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บทคัดย่อ 

งานวิจัยฉบับน้ีมีวตัถุประสงค์เพ่ือเปรียบเทียบการออกแบบแผนผงัโรงงาน สําหรับการผลิตอุปกรณ์ท่ียึดอยู่บนผิว

แผงวงจรพิมพ ์การดาํเนินงานวิจยัไดป้ระยกุตใ์ชแ้นวคิด 3 วิธี ไดแ้ก่ การออกแบบผงัโรงงานอยา่งเป็นระบบ (Systematic Layout 

Planning (SLP)) การออกแบบผังโรงงานด้วยการพิจารณาความสัมพันธ์ของกิจกรรมด้วยคอมพิวเตอร์ (Computerized 

Relationship Layout Planning (CORELAP)) และการออกแบบผงัโรงงานด้วยโปรแกรมแบบอัตโนมัติ (Automated Layout 

Design Program (ALDEP)) โดยได้ทาํการวางผงัโรงงานทางเลือกทั้งหมด 12 แบบ และเปรียบเทียบระยะทางในการขนยา้ย

ช้ินงานต่อวนั พบว่า ผงัโรงงานแบบท่ี 1 SLP มีระยะทางในการขนยา้ยช้ินงานต่อวนัตํ่าสุด จากนั้นเปรียบเทียบผงัโรงงานก่อน

และหลงัการปรับปรุงพบว่า ผงัโรงงานหลงัปรับปรุงสามารถลดระยะทางการเคล่ือนยา้ยช้ินงานลง 32.68% ในงานวิจยัฉบบัน้ี 

ในภาพรวมแลว้เทคนิค SLP จะมีประสิทธิภาพอนัดบัหน่ึงดว้ยระยะทางเฉล่ีย 27,747 เมตรต่อวนั เทคนิค ALDEP จะเป็นอนัดบั

สองดว้ยระยะทางเฉล่ีย 29,627 เมตรต่อวนั และเทคนิค CORELAP จะเป็นอนัดบัท่ี 3 ดว้ยระยะทางเฉล่ีย 30,864 เมตรต่อวนั 

คําสําคัญ: แผนผังโรงงาน, การออกแบบผังโรงงานอย่างเป็นระบบ, การพิจารณาความสัมพันธ์ของกิจกรรมด้วย

คอมพิวเตอร์, การออกแบบผงัโรงงานดว้ยโปรแกรมแบบอตัโนมติั, แผงวงจรพิมพ,์ อุปกรณ์ท่ียึดอยูบ่นผิวแผงวงจรพิมพ ์ 

Abstract  

This research aimed to analyze plant layout options for the surface mount device (SMD) process. The research work 

applied the concept of the three algorithms, i.e., 1. systematic layout planning (SLP),  2. computerized relationship layout 
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planning (CORELAP), and 3. automated layout design program (ALDEP). A total of 12 alternative factory layouts were 

created and compared in terms of the distance of moving parts per day. It was found that the factory layout type 1 by SLP 

had the lowest distance for moving parts per day. When comparing the factory layout before and after the improvement, it 

was found that the moving distance for the layout type 1 by SLP was reduced by 32.68%. The results from this research 

showed that the SLP and ALDEP techniques ranked first and second, with an average distance of 27,747 and 29,627 meters 

per day, respectively, in terms of effectiveness. The CORELAP technique seemed very inferior among all three techniques, 

with an average distance of 30,864 meters per day.  

Keywords: Factory Layout, SLP, CORELAP, ALDEP, Printed Circuit Board, Surface Mount Device 

1. บทนํา 

ในปัจจุบนัเศรษฐกิจของโลกมีการเปล่ียนแปลงแบบ

กราฟเอก็ซ์โพเนนเชียล ทาํให้องคก์รตอ้งมองหาหนทางใน

การเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต  (Productivity) เ พ่ือเพ่ิม

ศกัยภาพในการแข่งขนั ดงันั้นจาํเป็นตอ้งลดระยะทางการ

เคล่ือนยา้ยช้ินงานระหว่างแผนกเพ่ือไม่ให้เกิดระยะเวลาท่ี

สูญเปล่าขณะการเคล่ือนยา้ยช้ินงานระหว่างแผนก เพราะ

เม่ือเกิดระยะเวลาท่ีสูญเปล่าในการผลิตน้อยลงส่งผลให้

สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต (Productivity) มาก

ย่ิงขึ้น  

บ ริ ษัท ผ ลิ ต อุ ป ก ร ณ์ ท่ี ยึ ด อ ยู่บ น แ ผ งวง จ รพิมพ์  

(Integrated Circuit (IC)) แห่งหน่ึงในประเทศไทย เป็น

โรงงานอุตสาหกรรมผลิตอุปกรณ์ท่ียึดอยู่บนแผงวงจร

พิมพป์ระเภทวงจรรวม ไดแ้ก่ วงจรรวมท่ีมีขา (Lead) วง

จรรมท่ีไม่มีขา (Leadless) วงจรรวมม่ีเป็นชิป (Reel) และ

วงจรรวมท่ีเป็นสต๊ิก (Stick) จากการศึกษาสภาพโรงงานท่ี

เป็นกรณีศึกษาในปัจจบุนั พบว่าชั้น E3 มีสายการผลิตวงจร

รวมท่ีมีขา 3 ประเภท ไดแ้ก่ วงจรท่ีมีขา 8 ขา (SO8) วงจร

รวมท่ีมีขา 14 ขา (SO14) และวงจรรวมทีมีขา 16 ขา (SO16) 

ซ่ึงชั้น E3 ประกอบดว้ยหลายแผนกซ่ึงมีความสัมพนัธ์กนั 

และมีเส้นทางการไหลท่ีซับซ้อน โดยปัญหาหลกัในการ

ออกแบบ และวางผงั คือ ขั้นตอนการเคล่ือนยา้ยช้ินงาน

ระหว่างแผนกมีระยะเวลา และระยะทางในการขนส่ง

ท่ีมากเกินความจาํเป็น จากปัญหาดงักล่าว ทางคณะผูวิ้จยั

จึงนาํเทคนิควิศวอุตสาหการมาประยุกต์ใชเ้พ่ือการพฒันา 

และปรับปรุงผงัโรงงาน โดยมีเป้าหมายเพ่ือให้ระยะทางใน

การเคล่ือนยา้ยช้ินงาน และระยะเวลาในการเคล่ือนยา้ย

ช้ินงานมีอัตราท่ีน้อยลง เ น่ืองจากระยะทางในการ

เคล่ือนยา้ยช้ินงานท่ีมีความซบัซอ้น 

วตัถุประสงค์ของงานวิจัย คือ เพ่ือเปรียบเทียบการ

ออกแบบแผนผงัโรงงาน สําหรับการผลิตอุปกรณ์ท่ียึดอยู่

บนผิวแผงวงจรพิมพ์หรืออุปกรณ์ SMD (Surface Mount 

Device) โ ด ย ก า ร ใ ช้ วิ ธี  SLP, CORELAP แ ล ะ  ALDEP 

นําไปสู่การลดความสูญเปล่าของระยะทางในการขนส่ง

ระหว่างแผนก  

โครงสร้างบทความฉบับน้ีประกอบด้วยหัวข้อ ดังน้ี 

การทบทวนวรรณกรรม การศึกษาสภาพปัจจุบนั วิธีการ

ดาํเนินงานวิจยั  และสรุปผลการวิจยั  

 

2. การทบทวนวรรณกรรม 

2.1. ทฤษฎีการออกแบบผังโรงงานอย่างเป็นระบบ (SLP) 

การออกแบบผงัโรงงานอย่างเป็นระบบ (Systematic 

Layout Planning (SLP)) คือ การวางแผนเคา้โครงอยา่งเป็น

ระบบเป็นขั้นตอนท่ีใชใ้นการออกแบบผงัโดยพิจารณาถึง

ความสัมพนัธ์ระหว่างแผนกท่ีทาํงานกบัการวางแผนกท่ีมี

ความสัมพนัธ์ระดับท่ีจําเป็นอย่างย่ิงไวใ้กล้กัน การวาง

แผนผงัอย่างเป็นระบบ คือ วิธีการจัดระเบียบในการวาง

แผนผงัประกอบดว้ยกรอบของเฟส รูปแบบของขั้นตอน

และชุดของขอ้ตกลงในการระบุ การให้คะแนน การแสดง

ภาพองค์ประกอบ และพ้ืนท่ีท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวางแผนผงั 

ประกอบดว้ย 9 ขั้นตอน ดงัน้ี  

1.) สํารวจข้อมูลพ้ืนฐานของโรงงาน P,Q,R,S,T และ

กิจกรรมต่างๆ  
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2.) วิเคราะห์ผงัโรงงานจากแผนภูมิปริมาณ – ผลิตภณัฑ ์

(P-Q Chart) 

3.) วิเคราะห์การไหลของผลิตภณัฑ ์

4.)  วิ เคราะห์และสร้างแผนภูมิความสัมพันธ์ของ

กิจกรรม 

5.) สร้างแผนภาพความสัมพนัธ์ของกิจกรรม 

6.) คาํนวณหาเน้ือท่ีท่ีตอ้งการ 

7.) ออกแบบผงัโรงงานอยา่งละเอียด 

8.) วิเคราะห์ผลผงัโรงงานทางเลือก 

9.) เลือกผงัท่ีเหมาะสมท่ีสุด 

การออกแบบผงัโรงงานอย่างเป็นระบบ (Systematic 

Layout Planning (SLP)) เร่ิมต้นด้วยการเก็บขอ้มูล 5 ด้าน 

ได้แก่ ผลิตภัณฑ์ ปริมาณผลิต ลําดับการผลิต หน่วย

สนับสนุนการผลิต และเวลาผลิต ข้อมูลเหล่าน้ีจะนํามา

วิเคราะห์ การไหลของวสัดุ ดว้ยแผนภูมิจากถึง (From-to 

Chart) และวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของกิจกรรมด้วย

แผนภูมิความสัมพันธ์ (Activity Relationship Diagram) 

เพ่ือสร้างแผนภาพความสัมพนัธ์ (Relationship Diagram) 

จากนั้นจะกําหนดพ้ืนท่ีท่ีต้องการในแต่ละกิจกรรมแล้ว

นํามาสร้างเป็นแผนภาพความสัมพนัธ์ของพ้ืนท่ี (Space 

Relationship Diagram) หลงัจากท่ีพิจารณาขอ้จาํกดัในทาง

ปฏิบติัต่าง ๆ  ผงัโรงงานทางเลือกจะถูกสร้างขึ้น ในขั้นตอน

สุดทา้ยจะทาํการประเมินผงัโรงงานโดยพิจารณาจากปัจจยั

ต่าง ๆ เพ่ือคดัเลือกผงัโรงงานท่ีเหมาะสมท่ีสุด  

2.2. ท ฤ ษ ฎี ก า ร ว า ง ผั ง โ ร ง ง า น โ ด ย ก า ร พิ จ า ร ณ า

ค ว า ม สั ม พั น ธ์ ข อ ง กิ จ ก ร ร ม ด้ ว ย ค อ ม พิ ว เต อ ร์  

(CORELAP) 

การวางผงัโรงงานโดยการพิจารณาความสัมพนัธ์ของ

กิจกรรมด้วยคอมพิวเตอร์ (Computerized Relationship 

Layout Planning (CORELAP)) เป็นขั้นตอนการก่อสร้างท่ี

เก่าแก่ และเป็นท่ีรู้จกัดีท่ีสุด โดยมีวตัถุประสงค์เพ่ือสร้าง

ผงัโรงงานท่ีมีความสัมพนัธ์ของแผนกระดบัสูงอยู่ใกล้กนั 

โ ด ย มี พ้ื น ฐ านม าจาก ก า รใ ช้คอ ม พิว เต อร์ ขอ ง  SLP 

(Mouther’s Systematic Layout Planning) [2]  

ขั้นตอนการจดัตาํแหน่งแผนกลงในผงัดว้ย CORELAP 

1.) แผนกแรกท่ีเลือกไวต้รงกลางผงั 

2.) แผนกขา้งเคียงสามารถวางได ้2 วิธี 

(1) อยูติ่ดกนั (ในตาํแหน่ง 1, 3, 5 หรือ 7) กบัแผนก 0 

(2) สัมผสักนั (ในตาํแหน่ง 2, 4, 6 หรือ 8)  

3.) แผนกใหม่ตั้งอยู่บนพ้ืนฐานของค่าการให้คะแนนการ

จดัวาง (PR) สูงสุด 

4.) การให้คะแนนการจดัวาง (PR) คือ ผลรวมของการให้

คะแนนความใกลชิ้ดแบบถ่วงนํ้ าหนักระหว่างแผนกเพ่ือ

เขา้สู่ผงั และแผนกใกลเ้คียง 

2.3. ทฤษฎีการออกแบบผังโรงงานด้วยโปรแกรมแบบ

อัตโนมัติ (ALDEP) 

การออกแบบผงัโรงงานดว้ยโปรแกรมแบบอตัโนมัติ 

(Automated Layout Design Program (ALDEP)) ไดรั้บการ

พฒันาโดย Seehof และ Evans นอกจากน้ียงัเป็นขั้นตอน

การก่อสร้างท่ีมีรากฐานมาจาก CORELAP วตัถุประสงค์ 

คือ การสร้างผงัท่ีมีแผนกความสัมพนัธ์ระดบัสูง ใกลเ้คียง

กนั แต่ ALDEP มีลกัษณะพิเศษของการสุ่มความสามารถ

สูงสุดสามชั้น และแผนก (ท่าเรือ ลิฟต์ ทางเดิน) ท่ีสามารถ

แก้ไขได้ ข้อมูลท่ีป้อนเข้าของ ALDEP ได้แก่ ความยาว 

ความกวา้ง, พ้ืนท่ีของแต่ละชั้น, ท่ีตั้ง และขนาดของพ้ืนท่ี

หวงห้ามแต่ละชั้น ขนาดของเคา้โครง จาํนวนแผนกท่ีจะ

สร้าง จํานวนกริด พ้ืนท่ีแผนก แผนภูมิความสัมพันธ์ 

คะแนนขั้ นตํ่ า ท่ีอนุญาตสําหรับรูปแบบท่ียอมรับได้ 

(Minimum Closeness Rating (MCR)) โ ด ย ค ะแนนของ

ความสัมพันธ์ ค่าความกว้างในการวางแผนกเร่ิมต้น 

(Sweep Width) [3]  

ขั้นตอนการทาํการออกแบบผงัโรงงานดว้ย ALDEP 

1.) กาํหนดค่าตารางความสัมพนัธ์ 

2.) กาํหนดส่ิงท่ีตอ้งป้อนขอ้มูลเขา้ไป 

(1) ความยาว ความกวา้ง พ้ืนท่ี แต่ละชั้น 

(2) จาํนวนแผนกในผงัโรงงาน 

(3) ตารางความสัมพนัธ์แต่ละแผนก 

3.) ใชรู้ปแบบเรียงแบบเส้นตรง โดยเร่ิมจากบนซา้ยลงมา  

4.) กาํหนดตารางความสัมพนัธ์ของแต่ละแผนก 

5.) คาํนวณคะแนนจากความใกลชิ้ดกนัของแต่ละแผนก 
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2.4. การทบทวนวรรณกรรมด้านการออกแบบและปรับปรุง

ผังโรงงาน 

การออกแบบ และวางผงัโรงงาน หมายถึง การจดัวาง

เคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร วสัดุ อุปกรณ์ ส่ิงอาํนวยความสะดวก

ต่าง ๆ ท่ีจาํเป็นต่อการผลิต และการเช่ือมต่อระหว่างกนั

ของกิจกรรมการผลิตภายในโรงงาน อีกทั้งคาํว่าส่ิงอาํนวย

ความสะดวก หมายถึง องค์ประกอบของโรงงาน เช่น 

อุปกรณ์ สถานีการทาํงาน และแผนก ซ่ึงการออกแบบ และ

วางผงัโรงงานท่ีเหมาะสมตอ้งคาํนึงถึงปัญหาการจดัวางส่ิง

อาํนวยความสะดวก ตน้ทุน เวลา และทรัพยากรท่ีใชใ้นการ

สร้างผงั ซ่ึงผงัท่ีดีนั้นยอ่มทาํให้ ลดการจดัการวสัดุให้เหลือ

น้อยท่ีสุด รับรองความยืดหยุ่นของการวางผงั เกิดการ

หมุนเวียนของงานระหว่างทาํสูง ลดต้นทุนในการลงทุน

อุปกรณ์ เกิดการใชพ้ื้นท่ี และพนกังานให้เกิดประสิทธิภาพ

สูงสุด ให้ความปลอดภยั ความสะดวก แก่พนักงานขณะ

ปฏิบติังาน [4] 

ใ น ง า น วิ จั ย ข อ ง  Monsupee and Paveena [5] ไ ด้

วิเคราะห์ทางเลือกการวางผงัโรงงานสําหรับการติดตั้ง

สายการผลิตชุดบงัคบัเล้ียวลอ้หนา้เพ่ิม 1 สายการผลิต การ

ดาํเนินงานวิจัยได้ประยุกต์ใช้แนวคิดการวางผงัโรงงาน

อย่างมีระบบ (SLP) ในการวางผงัโรงงานทางเลือก และได้

นาํเสนอขั้นตอนวิธีการในการเลือกผงัโรงงานท่ีเหมาะสม

โดยใช้การตัดสินใจอย่างมีประสิทธิภาพตามทฤษฎีของ 

Little’s Law ร่วมกบัการกระบวนการลาํดบัชั้นเชิงวิเคราะห์ 

(AHP)โดยใช้กระบวนการลาํดบัชั้นเชิงวิเคราะห์ โดยการ

สํารวจความคิดเห็น และได้กําหนดปัจจัยท่ีมีผลต่อการ

ตดัสินใจเลือกผงัโรงงาน จากคะแนนท่ีมีค่ามากกว่า 80% 

จากผลของการวิจยัพบว่า ผงัโรงงานทางเลือกท่ีไดจ้ะให้

ปริมาณงานระหว่างกระบวนการผลิตตํ่าสุด และค่านํ้าหนกั

คะแนนจากวิธี กระบวนการลาํดบัชั้นเชิงวิเคราะห์สูงสุด 

และเม่ือ พ.ศ. 2562 Jenchira and Panisara [6] ไดอ้อกแบบ 

และวางผงัโรงงานของโรงงานกรณีศึกษาเฟอร์นิเจอร์ไม้ 

โดยใช้หลกัการออกแบบผงัโรงงานอย่างมีระบบ (SLP) 

ออกแบบผงั 3 ผงั และใชก้ระบวนการวิเคราะห์ตามลาํดบั

ชั้ น  ( AHP) ใ น ก า ร ตัด สิ น ใ จ เ ลื อ ก ผัง โ ร ง ง า น  โ ด ย

กระบวนการวิเคราะห์ตามลาํดบัชั้น (AHP) โดยมีเกณฑอ์ยู ่

3 เกณฑ ์คือ 1. ลดระยะทาง 2. กระบวนการผลิตไหลง่าย 3. 

ใชพ้ื้นท่ีให้เกิดประโยชน์สูงสุด ซ่ึงเก็บขอ้มูลจากสินคา้ขาย

ดีท่ีสุดมา 3 ผลิตภณัฑ ์จากการวิเคราะห์พบผงัโรงงานแบบ

ท่ี 3 สอกคล้องกับเกณฑ์ทั้ ง 3 มากท่ีสุด โดยมีคะแนน

รวมอยู่ท่ี 58.6% และใน พ.ศ. 2563  Ruephuwan [7] ได้

ประเมิน และคัดเลือกผังโรงงานท่ีเหมาะสมโดยการ

พิจารณาหลายปัจจัยจึงมีความสําคญัต่อความสําเร็จของ

องคก์ร งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือนาํเสนอวิธีการวางผงั

อยา่งเป็นระบบ (SLP) ในการประเมินผงัโรงงานแบบหลาย

ปัจจยัดว้ยการบูรณาการกระบวนการลาํดบัชั้นเชิงวิเคราะห์ 

(AHP) การดาํเนินการวิจยัประกอบดว้ย 3 ขั้นตอนหลกั ขั้น

ท่ี 1 การประยุกต์วิธีการวางผงัอย่างเป็นระบบ (SLP) ใน

การรวบรวมขอ้มูลผลิตภณัฑ์ กระบวนการผลิต วิเคราะห์

การไหลของวสัดุ และความสัมพนัธ์ของกิจกรรม เพ่ือ

กาํหนดผงัทางเลือก ขั้นท่ี 2 เป็นการประยุกต์กระบวนการ

ลาํดับชั้นเชิงวิเคราะห์ (AHP) เพ่ือกําหนดปัจจัย และค่า

นํ้ าหนักปัจจัย ขั้นท่ี 3 เป็นการสร้างตัวแบบโปรแกรม

เป้าหมายเพ่ือตัดสินใจคัดเลือกผังโรงงานทางเลือกท่ี

เหมาะสมท่ีสุด ไดผ้ลลพัธ์ว่าผงัโรงงานแบบท่ี 2 เหมาะสม

ท่ีสุด ใน พ.ศ. เดียวกนั Gozali et al. [8] ไดอ้อกแบบแผนผงั

ของโรงงานผลิตเคร่ืองกําเนิดไฟฟ้าดีเซล โดยโรงงาน

ตอ้งการเพ่ิมกาํลงัการผลิตโดยการยา้ยโรงงานไปยงัท่ีแห่ง

ใหม่ ซ่ึงกาํลงัการผลิตของโรงงานแห่งใหม่มีการวางแผน

เพ่ือให้มีเคร่ืองกาํเนิดไฟฟ้า 20 เคร่ือง/ปี ในพ้ืนท่ีการผลิต

รวม 5,184 ตารางเมตร  การดาํเนินงานใช้วิธีการวางผงั

อย่างเป็นระบบ (SLP) ออกแบบผงัโรงงานให้มีการไหล

ของวสัดุท่ีราบร่ืน จากนั้นใช้แผนภูมิความสัมพนัธ์ของ

กิ จ ก ร ร ม  ( Activity Relationship Chart (ARC)) แ ส ด ง

ความสัมพนัธ์ระหว่างกิจกรรมของแผนกต่าง ๆ ขั้นต่อไป

ของการออกแบบแผนผัง  คือ  การอธิบายแผนภาพ

ความสัมพนัธ์ของกิจกรรม (Activity Relationship Diagram 

(ARD)) และแผนภาพการจดัสรรพ้ืนท่ี (Activity Allocation 

Diagram (AAD)) จากการเปรียบเทียบส่งผลให้มีแผนผงั

ทางเลือก 2 แบบท่ีดีกว่าแผนผงัปัจจบุนั ซ่ึงแผนผงัทางเลือก

ท่ีดีท่ีสุด คือ แผนผงัทางเลือกท่ี 1 เน่ืองจากช่วยลดเวลาใน

การขนส่ง และเพ่ิมประสิทธิภาพในการเคล่ือนท่ี  
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ใ น ง า น วิ จั ย ข อ ง  Pakhwan and Hathaikan [9] ไ ด้

วิเคราะห์ทางเลือกการวางผงัโรงงานสําหรับโรงงานผลิต

ชุด เวทสูท โดยมีจุดประสงค์ เ พ่ือลดระยะทาง ก าร

เคล่ือนยา้ยภายในแผนกประกอบชุดเวท โดยไดอ้อกแบบ

ผงัโรงงานทั้งหมด 3 ผงั ผงัโรงงานหลงัการปรับปรุงผงัท่ี 1 

ใช้หลกัการวางผงัโรงงานโดยการพิจารณาความสัมพนัธ์

ของกิจกรรมด้วยคอมพิวเตอร์ (CORELAP) ผงัโรงงาน

หลังการปรับปรุงผังท่ี 2 ใช้หลักการไหลแบบตัวยู (U 

Flow) ผงัโรงงานหลงัการปรับปรุงผงัท่ี 3 ใชห้ลกัการวาง

ผงัตามลกัษณะผลิตภณัฑ์ (Product Layout) จากนั้นเลือก

ผงัด้วยวิธีกระบวนการลาํดบัชั้นเชิงวิเคราะห์ (AHP)โดย

เปรียบเทียบด้วย 4 เกณฑ์ ได้แก่ 1. การให้คะแนนตาม

ระยะทาง (Distance-Based Scoring) 2. การให้คะแนน

ความใกลเ้คียง (Adjacency-Based Scoring) 3. ขอ้ดี-ขอ้เสีย, 

ต้นทุนท่ีคาดว่าจะเกิดขึ้ น โดยพบว่าผัง ท่ี  3  เ ป็นผังท่ี

เหมาะสมท่ีสุดมีคะแนน 0.689 และเม่ือผงัโรงงานหลงัการ

ปรับปรุงผงัท่ี 3 กบัผงัโรงงานปัจจุบนัพบว่า ระยะทางใน

การเคล่ือนท่ีลดลงร้อยละ 60.50 และในปี ค.ศ. 2015 Hakim 

et al. [10] ได้ปรับปรุงการออกแบบแผนผงัของบริษทัยา

แห่งหน่ึงในอินโดนีเซีย โดยแผนผังในบริษัทย ังไม่

เหมาะสม ซ่ึงแผนผงัของการผลิตสําหรับบรรจุภณัฑ์รองมี

ระยะเวลาในการจัดการวัสดุมากเ กินไป เ น่ืองจาก

กระบวนการท่ีต่อเน่ืองกันไม่ได้อยู่ติดกัน การศึกษาน้ีมี

วัตถุประสงค์เ พ่ือออกแผนผังใหม่ใช้วิธีการพิจารณา

ความสัมพนัธ์ของกิจกรรมดว้ยคอมพิวเตอร์ (CORELAP) 

จากการเก็บขอ้มูล และคาํนวณหาค่าคะแนนความใกลชิ้ด

ทั้งหมด (Total Closeness Rating (TCR)) จากการคาํนวณ

ผงัทางเลือกมีระยะทางขนยา้ยวสัดุท่ีส้ันลง 9.017% เม่ือ

เทียบกบัแผนผงัปัจจุบนั และในงานวิจยัของ Sembiring et 

al. [11] ไดศึ้กษาการเพ่ิมจาํนวนห้องเรียน เน่ืองจากจาํนวน

นักเรียนท่ีเพ่ิมขึ้น จาํนวนห้องท่ีจาํกัด ราคาท่ีดิน และค่า

ก่อสร้างโครงสร้างท่ีมีราคาแพง จาํเป็นตอ้งใชพ้ื้นท่ีอยา่งมี

ประสิทธิภาพ จึงออกแบบแผนผังใหม่ทําได้โดยใช้

อลักอริทึมการวางแผนความสัมพนัธ์ด้วยคอมพิวเตอร์ 

(CORELAP) อ้างอิงคะแนนความใกล้ชิดทั้งหมด (TCR) 

โดยคาํนวณระยะกาํลงัสองระหว่างหน่วยงานตามพิกดัจุด

ศูนย์กลางของหน่วยงาน ระยะทางท่ีได้จะถูกคูณด้วย

กระแสของวสัดุจากเมทริกซ์แผนภูมิจากไปยงั (Form to 

Chart) การวิเคราะห์ทาํได้โดยการเปรียบเทียบระยะทาง

ทั้งหมดระหว่างแผนผงัก่อนปรับปรุงกบัแผนผงัทางเลือก 

จากนั้นดูกิจกรรมท่ีดาํเนินการในแต่ละห้อง ผลลพัธ์ของ

ก า ร ป ร ะ ม ว ล ผ ล อั ล ก อ ริ ทึ ม  CORELAP ช่ ว ย เ พ่ิ ม

ประสิทธิภาพการใชห้้องจาก 53.67% เป็น 93.74% และใน

ปี ค.ศ. 2019 Tarigan et al. [12] ไดศึ้กษาบริษทัท่ีทาํธุรกิจ

เก่ียวกบัการผลิตคอนกรีต ปัญหาท่ีเกิดขึ้น คือ ระยะเวลาใน

การขนส่งของแผนกแบทช์กบัสถานีหล่อ มีกิจกรรมท่ีไม่

เกิดการเพ่ิมมูลค่าทาํให้ระยะเวลาในการรอคอยท่ีนาน จึง

ต้องมีการออกแบบแผนผงั โดยใช้การปรับปรุงแผนผงั

แบบการวางผงัโรงงานโดยการพิจารณาความสัมพนัธ์ของ

กิจกรรมด้วยคอมพิวเตอร์ (CORELAP) จากการทาํการ

ทดลองก่อนการปรับปรุงพบว่า มีกิจกรรมท่ีไม่เพ่ิมมูลค่า

ในกระบวนการผลิตคอนกรีตเป็นเวลา10,123.40 วินาที 

จากการใช้อัลกอริทึมแบบการวางผังโรงงานโดยการ

พิจารณาความสัมพันธ์ของกิจกรรมด้วยคอมพิวเตอร์ 

(CORELAP) เขา้มาช่วยส่งผลให้เวลาของกิจกรรมท่ีไม่เพ่ิม

มูลค่าในกระบวนการผลิตคอนกรีตเหลือ 3,203.20 วินาที 

และในงานวิจยัของ Jati et al. [13] ไดอ้อกแบบแผนผงัของ

หมู่บา้นในยอกยาการ์ตาซ่ึงสถานท่ีแห่งน้ีมีศกัยภาพในดา้น

การท่องเท่ียว วตัถุประสงค์ของการศึกษาน้ีเพ่ือช่วยเหลือ

ชาวบา้นในการวางแผนผงัสถานท่ีของหมู่บา้นการศึกษา 

การดําเนินงานได้ใช้การออกแบบผังโรงงานโดยการ

พิจารณาความสัมพันธ์ของกิจกรรมด้วยคอมพิวเตอร์ 

(CORELAP) ในการออกแบบแผนผงัสถานท่ีท่องเท่ียวทั้ง 

24 แห่ง และใช้แผนภาพความสัมพนัธ์ของกิจกรรมโดย

พิจารณาจากคะแนนความใกลชิ้ดโดยรวม (TCR) ซ่ึงการ

เพ่ิมประสิทธิภาพแผนผังทําได้โดยใช้ซอฟต์แวร์การ

พิจารณาความสัมพันธ์ของกิจกรรมด้วยคอมพิวเตอร์ 

(CORELAP) เพ่ือให้ไดแ้ผนผงัท่ีเหมาะสมท่ีสุด  

ในปี ค.ศ. 2020 Budianto et al. [14] ไดป้รับปรุงแผนผงั

ของโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ไม ้โดยโรงงานน้ีไดป้ระสบ

กบัปัญหาความล่าชา้ในการดาํเนินการเน่ืองการมีเส้นทาง

การไหลท่ีซับซ้อนจากการออกแบบ และวางผงัโรงงาน
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โดย วิธีการวางผงัอย่างเป็นระบบ (SLP) ในการดาํเนินงาน

ได้ใช้ซอฟต์แวร์การออกแบบผงัโรงงานด้วยโปรแกรม

แบบอตัโนมติั (ALDEP) เพ่ือแกปั้ญหาเส้นทางการไหลท่ี

ซับซ้อนส่งผลให้ต้นทุนการจัดการวสัดุมีราคาแพง โดย

การเปรียบเทียบวิธีการท่ีมีประสิทธิภาพมากกว่าในการลด

ตน้ทุนการจดัการวสัดุ ผลการศึกษาน้ีระบุว่าวิธีการวางผงั

อย่างเป็นระบบ ลดตน้ทุนการจดัการวสัดุลง 6.92% เป็น 

706,372.591 รูปี ซอฟต์แวร์การออกแบบผงัโรงงานดว้ย

โปรแกรมแบบอตัโนมัติ (ALDEP) ลดต้นทุนการจัดการ

วสัดุลง 11.14% เป็น 674,379.464 รูปี จากผลลพัธ์เหล่าน้ี 

สามารถสรุปไดว่้าเลยเ์อาต์ท่ีเสนอท่ีดีท่ีสุดคือซอฟต์แวร์

การออกแบบผังโรงงานด้วยโปรแกรมแบบอัตโนมัติ 

(ALDEP) เน่ืองจากการลดตน้ทุนการจดัการวสัดุท่ีถูกท่ีสุด 

และในปี ค.ศ. เดียวกนั Jati et al. [15] ไดป้รับปรุงแผนผงั

ของบริษัทผลิตซีลยางกริปเปอร์ บริษัทน้ีได้ประสบกับ

ปัญหาในการเคล่ือนยา้ยวสัดุซ่ึงมีระยะทางการขนยา้ยวสัดุ

ท่ีไกล ส่งผลให้การไหลของการผลิตหยกุชะงกั ผูวิ้จยัไดใ้ช้

การออกแบบผงัโรงงานโดยการพิจารณาความสัมพนัธ์ของ

กิจกรรมดว้ยคอมพิวเตอร์ (CORELAP) และการออกแบบ

ผังโรงงานด้วยโปรแกรมแบบอัตโนมัติ (ALDEP) ซ่ึง

วตัถุประสงคเ์พ่ือออกแบบผงัโรงงานให้สามารถลดระยะ

การเคล่ือนย้ายวัสดุ ผลการวิจัยพบว่าการออกแบบผัง

โรงงานโดยการพิจารณาความสัมพนัธ์ของกิจกรรมดว้ย

คอมพิวเตอร์ (CORELAP) ลดระยะทางการขนยา้ยวสัดุจาก 

14,495.08 เมตร/เดือน เป็น 5,930.19 เมตร/เดือน และการ

ออกแบบผงัโรงงานดว้ยโปรแกรมแบบอตัโนมติั (ALDEP) 

ลดระยะทางการขนยา้ยวสัดุ 7,369.7 เมตร/เดือน  

จากการทบทวนวรรณกรรมส่งผลให้ผูวิ้จยัไดค้ดัเลือก

วิธีการออกแบบแผนผงัโรงงานทั้งหมด 3 วิธีซ่ึงจดัว่าเป็นท่ี

นิยมใช้อย่างกวา้งขวาง และถือว่าเป็นเทคนิคพ้ืนฐานท่ี

สาํคญัของการจดัผงัโรงงาน ไดแ้ก่  

1. การวางผงัอยา่งเป็นระบบ (SLP) เป็นการวางแผนผงั

ของโรงงานอยา่งเป็นสัดส่วนและเหมาะสม โดยมีหลกัการ

พ้ืนฐานท่ีคาํนึงถึง ไดแ้ก่ ความสัมพนัธ์ (Relationship) เน้ือ

ท่ี (Space) และการปรับจดัตาํแหน่งท่ีตั้ง (Adjustment) ทาํ

ให้สามารถปรับเปล่ียนเองไดง้่าย [16] 

2 . ก า ร อ อ ก แ บ บ ผัง โ ร ง ง า น โ ด ย ก า ร พิ จ า ร ณ า

ความสัมพนัธ์ของกิจกรรมดว้ยคอมพิวเตอร์ (CORELAP) 

เ ป็น วิ ธีการวางผัง ท่ี ใช้ความสัมพัน ธ์ของแผนกท่ีมี

ความสัมพันธ์กันมากมาจัดอันดับในการเร่ิมต้นก่อน 

สามารถใชค้อมพิวเตอร์ช่วยดาํเนินงานและสร้างผงัขึ้นมา 

เพ่ือให้ได้คะแนนของระยะทางบนพ้ืนฐานของเส้นทาง

ส่ีเหล่ียม (Rectilinear Path) ท่ีสุดแลว้หยดุการวนลูป วิธีการ 

CORELAP สามารถปรับเปล่ียนไดง้่ายกว่าวิธีการ ALDEP 

แต่อาจจะให้รูปร่างผงัท่ีไม่ใช่ส่ีเหล่ียม [17] 

3. การออกแบบผงัโรงงานดว้ยโปรแกรมแบบอตัโนมติั 

(ALDEP) จะเ ป็นการวางผังแบบสุ่มโดยยังไม่สนใจ

ความสัมพนัธ์ระหว่างแผนกในตอนเร่ิมต้น สามารถใช้

คอมพิวเตอร์ช่วยดาํเนินงานและสร้างผงัขึ้นมา เพ่ือให้ได้

คะแนนท่ีอยู่ติดกนัสูงท่ีสุดแลว้หยุดการวนลูป ทาํให้ไดผ้งั

ท่ีหลากหลายและมีลกัษณะของผงัเป็นส่ีเหล่ียมท่ีสวยงาม 

ข้อเสียของวิธีการ ALDEP วิธีทําแบบเหว่ียงแหเพ่ือให้

ครอบคลุมงานในวงกวา้งอย่างไม่จาํเพาะเจาะจง จึงทาํให้

คุณภาพและคะแนนท่ีอยูติ่ดกนั (Adjacency Scoring Value) 

ถูกจาํกดั และขอ้เสียอีกขอ้คือไม่สามารถปรับเปล่ียนไดง้่าย

ในแต่ละผงั [17] 

ในงานวิจัยฉบับน้ี ได้ใช้ระยะทางการเคล่ือนย้าย

ช้ินงานระหว่างแผนกคูณกบัจาํนวนความถ่ีการเคล่ือนยา้ย 

จะไดเ้ป็นระยะทางทางการเคล่ือนยา้ยช้ินงานทั้งหมดต่อ

วันของแผนก ซ่ึงนําไปใช้ในการพิจารณาแผนภูมิ

ความสัมพนัธ์ ซ่ึงสอดคลอ้งกบังานวิจยัของ Pakhwan and 

Hathaikan [9], Hakim et al. [10] และ Jati et al. [15] 

อน่ึง จะเห็นว่างานวิจยัฉบบัน้ีจะคลา้ยกบังานวิจยัของ 

Ruephuwan [7] ซ่ึงได้ออกแบบแผนผงัโรงงานทั้งหมด 3 

ผงั ซ่ึงงานวิจัยน้ีได้ออกแบบแผนผงัโรงงานดว้ย 3 วิธี มี

ทั้ งหมด 12 ผงั วิธีละ 4 ผงั ซ่ึงผูจ้ ัดทาํเล็งเห็นว่าแผนผงั

โรงงานมากเพียงพอต่อการวิเคราะห์ โดยแผนผงัโรงงาน

ของแต่ละวิธีสามารถดดัแปลงผงัให้เกิดเป็นผงัใหม่ ซ่ึงมี

ความแตกต่างจากผงัเดิมได ้ 
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3. การศึกษาสภาพปัจจุบัน 

จากสภาพปัจจุบนัผูวิ้จยัไดศึ้กษากระบวนการผลิตวง

รวมประเภทอุปกรณ์ท่ียึดอยู่บนผิวแผงวงจรพิมพ์หรือ

อุปกรณ์ SMD (Surface Mounting Device (SMD)) ในชั้น 

E3 ซ่ึงมีผลิตภณัฑ์ไดแ้ก่ SO8, SO14 และ SO16 ซ่ึงต่อไป

จะขอเรียกวงจรรวม SO14 และ SO16 เป็น SO14, 16 

เน่ืองจากสามารถใช้เคร่ืองจักรชนิดเดียวกันในการผลิต 

และเพ่ือความสะดวกในการเขียนงานของผูวิ้จยั   

กระบวนการผลิตวงจรรวม SMD สามารถแบ่งออกเป็น 

6 ประเภท ไดแ้ก่  

1.) กระบวนการผลิต SO8  

2.) กระบวนการผลิต SO14, 16  

3.) กระบวนการสนบัสนุนผลิต SO8  

4.) กระบวนการสนบัสนุนผลิต SO14, 16  

5.) แผนก Kitting Room (กระบวนการสนบัสนุนผลิต) 

6.) กระบวนการทดสอบเวเฟอร์  

กาํหนดให้  

อกัษรตวั “A” คือ แผนกกระบวนการผลิต SO8  

อกัษรตวั “B” คือ แผนกกระบวนการผลิต SO14, 16  

อกัษรตวั “C” คือ แผนกทดสอบเวเฟอร์  

อักษรตัว “D” คือ แผนกสนับสนุนการผลิต SO8, 

SO14, 16 และแผนก Kitting Room 

3.1. กระบวนการผลิตวงจรรวมประเภทอุปกรณ์ท่ียึดอยู่บน

ผิวแผงวงจรพมิพ์ (หรืออุปกรณ์ SMD) ใน ช้ัน E3 

กระบวนการผลิต SO8 จะประกอบด้วย 10 แผนก 

ไดแ้ก่  

A1  Mark Led Frame (ใช้พ้ืนท่ีและเคร่ืองจกัรร่วมกนั

กบั B1 Mark Lead Frame) 

A2 Die Attach SO8  

A3 Oven Room (ใชพ้ื้นท่ีและเคร่ืองจกัรร่วมกนักบั B3 

Oven Room) 

A4 Wire Bond SO8 

A5 Mold SO8 

A6 Post Mold Cure (ใชพ้ื้นท่ีและเคร่ืองจกัรร่วมกนักบั 

B6 Post Mold Cure) 

A7 Dam Bar and Cut SO8 

A8 Final Test (ใช้พ้ืนท่ีและเคร่ืองจักรร่วมกันกับ B8 

Final Test) 

A9 Mark SO8 

A10 Trim Form and Cut SO8 

กระบวนการผลิต SO14, 16 จะประกอบดว้ย 9 แผนก 

ไดแ้ก่  

B1 Mark Lead Frame (ใช้พ้ืนท่ีและเคร่ืองจกัรร่วมกัน

กบั A1 Mark Lead Frame) 

B2 Die Attach SO14, 16 

B3 Oven Room (ใชพ้ื้นท่ีและเคร่ืองจกัรร่วมกนักบั A3 

Oven Room) 

B4 Wire Bond SO14, 16 

B5 Mold SO14, 16 

B6 Post Mold Cure (ใชพ้ื้นท่ีและเคร่ืองจกัรร่วมกนักบั 

A6 Post Mold Cure) 

B7 Dam Bar and Cut SO14, 16 

B8 Final Test (ใช้พ้ืนท่ีและเคร่ืองจักรร่วมกันกับ A8 

Final Test) 

B9 Trim Form and Mark SO14, 16 

ชั้น E3 มีขั้นตอนการผลิตแสดงดงัรูปท่ี 1 โดยเร่ิมจาก

กระบวนการมาร์คหลีดเฟรม (Mark Lead Frame) แผนก 

A1, B1 เป็นขั้นตอนการทาํสัญลักษณ์ลงบนแผ่นตะกั่ว 

ขั้นตอนต่อไป คือ กระบวนการไดแอตแทค (Die Attach) 

แผนก A2, B2 เป็นขั้นตอนการประกอบได และแผน่ตะกัว่

เข้าด้วยกาวอีพอกซ่ีเ งิน (Silver Epoxy) จากนั้ น เข้า สู่

กระบวนการอบ (Oven Room) แผนก A3, B3 เป็นขั้นตอน

นาํช้ินงานไปอบดว้ยเคร่ืองอบให้กาวอีพอกซ่ีแห้ง ต่อไป

เข้าสู่กระบวนการไวบอนด์ (Wire Bond) แผนก A4, B4 

เป็นขั้นตอนเช่ือมลวดทองระหว่างไดกบัขาลีดเฟรม  

ต่อไป คือ กระบวนการโมลด์ (Mold) แผนก A5, B5 เป็น

ขั้นตอนการฉีดสารคอมปาวด ์(Compound) เขา้ไปในโมลด ์

ถดัไป คือ กระบวนการโพสโมลด์เคียว (Post Mold Cure) 

แผนก A6, B6 นําช้ินงานไปอบ (Cure) เพ่ือให้สารคอม

ปาวด์แข็งตัว จากนั้นเข้าสู่กระบวนการแดมบาแอนคทั 

(Dam Bar and Cut) แผนก A7, B7 เป็นขั้ นตอนการตัด

เหล็กเส้นดว้ยเลเซอร์ ต่อไป คือ กระบวนการไฟนอลเทส 
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(Final Test) แผนก A8, B8  เ ป็นขั้ นตอนการทดสอ บ

คุ ณ ส ม บั ติ ก า ร ใ ช้ ง า น ข อ ง ว ง จ ร ร วม  จ า ก นั้ น เ ข้า สู่

กระบวนการมาร์ค (Mark) แผนก A9 เป็นขั้นตอนการทาํ

สัญลกัษณ์ลงบนวงจรรวมเพ่ือบ่งบอกข้อมูล สุดท้าย คือ 

กระบวนการทิมฟอร์มแอนคทั (Trim Form and Cut) แผนก 

A10 เป็นขั้นตอนการตดั และพบัปลายขาของลวดวงจรรวม 

3.2. กระบวนการสนับสนุนผลิต SO8, SO14, 16 และแผนก 

Kitting Room  

ในชั้น E3 ยงัมีกระบวนการสนบัสนุนผลิต SO8, SO14, 

16 จากรูปท่ี 2โดยแผนก D1 QA ตรวจสอบเส้นลวดท่ี

แ ผ น ก  A4 Wire Bond SO8 แ ล ะ แ ผ น ก B4 Wire Bond 

SO14, 16 ต่อไปแผนก D2 Classette เป็นแผนกวางภาชนะ

ท่ีทาํความสะอาดเสร็จ ถัดไปแผนก D4 Compound เป็น

แผนกท่ีเก็บเม็ดพลาสติก (Compound) โดยพนกังานจะขน

เม็ดพลาสติกไปท่ีท่ีแผนก A5 Mold SO8 และแผนก B5 

Mold SO14,16 จากนั้ นแผนก D5 X-Ray จะตรวจสอบ

ช้ินงานทั้งลอต และแผนก D6 Kitting Room เป็นแผนกเก็บ

อุปกรณ์ เช่น กาว แปลงขดั เทป กระดาษ เป็นตน้ 

3.3. กระบวนการทดสอบเวเฟอร์ 

จากรูปท่ี 2 แผนก C1 Wafer Test กระบวนการทดสอบ

แผ่นเวเฟอร์เป็นการทดสอบคุณสมบติัทางไฟฟ้า เพ่ือหา

คุณสมบติั และประสิทธิภาพในการทาํงานตามท่ีตอ้งการ 

3.4. แผนผังการไหลแบบรวมของกระบวนการผลิตวงจร

รวมประเภท SMD ในช้ัน E3  

ผู ้ วิ จั ย ไ ด้ ศึ ก ษ า แ ผ น ผัง ก า ร ไ ห ล แ บ บ ร ว ม ข อ ง

กระบวนการผลิตวงจรรวม SMD สามารถเส้นทางการขน

ถ่ายช้ินงานออกเป็น 6 ประเภท (ดงัรูปท่ี 2) ไดแ้ก่  

1.) เส้นทึบสีม่วง คือ กระบวนการผลิต SO8  

2.) เส้นทึบสีนํ้าเงิน คือ กระบวนการผลิต SO14, 16  

3.) เส้นปะสีม่วง คือ กระบวนการสนบัสนุนผลิต SO8  

4.) เส้นปะสีนํ้ าเงิน คือ กระบวนการสนับสนุนผลิต 

SO14, 16  

5.) เส้นทึบสีชมพู คือ กระบวนการสนบัสนุนจากแผนก 

Kitting Room  

6.) เส้นทึบสีแดง คือ กระบวนการทดสอบเวเฟอร์  

จากรูปท่ี 2 มีเส้นทางการเคล่ือนยา้ยช้ินงานทั้งหมด 53 

เส้นทาง เม่ือนําระยะทางการขนยา้ยช้ินงานไปคูณกับ

จาํนวนรอบการขนส่งของแต่ละเส้นทาง พบว่ามีระยะทาง

ทั้งหมด คือ 31,449.16 เมตรต่อวนั และระยะเวลาทั้งหมด 

คือ 32,260.18 วินาทีต่อวนั 

3.5. ข้อจํากัดเร่ืองของห้องคลีนรูม 10k และ 100k  

ห้องคลีนรูม 10k คือ ห้องท่ีมีอนุภาคขนาด 0.5 ไมครอน

หรือใหญ่กว่า ไม่เ กิน 10 ,000 อนุภาคต่ออากาศหน่ึง

ลูกบาศก์ฟุต โดยมีพ้ืนท่ีเท่ากับ 1,872 ตารางเมตร ซ่ึงมี

ความกวา้งเท่ากบั 36 เมตร ยาว 52 เมตร  

ห้องคลีนรูม 100k คือ  ห้องท่ี มีอนุภาคขนาด 0.5 

ไมครอนหรือใหญ่กว่า ไม่เกิน 100,000 อนุภาคต่ออากาศ

หน่ึงลูกบาศกฟุ์ต โดยทีพ้ืนท่ีเท่ากบั 1,404 ตารางเมตร ซ่ึงมี

ความกวา้งเท่ากบั 36 เมตร ยาว 39 เมตรพ้ืนท่ี 

3.6. ปัญหาท่ีพบ 

ปัญหาหลักของผัง คือ ระยะทางในการเคล่ือนยา้ย

ช้ินงานระหว่างแผนกมากเกินไป เน่ืองจากแผนกท่ีมี

กระบวนการต่อเน่ืองกันอยู่ไกลกัน ซ่ึงระยะทางการ

เคล่ือนยา้ยช้ินงานมากเท่าใดจะส่งผลให้ระยะเวลาผลิต

นานขึ้น และกาํลงัการผลิตไม่สูงสุด ดชันีช้ีวดัความสําเร็จ 

(Key Performance Indicator (KPI)) คื อ  ร ะ ย ะ ท า ง

เคล่ือนยา้ยช้ินงานระหว่างแผนก (เมตร)  
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รูปท่ี 1 กระบวนการผลิตวงจรรวมประเภท SMDใน ชั้น E3 

 

 

 
รูปท่ี 2 แผนผงัการไหลแบบรวมของการผลิตรวม 

 

4. วิธีการดําเนินงานวิจัย 

การดําเนินงานวิจัยเ ร่ิมจากการกําหนดค่าตาราง

ความสัมพันธ์ เพ่ือใช้เป็นข้อมูลในการวิเคราะห์ และ

ออกแบบแผนผังด้วย  3  วิ ธีทั้ งหมด 12  ผัง  จากนั้ น

เปรียบเทียบผลการจดัผงั จากนั้นเปรียบเทียบผงัโรงงาน

ก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 

A1, B1 Mark Lead Frame 

A2 Die Attach SO8 B2 Die Attach SO14, 16 

A3, B3 Oven Room 

A4 Wire Bond SO8 B4 Wire Bond SO14, 16 

A5 Mold SO8 B5 Mold SO14, 16 

A6, B6 Post Mold Cure 

A7 Dam Bar and Cut SO8 B7 Dam Bar and Cut SO14, 16 

A8, B8 Final Test 

A9 Mark SO8 B9 Trim Form and Mark SO14, 16 

A10 Trim Form and Cut SO8 

C1 Wafer Test 

กระบวนการทดสอบเวเฟอร์ 
กระบวนการผลิต 
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4.1. การกาํหนดค่าตารางความสัมพนัธ์ 

ระยะทางในการเคล่ือนท่ีถูกพิจารณาจาก ระยะทางใน

การเคล่ือนท่ี (เมตรต่อรอบ) คูณกบัจาํนวนรอบการขนส่ง 

(รอบต่อวนั) จะไดเ้ป็นระยะทางการเคล่ือนท่ีทั้งหมดของ

พนกังานแสดงดงัตารางขา้งล่าง ซ่ึงระยะทางการเคล่ือนท่ี

รวม คือ 31,449.16 เมตร ตัวอย่างรายละเอียดระยะทาง

แสดงดงัตารางท่ี 1 

การกาํหนดค่าตารางความสัมพนัธ์ กาํหนดโดยขอ้มูล

ระยะทางการเคล่ือนท่ีทั้งหมดในปัจจุบนั (แสดงตวัอย่าง

ตามตารางท่ี 1 โดยในปัจจุบนัมีระยะทางการเคล่ือนท่ีของ

ทั้ง 23 แผนกอยูท่ั้งหมด 253 เส้นทาง จึงไดน้าํระยะทางการ

เคล่ือนท่ีทั้งหมดในปัจจุบนัเรียงจากค่ามากไปน้อย โดย

กาํหนดให ้[18] 

- ความสัมพนัธ์ “A” มีไม่เกิน 5 เปอร์เซ็นต์ของ 253 

เส้นทาง ซ่ึงไดจ้าํนวนทั้งหมด 12 จาํนวน โดยมีขอบล่าง 

500 และขอบบน 5,000 

- ความสัมพนัธ์ “E” มีไม่เกิน 10 เปอร์เซ็นต์ของ 253 

เส้นทาง ซ่ึงไดจ้าํนวนทั้งหมด 23 จาํนวน โดยมีขอบล่าง 

110 และขอบบน 599 

 

ตารางท่ี 1 ตวัอยา่งระยะทางการเคล่ือนท่ี 

ลําดับ คําอธิบายการปฏิบัตงิาน 

ระหว่างแผนก ระยะทางการ

เคล่ือนท่ีท้ังหมด  

(เมตรต่อวัน) 

ระยะทาง

(เมตร) 

จํานวนรอบการ

ขนส่ง (รอบต่อวัน) 

1 ยา้ยรถเขน็จาก Mark Lead Frame ไป Die Attach SO8 17.91 29 519.39 

2 ยา้ยรถเขน็จาก Die Attach SO8 ไป Oven Room 24.67 10 246.70 

3 ยา้ยรถเขน็จาก Oven Room ไป Wire Bond SO8 59.81 80 4,784.80 

4 ยา้ยรถเขน็จาก Wire Bond SO8 ไป Mold SO8 14.95 5 74.75 

5 ยา้ยรถเขน็จาก Mold SO8 ไป Post Mold Cure 66.23 2 132.46 

6 ยา้ยรถเขน็จาก Post Mold Cure ไป Dam bar and Cut SO8 53.60 6 321.60 

7 ยา้ยรถเขน็จาก Dam bar and Cut SO8 ไป Final Test 40.86 8 326.88 

8 ยา้ยรถเขน็จาก Final Test ไป Mark  SO8 38.91 6 233.46 

9 ยา้ยรถเขน็จาก Mark  SO8 Trim Form and Cut SO8 8.15 5 40.75 

10 ยา้ยรถเขน็จาก Mark Lead Frame ไป Die Attach SO14, 16 32.41 100 3,241.00 

11 ยา้ยรถเขน็จาก Die Attach SO14, 16 ไป Oven Room 16.96 200 3,392.00 

12 ยา้ยรถเขน็จาก Oven Room ไป Wire Bond SO14, 16 46.91 88 4,128.08 

13 ยา้ยรถเขน็จาก Wire Bond SO14, 16  ไป Mold SO14, 16 18.92 32 605.44 

14 ยา้ยรถเขน็จาก Mold SO14, 16  ไป Post Mold Cure 48.23 6 289.38 

15 ยา้ยรถเขน็จาก Post Mold Cure ไป Dam bar and Cut SO14, 

16 
45.20 6 271.20 

 
 

- ความสัมพนัธ์ “I” มีไม่เกิน 15 เปอร์เซ็นต์ของ 253 

เส้นทาง ซ่ึงไดจ้าํนวนทั้งหมด 18 จาํนวน โดยมีขอบล่าง 1 

และขอบบน 109 

- ความสัมพนัธ์ “O” มีไม่เกิน 20 เปอร์เซ็นต์ของ 253 

เส้นทาง เน่ืองจากขอ้จาํกดัของความสัมพนัธ์ ส่งผลให้มี

ขอ้มูลไม่เพียงพอ จึงทาํให้จาํนวนเท่ากบัศูนย ์
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- ความสัมพนัธ์ “U” มีไม่เกิน 50 เปอร์เซ็นต์ของ 253 

เส้นทาง ซ่ึงไดจ้าํนวนทั้งหมด 200 จาํนวน 

4.2. การออกแบบผังโรงงานอย่างเป็นระบบ (SLP) 

การออกแบบผงัโรงงานอยา่งเป็นระบบ ไดน้าํขอ้มูล

จากรูปท่ี 3  มาวิเคราะห์ระดับความสัมพันธ์ในแต่ละ

กิ จ ก ร ร ม ข อ ง โ ร ง ง า น ก ร ณี ศึ ก ษ า ซ่ึ ง จ ะ จัด ลํา ดับ

ค วาม สัม พัน ธ์จ าก ม าก ไ ป ห าน้อ ย ต า ม ป ริ ม าณก า ร

เคล่ือนยา้ยช้ินงานระหว่างแผนก (A→E→I→O→U)  

 

 
รูปท่ี 3 แผนภูมิความสัมพนัธ์ 

 

จ า ก ข้ อ มู ล แ ผ น ภู มิ ค ว า ม สั ม พัน ธ์ พ บ ว่ า  ไ ม่ มี

ความสัมพนัธ์ O และ X ในกิจกรรมการขนส่งของชั้น E3  

สามารถเขียนผงัโรงงานทั้ง 4 แบบ ไดด้งัน้ี 

ผงัโรงงานแบบท่ี 1 ไดน้าํขอ้มูลจากรูปท่ี 3 มาวิเคราะห์ 

ซ่ึงมีการจดัเรียงแผนกลงผงัพ้ืนท่ี 10k ไดแ้ก่ แผนก 7-6-2-4-

5-1-3-9-8-10 พ้ืนท่ี 100k ไดแ้ก่ แผนก 12-22-11-13-16-21-

20-14-15-17-18-19 ดงัรูปท่ี 4 
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ผงัโรงงานแบบท่ี 2 ไดด้ดัแปลงผงัจากผงัโรงงานแบบ

ที่ 1 โดยไดด้ดัแปลงพ้ืนที่ 10k ไดแ้ก่ แผนก 1-2-4-7-8-9-

10 พ้ืนท่ี 100k ไดแ้ก่ แผนก 11-13-14-15-17-18-20-22 ดงั

รูปท่ี 5 

ผงัโรงงานแบบท่ี 3 ไดด้ดัแปลงผงัจากผงัโรงงานแบบ

ที่ 1 โดยไดด้ดัแปลงพื้นที่ 10k ไดแ้ก่ แผนก 2-3-4-7-8 

พ้ืนท่ี 100k ไดแ้ก่ แผนก 11-13-14-18-19-21-22 ดงัรูปท่ี 6  

ผงัโรงงานแบบท่ี 4 ไดด้ดัแปลงผงัจากผงัโรงงานแบบ

ที่ 1 โดยไดด้ดัแปลงพ้ืนที่ 10k ไดแ้ก่ แผนก 1-2-3-4-5-7-

8-10พ้ืนท่ี 100k ไดแ้ก่ แผนก 11-13-14-15-17-18 ดงัรูปท่ี 

7  

 

 
รูปท่ี 4 ผงัโรงงานแบบท่ี 1 (SLP) 

 

 
รูปท่ี 5 ผงัโรงงานแบบท่ี 2 (SLP) 

 

 
รูปท่ี 6 ผงัโรงงานแบบท่ี 3 (SLP) 

 

 
รูปท่ี 7 ผงัโรงงานแบบท่ี 4 (SLP) 

 

4.3. การออกแบบผังโรงงานด้วยการพิจารณาความสัมพันธ์

ของกิจกรรมด้วยคอมพวิเตอร์ (CORELAP) 

การออกแบบผงัโรงงานด้วยการพิจารณาความสัมพนัธ์

ของกิจกรรมด้วยคอมพิวเตอร์ได้นําข้อมูลจากรูปท่ี 3 มา

วิเคราะห์หาค่าคะแนนความใกลชิ้ดทั้งหมด (Total Closeness 

Rating (TCR)) และลาํดบัการจดัวาง  

ผงัโรงงานแบบท่ี 5 ไดใ้ช้วิธีการออกแบบผงัโรงงานด้วย

การพิจารณาความสัมพันธ์ของกิจกรรมด้วยคอมพิวเตอร์ 

(CORELAP) ดงัรูปท่ี 8 

ผงัโรงงานแบบท่ี 6 ไดมี้การดดัแปลงผงัโรงงานมาจากผงั

โรงงานแบบท่ี 5 ซ่ึงไดด้ดัแปลงโดยการจดัตาํแหน่งแผนกท่ี 

18-19 ใหม่ ดงัรูปท่ี 9  

ผงัโรงงานแบบท่ี 7 ไดมี้การดดัแปลงผงัโรงงานมาจากผงั

โรงงานแบบท่ี 6 ซ่ึงไดด้ดัแปลงโดยการจดัตาํแหน่งแผนกท่ี 

13-14-22 ใหม่ ดงัรูปท่ี 10 

ผงัโรงงานแบบท่ี 8 ไดมี้การดดัแปลงผงัโรงงานมาจากผงั

โรงงานแบบท่ี 7 ซ่ึงไดด้ดัแปลงโดยการจดัตาํแหน่งแผนกท่ี 3-

4-10-13-14-15-22 ใหม่ ดงัรูปท่ี 11 

 

 
รูปท่ี 8 ผงัโรงงานแบบท่ี 5 (CORELAP) 

 

 

รูปท่ี 9 ผงัโรงงานแบบท่ี 6 (CORELAP) 

 

 

รูปท่ี 10 ผงัโรงงานแบบท่ี 7 (CORELAP) 
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รูปท่ี 11 ผงัโรงงานแบบท่ี 8 (CORELAP) 

 

4.4. การออกแบบผังโรงงานด้วยโปรแกรมแบบอัตโนมัติ  

(ALDEP) 

การออกแบบผงัโรงงานดว้ยโปรแกรมแบบอตัโนมติั เร่ิมจาก

กาํหนดค่าความกวา้งในการวางแผนกเร่ิมตน้ (Sweep Width) สุ่ม

แผนกแรกของพ้ืนท่ี 10k และ 100k และไดใ้ช้ขอ้มูลจากรูปท่ี 3 

มาวิเคราะห์หาแผนกท่ีมีความสัมพนัธ์ เพ่ือออกแบบผงัทางเลือก 

ผงัโรงงานแบบท่ี 9 กาํหนดค่า Sweep Width เท่ากบั 12 โดย

พ้ืนท่ี 10k เร่ิมวางแผนกแรกลงผงั คือ แผนกท่ี 2 พ้ืนท่ี 100k 

เร่ิมวางแผนกแรกลงผงั คือ แผนกท่ี 12 ดงัรูปท่ี 12 

ผงัโรงงานแบบท่ี 10 กาํหนดค่า Sweep Width เท่ากับ 18 

โดยพ้ืนท่ี 10k เร่ิมวางแผนกแรกลงผงั คือ แผนกท่ี 2 พ้ืนท่ี 100k 

เร่ิมวางแผนกแรกลงผงั คือ แผนกท่ี 12 ดงัรูปท่ี 13 

ผงัโรงงานแบบท่ี 11 กาํหนดค่า Sweep Width เท่ากับ 12 

โดยพ้ืนท่ี 10k เร่ิมวางแผนกแรกลงผงั คือ แผนกท่ี 4 พ้ืนท่ี 100k 

เร่ิมวางแผนกแรกลงผงั คือ แผนกท่ี 11 ดงัรูปท่ี 14 

ผงัโรงงานแบบท่ี 12 กาํหนดค่า Sweep Width เท่ากับ 18 

โดยพ้ืนท่ี 10k เร่ิมวางแผนกแรกลงผงั คือ แผนกท่ี 3 พ้ืนท่ี 100k 

เร่ิมวางแผนกแรกลงผงั คือ แผนกท่ี 12 ดงัรูปท่ี 15 

 

 
รูปท่ี 12 ผงัโรงงานแบบท่ี 9 (ALDEP) 

 

 
รูปท่ี 13 ผงัโรงงานแบบท่ี 10 (ALDEP) 

 

รูปท่ี 14 ผงัโรงงานแบบท่ี 11 (ALDEP) 

 

 

รูปท่ี 15 ผงัโรงงานแบบท่ี 12 (ALDEP) 

 

4.5. การเปรียบเทียบผลการจัดผังของท้ัง 3 วิธี 

การเปรียบเทียบการจัดผงัโรงงานเร่ิมจากเก็บข้อมูล

ระยะทางการเคล่ือนยา้ยช้ินงานจากตาํแหน่งก่ึงกลางของ

แผนก ไปยงัก่ึงกลางของอีกแผนกท่ีมีความสัมพนัธ์กนั โดย

ระยะทางการเคล่ือนยา้ยช้ินงานคูณกับจาํนวนความถ่ีการ

เคล่ือนยา้ย จะไดร้ะยะทางการเคล่ือนยา้ยช้ินงานทั้งหมดต่อ

วนั จากการเปรียบเทียบผงัโรงงานทางเลือกทั้ง 12 แบบ 

พบว่า ผงัท่ีมีระยะทางการเคล่ือนยา้ยช้ินงานทั้งหมดต่อวนั

น้อยท่ีสุด คือ ผงัโรงงานแบบท่ี 1 SLP 25,551.60 เมตรต่อ

วนั รองลงมา คือ ผงัโรงงานแบบท่ี 4 SLP 27,822.40 เมตร

ต่อวัน ลําดับถัดมา คือ  ผังโรงงานแบบท่ี  12 ALDEP 

27,862.20 เมตรต่อวัน ซ่ึงตารางท่ี 2 และรูปท่ี 16 แสดง

ผลลพัท ์โดยจดัลาํดบัจากนอ้ยไปมาก 

เม่ือเปรียบเทียบประสิทธิภาพดว้ยระยะทางของวิธีการ

ทั้ ง  3 วิธีโดยภาพรวม จะเห็นได้ว่า เทคนิค SLP จะมี

ประสิทธิภาพอนัดบัท่ี 1 ดว้ยระยะทางเฉล่ีย 27,747 เมตรต่อ

วัน  (หรือคิดเป็น 27.74 กิโลเมตรต่อวัน)  และเทคนิค 

ALDEP จะเป็นอนัดบัท่ี 2 ดว้ยระยะทางเฉล่ีย 29,627 เมตร

ต่อวนั (หรือคิดเป็น 29.62 กิโลเมตรต่อวนั) และเทคนิค 

CORELAP จะเป็นอนัดับท่ี 3 ด้วยระยะทางเฉล่ีย 30,864 

เมตรต่อวนั (หรือคิดเป็น 30.86 กิโลเมตรต่อวนั) สามารถได้

ดงัรูปท่ี 17 แสดงแผนภาพกล่อง (Box Plot) 
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รูปท่ี 16 ระยะทางการเคล่ือนยา้ยช้ินงานทั้งหมด 

 
รูปท่ี 17 แผนภาพกล่อง (Box Plot) เพ่ือเปรียบเทียบ

ประสิทธิภาพของทั้ง 3 วิธี 

 

ตารางท่ี 2 ระยะทางการเคล่ือนยา้ยช้ินงานทั้งหมด  

ผังโรงงาน ระยะทางการเคล่ือนย้ายช้ินงานต่อวัน (เมตรต่อวัน) 

แบบท่ี 1 (SLP)  25,551.6 

แบบท่ี 4 (SLP)  27,822.4 

แบบท่ี 12 (ALDEP)  27,862.2 

แบบท่ี 2 (SLP)  28,699.1 

แบบท่ี 11 (ALDEP)  28,870.7 

แบบท่ี 3 (SLP)  28,915.9 

แบบท่ี 5 (CORELAP)  28,969.7 

แบบท่ี 6 (CORELAP)  29,164.1 

แบบท่ี 9 (ALDEP)  30,155.4 

แบบท่ี 10 (ALDEP)  31,617.9 

แบบท่ี 8 (CORELAP)  32,219.7 

แบบท่ี 7 (CORELAP)  33,101.9 

 

4.6. การเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง 

จากรูปท่ี 16 พบว่า แผนผงัโรงงานทางเลือกท่ีมีระยะ

ทางการเคล่ือนยา้ยช้ินงานต่อวนัน้อยท่ีสุด คือ ผงัโรงงาน

แบบท่ี 1 SLP ซ่ึงได้มีการนําไปผงัทางเลือกไปออกแบบ 

และวางลงในแผนผงัจริง โดยหลกัการวางลงในผงัจริงนั้น

จะตอ้งคาํนึงถึงตาํแหน่งแผนกของผงัโรงงานแบบท่ี 1 SLP 

ขนาดของถนนในการเคล่ือนยา้ยช้ินงาน ซ่ึงเท่ากับ 1.46 

เมตร โดยรถเข็นสามารถสวนทางกันได้ทั้ งสองทิศทาง 

ตาํแหน่งบนัไดในทางหนีไฟกรณีเกิดเหตุฉุกเฉินในปัจจุบนั

ทั้ง 3 ตาํแหน่งไดแ้ก่ ซา้ยบน กลางล่าง และขวาบน ตาํแหน่ง

ของแผนกท่ีไม่ไดอ้ยู่ในขอบเขตซ่ึงตอ้งคงตาํแหน่งเดิมไว้

เพ่ือความเหมาะสมในการวางตาํแหน่งของแผนก สามารถ

แสดงการวางผงัโรงงานหลงัการปรับปรุงไดรู้ปท่ี 18  
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รูปท่ี 18 ผงัโรงงานหลงัการปรับปรุง 

 

จากการเก็บข้อมูลระยะทางของผงัโรงงานหลังการ

ปรับปรุง พบว่า มีระยะทางการเคล่ือนยา้ยช้ินงานต่อวนั

เท่ากับ 21,170.27 เมตรต่อวนั ซ่ึงผงัก่อนการปรับปรุงมี

ระยะทางการเคล่ือนยา้ยช้ินงานต่อวนัเท่ากับ 31,449.16 

เมตรต่อวนั ดงันั้นผงัโรงงานหลงัการปรับปรุงสามารถช่วย

ลดระยะทางการเคล่ือนยา้ยช้ินงานต่อวนัเท่ากบั 10,278.89 

เมตรต่อวนั 

 

5. สรุปผลการวิจัย 

ระยะทางการเคล่ือนยา้ยท่ีเป็นความสูญเปล่าเกิดจาก

การออกแบบผงัโรงงานท่ีไม่เหมาะสม ส่งผลให้องค์กรมี

ศกัยภาพในการผลิตไม่เต็มท่ี ประกอบกบัในปัจจุบนัโลก

แห่งเทคโนโลยี อุปกรณ์ท่ียึดอยู่บนแผงวงจรพิมพมี์ความ

ตอ้งการจากลูกคา้ท่ีเพ่ิมขึ้นอยา่งต่อเน่ือง ในงานวิจยัฉบบัน้ี

ไดศึ้กษาบริษทัผลิตอุปกรณ์ท่ียึดอยู่บนแผงวงจรพิมพแ์ห่ง

หน่ึงในประเทศไทย หลังจากการสํารวจปัญหาชั้น E3 

ประกอบด้วยหลายแผนกซ่ึงมีความสัมพนัธ์กันแต่ไม่อยู่

ใกลก้นั และมีเส้นทางการไหลท่ีซับซ้อน พบว่า ขั้นตอน

การเคล่ือนย้ายช้ินงานระหว่างแผนกมีระยะเวลา และ

ระยะทางในการเคล่ือนยา้ยช้ินงานท่ีมากเกินความจาํเป็น  

งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือเปรียบเทียบการออกแบบ

แผนผงัโรงงาน สําหรับการผลิตอุปกรณ์ท่ียึดอยู่บนผิว

แผงวงจรพิมพ ์(หรืออุปกรณ์ SMD) โดยการใช้วิธี SLP, 

CORELAP และ ALDEP นาํไปสู่การลดความสูญเปล่าของ

ระยะทางในการขนส่งระหว่างแผนก 

จากปัญหาระยะทางในการเคล่ือนยา้ยช้ินงานท่ีมากเกิน

ความจําเป็น ทาํให้เกิดความสูญเปล่าในการเคล่ือนยา้ย

ช้ินงาน ผูจ้ดัทาํจึงไดเ้ก็บขอ้มูลระยะทางในการเคล่ือนยา้ย

ช้ินงานระหว่างแผนก และเก็บข้อมูลจาํนวนความถ่ีการ

เ ค ล่ื อ น ย้า ย  เ พ่ื อ วิ เ ค ร า ะ ห์ แ ผ น ภู มิ ค ว า ม สั ม พัน ธ์  

(Relationship Chart) แ ล ะ อ อ ก แ บ บ แ ผ น ผัง โ ร ง ง า น

ทางเลือก 12 ผงั 

ผลสรุปท่ีสาํคญัของงานวิจยั มีดงัน้ี 

1.) จากการออกแบบผงัโรงงานทางเลือก พบว่า ผงั

ทางเลือกท่ีทีระยะทางการขนยา้ยช้ินงานน้อยท่ีสุด คือ ผงั

โรงงานแบบท่ี 1 SLP ซ่ึงไดน้าํตาํแหน่งแผนกมาจดัวางลง

ผงั หลงัการปรับปรุงมีระยะทางการขนยา้ยช้ินงานทั้งหมด 

21,170.27 เมตรต่อวนั ลดระยะทางการเคล่ือนยา้ยช้ินงาน

ต่อวนัเท่ากบั 10,278.89 เมตรต่อวนั หรือลดลงไป 32.68% 
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2.) จากภาพรวมของแผนภูมิแท่งรูปท่ี 16–17 พบว่า วิธี 

SLP เป็นวิธีท่ีเหมาะสมในการออกแบบแผนผงัโรงงานมาก

ท่ีสุด เน่ืองจากระยะทางเคล่ือนยา้ยช้ินงานทั้งหมดอยู่ใน 6 

อันดับแรก รองลงมาวิธี ALDEP เน่ืองจากมีภาพรวมของ

ระยะทางเคล่ือนยา้ยช้ินงานทั้งหมดอยู่ใน 10 ลาํดบัแรก โดย

วิธี CORELAP เป็นวิธีท่ีไม่ควรเลือกใช้ เน่ืองจากมีภาพรวม

ของระยะทางเคล่ือนยา้ยช้ินงานทั้งหมดอยู่ใน 6 ลาํดบัสุดทา้ย  

ผลจากการวิเคราะห์สามารถนาํไปเสนอองคก์รเพ่ือใช้

ในการออกแบบแผนผังให้ มีความเหมาะสมต่อการ

เคล่ือนยา้ยช้ินงาน 

งานวิจยัฉบบัน้ีจะออกแบบแผนผงัโรงงานใหม่เพ่ือลด

ระยะทางและระยะเวลาในการเคล่ือนยา้ยช้ินงานลงเป็น

หลกั แต่ผลพลอยได้จากงานวิจัยฉบบัน้ีช่วยปรับปรุงใน

เร่ืองของเส้นทางท่ีทบักนัหรือตดักนัและการรอคอยของ

แผนกถดัไปดว้ย  

เน่ืองจากว่าการออกแบบผงัโรงงานอย่างเป็นระบบ 

(Systematic Layout Planning (SLP)) เป็นการวางแผนผัง

ของโรงงานอยา่งเป็นสัดส่วนและเหมาะสม โดยมีหลกัการ

พ้ืนฐานท่ีคาํนึงถึง ไดแ้ก่ ความสัมพนัธ์ (Relationship) เน้ือ

ท่ี (Space) และการปรับจัดตําแหน่งท่ีตั้ ง (Adjustment) 

เหมาะกบัการจดัผงัดว้ยมือ ทาํให้สามารถปรับเปล่ียนเอง

ไดง้่าย (โดยทัว่ไปวิธีการ SLP ยงัไม่เหมาะกบัการจดัดว้ย

โปรแกรมคอมพิวเตอร์โดยตรง) ในขณะท่ี การวางผงั

โรงงานโดยการพิจารณาความสัมพนัธ์ของกิจกรรมดว้ย

คอมพิวเตอร์ (CORELAP) และการออกแบบผงัโรงงาน

ด้วยโปรแกรมแบบอัตโนมัติ  (ALDEP) ควรต้องใช้

โปรแกรมคอมพิวเตอร์มาช้วยในการทําซํ้ าหลาย ๆ ผงั

โรงงานมาเปรียบเทียบกันเอง ดังนั้ นถ้าใช้จํานวนผัง

โรงงานท่ีถูกออกแบบขึ้นมีอย่างจํากัด การออกแบบผงั

โรงงานอย่างเป็นระบบ (SLP) จึงถูกแนะนาํดว้ยการจดัผงั

แบบมือ (Manual) เพราะมีโอกาสท่ีได้รับผงัโรงงานท่ีมี

ระยะทางท่ีส้ันกว่าวิธีอ่ืน 

ขอ้จาํกดัในงานวิจยัฉบบั คือ พ้ืนท่ีในการวางผงัของแต่

ละแผนกจาํเป็นตอ้งแบ่งตามห้องความสะอาด (คลีนรูม) 

ทั้ง 2 ฝ่ัง ทาํให้แผนกถูกจาํกดัไวใ้นฝ่ังใดฝ่ังหน่ึง ทาํให้ไม่

เกิดความแตกต่างของการออกแบบและวางผงัโรงงานใหม่ 

อีกทั้งการพิจารณาเกณฑ์ระยะทางการเคล่ือนยา้ยช้ินงาน

เพียงเกณฑ์เดียวอาจจะทาํให้ผงัทางเลือกโดดเด่นเฉพาะ

เกณฑ์ระยะทางเพียงเกณฑ์เ ดียวเท่านั้ น เพราะไม่ได้

พิจารณาเงินลงทุน กาํลงัการผลิตท่ีเพ่ิมขึ้นในอนาคต 

อน่ึง ในช่วงเร่ิมต้นของการศึกษา ผูวิ้จัยได้พิจารณา

พ้ืนท่ีขั้นตํ่าสุดท่ีตอ้งการ (มีหน่วยเป็นตารางเมตร) ซ่ึงได้

รวมพ้ืนท่ีอาํนวยความสะดวก พ้ืนท่ีว่างของแต่ละแผนก 

และพ้ืนท่ีท่ีจาํเป็นต่อการทาํงานของแต่ละแผนกไปแลว้ ซ่ึง

ถือว่าเป็นขนาดพ้ืนท่ีท่ีพนกังาน (หรืออุปกรณ์ เคร่ืองจกัร) 

สามารถทาํไดอ้ยา่งเหมาะสมและสะดวก นอกจากน้ีการจดั

ผงัโรงงานทั้ง 3 วิธี ผูวิ้จยัไดก้าํหนดให้แต่ละแผนกมีพ้ืนท่ี

เท่ากนั ดงันั้นในงานวิจยัฉบบัน้ีผูวิ้จยัจึงไม่ไดก้ล่าวถึงเร่ือง

ของผลลพัธ์ของความยืดหยุ่นของพ้ืนท่ี การใช้ประโยชน์

ของพ้ืนท่ี และพ้ืนท่ีว่าง 
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