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บทคัดยอ  

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงแผนผังโรงงานใหสามารถรองรับการเพิ่มสายการผลิตแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส

จํานวน 2 สายการผลิต โดยทําการวิเคราะหปญหาของผังโรงงานเดิมที่ไมสามารถรองรับการขยายตัวได ซึ่งพบวามีพื้นที่ในการใช

งานไมเพียงพอ และสายการผลิตมีการจัดเรียงสถานีงานท่ีไมตอเน่ือง สงผลใหเกิดการสูญเสียในกระบวนการผลิตและประสิทธิภาพ

ลดลง ดังน้ัน ผูวิจัยจึงไดนําหลักการวางผังโรงงานอยางมีระบบ (SLP) มาใชในการออกแบบผังทางเลือกและใชเทคนิคการวิเคราะห

ลําดับชั้น (AHP) เพื่อประเมินผังทางเลือกที่เหมาะสมที่สุด โดยทําการออกแบบแผนผังทางเลือกจํานวน 3 แบบ ซึ่งแตกตางกนัใน

เรื่องของระยะทางในการเคลื่อนยายวัสดุ ความปลอดภัยในการทํางาน ความยืดหยุนในการปรับเปลี่ยน และการใชพื้นที่ใหเกิด

ประโยชนสูงสุด ผลการประเมนิจากผูเช่ียวชาญและผูท่ีมีสวนเก่ียวของ พบวาแผนผังทางเลือกท่ี 3 เปนแผนผังท่ีเหมาะสมท่ีสดุ และ

สามารถลดระยะทางการเคลื่อนยายวัสดุไดถึงรอยละ 40 จากเดิม 

คําสําคัญ: การวางผังโรงงานอยางมีระบบ การวิเคราะหลําดับช้ัน และการปรับปรุงผังโรงงาน 

Abstract  

This research aims to improve the factory layout to accommodate the addition of two new production 

lines for printed circuit board assembly (PCBA). An initial assessment identified that the existing layout could 

not effectively support expansion due to inadequate workspace and disrupted process flow in Production Line, 

resulting in excessive material handling and reduced production efficiency. To address these issues, three layout 

alternatives were designed using Systematic Layout Planning (SLP) and evaluated with Analytic Hierarchy Process 

(AHP) based on material distance, safety, flexibility, and space utilization. Alternative 3 was selected as optimal, 

reducing material–handling distance by 40%. 
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1. บทนํา 

 อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสและชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสมีบทบาทสําคัญตอระบบเศรษฐกิจไทย ทั้งดานการผลิต การ

สงออก การจางงาน และการพัฒนาเทคโนโลยี โดยเฉพาะในยุคท่ีการแขงขันเนนประสิทธิภาพ ความรวดเร็ว และความยืดหยุนของ

กระบวนการผลิต การวางผังโรงงานอยางเหมาะสมจึงเปนหัวใจสําคัญที ่ชวยลดตนทุน เพิ ่มความปลอดภัย และสงเสริม

ประสิทธิภาพการทํางานโดยรวมอยางไรก็ตาม บริษัทกรณีศึกษา ซึ่งเปนผูผลิตชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสที่ดําเนินธุรกิจมากวา 30 ป 

กําลังเผชิญความทาทายในการขยายกําลังการผลิต เนื่องจากผังโรงงานเดิมไมสามารถรองรับสายการผลิตแผงวงจรอิเล็กทรอนกิส

ใหมอีก 2 สายการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ เกิดปญหาการจัดวางอุปกรณที่ไมเหมาะสม ระยะทางการเคลื่อนยายวัสดุที่ยาวข้ึน 

และความลาชาในกระบวนการผลิต ซึ ่งสงผลตอความสามารถในการแขงขันขององคกร การออกแบบผังโรงงานโดยใชว ิธี 

Systematic Layout Planning (SLP) เปนแนวทางท่ีไดรับการยอมรับในดานวิศวกรรมอุตสาหการ เพ่ือจัดวางพ้ืนท่ีและเครื่องจักร

ใหเอื้อตอการไหลของวัสดุอยางมีประสิทธิภาพ ลดระยะทางการขนยาย และเพิ่มความคลองตัวในการดําเนินงาน โดยงานวิจัย

หลายชิ้นพบวา SLP สามารถลดระยะทางรวมของการไหลของวัสดุในโรงงานไดอยางชัดเจน [1], [6], [9] ขณะเดียวกัน การ

ตัดสินใจเลือกผังที่เหมาะสมจากหลายทางเลือกจําเปนตองอาศัยเทคนิค Analytic Hierarchy Process (AHP) เพื่อประเมินความ

เหมาะสมตามเกณฑตาง ๆ เชน ความปลอดภัย ความยืดหยุน และการใชพื้นที่อยางมีประสิทธิภาพ [2], [7] การประยุกตใช SLP 

รวมกับ AHP จึงเปนแนวทางท่ีมีประสิทธิผล โดยสามารถยกระดับคุณภาพของการออกแบบผังโรงงานใหตอบสนองตอท้ังเปาหมาย

ดานการผลิตและความยั่งยืน ตัวอยางจากงานวิจัยในโรงงานประเภทตาง ๆ เชน โรงงานเฟอรนิเจอร โรงงานอาหาร [3], [8] ดังน้ัน 

การศึกษาและปรับปรุงผังโรงงานของบริษัทในครั้งนี้จึงมุงประยุกตใช SLP ควบคูกับ AHP เพื่อใหการจัดวางสายการผลิตใหมเกิด

ประสิทธิภาพสูงสุด 

 

2. ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

การจัดวางผังโรงงาน (Facility Layout) เปนหนึ่งในองคประกอบสําคัญของการออกแบบระบบการผลิต (Production 

System Design) ท่ีมีผลกระทบโดยตรงตอประสิทธิภาพการผลิต ตนทุนการดําเนินงาน และการใชทรัพยากรภายในโรงงานอยางมี

ประสิทธิผล โดยเฉพาะอยางยิ่งในการออกแบบสถานประกอบการใหมหรือการปรับปรุงสถานท่ีเดิมใหรองรับการเปลี่ยนแปลง 

2.1 การจัดวางผังโรงงานอยางมีระบบ (Systematic Layout Planning: SLP) 

แนวคิด Systematic Layout Planning (SLP) ไดรับการพัฒนาโดย Richard Muther ในป ค.ศ. 1961 โดยมีจุดมุงหมาย

เพื่อเปนแนวทางการจัดวางผังอยางมีระบบ โดย SLP เนนการพิจารณาความสัมพันธระหวางพื้นที่ทํางานหรือกิจกรรมตาง ๆ 

รวมถึงการเคลื่อนที่ของวัสดุ อุปกรณ และแรงงาน เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุดในเชิงปฏิบัติการ ขั้นตอนการนําวิธีการวางผัง

โรงงานอยางมีระบบ (SLP) ไปใชในทางปฏิบัติ เริ่มตนจากการศึกษากระบวนการผลิตท้ังหมด เพ่ือทําความเขาใจลักษณะงาน การ

ไหลของวัสดุ และปจจัยท่ีเก่ียวของ รวบรวมขอมูลหลักในดานผลิตภัณฑ (P), ปริมาณการผลิต (Q), เสนทางกระบวนการ (R), การ

บริการสนับสนุน (S) และเวลาในการผลิต (T) เพื่อใชในการวิเคราะห จากนั้นจึงดําเนินการวิเคราะหการไหลของวัสดุ (Flow 

Diagram) และจัดทําแผนภาพความสัมพันธของกิจกรรม (Activity Relationship Diagram) รวมถึงตารางความสัมพันธ (REL 

Chart) เพื่อประเมินความจําเปนของการจัดวางพื้นที่ตาง ๆ ใหเหมาะสมกับการใชงานจริง ขั้นตอนถัดไปคือการกําหนดพื้นที่ท่ี

ตองการใช พิจารณาปรับตามเน้ือท่ีท่ีหาได สรางแผนภาพความสัมพันธของพ้ืนท่ี (Relationship Diagram) พิจารณาปรับปรุงจาก
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ขอจํากัดทางกายภาพ เชน รูปรางของพื้นที ่ อาคาร หรือเครื ่องจักรที่มีอยูแลวพัฒนาทางเลือกในการจัดวางผัง (Layout 

Alternatives) อยางนอย 2–3 แบบ เพื่อนํามาเปรียบเทียบดวยเกณฑที่เหมาะสม เชน ระยะทางการเคลื่อนยาย ความสะดวกใน

การดําเนินงาน หรือความยืดหยุนในการปรับเปลี่ยน หลังจากน้ันจึงเลือกแบบผังท่ีดีท่ีสุดมาจัดทําเปนผังข้ันสุดทาย [4] 

2.2 การวิเคราะหลําดบัช้ัน (Analytic Hierarchy Process: AHP) 

กระบวนการวิเคราะหลําดับช้ัน (AHP) เปนวิธีการประเมินทางเลือกหลายเกณฑท่ีนิยมใชกันมากท่ีสุดวิธีหน่ึง สามารถใช

ในกระบวนการตัดสินใจแบบหลายเกณฑไดท้ังในข้ันตอนการกําหนดน้ําหนักความสําคัญของเกณฑ และการจัดลําดับทางเลือก โดย

มีข้ันตอนดังน้ี [5] 

2.2.1 การสรางโครงสรางลําดับช้ันของปญหา ซึ่งประกอบดวย รายการเกณฑท้ังหมดท่ีใชในการพิจารณา และ 

รายการทางเลือกท้ังหมด 

2.2.2 กําหนดน้ําหนักความสําคัญของเกณฑดวยการเปรียบเทียบเชิงคูเพ่ือใหไดมาซึ่งคาน้ําหนักสัมพัทธของ 

เกณฑแตละเกณฑ 

2.2.3 เปรียบเทียบทางเลือกท้ังหมดโดยพิจารณาทีละเกณฑ 

2.2.4 คํานวณหาเวกเตอรของคาสมรรถนะของทางเลือกแตละทางภายใตเกณฑแตละเกณฑ โดยใชข้ันตอน 

เดียวกับการหาคาน้ําหนักสัมพัทธของเกณฑ และตรวจสอบความสอดคลอง (Consistency Check) คํานวณ Consistency Ratio 

(CR) ควร ≤ 0.10 เพ่ือใหผลเช่ือถือได 

2.2.5 รวมคะแนนและจัดอันดับทางเลือก โดยนําน้ําหนักของเกณฑคูณน้ําหนักของแตละทางเลือก แลวรวม 

คะแนนท้ังหมดเพ่ือจัดลําดับ 

 

3. วิธีการดําเนินงาน 

 ในการดําเนินงานวิจัยนี้ใช วิธีการวางผังโรงงานอยางมีระบบ (SLP) รวมกับ เทคนิคการวิเคราะหลําดับชั้น (AHP) เพ่ือ

ปรับปรุงแผนผังโรงงาน โดยงานวิจัยเริ่มตนดวยการศึกษากระบวนการผลิตของโรงงาน และเก็บรวบรวมขอมูลพื้นฐานที่เกี่ยวของ 

ไดแก P, Q, R, S, T ขอมูลเหลาน้ีถูกนํามาใชในการวิเคราะหการไหลของวัสดุ และความสัมพันธระหวางกิจกรรมหรือหนวยงานใน

กระบวนการผลิต ขั้นตอนตอมา คือ การจัดทําแผนภาพความสัมพันธ (Relationship Diagram) เพื่อแสดงระดับความสัมพันธ

ระหวางแตละหนวยงานภายในโรงงาน โดยพิจารณารวมกับขอจํากัดดานพื้นที่ที่มีอยู เพื่อนําไปสูการออกแบบแผนผังทางเลือก

จํานวน 3 แบบ ที่ตอบสนองตอเปาหมายดานประสิทธิภาพ จากนั้นใชเทคนิคการวิเคราะหลําดับชั้น (AHP) เพื่อประเมินและ

จัดลําดับความสําคัญของเกณฑในการพิจารณา ไดแก ระยะทางในการเคลื่อนยายวัสดุ [1], [2], [6], [8], [9] ความปลอดภัยในการ

ทํางาน [3], [9] ความยืดหยุนในการปรับเปลี่ยน [3], [9] และการใชพื้นที่ใหเกิดประโยชนสูงสุด [2], [3], [8], [9] (พิจารณาจาก

อัตราสวนระหวางพื้นที่ใชงานกับพื้นที่วางรวมถึงประสิทธิภาพในการใชพื้นที่)  ทําการประเมินโดยกลุมผูเชี่ยวชาญและผูที่มีสวน

เกี ่ยวของ ไดแก ผู จัดการและวิศวกร จํานวน 4 คน ซึ ่งผลจาก AHP จะถูกนํามาใชเปรียบเทียบและตัดสินใจเลือกแบบผังท่ี

เหมาะสมท่ีสุดในการนําไปใชจริง แสดงข้ันตอนการดําเนินงานวิจัย ดังรูปท่ี 1 
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สํารวจและศึกษาภาพรวมของสายการผลิต

วิเคราะหปญหาของสายการผลิต

เก็บรวบรวมขอมูล P, Q, R, S, T และกิจกรรมตางๆ

การไหลของวัสดุ ความสัมพันธของกิจกรรม

แผนภาพความสัมพันธ

แผนภาพความสัมพันธของเน้ือท่ี

เน้ือท่ีท่ีตองการ เน้ือท่ีท่ีมีอยู

พิจารณาปรับปรุง พิจารณาขอจํากัดเชิงปฎิบัติ

แผนผังทางเลือกท่ี 1 แผนผังทางเลือกท่ี 3แผนผังทางเลือกท่ี 2

ประเมินผล
โดยวิธีการ AHP

เลือกผัง

เปรียบเทียบผลกอนและหลังการปรับปรุง

สรุปและขอเสนอแนะ
 

รูปท่ี 1 วิธีการดําเนินงาน 

 

4. ผลการวิจัย 

 จากการศึกษาขอมูลและวิเคราะหผังโรงงานในปจจุบัน เพื ่อทําการออกแบบผังโรงงานใหสามารถรองรับการเพ่ิม

สายการผลิตของแผงวงจรอิเล็กทรอนิกสของผลิตภณัฑ (ตูจําหนายสินคาอัตโนมัต)ิ จํานวน 2 สายการผลิต คือสายการผลิต B1, B2 

พบวาผังโรงงานปจจุบันมีพ้ืนท่ีไมเพียงพอ ทําใหไมสามารถเพ่ิมสายการผลติ B1 และ B2 ได และในสายการผลิต I เปนสายการผลติ

ท่ีมีสถานีงานท่ีกระจายตัวอยูในหลายพ้ืนท่ี ทําใหประสิทธิภาพในการทํางานลดลง เน่ืองจากกระบวนการผลิตท่ีไมตอเน่ืองกัน และ
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ทําใหเกิดความสูญเสียจากการเคลื่อนที่เกินความจําเปน แสดงแผนผังการไหลปจจุบันของการผลิตรวมทั้ง 9 สายการผลิต ดังรูปท่ี 

2 

 

 
รูปท่ี 2 แผนผังการไหลของการผลิตรวม 9 สายการผลิต 

 

4.1 ผลการออกแบบผังโรงงานอยางมีระบบ (SLP) 

 ในการปรับปรุงผังโรงงานครั้งนี ้ ผู วิจัยไดนําหลักการวางผังโรงงานอยางมีระบบ (SLP) มาเปนแนวทางหลักในการ

ออกแบบผังโรงงานทางเลือกทั้งสามแบบ โดยยึดตามขั้นตอนของ SLP ที่เริ ่มจากการรวบรวมขอมูลพื้นฐานของกิจกรรมใน

กระบวนการผลิต เชน พื้นที่ใชงาน ความสัมพันธระหวางแผนก ความตองการเฉพาะของกระบวนการผลิต และขอจํากัดทาง

กายภาพของโรงงาน จากน้ันจึงวิเคราะหและจัดลําดับความสัมพันธ (Relationship Chart) เพ่ือนําไปสูการจัดวางตําแหนงของแต

ละกิจกรรมอยางเปนระบบ 

 ในการปรับปรุงผังโรงงานเพื่อเพิ ่มสายการผลิตของแผงวงจรอิเล็กทรอนิกสของผลิตภัณฑ สายการผลิต B1 B2 (ตู

จําหนายสินคาอัตโนมัติ) จํานวน 2 สายการผลิต มีขอพิจารณาการปรับปรุง และขอจํากัดเชิงปฏิบัติที่เปนองคประกอบในการ

ออกแบบและจัดวางแผนผัง โดยการออกแบบแผนผังทางเลือก ผูวิจัยทําการออกแบบและจัดวางผังทางเลือกที่อยูบริเวณชั้น 1 

อาคารท่ี 1 มีการกําหนดพ้ืนท่ีของกิจกรรม Coating ใหอยูในพ้ืนท่ีท่ีมีควบคุมระบบการถายเทอากาศของโรงงาน ซึ่งตองอยูบริเวณ

ช้ัน 1 และในการออกแบบผังทางเลือกท้ัง 3 แบบ ผูวิจัยไดออกแบบและจัดวางสายการผลติ G, H, I เหมือนกัน ซึ่งทางโรงงานมีการ

เปดพื้นที่ทางเชื่อมระหวางอาคาร 1 และอาคาร 2 ที่อยูบริเวณชั้น 2 เพื่อรองรับสายการผลิต G และสายการผลิต H เนื่องจากมี

สถานีงานท่ีใชเครื่องจักรเบา จึงสามารถติดตั้งสายการผลิตในพ้ืนท่ีทางเช่ือมระหวางอาคารท่ีมีขอจํากัดเรือ่งการรับน้ําหนักของพ้ืนท่ี

ได และในสายการผลิต I ที่มีกระบวนการผลิตที่ไมตอเนื่องกันทําใหเกิดความสูญเสียจากการเคลื่อนยายเกินความจําเปน ทาง

โรงงานไดจัดสรรสายการผลิต I ใหอยูในพ้ืนท่ีเดียวกันบริเวณช้ัน 2 อาคาร 2 ในสวนของรูปแบบการจัดวางท่ีแตกตางกันของแตละ
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แผนผังทางเลือก มีดังน้ี 

 

                 

 
รูปท่ี 3 แผนผังทางเลือก 

   

 

 

แผนผังท่ี 1 แผนผังท่ี 2 

แผนผังท่ี 3 
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จากรูปท่ี 3 

  ผังทางเลือกที่ 1 มุงเนนการปรับปรุงจากผังเดิม โดยยังคงโครงสรางสายการผลิตเดิมไว แตปรับใหเกิดความ

ตอเนื่องมากขึ้น ลดจุดตัดกันหรือการยอนกลับของการไหลของวัสดุ และจัดสรรพื้นที่ดานขาง เชน ทางเดินหรือพื้นที่เก็บของ

ช่ัวคราวอยางเหมาะสม จึงเปนแนวทางท่ีสามารถดําเนินการไดทันทีโดยใชทรัพยากรเดิมใหเกิดประโยชนสูงสุด ซึ่งมีรายละเอียดใน

การปรับปรุง คือ มีการเพ่ิมสายการผลิต B1 และ B2 โดยจัดวางรวมกับสายการผลิต A และ B ซึ่งเปนสายการผลิตท่ีมีข้ันตอนการ

ผลิตคลายกัน ใชสถานีงานและเครื ่องจักรรวมกันในหลายจุด สายการผลิต C และ D เดิมมีทิศทางการไหลตรงกันขามกับ

สายการผลิตอื่น จึงปรับใหไหลในทิศทางเดียวกันเพื่อเพิ่มความตอเนื่อง สายการผลิต E ไดรับการออกแบบใหมใหมีพื้นที่สําหรับ

สถานีงาน Inspection และเครื่อง ICT ตอเน่ืองกัน สวนสายการผลิต F ซึ่งเดิมมีเสนทางการไหลวกวนเน่ืองจากขอจํากัดดานพ้ืนท่ี

สําหรับการบํารุงรักษาเครื่อง Power Test จึงปรับตําแหนงเครื่องดังกลาวไปยังฝงตรงขามของสายการผลิตเพื่อสรางรูปแบบการ

ไหลแบบตัว U นอกจากน้ี ยังมีการยายสถานีงาน Coating ไปยังพ้ืนท่ีดานขางเพ่ือใชพ้ืนท่ีอยางมีประสิทธิภาพ 

  ผังทางเลือกท่ี 2 ออกแบบโดยเนนใชหลักการของความสัมพันธระหวางแผนก (Relationship–based layout) 

เพื่อใหสายการผลิตมีการไหลอยางตอเนื่องและมีประสิทธิภาพสูงสุด ผลลัพธที่ไดคือ ระยะทางรวมในการเคลื่อนยายวัสดุสั้นที่สุด 

ซึ่งสงผลดีตอเวลาและตนทุนการผลิต โดยในการจัดวางแผนผัง ผูวิจัยไดวางสายการผลิต A, B, B1 และ B2 ใหขนานกัน เน่ืองจาก

สายการผลิตเหลานี้มีลักษณะกระบวนการผลิตใกลเคียงกัน ใชเครื่องจักรและสถานีงานรวมกัน จึงจําเปนตองอยูใกลกันเพื่อความ

สะดวกในการปฏิบัติงาน สําหรับสายการผลิต C และ D ซึ่งเดิมมีทิศทางการไหลสวนทางกับสายอ่ืน ไดรับการปรับใหมีทิศทางการ

ไหลสอดคลองกันเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของระบบ ในสวนของสายการผลิต E และ F ที่ขาดพื้นที่สําหรับการบํารุงรักษา ไดรับการ

ปรับปรุงใหมีพื้นที่สําหรับการซอมบํารุง และออกแบบใหมีการไหลของกระบวนการที่ตอเนื่องมากขึ้น พรอมทั้งยายตําแหนงของ

แผนก Preparation มาไวตรงขามแผนกวิศวกรรม (Engineer: EN)  เพ่ือเพ่ิมความสะดวกในการทํางานรวมกัน อยางไรก็ตาม ผังน้ี

มีขอจํากัดในดานพ้ืนท่ีวางสนับสนุน เชน พ้ืนท่ีจัดเก็บหรือการเขาถึงของบุคลากรในบางสวน 

  ผังทางเลือกท่ี 3 ออกแบบภายใตขอจํากัด สะทอนถึงการออกแบบท่ียึดขอจํากัดของสภาพจริงของโรงงานเปน

หลัก เชน ขนาดพ้ืนท่ีจํากัด และตําแหนงของอุปกรณท่ีเคลื่อนยายไมได การปรับขนาดโตะทํางาน การปรับพ้ืนท่ีหองเก็บงาน และ

การจัดวางเครื่องจักรสําคัญใหอยูในตําแหนงศูนยกลาง ชวยเพ่ิมประสิทธิภาพการใชงานพ้ืนท่ีและลดการซํ้าซอนในการเคลื่อนยาย

ได ซึ่งมีรายละเอียดของการปรับปรุงแผนผัง ดังน้ี มีการจัดพื้นที่ดานหนาที่ติดกับทางเขาใหเปนพื้นที่สนับสนุน เชน พื้นที่ประชุม

และบริการ เพ่ือแยกออกจากพ้ืนท่ีการผลิตหลัก โดยผูวิจัยไดจัดวางแผนกวิศวกรรม (EN) ไวบริเวณดานหนาเพ่ือใหสามารถควบคุม

และแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิตไดอยางรวดเร็ว มีการเพ่ิมสายการผลิต B1 และ B2 ซึ่งออกแบบใหสายการผลิต A, B, B1 

และ B2 วางสายการผลิตขนานกัน เน่ืองจากกระบวนการผลิตมีลักษณะคลายกัน ใชสถานีงานและเครื่องจักรรวมกัน และมีจํานวน

สถานีงานคอนขางมาก มีการปรับปรุงพื ้นที ่เดิมของหอง WIP ที่ไมไดใชงานเพื ่อรองรับการติดตั ้งสถานีงาน CPU สําหรับ

สายการผลิต C และ D ซึ่งเคยมีทิศทางการไหลสวนทางกับสายการผลิตอื่น ไดรับการปรับใหมีทิศทางเดียวกันเพื่อเพิ่มความ

ตอเนื่อง ขณะที่สายการผลิต E และ F ซึ่งมีขอจํากัดดานพื้นที่ทําใหเกิดการไหลแบบวกวน ยังคงไมปรับเปลี่ยนตําแหนง แตมีการ

ปรับลดขนาดโตะทํางานที่ใชในสถานีงานของสายการผลิต E โดยไมกระทบตอประสิทธิภาพการทํางาน เนื่องจากโตะเดิมมีขนาด

ใหญเกินความจําเปนและไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม นอกจากนี้ ยังมีการยายสถานีงาน Coating ไปยังพื้นที่ดานขาง เพื่อใชพื้นที่อยาง

คุมคาและเหมาะสมยิ่งข้ึน 

 ท้ังน้ี แสดงผลของระยะทางการเคลื่อนยายวัสดุของแตละแผนผังทางเลือก ในตารางท่ี 1 
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ตารางท่ี 1 เปรียบเทียบระยะทางการเคลื่อนยายวัสดุ 

ระยะทาง (กอนปรับปรุง) แผนผังที่ 1 แผนผังที่ 2 แผนผังที่ 3 

567.5 เมตร 341 เมตร 246 เมตร 341 เมตร 

 

4.2. ผลการประเมินแผนผังโรงงานทางเลือก 

เพื่อใหสามารถตัดสินใจเลือกผังโรงงานที่เหมาะสมไดอยางมีประสิทธิภาพ งานวิจัยนี้ไดนําเทคนิคการวิเคราะหลําดับช้ัน 

(AHP) มาใชประเมินผังโรงงานทางเลือกทั้ง 3 แบบ โดยพิจารณาจาก 4 เกณฑหลัก ซึ่งแตละเกณฑไดรับการถวงนํ้าหนักตาม

ความสําคัญจากผูเช่ียวชาญและผูมีสวนเก่ียวของ แลวจึงนําคาคะแนนในแตละดานมาคํานวณรวม เพ่ือจัดลําดับความเหมาะสมของ

ผังแตละแบบ แสดงผลเปรียบเทียบแบบคูของปจจัยหลัก (Pairwise Comparison Matrix) ดังตารางท่ี 2 

 

ตารางท่ี 2 ตารางเปรียบเทียบแบบคูของปจจัยหลัก (Pairwise Comparison Matrix) 

ปจจัย 1. ระยะทาง 2. ความปลอดภยั 3. ความยดืหยุน 4. การใชพ้ืนที ่

1. ระยะทางในการเคล่ือนยายวัสดุ 1 1/6 1/10 1/9 

2. ความปลอดภยัและสภาพแวดลอม 6 1 1/2 1/7 

3. ความยืดหยุนในการเปล่ียนแปลง 10 2 1 1 

4. การใชพื้นที่ใหเกิดประโยชนสูงสุด 9 7 1 1 

หมายเหตุ: คาดัชนอีัตราความสอดคลอง (Consistency Ratio – CR): CR = 0.097 (คา CR < 0.10 แสดงวา ระดับความสอดคลองของการเปรยีบเทียบนี้ ยอมรับได) 

 

ตารางที่ 2 แสดงการเปรียบเทียบแบบคู (Pairwise Comparison) ของปจจัยหลักที่ใชในการพิจารณาออกแบบหรือ

ปรับปรุงผังโรงงาน โดยใชเทคนิค การตัดสินใจเชิงลําดับลําดับชั้น (Analytic Hierarchy Process: AHP) ซึ่งมีปจจัยหลัก 4 ดาน 

ไดแก ระยะทางในการเคลื่อนยายวัสดุ ความปลอดภัยและสภาพแวดลอม ความยืดหยุนในการเปลี่ยนแปลง และการใชพ้ืนท่ีใหเกิด

ประโยชนสูงสุด คาท่ีแสดงในตารางเปนคาการตัดสินเชิงเปรยีบเทียบแบบเปนคู ซึ่งไดจากการประเมินของผูเช่ียวชาญ โดยพิจารณา

วาปจจัยหนึ่งมีความสําคัญมากกวาหรือนอยกวาปจจัยอื่นในระดับใด ตามมาตราสวน เชน 1 = เทากัน, 3 = ปานกลาง, 5 = มาก, 

7 = มากกวาอยางมาก และ 9 = มากท่ีสุด ฯลฯ 

 จากตาราง พบวา ปจจัย "ความยืดหยุนในการเปลี่ยนแปลง" (ลําดับท่ี 3) มีความสําคัญเหนือ "ระยะทางในการเคลื่อนยาย

วัสดุ" และ "ความปลอดภัยและสภาพแวดลอม" อยางชัดเจน (คา 10 และ 2 ตามลําดับ) และปจจัย "การใชพื้นที่ใหเกิดประโยชน

สูงสุด" (ลําดับท่ี 4) ไดรับคาน้ําหนักสูงเมื่อเทียบกับปจจัยอ่ืน ๆ สะทอนถึงความสําคัญในเชิงการใชทรัพยากรและประสิทธิภาพของ

พื้นท่ี สําหรับคาดัชนีอัตราความสอดคลอง (Consistency Ratio: CR) ที่ไดจากการวิเคราะหมีคาเทากับ 0.097 ซึ่งตํ่ากวาเกณฑท่ี

ยอมรับได (< 0.10) แสดงใหเห็นวาการเปรียบเทียบของผูตัดสินมีความสอดคลองในระดับที่ยอมรับได และสามารถใชในการ

คํานวณลําดับความสําคัญของปจจัยตอไปไดอยางมีนัยสําคัญ 
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ตารางท่ี 3 ผลการคํานวณคาน้ําหนักรวมของผังโรงงานทางเลือกโดยใชวิธีการวิเคราะหลําดับช้ัน (AHP) 

เกณฑ แผนผังที่ 1 แผนผังที่ 2 แผนผังที่ 3 คาน้ําหนักสัมพัทธ 

ระยะทางในการเคล่ือนยายวัสดุ 0.14 0.78 0.06 0.03 

ความปลอดภยัและสภาพแวดลอมในการทํางาน 0.27 0.06 0.66 0.14 

ความยืดหยุนในการเปล่ียนแปลง 0.07 0.11 0.79 0.34 

การใชพื้นที่ใหเกิดประโยชนสูงสุด 0.35 0.06 0.56 0.45 

คาน้ําหนักรวม 0.22 0.09 0.61  

 

ตารางท่ี 3 แสดงผลการคํานวณคาน้ําหนักรวมของผังโรงงานทางเลือกท้ัง 3 แบบ โดยอางอิงจากเกณฑการตัดสินใจหลัก

คือ ระยะทางในการเคลื่อนยายวัสดุ ความปลอดภัยและสภาพแวดลอมในการทํางาน ความยืดหยุนในการเปลี่ยนแปลง และการใช

พ้ืนท่ีใหเกิดประโยชนสูงสุด โดยมีผลคาน้ําหนักของแตละเกณฑเทากับ 0.03, 0.14, 0.34 และ 0.45 ตามลําดับ ซึ่งสะทอนถึงลําดับ

ความสําคัญของปจจัยท่ีใชในการพิจารณาเลือกผังท่ีเหมาะสมท่ีสุด จากผลการวิเคราะหพบวา ผังทางเลือกท่ี 3 มีคะแนนรวมสูงสุด

ท่ี 0.61 ซึ่งมาจากการมีคาน้ําหนักสูงท่ีสุดใน 3 จาก 4 เกณฑ ไดแก ความปลอดภัยและสภาพแวดลอมในการทํางาน (0.66), ความ

ยืดหยุนในการเปลี่ยนแปลง (0.79) และการใชพื้นที่ใหเกิดประโยชนสูงสุด (0.56) อีกทั้งยังสามารถลดระยะทางไดถึงรอยละ 40 

จากเดิม สงผลใหผังทางเลือกนี้มีความเหมาะสมที่สุดสําหรับการนําไปใชจริงในการปรับปรุงผังโรงงานทั้งในแงของประสิทธิภาพ 

ความปลอดภัย และการรองรับการเปลี่ยนแปลงในอนาคต ในทางตรงกันขาม ผังทางเลือกท่ี 2 แมจะมีคานํ้าหนักสูงในดาน

ระยะทางในการเคลื่อนยายวัสด ุ(0.78) ซึ่งเปนปจจัยหนึ่งที่สําคัญในกระบวนการผลิต แตกลับมีคานํ้าหนักในเกณฑอื่นคอนขางตํ่า 

ทําใหคะแนนรวมโดยรวมอยูท่ีเพียง 0.09 ขณะท่ีผังทางเลือกท่ี 1 ไดคะแนนรวม 0.22 แสดงถึงความเหมาะสมในระดับปานกลาง 

 

5. สรุปและขอเสนอแนะ 

 จากการนําหลักการวางผังโรงงานอยางมีระบบ (SLP) มาใชในการออกแบบแผนผังโรงงานทางเลือก และใชวิธีการ

วิเคราะหลําดับช้ัน (AHP) ในการประเมินผลแผนผังทางเลือกตางๆ โดยไดมีการออกแบบแผนผังทางเลือกท้ังหมด 3 แบบ ท่ีมีความ

แตกตางกันในเรื่องของระยะทางในการเคลื่อนยายวัสดุ ความปลอดภัยในการทํางาน ความยืดหยุนในการเปลี่ยนแปลง และการใช

พ้ืนท่ีใหเกิดประโยชนสูงสุด ผลการประเมินแผนผังทางเลือกโดยผูเช่ียวชาญและผูท่ีมีสวนเก่ียวของ พบวาแผนผังทางเลือกท่ี 3 เปน

แผนผังที่เหมาะสมที่สุด ซึ่งเกิดจากการจัดกลุมกระบวนการผลิตที่สัมพันธกันไวใกลกัน ลดการเคลื่อนยายวัสดุ การออกแบบพื้นท่ี

ยืดหยุนและเหมาะสม สําหรับขยายสายการผลิตในอนาคต สอดคลองกับงานวิจัยท่ีพบวา SLP รวมกับ AHP ชวยเพ่ิมประสิทธิภาพ

ในการจัดการพ้ืนท่ี ลดความสูญเสียในกระบวนการผลิต และสนับสนุนการตัดสินใจเชิงกลยุทธไดอยางเปนระบบ 

 สําหรับการปรับปรุงแผนผังครั ้งนี ้ ผูวิจัยไมไดนําเกณฑดานตนทุนมาพิจารณา เนื่องจากมุงเนนที่การปรับปรุงเพ่ิม

สายการผลิต ลดการเคลื่อนไหว และการใชพื้นที่อยางเหมาะสม อยางไรก็ตาม หากนําเกณฑตนทุนมาประกอบการพิจารณาใน

อนาคต อาจชวยเสริมมิติดานความคุมคา และเพ่ิมประสิทธิภาพในการตัดสินใจใหครอบคลุมยิ่งข้ึน  
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