ความสำคญัเปนอนัดบัที ่1 (รอยละ 64.1)  สวนผงัที ่1 มลีำดบั
ความสำคัญรองลงมา (รอยละ 25.4) และผังที่ 2 มีความ
สำคญัในลำดบัสดุทาย (รอยละ 10.5) ดงัแสดงใน รปูที ่3

การวิเคราะหความไว Performance sensitivity
analysis แสดงผลการวิเคราะหโดยรวมของผังโรงงานทั้ง 3
รปูแบบภายใตเกณฑการตดัสนิใจ4 เกณฑหลกั แสดงดงัรปู
ที ่4 ภายใตเกณฑระบบการขนถายวสัด ุ ไมมคีวามไวในการ
เปลี่ยนการตัดสินใจ เนื่องจากตองมีการเปลี่ยนแปลงความ
สำคญัเพิม่ขึน้มากกวารอยละ 55, จงึจะมผีลทำใหการตดัสนิ
ใจเปลี่ยนแปลงจากทางเลือกที่ 3 มาเปนทางเลือกที่ 1
โดยวเิคราะหจาก Gradient sensitivity analysis ดงัรปูที ่ 5
ภายใตเกณฑรปูแบบของผงัโรงงาน, เกณฑความยดืหยนุของ
ผังโรงงานและเกณฑคาใชจายในการลงทุนไมมีผลตอการ
เปลี่ยนแปลงการตัดสินใจโดยพิจารณาในลักษณะเดียวกัน
4. การวเิคราะหและประเมนิผงัโรงงานดวยแบบจำลอง
จากขอมูลเวลาในการผลิตแตละกระบวนการของผังโรงงาน
สำหรบัสนิคาทีท่ำการศกึษาไดมกีารศกึษาหาเวลามาตรฐาน
โดยขอมูลจะถูกนำมาวิเคราะหการทดสอบความเปนอิสระ
ของขอมลู (Test of Independence) จาก Scatter diagram

และ Run test โดยดูจากการกระจายตัวของขอมูลวามีการ
กระจายตวัอยางอสิระไมมทีศิทางไปในทางใดทางหนึง่ หาก
มลีกัษณะดงักลาวจะถอืวาใชได (“ผาน”) ทดสอบความเปน
อนัหนึง่อนัเดยีวกนัของขอมลู (Test of homogeneity) โดย
ดูจากขอมูล Histogram ของขอมูลวาขอมูลเปนกลุมกอน
เดียวกันไมมีลักษณะแยกจากกันของขอมูลหากมีลักษณะ
ดงักลาวจะถอืวาใชได (“ผาน”) และหาการกระจายทีเ่หมาะสม
โดยวเิคราะห Goodness of fit ดวยวธิ ีKolmogorov-smirnov
ไดผลดังแสดงในตารางที่ 3 เพื่อใชในการจำลองระบบหลัง
จากนั้นทำการทดสอบความถูกตองของโปรแกรมและระบบ
โดยทำการทดสอบสมมุติฐานเปรียบเทียบปริมาณการผลิต
ของระบบจรงิและระบบทีจ่ำลอง ไดผลลพัธไมแตกตางกนัที่
ระดับนัยสำคัญ 0.05 แบบจำลองผังโรงงานเดิมแสดงได
ดงั รปูที ่6 ผงัโรงงานใหมแสดงไดดงั รปูที ่7 วตัถปุระสงคการ
จำลองเพื่อเปรียบเทียบประสิทธิผลของการวางผังโรงงาน
แบบใหมดวยการวางผังโรงงานแบบเซลล กับการวางผัง
โรงงานในปจจบุนั ในดานอตัราการออกของงาน (Throughput
rate) อัตราการใชประโยชนของทรัพยากร (Facilities
utilization) เวลาเฉลีย่ทีช่ิน้งานอยใูนระบบ (Average time
in system) และวดัระยะทางการเคลือ่นยายของทัง้สองกลมุ
ผลติภณัฑ โดยทำการจำลอง 102 วนั ทำซ้ำ 30 รอบ (ทีร่ะดบั
นัยสำคัญ 0.05) ผลการทดลองและการวัดผลแสดงได
ดงัตารางที ่4
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ตารางที ่3 ตารางแสดงเวลามาตรฐานและการทดสอบขอมูลเวลาเพื่อการจำลองสถานการณ

รปูที ่5  การวเิคราะหความไว Gradient sensitivity analysis
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รปูที ่6 แบบจำลองผังเดิมของโรงงานตัวอยาง

รปูที ่7 แบบจำลองผังโรงงานแบบเซลลของโรงงานตัวอยาง

ตารางที ่4 ประสิทธิภาพของผังเดิมและผังใหม

ตวัวดัประสทิธภิาพ เดมิ ใหม

อตัราการออกของงาน (ชิน้ตอวนั) 175 231
อตัราการใชประโยชน 35% 48%
เวลาเฉลีย่ทีช่ิน้งานอยใูนระบบ (นาท)ี 103,536 74,383
ระยะทางการเคลือ่นยายของกลมุ 870,885 625,637
ผลติภณัฑที ่1, ผลติภณัฑที ่2 (เมตร)



KKU ENGINEERING JOURNAL  October-December  2012; 39(4) 373

7. เอกสารอางอิง
[1] Wikipedia.org [cited 2011 December, 9].

Available from: URL:http://en.wikipedia.org/ wiki/
Electronics_manufacturing_services.

[2] Singh N, Rajamani D. Cellular manufacturing
systems: Design, Planning and control. Chapman
& Hall: New York; 1996.

[3] Yang T, Kuo C. A hierarchical AHP/DEA
methodology for the facilities layout design
problem,European Journal of Operational
Research, 2003; 147: 128 -136.

[4] Ertay T, Ruan D, Tuzkaya UR. Integrating data
envelopment analysis and analytic hierarchy for
the facility layout design in manufacturing
systems, Information Sciences, 2006; 176: 237-262.

[5] Aguilar-Lasserre AA, Bautista MA, Ponsich A.
Gonzalez Huerta MA. An AHP-based decision-
making tool for the solution of multiproduct batch
plant design problem under imprecise demand.
Computer & Operations Research,2009; 36: 711-
736.

[6] Ishizaka A, Labib A. Selection of new production
facilities with the Group Analytic Hierarchy
Process Ordering method, Expert Systems with
Applications 2011; 38: 7317-7325.

[7] Ho W. Integrated Analytic hierarchy process and
its applications – A literature review 2008; 186:
211-228.

จากผลการเปรียบเทียบแสดงใหเห็นวาผังโรงงาน
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