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1 

บทที่ 1 

บทนํา 

 

1.1 บทนํา 

กิจการอุตสาหกรรมในยุคปจจุบันไดตระหนักถึงความสําคัญดานการออกแบบและวางผัง
โรงงาน (Plant Layout and Design) มากขึ้นเปนลําดับ ทั้งนี้เนื่องจากความมุงหวังที่จะใชทรัพยากร
และปจจัยการผลิตตาง ๆ ที่มีอยูอยางจํากัดใหเกิดประโยชนสูงสุด ในขบวนการผลิตของ
อุตสาหกรรมแตละรูปแบบที่เริ่มจากวัตถุดิบผานกระบวนการผลิต จนไดเปนผลิตภัณฑออกมาแม
จะไดเปนผลิตภัณฑชิ้นเดียวกันใชเวลาผลิตเทากัน แตไมแนเสมอไปวาจะสามารถผลิดไทแระมาณ
เทากัน ทั้งนี้ขึ้นอยูกับศิลปะของการเตรียมสถานที่สําหรับวางเครื่องจักร วัตถุดิบ คน สถานที่ทํางาน 
พรอมทั้งสิ่งอํานวยความสะดวกและสนับสนุนการผลิตในตําแหนงที่เหมาะสม 

ซึ่งการจัดกิจกรรมดังกลาวใหเหมาะสมนั้นเปนปญหาที่ทางโรงงานอุตสาหกรรมประสบ
อยูเสมอและหลีกหนีไมพน เพราะวาตําแหนงที่เหมาะสมนั้น อาจจะเหมาะสมเพียงในชวงเวลาหนึ่ง
เทานั้น แตในทางปฏิบัติแลวการผลิตของโรงงานจะตองผันแปรไปตามความตองการของตลาด ทั้ง
ในเชิงปริมาณและคุณภาพ  

อาจกลาวไดวา ผังโรงงานนั้นเปนพื้นฐานสําคัญของโรงงานอุตสาหกรรม เพราะจะเปน
ตัวกําหนดประสิทธิภาพของการทํางานสวนหนึ่ง โดยบางโรงงานอาจจะมีเครื่องจักรที่มคุณภาพสูง 
มีเครื่องมือดี ๆ เปนผลิภัณฑที่ออกแบบดี ปริมาณความตองการของตลาดสูง หากสิ่งดังกลาวทําการ
ผลิตในโรงงานที่ขาดการวางผังโรงงานที่ดีแลว ประสิทธิภาพในการทํางานยอมไมดีแนนอน 
โดยเฉพาะผลิตภัณฑที่ในตลาดมีการแขงขันสูง 

จากที่ไดกลาวมาขางตน การวางผังโรงงานถือเปนพื้นฐานสําคัญของทุกโรงงาน งานวิจัย
ฉบับนี้จึงขอนําเสนอเกี่ยวกับการวิเคราะหหาทางเลือกที่เหมาะสมในการวางผังโรงงาน เพื่อการ
เริ่มตนที่ดี และประสิทธิผลที่มากขึ้นของโรงงานตัวอยาง 
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1.2 ขอมูลเบื้องตนของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 

โรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษาเปนบริษัทรวมทุนระหวางผูผลิตรายใหญจากสหรัฐอเมริกา 
และกลุมทุนชาวไทย  โดยหุน  50:50  ไดรับการแตงตั้งจากบริษัทในสหรัฐอเมริกา  ใหเปนฐานการ
สงออกเครื่องปรับอากาศขนาดเล็กทั่วโลก ในป 2536 

ใชเทคโนโลยีการผลิตแบบ Demand Flow Technology โดยรับมาจากจาก USA เริ่มในป 
2536 จากนั้นไดรับ ISO 9002 ในป 2542 จาก The United Kingdom Accreditation Service (UKAS) 
ประเทศอังกฤษ  และ National Accreditation System of Thailand (NAC) ประเทศไทย ซึ่งเปน
โรงงานผลิตเครื่องปรับอากาศแหงแรกของประเทศไทยที่ไดรับการรับรองมาตรฐาน จากสถาบัน 
NAC  จากนั้นมีการริเริ่มการพัฒนาระบบงานและคุณภาพสินคาในระบบ Six sigma ตั้งแตป 2543
ทําการปรับระบบคุณภาพเปน ISO9001:Version 2000 ในป 2545 และไดรับการรับรองมาตรฐาน
ดานความปลอดภัย OHSAS18001 ในป 2546 

ปจจุบันมจีํานวนพนักงานสวนโรงงานรวมทั้งสิ้น  400  คน  แบงเปนพนักงานในสวนการ
ผลิต จํานวน 320 คน และ ในฝายสนับสนุนการผลิตอื่น ๆ อีกจํานวน 80 คน กําลังการผลิตปจจุบัน
อยูที่ประมาณ 150,000 Units ตอป 

วัตถุประสงคขององคกร 

• ขจัดกิจกรรมที่เพิ่มคาใชจายแตไมไดเพิ่มคุณคาใหกับสินคาหรือกระบวนการทํางาน 
• มุงสูความเปนเลิศดานคุณภาพ - ของเสียเทากับศูนย 
• พนักงานมีสวนเกี่ยวของและมีสวนรวมในการตัดสินใจ 
• เปนคูแขงระดับแนวหนาสําหรับผูผลิตรายอื่น 
• เปนผูริเริ่มสิ่งใหมๆในระดับแนวหนา 
• บริการลูกคาดวยความเต็มใจ 
• เสริมสรางวัฒนธรรมทางธุรกิจดวยการทํางานเปนทีม 

กลยุทธขององคกร 

• นํา Demand Flow Technology เขามาใชทั่วทั้งองคกร 
• สรางความพึงพอใจใหลูกคา  100 % 
• เปนบริษัทที่บริหารงานตามแบบกระบวนการ 
• พัฒนาสภาพแวดลอมที่ปลอดภัยในการทํางานสําหรับพนักงานทุกคน 
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ขอไดเปรียบทางธุรกิจที่เปนแนวทางในการพัฒนาธุรกิจ 

• มีเทคโนโลยีการผลิตคือ Demand Flow Technology    ซึ่งเปนเอกลักษณของบริษัท 
สามารถทําใหผลิตภัณฑมีคุณภาพมาตรฐาน และจัดสงไดรวดเร็ว 

• สามารถลดตนทุนการผลิตเครื่องปรับอากาศ  ใหสอดคลองกับความสามารถในการซื้อของ
ผูบริโภค 

• สามารถผลิตสินคาประเภท Water Cooled Package Units และ Air Handling Units ไดเอง 
• มีศักยภาพในการผลิต สามารถขยายกําลังการผลิตเพื่อสงออกไปยังภูมิภาคตางๆทั่วโลก 
• มีศักยภาพในการขยายตลาดการบริการดานเทคนิค ตลาดผลิตภัณฑชิ้นสวนในประเทศได

มาก 

1.2.1 แผนผังโครงสรางองคกร (Organization Chart) 
 

 

รูปที่ 1.1 แสดงแผนผังโครงสรางองคกร 
 

หนาที่และความรับผิดชอบของแผนกตาง ๆ มีดังนี้ 
 
1. Factory manager มีหนาที่ ดูแลกิจการของโรงงานทั้งหมดและควบคุมการทํางานของ 

Management team 
2. QA & VA มีหนาที่ ดูแลคุณภาพโดยรวมทั้งโรงงาน โดยแบงเปน 

- Incoming QA มีหนาที่ตรวจรับของที่สงมาจาก Supplier เพื่อทําการผลิต โดยสุม
ตรวจสอบ Raw Material วามี Spec ตรงกับที่ทาง Design กําหนดหรือไม เพื่อ
ปองกันไมใหมีการจายชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพเขาไปใน Production line 
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- In-process QA มีหนาที่ตรวจวสอบผลิตภัณฑที่ออกมาจาก Production line โดย

มีหนาที่ดูแลคุณภาพในกระบวนการผลิตตั้งแตเริ่มตนทําการผลิต จนจบ
กระบวนการออกมาเปน Finished goods 

3. Maintenance มีหนาที่ ดูแลรักษาเครื่องจักรทั้งหมดในโรงงาน รวมถึงการสราง
อุปกรณตาง ๆ เพื่อชวยในการทํางานของ Production line ดวย 

4. SCM มีหนาที่ ดูแลสวนของ Supply Chain ทั้งสายของโรงงาน ซึ่งประกอบดวย 
- Planning มีหนาที่ ติดตอกับทางฝายขาย เพื่อรับ order มาทําการ วางแผนการผลิต

ใหกับทาง Production และทํางานรวมกับทาง Purchasing ในการสั่ง Raw 
Material เพื่อมาผลิตสินคาตามที่ลูกคาสง Order มา 

- Purchasing มีหนาที่ สั่งสินคาและติดตามสินคาที่มาจาก Supplier วาครบตามที่ 
Planning ตองการหรือไม 

- External Sourcing มีหนาที่ สรรหา Supplier ที่จะมาทําหนาที่สงสินคาใหเรา
ทั้งหมด รวมถึงสินคาทั่วไป, Raw Material สําหรับใชใน Production จนกระทั่ง
ถึงสินคาจําพวกเครื่องจักรที่ Maintenance หรือแผนกอื่น ๆ ตองการนํามาใชงาน 

- Export and Logistic มีหนาที่ รับ Order จากตางประเทศและสงใหกับทาง 
Planning รวมถึงจัดการเรื่องการจัดเก็บและสงสินคาไปตางประเทศดวย 

- Store มีหนาที่ จัดเก็บวัตถุดิบที่จะนํามาใชในการผลิตและสงสินคาใหกับทาง 
Production line ตามที่ทาง Production line ตองการ 

5. Build มีหนาที่ ผลิตสินคาตามที่ทาง Planning และลูกคาตองการ 
6. IT มีหนาที่ Support ทุกแผนกที่เกี่ยวของทางดานการใชงานงาน Computer รวมถึง

การเขียน Program เพื่อ support การทํางานของแผนกอื่น ๆ  
7. PCD มีหนาที่ ออกแบบและปรับปรุงพัฒนาผลิตภัณฑ  
8. PI&DFT มีหนาที่ Support การทํางานของ Production line ในเรื่องของการจัดหา

อุปกรณเพื่อใชในการทํางาน, การวาง Layout รวมไปถึงการ Training พนักงานใหมดวย 
9. HR มีหนาที่ สรรหาและดูแลสวัสดิการใหกับพนักงาน 
10. Financial มีหนาที่ จัดการเรื่องงบทางการเงินโดยแบงออกเปน 2 ฝาย ดังนี้ 

- Cost มีหนาที่ ดูแลในเรื่องตนทุนของการผลิต ตั้งราคาขาย และสงราคาขายให
ทางฝายขาย 

- Account มีหนาที่ ดูแลทางดานทรัพยสินของโรงงาน 
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1.2.2 ลักษณะของผลิตภัณฑ 

ผลิตภัณฑของบริษัทแบงออกเปน 3 กลุมหลัก ๆ คือ 

1.2.2.1 Residential Product คือกลุมเครื่องปรับอากาศสําหรับที่พักอาศัยทั่วไป ซึ่งมีการ
แบงผลิตภัณฑตามลักษณะรูปทรงและการติดตั้งได ดังนี้ 

- High-Wall (MCW) : เครื่องปรับอากาศสวนคอยลเย็นติดตั้งภายในอาคาร แบบติดตั้งที่
ผนังอาคาร 

 

รูปที่ 1.2 แสดงเครื่องปรับอากาศ model MCW 

- Convertible (MCX) : เครื่องปรับอากาศสวนคอยลเย็นติดตั้งภายในอาคารที่การติดตั้ง
สามารถดัดแปลงเปนแบบ ติดตั้งบนเพดานหรือวางตั้งกับพื้นก็ได 

 

รูปที่ 1.3 แสดงเครื่องปรับอากาศ model MCX 

- Concealed (MCD) : เครื่องปรับอากาศสวนคอยลเย็นติดตั้งภายในอาคาร ที่ใชสําหรับ
ติดตั้งแบบซอนไวใตฝา บนเพดานของหอง 
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รูปที่ 1.4 แสดงเครื่องปรับอากาศ model MCD 

- Cassette (MCC) : เครื่องปรับอากาศสวนคอยลเย็นติดตั้งภายในอาคารที่ใชสําหรับติดตั้ง
แบบซอนไวใตฝา, บนเพดานของหอง 

 

รูปที่ 1.5 แสดงเครื่องปรับอากาศ model MCC 

- Tall Floor (MCV) : Yukon : เครื่องปรับอากาศสวนคอยลเย็นติดตั้งภายในอาคาร ที่ใช
สําหรับติดตั้งโดยการวางตั้งกับพื้น ในอาคารหรือสํานักงาน 
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รูปที่ 1.6 แสดงเครื่องปรับอากาศ model MCV 

- Air Cooled Self Contained (Mini-SRUB) : เครื่องปรับอากาศที่มีทั้งคอยลรอนและคอยล
เย็นรวมอยูในเครื่องเดียว 

 

รูปที่ 1.7 แสดงเครื่องปรับอากาศ model SRUB 

- Air Cooled Condensing Unit (TTK, TTD, TTT) : เครื่องปรับอากาศสวนคอยลรอน 
สําหรับติดตั้งภายนอกอาคาร 

 

รูปที่ 1.8 แสดงเครื่องปรับอากาศ model TTK, TTD, TTT 

- Water Cooled Condensing Unit (WTK) : เครื่องปรับอากาศสวนคอยลรอน สําหรับติดตั้ง
ภายนอกอาคาร โดยมีระบบการระบายความรอนดวยน้ํา 
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รูปที่ 1.9 แสดงเครื่องปรับอากาศ model WTK 

1.2.2.2 Commercial Unitary Product คือกลุมเครื่องปรับอากาศขนาดใหญ ซึ่งมีการแบง
ผลิตภัณฑเปนกลุมได ดังนี้ 

(1) Split System เปนเครื่องปรับอากาศแบบแยกสวน คอยลรอนและคอยลเย็น ออกจากกัน 

- Light Commercial : Split System  5 - 20 Tons (50 Hz) 

 

รูปที่ 1.10 แสดงเครื่องปรับอากาศ model TTH, TWE, TTA 

- Large Commercial : Split System 22-110 Tons (50 Hz) 

 

รูปที่ 1.11 แสดงเครื่องปรับอากาศ model TWE, TTV, RAUP 
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รูปที่ 1.12 แสดงเครื่องปรับอากาศ model CLCP 

(2) Self-contained system เปนเครื่องปรับอากาศแบบ Completed unit คือมีทั้งคอยลรอน
และคอยลเย็นรวมอยูในเครื่องเดียวกัน 

  - Light Commercial: Air – cooled : SRUB 7.5 - 20 TR (50 Hz) 

 

รูปที่ 1.13 แสดงเครื่องปรับอากาศ model SRUB 

  - Light Commercial: Water – cooled : SWUT 5 - 20 TR (50/60 Hz) 

 

รูปที่ 1.14 แสดงเครื่องปรับอากาศ model SWUT 
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1.2.2.3. Air Side Product ไดแก เครื่องปรับอากาศที่ใชน้ําในการทําความเย็น แบงเปน 3 
กลุม ดังนี้ 

(1) Fan Coil Units 

  - CFEA model : Chilled Water – FCU  

 

รูปที่ 1.15 แสดงเครื่องปรับอากาศ model CFEA 

  - HFWB model : Tall Floor type - Chilled Water – FCU  

 

รูปที่ 1.16 แสดงเครื่องปรับอากาศ model HFWB 

- Concealed unit (HFCx) : Chilled Water 
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รูปที่ 1.17 แสดงเครื่องปรับอากาศ model HFCA, HFCC, HFCD 

(2) Blower & Coil - Air Handler 

 

รูปที่ 1.18 แสดงเครื่องปรับอากาศ model BDHA, BDCB 

(3) Chilled Water Air Handling Units 

 

รูปที่ 1.19 แสดงเครื่องปรับอากาศ model LPCP 
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รูปที่ 1.20 แสดงเครื่องปรับอากาศ model CLCP 

1.2.3 สายการผลิต 

โรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษาในครั้งนี้ สามารถแบงสายการผลิตตามผลิตภัณฑที่ทําการผลิตได
จํานวน 6 สายการผลิต ไดแก 

(1) Indoor Line ทําการผลิตเครื่องปรับอากาศ Split type ขนาดเล็ก ในสวนที่ติดตั้งภายใน
อาคาร โดย Model ที่ทําการผลิตไดแกMCX และสายการผลิตนี้ยังมีความยืดหยุน คือ สามารถผลิต 
Model MCD ไดดวย ในกรณีที่มี Order จากลูกคามากเกินกวาความกําลังในการผลิตของ MCD 
Line 

 จํานวนพนักงานในสายการผลิต 24 คน  
 ลักษณะของสายการผลิตเปนรูปตัวยู (U) 
 ใชลูกกลิ้งสายพาน (Free roller conveyor) การลําเลียงเครื่องปรับอากาศไปยัง

สถานีทํางานตาง ๆ โดยใชแรงงานคนในการผลักหรือดันไปยังสถานีถัดไป 

(2) Outdoor Line ทําการผลิตเครื่องปรับอากาศ Split type ขนาดเล็ก ในสวนที่ติดตั้ง
ภายนอกอาคาร โดย Model ที่ทําการผลิตไดแก TTK, TTD, TTT 

 จํานวนพนักงานในสายการผลิต 24 คน  
 ลักษณะของสายการผลิตเปนรูปตัวยู (U) 
 ใชลูกกลิ้งสายพาน (Free roller conveyor) การลําเลียงเครื่องปรับอากาศไปยัง

สถานีทํางานตาง ๆ โดยใชแรงงานคนในการผลักหรือดันไปยังสถานีถัดไป 
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รูปที่ 1.21 แสดงแผนผังโรงงานในปจจุบัน 
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(3) MCD Line ทําการผลิตเครื่องปรับอากาศ Split type ขนาดเล็ก ในสวนที่ติดตั้งภายใน
อาคาร โดย Model ที่ทําการผลิตไดแก MCD 

 จํานวนพนักงานในสายการผลิต 16 คน  
 ลักษณะของสายการผลิตเปนรูปตัวโอ (O) 
 ใชรถเข็น (Cart) ในการลําเลียงเครื่องปรับอากาศไปยังสถานีทํางานตาง ๆ โดยใช

แรงงานคนในการผลักหรือดันไปยังสถานีถัดไป 

(4) Commercial#1 ทําการผลิตเครื่องปรับอากาศขนาดใหญ และทําการผลิตไดทั้ง
เครื่องปรับอากาศแบบภายในอาคารและแบบภายนอกอาคารในสายการผลิตเดียวกัน โดย Model ที่
ทําการผลิตมีดังนี้ 

- แบบภายในอาคาร ไดแก Model MCV, HFWB, BDHA และ BDCB   
- แบบภายนอกอาคาร ไดแก Model TTK048-060, TTH, TWEและ TTA   
- แบบที่เปน Completed unit คือมีทั้งคอยลรอนและคอยลเย็นรวมอยูในเครื่อง

เดียวกัน ไดแก Model SRUB และ SWUT 

 จํานวนพนักงานในสายการผลิต 28 คน  
 ลักษณะของสายการผลิตเปนรูปตัวไอ (I) 
 ใชลูกกลิ้งสายพาน (Free roller conveyor) การลําเลียงเครื่องปรับอากาศไปยัง

สถานีทํางานตาง ๆ โดยใชแรงงานคนในการผลักหรือดันไปยังสถานีถัดไป 

(5) Commercial#2 ทําการผลิตเครื่องปรับอากาศขนาดใหญประมาณ 22 – 110 ตัน และ
ทําการผลิตไดทั้งเครื่องปรับอากาศแบบคอยลรอนและคอยลเย็น โดย Model ที่ทําการผลิตไดแก 
LPCP และ RAUP 

 จํานวนพนักงานในสายการผลิต 12 คน  
 ลักษณะของสายการผลิตเปนรูปตัวไอ (I) 
 ไมมีการใชสายพานลําเลียงใด ๆ ใช Hand Pallet Truck ในการเคลื่อนยาย

ผลิตภัณฑไปยังสถานีทํางานถัดไป 

(6) Commercial#3 ทําการผลิตเครื่องปรับอากาศขนาดใหญ เฉพาะแบบคอยลเย็นโดย 
Model ที่ทําการผลิตไดแก CLCP เทานั้น 
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 จํานวนพนักงานในสายการผลิต 15 คน  
 ลักษณะของสายการผลิตเปนรูปตัวไอ (I) 
 ใชลูกกลิ้งสายพาน (Free roller conveyor) การลําเลียงเครื่องปรับอากาศไปยัง

สถานีทํางานตาง ๆ โดยใชแรงงานคนในการผลักหรือดันไปยังสถานีถัดไป 

งานมีลักษณะเปนการประกอบชิ้นงานเหล็กและอุปกรณตาง ๆ เขาดวยกัน โดยเปน
สายการผลิตที่ใชแรงงานคนในการทํางานเปนหลัก 

 

1.3 ความเปนมาของปญหา 

เนื่องจากสภาพภูมิอากาศของประเทศไทยมีแตที่จะรอนขึ้นทุกวัน  สงผลใหความตองการ
ของตลาดในสินคาเครื่องปรับอากาศมีเพิ่มมากขึ้นตามไปดวย  แตเนื่องจากพื้นที่ของโรงงานผลิต
เครื่องปรับอากาศตัวอยางในปจจุบัน  มีสภาพพื้นที่ที่ไมเหมาะสมยากตอการทํางาน  และที่สําคัญคือ
ไมสามารถขยับขยาย  เพื่อรองรับความตองการของลูกคาที่เพิ่มสูงขึ้นอยางมากได  ดังนั้นจึงมีการ
ตัดสินใจที่จะยายพื้นที่ของโรงงานไปยังสถานที่ใหมเพื่อความสะดวก  สะบายในการทํางาน,  เพิ่ม
ประสิทธิภาพในการทํางาน  และเพื่อขยายกําลังการผลิตของโรงงานใหทันตอความตองการของ
ตลาด 

สภาพปญหาที่เกิดขึ้นในโรงงานปจจุบัน ไดแก 

1. เนื่องจากความตองการของลูกคาในปจจุบัน เพิ่มสูงขึ้นจากป 2006 คือ 580 เครื่องตอ
วัน เปน 800 เครื่อง แตกําลังการผลิตของโรงงานคือ 690 เครื่องตอวัน สําหรับการ
ทํางาน 24 ชั่วโมง ทําใหโรงงานไมสามารถผลิตสินคาไดทันตามที่ลูกคาตองการ 
ประสบปญหาเรื่องการสงของลาชา เปนอยางมาก  

2. เกิดการสูญเสียโอกาสในการรับคําสั่งซื้อจากลูกคา เนื่องจากเราไมสามารถผลิตสินคา
ไดทันตามความตองการของลูกคา 

3. พื้นที่ของโรงงานมีขนาดเล็ก ไมสามารถขยายหรือจัดวางสายการผลิตเพิ่มเติมเพื่อ
รองรับความตองการของลูกคาไดอีก 

4. การออกแบบสายการผลิต Commercial #1 มีการออกแบบที่ไมเหมาะสม คือ ตองทํา
การผลิตเครื่องปรับอากาศแบบภายในอาคารและภายนอกอาคารในสายการผลิต
เดียวกัน สงผลใหเครื่องจักรบางสวนไมสามารถทํางานไดเต็มประสิทธิภาพ แต
เนื่องจากมีขอจํากัดเรื่องพื้นที่ ทําใหไมสามารถแกไขผังโรงงานได 



 

16 

1.4 วัตถุประสงคของการวิจัย 

1. เพื่อเสนอแนะทางเลือกสําหรับการวางผังโรงงานใหม 
2. นําเครื่องมือที่เกี่ยวของมาชวยในการหาทางเลือกที่เหมาะสมที่สุด 

1.5 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 

1. ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
2. ศึกษาและเก็บรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของในการออกแบบผังโรงงาน 
3. ออกแบบผังโรงงานทางเลือก 
4. กําหนดวัตถุประสงคในการออกแบบผังโรงงาน 
5. พิจารณาปจจัยและสภาพการณที่เกี่ยวของในการตัดสินใจ 
6. เปรียบเทียบผังโรงงานแบบตาง ๆ โดยใชการกําหนดความสัมพันธจากปจจัยและ

สภาพการณที่เกี่ยวของ 
7. สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
8. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

1.6 ขอบเขตของงานวิจัย 

1. ศึกษาวิเคราะหและออกแบบผังโรงงานในสวนพื้นที่การผลิตของโรงงานเทานั้น 
2. จัดทําขึ้นเพื่อเปนขอเสนอแนะเทานั้น ทั้งนี้การดําเนินการจะเปนไปตามขอเสนอแนะ

หรือไม ขึ้นอยูกับการตัดสินใจของโรงงาน 
3. ทุกแนวทางเลือกของการวางผังโรงงานทําบนพื้นที่ขนาดเดียวกันทั้งหมด 
4. จํานวนทางเลือกที่จะนํามาวิเคราะหคือ 5 ทางเลือก 

1.7 ประโยชนที่ไดรับจากการวิจัย 

1. เปนแนวทางสําหรับผูบริหารประกอบการตัดสินใจในการวางผังโรงงานใหม 
2. เปนการรวบรวมขอมูลพื้นฐานในการวางผังโรงงานที่จําเปนอยางเปนระบบมากขึ้น 
3. สามารถนําพื้นที่มาใชประโยชนมากที่สุด 
4. ชวยเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตของโรงงานตัวอยาง 
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บทที่ 2 

ทฤษฏีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 

2.1 แนวคิดและทฤษฎีที่เกี่ยวของ 

การวางผังโรงงาน เริ่มมีการออกแบบผังโรงงานอยางมีรูปแบบมากขึ้น   ในชวงปลาย
ทศวรรษ ป ค.ศ. 1940 ตอมาในป ค.ศ.1977 บริษัท แอปเปล ไดทําการวิจัยและมีลําดับขั้นตอนใน
การวางผังโรงงานของแอปเปล (Apple’s Plant Layout Procedure) ซึ่งเปนผลที่ไดจากการวิจัยอยาง
หนัก ในชวงปลายทศวรรษป ค.ศ.1940 และ ค.ศ.1950 

จากการวิจัยไดมีการสราง และการนํากรรมวิธีในการวิเคราะหปญหา ทางดานการวางผัง
โรงงาน มากมายมาใช เชน แผนภูมิความสัมพันธ แผนภูมิขบวนการ รูปแบบการวิเคราะหจากผูที่มี
ประสบการณ ฯลฯ  ซึ่งในป ค.ศ.1973 Murther ไดสรางเทคนิคการวางผังโรงงานอยางมีระบบขึ้น 
(Systematic Layout Planning Technique, SLP) ซึ่งเปนหนึ่งในความพยายามในการวางผังโรงงาน
อยางมีระบบในยุคแรก 
  ในชวงปลายทศวรรษป ค.ศ.1950 ถึงชวงตนทศวรรษป ค.ศ.1960 มีความพยายามสราง
กรรมวิธีทางคณิตศาสตรมาใชในการแกปญหาอยางมากมาย เชน ในป ค.ศ.1957 Koopmans และ 
Beckman   ไดสรางสูตรในการแกปญหาการวางผังโรงงานและที่ตั้งขึ้นมีชื่อเรียกวา การแกปญหา
การจัดงานในรูปแบบกําลังสอง (Quadratic Assignment Problem, QAP) ซึ่งเปนการกําหนดให
พื้นที่แตละแผนกเปนรูปสี่เหลี่ยมจตุรัสขนาดเทากัน ในป ค.ศ.1958 Wimmert ไดสรางกรรมวิธีทาง
คณิตศาสตรขึ้นมา โดยไดสรางเงื่อนไขวา ใหผลิตภัณฑมีระยะทางในการไหลนอยที่สุดขึ้น เปนตน 
  ในชวงตอมามีการนําโปรแกรมมาชวยในการวางผังโรงงานมากขึ้นโดยแบงออกเปน 2 
ชนิด (Francis and White, 1974) คือ โปรแกรมชนิดปรับปรุง (Improvement Type) โปรแกรม 
CRAFT เปนตนแบบในการพัฒนา โดย Elwood Buffa Gordon Armour และ Thomas Vollma เปน
ผูสรางในป ค.ศ.1960 และ โปรแกรมชนิดกอสราง (Construction Type) ซึ่งมักใชโปรแกรม 
CORELAP เปนตนแบบในการพัฒนา โดย James A. Moore เปนผูสรางในป ค.ศ.1967 
  จากขางตนจะเห็นวา  ในชวงแรกการแกปญหาวางผังโรงงานจะเปนในลักษณเชิงการ
ออกแบบโดยมองปจจัยทางคุณภาพมากกวา คือ ความสัมพันธของแผนก การไหลของงาน เปนตน   
ซึ่งผลลัพธที่ไดอาจเปนความพึงพอใจในระดับหนึ่ง  แตไมใชคําตอบที่ดีที่สุดในเชิงปริมาณ   แต
ในชวงหลังมักเนนในเชิงปริมาณ  เชน เนนการเคลื่อนยายใหสั้นที่สุด  การจัดสรรพื้นที่ใหได
ตําแหนงที่ดีที่สุด เปนตน   ซึ่งเปนการหาคําตอบที่ดีที่สุดในเชิงปริมาณ    
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  แตอยางไรก็ตาม  การวางผังโรงงานเปนศาสตร  ที่เปนทั้งวิทยาศาสตร และศิลปะ (ชัยนนท 
ศรีสุภินานนท, 2535)  อีกทั้งโรงงานเปนสถานที่ที่มีคนหรือพนักงานอาศัยอยู   ดังนั้น การวางผัง
โรงงานเพื่อใหสามารถนํามาใชไดจริง ตองมีการใชกรรมวิธีตางๆ  ที่ผสมผสานทั้งเชิงคุณภาพ และ
ปริมาณเพื่อใหไดผังโรงงานที่เปนที่พึงพอใจที่สุด 
 

2.2 ขอมูลที่เกี่ยวของกับการออกแบบผังโรงงาน 

2.2.1 ความหมายของการวางผังโรงงาน 

ความหมายของการวางผังโรงงาน (Plant Layout)  มีผูกลาวไวหลายทาน (ชัยนนท ศรีสุภิ
นานนท, 2535; วันชัย ริจิรวนิช, 2541; สมศักดิ์ ตรีสัตย 2531; Apple 1973, 1977; Murther 1973; 
Reed, 1961; Weiss,1993)  ซึ่งสรุปไดวา การวางผังโรงงาน หมายถึง การจัดเตรียมสถานที่สําหรับ
วางเครื่องจักร  วัตถุดิบ  คน  สถานที่ทํางาน พรอมทั้งสิ่งอํานวยความสะดวกและสนับสนุนการผลิต
ในตําแหนงที่เหมาะสม  เพื่อใหการดําเนินงานในโรงงานอุตสาหกรรมเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ
มากที่สุด  โดยประสิทธิภาพในการผลิต  หมายถึง ใชตนทุนการผลิตต่ํา    ระยะเวลาในการผลิต
สินคาตอหนวยสั้น   ไดผลิตภัณฑที่มีคุณภาพดี และทําใหพนักงานมีขวัญและกําลังใจดี    
  จากความหมายของการวางผังโรงงาน  จะเห็นไดวา  งานของการวางผังโรงงานไมไดจํากัด
ขอบเขตอยูเพียงการวางผังโรงงานใหมเทานั้น  แตยังรวมถึงการปรับปรุงผังโรงงานที่มีอยูเดิมใหดี
ขึ้น   อาทิเชน การยายตําแหนงเครื่องจักร   การจัดสถานีงาน  การจัดระยะสนับสนุนการผลิตและสิ่ง
อํานวยความสะดวกตางๆ  รวมถึงการปรับผังโรงงานใหมทั้งหมด (Relayout) ดวย 
  เพื่อใหความหมายของการวางผังโรงงานชัดเจนยิ่งขึ้น  จึงขออธิบายคําวา “โรงงาน”   มัก
หมายถึงสถานที่ซึ่งรวมปจจัยการผลิตไวดวยกัน เพื่อทําใหเกิดผลิตภัณฑ โดยปจจัยในการผลิต 
ไดแก คน วัตถุดิบ เครื่องจักร อุปกรณ พลังงาน และการบริหาร ตลอดจนถึงสิ่งสนับสนุนและ
อํานวยความสะดวกในการผลิต  
  สวนในพระราชบัญญัติโรงงาน พ.ศ.2535  ในมาตรา 5 “โรงงาน” หมายถึงอาคาร  สถานที่ 
หรือยานพาหนะ ที่ใชเครื่องจักรมีกําลังรวมตั้งแต 5 แรงมา หรือมีกําลังเทียบเทาตั้งแต 5 แรงมาขึ้น
ไป  หรือใชคนงานตั้งแต 7 คนขึ้นไป  โดยใชเครื่องจักรหรือไมก็ตาม เพื่อใชสําหรับทํา ผลิต 
ประกอบ บรรจุ ซอม ทดสอบ ปรับปรุง แปรสภาพ หรือ ทําลายสิ่งใดๆ   ทั้งนี้ตามประเภท หรือ
ชนิดของโรงงานที่กําหนดในกฎกระทรวง 
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2.2.2 หลักการจัดวางผังโรงงาน 
 
หลักการจัดวางผังโรงงาน (ชัยนนท ศรีสุภินานนท, 2535) การที่จะใหไดมาซึ่งผังโรงงานที่

ดีก็ควรจะไดมีการคํานึงถึงหลักการตาง ๆ ดังตอไปนี้เขาดวยกัน คือ 
 
1. หลักของความพอใจ ความพอใจของบุคคลที่เกี่ยวของกับงานผลิตโดยตรง จะมีการผล

ตอการเพิ่มผลผลิตเปนอยางมาก ควรจะมีการเนนและพิจารณากันอยางมาก ทั้งนี้ เพราะผูออกแบบ
ผังโรงงาน ไมไดอยูในโรงงานตลอด 8 ชั่วโมงตอวัน ดังเชนคนงาน   ฉะนั้น การขอความรวมมือ
จากคนงานที่เกี่ยวของกับขอมูลที่ถูกตองจึงเปนสิ่งที่จําเปน  

2.  หลักของการเลียนแบบ การเลียนแบบในสวนที่ดีนั้นยอมเปนประโยชน และเปนสิ่งที่ดี  
ฉะนั้น ในการจัดวางผังโรงงาน   ถาเห็นวาสวนใดเกี่ยวกับผังโรงงงานที่เคยพบเห็นมาแลว 

3.  หลักของการไหลของสิ่งของ หลักอันนี้ถือวาผูออกแบบผังโรงงานมักจะคํานึงถึงกอน 
ผูออกแบบผังโรงงานสวนมากจะถือวาการไหลของในโรงงานนั้น เปนกุญแจดอกสําคัญจะใหไดมา
ซึ่งแผนผังที่ดี 

4.  หลักของการอาศัยประสบการณ การที่จะใหไดผังโรงงานที่ดีแตเริ่มแรกเลยทีเดียวนั้น 
ไดเปนที่ยอกรับกันโดยทั่วไปแลววา   ประสบการณของผูออกเบบผังโรงงานมีสวนชวยเกื้อหนุน
เปน อยางมาก   ฉะนั้นการดูงานและการผานงานมามากจึงมีความสําคัญอยางยิ่งตอการออกแบบผัง
โรงงาน 
 

2.2.3 การเลือกใชแบบพื้นฐานของผังโรงงาน 
 
ในโรงงานอุตสาหกรรมแตละแหง   รูปแบบของการจัดวางคนงาน เครื่องจักร  และวัสดุจะ

แตกตางกันไป   ทําใหผังโรงงานที่ไดไมเหมือนกัน   แมจะผลิตสินคาประเภทเดียวกันกอาจมีผัง
โรงงานที่แตกตางกันได ขึ้นอยูกับความเหมาะสมของแตละโรงงาน   ขอควรพิจารณในการเลือกใช
แบบผังโรงงาน  มีดังนี้ 

 
1.  ลักษณะการผลิตของโรงงาน ลักษณะการผลิตอาจแบงไดเปน 2 แบบ คือ การผลิต

แบบตอเนื่อง (Continuous Production)   และการผลิตแบบไมตอเนื่อง (Intermittent Production) 
  ก. การผลิตแบบตอเนื่อง หมายถึง  การผลิตที่ใชในการผลิตสินคาชนิดเดียว หรือ

สินคาที่มีลักษณะใกลเคียงกันจํานวนมากๆ  โดยสินคาเหลานั้นตองมีลําดับ (Sequence)  เปนแบบ
แผนเดียวกัน   การผลิตสินคาจะดําเนินติดตอกันอยางตอเนื่อง เครื่องจักรที่ใชในการผลิตแบบนี้มัก
เปนประเภทที่มีลักษณะเฉพาะ 
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  การผลิตแบบนี้ยังเรียกตางกันไปไดอีกตามลักษณะเฉพาะ (Characteristic)  ของ

สินคา ในกรณีของการผลิตสินคามีลักษณะเปนชิ้น (Discrete Production)   มักเรียกวาการผลิต
ปริมาณมาก (Mass Production)   เชน การผลิตเครื่องใชไฟฟา เปนตน สวนการผลิตสินคาใน
ลักษณะที่นับเปนชิ้นไมได เรียกวาการผลิตแบบไหล (Flow Production) เชน การกลั่นน้ํามัน ฯลฯ 

  ข. การผลิตแบบไมตอเนื่อง  หมายถึง   การผลิตที่ใชกับการผลิตสินคา หรือ 
ชิ้นงานที่ตางประเภทกัน  โดยมีจํานวนของสินคาที่ผลิตแตละครั้งไมมากนัก  ประเภทของสินคาที่
ผลิตอาจมีถึง 20 หรือ 30 ประเภท ซึ่งมีความหลากหลายแตกตางกัน ตามแตลูกคาจะกําหนด ทําให
ลําดับของการผลิตสินคาแตละประเภทแตกตางกัน ตามแตลูกคาจะกําหนด ทําใหลําดับของการผลิต
สิ้นคาแตละประเภทแตกตางกันไป เครื่องจักรและอุปกรณจึงตองใชแบบอเนกประสงค (General 
Purpose Machine) 

  จากลักษณะการผลิตที่แตละงานมีวิธีการผลิตแตกตางกัน  จึงเรียกการผลิตนี้ได
หลายอยาง  เชน  การผลิตตามงาน (job Shop Production)  การผลิตตามใบสั่ง (Job order 
Production)  และการผลิตแบบชุด (Batch Production) 

  การผลิตแบบเซลล  (Cellular Manufacturing) ก็ถือเปนอีกรูปแบบหนึ่งของการ
ผลิตแบบไมตอเนื่อง ซึ่งมีการใชเทคโนโลยีแบบกลุม (Group Technology) จัดแบงสินคาที่ผลิต
ออกเปนหมวดหมู   จากนั้นจัดเครื่องจักรและอุปกรณสําหรับการผลิตสินคาแตละกลุมไวในหนวย
ผลิตยอยที่เรียกวา เซลล การผลิตสินคาแตละรายการหรือใบสั่งจะสามารถดําเนินการไดจนแลว
เสร็จไดภายในหนึ่งเซลล 

  นอกจากการผลิตในแบบตางๆ ที่กลาวมาแลว  โครงการ (Project)  ก็ถือเปน
รูปแบบพิเศษอยางหนึ่งของการผลิตแบบตามงาน   โดยที่การผลิตนั้นเกิดขึ้นเพียงครั้งเดียวและมี
ลําดับการผลิตที่ซับซอนมากขึ้น  มีวิธีการจัดการเฉพาะที่เรียกวา  การบริหารโครงการ (Project 
Management) 

 
2. แบบพื้นฐานของโรงงาน   (Classical Type of Layout)  เพื่อใหสามารถเลือกผังโรงงาน

ไดเหมาะสมกับการผลิต  ผูวิเคราะหจึงควรทราบถึงประเภทพื้นฐานของผังโรงงาน  ลักษณะเฉพาะ
รวมทั้งความเหมาะสมกับการผลิตของแตละประเภท  ประเภทของผังโรงงาน (วันชัย ริจิรวนิช 
2541)  ไดแบงเปน 3 ประเภท ดังนี้ 

  ก. การจัดวางผังตามผลิตภัณฑ (Product Layout) 
  ข. การจัดวางผังตามกรรมวิธี (Process Layout) 
  ค. การจัดวางผังคงตําแหนง (Fixed-Position Layout) 
การจัดวางผังตามผลิตภัณฑ (Product Layout)   เปนการจัดวางผังโรงงานโดยกําหนด

หนวยงานผลิตใหเปนไปตามลําดับขั้นตอนการผลิตหนวยใดผลิตกอนก็ใหจัดไวกอน  หนวยใด
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ผลิตลําดับตอไป  ก็จัดหนวยนั้นในลําดับตอไป  การจัดวางเครื่องจักรจึงเปนสิ่งจําเปนตอการจัดเรียง
ตามลําดับการผลิต 

การจัดวางผังตามผลิตภัณฑเหมาะสําหรับเงื่อนไขการผลิตดังตอไปนี้  
- เปนการผลิตภัณฑนอยชนิด 
- ผลิตภัณฑแตละชนิดมีมาตรฐานและลําดับการผลิตที่แนนอน 
- ปริมาณการผลิตของผลิตภัณฑแตละชนิดสูง 
- เปนการผลิตสนองตอบความตองการทางการตลาดโดยสม่ําเสมอ 
- เปนการผลิตเขาสตอก  ถาเปนผลิตภัณฑที่มีฤดูกาล 
- มีการปอนวัตถุดิบเขาสายงานผลิตอยางสม่ําเสมอ 
- อัตราการผลิตของแตละลําดับการผลิตคอนขางคงที่ 
 
การจัดวางผังโรงงานตามกรรมวิธี  เปนการจัดหนวยงานผลิตโดยมีกลุมของเครื่องจักรที่
ทํางานไดเหมือนกัน เชน  เครื่องกลึง เครื่องเจาะ เครื่องกัด เครื่องขัด ฯลฯ  ซึ่งเปนการ
จัดแบงแบบแยกหนวยงานผลิตไดตามกิจกรรมการผลิต 
 
  การจัดผังตามกรรมวิธีเหมาะสมกับเงื่อนไขการผลิตดังตอไปนี้ 
- เปนการผลิตผลิตภัณฑมากชนิด 
- ใบสั่งผลิตมีมาก ปริมาณการสั่งผลิตของแตละใบสั่งผลิตคอนขางนอย 
- มีการเปลี่ยนแปลงผลิตภัณฑบอย ใบสั่งผลิตอาจจะสั่งผลิตเพียงครั้งเดียว 
- ลําดับขั้นตอนการผลิตของผลิตภัณฑแตละชนิดตางกัน 
- เครื่องจักรที่ใชเปนเครื่องจักรอเนกประสงค 
 
การจัดผังโรงงานแบบคงตําแหนง  เปนการจัดวางผังโรงงานโดยมีวัสดุหรือชิ้นงานอยูกับ
ที่  และมีการจัดเครื่องจักร อุปกรณและวัสดุอื่นๆ  อยูโดยรอบ  การดําเนินการผลิตจะเปน
การเคลื่อนที่ของคนและเครื่องจักร 
 
  การจัดผังโรงงานแบบคงตําแหนงเหมาะสมกับเงื่อนไขการผลิต ดังตอไปนี้ 
- เปนการผลิต ผลิตภัณฑขนาดใหญและหนัก 
- เปนลักษณะงานโครงการ มีแบบตามใบสั่งผลิตโดยเฉพาะ 
- มีความจําเปนในการกําหนดแผนงานและควบคุมการผลิตมาก 
- คนงาน ความชํานาญงานสูง 
- ลําดับขั้นตอนการผลิตมีความยืดหยุนสูง 
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2.3 วิธีการในการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ  (Multi-Criteria Decision Making) 
 

วิธีการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ  (Multi-Criteria Decision Making)  มีอยู 3 ขั้นตอน ในการ
ใชเทคนิคการตัดสินใจที่เกี่ยวกับการวเิคราะหตัวเลขของทางเลือกแบบไมตอเนื่อง (Discrete) 

 
1. พิจารณาเกณฑที่เกี่ยวของและทางเลือก 
2. ผูกตัววัดแบบตัวเลขกับความสําคัญแบบเปรียบเทียบ (เชน น้ําหนักความสําคัญ)  ของ

เกณฑ และผลกระทบ (เชน การวัดสมรรถนะ)  ของทางเลือกในรูปของเกณฑเหลานี้ 
3. ทํากระบวนการหาคาเปนตัวเลข เพื่อที่จะพิจารณาจัดอันดับของแตละทางเลือก 
 
พิจารณาปญหาการตัดสินใจดวย M ทางเลือก  และ N เกณฑ   ทางเลือกจะถูกแทนดวย Ai 

(เมื่อ i = 1, 2, 3,…,M)  และเกณฑจะถูกแทนดวย Cj (เมื่อ j = 1, 2, 3,…,N)   สมมติวาสําหรับแตละ
เกณฑ Cj ผูตัดสินใจจะพิจารณาความสําคัญของแตละเกณฑ (หรือน้ําหนักความสําคัญ Wj) 

 
        1

1




N

j

jW  

 
ยิ่งไปกวานั้นยังสมมติใหผูตัดสินใจพิจารณา  aij (สําหรับ i = 1, 2, 3,…,M และ j = 1, 2, 

3,…,N)  ความสําคัญ (หรือตัววัดสมรรถนะ)  ของทางเลือก Ai ในรูปของเกณฑ Cj   ดังนั้นจะได
เมตริกซการตัดสินใจ  ดังแสดงในตารางที่1  บางวิธีการตัดสินใจ  (ตัวอยางเชน AHP)   ตองการคา 
aij  ที่แสดงความสัมพันธแบบเปรียบเทียบ  ใหขอมูลในตารางที่ 1  และวิธีการตัดสินใจ  
วัตถุประสงคของผูตัดสินใจ  คือหาทางเลือกที่ดีที่สุด (หรือทางเลือกที่ชอบที่สุด)   หรือเพื่อที่จะจัด
อันดับกลุมของทางเลือกทั้งหมด 

 
ตารางที่ 2.1 แสดงเมตริกซการตัดสินใจ 
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กําหนดให Pi  (เมื่อ I = 1, 2, 3,…,M)  แสดงความชอบสุดทายของทางเลือก Ai เมื่อเกณฑ

การตัดสินใจถูกพิจารณา  วิธีการตัดสินใจที่แตกตางกันจะถูกประยุกตใชในขึ้นตอนที่แตกตางกัน
ในการคํานวณคา Pi ซึ่งจะถูกสมมติวาทางเลือก M  ถูกจัดเตรียมในแตละหนทางที่เปนไป  เพื่อให
การจัดอันดับเปนที่นาพอใจ (เชน ทางเลือกอันดับแรกมักจะเปนทางเลือกที่ดีที่สุด  เปนแบบนี้
เรื่อยๆ) 

      MPPPP  ...321  
 

2.3.1 กระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห (The Analytic Hierarchy Process) 
    

กระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะหไดรับการพัฒนาขึ้นโดย Thomas L. Saaty (1997)  เปน
เทคนิคที่ใชจัดการรวบรวมขอมูลอยางเปนระบบ  และวิเคราะหหาแนวทางเลือกที่เหมาะสมใน
ปญหาการตัดสินใจที่ซับซอน  โดยการสรางรูปแบบปญหาใหเปนโครงสรางลําดับชั้นและนําขอมูล
ที่ไดจากความคิดเห็นของผูตัดสินใจ  มาวิเคราะหหาบทสรุปของแนวทางเลือกที่เหมาะสม  เปน
กระบวนการชวยในการตัดสินใจ  โดยอาศัยหลักการของการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ   วิธีทํานั้น
จะตองจัดเกณฑของเปาหมายที่ตองการศึกษาใหอยูในลักษณะเปนลําดับชั้น   สวนในระดับที่ต่ําลง
มาจะเปนเกณฑยอย (Sub-Criteria)  ตามลําดับ   จนถึงทางเลือก ซึ่งจะเปนระดับต่ําสุดของการ
จัดลําดับชั้น 
  การวิเคราะหจะใชหลักการเปรียบเทียบเปน คูๆ  (Pairwise Comparision)  ของเกณฑ ซึ่งคา
ความสําคัญในการเปรียบเทียบจะอยูในชวยตั้งแต  มีความสําคัญเทากัน จนถึงมีความสําคัญเทากัน
จนถึงมีความสําคัญมากกวาอยางเดนชัด  มีความสําคัญมากกวาอยางเดนชัดมาก  มีความสําคัญ
มากกวาอยางยิ่ง  ซึ่งสามารถแปลงคาเปนตัวเลขระหวาง 1 ถึง 9 
  ผลจากการเปรียบเทียบในแตละคูเรียบรอยแลว  จะสามารถคํานวณหาน้ําหนักของแตละ
เกณฑออกมาเปนตัวเลข  เพื่อแสดงใหผูบริหาร ไดเห็นถึงความสําคัญของแตละเกณฑไดอยาง
ชัดเจน 
  การคํานวณน้ําหนักของแตละเกณฑในเมตริกซสามารถหาคาได   โดยใชวิธีคํานวณ
ไอเกนเวคเตอร (Eigen Vector)  ของแตละเมตริกซ และเวคเตอรนี้จะถูกคูณน้ําหนัก ดวยน้ําหนัก
ของเกณฑในระดับที่สูงกวา ขั้นตอนนี้จะถูกทําซ้ําไปเรื่อยๆ จากบนลงลามตามโครงสรางลําดับขั้น  
ในที่สุดจะไดทางเลือกที่เหมาะสมที่สุด 
 
  กระบวนการลําดับชัน้เชิงวิเคราะหนี้เหมาะสมสําหรับการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ  ทั้งนี้
เนื่องจาก 
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1. สามารถใชกับการตัดสินใจคนเดียว และสามารถใชไดดีกับการตัดสินใจที่มีผูตัดสินใจ

เปนกลุม  ในการตัดสินใจเปนกลุม สามารถชวยอภิปรายหาวัตถุประสงครวม  และ
ทางเลือกที่ได ในขณะสรางโครงการตัดสินใจ 

2. เปนกระบวนการที่ใหความสําคัญในขั้นตอนการเลือก (Choice) ในขั้นตอนการ
ตัดสินใจ 

3. สามารถใชงาน ไดดีกับปญหาที่มีความสลับซับซอน  กระบวนการนี้มีขั้นตอน
ดําเนินการไมยุงยากสับสน  และมีความยืดหยุนสูงในการปรับเปลี่ยนน้ําหนัก
ความสําคัญ หรือเกณฑการตัดสินใจตางๆ 

4. ใชงานไดทั้งปญหาที่ประกอบดวยปจจัยที่ตีคาเปนเงินได และตีคาเปนเงินไมได  
5. การสรางปญหาใหเปนไปตาม   โครงสรางปญหาของกระบวนการลําดับชั้นเชิง

วิเคราะห จะชวยใหกลุมผูตัดสินใจ  ไมขาดหรือลืมนึกถึงเกณฑการตัดสินใจ หรือ
วัตถุประสงค  ตลอดจนทางเลือกที่จําเปนในขณะการตัดสินใจ  เนื่องจากสิ่งตางๆ 
เหลานี้มีจํานวนมาก สลับซับซอน  และไมสามารถจําไดหมดในขณะที่มีการและ
เปลีย่นความคิดเห็น ซึ่งกันและกัน 

 
รูปแบบของกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห  จะอยูบนหลักการพื้นฐาน 3 ประการ ของ

การวิเคราะหแบบตรรกศาสตร (การหาเหตุผล) ซึ่งประกอบดวย 
1. หลักการของการสรางการแยกออก (Decomposition)  สําหรับปญหาของลําดับขั้น 

เปนการสรางรูปแบบของปญหาใหเปน  โครงสรางลําดับชั้นที่มีความสัมพันธ
เชื่อมโยงกันระหวางระดับชั้น  โดยแตละปจจัยที่อยูในระดับชั้นเดียวกันจะเปนอิสระตอกัน  
องคประกอบหลักของโครงสรางลําดับชั้นประกอบดวย  ระดับชั้นของวัตถุประสงค  ปจจัยที่ใชเปน
เกณฑการตัดสิสใจและแนวทางเลือกตางๆ ของปญหาตามลําดับ 

 
2. หลักการใชดุลยพินิจเชิงเปรียบเทียบ 

เปนสวนของการเปรียบเทียบความสําคัญของปจจัย ในกระบวนการลําดับชั้นเชิง
วิเคราะห  ผูตัดสินใจจะตองเปรียบเทียบปจจัย ที่อยูในระดับชั้นเดียวกันเปนคูๆ  โดยจะคํานึงถึง
ความสําคัญของปจจัย  ภายใตปจจัยในระดับชั้นที่สูงกวา และประยุกตใหอยูในรูปแบบของเมตริกซ
รวมทั้งใชทฤษฎีไอเกนเวคเตอร (Eigen Vector) มาชวยในการตรวจสอบความสอดคลองของขอมูล 

 
3. หลักการวิเคราะหความสําคัญกอนหลัง 

หลังจากไดคาน้ําหนักปจจัยตางๆ  ที่เปนผลมาจากการเปรียบเทียบความสําคัญของ
ปจจัยเปนคูๆ  ในระดับชั้นเดียวกัน  คาน้ําหนักของปจจัยในแตละระดับชั้นจะถูกวิเคราะหหาคา
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น้ําหนักรวมปจจัย   โดยคํานึงถึงปจจัยในระดับที่เหนือกวา  และการวิเคราะหจะเริ่มตนจากระดับที่
หนึ่งซึ่งเปนวัตถุประสงคของปญหา ลงไปสูระดับต่ําสุดซึ่งเปนแนวทางเลือกของปญหา 

 
ขั้นตอนของกระบวนการ AHP ประกอบดวย ดังนี้ 

1. กําหนดวัตถุประสงคของปญหาที่จะทําการตัดสินใจ 
2. กําหนดปจจัยที่จะใชเปนเกณฑการตัดสินใจสําหรับปญหาที่กําลังพิจารณาอยู  
3. สรางรูปแบบของปญหาเปนโครงสรางลําดับชั้นของเกณฑหลัก เกณฑยอย  สิ่งที่ตอง

กระทํากอนของทางเลือก และทางเลือกที่เกี่ยวของ 
 
 
ลําดับชั้น (Hierarchy) แบบทั่วไปจะถูกแสดงในรูป 
 

 
 

รูปที่ 2.1 รูปแบบของลําดับชั้นแบบทั่วไป 
   
 

4.  เปรียบเทียบหาคาความสําคัญของปจจัยภายใตวัตถุประสงคของปญหาเปนคู ๆ โดยจัด
ใหอยูในรูปแบบของเมตริกซดังแสดงไวในตาราง 
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ตารางที่ 2.2 แสดงการเปรียบเทียบความสําคัญของปจจัยภายใตวัตถุประสงคของปญหา 

 
ปจจัย ปจจัยที่ 1 ปจจัยที่ 2 ปจจัยที่ 3 น้ําหนัก

ปจจัยที่ 1 1 a12 a1m W1
0

ปจจัยที่ 1 a21 1 a2m W2
0

. . . . .

. . . . .
ปจจัยที่ m am1 am2 am3 Wm

0
 

 
หมายเหตุ  (1) aij เปนคาความสําคัญของปจจัย  i เมื่อเปรียบเทียบกับปจจัย  j ภายใต

วัตถุประสงคของปญหา 
    (2) aij = 1 / aij 
    (3)  0

iW  เปนคาน้ําหนักของปจจัย  i ภายใตวัตถุประสงคของปญหา 
 
การเขามาของเมตริกซของการเปรียบเทียบจะแสดงถึงความสําคัญแบบสัมพันธ  (ชอบ

มากกวาหรือความเหมาะสม)  ที่ถูกตัดสินโดยผูเชี่ยวชาญ  โดยปกติจะใชขนาด (Scale)  จาก 1 ถึง 9 
ดังแสดงในตารางดานลาง 

 
  ตารางที่ 2.3 แสดงตารางเกณฑมาตรฐานที่ใชในการเปรียบเทียบความสําคัญ 
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คาความสําคัญ นิยาม คําอธิบาย
1 มีความสําคัญเทากัน ปจจัยทั้งสองที่กําลังพิจารณาเปรียบเทียบมี

ความสําคัญเทาเทียมกัน
3 มีความสําคัญมากกวา

พอประมาณ
ปจจัยที่กําลังพิจารณาเปรียบเทียบ มี
ความสําคัญมากกวาปจจัยตัวหนึ่ง
พอประมาณ

5 มีความสําคัญมากกวาอยาง
เดนชัด

ปจจัยที่กําลังพิจารณาเปรียบเทียบ มี
ความสําคัญมากกวาปจจัยอีกตัวหนึ่งอยาง
เดนชัด

7 มีความสําคัญมากกวาอยาง
เดนชัดมาก

ปจจัยที่กําลังพิจารณาเปรียบเทียบ มี
ความสําคัญมากกวาปจจัยอีกตัวหนึ่งอยาง
เดนชัดมาก

9 มีความสําคัญมากกวาอยางยิ่ง คาความสูงสุดที่จะเปนไปได ในการ
พิจารณาเปรียบเทียบปจจัยทั้งสอง

2,4,6,8 เปนความสําคัญระหวาง
กลางของคาที่กลาวไวขางตน

คาความสําคัญในการเปรียบเทียบปจจัยถูก
พิจารณาวาควรเปนคาระหวางกลางของ
คาที่กลาวไวขางตน  

 
หมายเหต ุ :  เมื่อปจจัยหรือทางเลือกทั้งสองที่เปรียบเทียบกันตองการคาความสําคัญที่

ละเอียด มากกวาคาความสําคัญมาตรฐานที่แสดงไวขางตน   อาจนําคาความสําคัญที่เปนคา  1.1, 1.2, 
… มาใชได  ทั้งนี้เพื่อใหคาที่ไดจากการเปรียบเทียบเหมาะสมยิ่งขึ้น 
 

5.  วิเคราะหหาคาน้ําหนักของปจจัย คาดัชนีความสอดคลอง (Consistency Index, C.I.)  
และคาอัตราสวนความสอดคลอง (Consistency ratio, C.R.)   ในระดับที่สอง โดยการใชทฤษฎีของ
ไอเกนเวคเตอร  มาชวยในการวิเคราะหคาน้ําหนักของปจจัยหาได  จากการหารคาความสําคัญที่อยู
ในแตละแถวในแนวตั้ง ดวยผลรวมของคาความสําคัญในแถวแนวตั้งแนวเดียวกันของเมตริกซนั้น  
และคาเฉลี่ยในแตละแถวแนวนอนของเมตริกซที่ไดจากผลขางตน  คือ คาน้ําหนักของปจจัยในแถว
นั้น สําหรับคาดัชนีความสอดคลอง และอัตราสวนความสอดคลองจากทฤษฎีของไอเกนเวคเตอร 
เราจะไดวา 
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ทั้งนี้วิธีการหาคาดัชนีความสอดคลอง  และคาอัตราสวนความสอดคลองจะมีกลาวไว

ภายหลังในหัวขอพื้นฐานทางทฤษฎีของไอเกนเวคเตอร ซึ่งสามารถใชตรวจสอบความสอดคลอง
ของคาความสําคัญที่ไดจากการเปรียบเทียบปจจัยตางๆ  วาจะสามารถใชในการวิเคราะหปญหาการ
ตัดสินใจไดหรือไม 

 
6.  เปรียบเทียบหาคาความสําคัญของปจจัย หรือทางเลือกของระดับตอมา ภายใตปจจัยตัว

เดียวกันในระดับถัดขึ้นมากอนหนานี้  และวิเคราะหหาคาน้ําหนักของปจจัยคาดัชนีความสอดคลอง
ของขอมูล ในระดับชั้นนี้ดวยวิธีแบบเดียวกับขางตน 

 
7.  วิเคราะหหาคาน้ําหนักของทางเลือกทางตางๆ  ภายใตวัตถุประสงคของปญหา โดยการ

พิจารณาหาคาน้ําหนักรวมของปจจัยจากระดับที่หนึ่งลงไปสูระดับต่ําสุด  ซึ่งเปนคาน้ําหนักของ
ทางเลือก  ภายใตวตัถุประสงคของปญหา  ทั้งนี้คาน้ําหนักรวมของปจจัย  เปนผลรวมจากผลคูณคา
น้ําหนักแตละตัวของปจจัย  ภายใตปจจัยหนึ่งๆ  ในระดับถัดขึ้นมาดวย  คาน้ําหนักรวมของปจจัย
เดียวกันในระดับถัดขึ้นมา  ตัวอยางปญหาลําดับชั้นสามระดับ  แสดงไวในตารางที่ 4 

 
 
2.3.2 ตัวอยางปญหาลําดับชั้นสามระดับ 

 
ตารางที่ 2.4 ตัวอยางปญหาลําดับชั้นสามระดับ 

 
เกณฑการตัดสินใจ ปจจัยที่ 1 ปจจัยที่ 2 ปจจัยที่ 3

ทางเลือก Wi
0 Wi

0 Wi
0

A1 W1
f  1 W1

f  2 W1
f  3

A2 W2
f  1 W2

f  2 W2
f  3

A3 W3
f  1 W3

f  2 W3
f  3

น้ําหนักรวม
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  พื้นฐานทางทฤษฎีของไอเกนเวคเตอร 
 

สมมติให  nCCC ,...,, 21  เปนปจจัยหรือทางเลือกตางๆ ที่กําลังพิจารณาในระดับขั้น
ใดขั้นหนึ่ง  ขณะที่ aij จะเปนคาความสําคัญของปจจัย i เมื่อเปรียบเทียบ
กับปจจัย j ภายใตปจจัยหนึ่งที่กําลังพิจารณาในระดับถัดขึ้นมา  ซึ่งเรา
สามารถนํามาเขียนใหอยูในรูปของเมตริกซไดโดยที่ 

 
       

ijaA     
      และ   

ij

ij
a

a
1

        nji ,...,2,1,;   

 
คาความสําคัญที่อยูในเมตริกซ (aij) สามารถที่จะใชในการวิเคราะหปญหาการตัดสินใจได 

ก็ตอเมื่อ 
      jkijik aaA *     สําหรับ i,j และ k ทั้งหมด 
 
  โดยเรียกรูปแบบของเมตริกซนี้วา เมตริกซสอดคลอง (Consistency Matrix)  และจากที่
เมตริกซของคาความสําคัญเปนเมตริกซสอดคลองเราจะไดวา คา  ija เปนผลมาจากคาน้ําหนักของ
ปจจัยที่นํามาเปรียบเทียบกัน นั่นคือ 
      jiij wwa /     โดยที่ i,j = 1,2,…,n    (1) 
      )/(*)/(* kijijki wwwwaa   
                    jkji aww  /  
  และ    ijjiijij awwwwa /1)//(1/   
  พิจารณาในกรณีที่ A เปนเมตริกซสอดคลอง 
      yxA *      โดยที่ 

),...,,(),,...,,( 2121 nn yyyyxxxx   
  นั่นคือ 
      ii

n

j

ji yxa 
1

    โดยที่ i = 1,2,…,n 

  และจากสมการ (1) 
      1/* ijij wwa   โดยที่ i,j = 1,2,…,n 
  ดังนั้น     
      nwwa ij

n

j

ji 


/
1

  โดยที่ i = 1,2,…,n 
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  หรือ 
      i

n

j

jji wnwa *
1




  โดยที่ i = 1,2,…,n 

  นั่นคือ   
      WnWA **                                            (2)   
 

จากสมการ (2)  ตามทฤษฎีเมตริกซแสดงใหเห็นไดวา n และ W เปนคาไอเกน(Eigenvalue) 
และไอเกนเวคเตอร (Eigen Vector)  ของเมตริกซตามลําดับ  เราสามารถเขียนสมการ (2)  อยูใน
รูปแบบเต็มไดเปน 
       

 
 
  ในทางปฏิบัติ คา aij  เปนคาความสําคัญที่ไดจากการใชวิจารณญาณของผูตัดสินใจ
เปรียบเทียบปจจัย หรือทางเลือก i กับ j  ภายใตปจจัยหนึ่งในระดับถัดไป  ดังนั้นคา aij  ที่ไดอาจ
เบี่ยงเบนไปจากคาที่ควรจะเปนทฤษฏี  มีผลทําใหสมการ (2)  ไมเปนความจริง  ในกรณีดังกลาวนี้
เราสามารถนําหลักการของทฏษฎีเมตริกซ  มาชวยในการวิเคราะหหาคาความสอดคลองของขอมูล
ในเมตริกซที่พิจารณา กลาวคือ 
 

1. จากความจริงที่วา  n ,...,21    เปนคาที่เหมาะสมของสมการ 
 

XXA **   
 
    นั่นคือ  n  จะเปนคาไอเกนของเมตริกซ A และถา aij = 1 สําหรับทุกๆ i เราจะได
วา 
 

n
n

i

i 
1
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ดังนั้นสมการ (2) จะเปนจริงไดก็ตอเมื่อ ทุกๆ คาไอเกนเปนศูนย ยกเวนคาหนึ่งซึ่งมีคา
เทากับ  )( maxn  
 

2. ในกรณีที่วา aij ของเมตริกซ A  ซึ่งเปนเมตริกซสวนกลับ (Reciprocal Matrix)  มีคา
เปลี่ยนแปลงเล็กนอย  คาไอเกนของเมตริกซ A ก็จะมีคาเปลี่ยนแปลงไปเล็กนอยเชนกัน  ดังนั้นจาก
ความจริงดังกลาวขางตน  ถา aij ที่เปลี่ยนแปลงไปเล็กนอย จะไมมีผลทําให  max เปลี่ยนแปลงจาก
คา n มากนักและคาไอเกนที่เหลือก็ยังคงมีคาเขาใกลศูนย  สําหรับการวิเคราะหหาคาน้ําหนักของ
ปจจัยหรือทางเลือกจากเมตริกซ  ที่ไดจากการเปรียบเทียบความสําคัญของปจจัยหรือทางเลือกตางๆ 
ในระดับเดียวกันจะไดจาก 
 

WWA ** max  
 

   และคาที่เปนตัวชี้คาความเบี่ยงเบนของ  max ไปจาก n จะเทากับ 
 
      ดัชนีความสอดคลอง   

 1
.. max






n

n
IC

  

 
  คาความสําคัญที่ไดจากการเปรียบเทียบปจจัยตางๆ ในระดับเดียวกัน  สามารถนําไปเปน
ขอมลูที่ใชเปนเกฎฑการตัดสินปญหาได ก็ตอเมื่อ  คาอัตราสวนความสอดคลอง มีคานอยกวา 0.1 
ทั้งนี้ 
 
      อัตราสวนความสอดคลอง 

..

..
..

IR

IC
RC   

 
  โดยที่ดัชนีเชิงสุม (Random Index, R.I.)  เปนคาดัชนีความสอดคลอง ซึ่งไดจากการสุม
ตัวอยางของเมตริกซสวนกลับ  ที่ใชเกณฑมาตรฐานของคาความสําคัญอยูระหวา 1-9  สําหรับ
คาเฉลี่ยของดัชนีเชิงสุม  ที่ไดจากการทดลองในแตละมิติของเมตริกซ n = 1 ถึง 10 แสดงไวใน
ตารางที่ 2.5 
 

ตารางที่ 2.5 คาเฉลี่ยของดัชนีเชิงสุมในแตละเมตริกซ n*n 
n 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
R.I. 0 0 0.58 0.9 1.12 1.24 1.32 1.41 1.45 1.49  
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2.4 เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

การศึกษาเอกสารและรายงานวิจัยที่เกี่ยวของ มีดังตอไปนี้ 
 

เอกสิน โลหาสมบูรณ (2532)   
จากวิทยานิพนธเรื่อง  “การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตภาชนะอะลูมิเนียมขนาดเล็กใน

ประเทศไทย”  วิทยานิพนธฉบับนี้ไดทําการศึกษาปญหาและแนวทางการแกไขปญหาในโรงงาน
อุตสาหกรรมโรงงานผลิตภาชนะอลูมิเนียมขนาดเล็ก    จากการศึกษาพบวาปญหาสําคัญที่สงผล
โดยตรงตอประสิทธิภาพการผลิตมีหลายประการ  ไดแก    ปญหาการจัดการ    ปญหาดานการวางผัง
โรงงาน   ปญหาขบวนการผลิต  ปญหาดานสภาพแวดลมในการทํางานที่ไมเหมาะสม   ปญหาดาน
การจัดพื้นที่ในการเก็บรักษาแมพิมพและอุปกรณการผลิต  รวมทั้งปญหาดานการวางแผนและ
ควบคุมการผลิต 

 
ทองเหมาะ ผึ่งผาย (2535)   

จากวิทยานิพนธเรื่อง  “การเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรม
เครื่องปรับอากาศขนาดยอมในประเทศไทย”      วิทยานิพนธฉบับนี้ไดทําการศึกษาปญหาของ
โรงงานผลิตเครื่องปรับอากาศขนาดยอมแลวประยุกตวิชาการทางวิศวกรรมอุตสาหการ  เพื่อใชเปน
แนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพของการผลิตของโรงงานโดยไดทําการปรับปรุงโครงสรางองคกร  
วางผังโรงงานที่เปนระบบ    ออกแบบคลังเก็บวัสดุ   ปรับปรุงสายการประกอบ    ซึ่งผลจากการวิจัย
ทําใหผลผลิตเพิ่มขึ้น 50%  โดยประมาณ 

 
โศภนา จิระชุติโรจน (2538)   

จากวิทยานิพนธเรื่อง  “การวิเคราะหและการปรับปรุง  ผังโรงงานผลิตรถจักรยานสองลอ”    
วิทยานิพนธฉบับนี้ไดทําการศึกษาสภาพการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรม  และออกแบบปรับปรุง
ผังโรงงาน   โดยใชความรูดานการวางผังโรงงานและโปรแกรมคอมพิวเตอรสําเร็จรูป     ซึ่งไดนํามา
ทดลองใชในโรงงานผลิตจักรยานตัวอยาง  โดยจากการวิจัยสรุป    ไดวาการใชโปรแกรม
คอมพิวเตอร  ชวยในการวางผังโรงงานโดยรวม      และการจัดสมดุลสายการประกอบทําไดรวดเร็ว
ขึ้น   แตพบปญหาคือ   การขาดระบบฐานขอมูลที่ครบถวนและนาเชื่อถือ  ซึ่งสงผลตอความถูกตอง
ของผลลัพธได 
ณพงศ  ตันตนาตระกูล  (2543)    

จากวิทยานิพนธเรื่อง    “การประยุกตใชเจนเนติกอัลกอริทึมในการออกแบบผังโรงงานที่
แผนกมีขนาดไมเทากัน”      วิทยานิพนธฉบับนี้ไดทําการศึกษาและประยุกตใชเจเนติกอัลกอริทึม   
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การคนหาคําตอบของปญหาที่ใชในการวิจัยนั้นแตละแผนกมีขอจํากัด    ดานขนาดและรูปรางที่
แตกตางกัน        พบวาเจเนติกอัลกอริทึมสามารถชวยในการแกปญหา      ไดอยางมีประสิทธิภาพใน
เวลาที่กําหนด    แตไมสามารถสรุปไดวาผังโรงงานที่ไดจากเจเนติกอัลกอริทึมเปน  คําตอบที่ดีที่สุด
เสมอ   อีกทั้งเจเนติกอัลกอริทึม มีความสัมพันธกับพารามิเตอรเปนอยางมาก  จึงจําเปนตองกําหนด
คาพารามิเตอรใหเหมาะสมกับปญหา 

 
ประภาศรี   สวัสดิ์อําไพรักษ  (2542)    

จากวิทยานิพนธเรื่อง      “การเลือกตําแหนงของโรงงานโดยใชการตัดสินใจหลายเกณฑ  
กรณีศึกษาบริษัทบรรจุภัณฑ”      วิทยานิพนธฉบับนี้ไดนําเอา  วิธีการของกระบวนการลําดับชั้นเชิง
วิเคราะห  (Analytic  Hierarchy  Process  :  AHP)        มาประยุกตใชในการเลือกทําเลที่ตั้งโรงงาน  ที่
เหมาะสมสําหรับบริษัทผลิตบรรจุภัณฑ   โดยมีกรณีศึกษาเปนบริษัทผลิตบรรจุภัณฑ   โดยไดศึกษา
ปจจัยและทางเลือกมาพัฒนาเปนรูปแบบลําดับชั้นเพื่อใชเลือกทําเลที่ตั้งโรงงานผลิตบรรจุภัณฑที่
เหมาะสม      และเก็บรวบรวมขอมูลการตัดสินใจของผูตัดสินใจที่เกี่ยวของ      พบวาผูตัดสินใจให
ความสําคัญกับปจจัยตางๆ      ทั้ง  8  ปจจัย    เมื่อพิจารณาน้ําหนัก  ความสําคัญที่ผูตัดสินใจใหแก
ทางเลือกแลว พบวานิคมอุตสาหกรรมนวนครเปนที่ตั้งทําเล สําหรับโรงงาน  ที่เหมาะสมที่สุด 

 
เศขฤทธิ์  ตนตระกูล (2543)     

จากวิทยานิพนธเรื่อง      “การออกแบบผังโรงงานใหม  กรณีศึกษาโรงงานผลิตชิ้นสวน
อุปกรณรถจักรยานยนต”      วิทยานิพนธฉบับนี้ไดทําการศึกษาปญหาที่สําคัญที่กอใหเกิดผลกระทบ
โดยตรงตอประสิทธิภาพการผลิต   ไดแก  ดานการวางผังโรงงาน  พื้นที่ในการจัดเก็บรักษาวัตถุดิบ
และอุปกรณการผลิต      ทําใหประสิทธิภาพในการผลิตของโรงงานต่ํา      ไดเสนอแนะแนวทางการ
ปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต    โดยการวางผังโรงงานที่เก็บระบบออกแบบคลังเก็บ
วัตถุดิบ  และอุปกรณการผลิต   รวมทั้งจัดวางเครื่องจักรใหม  ผลการวิจัยผังโรงงานใหมสามารถลด
ระยะยทางในการเคลื่อนยายโดยรวมได  40.95%     และสามารถรองรับอัตราการผลิตที่จะเพิ่มขึ้นใน
ป  พ.ศ.2548      โดยในสวนการคลังสามารถรองรับจํานวนสินคาในประเทศที่เพิ่มขึ้นโดยเฉลี่ย 
99.72%      และสามารถรองรับจํานวนสินคาตางประเทศที่เพิ่มขึ้นโดยเฉลี่ย  1.55  เทา      คลังวัสดุ
สามารถรองรับจํานวนที่ตองเก็บเพิ่มขึ้นไดอีกโดยเฉลี่ย 1.26 เทา 
 
อุมาพร อนุรักษปรีดา (2546) 

จากวิทยานิพนธเรื่อง      “การวิเคาระหทางเลือกในการจัดผังโรงงานสําหรับโรงงานกลอง
กระดาษ”  วิทยานิพนธฉบับนี้ไดทําการศึกษาปญหาการใชพื้นที่ของโรงงานผลิตกลองกระดาษ
ตัวอยาง และวิเคราะหเสนอทางเลือกโดยใชการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ (Multi-Criteria Decision-
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Making) นอกจากนี้จะใชวิธีกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห มาประยุกตใชในการเลือกผัง
โรงงานที่เหมาะสม สําหรับทางเลือกที่จะผานการกลั่นกรองเบื้องตนประกอบดวย ผังโรงงาน 4 
แบบ และจากการวิจัยพบวาผูตัดสินใจใหความสําคัญกับปจจัยการใชเนื้อที่ใหเปนประโยชนเปน
อันดับที่หนึ่ง ปจจัยดานการไหลของวัสดุมีประสิทธิภาพเปนอันดับสอง ปจจัยดานระยะทางการ
เคลื่อนที่ต่ําสุดเปนอันดับสาม ปจจัยดานความสามารถในการผลิตเปนอันดับสี่ ปจจัยดาน
ลักษณะรูปราง คานิยม และความยอมรับ เปนอันดับหา ปจจัยดานความคลองตัวในการ
เคลื่อนยายเปนอันดับหก และปจจัยดานสภาพแวดลอมในการทํางานเปนอันดับสุดทาย 
 
นายอรรถวิทย คูเอกชัย (2546) 

จากวิทยานิพนธเรื่อง   “การประยุกตใชเจนเนติกอัลกอริทึม กับการออกแบบผังโรงงานที่
ไมเปนรูปสี่เหลี่ยมผืนผา” วิทยานิพนธฉบับนี้ไดทําการศึกษาการประยุกตใชเจนเนติกอัลกอริทึม 
ในงานวิจัยที่เกี่ยวกับปญหาการออกแบบผังโรงงานในอดีตที่ผานมา ซึ่งมีขอจํากัดตางๆ เชน ผัง
โรงงานที่ไมเปนรูปสี่เหลี่ยมมุมฉาก พื้นที่ตายตัวบรรจุอยูในผังโรงงาน แผนกมีขนาดไมเทากัน บาง
แผนกมีรูปรางคงที่ และบางแผนกมีที่ตั้งคงที่ ผลการวิจัยพบวา เจนเนติกอัลกอริทึมมีประสิทธิภาพ
ในการหาคําตอบที่ดี และ วิธีการครอสโอเวอรแบบ PMX กับวิธีการมิวเตชั่นแบบ Reciprocal 
Exchange มีความสามารถในการหาคําตอบที่ดีอยางโดดเดน แตการหาคําตอบดวยวิธีเจนเนติก
อัลกอริทึมจึงใชเวลานานโดยเฉพาะปญหาขนาดใหญ ทําใหอาจไมใชคําตอบที่ดีที่สุด สําหรับการ
ใชขอมูลนําเขาแบบฟซซี่นั้น พบวากรณีที่ไมใชคาเฉลี่ยสามารถหาคําตอบไดเหมาะสมกับกรณี
ตัวเอง สวนกรณีคาเฉลี่ยหรือฟซซี่สามารถครอบคลุมทุกกรณีของความไมแนนอน 
 
นายวรพล มานุธร (2547) 

จากวิทยานิพนธเรื่อง “Plant layout design for steel fabrication factory”   วิทยานิพนธฉบับ
นี้ไดทําการศึกษาปญหา  วิเคราะห  และปรับปรุงผังโรงงานของโรงงานตัวอยางที่ประกอบเหล็ก 
เพื่อที่จะลดเวลาในการผลิต  ลดคาจางคนงาน  และลดการขนยายวัสดุภายในโรงงาน  โดยมีผัง
โรงงานที่ไดออกแบบเปน  3  ตัวเลือก  คือ  1.  ผังโรงงานที่จัดวางตามลักษณะของการทํางาน  2.  ผัง
โรงงานที่จัดวางตามลักษณะของการทํางานแบบปรับปรุง  และ  3.  ผังโรงงานที่จัดวางตามขั้นตอน
การผลิต  หลังจากการวิเคราะห  ผังโรงงานแบบสุดทายใหผลออกมาดีที่สุด  ผลที่ตามมาคือการลด
ของเวลาในการผลิตลงเหลือ  27.36  เวลาเฉลี่ยในการผลิตสินคาตอชิ้นเหลือ  58.25%  ชวงระยะหาง
ในการผลิตสินคาลดลงเหลือ  20.78%  คาแรงคนงานลดเหลือ  47%  และผังโรงงานใหมยังชวยลด
โอกาสในการเกิดอุบัติเหตุในการทํางานดวย 
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บทที่ 3 

การศึกษาและวิเคราะหการทํางานของโรงงานกรณีศึกษา 

 

 ในบทนี้จะเปนการศึกษาขอมูลกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา โดยผูทําวิจัยจะใช
เครื่องมือเพื่อชวยในการอธิบายกระบวนการทํางาน 4 อยาง  

 แผนภูมิกระบวนการผลิต เพื่อบันทึกกระบวนการทํางานของทั้งระบบงาน โดยบันทึ
ขั้นตอนการทํางานและการตรวจสอบที่สําคัญทั้งหมด เรียงลําดับการเกิดกอน-หลัง 

 แผนภูมิการไหลของขบวนการผลิต เขียนขึ้นเพื่อบันทึกขั้นตอนการทํางาน ใน
กระบวนการแปรรูปวัตถุดิบจนกระทั่งเปนผลิตภัณฑ พรอมระบุเวลาในการทํางาน
ของแตละขั้นตอนของกระบวนการ 

 แผนภาพการไหล เปนแบบแปลนที่เกี่ยวของกับการทํางานที่แสดงอยูในแผนภูมิการ
ไหลของขบวนการผลิต 

 แผนภูมิความสัมพันธ เปนแผนภูมิที่แสดงความสัมพันธของแตละกิจกรรม โดยมี
การระบุคะแนนแสดงระดับความสัมพันธและสัญลักษณแสดงถึงลักษณะ
ความสัมพันธของแตละแผนก 

เนื่องจากแตละสายการผลิตมีการผลิตสินคาหลากหลายผลิตภัณฑ ตามที่ไดแจงรายละเอียด
ไวในบทที่ 2  ดังนั้นจึงจะขอยกตัวอยางกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑที่มียอดประมาณการสั่งซื้อ
สูงสุด เปนตัวแทนอธิบายกระบวนการผลิตในแตละสายการผลิต ดังนี้ 

3.1 แผนภูมิกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

 แผนภูมิกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา เปนแผนภูมิที่ใชในการบันทึกวิธีการ
ทํางานเพื่อใหเห็นภาพการทํางานทั้งระบบของแตละสายการผลิต โดยในการบันทึกนั้นจะใช
สัญลักษณในการบันทึก 2 ตัว ไดแก 

   หมายถึง   การทํางาน ใชสําหรับบันทึกขั้นตอนสําคัญในกระบวนการทํางาน ที่ทํา
ใหชิ้นงานถูกเปลี่ยนลักษณะ คุณสมบัติ หรือการประกอบชิ้นงานนั้นเขากับชิ้นงานอื่น   
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  หมายถึง   การตรวจสอบ ใชสําหรับบันทึกขั้นตอนของกิจกรรมการตรวจสอบ ซึ่ง

หมายถึงชิ้นงานจะถูกตรวจสอบใหอยูในระดับที่พอใจ 

3.1.1 Indoor line  

กระบวนการผลิตสินคาที่  Indoor  line  จะอธิบายดวยวิธีการประกอบชิ้นงาน  Model  MCX 
สายการผลิตนี้ประกอบขึ้นโดยใชชิ้นสวนยอยหลาย ๆ ชิ้นสวน ไดแก ชุดมอเตอร (Motor assy), ชุด
คอยล  (Coil assy), ชุดจายลม (Supply Grille), ชุดอุปกรณควบคุมการทํางาน (Box control), ชุดรับ
ลมเขา (Return Grille) และกลองที่เย็บแมกซรอไว  (Carton box) จากนั้นจึงเปนกระบวนการในการ
นําชิ้นสวนที่กลาวไวขางตนมาประกอบที่สายการผลิตหลักตามแผนผังดานลาง  โดยที่มีการ
ตรวจสอบชิ้นงานที่กระบวนการ Run Test บนสายการผลิตหลัก 

แผนภูมิกระบวนการผลิต Indoor Line

Motor assy   Coil assy   MCX   

Insulation

Assembly

Supply Grille
Box Control Wiring

Run Test
Return Grille

Final assy

Label & polish
Carton box

Packing

 

รูปที่ 3.1 แผนภูมิกระบวนการผลิตของสายการผลิต Indoor line 
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  จากแผนภูมิกระบวนการผลิตในแตละขั้นตอน มีรายละเอียดดังตอไปนี้  
 

ตารางที่ 3.1 แสดงสถานีงานหลักของสายการผลิต Indoor 
สถานีงาน รายละเอียด 

Insulation  พนกาวลงบน Casing และติด Insulation 
Assembly  ประกอบคอยล, มอเตอร, Supply Grille และ สวนประกอบอื่น ๆ บน 

Inner casing 
Wiring  นํา Box Control เขามาประกอบเขากับชุด Casing และWire สายที่มาจาก

มอเตอรเขามาที่ Terminal 
Run Test  ทดสอบการทํางานของเครื่อง 
Final assy  ใส Return Grille, ปดฝา Box Control และประกอบ Casing สวนที่เหลือ 
Label & polish  ติดสติกเกอรและตรวจสอบความเรียบรอยของงาน 
Packing  ยกเครื่องลงใสในกลองที่เตรียมไว 

 
ตารางที่ 3.2 แสดงสถานีงาน Sub assembly ของสายการผลิต Indoor 

สถานีงาน รายละเอียด 
Coil assy  เตรียม Coil ที่ใชในการประกอบ โดยนํา butyl ติดที่ Cap tube ของ Coil 
Blower  ใส Blower ลงใน Blower Housing 
Motor assy  ประกอบ Motor และ Blower set เขากับ Fan Deck 
Carton box  ขึ้นรูปกลองเพื่อใชในการบรรจุ 
Supply Grille  นําชิ้นสวนพลาสติกมาประกอบเขาดวยกันดวยการทากาว 
Return Grille  นําชิ้นสวนพลาสติกมาประกอบเขาดวยกันดวยการยิงสกรูและใส filter ที่

ชิ้นงาน 
Box Control  ประกอบชุดควบคุมเครื่องปรับอากาศเขากับ Box Control 

   

3.1.2 Outdoor line 

กระบวนการผลิตสินคาที่ Outdoor line จะอธิบายดวยวิธีการประกอบชิ้นงาน Model TTK 
สายการผลิตนี้ประกอบขึ้นโดยใชชิ้นสวนยอยหลาย ๆ ชิ้นสวน ไดแก ชุดมอเตอร (Motor assy), ชุด
อุปกรณควบคุมการทํางาน (Box control), ชุดทอ (Tubing) และกลองที่เย็บแมกซรอไว (Carton 
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box) จากนั้นจึงเปนกระบวนการในการนําชิ้นสวนที่กลาวไวขางตนมาประกอบที่สายการผลิตหลัก 
โดยที่มีการตรวจสอบชิ้นงานที่กระบวนการ Run Test และ Sniff Test ตามแผนผังดานลาง 

แผนภมูกิระบวนการผลติ Outdoor Line

Box Control   Motor assy   Tubing   TTK   

Initial Assy

Brazing

Assembly

Vacuum

Charge

Sniff Test

Wiring

Run Test

Final Assy

Label & Polish
Carton Box

Packing

 

รูปที่ 3.2 แผนภูมิกระบวนการผลิตของสายการผลิต Outdoor 
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  จากแผนภูมิกระบวนการผลิตในแตละขั้นตอน มีรายละเอียดดังตอไปนี้  
 

                ตารางที่ 3.3 แสดงสถานีงานหลักของสายการผลิต Outdoor 
สถานีงาน รายละเอียด 
Initial Assy  ประกอบคอยล, คอมเพรสเซอร และชุดทอ เขากับ Pan Base 
Brazing  เชื่อมชุดทอเขากับคอยล, คอมเพรสเซอร และวาลว 
Assembly  ประกอบชุดมอเตอรและใบพัด บน Pan Base 
Vacuum  Vaccuum เพื่อทําความสะอาดระบบทางเดินน้ํายาทั้งหมด 
Charge  เติมน้ํายาปรับอากาศลงในเครื่อง 
Sniff Test  ทดสอบรอยรั่วที่สวนตาง ๆ ของเครื่อง 
Wiring  เดินสายไฟในตัวเครื่อง 
Run Test  ทดสอบการทํางานของอุปกรณไฟฟาสวนตาง ๆ  
Final Assy  ประกอบชิ้นงานสวนที่เหลือทั้งหมด 

Label & Polish  ติดสติกเกอรและตรวจสอบความเรียบรอยของงาน 
Packing  ยกเครื่องลงใสในกลองที่เตรียมไว 

 
ตารางที่ 3.4 แสดงสถานีงาน Sub assembly ของสายการผลิต Outdoor 

สถานีงาน รายละเอียด 
Motor Assy  ประกอบ Motor และ Blower set เขากับ Fan Deck 
Box Control  ประกอบชุดควบคุมเครื่องปรับอากาศเขากับ Box Control 
Carton Box  ขึ้นรูปกลองเพื่อใชในการบรรจุ 

  3.1.3 MCD line 

กระบวนการผลิตสินคาที่ MCD line จะอธิบายดวยวิธีการประกอบชิ้นงาน Model MCD 
สายการผลิตนี้ประกอบขึ้นโดยใชชิ้นสวนยอยหลาย ๆ ชิ้นสวน ไดแก ชุดมอเตอร (Motor assy), ชุด
คอยล (Coil assy), ชุดอุปกรณควบคุมการทํางาน (Box control) และกลองที่เย็บแมกซรอไว (Carton 
box) 

จากนั้นจึงเปนกระบวนการ ในการนําชิ้นสวนที่กลาวไวขางตนมาประกอบที่สายการผลิต
หลัก โดยที่มีการตรวจสอบชิ้นงานที่กระบวนการ Run Test ตามแผนผังดานลาง 
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แผนภูมิกระบวนการผลิต MCD Line

Motor assy   Coil assy   MCD   

Insulation

Assembly

Box Control Wiring

Run Test

Final assy

Label & polih
Carton box

Packing  

รูปที่ 3.3 แผนภูมิกระบวนการผลิตของสายการผลิต MCD 

  จากแผนภูมิกระบวนการผลิตในแตละขั้นตอน มีรายละเอียดดังตอไปนี้  
 

ตารางที่ 3.5 แสดงสถานีงานหลักของสายการผลิต MCD 
สถานีงาน รายละเอียด 

Assembly  ประกอบคอยลและชุดมอเตอรเขากับ Casing ชุด Body และประกอบ 
Casing ชุด Plenum (ถาม)ี 

Wiring  นํา Box Control เขามาประกอบเขากับชุด Casing และWire สายที่มา
จากมอเตอรเขามาที่ Terminal 

Run Test  ทดสอบการทํางานของเครื่อง 
Final assy  ใส filer, ปดฝา Box Control และประกอบ Casing สวนที่เหลือ 
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Label & polish  ติดสติกเกอรและตรวจสอบความเรียบรอยของงาน 
Packing  ยกเครื่องลงใสในกลองที่เตรียมไว 

 
ตารางที่ 3.6 แสดงสถานีงาน Sub assembly ของสายการผลิต MCD 

สถานีงาน รายละเอียด 
Box Control  ประกอบ Terminal เขากับ Box Control 
Insulation  พนกาวลงบน Casing และติด Insulation 

Coil assy 
เตรียม Coil ที่ใชในการประกอบ โดยนํา butyl ติดที่ Cap tube ของ 
Coil 

Blower  ใส Blower ลงใน Blower Housing 
Motor assy  ประกอบ Motor และ Blower set เขากับ Fan Deck 
Carton box  ขึ้นรูปกลองเพื่อใชในการบรรจุ 

  

3.1.4 Commercial#1 line 

Commercial#1 line เปนสายการผลิตที่มีการผลิตสินคา 2 กลุมที่มีกระบวนการผลิตที่
แตกตางกัน คือ เครื่องปรับอากาศที่ติดตั้งภายในอาคารและเครื่องปรับอากาศที่ติดตั้งภายนอกอาคาร 
ดังนั้นในสายการผลิตนี้จึงจะมีการอธิบายกระบวนการทั้งสองแบบ 

กระบวนการผลิตสินคาเครื่องปรับอากาศภายในอาคาร (Commercial Indoor) จะอธิบาย
ดวยวิธีการประกอบชิ้นงาน Model MCV  โดยประกอบดวยชิ้นสวนยอยหลาย ๆ ชิ้นสวน ไดแก ชุด
มอเตอร (Motor assy), ชุดคอยล (Coil assy), ชุดจายลม (Supply Grille), ชุดอุปกรณควบคุมการ
ทํางาน (Box control), ชุดรับลมเขา (Return Grille) และกลองที่เย็บแมกซรอไว (Carton box) 

จากนั้นจึงเปนกระบวนการ ในการนําชิ้นสวนที่กลาวไวขางตนมาประกอบที่สายการผลิต
หลัก โดยที่มีการตรวจสอบชิ้นงานที่กระบวนการ Run Test ตามแผนผังดานลาง 
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แผนภมูกิระบวนการผลติ Commercial - Indoor Line

Motor assy   Coil assy   Insulation   MCV   

Coil test Assembly

Coil assy

Supply Grille
Box Control Wiring

Run Test
Return Grille

Final assy

Label & polih
Carton box

Packing
 

รูปที่ 3.4 แผนภูมิกระบวนการผลิตของการผลิต Commercial - Indoor 

  จากแผนภูมิกระบวนการผลิตในแตละขั้นตอน มีรายละเอียดดังตอไปนี้  
ตารางที่ 3.7 แสดงสถานีงานหลักของการผลิต Commercial - Indoor 

สถานีงาน รายละเอียด 
Assembly ประกอบคอยลและชุดมอเตอรเขากับ Casing ชุด Body และประกอบ 

Casing ชุด Plenum (ถาม)ี 
Wiring นํา Box Control เขามาประกอบเขากับชุด Casing และWire สายที่มา

จากมอเตอรเขามาที่ Terminal 
Run Test ทดสอบการทํางานของเครื่อง 

Final Assy ใส filer, ปดฝา Box Control และประกอบ Casing สวนที่เหลือ 
Label & Polish ติดสติกเกอรและตรวจสอบความเรียบรอยของงาน 

Packing ยกเครื่องลงใสในกลองที่เตรียมไว 
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ตารางที่ 3.8 แสดงสถานีงาน Sub assembly ของสายการผลิต Commercial - Indoor 
สถานีงาน รายละเอียด 
Coil Assy เตรียม Coil ที่ใชในการประกอบ  
Coil Test ทําการทดสอบรอยรั่วของคอยล 

Blower Assy ใส Blower ลงใน Blower Housing 
Motor Assy ประกอบ Motor และ Blower set เขากับ Fan Deck 
Insulation พนกาวลงบน Casing และติด Insulation 

Box Control ประกอบชุดควบคุมเครื่องปรับอากาศเขากับ Box Control 
Supply Grille นําชิ้นสวนพลาสติกมาประกอบเขาดวยกันดวยการทากาว 
Return Grille นําชิ้นสวนพลาสติกมาประกอบเขาดวยกันดวยการยิงสกรู

และใส filter ที่ชิ้นงาน 
Carton Box ขึ้นรูปกลองเพื่อใชในการบรรจุ 

 

กระบวนการผลิตสินคาเครื่องปรับอากาศภายในอาคาร (Commercial Outdoor) จะอธิบาย
ดวยวิธีการประกอบชิ้นงาน Model TTA  โดยประกอบดวยชิ้นสวนยอยหลาย ๆ ชิ้นสวน ไดแก ชุด
มอเตอร (Motor assy), ชุดอุปกรณควบคุมการทํางาน (Box control), ชุดทอ (Tubing) และกลองที่
เย็บแมกซรอไว (Carton box) 

จากนั้นจึงเปนกระบวนการ ในการนําชิ้นสวนที่กลาวไวขางตนมาประกอบที่สายการผลิต
หลัก โดยที่มีการตรวจสอบชิ้นงานที่กระบวนการ Sniff Test และ Run Test ตามแผนผังดานลาง 
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แผนภมูกิระบวนการผลติ Comercial - Outdoor Line

Insulation   Motor assy   Coil assy   Tubing   TTA   

Blower Assy Coil test Initial Assy

Motor assy Coil assy

Brazing

Assembly

HP Test

Vacuum
Fan Assy

Charge
Top Assy

Sniff Test

Box Control
Wiring

Run Test

Final Assy

Label & Polish
Carton Box

Packing
 

  รูปที่ 3.5 แผนภูมิกระบวนการผลิตของการผลิต Commercial - Outdoor 
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จากแผนภูมิกระบวนการผลิตในแตละขั้นตอน มีรายละเอียดดังตอไปนี้  

 
ตารางที่ 3.9 แสดงสถานีงานหลักของการผลิต Commercial - Outdoor 

สถานีงาน รายละเอียด 
Initial Assy  ประกอบคอยล, คอมเพรสเซอร และชุดทอ เขากับ Pan Base 
Brazing 1  เชื่อมชุดทอเขากับคอยล, คอมเพรสเซอร และวาลว 
Assembly  ประกอบชุดมอเตอรและใบพัด บน Pan Base 

HP Test 
การทดสอบความทนแรงดันของขอตอตาง ๆ ของเครื่อง (High 
Pressure Test) 

Vacuum  Vaccuum เพื่อทําความสะอาดระบบทางเดินน้ํายาทั้งหมด 
Charge  เติมน้ํายาปรับอากาศลงในเครื่อง 
Sniff Test  ทดสอบรอยรั่วที่สวนตาง ๆ ของเครื่อง 
Wiring  เดินสายไฟในตัวเครื่อง 
Run Test  ทดสอบการทํางานของอุปกรณไฟฟาสวนตาง ๆ  
Final Assy  ประกอบชิ้นงานสวนที่เหลือทั้งหมด 

Label & Polish  ติดสติกเกอรและตรวจสอบความเรียบรอยของงาน 
Packing  ยกเครื่องลงใสในกลองที่เตรียมไว 

 
ตารางที่ 3.10 แสดงสถานีงาน Sub assembly ของสายการผลิต Commercial - Outdoor 

สถานีงาน รายละเอียด 
Coil Assy  เตรียม Coil ที่ใชในการประกอบ  
Coil Test  ทําการทดสอบรอยรั่วของคอยล 

Blower Assy  ใส Blower ลงใน Blower Housing 
Motor Assy  ประกอบ Motor และ Blower set เขากับ Fan Deck 
Insulation  พนกาวลงบน Casing และติด Insulation 
Box Control  ประกอบชุดควบคุมเครื่องปรับอากาศเขากับ Box Control 
Fan Assy  ประกอบมอเตอร, Bracket, Orific และใบพัด เขากับ Top Panel 
Top Assy  ประกอบชุด Orific เขากับใบพัด 
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3.1.5 Commercial#2 line 

กระบวนการผลิตสินคาที่ Commercial#2 line จะอธิบายดวยวิธีการประกอบชิ้นงาน Model 
LPCP สายการผลิตนี้ประกอบขึ้นโดยใชชิ้นสวนยอยหลาย ๆ ชิ้นสวน ไดแก ชุดมอเตอรและ 
Blower (Fan&Motor assy) พรอมทําการทดสอบการทํางานของ Motor และความสมดุลของ 
Blower 

จากนั้นจึงเปนกระบวนการในการนําชิ้นสวนที่กลาวไวขางตนมาประกอบที่สายการผลิต
หลัก โดยที่มีการตรวจสอบชิ้นงานที่กระบวนการ Run Test ตามแผนผังดานลาง 

 

แผนภูมิกระบวนการผลิต LPCP Line

Fan & Motor   LPCP   

Fan&Motor Insulation

Fan balance test

Assembly

Run test

Final assy

Label & polih

Packing
 

รูปที่ 3.6 แผนภูมิกระบวนการผลิตของสายการผลิต Commercial#2 
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  จากแผนภูมิกระบวนการผลิตในแตละขั้นตอน มีรายละเอียดดังตอไปนี้  

 
ตารางที่ 3.11 แสดงสถานีงานหลักของสายการผลิต Commercial#2 

สถานีงาน รายละเอียด 
Insulation  พนกาวลงบน Casing และติด Insulation 
Assembly  นํา Base มาวาง จากนั้นนําชุดมอเตอรและ Frame มาประกอบเขากับเครื่อง 
Run Test  ทดสอบการทํางานของอุปกรณไฟฟาสวนตาง ๆ  
Final Assy  ประกอบ Panel, Break point และ filter เขากับตัวเครื่อง 

Label & Polish  ติดสติกเกอร, ทําความสะอาดและตรวจสอบความเรียบรอยของงาน 
Packing  นําพาเลทไมมารองเครื่องและใชพลาสติกใสคลุมเครื่องไว 

 
ตารางที่ 3.12 แสดงสถานีงาน Sub assembly ของสายการผลิต Commercial#2 

สถานีงาน รายละเอียด 
Fan&Motor Assy  ประกอบมอเตอรและ Blower บน Base พรอมตั้งพูเลตและสายพานขับ

ชุด Blower  
Fan Balance Test  ทดสอบความสมดุลของ Blower 

 

  3.1.6 Commercial#3 line 

กระบวนการผลิตสินคาที่ Commercial#3 line จะอธิบายดวยวิธีการประกอบชิ้นงาน Model 
CPCP สายการผลิตนี้ประกอบขึ้นโดยใชชิ้นสวนยอยหลาย ๆ ชิ้นสวน ไดแก ชุดโครงสรางของ
เครื่อง (Frame assy), ชุดมอเตอร (Motor assy), ชุดประตู (Discharge assy) และกลองที่เย็บแมกซรอ
ไว (Carton box) 

จากนั้นจึงเปนกระบวนการ ในการนําชิ้นสวนที่กลาวไวขางตนมาประกอบที่สายการผลิต
หลัก โดยที่มีการตรวจสอบชิ้นงานที่กระบวนการ Run Test ตามแผนผังดานลาง 
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แผนภูมกิระบวนการผลติ CLCP Line

Cut & Trim   Frame assy  Motor assy   CLCP   

Blower assy

Motor assy

Assembly
Discharge Assy

Door assy Final assy

Label & polih

Packing
 

รูปที่ 3.7 แผนภูมิกระบวนการผลิตของสายการผลิต Commercial#3 

 
  จากแผนภูมิกระบวนการผลิตในแตละขั้นตอน มีรายละเอียดดังตอไปนี้  

 
ตารางที่ 3.13 แสดงสถานีงานหลักของสายการผลิต Commercial#3 

สถานีงาน รายละเอียด 

Assembly นํา Base มาวาง จากนั้นนําชุดมอเตอรและ Frame มาประกอบเขากับ
เครื่อง 

Final Assy ประกอบ Panel, Break point และ filter เขากับตัวเครื่อง 
Label & Polish ติดสติกเกอร, ทําความสะอาดและตรวจสอบความเรียบรอยของงาน 

Packing นําพาเลทไมมารองเครื่องและใชพลาสติกใสคลุมเครื่องไว 
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ตารางที่ 3.14 แสดงสถานีงาน Sub assembly ของสายการผลิต Commercial#3 
สถานีงาน รายละเอียด 

Motor Assy ประกอบมอเตอรและ Blower บน Base พรอมตั้งพูเลตและสายพานขับ 
Blower จากนั้นทําการทดสอบการทํางานของมอเตอรและชุดขับเคลื่อน 

Frame Assy ประกอบ Panel เขากับ Profile ตาง ๆ เตรียมไวเพื่อ Assembly 
Door Assy ประกอบสวนตาง ๆ ของประตูเตรียมไว 
Discharge 

Assy ประกอบสวนตาง ๆ ของ Discharge Panel เตรียมไว 

Cut & Trim ประกอบและเจาะรูชิ้นงาน Profile เพื่อขึ้นรูปเปนเครื่องปรับอากาศ 

 

3.2 แผนภูมิการไหลของขบวนการผลิต  และแผนภาพการไหล (Floe Process Chart and Flow 
Diagram) 

 แผนภูมิการไหลของขบวนการผลิต คือแผนภูมิที่เขียนขึ้นเพื่อบันทึกขั้นตอนการทํางาน 
หรือบันทึกขั้นตอนในกระบวนการแปรรูปวัตถุดิบ จนกระทั่งเปนผงิตภัณฑ โดยบันทึกละเอียดทุก
ขั้นตอนของการทํางาน โดยใชสัญลักษณทั้ง 5 ตัวบันทึกรายละเอียดของงาน ดังนี้ 

   หมายถึง   การทํางาน  

  หมายถึง   การขนสง 

  หมายถึง   การตรวจสอบ 

  หมายถึง   การรอคอย 

  หมายถึง   การเก็บรักษา 

สวนแผนภาพการไหล เปฯแบบแปลนที่เกี่ยวของกับการทํางานที่ไดแสดงอยูในแผนภูมิ
การไหลของขบวนการผลิต โดยแผนภูมิทั้งสองชนิดนี้จะใชควบคูกันไปเสมอ 
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 แผนภูมิการไหลของขบวนการผลิต ในโรงงานกรณีศึกษานี้จะเริ่มจากทางสายการผลิตสง
ใบเบิกสินคาไปที่ Store โดยระบุรุนและจํานวนที่ตองการผลิต จากนั้น Store จะสงวัตถุดิบตามใบ
เบิกสินคามาที่ สายการผลิต จากนั้นสายการผลิตก็ทําการผลิตสินคาบนสายพานในสายการผลิตนั้น 
เมื่อออกมาเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปแลวจึงสงตอไปเก็บไวยัง Finished goods store ตอไป  

โดยในแตละสายการผลิตการไหลของวัสดุจะมีรายละเอียดคลายกันจาก Store มาที่
สายการผลิตและจากสินคาที่สําเร็จรูปแลวสงไปที่ Finished good store แตจะแตกตางกันที่ที่ตั้งของ
สายการผลิตและกระบวนการในการผลิตผลิตภัณฑของแตละสายการผลิตเทานั้น 

เนื่องจากแตละสายการผลิตมีการผลิตสินคาหลากหลายผลิตภัณฑตามที่ไดกลาวไวในบทที่ 
2  ดังนั้นจึงจะขอยกตัวอยางกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑที่มียอดประมาณการสั่งซื้อสูงสุด เปน
ตัวแทนในการอธิบายการไหลของแตละสายการผลิตตอไป 

 3.2.1 Indoor line  

กระบวนการผลิตสินคาที่ Indoor line จะอธิบายดวยวิธีการประกอบชิ้นงาน Model MCX  
สายการผลิตนี้มีพื้นที่รวมทั้งหมดคือ 408 ตารางเมตร  
ระยะทางจาก Store มาที่ Indoor line เทากับ 81 เมตร 
ระยะทางจาก Indoor line ไปที่ Finished good store เทากับ 218.5 เมตร 

 
 

 

รูปที่ 3.8 แผนภาพการไหลของสายการผลิต Indoor 
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ตารางที่ 3.15 แผนภูมิการไหลของสายการผลิต Indoor 

ลําดับ
ขัน้ตอน คําอธิบายการทํางาน สัญลักษณ

ระยะทาง 
(เมตร) เวลา (นาที)

จํานวน
ชิ้นงาน หมายเหตุ

1 สงใบเบกิวัตถุดิบไปทีค่ลังเก็บวัตถุดิบ 110 8 1 ล็อต เดิน
2 รอวัตถุดิบมาจากคลังเก็บวัตถุดิบ - - - -
3 สงวัตถุดิบมาที ่production line 81 1.65 1 ล็อต รถยก
4 ยกชิน้งานขึ้นมาบน line ผลิต 1.5 0.5 1 ชิน้ สายพานลูกกลิ้ง
5 Insulation : ติด Insulation ทีช่ิน้งานเหล็ก - 3.5 1 ชิน้ สายพานลูกกลิ้ง
6 เลื่อนไปยงั Assembly 1.5 0.5 1 ชิน้ สายพานลูกกลิ้ง
7 Assembly : ประกอบชิน้งานหลักของ

เครือ่งปรบัอากาศ
- 11.2 1 ชิน้ สายพานลูกกลิ้ง

8 เลื่อนไปยงั Wiring 1.5 0.5 1 ชิน้ สายพานลูกกลิ้ง
9 Wiring : ประกอบชดุ Box control - 4.4 1 ชิน้ สายพานลูกกลิ้ง
10 เลื่อนไปยงั Run test 3 0.5 1 ชิน้ สายพานลูกกลิ้ง
11 Run test : ทดสอบการทํางานของเครือ่ง - 3.1 1 ชิน้ สายพานลูกกลิ้ง
12 เลื่อนไปยงั Final assy 3 0.5 1 ชิน้ สายพานลูกกลิ้ง
13 Final assy : ประกอบชิน้สวนภายนอกทีเ่หลือ - 3.7 1 ชิน้ สายพานลูกกลิ้ง

14 เลื่อนไปยงั Label & Polish 3 0.5 1 ชิน้ สายพานลูกกลิ้ง
15 Label & Polish : ติดสติกเกอรและทําความ

สะอาดเครือ่ง
- 5.4 1 ชิน้ สายพานลูกกลิ้ง

16 เลื่อนไปยงั Packing 3 0.5 1 ชิน้ สายพานลูกกลิ้ง
17 Packing : บรรจุสนิคาลงกลอง - 3.9 1 ชิน้ เครน
18 รอสนิคาเต็มพาเลท - 15 6 ชิน้ เครน
19 สงสนิคาทีป่ระกอบเสรจ็แลวไปเก็บที่

คลังสนิคา
220 4.5 6 ชิน้ รถยก

แผนภูมิการไหลของ Indoor Line

 

สรุปผล
สัญลักษณ จํานวนครั้ง

การทํางาน 8
การขนสง 9
การตรวจสอบ -
การรอคอย 2
การเก็บรักษา -
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3.2.2 Outdoor line 

กระบวนการผลิตสินคาที่ Outdoor line จะอธิบายดวยวิธีการประกอบชิ้นงาน Model TTK  
สายการผลิตนี้มีพื้นที่รวมทั้งหมดคือ 577 ตารางเมตร  
ระยะทางจาก Store มาที่ Outdoor line เทากับ 86.2 เมตร 
ระยะทางจาก Outdoor line ไปที่ Finished good store เทากับ 211.8 เมตร 

 

 

รูปที่ 3.9 แผนภูมิการไหลของสายการผลิต Outdoor 

 

 ตารางที ่3.16 แผนภูมิการไหลของสายการผลิต Outdoor 
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ลําดับ
ขั้นตอน คําอธิบายการทํางาน สัญลักษณ

ระยะทาง 
(เมตร) เวลา (นาที)

จํานวน
ชิ้นงาน หมายเหตุ

1 สงใบเบิกวตัถุดิบไปที่คลังเก็บวตัถุดิบ 116 8 1 ล็อต เดิน
2 รอวตัถุดิบมาจากคลังเก็บวตัถุดิบ - - - -
3 สงวตัถุดิบมาที่ production line 86 1.75 1 ล็อต รถยก
4 ยกชิ้นงานข้ึนมาบน line ผลิต 1.5 0.5 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
5 Initial Assy : เริม่ประกอบชิ้นงานหลัก - 5.3 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
6 เลื่อนไปยงั Brazing 1.5 0.5 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
7 Brazing : เชื่อมชุดทอเขากับอุปกรณตาง ๆ - 2.1 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
8 เลื่อนไปยงั Assembly 1.5 0.5 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
9 Assembly : ติดตั้งชุดมอเตอรและใบพัด - 3 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
10 เลื่อนไปยงั Vacuum 1.5 0.5 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
11 Vacuum : ดูดอากาศออกจากระบบของเครือ่ง - 3.9 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง

12 เลื่อนไปยงั Charge 1.5 0.5 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
13 Charge : เติมสารทําความเยน็เขาไปในเครือ่ง - 1.3 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง

14 เลื่อนไปยงั Sniff test 1.5 0.5 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
15 Sniff Test : ทดสอบรอยรัว่ที่สวนตาง ๆ ของ

เครือ่ง
- 1.7 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง

16 เลื่อนไปยงั Wiring 1.5 0.5 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
17 Wiring : เดินสายไฟในเครือ่ง - 3.7 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
18 เลื่อนไปยงั Run test 1.5 0.5 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
19 Run test : ทดสอบการทํางานของเครือ่ง - 4.3 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
20 เลื่อนไปยงั Final assy 1.5 0.5 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
21 Final assy : ประกอบชิ้นงานสวนที่เหลือ - 7.9 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
22 เลื่อนไปยงั Label & Polish 1.5 0.5 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
23 Label & Polish : ติดสติกเกอรและทําความ

สะอาดเครือ่ง
- 4.2 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง

24 เลื่อนไปยงั Packing 1.5 0.5 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
25 Packing : บรรจเุครือ่งลงในอุปกรณที่เตรยีมไว - 2.9 1 ชิ้น เครน

26 รอสินคาเต็มพาเลท - 15 6 ชิ้น เครน
27 สงสินคาที่ประกอบเสรจ็แลวไปเก็บที่

คลังสินคา
215 4.5 6 ชิ้น รถยก

แผนภูมิการไหลของ Outdoor Line

 

สรุปผล
สัญลักษณ จํานวนครั้ง

การทํางาน 12
การขนสง 13
การตรวจสอบ -
การรอคอย 2
การเก็บรักษา -  
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3.2.3 MCD line 

กระบวนการผลิตสินคาที่ MCD line จะอธิบายดวยวิธีการประกอบชิ้นงาน Model MCD  
สายการผลิตนี้มีพื้นที่รวมทั้งหมดคือ 180 ตารางเมตร  
ระยะทางจาก Store มาที่ MCD line เทากับ 51.9 เมตร 
ระยะทางจาก MCD line ไปที่ Finished good store เทากับ 8.6 เมตร 
 

 

รูปที่ 3.10 แผนภาพการไหลของสายการผลิต MCD 
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ตารางที่ 3.17 แผนภูมิการไหลของสายการผลิต MCD 

ลําดับ
ขัน้ตอน คําอธิบายการทํางาน สัญลักษณ

ระยะทาง 
(เมตร) เวลา (นาที)

จํานวน
ชิน้งาน หมายเหตุ

1 สงใบเบิกวัตถุดิบไปที่คลังเก็บวัตถุดิบ 80 5.5 1 ล็อต เดิน
2 รอวัตถุดิบมาจากคลังเก็บวัตถุดิบ - - - -
3 สงวัตถุดิบมาที่ production line 52 1 1 ล็อต รถยก
4 ยกชิน้งานขึ้นมาบน line ผลิต 1.5 0.5 1 ชิน้ สายพานลูกกลิ้ง
5 Insulation : ติด Insulation ที่ชิน้งานเหล็ก - 3.4 1 ชิน้ สายพานลูกกลิ้ง
6 เลื่อนไปยัง Assembly 2 - 1 ชิน้ สายพานลูกกลิ้ง
7 Assembly : ประกอบชิน้งานหลักของ

เครื่องปรับอากาศ
- 9.6 1 ชิน้ สายพานลูกกลิ้ง

8 เลื่อนไปยัง Wiring 2 - 1 ชิน้ สายพานลูกกลิ้ง
9 Wiring : ประกอบชดุ Box control - 1.8 1 ชิน้ สายพานลูกกลิ้ง
10 เลื่อนไปยัง Run test 2 - 1 ชิน้ สายพานลูกกลิ้ง
11 Run test : ทดสอบการทํางานของเครื่อง - 2.7 1 ชิน้ สายพานลูกกลิ้ง
12 เลื่อนไปยัง Final assy 2 - 1 ชิน้ สายพานลูกกลิ้ง
13 Final assy : ประกอบชิน้สวนภายนอกที่เหลือ - 1.9 1 ชิน้ สายพานลูกกลิ้ง

14 เลื่อนไปยัง Label & Polish 2 - 1 ชิน้ สายพานลูกกลิ้ง
15 Label & Polish : ติดสติกเกอรและทําความ

สะอาดเครื่อง
- 4.2 1 ชิน้ สายพานลูกกลิ้ง

16 เลื่อนไปยัง Packing 2 - 1 ชิน้ สายพานลูกกลิ้ง
17 Packing : บรรจสุินคาลงกลอง - 4.8 1 ชิน้ เครน
18 รอสินคาเต็มพาเลท - 21 8 ชิน้ เครน
19 สงสินคาที่ประกอบเสร็จแลวไปเก็บที่

คลังสินคา
85 1.7 8 ชิน้ รถยก

แผนภูมิการไหลของ MCD Line

 

สรุปผล
สัญลักษณ จํานวนครั้ง

การทํางาน 8
การขนสง 9
การตรวจสอบ -
การรอคอย 2
การเก็บรกัษา -  

 



 

56 

3.2.4 Commercial#1 line 

Commercial#1 line เปนสายการผลิตที่มีการผลิตสินคา 2 กลุมหลัก ๆ คือ 
เครื่องปรับอากาศที่ติดตั้งภายในอาคาร (Commercial Indoor) และเครื่องปรับอากาศที่ติดตั้ง
ภายนอกอาคาร (Commercial Outdoor) 

กระบวนการผลิตสินคาเครื่องปรับอากาศที่ติดตั้งภายในอาคาร (Commercial Indoor) จะ
อธิบายดวยวิธีการประกอบชิ้นงาน Model MCV และเครือ่งปรับอากาศที่ติดตั้งภายนอกอาคาร 
(Commercial Outdoor) จะอธิบายดวยวิธีการประกอบชิ้นงาน Model TTA 

 
สายการผลิตนี้มีพื้นที่รวมทั้งหมดคือ 1,150 ตารางเมตร  
ระยะทางจาก Store มาที่ Commercial#1 line เทากับ 41.6 เมตร 
ระยะทางจาก Commercial#1 line ไปที่ Finished good store เทากับ 41.9 เมตร 
 

 

รูปที่ 3.11 แผนภาพการไหลของสายการผลิต Commercial#1 
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รูปที่ 3.12 แผนภาพการไหลของการผลิต Commercial - Indoor ของสายการผลิตCommercial#1  
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ตารางที่ 3.18 แผนภูมิการไหลของการผลิต Commercial - Indoor 

ลําดับ
ขั้นตอน คําอธิบายการทํางาน สัญลักษณ

ระยะทาง 
(เมตร) เวลา (นาที)

จํานวน
ชิ้นงาน หมายเหตุ

1 สงใบเบิกวัตถุดิบไปที่คลังเก็บวัตถุดิบ 70 4.7 1 ล็อต เดิน
2 รอวัตถุดิบมาจากคลังเก็บวัตถุดิบ - - - -
3 สงวัตถุดิบมาที่ production line 42 1 1 ล็อต รถยก
4 ยกชิ้นงานขึ้นมาบน line ผลิต 2 1 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
5 Assembly : ประกอบชิ้นงานหลักของ

เครื่องปรับอากาศ
- 43.59 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง

6 เลื่อนไปยัง Wiring 3.2 1 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
7 Wiring : ประกอบชุด Box control เขากับ

เครื่องปรับอากาศ
- 16.62 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง

8 เลื่อนไปยัง Run test 3.2 1 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
9 Run test : ทดสอบการทํางานของเครื่อง - 6.61 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
10 เลื่อนไปยัง Final assy 3.2 1 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
11 Final assy : ประกอบชิ้นสวนภายนอกที่เหลือ - 21.79 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง

12 เลื่อนไปยัง Label & Polish 3.2 1 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
13 Label & Polish : ติดสติกเกอรและทําความ

สะอาดเครื่อง
- 9.2 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง

14 เลื่อนไปยัง Packing 3.2 1 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
15 Packing : บรรจุสินคาลงกลอง - 5.75 1 ชิ้น เครน
16 สงสินคาที่ประกอบเสร็จแลวไปเก็บที่

คลังสินคา
42 1 1 ชิ้น รถยก

แผนภูมิการไหลของ COM-ID Line

 
สรุปผล

สัญลักษณ จํานวนครั้ง
การทํางาน 7
การขนสง 8
การตรวจสอบ -
การรอคอย 1
การเก็บรักษา -  
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รูปที่ 3.13 แผนภาพการไหลของการผลิต Commercial - Indoor ของสายการผลิตCommercial#1  
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ตารางที่ 3.19 แผนภูมิการไหลของการผลิต Commercial - Outdoor 

ลําดับ
ขั้นตอน

คําอธิบายการทํางาน
สัญลักษณ

ระยะทาง 
(เมตร) เวลา (นาที)

จํานวน
ชิ้นงาน หมายเหตุ

1 สงใบเบิกวัตถุดิบไปที่คลังเก็บวัตถุดิบ 70 4.7 1 ล็อต เดิน
2 รอวัตถุดิบมาจากคลังเก็บวัตถุดิบ - - - -
3 สงวัตถุดิบมาที่ production line 42 1 1 ล็อต รถยก
4 ยกชิ้นงานขึ้นมาบน line ผลิต 2 1 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
5 Initial Assy : เริ่มประกอบชิ้นงานหลัก - 15 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
6 เลื่อนไปยัง Brazing 3.2 1 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
7 Brazing : เชื่อมชุดทอเขากับอุปกรณตาง ๆ - 15.15 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
8 เลื่อนไปยัง Assembly 3.2 1 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
9 Assembly : ติดตั้งชุดมอเตอรและใบพัด - 19.66 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
10 เลื่อนไปยัง HP Test 3.2 1 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
11 HP Test : ทดสอบความทนแรงดันของเครื่อง - 7.8 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง

10 เลื่อนไปยัง Vacuum 3.2 1 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
11 Vacuum : ดูดอากาศออกจากระบบของเครื่อง - 21.58 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง

12 เลื่อนไปยัง Charge 3.2 1 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
13 Charge : เติมสารทําความเย็นเขาไปในเครื่อง - 3.77 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง

14 เลื่อนไปยัง Sniff test 3.2 1 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
15 Sniff test : ทดสอบรอยรั่วที่สวนตาง ๆ ของ

เครื่อง
- 9.1 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง

16 เลื่อนไปยัง Wiring 3.2 1 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
17 Wiring : เดินสายไฟในเครื่อง - 12.29 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
18 เลื่อนไปยัง Run test 3.2 1 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
19 Run test : ทดสอบการทํางานของเครื่อง - 12.03 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
20 เลื่อนไปยัง Final assy 3.2 1 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
21 Final assy : ประกอบชิ้นงานสวนที่เหลือ - 13.13 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
22 เลื่อนไปยัง Label & Polish 3.2 1 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
23 Label & Polish : ติดสติกเกอรและทําความ

สะอาดเครื่อง
- 15.47 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง

24 เลื่อนไปยัง Packing 3.2 1 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
25 Packing : บรรจุเครื่องลงในอุปกรณที่เตรียมไว - 78 1 ชิ้น เครน

26 สงสินคาที่ประกอบเสร็จแลวไปเก็บที่
คลังสินคา

42 1 1 ชิ้น รถยก

แผนภูมิการไหลของ COM-OD Line
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สรุปผล

สัญลักษณ จํานวนครั้ง
การทํางาน 13
การขนสง 14
การตรวจสอบ -
การรอคอย 1
การเก็บรักษา -  

 

 3.2.5 Commercial#2 line 

กระบวนการผลิตสินคาที่ Commercial#2 line จะอธิบายดวยวิธีการประกอบชิ้นงาน Model 
LPCP 

สายการผลิตนี้มีพื้นที่รวมทั้งหมดคือ 238 ตารางเมตร  
ระยะทางจาก Store มาที่ Commercial#2 line เทากับ 53.2 เมตร 
ระยะทางจาก Commercial#2 line ไปที่ Finished good store เทากับ 55 เมตร 
 

 

รูปที่ 3.12 แผนภูมิการไหลของการผลิต Commercial#2 
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ตารางที่ 3.20 แผนภูมิการไหลของการผลิต Commercial#2 

ลําดับ
ขั้นตอน คําอธิบายการทํางาน สัญลักษณ

ระยะทาง 
(เมตร) เวลา (นาที)

จํานวน
ชิ้นงาน หมายเหตุ

1 สงใบเบิกวัตถุดิบไปที่คลังเก็บวัตถุดิบ 85 5.7 1 ล็อต เดิน
2 รอวัตถุดิบมาจาก store - - - -
3 สงวัตถุดิบมาที่ production line 55 1 1 ล็อต รถยก
4 ยกชิ้นงานขึ้นมาบน line ผลิต 4 2 1 ชิ้น Hand lift
5 Insulation : ติด Insulation ที่ชิ้นงานเหล็ก - 80 1 ชิ้น Hand lift
6 เลื่อนไปยัง Assembly 4 2 1 ชิ้น Hand lift
7 Assembly : เริ่มประกอบชิ้นงานหลัก - 571.55 1 ชิ้น Hand lift
8 เลื่อนไปยัง Run test 4 2 1 ชิ้น Hand lift
9 Run test : ทดสอบการทํางานของเครื่อง - 28.75 1 ชิ้น Hand lift
10 เลื่อนไปยัง Final assy 4 2 1 ชิ้น Hand lift
11 Fianl assy : ประกอบชิ้นงานที่เหลือทั้งหมด - 80.5 1 ชิ้น Hand lift
12 เลื่อนไปยัง Label & Polish 4 2 1 ชิ้น Hand lift
13 Label & Polish : ติดสติกเกอรและทําความ

สะอาดเครื่อง
- 16.45 1 ชิ้น Hand lift

14 เลื่อนไปยัง Packing 4 2 1 ชิ้น เครน
15 Packing : รองเครื่องดวยพาเลทไมและหุม

พลาสติกคลุม
- 54.05 1 ชิ้น เครน

16 สงสินคาที่ประกอบเสร็จแลวไปเก็บที่
คลังสินคา

55 1 1 ชิ้น รถยก

แผนภูมิการไหลของ Commercial#2 Line

 
สรุปผล

สัญลักษณ จํานวนครั้ง
การทํางาน 7
การขนสง 8
การตรวจสอบ -
การรอคอย 1
การเก็บรักษา -  
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3.2.6 Commercial#3 line 

กระบวนการผลิตสินคาที่ Commercial#3 line จะอธิบายดวยวิธีการประกอบชิ้นงาน Model 
CLCP 

สายการผลิตนี้มีพื้นที่รวมทั้งหมดคือ 425 ตารางเมตร  
ระยะทางจาก Store มาที่ Commercial#3 line เทากับ 59.7 เมตร 
ระยะทางจาก Commercial#3 line ไปที่ Finished good store เทากับ 62.2 เมตร 

 

ตารางที่ 3.21 แผนภูมิการไหลของการผลิต Commercial#3 

ลําดับ
ขั้นตอน คําอธิบายการทํางาน สัญลักษณ

ระยะทาง 
(เมตร) เวลา (นาที)

จํานวน
ชิ้นงาน หมายเหตุ

1 สงใบเบิกวัตถุดิบไปที่คลังเก็บวัตถุดิบ 90 6 1 ล็อต เดิน
2 รอวัตถุดิบมาจาก store - - - -
3 สงวัตถุดิบมาที่ production line 60 1.2 1 ล็อต รถยก
4 ยกชิ้นงานขึ้นมาบน line ผลิต 4 3 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
5 Assembly : เริ่มประกอบชิ้นงานหลัก - 366.56 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
6 เลื่อนไปยัง Final assy 4.6 3 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
7 Fianl assy : ประกอบชิ้นงานที่เหลือทั้งหมด - 213.43 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
8 เลื่อนไปยัง Label & Polish 4.6 3 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
9 Label & Polish : ติดสติกเกอรและทําความ

สะอาดเครื่อง
- 41.58 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง

10 เลื่อนไปยัง Packing 4.6 3 1 ชิ้น สายพานลูกกลิ้ง
11 Packing : รองเครื่องดวยพาเลทไมและหุม

พลาสติกคลุม
- 73.97 1 ชิ้น เครน

12 สงสินคาที่ประกอบเสร็จแลวไปเก็บที่
คลังสินคา

65 1.3 1 ชิ้น รถยก

แผนภูมิการไหลของ Commercial#3 Line

 
สรุปผล

สัญลักษณ จํานวนครั้ง
การทํางาน 5
การขนสง 6
การตรวจสอบ -
การรอคอย 1
การเก็บรักษา -  
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รูปที่ 3.13 แผนภูมิการไหลของการผลิต Commercial#3 

 

3.3 แผนภูมิความสัมพันธ (Relationship Chart) 

 แผนภูมิความสัมพันธ  แสดงความสัมพันธของแตละกิจกรรม  โดยมีคะแนนเปนตัวแสดง
ระดับความสัมพันธ  วาแตละแผนกมีความสัมพันธกันมากนอยแคไหน  กิจกรรมใดที่มีความ 
สัมพันธกันมากก็จะใหความสําคัญอันดับสูง  พรอมกันนั้นก็มีเหตุผลสนับสนุนถึงระดับความสําคัญ
ของความสัมพันธนั้นอีก  การวัดระดับความสัมพันธของกิจกรรมตาง  ๆ  นั้น  เปนวิธีการที่ดีในการ
รวบรวมสิ่งสนันสนุนการผลิตตาง ๆ หรือสําหรับการวางแผน และออกแบบผังโรงงาน 

  ในการใชตัวอักษรแสดงระดับความสัมพันธนั้น จะมีการใชอักษร 6 ตัวไดแก A, E, I, O, U 
และ X เปนตัวแสดง โดยตัวอักษรดังกลาวมาจากภาษาอังกฤษที่มีความหมาย ดังตารางที่ 3.22 

ตารางที่ 3.22 แสดงระดับความสัมพันธของแตละแผนก 

ระดับความสัมพันธ
Value Closeness Mean

A Absolutely Necessary มรีะดับความสมัพนัธมากที่สดุ
E Especially Important มรีะดับความสมัพนัธมาก
I Important มรีะดับความสมัพนัธปานกลาง
O Ordinary มรีะดับความสมัพนัธนอย
U Unimportant มรีะดับความสมัพนัธนอยที่สดุ
X Not Desirable ไมมรีะดับความสมัพนัธ  
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 สําหรับตัวเลขนั้นไดนํามาใชเปนรหัสในการแสดงเหตุผลสนับสนุนความสัมพันธ  โดย
กิจกรรมใดที่มีความสัมพันธกันมากก็จะมีเหตุผลสนับสนุน เหตุผลแตละขอจะใชรหัสตัวเลขในการ
แสดงในแผนภูมิความสัมพันธ  โดยลักษณะรหัสตัวเลขของเหตุผลที่จะนํามาใชในการวิจัยนี้  ได
แสดงไวในตารางที่ 3.23 

ตารางที่ 3.23 เหตุผลสนับสนุนความสัมพันธ 
เหตุผลสนับสนุนระดับความสัมพันธ

รหัส เหตุผล
1 การเคลื่อนยายวัตถุดิบ
2 การเคลื่อนยายสินคาสําเร็จรูป
3 ลักษณะการทํางานคลายกัน
4 ใชอุปกรณรวมกัน
5 เปน Sub assembly line  

  จากขอมูลที่เกี่ยวของกับการสรางความสัมพันธขางตน ทําใหสามารถเขียนแผนภูมิ
ความสัมพันธของโรงงานกรณีศึกษา ไดดังรูปภาพดานลาง 
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รูปที่ 3.14 แผนภูมิความสัมพันธของโรงงานกรณีศึกษา 
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บทที่ 4 

แนวทางในการออกแบบผังโรงงานทางเลือก 

 

เนื่องจากผังของโรงงานกรณีศึกษาใหมนี้ จะมีการแบงสายการผลิตสินคาตามผลิตภัณฑที่
ผลิตเปน 6 สายการผลิต  

4.1 ปริมาณการสั่งซื้อในปจจุบันแบงตามสายการผลิต 

ปริมาณการสั่งซื้อในปจจุบันนี้เราจะทําการแบงออกเปน 6 สวนตามสายการผลิต ๆ ที่ได
กลาวไวในบทกอนหนา โดยแตละสายการผลิตจะมีการผลิตผลิตภัณฑที่แตกตางกันไป ขึ้นอยูกับ
ขั้นตอนการผลิต ดังที่จะกลาวตอไป ดังนี้ 

4.1.1 Indoor line เปนสายการผลิตเครื่องปรับอากาศขนาดเล็กที่ติดตั้งภายในอาคาร 
ปริมาณการสั่งซื้อในปจจุบันแบงตาม model ที่ผลิตและขนาดของเครื่งปรับอากาศได ดังนี้ 
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รูปที่ 4.1 กราฟแสดงปริมาณการสั่งซื้อผลิตภัณฑของ Indoor line 

4.1.2 Outdoor line เปนสายการผลิตเครื่องปรับอากาศขนาดเล็กที่ติดตั้งภายนอกอาคาร 
ปริมาณการสั่งซื้อในปจจุบันแบงตาม model ที่ผลิตและขนาดของเครื่งปรับอากาศได ดังนี้ 
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Outdoor line
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รูปที่ 4.2 กราฟแสดงปริมาณการสั่งซื้อผลิตภัณฑของ Outdoor line 

4.1.3 MCD line เปนสายการผลิตเครื่องปรับอากาศขนาดเล็กที่ติดตั้งภายในอาคาร แบบผัง
ไวใตฝา ปริมาณการสั่งซื้อในปจจุบันแบงตาม model ที่ผลิตและขนาดของเครื่งปรับอากาศได ดังนี้ 

MCD line
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รูปที่ 4.3 กราฟแสดงปริมาณการสั่งซื้อผลิตภัณฑของ MCD line 

4.1.4 Commercial#1 เปนสายการผลิตเครื่องปรับอากาศขนาดใหญที่ติดตั้งภายในอาคาร 
และภายนอกอาคาร ในกรณีนี้ขอแบงปริมาณการผลิตเปน 2 กลุมใหญ ๆ คือ Commercial Indoor 
และ Commercial Outdoor โดยปริมาณการสั่งซื้อในปจจุบันแบงตาม model ที่มีการผลิตได ดังนี้ 
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Commercial-Indoor line
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รูปที่ 4.4 ปริมาณการสั่งซื้อผลิตภัณฑ Commercial - Indoor line 

Commercial-Outdoor line
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รูปที่ 4.5 กราฟแสดงปริมาณการสั่งซื้อผลิตภัณฑของ Commercial - Outdoor line 

4.1.5 Commercial#2 line เปนสายการผลิตเครื่องปรับอากาศขนาดใหญที่ติดตั้งภายใน
อาคาร ปริมาณการสั่งซื้อในปจจุบันแบงตาม model ที่มีการผลิตได ดังนี้ 
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LPCP line
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รูปที่ 4.6 กราฟแสดงปริมาณการสั่งซื้อผลิตภัณฑของ Commercial#2 line 

4.1.6 CLCP line เปนสายการผลิตเครื่องปรับอากาศขนาดใหญ แบบคอยลเย็นใชสําหรับ
ติดตั้งคูกับ Chiller ปริมาณการสั่งซื้อในปจจุบันแบงตาม model ที่มีการผลิตได ดังนี้ 
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รูปที่ 4.7 กราฟแสดงปริมาณการสั่งซื้อผลิตภัณฑของ Commercial#3 line 

4.1.7 ยอดรวมปริมาณการสั่งซื้อในปจจุบันแบงตามสายการผลิต 

จากรายละเอียดปริมาณการสั่งซื้อในแตละสายการผลิตขางตน โดยแบงตาม model ที่ทํา
การในแตละสายการผลิต เราสามารถรวมยอดปริมาณการสั่งซื้อในปจจุบันของแตละสายการผลิต
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ไดตามกราฟดานลาง และสามารถสรุปไดวาโรงงานสามารถผลิตเครื่องปรับอากาศไดรวมทั้งสิ้น 
1,110 ชิ้นตอวัน 
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รูปที่ 4.8 กราฟแสดงปริมาณการสั่งซื้อในปจจุบันแบงตามสายการผลิต 

 

4.2 แนวทางในการออกแบบผังโรงงานใหม 

4.2.1 เงื่อนไขในการออกแบบผังโรงงาน 

จากปญหาของโรงงานตัวอยางที่ไดกลางไวในบทแรกนั้น ทําใหผูบริหารของโรงงาน
ตัวอยางตัดสินใจยายโรงงาน เพื่อรองรับกําลังการผลิตที่เพิ่มขึ้นและเพื่อแกปญหาและอุปสรรคตาง 
ๆ ที่พบในโรงงานเดิม 

ดังนั้นจึงจะตองมีการเปลี่ยนแปลงแผนผังโรรงานจากเดิม โดยมีขอแตกตางระหวางผัง
โรงงานใหมกับผังโรงงานเดิมและเงื่อนไขในการออกแบบโรงงานใหม ดังนี้  

1. แบบแผนผังของโรงงานใหมตองสามารถรองรับกําลังการผลิตที่เติบโตขึ้นของโรงงาน
ตัวอยางไดอยางนอยถึง 10 ป  

2. พื้นของโรงงานใหมเปนพื้นที่เรียบเสมอกัน ระหวาง Store กับสายการผลิตตาง ๆ เพื่อ
ความสะดวกรวดเร็วในการขนสงสินคาและวัตถุดิบตาง ๆ  
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3. ชิ้นงานสําเร็จรูปที่ทําการบรรจุ เรียบรอยแลว ทุกชิ้นจะตองสงที่อาคารเก็บสินคา

สําเร็จรูป เนื่องจากสวนของอาคารเก็บสินคาสําเร็จรูปนั้นเปนคนละบริษัทกับบริษัทที่
ทําการผลิตสินคา และจะทําการรับซื้อสินคาทันทีที่ทําการผลิตสินคาเสร็จ 

4. สวนกลางของโรงงานเปนถนนสายหลัก ในการลําเลียงสินคาสําเร็จรูปและวัตถุดิบ 
5. สายการผลิตจะมีการเพิ่มจากเดิม 6 สายการผลิต (Indoor line, Outdoor line, MCD 

line, Commercial#1, Commercial#2 และ Commercial#3) มาเปน 9 สายการผลิต 
(Indoor line 2 สายการผลิต, Outdoor line 2 สายการผลิต, MCD line 2 สายการผลิต, 
Commercial-Indoor, Commercial-Outdoor และ CLCP) เพื่อรองรับจํานวนความ
ตองการที่เพิ่มขึ้น 

6. สายการผลิต Commercial#1 จะแบงผลิตภัณฑออกเปน 2 สายการผลิต ไดแก 
Commercial Indoor และ Commercial Outdoor line โดยแบงจากวิธีการประกอบและ
ชนิดของเครื่องปรับอากาศ (แบงเปนเครื่องปรับอากาศที่ติดตั้งภายในอาคาร – Indoor 
และเครือ่งปรับอากาศที่ติดตั้งภายนอกอาคาร – Outdoor) 

7. ยกเลิก Commercial#2 line นําผลิตภัณฑของ Commercial#2 line มาขึ้นผลิตที่
สายการผลิต Commercial Indoor และ CLCP แทน โดย Model RAUP จะมาทําการ
ผลิตที่ Commercial Indoor line และ Model LPCP จะมาทําการผลิตที่  CLCP line 

8. เพิ่มจํานวนสายการผลิตของ Indoor line, Outdoor line และ MCD line จาก 1 
สายการผลิต มาเปน 2 สายการผลิต 

9. Model TTK 048-060 ที่ปจจุบัน ผลิตที่สายการผลิต Commercial#1 ใหทําการยายมา
ผลิตที่ Outdoor line เนื่องจากวิธีการประกอบคลายกับ TTK ที่ Outdoor line แตมี
ขนาดใหญกวา สาเหตุที่แผนผังโรงงานเดิม Outdoor line ไมสามารถทําการผลิต 
model นี้ได เพราะติดปญหาเกี่ยวกับพื้นที่และขนาดของสายการผลิต 

10. พื้นที่ในสวนของจุดเก็บวัตถุดิบจะตองมีขนาดไมนอยกวา 2,000 ตารางเมตร เพื่อใหมี
พื้นที่เพียงพอกับการจัดเก็บวัตถุดิบ 

4.2.2 ประมาณการสั่งซื้อในอนาคต (10 ปขางหนา) 

เนื่องจากปจจุบันโรงงานกรณีศึกษามีปญหาหลักเกี่ยวกับกําลังการผลิตที่ไมเพียงพอ เปน
เหตุใหมีการยายสถานที่ตั้งโรงงานเพื่อขยายพื้นที่ในการผลิตและเพิ่มกําลังการผลิตใหสูงขึ้น ดังนั้น
ขอมูลการสั่งซื้อในอนาคตจึงเปนขอมูลที่สําคัญมากในการออกแบบโรงงานใหมนี้  
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  จากการประมาณการยอดการสั่งซื้อในอนาคตจากขอมูลในอดีต พบวายอดการสั่งซื้อจะ
เพิ่มสูงขึ้นประมาณ 10% ทุก ๆ ป โรงงานใหมจะตองสามารถรองรับกําลังการผลิตไดอยางนอย 10 
ปขางหนา ดังนั้นกําลังการผลิตในแตละปสามารถคํานวณได ดังที่แสดงไวในกราฟดานลาง 
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รูปที่ 4.9 กราฟแสดงปริมาณการสั่งซื้อในอีก 10 ปขางหนา 
 
  ในอนาคตอีก 10 ปขางหนาโรงงงานกรณีศึกษาจะตองสามารถรองรับกําลังการผลิตได
สูงสุดคือ 2,774 เครื่องตอวัน โดยสามารถแบงรายละเอียดของปริมาณตามสายการผลิตตาง ๆ ได 
ดังนี้ 
 

ตารางที่ 4.1 กําลังการผลิตที่ตองการในแตสายการผลิต 

Line ป 2007 ป 2016

Indoor 250 589
Outdoor 400 943
MCD 350 982
Comm. - Indoor 60 141
Comm. - Outdoor 40 94
CLCP 10 24

1110 2774

กําลังการผลิต (units)
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4.3 รายละเอียดของแตละสายการผลิตในการออกแบบผังโรงงานใหม 

 แผนผังโรงงานใหมที่จะทําการออกแบบนั้นจะตองสามารถรองรับกําลังการผลิตของป 
2007 ไดโดยที่มีการทํางานเพียง 1 กะเทานั้นในทุกสายการผลิตเมื่อเริ่มเปดโรงงาน และโรงงาน
กรณีศึกษาจะสามารถรองรับปริมาณสั่งซื้อที่เพิ่มขึ้นในอีก 10 ปขางหนาจากการเพิ่มกะในการ
ทํางาน ซึ่งสามารถเพิ่มไดถึง 3 กะ ดังนั้นโรงงานกรณีศึกษานี้จะออกแบบภายใตยอดประมาณการ
สั่งซื้อในป 2007  
 

ตารางที่ 4.2 กําลังการผลิตที่ใชในการออกแบบผังโรงงานกรณีศึกษา 

Line ป 2007 (1 กะ) (2 กะ) (3 กะ) ป 2016

Indoor 250 500 750 589
Outdoor 400 800 1200 943
MCD 350 700 1050 982
Comm. - Indoor 60 120 180 141
Comm. - Outdoor 40 80 120 94
CLCP 10 20 30 24

1110 2220 3330 2774

กําลังการผลิตตอวัน (units/day)

 
 

 4.3.1 Indoor line ทําการผลิตเครื่องปรับอากาศ Split type ขนาดเล็ก ในสวนที่ติดตั้งภายใน
อาคาร โดย Model หลักที่ทําการผลิตไดแก MCX group (MCX, MWX และ CFEA) เหมือนเดิม
และสามารถผลิต model MCD ไดดวยหากมีความจําเปน โดยเพิ่มจํานวนจากเดิมมีเพียง 1 
สายการผลิตเปนจํานวน 2 สายการผลิต  

  จากขอมูลกําลังการผลิต 250 เครื่องตอวันของสายการผลิต Indoor ทําใหแตละสายการผลิต
ของ  Indoor  line  จะตองผลิตสินคาไดประมาณ  125  เครื่องตอวัน  จากขอมูลนี้สามารถนํามา
คํานวณหาจํานวนพนักงานที่เหมาะสมของสายการผลิต  Indoor  และในแตละสถานงีานของ
สายการผลิต Indoor เพื่อนําไปใชในการออกแบบผังโรงงานกรณีศึกษา ไดดังตารางดานลาง 
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ตารางที่ 4.3 แสดงเวลาจํานวนพนักงานในแตละสถานีงานของสายการผลิต Indoor 

สถานีงาน
เวลาในการทํางาน 

(นาที)
กําลังการผลิต/hr

จํานวนพนักงาน
ทั้งหมด

จํานวนพนักงาน
ตอสายการผลิต

Assembly 11.2 5.35 8 4
Wiring 4.4 13.73 2 1

Run Test 3.1 19.51 2 1
Final 3.7 16.30 2 1
Label 5.4 11.21 4 2
Pack 3.9 15.38 2 1

Coil Assy 4.5 13.39 2 1
Blower 2.2 27.27 2 1
Motor 5.3 11.32 4 2

Supply Grille 10.8 5.58 6 3
Return Grille 4.8 12.50 2 1
Box Control 5.5 11.01 2 1

Carton 2.10 28.57 2 1
Insulation 7.0 8.57 4 2

Total 73.7 0.81 44 22
 

 

4.3.2Outdoor Line ทําการผลิตเครื่องปรับอากาศ Split type ขนาดเล็ก ในสวนที่ติดตั้ง
ภายนอกอาคาร โดย Model ที่ทําการผลิตไดแก TTK, TTD, TTT ทุกรุน โดยเพิ่มจํานวนจากเดิมมี
เพียง 1 สายการผลิตเปนจํานวน 2 สายการผลิต 

  จากขอมูลกําลังการผลิต  400  เครื่องตอวันของสายการผลิต  Outdoor  ทําใหแตละ
สายการผลิตของ Outdoor line จะตองผลิตสินคาไดประมาณ 200 เครื่องตอวัน จากขอมูลนี้สามารถ
นํามาคํานวณหาจํานวนพนักงานที่เหมาะสมของสายการผลิต  Outdoor  และในแตละสถานีงานของ
สายการผลิต Outdoor เพื่อนําไปใชในการออกแบบผังโรงงานกรณีศึกษา ไดดังตารางดานลาง 
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ตารางที่ 4.4 แสดงเวลาจํานวนพนักงานในแตละสถานีงานของสายการผลิต Outdoor 

สถานีงาน
เวลาในการทํางาน 

(นาที)
กําลังการผลิต/hr

จํานวนพนักงาน
ทั้งหมด

จํานวนพนักงาน
ตอสายการผลิต

Initial 5.3 11.43 6 3
Barzing 2.1 29.27 2 1

Assembly 3.0 20.34 2 1
Hi Pressure 2.7 22.22 2 1

Pre-Vac 0.5 120.00 - -
Vac 0.5 120.00 - -

Charge 1.3 46.15 2 1
Leak Test 1.7 35.29 2 1

Wiring 3.7 16.22 4 2
Run Test 4.3 14.12 4 2

Final 7.9 7.62 8 4
Label 4.2 14.29 4 2
Pack 2.90 20.69 2 1
Motor 1.7 36.14 2 1

Box Control 3.8 15.79 4 2
Carton Box 1.5 39.47 2 1

Total 46.85 1.28 46 23  

 

4.3.3 MCD Line ทําการผลิตเครื่องปรับอากาศ Split type ขนาดเล็ก ในสวนที่ติดตั้งภายใน
อาคาร โดย Model ที่ทําการผลิตไดแก MCD group (MCD, MWD, HFCC และ HFCD) โดยเพิ่ม
จํานวนจากเดิมมีเพียง 1 สายการผลิตเปนจํานวน 2 สายการผลิต 

  จากขอมูลกําลังการผลิต  350  เครื่องตอวันของสายการผลิต MCD ทําใหแตละสายการผลิต
ของ  MCD  line  จะตองผลิตสินคาไดประมาณ  175  เครื่องตอวัน  จากขอมูลนี้สามารถนํามา
คํานวณหาจํานวนพนักงานที่เหมาะสมของสายการผลิต  MCD  และในแตละสถานีงานของ
สายการผลิต MCD เพื่อนําไปใชในการออกแบบผังโรงงานกรณีศึกษา ไดดังตารางดานลาง 
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ตารางที่ 4.5 แสดงเวลาจํานวนพนักงานในแตละสถานีงานของสายการผลิต MCD 

สถานีงาน
เวลาในการทํางาน 

(นาที)
กําลังการผลิต/hr

จํานวนพนักงาน
ทั้งหมด

จํานวนพนักงาน
ตอสายการผลิต

Assembly 9.6 6.25 8 4
Wiring 1.8 34.29 2 1

Run Test 2.7 22.22 2 1
Final 1.9 32.43 2 1
Label 4.2 14.46 4 2
Pack 4.8 12.50 4 2

Coil Assy 2.2 27.27 2 1
Blower 4.5 13.33 4 2
Motor 5.7 10.53 4 2

Box Control 1.6 38.71 2 1
Carton 1.9 31.58 2 1

Insulation 3.4 17.65 4 2
Total 44.10 1.36 40 20  

 

 

 4.3.4 Commercial-Indoor line ทําการผลิตเครื่องปรับอากาศขนาดใหญ ในสวนที่ติดตั้ง
ภายในอาคาร ไดแก Model MCV, HFWB, BDHA และ BDCB มีจํานวน 1 สายการผลิต 

จากขอมูลกําลังการผลิต 60 เครื่องตอวันของสายการผลิต Commercial-Indoor ทําให
สามารถนํามาคํานวณหาจํานวนพนักงานที่เหมาะสมของสายการผลิต Commercial-Indoor และใน
แตละสถานีงานของสายการผลิต Commercial-Indoor เพื่อนําไปใชในการออกแบบผังโรงงาน
กรณีศึกษา ไดดังตารางดานลาง 
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ตารางที่ 4.6 แสดงเวลาจํานวนพนักงานในแตละสถานีงานของสายการผลิต Commercial-Indoor 

สถานีงาน
เวลาในการทํางาน 

(นาที)
กําลังการผลิต/hr จํานวนพนักงาน

Assembly 43.59 1.38 6
Wiring 16.62 3.61 2

Run Test 6.61 9.07 1
Final 21.79 2.75 3
Label 9.20 6.52 1
Pack 5.75 10.43 1

Coil Assy 9.20 6.52 1
Coil Test 16.62 3.61 2
Blower 22.60 2.66 4
Motor 8.28 7.25 2

Box Control 9.43 6.36 1
Insulation 30.71 1.95 5

Total 200.39 0.30 29  

 

 4.3.5 Commercial-Outdoor line ทําการผลิตเครื่องปรับอากาศขนาดใหญ ในสวนที่ติดตั้ง
ภายนอกอาคาร และแบบที่เปน Completed unit คือมีทั้งคอยลรอนและคอยลเย็นรวมอยูในเครื่อง
เดียวกัน 

- แบบภายนอกอาคาร ไดแก Model TTK048-060, TTH, TWE, TTA และ 
RAUP 

- แบบ Completed unit ไดแก Model SRUB และ SWUT 

จากขอมูลกําลังการผลิต 40 เครื่องตอวันของสายการผลิต Commercial-Outdoor ทําให
สามารถนํามาคํานวณหาจํานวนพนักงานที่เหมาะสมของสายการผลิต Commercial-Outdoor และ
ในแตละสถานีงานของสายการผลิต Commercial-Outdoor เพื่อนําไปใชในการออกแบบผังโรงงาน
กรณีศึกษา ไดดังตารางดานลาง 
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ตารางที่ 4.7 แสดงเวลาจํานวนพนักงานในแตละสถานีงานของสายการผลิต Commercial-Outdoor 

สถานีงาน
เวลาในการทํางาน 

(นาที)
กําลังการผลิต/hr จํานวนพนักงาน

Assembly 34.06 1.76 4
Brazing 15.15 3.96 2
HP test 7.80 7.69 1

Pre vacc 14.04 4.27 1
vaccum 7.54 7.96 1
Charge 3.77 15.92 1
Sniff test 9.10 6.59 1
Wiring 12.29 4.88 2

Run Test 12.03 4.99 1
Final 13.13 4.57 2
Label 15.47 3.88 1
Pack 7.80 7.69 1

Box Control 14.95 4.01 2
Fan 16.12 3.72 1
Total 183.24 0.33 21  

 

 4.3.6 CLCP line ทําการผลิตเครื่องปรับอากาศขนาดใหญ เฉพาะแบบคอยลเย็นใชสําหรับ
ติดตั้งคูกับ Chiller โดย Model ที่ทําการผลิตไดแก LPCP และ CLCP 

จากขอมูลกําลังการผลิต  10  เครื่องตอวันของสายการผลิต  CLCP  ทําใหสามารถนํามา
คํานวณหาจํานวนพนักงานที่เหมาะสมของสายการผลิต  CLCP  และในแตละสถานีงานของ
สายการผลิต CLCP เพื่อนําไปใชในการออกแบบผังโรงงานกรณีศึกษา ไดดังตารางดานลาง 
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ตารางที่ 4.8 แสดงจํานวนพนักงานในแตละสถานีงานของสายการผลิต CLCP 

สถานีงาน
เวลาในการทํางาน 

(นาที)
กําลังการผลิต/hr จํานวนพนักงาน

Assembly 366.56 0.16 9
Final 213.43 0.28 5
Label 41.58 1.44 1
Pack 73.97 0.81 2
CTD 211.50 0.28 5

Frame Assy 89.48 0.67 2
Motor 211.86 0.28 5

Door Assy 90.66 0.66 2
Disch. Assy 38.98 1.54 1

Total 1124.60 0.05 32  
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บทที่ 5 

การศึกษาและออกแบบผังโรงงานทางเลือก 

 

จากการศึกษาแผนผังโรงงานเดิม ผูทําวิจัยไดทําการวิเคราะหขอมูลตาง ๆ ที่เกี่ยวของใน
การอธิบายและวิเคราะหกระบวนการทํางานในปจจุบัน เพื่อใหทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้น ความ
ตองการตาง ๆ และแนวทางในการออกแบบผังโรงงานใหม 

โดยในการออกแบบผังโรงงานนี้ จะพิจารณาถึงขอจํากัดในเชิงปฏิบัติและการนําไปใชได
จริงกับสถานที่ของโรงงานใหม รวมถึงการวิเคราะหหาปจจัยที่จะใชในการพิจารณาหาผังโรงงาน
ทางเลือก เพื่อนํามาใชในการวิเคราะหหาโรงงานทางเลือกที่ดีที่สุด 

5.1 สภาพพื้นที่ของโรงงานใหม 

กอนที่จะมีการออกแบบผังโรงงานใหม ผูจัดทําขออธิบายรายละเอียดเกี่ยวกับพื้นที่ในสวน
ของฝายผลิตและคลังเก็บวัตถุดิบของโรงงานใหม เพื่อเปนขอมูลพื้นฐานในการออกแบบผังโรงงาน
ใหม ดังตอไปนี้ 

(1) ผังโรงงานใหมมีพื้นที่เรียบเสมอกันตลอดโรงงาน ทั้งในสวนของฝายผลิตและสวนที่
เก็บวัตถุดิบ 

(2) ทางเขาและทางออกรถยนตของโรงงานอยูทางดานบนของรูปที่ 5.1 
(3) ทางเดินรถเปนแบบเดินรถทางเดียว (One-way) ตามรูปที่ 5.1 
(4) สวนของสํานักงานจะอยูในอาคารเดียวกับพื้นที่ฝายผลิตและสวนที่เก็บวัตถุดิบ แตจะ

อยูทางดานหนามี 2 ชั้น ชั้นบนจะเปนสถานที่ทํางานของสวนสนับสนุนการผลิตตาง ๆ โดยสามารถ
มองลงมาเห็นพื้นที่บริเวณฝายผลิตไดโดยรอบ 

(5) อาคารจัดเก็บสินคาสําเร็จรูป จะเปนอาคารแยกจากอาคารของฝายผลิต โดยจะอยูทาง
ดานลางของรูปที่ 5.1 

(6) การสงสินคาสําเร็จรูปจากทุกสายการผลิตจะตองนําสงที่ประตูทางเขาอาคารจัดเก็บ
สินคาสําเร็จรูป (ที่มีลูกศร) ตามรูปที่ 5.1 

(7) พื้นที่เก็บวัตถุดิบจะตองมีการสรางหลังคาและรั้วลอมรอบ เพื่อความเปนระเบียบ
เรียบรอยและปองกันการสูญหายของวัตถุดิบ 
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รูปที่ 5.1 แสดงพื้นที่โรงงานใหม 

จุดสงสินคาสําเร็จรูป 

ทางเขา 

ทางออก 

พี้นที่ฝายผลิตและ
เก็บวัตถุดิบ

(Production and 
Storage Area) 

อาคารจัดเก็บสินคาสําเร็จรูป
(Finished goods store) 

สํานักงาน(Office Area) 
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5.2 ผังโรงงานทางเลือกของโรงงานกรณีศึกษา 

จากการศึกษาขอมูลตาง ๆ ที่จําเปนในการออกแบบแผนผังโรงงานกรณีศึกษา ผูจัดทําไดทํา
การออกแบบแผนผังโรงงานที่มีความเปนไปไดในการใชงานจริง จํานวน 5 ทางเลือก โดยแตละ
ทางเลือกจะมีรายละเอียดตาง ๆ ของสายพานหลักในการผลิต เครื่องจักร รวมถึงที่วางวัตถุดิบ แสดง
ไวในแผนผังโรงงานดวย 

5.2.1 ผังโรงงานทางเลือกที่ 1  

มีแนวคิดในการออกแบบผังโรงงาน ดังนี้ 
(1) รูปรางของสายการผลิตในแผนผังมี 2 รูปแบบคือ I-shape และ U-shape แตมีรูปวิธีการ

ผลิตเปนแบบ I-line ทั้งหมด ดังตารางที่ 5.1 
ตารางที่ 5.1 แสดงรูปรางสายการผลิตของผังโรงงานทางเลือกที่ 1 

สายการผลิต รูปรางของสายการผลิต
Indoor line U-shape
Outdoor line U-shape
MCD line U-shape
Commercial Indoor line U-shape
Commercial Outdoor line U-shape
CLCP line I-shape  

 
(2) ระยะทางในการขนสงวัตถุดิบจากจุดเก็บวัตถุดิบไปยังสายการผลิต และ ระยะทางใน

การขนสงสินคาสําเร็จรูปจากสายการผลิตไปยังอาคารเก็บสินคา 
ตารางที่ 5.2 แสดงระยะทางของผังโรงงานทางเลือกที่ 1 

สายการผลิต
ระยะทางจากจุดเก็บ

วัตถุดิบไปยังสายการผลิต 
(เมตร)

ระยะทางจากสายการผลิตไป
ยังอาคารเก็บสินคาสําเร็จรูป 

(เมตร)

Indoor line 24.02 39.75
Outdoor line 46.14 65.5
MCD line 34.88 86
Commercial Indoor line 7.38 153.6
Commercial Outdoor line 36.12 119.4
CLCP line 66.63 161.09
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(3) ขนาดพื้นที่ในสวนตาง ๆ ของฝายผลิต แสดงไวในตาราง ดานลาง 

 
ตารางที่ 5.3 แสดงพื้นที่แตละสายการผลิตของผังโรงงานทางเลือกที่ 1 

สวนของพื้นที่ พื้นที่ (ตารางเมตร)

Indoor line 665
Outdoor line 630
MCD line 192
Commercial Indoor line 823
Commercial Outdoor line 840
CLCP line 1,128
สถานที่เก็บวัตถุดิบ 2,100
Wire harness cell 35
Tubing cell 180
ถนน 1,921
พื้นที่วางเปลา 649

รวม 9,162
 

 

(4) วัตถุดิบที่จะสงไปที่สายการผลิต จะออกจากสถานที่เก็บวัตถุดิบอยู 2 ทาง ดังรูปที่ 5.2 
(5) การสงวัตถุดิบสงทางถนนสายหลักกลางพื้นที่ฝายผลิต และสงสินคาสําเร็จรูปออกไป

ที่อาคารเก็บสินคาทางถนนดานขางของสวนโรงงานและถนนสายหลักกลางพื้นที่ฝายผลิต ตาม
ลูกศรดังรูปที่ 5.2 
 

ขอดีเชิงคุณภาพของผังโรงงานทางเลือกที่ 1  
(1) พื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบอยูหางจากดานสํานักงาน ทําใหเมื่อมองจากทางชั้น 2 ของ

สํานักงานจะสามารถเห็นสายการผลิตทั้งหมดไดอยางชัดเจน 
(2) เนื่องจากสายการผลิต Outdoor และ Commercial Outdoor สามารถใชวัตถุดิบคือน้ํายา

ทําความเย็นรวมถึงทอตาง ๆ รวมกันได ดังนั้นในแผนผังทางเลือกที่ 1 นี้การที่สายการผลิตทั้งสอง
อยูติดกัน จะเปนการประหยัดคาใชจายในการติดตั้งสายการผลิตทั้งสอง 

(3) สายการผลิต Indoor และ Outdoor เปนสายการผลิตที่มีกําลังการผลิตรวมกันมากกวา
ครึ่งหนึ่งของกําลังการผลิตรวมของโรงงาน ดังนั้นการที่สายการผลิตทั้งสองอยูใกลกับพื้นที่เก็บ
วัตถุดิบและอาคารเก็บสินคา เปนการลดระยะทางในการขนสงไปไดมาก 
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(4) จุดสงวัตถุดิบเขาพื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบอยูทางดานทางออกของโรงงานซึ่งไมพลุกพลาน 

ทําใหสะดวกตอการสงวัตถุดิบ 
 

ขอดีเสียเชิงคุณภาพของผังโรงงานทางเลือกที่ 1  
(1) สายการผลิต CLCP เปนสายการผลิตที่มีกําลังการผลิตไมมากแตชิ้นงานสําเร็จรูปมี

ขนาดใหญมาก การขนสงตองสงทางดานนอกของอาคารสวนทางกับเสนทางรถและจุดสงวัตถุดิบ 
อาจจะทําใหเกิดปญหาการจราจรได 

(2) เนื่องจากพื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบดานหลังของโรงงาน ดังนั้นสายการผลิตสวนใหญจะอยู
ไกลจากอาคารเก็บสินคา ทําใหระยะทางในการนําสินคาสําเร็จรูปไปสงที่อาคารดังกลาว ยาวกวา
แผนผังทางเลือกอื่น ๆ  

(3) เสนทางในการขนสงสินคาสําเร็จรูปไปที่อาคารเก็บสินคา มีการขนสงทับเสนทางกับ
เสนทางเดินรถยนต ซึ่งอาจจะทําใหเกิดปญหาเรื่องการจราจรได 
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รูปที่ 5.2 แผนผังโรงงานทางเลือกที่ 1 

สํานักงาน(Office Area) 

จุดสงสินคาสําเร็จรูป 

อาคารจัดเก็บสนิคาสําเร็จรูป
(Finished goods store) 

พื้นที่เก็บวัตถุดิบ 
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5.2.2 ผังโรงงานทางเลือกที่ 2 

มีแนวคิดในการออกแบบผังโรงงาน ดังนี้ 
(1) รูปรางของสายการผลิตในแผนผังมี 2 รูปแบบคือ I-shape และ U-shape แตมีรูปวิธีการ

ผลิตเปนแบบ I-line ทั้งหมด ดังตารางที่ 5.4 
 

ตารางที่ 5.4 แสดงรูปรางสายการผลิตของผังโรงงานทางเลือกที่ 2 
สายการผลิต รูปรางของสายการผลิต

Indoor line U-shape
Outdoor line U-shape
MCD line U-shape
Commercial Indoor line U-shape
Commercial Outdoor line U-shape
CLCP line I-shape  

 
(2) ระยะทางในการขนสงวัตถุดิบจากจุดเก็บวัตถุดิบไปยังสายการผลิต และ ระยะทางใน

การขนสงสินคาสําเร็จรูปจากสายการผลิตไปยังอาคารเก็บสินคา 
 

ตารางที่ 5.5 แสดงระยะทางของผังโรงงานทางเลือกที่ 2 

สายการผลิต
ระยะทางจากจุดเก็บ

วัตถุดิบไปยังสายการผลิต 
(เมตร)

ระยะทางจากสายการผลิตไป
ยังอาคารเก็บสินคาสําเร็จรูป 

(เมตร)

Indoor line 24 143.75
Outdoor line 44.42 167
MCD line 47.25 67.25
Commercial Indoor line 101.37 112.93
Commercial Outdoor line 74.87 103.9
CLCP line 70.72 92.03  

 
(3) ขนาดพื้นที่ในสวนตาง ๆ ของฝายผลิต แสดงไวในตาราง ดานลาง 

 
ตารางที่ 5.6 แสดงพื้นที่แตละสายการผลิตของผังโรงงานทางเลือกที่ 2 
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สวนของพื้นที่ พื้นที่ (ตารางเมตร)

Indoor line 665
Outdoor line 630
MCD line 188
Commercial Indoor line 840
Commercial Outdoor line 823
CLCP line 1,282
สถานที่เก็บวัตถุดิบ 1,980
Wire harness cell 35
Tubing cell 180
ถนน 1,909
พื้นที่วางเปลา 631

รวม 9,162  
 

(4) วัตถุดิบที่จะสงไปที่สายการผลิต จะออกจากสถานที่เก็บวัตถุดิบอยู 2 ทาง ดังรูปที่ 5.3 
(5) การสงวัตถุดิบสงทางถนนสายหลักกลางพื้นที่ฝายผลิต และสงสินคาสําเร็จรูปออกไป

ที่อาคารเก็บสินคาทางถนนดานขางของสวนโรงงานและถนนสายหลักกลางพื้นที่ฝายผลิต ตาม
ลูกศรดังรูปที่ 5.3 

 
ขอดีเชิงคุณภาพของผังโรงงานทางเลือกที่ 2 
(1) เนื่องจากสายการผลิต Outdoor และ Commercial Outdoor สามารถใชวัตถุดิบคือน้ํายา

ทําความเย็นรวมถึงทอตาง ๆ รวมกันได ดังนั้นในแผนผังทางเลือกที่ 2 นี้การที่สายการผลิตทั้งสอง
อยูติดกัน จะเปนการประหยัดคาใชจายในการติดตั้งสายการผลิตทั้งสอง 

(2) สายการผลิต Indoor และ Outdoor เปนสายการผลิตที่มีกําลังการผลิตรวมกันมากกวา
ครึ่งหนึ่งของกําลังการผลิตรวมของโรงงาน ดังนั้นการที่สายการผลิตทั้งสองอยูใกลกับพื้นที่เก็บ
วัตถุดิบเปนการลดระยะทางในการขนสงไปไดมาก 

(3) จุดสงวัตถุดิบเขาพื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบอยูทางดานทางออกของโรงงานซึ่งไมพลุกพลาน 
ทําใหสะดวกตอการสงวัตถุดิบ 

(4) เนื่องจากพื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบดานหนาของโรงงาน ดังนั้นสายการผลิตสวนใหญจะอยู
ใกลกับอาคารเก็บสินคา ทําใหระยะทางในการนําสินคาสําเร็จรูปไปสงที่อาคารดังกลาว สั้นลงกวา
แผนผังทางเลือกอื่น ๆ  
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(5) สายการผลิต CLCP เปนสายการผลิตที่มีกําลังการผลิตไมมากแตชิ้นงานสําเร็จรูปมี

ขนาดใหญมาก มาอยูใกลกับอาคารเก็บสินคา ทําใหระยะทางในการสงใกลขึ้นและงายตอการขนยาย
สินคาสําเร็จรูปมากขึ้น 

 
ขอดีเสียเชิงคุณภาพของผังโรงงานทางเลือกที่ 2  
(1) เสนทางในการขนสงสินคาสําเร็จรูปจาก CLCP line ไปยังอาคารเก็บสินคา มีการ

ขนสงทับเสนทางกับเสนทางเดินรถยนต ซึ่งอาจจะทําใหเกิดปญหาเรื่องการจราจรได 
(2) พื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบอยูติดกับสํานักงาน ทําใหเมื่อมองจากทางชั้น 2 ของสํานักงานจะ

ไมสามารถเห็นสายการผลิตทั้งหมดไดอยางชัดเจน เนื่องจากถูกบังดวยกําแพงและหลังคาของพื้นที่
จัดเก็บวัตถุดิบ 

(3) สายการผลิต Indoor และ Outdoor เปนสายการผลิตที่มีกําลังการผลิตรวมกันมากกวา
ครึ่งหนึ่งของกําลังการผลิตรวมของโรงงาน ดังนั้นการที่สายการผลิตทั้งสองอยูหางจากอาคารเก็บ
สินคา ทําใหระยะทางในการขนสงสินคาสําเร็จรูปยาวขึ้น 
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รูปที่ 5.3 แผนผังโรงงานทางเลือกที่ 2 

จุดสงสินคาสําเร็จรูป 

อาคารจัดเก็บสินคาสําเร็จรูป
(Finished goods store) 

สํานักงาน(Office Area) 

พื้นที่เก็บวัตถุดิบ 
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5.2.3 ผังโรงงานทางเลอืกที่ 3 

มีแนวคิดในการออกแบบผังโรงงาน ดังนี้ 
(1) รูปรางของสายการผลิตในแผนผังมี 2 รูปแบบคือ I-shape และ U-shape แตมีรูปวิธีการ

ผลิตเปนแบบ I-line ทั้งหมด ดังตารางที่ 5.7 
 

ตารางที่ 5.7 แสดงรูปรางสายการผลิตของผังโรงงานทางเลือกที่ 3 
สายการผลิต รูปรางของสายการผลิต

Indoor line I-shape
Outdoor line I-shape
MCD line U-shape
Commercial Indoor line I-shape
Commercial Outdoor line I-shape
CLCP line I-shape  

 
(2) ระยะทางในการขนสงวัตถุดิบจากจุดเก็บวัตถุดิบไปยังสายการผลิต และ ระยะทางใน

การขนสงสินคาสําเร็จรูปจากสายการผลิตไปยังอาคารเก็บสินคา 
 

ตารางที่ 5.8 แสดงระยะทางของผังโรงงานทางเลือกที่ 3 

สายการผลิต
ระยะทางจากจุดเก็บ

วัตถุดิบไปยงัสายการผลิต 
(เมตร)

ระยะทางจากสายการผลิตไป
ยงัอาคารเก็บสินคาสําเร็จรูป 

(เมตร)

Indoor line 81.625 100
Outdoor line 59.25 100.5
MCD line 55.25 24
Commercial Indoor line 61.37 104.88
Commercial Outdoor line 31.8 134.25
CLCP line 10.1 167.25  

 
(3) ขนาดพื้นที่ในสวนตาง ๆ ของฝายผลิต แสดงไวในตาราง ดานลาง 

 
ตารางที่ 5.9 แสดงพื้นที่แตละสายการผลิตของผังโรงงานทางเลือกที่ 3 
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สวนของพื้นที่ พื้นที่ (ตารางเมตร)

Indoor line 665
Outdoor line 665
MCD line 228
Commercial Indoor line 912
Commercial Outdoor line 1,152
CLCP line 1,128
สถานที่เก็บวัตถุดิบ 1,811
Wire harness cell 35
Tubing cell 180
ถนน 2,051
พื้นที่วางเปลา 335

รวม 9,162  

 

(4) วัตถุดิบที่จะสงไปที่สายการผลิต จะออกจากสถานที่เก็บวัตถุดิบอยู 2 ทาง ดังรูปที่ 5.4 
(5) การสงวัตถุดิบสงทางถนนสายหลักกลางพื้นที่ฝายผลิต และสงสินคาสําเร็จรูปออกไป

ที่อาคารเก็บสินคาทางถนนดานขางของสวนโรงงานและถนนสายหลักกลางพื้นที่ฝายผลิต ตาม
ลูกศรดังรูปที่ 5.4 
 

ขอดีเชิงคุณภาพของผังโรงงานทางเลือกที่ 3 
(1) สายการผลิต Indoor และ Outdoor เปนสายการผลิตที่มีกําลังการผลิตรวมกันมากกวา

ครึ่งหนึ่งของกําลังการผลิตรวมของโรงงาน ดังนั้นการที่สายการผลิตทั้งสองอยูใกลกับอาคารเก็บ
สินคา เปนการลดระยะทางในการขนสงสินคาสําเร็จรูปไปไดมาก 

(2) เนื่องจากพื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบดานหนาของโรงงาน ดังนั้นสายการผลิตสวนใหญจะอยู
ใกลกับอาคารเก็บสินคา ทําใหระยะทางในการนําสินคาสําเร็จรูปไปสงที่อาคารดังกลาว สั้นลงกวา
แผนผังทางเลือกอื่น ๆ  

(3) พื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบอยูใกลกับสายการผลิตสินคา Commercial product (Commercial 
Indoor, Commercial Outdoor และ CLCP) ซึ่งเปนสินคาที่มีขนาดใหญเกือบทั้งหมด ดังนั้นการขน
ยายวัตถุดิบจะขนาดใหญจะสะดวกและไมขวางเสนทางการจราจรกลางพื้นที่ฝายผลิต 
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ขอดีเสียเชิงคุณภาพของผังโรงงานทางเลือกที่ 3 
(1) เสนทางในการขนสงสินคาสําเร็จรูปจากพื้นที่ฝายผลิตไปยังอาคารเก็บสินคา มีการ

ขนสงทับเสนทางกับเสนทางเดินรถยนต ซึ่งอาจจะทําใหเกิดปญหาเรื่องการจราจรได  
(2) พื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบอยูติดกับสํานักงาน ทําใหเมื่อมองจากทางชั้น 2 ของสํานักงานจะ

ไมสามารถเห็นสายการผลิตทั้งหมดไดอยางชัดเจน เนื่องจากถูกบังดวยกําแพงและหลังคาของพื้นที่
จัดเก็บวัตถุดิบ 

(3) เนื่องจากสายการผลิต Outdoor และ Commercial Outdoor สามารถใชวัตถุดิบคือน้ํายา
ทําความเย็นรวมถึงทอตาง ๆ รวมกันได ดังนั้นในแผนผังทางเลือกที่ 3 นี้การที่สายการผลิตทั้งสอง
อยูหางกัน จะทําใหตองเสียคาใชจายในการติดตั้งสายการผลิตทั้งสองสูงกวาการวางใกลกัน 

(4) สายการผลิต CLCP เปนสายการผลิตที่มีกําลังการผลิตไมมากแตชิ้นงานสําเร็จรูปมี
ขนาดใหญมาก การขนสงตองสงทางดานนอกของอาคารสวนทางกับเสนทางรถและระยะทางไกล
จากอาคารเก็บสินคา อาจจะทําใหเกิดปญหาการจราจรได 
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รูปที่ 5.4 แผนผังโรงงานทางเลือกที่ 3 

จุดสงสินคาสําเรจ็รูป 

อาคารจัดเก็บสินคาสําเร็จรูป
(Finished goods store) 

สํานักงาน(Office Area) 

พื้นที่เก็บวัตถุดิบ 
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5.2.4 ผังโรงงานทางเลือกที่ 4 

มีแนวคิดในการออกแบบผังโรงงาน ดังนี้ 
(1) รูปรางของสายการผลิตในแผนผังมี 2 รูปแบบคือ I-shape และ U-shape แตมีรูปวิธีการ

ผลิตเปนแบบ I-line ทั้งหมด ดังตารางที่ 5.10 
 

ตารางที่ 5.10 แสดงรูปรางสายการผลิตของผังโรงงานทางเลือกที่ 4 
สายการผลิต รูปรางของสายการผลิต

Indoor line U-shape
Outdoor line U-shape
MCD line U-shape
Commercial Indoor line I-shape
Commercial Outdoor line I-shape
CLCP line I-shape  

 
(2) ระยะทางในการขนสงวัตถุดิบจากจุดเก็บวัตถุดิบไปยังสายการผลิต และ ระยะทางใน

การขนสงสินคาสําเร็จรูปจากสายการผลิตไปยังอาคารเก็บสินคา 
 

ตารางที่ 5.11 แสดงระยะทางของผังโรงงานทางเลือกที่ 4 

สายการผลิต
ระยะทางจากจุดเก็บ

วัตถุดิบไปยงัสายการผลิต 
(เมตร)

ระยะทางจากสายการผลิตไป
ยงัอาคารเก็บสินคาสําเร็จรูป 

(เมตร)

Indoor line 4.5 163.45
Outdoor line 66.75 181.45
MCD line 81.37 105
Commercial Indoor line 40 138.38
Commercial Outdoor line 18.5 117.25
CLCP line 12.15 94.25  

 
(3) ขนาดพื้นที่ในสวนตาง ๆ ของฝายผลิต แสดงไวในตาราง ดานลาง 
 

ตารางที่ 5.12 แสดงพื้นที่แตละสายการผลิตของผังโรงงานทางเลือกที่ 4 
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สวนของพื้นที่ พื้นที่ (ตารางเมตร)

Indoor line 665
Outdoor line 630
MCD line 216
Commercial Indoor line 912
Commercial Outdoor line 1,128
CLCP line 1,128
สถานที่เก็บวัตถุดิบ 1,906
Wire harness cell 35
Tubing cell 180
ถนน 1,965
พื้นที่วางเปลา 397

รวม 9,162  
 

(4) วัตถุดิบที่จะสงไปที่สายการผลิต จะออกจากสถานที่เก็บวัตถุดิบอยู 2 ทาง ดังรูปที่ 5.5 
(5) การสงวัตถุดิบสงทางถนนสายหลักกลางพื้นที่ฝายผลิต และสงสินคาสําเร็จรูปออกไป

ที่อาคารเก็บสินคาทางถนนดานขางของสวนโรงงานและถนนสายหลักกลางพื้นที่ฝายผลิต ตาม
ลูกศรดังรูปที่ 5.5 

 
ขอดีเชิงคุณภาพของผังโรงงานทางเลือกที่ 4 
(1) พื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบอยูหางจากดานสํานักงาน ทําใหเมื่อมองจากทางชั้น 2 ของ

สํานักงานจะสามารถเห็นสายการผลิตทั้งหมดไดอยางชัดเจน 
(2) สายการผลิต CLCP เปนสายการผลิตที่มีกําลังการผลิตไมมากแตชิ้นงานสําเร็จรูปมี

ขนาดใหญมาก มาอยูใกลกับอาคารเก็บสินคา ทําใหระยะทางในการสงใกลขึ้นและงายตอการขน
ยายสินคาสําเร็จรูปมากขึ้น 

(3) พื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบอยูใกลกับสายการผลิตสินคา Commercial product (Commercial 
Indoor, Commercial Outdoor และ CLCP) ซึ่งเปนสินคาที่มีขนาดใหญเกือบทั้งหมด ดังนั้นการขน
ยายวัตถุดิบจะขนาดใหญจะสะดวกและไมขวางเสนทางการจราจรกลางพื้นที่ฝายผลิต 
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ขอดีเสียเชิงคุณภาพของผังโรงงานทางเลือกที่ 4 
(1) สายการผลิต Indoor และ Outdoor เปนสายการผลิตที่มีกําลังการผลิตรวมกันมากกวา

ครึ่งหนึ่งของกําลังการผลิตรวมของโรงงาน ดังนั้นการที่สายการผลิตทั้งสองอยูหางจากอาคารเก็บ
สินคา ทําใหระยะทางในการขนสงสินคาสําเร็จรูปยาวขึ้น 

(2) เนื่องจากสายการผลิต Outdoor และ Commercial Outdoor สามารถใชวัตถุดิบคือน้ํายา
ทําความเย็นรวมถึงทอตาง ๆ รวมกันได ดังนั้นในแผนผังทางเลือกที่ 4 นี้การที่สายการผลิตทั้งสอง
อยูหางกัน จะทําใหตองเสียคาใชจายในการติดตั้งสายการผลิตทั้งสองสูงกวาการวางใกลกัน 

(3) เนื่องจากพื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบดานหลังของโรงงาน ดังนั้นสายการผลิตสวนใหญจะอยู
ไกลจากอาคารเก็บสินคา ทําใหระยะทางในการนําสินคาสําเร็จรูปไปสงที่อาคารดังกลาว ยาวกวา
แผนผังทางเลือกอื่น ๆ  

(4) เสนทางในการขนสงสินคาสําเร็จรูปไปที่อาคารเก็บสินคา มีการขนสงทับเสนทางกับ
เสนทางเดินรถยนต ซึ่งอาจจะทําใหเกิดปญหาเรื่องการจราจรได 
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รูปที่ 5.5 แผนผังโรงงานทางเลือกที่ 4 

สํานักงาน(Office Area) 

จุดสงสินคาสําเร็จรูป 

อาคารจัดเก็บสินคาสําเร็จรูป
(Finished goods store) 

พื้นที่เก็บวัตถุดิบ 
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5.2.5 ผังโรงงานทางเลือกที่ 5 

มีแนวคิดในการออกแบบผังโรงงาน ดังนี้ 
(1) รูปรางของสายการผลิตในแผนผังมี 2 รูปแบบคือ I-shape และ U-shape แตมีรูปวิธีการ

ผลิตเปนแบบ I-line ทั้งหมด ดังตารางที่ 5.13 
 

ตารางที่ 5.13 แสดงรูปรางสายการผลิตของผังโรงงานทางเลือกที่ 5 
สายการผลิต รูปรางของสายการผลิต

Indoor line I-shape
Outdoor line I-shape
MCD line I-shape
Commercial Indoor line I-shape
Commercial Outdoor line I-shape
CLCP line I-shape  

 
(2) ระยะทางในการขนสงวัตถุดิบจากจุดเก็บวัตถุดิบไปยังสายการผลิต และ ระยะทางใน

การขนสงสินคาสําเร็จรูปจากสายการผลิตไปยังอาคารเก็บสินคา 
 

ตารางที่ 5.14 แสดงระยะทางของผังโรงงานทางเลือกที่ 5 

สายการผลิต
ระยะทางจากจุดเก็บ

วัตถุดิบไปยงัสายการผลิต 
(เมตร)

ระยะทางจากสายการผลิตไป
ยงัอาคารเก็บสินคาสําเร็จรูป 

(เมตร)

Indoor line 33.87 74.75
Outdoor line 72.87 31.5
MCD line 8.87 126.75
Commercial Indoor line 38.84 31.59
Commercial Outdoor line 13 28.72
CLCP line 23.13 26  

 
(3) ขนาดพื้นที่ในสวนตาง ๆ ของฝายผลิต แสดงไวในตาราง ดานลาง 

 
ตารางที่ 5.15 แสดงพื้นที่แตละสายการผลิตของผังโรงงานทางเลือกที่ 5 
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สวนของพื้นที่ พื้นที่ (ตารางเมตร)

Indoor line 665
Outdoor line 665
MCD line 304
Commercial Indoor line 672
Commercial Outdoor line 924
CLCP line 1,116
สถานที่เก็บวัตถุดบิ 2,488
Wire harness cell 35
Tubing cell 180
ถนน 1,961
พื้นที่วางเปลา 152

รวม 9,162  
 

(4) วัตถุดิบที่จะสงไปที่สายการผลิต จะออกจากสถานที่เก็บวัตถุดิบอยู 2 ทาง ดังรูปที่ 5.6 
(5) การสงวัตถุดิบสงทางถนนสายหลักกลางพื้นที่ฝายผลิต และสงสินคาสําเร็จรูปออกไป

ที่อาคารเก็บสินคาทางถนนดานขางของสวนโรงงานและถนนสายหลักกลางพื้นที่ฝายผลิต ตาม
ลูกศรดังรูปที่ 5.6 

 
ขอดีเชิงคุณภาพของผังโรงงานทางเลือกที่ 5 
(1) สายการผลิต Indoor และ Outdoor เปนสายการผลิตที่มีกําลังการผลิตรวมกันมากกวา

ครึ่งหนึ่งของกําลังการผลิตรวมของโรงงาน ดังนั้นการที่สายการผลิตทั้งสองอยูใกลกับอาคารเก็บ
สินคา เปนการลดระยะทางในการขนสงสินคาสําเร็จรูปไปไดมาก 

(2) เนื่องจากพื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบดานหนาของโรงงาน ดังนั้นสายการผลิตสวนใหญจะอยู
ใกลกับอาคารเก็บสินคา ทําใหระยะทางในการนําสินคาสําเร็จรูปไปสงที่อาคารดังกลาว สั้นลงกวา
แผนผังทางเลือกอื่น ๆ  

(3) พื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบอยูใกลกับสายการผลิตสินคา Commercial product (Commercial 
Indoor, Commercial Outdoor และ CLCP) ซึ่งเปนสินคาที่มีขนาดใหญเกือบทั้งหมด ดังนั้นการขน
ยายวัตถุดิบจะขนาดใหญจะสะดวกและไมขวางเสนทางการจราจรกลางพื้นที่ฝายผลิต 
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(4) เสนทางในการขนสงสินคาสําเร็จรูปจากพื้นที่ฝายผลิตไปยังอาคารเก็บสินคา เปนการ

ขนสงเสนทางเดียวกับเสนทางเดินรถยนต ซึ่งมีความเหมาะสมและชวยลดเรื่องการจราจรสวนทาง
ไดดีกวาแผนผังทางเลือกอื่น ๆ 

ขอดีเสียเชิงคุณภาพของผังโรงงานทางเลือกที่ 5 
(1) พื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบอยูติดกับสํานักงาน ทําใหเมื่อมองจากทางชั้น 2 ของสํานักงานจะ

ไมสามารถเห็นสายการผลิตทั้งหมดไดอยางชัดเจน เนื่องจากถูกบังดวยกําแพงและหลังคาของพื้นที่
จัดเก็บวัตถุดิบ 

(2) เนื่องจากสายการผลิต Outdoor และ Commercial Outdoor สามารถใชวัตถุดิบคือน้ํายา
ทําความเย็นรวมถึงทอตาง ๆ รวมกันได ดังนั้นในแผนผังทางเลือกที่ 5 นี้การที่สายการผลิตทั้งสอง
อยูหางกัน จะทําใหตองเสียคาใชจายในการติดตั้งสายการผลิตทั้งสองสูงกวาการวางใกลกัน 
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รูปที่ 5.6 แผนผังโรงงานทางเลือกที่ 5 

อาคารจัดเก็บสินคาสําเร็จรูป
(Finished goods store) 

จุดสงสินคาสําเร็จรูป 

สํานักงาน(Office Area) 

พื้นที่เก็บวัตถุดิบ 
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5.3 ปจจัยตาง ๆ ที่มีผลกระทบตอการเลือกผังโรงงาน 
 
  การวิเคราะหหาปจจัยที่มีผลกระทบตอการวางแผนผังของโรงงานกรณีศึกษา เปนสิ่งที่
สําคัญมาก เนื่องจากเปนตัววัดในการตัดสินใจเลือกทางเลือกแผนผังโรงงานใหม ซึ่งผังโรงงานนั้น
เปนพื้นฐานสําคัญของโรงงานอุตสาหกรรม เพราะจะเปนตัวกําหนดประสิทธิภาพของการทํางาน
สวนหนึ่ง โดยบางโรงงานอาจจะมีเครื่องจักรที่มคุณภาพสูง มีเครื่องมือดี ๆ เปนผลิภัณฑที่ออกแบบ
ดี ปริมาณความตองการของตลาดสูง หากสิ่งดังกลาวทําการผลิตในโรงงานที่ขาดการวางผังโรงงาน
ที่ดีแลว ประสิทธิภาพในการทํางานยอมไมดีแนนอน  
 
 5.3.1 ปจจัยในการเลือกผังโรงงาน 
 
  จากการคนควาและศึกษาขอมูลของรายละเอียดตาง ๆ ที่เกี่ยวของกับการวางผังโรงงาน จาก
หนังสือและวิทยานิพนธตาง ๆ ที่เกี่ยวของ เพื่อเปนแนวทางในการกําหนดปจจัยที่มีผลกระทบตอ
การเลือกผังโรงงานที่ไดจากการออกแบบ พบวาปจจัยในการเลือกผังโรงงานนั้นมีความหลากหลาย
ขึ้นอยูกับวัตถุประสงคในการออกแบบ, ลักษณะของอุตสาหกรรมและอื่น ๆ ที่เกี่ยวของ ทาง
ผูทําวิจัยไดสรุปปจจัยหลักที่นํามาใชในการพิจารณาเลือกผังโรงงาน ไดดังนี้ (ชัยนนท ศรีสุภินา
นนท, 2523; วันชัย ริจิรวนิช, 2541; สมศักดิ์ ตรีสัตย, 2531) 
 

1. การรวมกิจกรรมทั้งหมด 
ผังโรงงานที่ดีจะตองมีการรวมคน วัสดุ เครื่องจักร กิจกรรมสนับสนุนการผลิต และ

ขอพิจารณาอื่น ๆ ที่สงผลใหมีการรวมตัวกันดีที่สุด อีกทั้งยังรวมถึงสิ่งอํานวยความสะดวกทั้งหมด
ทั้งที่อยูในหนวยงานหลักและยังรวมถึงเครื่องจักรตนกําลังบางเครื่องที่อยูภายนอกโรงงานดวย 

2. มีการขนถายวัสดุนอยที่สุดและระยะทางขนถายวัสดุสั้นที่สุด 
การขนถายวัสดุไมไดชวยในการเพิ่มคุณคาของผลิตภัณฑ แตอาจจะทําใหคุณภาพของ

ผลิตภัณฑลดลงไดหากอุปกรณที่ใชในการขนถายไมเหมาะสมหรือขาดความระมัดระวังในการขน
ถาย หากระยะเวลาที่ใชในการขนถายสั้นลงจะทําใหเวลาในการผลิตเสร็จเร็วยิ่งขึ้น  

3. การใชประโยชนของพื้นที่ 
การใชประโยชนของพื้นที่เราจะพิจารณาทั้งดาน กวาง ยาวและสูง โดยที่จริงแลวพื้นฐาน

ของการวางผังโรงงานก็เปนการจัดเนื้อที่ นั่นคือ จัดเนื้อที่สําหรับ คน เครื่องจักร วัสดุ และกิจกรรม
สนับสนุนตาง ๆ เปนเนื้อที่ 3 มิติ หรือเปนปริมาตร ไมเพียงแตใชเฉพาะพื้นที่บนพื้นเทานั้น แต
จะตองใชพื้นที่เหนือหัวโรงงานอยางเกิดประโยชนเหมือนกับบนพื้นดินดวย 

4. การไหลของวัสดุมีประสิทธิภาพ 
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ผังโรงงานที่ดีจะตองมีการจัดสถานที่ทํางานของแตละหนวยงานหรือแตละกระบวนการ

ผลิตใหการไหลของวัสดุเปนไปอยางตอเนื่อง ไปยังหนวยงานตอ ๆ ไป โดยไมมีการวกกลับหรือ
วกวน หรือการเคลื่อนที่ตัดกันไปมาจนเกิดความแออัดจากการกีดขวางของสวนตาง ๆ  การไหล
ของวัสดุควรไหลผานตลอดในทิศทางเดียว ไมควรมีการหยุดชะงักเนื่องจากมีสิ่งกีดขวาง 

แตการไหลของวัสดุไมไดหมายความวาจะไหลไปในแนวตรงเสมอไปเพราะอาจมีขีดจํากัด
ในการเคลื่อนที่ แตตองเคลื่อนที่ไปในทิศทางเดียวกัน ผังโรงงานที่ดีมีอยูมากที่เปนแบบซิกแซก, 
แบบวงกลมหรือแบบรูปตัวยู  

แนวความคิดเกี่ยวกับการไหล คือ ตองไหลไปขางหนาอยางคงที่ โดยพยายามลดการ
หยุดชะงัก ความสับสน ความแออัดใหเหลือนอยที่สุด แตไมจะเปนตองเปนทิศทางเดียว 

5. ผังโรงงานสามารถเปลี่ยนแปลงไดงาย 
ผงัโรงงานที่ดีตองสามารถปรับปรุงหรือเปลี่ยนแปลง โดยเสียคาใชจายนอยที่สุดและทําได

สะดวก 
ในปจจุบันความกาวหนาทางเทคโนโลยีสูงขึ้นเรื่อย ๆ มีการคิดคน วัสดุ เครื่องจักรและ

กระบวนการผลิตแบบใหม ๆ อยูเสมอ ซึ่งเปนผลใหเครื่องจักรวัสดุและกระบวนการผลิตที่เราใชอยู
ลาสมัยไดงาย จึงอาจจะตองมีการเปลี่ยนแปลงผังโรงงานของเราเพื่อใหทันสมัยอยูเสมอ ดังนั้น
ความยืดหยุนของผังโรงงานจึงมีความสําคัญมากขึ้นตามไปดวย  

6. เวลาในการเคลื่อนยายวัสดุ อุปกรณ 
ผังโรงงานที่ดีจะตองมีการเคลื่อนยายวัสดุนอยที่สุด โดยพยายามกําหนดหนวยงาน

ตามลําดับขั้นตอน หนวยงานใดสามารถอยูติดกันไดใหอยูติดกัน ก็จะสามารถที่จะกําจัดการขนสง
ระหวางหนวยงานนั้นได นั่นคือ เมื่อวัสดุออกจากหนวยงานหนึ่ง หนวยผลิตตอไปก็จะสามารถ
ปอนเขาขบวนการตอไปไดเลย 

7. งายตอการขยายกิจการในอนาคต 
เนื่องจากเราไมสามารถคาดการณลวงหนาไดวา ความตองการของลูกคาจะมากขึ้นรวดเร็ว

เพียงใดไดอยางแมนยํา ดังนั้นการวางผังโรงงานใหงายตอการขยายกิจการจึงมีความจะเปน เพื่อใหมี
โอกาสรองรับการผลิตที่อาจสูงขึ้นมากไดในอนาคตโดยไมเกิดการเสียโอกาส 

8. ความปลอดภัยของโรงงานและการทํางาน 
ความปลอดภัยเปนองคประกอบสําคัญสูงสุดดานหนึ่งของการวางผังโรงงาน เพราะการวาง

ผังโรงงานไมดีเปนเหตุกอใหเกิดอันตรายและอุบัติเหตุตอคนและทรัพยสินของโรงงานได 
9. ความเปนระเบียบเรียบรอยของโรงงาน 

ผังโรงงานที่ดีควรจะมีความเปนระเบียบเรียบรอย เนื่องจากความเปนระเบียบของโรงงาน
สงผลถึงผลผลิตและคุณภาพในการทํางานของพนักงานโดยตรง 

10. มีสภาพแวดลอมในการทํางานที่เหมาะสม 
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ผังโรงงานที่ดีควรมีสภาพการทํางานที่เหมาะสมกับการลักษณะทํางานของผูปฏิบัติงาน 

หากสภาพการทํางานไมเหมาะสม สงผลถึงการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ ผลผลิตที่ไดก็อาจจะ
นอยกวาที่ควรจะเปนก็ได การมีสภาพแวดลอมการทํางานที่ดี มีสิ่งอํานวยความสะดวกครบ จะ
สงผลใหคนงานมีขวัญกําลังใจในการทํางานอันเปนประโยชนในการเพิ่มประสิทธิภาพของคนงาน 
และลดปญหาดานแรงงานอันเนื่องมาจากการลาออกและความยากในการจัดหาคนงานได 

11. งายตอการควบคุมดูแล 
ผังโรงงานที่ดีควรจะทําใหหัวหนางานสามารถควบคุมดูแลการทํางานไดงายและทั่วถึง 

โดยไมตองเสียเวลามากนัก อีกทั้งการควบคุมการทํางานของหัวหนางานมีผลตอคุณภาพและ
ประสิทธิภาพในการผลิตชิ้นงานอีกดวย ดังนั้น การงายตอการควบคุมดูแลงานจึงเปนสิ่งสําคัญใน
การวางผังโรงงานอยางหนึ่ง 

12. มีการใชเครื่องจักรและอุปกรณอยางมีประสิทธิภาพ 
ในการลงทุนสรางโรงงาน เครื่องจักรและอุปกรณตาง ๆ ถือเปนสินทรัพยถาวรที่มีราคาสูง 

หากเราใชทรัพยากรเหลานี้ไมมีประสิทธิภาพ จะสงผลถึงผลผลิตที่ไมไดตามที่คาดหวังและตองการ 
อีกทั้งยังมีผลกําไรในการประกอบกิจการในอนาคตโดยตรงอีกดวย 

13. มีกําลังการผลิตที่เหมาะสมกับความตองการ 
ผังโรงงานที่ดีควรที่จะมีกําลังการผลิตที่สามารถตอบสนองความตองการของตลาดและ

ลูกคาไดอยางเพียงพอและเหมาะสม  
14. ความคุมคาตอการลงทุน 

ผังโรงงานที่ดีควรจะมีการลงทุนในทรัพยสินตาง ๆ เชน เครื่องจักร และอุปกรณอยาง
เหมาะสมตอการใชงานและคุมคาตอการลงทุน ไมเลือกเครื่องจักรหรืออุปกรณที่ฟุมเฟอยเกินความ
จําเปนตอการทํางาน เพื่อใหเกิดความคุมคาที่จะลงทุน 

15. ความพึงพอใจของพนักงาน 
ผังโรงงานที่ดีตองเปนผังโรงงานที่มีสถานที่ทํางานเปนที่นาพอใจของพนักงาน เปน

พื้นฐาน เนื่องจาก ผลงานาของโรงงานสวนใหญมาจากคนงาน หากวาคนงานพอใจตอสถานที่
ทํางานและผังโรงงานแลว ยอมสามารถสรางผลประโยชนตอโรงงานไดมากกวา สามารถที่จะลด
คาใชจายในการดําเนินงานและทําใหคนงานมีขวัญกําลังใจในการทํางานมากขึ้น 

16. ความเหมาะสมกับโครงสรางขององคกร 
ผังโรงงานที่ดีควรมีความเหมาสมกับโครงสรางขององคกร เพื่อความเหมาะสมในการ

ควบคุมดูแลกิจการและบริหารจัดการที่ดี 
17. ลักษณะรูปราง, คานิยม และการยอมรับ 

ลักษณะรูปราง, คานิยม และการยอมรับเปนสิ่งที่สําคัญมาก เพื่อเปนการพิจารณาถึงรูปราง
แตละสวนแตละแผนกของโรงงานวามีความเหมาะสมตอการทํางานหรือไม ลักษณะในผังโรงงาน
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มีความเหมาะสมกับการทํางานในแตละแผนกหรือไม โดยพิจารณาถึงคานิยมและการยอมรับจากผู
ปฏิบัติหนาที่ตามจุดงานตาง ๆ 

 
5.3.2 ปจจัยที่มีผลกระทบตอการเลือกผังโรงงานสําหรับโรงงานกรณีศึกษา 
 
(ก) คุณสมบัติของเกณฑการตัดสินใจ 

จากแนวคิดของ Keeney and Raiffa (Goodwin and Wright, 1991) ไดกลาวถึง
คุณสมบัติที่พึงประสงคของเกณฑการตัดสินใจของการตัดสินใจแบบพหุเกณฑวา เกณฑการ
ตัดสินใจแตละอยางจะตองมีองคประกอบดังตอไปนี้ 

 มีความครบถวน หมายถึง เกณฑตัดสินใจตาง ๆ รวมกันเปนตัวแทนของการบรรลุถึง
วัตถุประสงครวมหรือเกณฑการตัดสินใจชุดนี้สามารถชี้วัดวัตถุประสงคไดอยาง
ครบถวน 

 ใชงานได หมายถึง สามารถแยกเกณฑตัดสินใจชุดนี้ออกเปนกลุมยอยไดโดยไมมี
ผลกระทบซึ่งกันและกัน 

 ไมซ้ําซอน หมายถึง เกณฑการตัดสินใจตาง ๆ ไมมีรายละเอียดซ้ํากัน โดยแงมุมของ
เกณฑตัดสินใจหนึ่งไมไปปรากฎอยูในอีกเกณฑหนึ่ง 

 มีจํานวนไมมากจนเกินไป หมายถึง การที่มีจํานวนเกณฑมากจนเกินไปจะทําใหการ
วิเคราะหเปนไปไดโดยยาก 
 

(ข) สรุปเกณฑที่ใชในการตัดสินใจ 
 
หลังจากที่ไดพิจารณาปจจัยที่มีผลกระทบตอการวางผังโรงงาน โดยวิเคราะหจากคุณสมบัติ

ของเกณฑการตัดสินใจขางตนแลวนั้น ทางผูวิจัยสามารถสรุปเกณฑที่ใชในการตัดสินใจเลือกผัง
โรงงานสําหรับโรงงานกรณีศึกษา ไดดังนี้ 

 
1. ระยะทางในการขนถายวัสดุ 
2. การใชประโยชนของพื้นที่ 
3. การไหลของวัสดุมีประสิทธิภาพ 
4. มีการใชเครื่องจักรและอุปกรณอยางมีประสิทธิภาพ 
5. ความปลอดภัยของโรงงานและการทํางาน 
6. ลักษณะรูปราง, คานิยม และการยอมรับ 
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(ค) การทดสอบความครบถวนของปจจัย 
 
จากการกรองขอมูลปจจัยที่เกี่ยวของในเบื้องตนดวยการวิเคราะหจากคุณสมบัติของเกณฑ

ที่ใชในการตัดสินใจจากแนวคิดของ Keeney and Raiffa ทางผูทําวิจัยไดสงแบบสอบถามไปทําการ
สัมภาษณผูจัดการโรงงาน  ซึ่งเปนผูมีอํานาจในการตัดสินใจเลือกผังโรงงานที่เหมาะสม  เพื่อศึกษา
ความครบถวนของปจจัย,  ความคิดเห็นในแตละปจจัย  และเรียงลําดับความสําคัญของปจจัยที่มี
ผลกระทบตอการเลือกผังโรงงานสําหรับโรงงานกรณีศึกษา  โดยมีรายละเอียดขอมูลที่ไดจากการ
ตอบแบบสอบถาม ดังนี้ 
 

 ปจจัยระยะทางในการขนถายวัสดุ  เนื่องจากโรงงานกรณีศึกษานี้มีการผลิตสินคา
เปนจํานวนมากถึง  1000  ชิ้นตอวันและสินคาที่ผลิตก็มีขนาดหลากหลายตั้งแตเล็กมากถึงใหญความ
กวางประมาณ  5  เมตร  สงผลใหตองมีการสงวัตถุดิบเขาไปที่สายการผลิตและสงสินคาออกมาที่
อาคารเก็บสินคาสําเร็จรูปเปนจํานวนมากเที่ยวตอวัน  ดังนั้นหากการขนถายวัสดุสั้นก็จะสามารถ
ชวยลดเวลาในการทํางานและลดตนทุนของโรงงานกรณีศึกษาได 

 ปจจัยการไหลของวัสดุมีประสิทธิภาพ  จากการขนสงที่ใชจํานวนมากเที่ยวจากที่
อธิบายในปจจัยระยะทางในการขนถายวัสดุ  หากการไหลของวัสดุไมดี  เชน  มีการสวนทางกันมาก 
อาจทําใหเกิดปญหาในการทํางานไดในภายหลัง 

 ปจจัยเกี่ยวกับการใชเครื่องจักรและอุปกรณอยางมีประสิทธิภาพ  ในการยาย
โรงงานใหมนั้นจะตองมีคาใชจายในการดานตาง  ๆ  เปนจํานวนมาก  ดังนั้นหากการออกแบบผัง
โรงงานทําใหมีประสิทธิภาพ ก็คิดวานาจะสามารถชวยในการลดคาใชจายไดดวย 

 ปจจัยความปลอดภัยของโรงงานและการทํางาน  เรื่องความปลอดภัยถือเปน
ปจจัยพื้นฐานที่สําคัญของโรงงาน  สวนเรื่องการทํางานผังโรงงานที่ดีควรออกแบบใหพนักงานมี
ความสะดวกสบายในการทํางาน 

 ปจจัยลักษณะรูปราง,  คานิยม  และการยอมรับ  ลักษณะของผังโรงงานก็สําคัญ 
เนื่องจากเมื่อมีลูกคาภายนอกเขามาเยี่ยมชมโรงงาน  สายการผลิตก็ถือเปนหนาเปนตาของ
โรงงานผลิต และยังสงผลถึงความสะดวกในการดูแลความเรียบรอยของโรงงานดวย 

 ปจจัยการใชประโยชนของพื้นที่  เนื่องจากปจจุบันที่ดินมีราคาคอนขางสูงมาก 
ดังนั้นจึงควรมีการพิจารณาการใชพื้นที่แตละสวนดวยวาใชอยางคุมคาหรือไม  ซึ่งอาจจะดูจาก
เปอรเซ็นตพื้นที่วางเปลาหรือการใชประโยชนอื่น ๆ  

สรุปผลจากแบบสอบถามไดวา  ปจจัยทั้งหมดมีความครบถวนและเพียงพอ  ที่จะใชเปน
ปจจัยหลักในการตัดสินใจเลือกผังโรงงานสําหรับโรงงานกรณีศึกษา 
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ตารางที่ 5.16 แสดงระดับความสําคัญของปจจัย 

 
ปจจัย ระดับความสําคัญ

ระยะทางในการขนถายวัสดุ 1
การไหลของวัสดุมปีระสทิธิภาพ 2
มกีารใชเครื่องจักรและอุปกรณอยางมปีระสทิธิภาพ 3
ความปลอดภัยของโรงงานและการทํางาน 4
ลกัษณะรูปราง, คานิยม และการยอมรับ 5
การใชประโยชนของพืน้ที่ 6  

 
  หมายเหตุ : 1 หมายถึงเปนปจจัยที่มีความสําคัญมากที่สุด และ 6 หมายถึงเปนปจจัยที่มี
ความสําคัญนอยที่สุด 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

108 

บทที่ 6 

การพัฒนารูปแบบในการตัดสินใจ 

 

ในบทนี้จะกลาวถึงการพัฒนารูปแบบลําดับขั้นของการเลือกผังโรงงานสําหรับโรงงาน
กรณีศึกษา หลังจากที่ไดมีการวิเคราะหถึงปจจัยที่เกี่ยวของและทางเลือกที่เหมาะสมจากบทที่ผาน
มา พรอมทั้งกลาวถึงการออกแบบสอบถามที่จะใชในการรวบรวมขอมูล และขอมูลของปจจัยตาง ๆ 
ในแตละผังโรงงานทางเลือกเพื่อนํามาใชประกอบในการตัดสินใจ  

6.1 รูปแบบลําดับขั้นสําหรับการเลือกผังโรงงานกรณีศึกษา 

วัตถุประสงคของโรงงานที่พัฒนาขึ้นนี้ จดทําขึ้นเพื่อใชในการพิจารณาน้ําหนักความสําคัญ
ของทางเลือกของผังโรงงานแตละแบบ โดยจะพิจารณปจจัยที่มีผลกระทบตอการตัดสินใจเลือกผัง
โรงงานสําหรับโรงงานกรณีศึกษา 

 
 

รูปที่ 6.1 รูปแบบลําดับขั้นการเลือกผังโรงงานสําหรับโรงงานกรณีศึกษา 
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  จากรูปที่ 6-1 สามารถสรุปรายละเอียดลําดับขั้นในการเลือกผังโรงงานสําหรับโรงงาน
กรณีศึกษา ไดดังตารางที่ 6-1  
 

ตารางที่ 6.1 รายละเอียดของรูปแบบลําดับขั้นการเลือกผังโรงงานสําหรับโรงงานกรณีศึกษา 
 

เกณฑ (Criteria) ทางเลือก (Alternatives) 
ปจจัยที่มีผลกระทบตอการเลือกผังโรงงาน
สําหรับโรงงานกรณีศึกษา 
C1: ระยะทางในการขนถายวัสดุ 
C2: การใชประโยชนของพื้นที่ 
C3: การไหลของวัสดุมีประสิทธิภาพ 
C4: มีการใชเครื่องจักรและอุปกรณอยางมี
ประสิทธิภาพ 
C5: ความปลอดภัยของโรงงานและการทํางาน 
C6: ลักษณะรูปราง, คานิยม และการยอมรับ 

ผังโรงงานทางเลือกสําหรับโรงงาน
กรณีศึกษา 
A1: ผังโรงงานทางเลือกแบบที่ 1 
A2: ผังโรงงานทางเลือกแบบที่ 2 
A3: ผังโรงงานทางเลือกแบบที่ 3 
A4: ผังโรงงานทางเลือกแบบที่ 4 
A5: ผังโรงงานทางเลือกแบบที่ 5 
 

 
6.2 ขั้นตอนการรวบรวมขอมูล 
 
  ขั้นตอนการรวบรวมขอมูลสามารถสรุปได ดังนี้ 

1. จัดทําแบบสอบถามตามรูปแบบโครงสรางปญหาการเลือกผังโรงงานสําหรับโรงงาน
กรณีศึกษาที่เปนไปตามกระบวนการลําดับขั้นเชิงวิเคราะห 

2. ทดสอบการใชงานของแบบสอบถาม เพื่อทําการปรับปรุงแกไขใหสามารถใชงานได
จริง 

3. รวบรวมขอมูลของน้ําหนักความสําคัญโดยเปรียบเทียบเกณฑการตัดสินใจและ
ทางเลือกตาง ๆ  สําหรับงานวิจัยนี้จะทําการสัมภาษณดวยแบบสอบถามที่สรางขึ้นเพื่อหาน้ําหนัก
ความสําคัญโดยเปรียบเทียบเปนคู ๆ ดังที่ไดแสดงไวในภาคผนวก ค. โดยทางผูวิจัยจะทําการ
อธิบายผูตอบแบบสอบถามใหเขาใจถึงหลักการของการเปรียบเทียบความสําคัญดวยวิธีนี้
โดยสังเขป และใหขอมูลพื้นฐานของผังโรงงานทางเลือกแตละแบบ เพื่อใหผูตอบแบบสอบถามมี
ขอมูลเพียงพอในการตัดสินใจ จากนั้นจะทําการสอบถามความสําคัญของเกณฑการตัดสินใจและ
ความเหมาะสมในแตละทางเลือก หาแนวโนมของความคิดในการเปรียบเทียบความสําคัญเปนคู ๆ 
ของผูตอบแบบสอบถาม 
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4. นําขอมูลที่ไดไปทําการวิเคราะหหาน้ําหนักความสําคัญ และอัตราสวนความไม

สอดคลองดวยโปรแกรมสําเร็จรูป Expert Choice แลวหาคาอัตราสวนความไมสอดคลองเกิน 0.1 
ผูวิจัยจะทําการสอบถามการใหน้ําหนักความสําคัญโดยเปรียบเทียบใหม เพื่อยืนยันหรือ
เปลี่ยนแปลงคะแนนที่เคยใหจากการใหคะแนนครั้งกอนหนา การเปลี่ยนแปลงนี้จะอยูภายใตการ
ยอมรับของผูตอบแบบสอบถาม  
 
6.3 แหลงที่มาของขอมูล 
   

แหลงที่มาของขอมูล ไดมาจากการรวบรวมขอมูลนําหนักความสําคัญของปจจัย ขอมูล
เบื้องตนที่ใชในการออกแบบผังโรงงาน ขอมูลจากการวิเคราะหผังโรงงานทางเลือกที่ทําการ
ออกแบบเรียบรอยในแตละทางเลือก และทางเลือกของผูตัดสินใจจากโรงงานกรณีศึกษาโดยการ
สัมภาษณ 
 
6.4 ขอมูลที่ใชประกอบการประเมิน 
 
  ขอมูลที่ใชประกอบการประเมินนี้เปนขอมูลที่ไดจากแหลงขอมูลขางตน มีรายละเอียดการ
เปรียบเทียบผังโรงงานทางเลือกแตละแบบในปจจัยที่เกี่ยวของดานตาง ๆ  โดยสามารถรวบรวมได
ดังตอไปนี้ 
 
  6.4.1 ขอมูลดานระยะทางในการขนถายวัสดุ 
 
  ขอมูลดานระยะทางในการขนถายวัสดุ จะเปนขอมูลที่เกี่ยวของกับระยะทางในการขนถาย
วัตถุดิบจากจุดเก็บวัตถุดิบไปยังสายการผลิตตาง ๆ และระยะทางในการขนยายสินคาสําเร็จรูปจาก
สายการผลิตไปเก็บยังสถานที่เก็บสินคาสําเร็จรูปที่วัดไดจากผังโรงงานทางเลือกทั้ง 4 แบบ 
 

ตารางที่ 6.2 ระยะทางในการขนถายวัตถุดิบจากจุดเก็บวัตถุดิบไปยังสายการผลิต 
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สายการผลิต ทางเลือกที่ 1 ทางเลือกที่ 2 ทางเลือกที่ 3 ทางเลือกที่ 4 ทางเลือกที่ 5
Indoor line 24.02 24 81.625 4.5 33.87
Outdoor line 46.14 44.42 59.25 66.75 72.87
MCD line 34.88 47.25 55.25 81.37 8.87
Commercial Indoor line 7.38 101.37 61.37 40 38.84
Commercial Outdoor line 36.12 74.87 31.8 18.5 13
CLCP line 66.63 70.72 10.1 12.15 23.13

215.17 362.63 299.395 223.27 190.58

ระยะทางจากจุดเก็บวัตถุดิบไปยังสายการผลิต (เมตร)

 
 

ตารางที่ 6.3 ระยะทางในการขนยายสินคาสําเร็จรูปจากสายการผลิตไปเก็บยังสถานที่เก็บสินคา
สําเร็จรูป 

 

สายการผลิต ทางเลือกที่ 1 ทางเลือกที่ 2 ทางเลือกที่ 3 ทางเลือกที่ 4 ทางเลือกที่ 5
Indoor line 39.75 143.75 100 163.45 74.75
Outdoor line 65.5 167 100.5 181.45 31.5
MCD line 86 67.25 24 105 126.75
Commercial Indoor line 153.6 112.93 104.88 138.38 31.59
Commercial Outdoor line 119.4 103.9 134.25 117.25 28.72
CLCP line 161.09 92.03 167.25 94.25 26

625.34 686.86 630.88 799.78 319.31

ระยะทางจากสายการผลิตไปยังอาคารเก็บสินคาสําเร็จรูป (เมตร)

 
 

ตารางที่ 6.4 แสดงความถี่ในการขนสงวัตถุดิบและสินคาสําเร็จรูปในแตละสายการผลิตตอวัน 
 

สายการผลิต จํานวนครั้งในการขนสงวัตถุดิบ จํานวนครั้งในการขนสงสินคาสําเร็จรูป
Indoor line 85 45

Outdoor line 70 80
MCD line 50 30

Commercial#1 40 40
Commercial#2 15 10
Commercial#3 15 3  
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ตารางที่ 6.5 ระยะทางรวมในการขนถายวัตถุดิบจากจุดเก็บวัตถุดิบไปยังสายการผลิต 
 

สายการผลิต ทางเลือกที่ 1 ทางเลือกที่ 2 ทางเลือกที่ 3 ทางเลือกที่ 4 ทางเลือกที่ 5
Indoor line 2,041.7 2,040.0 6,938.1 382.5 2,879.0
Outdoor line 3,229.8 3,109.4 4,147.5 4,672.5 5,100.9
MCD line 1,744.0 2,362.5 2,762.5 4,068.5 443.5
Commercial Indoor line 295.2 4,054.8 2,454.8 1,600.0 1,553.6
Commercial Outdoor line 541.8 1,123.1 477.0 277.5 195.0
CLCP line 999.5 1,060.8 151.5 182.3 347.0

8,852.0 13,750.6 16,931.4 11,183.3 10,518.9

ระยะทางรวมในการขนสงวัตถุดิบ (เมตร)

 
 
ตารางที่ 6.6 ระยะทางรวมในการขนยายสินคาสําเร็จรูปจากสายการผลิตไปเก็บยังสถานที่เก็บสินคา

สําเร็จรูป 
 

สายการผลิต ทางเลือกที่ 1 ทางเลือกที่ 2 ทางเลือกที่ 3 ทางเลือกที่ 4 ทางเลือกที่ 5
Indoor line 1,788.8 6,468.8 4,500.0 7,355.3 3,363.8
Outdoor line 5,240.0 13,360.0 8,040.0 14,516.0 2,520.0
MCD line 2,580.0 2,017.5 720.0 3,150.0 3,802.5
Commercial Indoor line 6,144.0 4,517.2 4,195.2 5,535.2 1,263.6
Commercial Outdoor line 1,194.0 1,039.0 1,342.5 1,172.5 287.2
CLCP line 483.3 276.1 501.8 282.8 78.0

17,430.0 27,678.5 19,299.5 32,011.7 11,315.1

ระยะทางรวมในการขนสงสินคาสําเร็จรูป (เมตร)

 
 
  6.4.2 ขอมูลดานการใชประโยชนของพื้นที่ 
   
  ขอมูลดานการใชประโยชนของพื้นที่ จะเปนขอมูลที่เกี่ยวของกับการเปรียบเทียบปริมาณ
การใชพื้นที่ในแตละสวนของโรงงานกรณีศึกษา ที่ไดจากการออกแบบผังโรงงานทางเลือก โดยจะ
คํานึงถึงพื้นที่ของแตละสายการผลิต, พื้นที่วางเปลาและพื้นที่สวนของทางเดินในแตละผังโรงงาน
ทางเลือก 
 

ตารางที่ 6.7 ขอมูลดานการใชประโยชนของพื้นที่ในแตละผังโรงงานทางเลือก 
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สวนของพื้นที่ ทางเลือกที่ 1 ทางเลือกที่ 2 ทางเลือกที่ 3 ทางเลือกที่ 4 ทางเลือกที่ 5
Indoor line 665 665 665 665 665
Outdoor line 630 630 665 630 665
MCD line 192 188 228 216 304
Commercial#1 823 840 912 912 672
Commercial#2 840 823 1,152 1,128 924
Commercial#3 1,128 1,282 1,128 1,128 1,116
สถานทีเ่ก็บวัตถุดิบ 2,100 1,980 1,811 1,906 2,488
Wire harness cell 35 35 35 35 35
Tubing cell 180 180 180 180 180
ถนน 1,921 1,909 2,051 1,965 1,961
พื้นทีว่างเปลา 649 631 335 397 152

รวมพื้นทีโ่รงงานทางเลือก 9,162 9,162 9,162 9,162 9,162
รวมพื้นทีส่วนของสายการผลิต 4,493 4,642 4,965 4,894 4,561

%พื้นที่วางเปลา 7% 7% 4% 4% 2%
%พื้นที่ของสายการผลิต 49% 51% 54% 53% 50%

พื้นที่ (ตารางเมตร)

 
 

 

  6.4.3 ขอมูลดานการไหลของวัสดุ 
 
  ขอมูลดานการไหลของวัสดุ จะเปนการเปรียบเทียบเสนทางการไหลของวัสดุในพื้นที่ของ
สายการผลิตของแตละผังโรงงานทางเลือก ดังแสดงในรูปที่ 6.2 – 6.6 
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รูปที่ 6.2 ผังการไหลของโรงงานทางเลือกที่ 1 

สํานักงาน(Office Area) 

จุดสงสินคาสําเร็จรูป 

อาคารจัดเก็บสินคาสําเร็จรูป
(Finished goods store) 

พื้นที่เก็บวัตถุดิบ 

F/G Flow 
Mat’l Flow 
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รูปที่ 6.3 ผังการไหลของโรงงานทางเลือกที่ 2 

จุดสงสินคาสําเร็จรูป 

อาคารจัดเก็บสินคาสําเร็จรูป
(Finished goods store) 

สํานักงาน(Office Area) 

พื้นที่เก็บวัตถุดิบ 

F/G Flow 
Mat’l Flow 
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รูปที่ 6.4 ผังการไหลของโรงงานทางเลือกที่ 3 

จุดสงสินคาสําเร็จรูป 

อาคารจัดเก็บสินคาสําเร็จรูป
(Finished goods store) 

สํานักงาน(Office Area) 

พื้นที่เก็บวัตถุดิบ 

F/G Flow 
Mat’l Flow 
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รูปที่ 6.5 ผังการไหลของโรงงานทางเลือกที่ 4 

สํานักงาน(Office Area) 

จุดสงสินคาสําเร็จรูป 

อาคารจัดเก็บสินคาสําเร็จรูป
(Finished goods store) 

พื้นที่เก็บวัตถุดิบ 

F/G Flow 
Mat’l Flow 
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รูปที่ 6.6 ผังการไหลของโรงงานทางเลือกที่ 5 

อาคารจัดเก็บสินคาสําเร็จรูป
(Finished goods store) 

จุดสงสินคาสําเร็จรูป 

สํานักงาน(Office Area) 

พื้นที่เก็บวัตถุดิบ 

F/G Flow 
Mat’l Flow 
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  6.4.4 ขอมูลดานการใชเครื่องจักรและอุปกรณอยางมีประสิทธิภาพ 
 
  ขอมูลดานการใชเครื่องจักรและอุปกรณอยางมีประสิทธิภาพ เปนขอมูลที่เกี่ยวของกับการ
ติดตั้งเครื่องจักรของแผนผังโรงงานรูปแบบตาง ๆ  
 

ตารางที่ 6.8 ขอมูลดานการใชเครื่องจักรและอุปกรณอยางมีประสิทธิภาพ 
 

ทางเลือก ขอด ี
ผังโรงงานทางเลือกที่ 1  1. สายการผลิต Outdoor และ Commercial Outdoor อยูติดกันทําให

คาใชจายในการติดตั้งเครื่องจักรลดลง เนื่องจากเปนสายการผลิตที่สามารถ
ใชเครื่องจักรและวัตถุดิบตาง ๆ รวมกันได เชน ทอในการสงสารเคมีตาง ๆ 
ที่ใชกับ Outdoor Unit เขามาในสายการผลิต หรือเครื่องจักรชวยในการสง
สารเคมี รวมถึงอุปกรณตาง ๆ ที่สามารถใชรวมกันได อยูติดกัน 
2. สายการผลิต Indoor, Outdoor, Commercial Indoor และ Commercial 
Outdoor มีรูปรางเปนรูปตัวยู ทําใหตองมีการเสียคาใชจายในการติดตั้ง
อุปกรณเพิ่มเติมพื่อชวยในการหมุนชิ้นงานที่มุมของตัวย ู

ผังโรงงานทางเลือกที ่2  1. สายการผลิต Outdoor และ Commercial Outdoor อยูติดกันทําให
คาใชจายในการติดตั้งเครื่องจักรลดลง เนื่องจากเปนสายการผลิตที่สามารถ
ใชเครื่องจักรและวัตถุดิบตาง ๆ รวมกันได เชน ทอในการสงสารเคมีตาง ๆ 
ที่ใชกับ Outdoor Unit เขามาในสายการผลิต หรือเครื่องจักรชวยในการสง
สารเคมี รวมถงึอุปกรณตาง ๆ ที่สามารถใชรวมกันได  
2. สายการผลิต Indoor, Outdoor, Commercial Indoor และ Commercial 
Outdoor มีรูปรางเปนรูปตัวยู ทําใหตองมีการเสียคาใชจายในการติดตั้ง
อุปกรณเพิ่มเติมพื่อชวยในการหมุนชิ้นงานที่มุมของตัวย ู

ผังโรงงานทางเลือกที ่3  1. สายการผลิตทุกสายเปนรูปตัวไอ จึงไมตองมีอุปกรณเสริมเพื่อชวยในการ
หมุนหรือเคลื่อนชิ้นงาน ยกเวนสายการผลิต MCD เปนรูปตัวยูแตไมมี
ผลกระทบเรื่องการเพิ่มอุปกรณแตอยางใด 

ผังโรงงานทางเลือกที ่4  1. สายการผลิต Indoor และ Outdoor มีรูปรางเปนรูปตัวยู ทําใหตองมีการ
เสียคาใชจายในการติดตั้งอุปกรณเพิ่มเติมพื่อชวยในการหมุนชิ้นงานที่มุม
ของตัวย ู

ผังโรงงานทางเลือกที ่5  1. สายการผลิต Indoor และ MCD ซึ่งสามารถใชอุปกรณตาง ๆ และ
เครื่องจักรรวมกันได อยูติดกันจะทําใหเราสามารถใชเครื่องจักรไดอยางมี
ประสิทธิเปนสายการผลิตที่ผลิตสินคา 
2. สายการผลิตทุกสายเปนรูปตัวไอ จึงไมตองมีอุปกรณเสริมเพื่อชวยในการ
หมุนหรือเคลื่อนชิ้นงาน 
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  6.4.5 ขอมูลดานความปลอดภัยของโรงงานและการทํางาน 
 

ขอมูลดานความปลอดภัยของโรงงานและการทํางาน เปนขอมูลที่เกี่ยวของกับการดูแลและ
ความสะดวกสบายในการทํางานของพนักงานที่ทํางานในสายการผลิตตาง ๆ  รวมถึงเรื่องความ
ปลอดภัยในการทํางานของพนักงานจากผังโรงงานทางเลือกทั้ง 5 แบบ 

 
ตารางที่ 6.9 ขอมูลดานความปลอดภัยของโรงงานและการทํางาน 

 
ทางเลือก ขอด ี

ผังโรงงานทางเลือกที่ 1  1.  สายการผลิต Indoor, Outdoor และ MCD ซึง่เปนสายการผลิต
สินคาขนาดเล็ก มีรูปรางเปนรูปตัวย ูทําใหหัวหนาสายการผลิตสามารถ
ดูแลพนักงานไดอยางทั่วถึงมากกวาสายการผลิตรูปตัวไอ 
2.  สายการผลิต Commercial ทั้งสองสายการผลิตคือ Commercial 
Indoor และ Commercial Outdoor ซึ่งผลิตสินคาที่มีขนาดใหญ มีรูปราง
เปนรูปตัวยู ทําใหอาจจะทําใหหัวหนาสายการผลิตสามารถดูแลพนักงาน
ไดอยางทั่วถึง แตอาจเกิดปญหาในการเคลื่อนยายสินคาบนสวนโคงของ
สายการผลิต 
3.  สายการผลิต Indoor, Outdoor, MCD, Commercial Indoor และ 
Commercial Outdoor มีรูปรางเปนรูปตัวยู พนักงานจะทํางานอยูภายใน
รูปตัวยู ซึ่งเมื่อเกิดเหตุการณผิดปกติ อาจจะทําการอพยพคนงานยากกวา
สายการผลิตรูปตัวไอ เนื่องจากถูกกั้นทางเดินดวยสายพานการผลิต 

ผังโรงงานทางเลือกที ่2  1. สายการผลิต Indoor, Outdoor และ MCD ซึ่งเปนสายการผลิตสินคา
ขนาดเล็ก มีรูปรางเปนรูปตัวย ูทําใหหัวหนาสายการผลิตสามารถดูแล
พนักงานไดอยางทั่วถึงมากกวาสายการผลิตรูปตัวไอ 
2. สายการผลิต Commercial ทั้งสองสายการผลิตคือ Commercial Indoor 
และ Commercial Outdoor ซึ่งผลิตสินคาที่มีขนาดใหญ มีรูปรางเปนรูป
ตัวยู ทําใหอาจจะทําใหหัวหนาสายการผลิตสามารถดูแลพนักงานไดอยาง
ทั่วถึง แตอาจเกิดปญหาในการเคลื่อนยายสินคาบนสวนโคงของ
สายการผลิต 
3. สายการผลิต Indoor, Outdoor, MCD, Commercial Indoor และ 
Commercial Outdoor มีรูปรางเปนรูปตัวยู พนักงานจะทํางานอยูภายใน
รูปตัวยู ซึ่งเมื่อเกิดเหตุการณผิดปกติ อาจจะทําการอพยพคนงานยากกวา
สายการผลิตรูปตัวไอ เนื่องจากถูกกั้นทางเดินดวยสายพานการผลิต 

ผังโรงงานทางเลือกที ่3  1. สายการผลิต MCD ซึ่งเปนสายการผลิตสินคาขนาดเล็ก มีรูปรางเปนรูป
ตัวย ูทําใหหัวหนาสายการผลิตสามารถดูแลพนักงานไดอยางทั่วถึง 
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มากกวาสายการผลิตรูปตัวไอของ Indoor และ Outdoor 
2. สายการผลิต Commercial ทั้งสองสายการผลิตคือ Commercial Indoor 
และ Commercial Outdoor ซึ่งผลิตสินคาที่มีขนาดใหญ มีรูปรางเปนรูป
ตัวไอ สงผลใหสามารถเคลื่อนยายสินคาบนสายการผลิตไดสะดวกกวา
รูปตัวย ู
3. สายการผลิต MCD มีรูปรางเปนรูปตัวยู พนักงานจะทํางานอยูภายใน
รูปตัวยู ซึ่งเมื่อเกิดเหตุการณผิดปกติ อาจจะทําการอพยพคนงานยากกวา
สายการผลิตรูปตัวไอของสายการผลิตอื่น แตสําหรับ MCD อาจจะไม
สงผลกระทบมากนัก เนื่องจากใชรถใสชิ้นงานแทนการใชสายพานยาว 

ผังโรงงานทางเลือกที ่4  1. สายการผลิต Indoor, Outdoor และ MCD ซึ่งเปนสายการผลิตสินคา
ขนาดเล็ก มีรูปรางเปนรูปตัวย ูทําใหหัวหนาสายการผลิตสามารถดูแล
พนักงานไดอยางทั่วถึงมากกวาสายการผลิตรูปตัวไอ 
2. สายการผลิต Commercial ทั้งสองสายการผลิตคือ Commercial Indoor 
และ Commercial Outdoor ซึ่งผลิตสินคาที่มีขนาดใหญ มีรูปรางเปนรูป
ตัวไอ สงผลใหสามารถเคลื่อนยายสินคาบนสายการผลิตไดสะดวกกวา
รูปตัวย ู
3. สายการผลิต Indoor, Outdoor และ MCD มีรูปรางเปนรูปตัวยู 
พนักงานจะทํางานอยูภายในรูปตัวยู ซึ่งเมื่อเกิดเหตุการณผิดปกติ อาจจะ
ทําการอพยพคนงานยากกวาสายการผลิตรูปตัวไอ เนื่องจากถูกกั้น
ทางเดินดวยสายพานการผลิต 

ผังโรงงานทางเลือกที ่5  1. สายการผลิต Commercial ทั้งสองสายการผลิตคือ Commercial Indoor 
และ Commercial Outdoor ซึ่งผลิตสินคาที่มีขนาดใหญ มีรูปรางเปนรูป
ตัวไอ สงผลใหสามารถเคลื่อนยายสินคาบนสายการผลิตไดสะดวกกวา
รูปตัวย ู
2. ทุกสายการผลิตของผังโรงงานทางเลือกนี้ มีรูปรางเปนรูปตัวไอ ซึ่งเมื่อ
เกิดเหตุการณผิดปกติ อาจจะทําการอพยพคนงานงายกวาสายการผลิตรูป
ตัวยูเหมือนกับผังโรงงานทางเลือกอื่น ๆ  

 
  6.4.6 ขอมูลดานลักษณะรูปราง, คานิยม และการยอมรับ 
 
  ขอมูลดานลักษณะรูปราง, คานิยม และการยอมรับ เปนขอมูลที่เกี่ยวของกับลักษณะรูปราง
ของสายการผลิตตาง ๆ และลักษณะทั่ว ๆ ไปของผังโรงงานทางเลือกที่ไดออกแบบไว  
 

ตารางที่ 6.10 ลักษณะรูปรางสายการผลิตของผังโรงงานทางเลือกตาง ๆ  
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สายการผลิต ทางเลือกที่ 1 ทางเลือกที่ 2 ทางเลือกที่ 3 ทางเลือกที่ 4 ทางเลือกที่ 5
Indoor line U-line U-line I-line U-line I-line
Outdoor line U-line U-line I-line U-line I-line
MCD line U-line U-line U-line U-line I-line
Commercial Indoor line U-line U-line I-line I-line I-line
Commercial Outdoor line U-line U-line I-line I-line I-line
CLCP line I-line I-line I-line I-line I-line

รูปรางของสายการผลิต

 
 

ตารางที่ 6.11 ขอมูลดานลักษณะรูปราง, คานิยม และการยอมรับ 
 

ทางเลือก ขอด ี
ผังโรงงานทางเลือกที่ 1  พื้นที่เก็บวัตถุดิบอยูติดกับทางฝงอาคารเก็บสินคาสําเร็จรูป ทําใหออฟฟต

สามารถมองจากชั้น 2 มาที่สายการผลิตตาง ๆ ไดสะดวกและไมถูกกีด
ขวางโดยพื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบ 

ผังโรงงานทางเลือกที ่2  พื้นที่เก็บวัตถดุิบอยูติดกับสวนของออฟฟต ทําใหออฟฟตไมสามารถมอง
จากชั้น 2 มาที่สายการผลิตตาง ๆ ไดโดยสะดวกและจะถูกกีดขวางโดย
พื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบ 

ผังโรงงานทางเลือกที ่3  พื้นที่เก็บวัตถุดิบอยูติดกับสวนของออฟฟต ทําใหออฟฟตไมสามารถมอง
จากชั้น 2 มาที่สายการผลิตตาง ๆ ไดโดยสะดวกและจะถูกกีดขวางโดย
พื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบ 

ผังโรงงานทางเลือกที ่4  พื้นที่เก็บวัตถุดิบอยูติดกับทางฝงอาคารเก็บสินคาสําเร็จรูป ทําใหออฟฟต
สามารถมองจากชั้น 2 มาที่สายการผลิตตาง ๆ ไดสะดวกและไมถูกกีด
ขวางโดยพื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบ 

ผังโรงงานทางเลอืกที ่5  พื้นที่เก็บวัตถุดิบอยูติดกับสวนของออฟฟต ทําใหออฟฟตไมสามารถมอง
จากชั้น 2 มาที่สายการผลิตตาง ๆ ไดโดยสะดวกและจะถูกกีดขวางโดย
พื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบ 

 
6.5 แบบสอบถาม 
 
  การดําเนินการของกระบวนการลําดับขั้นเชิงวิเคราะหมีความจําเปนตองอาศัยความรวมมือ
จากผูตัดสินใจ ดังนั้นแบบสอบถามจึงถูกพัฒนาขึ้นเพื่อใชในการรวบรวมขอมูลสําหรับการ
ตัดสินใจในปจจัยตาง ๆ  
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 6.5.1.ผูตอบแบบสอบถาม 

 
  ในที่นี้จะทําการรวบรวมขอมูลจากผูบริหารของโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งสําหรับโรงงาน
กรณีศึกษานี้หมายถึงผูจัดการโรงงาน ซึ่งมีอํานาจสูงสุดในการตัดสินใจเลือกผังโรงงานที่เหมาะสม 
ในการตัดสินใจเลือกผังโรงงานของเจาของโรงงานจะขึ้นอยูกับพื้นฐานปจจัยตาง ๆ ที่เกี่ยวของและ
ขอมูลประกอบของแตละทางเลือก 

 
6.5.2 การพัฒนาแบบสอบถาม 
 
แบบสอบถามที่ใชในการศึกษาครั้งนี้มีขั้นตอนในการดําเนินการ ดังนี้  

ขั้นตอนที่ 1   ศึกษาหาขอมูลที่เกี่ยวของกับการออกแบบผังโรงงานจากตํารา, หนังสือ, เอกสารตาง 
ๆ และงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

ขั้นตอนที่ 2   กําหนดวัตถุประสงคของปญหาที่จะทําการตัดสินใจ 
ขั้นตอนที่ 3   กําหนดปจจัยที่จะใชเปนเกณฑการตัดสินใจเลือกผังโรงงานที่เหมาะสม 
ขั้นตอนที่ 4   สรางรูปแบบของปญหาเปนโครงสรางลําดับชั้น 
ขั้นตอนที่ 5   นําแบบสอบถามที่ไดมาใชในการเก็บขอมูล 
 

6.5.3 สวนประกอบของแบบสอบถาม 
 
แบบสอบถามที่ใชในการศึกษาครั้งนี้มีสวนประกอบ ดังนี้ 
 

 วัตถุประสงคของการออกแบบผังโรงงานทางเลือก 
 ปจจัยที่ใชในการเลือกผังโรงงานที่เหมาะสม 
 รูปแบบลําดับขั้นสําหรับการเลือกผังโรงงานสําหรับโรงงานกรณีศึกษา 
 ตารางเกณฑมาตรฐานที่ใชในการเปรียบเทียบความสําคัญ 
 คําถามที่ใชในแบบสอบถาม 
 วิธีการในการตอบแบบสอบถาม 
 แบบสอบถามทั้ง 2 สวน ไดแก แบบสอบถามเปรียบเทียบความสําคัญ

ของปจจัย และ แบบสอบถามในการเปรียบเทียบคุณสมบัติของแตละผัง
โรงงานทางเลือก 

หมายเหต ุตัวอยางแบบสอบถามแสดงในภาคผนวก ค 
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6.5.4 ขอมูลที่ไดจากแบบสอบถาม 
 
ขอมูลที่ไดจากการสอบถามผูจัดการโรงงานผลิตเครื่องปรับอากาศกรณีศึกษา มีดังนี้  
o แบบสอบถามเปรียบเทียบความสําคัญของปจจัย 

เปนการเก็บขอมูลในดานของน้ําหนักของแตละปจจัยที่เกี่ยวของในการตัดสินใจเลือกผัง
โรงงานที่เหมาะสมที่สุด โดยจะมีการเปรียบเทียบปจจัยแตละปจจัยเปนคู ๆ  

o แบบสอบถามในการเปรียบเทียบคุณสมบัติของแตละผังโรงงานทางเลือก 
เปนการเก็บขอมูลในดานของน้ําหนักของแตละผังโรงงานทางเลือกภายใตปจจัยที่เกี่ยวของ 

โดยจะมีการเปรียบเทียบทางเลือกภายใตปจจัยในแตละทางเลือกเปนคู ๆ 
 

6.5.5 วิธีการตอบแบบสอบถามเรื่องคาน้ําหนัก 
 
ตัวอยางในการตอบแบบสอบถาม 

  ในการเปรียบเทียบ  2  ปจจัย  เชน  “ปจจัยระยะทางในการขนถายวัสดุ”  กับ  “ปจจัยการไหล
ของวัสดุมีประสิทธิภาพ”  ถาทานมีความเห็นวา  “ปจจัยระยะทางในการขนถายวัสดุ”  มีความสําคัญ
มากกวา  “ปจจัยการไหลของวัสดุมีประสิทธิภาพ”  โดยใหคาความสําคัญเปนแบบ  “มีความสําคัญ
มากกวาอยางยิ่ง” ดังนั้นคําตอบของทานจะเปน “9” ตัวอยางเชน 
 
คําถาม  : ทานใหความสําคัญกับ  “ปจจัยระยะทางในการขนถายวัสดุ”  มากหรือนอยกวา  “ปจจัยการ
ไหลของวัสดุมีประสิทธิภาพ” เทาไหร? 
คําตอบ :           

 
 
  ในทางตรงกันขามสําหรับคําถามเดียวกันถาทานมีความเห็นวา  “ปจจัยการไหลของวัสดุมี
ประสิทธิภาพ”  มีความสําคัญมากกวา  “ปจจัยระยะทางในการขนถายวัสดุ”  โดยใหคาความสําคัญ
เปนแบบ “มีความสําคัญมากกวาอยางยิ่ง” ดังนั้นคําตอบของทานจะเปน “1/9” ตัวอยางเชน 
 
คําถาม  : ทานใหความสําคัญกับ  “ปจจัยระยะทางในการขนถายวัสดุ”  มากหรือนอยกวา  “ปจจัยการ
ไหลของวัสดุมีประสิทธิภาพ” เทาไหร? 
คําตอบ :           
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บทที่ 7 

การวิเคราะหขอมูล 

 

ในบทนี้จะกลาวถึงขั้นตอนในการวิเคราะหขอมูลที่ไดจากการเก็บขอมูลในบทที่ 6 รวมถึง
สรุปผลของขอมูลดังกลาว โดยขอมูลที่ไดจะเปนขอมูลที่เกี่ยวของกับน้ําหนักความสําคัญของแตละ
ปจจัย, น้ําหนักของแตละผังโรงงานทางเลือกภายใตปจจัยตาง ๆ รวมถึงการวิเคราะหความไวภายใต
ปจจัยตาง ๆ 

 

7.1 ขั้นตอนในการวิเคราะหขอมูล 

7.1.1 วิเคราะหหาน้ําหนักของแตละปจจัย 
การวิเคราะหน้ําหนักของแตละปจจัยจากขอมูลที่ไดจากผูตัดสินใจ โดยทําการ

เปรียบบเทียบความสําคัญของแตละปจจัยเปนคู ๆ และนํามาสรางตารางเมตริกเปรียบเทียบอีกครั้ง 
แลววิเคราะหน้ําหนักของแตละปจจัย โดยทฤษฎีไอเกนเวคเตอร รวมทั้งตรวจสอบอัตราสวนความ
ไมสอดคลอง จึงจะไดคาน้ําหนักของแตละปจจัยที่เหมาะสม 

 
7.1.2 วิเคราะหหาความสําคัญของแตละผังโรงงานภายใตปจจัยตาง ๆ  
วิเคราะหหาความสําคัญของแตละผังโรงงานภายใตปจจัยตาง ๆ ที่ไดจากการตอบ

แบบสอบถาม โดยทําการเปรียบบเทียบความสําคัญของแตละผังโรงงานทางเลือกเปนคู ๆ ภายใตแต
ละปจจัยและนํามาสรางตารางเมตริกเปรียบเทียบอีกครั้ง แลววิเคราะหน้ําหนักของแตละปจจัย โดย
ทฤษฎีไอเกนเวคเตอร รวมทั้งตรวจสอบอัตราสวนความไมสอดคลอง จึงจะไดคาน้ําหนักของแตละ
ผังโรงงานทางเลือกที่เหมาะสมภายใตปจจัยตาง ๆ  

 
7.1.3 การวิเคราะหหาผังโรงงานทางเลือกที่เหมาะสมที่สุด 
ในการวิเคราะหจะทําการหาคะแนนจากผลรวมของผลคูณของความสําคัญของแตละผัง

โรงงานทางเลือก และน้ําหนักของปจจัยนั้น ๆ จากระดับลางสุดถึงระดับสูงสุดของโครงสรางลําดับ
ชั้นและสามารถเลือกทําเลที่ตั้งที่เหมาะสมที่สุดไดจากทําเลที่ตั้งที่ไดคะแนนสูงสุด 
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7.2 ผลการวิเคราะหขอมูล 
 
  หลังจากการจัดเก็บขอมูลจากผูจัดการโรงงานกรณีศึกษา โดยแบบสอบถามเปรียบเทียบ
ความสําคัญของปจจัย และ แบบสอบถามในการเปรียบเทียบคุณสมบัติของแตละผังโรงงาน
ทางเลือก ทางผูทําวิจัยไดนําโปรแกรม Expert Choice เขามามีสวนชวยในการวิเคราะหขอมูล เพื่อ
หาคาน้ําหนักของแตละปจจัยและผังโรงงานทางเลือก ซึ่งมีพื้นฐานมาจากทฤษฎีไอเกนเวคเตอร 
รวมถึงใชในการตรวจสอบอัตราสวนความไมสอดคลองของขอมูลดวย 

 
  7.2.1 คาน้ําหนักของปจจัย 
 
  ในการเปรียบเทียบความสําคัญของปจจัยตาง ๆ ในการเลือกผังโรงงานทางเลือก พบวา ผู
ตัดสินใจใหความสําคัญกับปจจัยตาง ๆ ดังนี้ 
 
    คาน้ําหนัก 
อันดับที่ 1  ระยะทางในการขนถายวัสดุ  32.1% 
อันดับที่ 2  การไหลของวัสดุมีประสิทธิภาพ  32.1% 
อันดับที ่3  มีการใชเครื่องจักรและอุปกรณอยางมีประสิทธิภาพ  12.2% 
อันดับที่ 4  ความปลอดภัยของโรงงานและการทํางาน  12.2% 
อันดับที่ 5  ลักษณะรูปราง, คานิยม และการยอมรับ  6.0% 
อันดับที่ 6  การใชประโยชนของพื้นที่  5.3% 

    อัตราสวนความไมสอดคลอง    0.01 
 

คาน้ําหนักของปจจัย

32.1%

32.1%

12.2%

12.2%

6.0%

5.3%

0.0% 5.0% 10.0% 15.0% 20.0% 25.0% 30.0% 35.0%

ระยะทางในการขนถายวัสดุ

การไหลของวัสดุมีประสิทธิภาพ

มีการใชเครื่องจักรและอุปกรณอยางมีประสิทธิภาพ

ความปลอดภัยของโรงงานและการทํางาน

ลักษณะรูปราง, คานิยม และการยอมรับ

การใชประโยชนของพ้ืนท่ี

 
รูปที่ 7.1 แสดงคาน้ําหนักของปจจัย 
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7.2.2 ระดับความสําคัญของผังโรงงานทางเลือกในแตละปจจัย 

 
  ในการเปรียบเทียบความเหมาะสมของผังโรงงานทางเลือก จะทําการเปรียบเทียบโดยหา
ความสําคัญของแตละผังโรงงานทางเลือกภายใตปจจัยใด ๆ  
 
  7.2.2.1 คาน้ําหนักของผังโรงงานทางเลือกภายใตปจจัยระยะทางในการขนถายวัสดุ 

  คาน้ําหนัก 
ผังโรงงานทางเลือกที่ 1  27.6% 
ผังโรงงานทางเลือกที่ 2  4.2% 
ผังโรงงานทางเลือกที่ 3  6.6% 
ผังโรงงานทางเลือกที่ 4  9.9% 
ผังโรงงานทางเลือกที่ 5  51.7% 

อัตราสวนความไมสอดคลอง    0.04 

ปจจัย - ระยะทางในการขนถายวัสดุ

4.2%

51.7%

9.9%

6.6%

27.6%

0.0% 10.0% 20.0% 30.0% 40.0% 50.0% 60.0%

ผังโรงงานทางเลือกท่ี 1

ผังโรงงานทางเลือกท่ี 2

ผังโรงงานทางเลือกท่ี 3

ผังโรงงานทางเลือกท่ี 4

ผังโรงงานทางเลือกท่ี 5

 
รูปที่ 7.2 แสดงคาน้ําหนักของผังโรงงานทางเลือกภายใตปจจัยระยะทางในการขนถายวัสดุ 

 
  7.2.2.2 คาน้ําหนักของผังโรงงานทางเลือกภายใตปจจัยการใชประโยชนของพื้นที่ 
  คาน้ําหนัก 

ผังโรงงานทางเลือกที่ 1  18.3% 
ผังโรงงานทางเลือกที่ 2  4.7% 
ผังโรงงานทางเลือกที่ 3  7.2% 
ผังโรงงานทางเลือกที่ 4  11.9% 
ผังโรงงานทางเลือกที่ 5  57.9% 
  อัตราสวนความไมสอดคลอง    0.01 
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ปจจัย -  การใชประโยชนของพื้นที่

4.7%

18.3%

7.2%

11.9%

57.9%

0.0% 10.0% 20.0% 30.0% 40.0% 50.0% 60.0% 70.0%

ผังโรงงานทางเลือกท่ี 1

ผังโรงงานทางเลือกท่ี 2

ผังโรงงานทางเลือกท่ี 3

ผังโรงงานทางเลือกท่ี 4

ผังโรงงานทางเลือกท่ี 5

 
รูปที่ 7.3 คาน้ําหนักของผังโรงงานทางเลือกภายใตปจจัยการใชประโยชนของพื้นที่ 

 
  7.2.2.3 คาน้ําหนักของผังโรงงานทางเลือกภายใตปจจัยการไหลของวัสดุมีประสิทธิภาพ 

  คาน้ําหนัก 
ผังโรงงานทางเลือกที่ 1  7.3% 
ผังโรงงานทางเลือกที่ 2  19.7% 
ผังโรงงานทางเลือกที่ 3  12.7% 
ผังโรงงานทางเลือกที่ 4  3.0% 
ผังโรงงานทางเลือกที่ 5  57.3% 

อัตราสวนความไมสอดคลอง    0.09 

ปจจัย -  การไหลของวัสดุมปีระสิทธิภาพ

19.7%

57.3%

3.0%

12.7%

7.3%

0.0% 10.0% 20.0% 30.0% 40.0% 50.0% 60.0% 70.0%

ผังโรงงานทางเลือกท่ี 1

ผังโรงงานทางเลือกท่ี 2

ผังโรงงานทางเลือกท่ี 3

ผังโรงงานทางเลือกท่ี 4

ผังโรงงานทางเลือกท่ี 5

 
รูปที่ 7.4 คาน้ําหนักของผังโรงงานทางเลือกภายใตปจจัยการไหลของวัสดุมีประสิทธิภาพ 

 
  7.2.2.4 คาน้ําหนักของผังโรงงานทางเลือกภายใตปจจัยมีการใชเครื่องจักรและอุปกรณอยาง
มีประสิทธิภาพ 
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  คาน้ําหนัก 
ผังโรงงานทางเลือกที่ 1  40.6% 
ผังโรงงานทางเลือกที่ 2  40.6% 
ผังโรงงานทางเลือกที่ 3  3.0% 
ผังโรงงานทางเลือกที่ 4  5.3% 
ผังโรงงานทางเลือกที่ 5  10.5% 

อัตราสวนความไมสอดคลอง    0.06 

ปจจัย -  การใชเครือ่งจักรและอปุกรณอยางมปีระสิทธิภาพ

40.6%

40.6%

3.0%

5.3%

10.5%

0.0% 5.0% 10.0% 15.0% 20.0% 25.0% 30.0% 35.0% 40.0% 45.0%

ผังโรงงานทางเลือกท่ี 1

ผังโรงงานทางเลือกท่ี 2

ผังโรงงานทางเลือกท่ี 3

ผังโรงงานทางเลือกท่ี 4

ผังโรงงานทางเลือกท่ี 5

 
รูปที่ 7.5 คาน้ําหนักของผังโรงงานทางเลือกภายใตปจจัยมีการใชเครื่องจักรและอุปกรณอยางมี

ประสิทธิภาพ 
 
  7.2.2.5 คาน้ําหนักของผังโรงงานทางเลือกภายใตปจจัยความปลอดภัยของโรงงานและการ
ทํางาน 

  คาน้ําหนัก 
ผังโรงงานทางเลือกที่ 1  21.5% 
ผังโรงงานทางเลือกที่ 2  21.5% 
ผังโรงงานทางเลือกที่ 3  12.1% 
ผังโรงงานทางเลือกที่ 4  37.6% 
ผังโรงงานทางเลือกที่ 5  7.4% 

อัตราสวนความไมสอดคลอง    0.01 
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ปจจัย -  ความปลอดภัยของโรงงานและการทํางาน

21.5%

21.5%

12.1%

37.6%

7.4%

0.0% 5.0% 10.0% 15.0% 20.0% 25.0% 30.0% 35.0% 40.0%

ผังโรงงานทางเลือกท่ี 1

ผังโรงงานทางเลือกท่ี 2

ผังโรงงานทางเลือกท่ี 3

ผังโรงงานทางเลือกท่ี 4

ผังโรงงานทางเลือกท่ี 5

 
รูปที่ 7.6 คาน้ําหนักของผังโรงงานทางเลือกภายใตปจจัยความปลอดภัยของโรงงานและการทํางาน 
 
  7.2.2.6 คาน้ําหนักของผังโรงงานทางเลือกภายใตปจจัยลักษณะรูปราง, คานิยม และการ
ยอมรับ 

  คาน้ําหนัก 
ผังโรงงานทางเลือกที่ 1  51.6% 
ผังโรงงานทางเลือกที่ 2  12.4% 
ผังโรงงานทางเลือกที่ 3  4.1% 
ผังโรงงานทางเลือกที่ 4  29.0% 
ผังโรงงานทางเลือกที่ 5  3.0% 

อัตราสวนความไมสอดคลอง    0.08 

ปจจัย -  ลักษณะรปูราง, คานิยม และการยอมรบั
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7.4%

37.6%

12.1%
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0.0% 5.0% 10.0% 15.0% 20.0% 25.0% 30.0% 35.0% 40.0%

ผังโรงงานทางเลือกท่ี 1

ผังโรงงานทางเลือกท่ี 2

ผังโรงงานทางเลือกท่ี 3

ผังโรงงานทางเลือกท่ี 4

ผังโรงงานทางเลือกท่ี 5

 

รูปที่ 7.7 คาน้ําหนักของผังโรงงานทางเลือกภายใตปจจัยลักษณะรูปราง, คานิยม และการยอมรับ 
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  7.2.3 การวิเคราะหหาผังโรงงานทางเลือกที่เหมาะสม 
 
  จากการวิเคราะหหาผังโรงงานทางเลือกที่เหมาะสม  โดยโปรแกรม  Expert  Choice  การ
เลือกผังโรงงานทางเลือกที่เหมาะสมสามารถวิเคราะหไดจากผลรวมของผลคูณ  ระหวางคาน้ําหนัก
ของทางเลือกภายใตปจจัยและน้ําหนักของปจจัยนั้น  จากปจจัยระดับลางสุดถึงระดับสูงสุดของ
โครงสรางลําดับชั้น  
  จากคาน้ําหนักของปจจัยที่ไดจากการตอบแบบสอบถามในขอ  7.2.1  และคาน้ําหนักของผัง
โรงงานทางเลือกตาง  ๆ  ภายใตปจจัยทั้ง  6  ปจจัยในขอ  7.2.2  นํามาใชในการคํานวณหาคาน้ําหนัก
ของผังโรงงานทางเลือกที่เหมาะสมกับโรงงานกรณีศึกษา  จากการวิเคราะหขอมูลสามารถสรุปคา
เรียงลําดับตามน้ําหนักได ดังนี้ 
 
    คาน้ําหนัก 

อันดับที่ 1  ผังโรงงานทางเลือกที่ 5  37.4% 
อันดับที่ 2  ผังโรงงานทางเลือกที่ 1  23.9% 
อันดับที่ 3  ผังโรงงานทางเลือกที่ 2  17.2% 
อันดับที่ 4  ผังโรงงานทางเลือกที่ 4  13.0% 
อันดับที่ 5  ผังโรงงานทางเลือกที่ 3  8.5% 

 

การวิเคราะหหาผังโรงงานที่เหมาะสม
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ผังโรงงานทางเลือกท่ี 5

ผังโรงงานทางเลือกท่ี 1

ผังโรงงานทางเลือกท่ี 2

ผังโรงงานทางเลือกท่ี 4

ผังโรงงานทางเลือกท่ี 3

 
รูปที่ 7.8 คาน้ําหนักของผังโรงงานทางเลือก 

 
  สรุปจากการเก็บและวิเคราะหขอมูลจากแบบสอบถาม พบวาผังโรงงานที่เหมาะสมกับ
โรงงานกรณีศึกษาไดแก “ผังโรงงานทางเลือกที่ 5” 
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จากการวิเคราะหขอมูลผังโรงงานทางเลือกที่  5  เปนผังโรงงานทางเลือกที่เหมาะสมที่สุด

ของโรงงานกรณีศึกษา  ซึ่งเปนผลจากผลรวมของคาน้ําหนักในทุก  ๆ  ปจจัย  แตก็ไมใชวาจะเปน
ทางเลือกที่ดีที่สุดในทุก ๆ ปจจัยที่นํามาใชในการตัดสินใจ ซึ่งขอดอยของผังโรงงานทางเลือกที่ 5 มี
รายละเอียด ดังนี้  

-  สายการผลิตของผังโรงงานเปนสายการผลิตแบบตัวไอทั้งหมด  ทําใหรูปรางของ
สายการผลิตเปนแบบยาว  การควบคุมดูแลอาจจะทําไดยากกวาสายการผลิตแบบตัวยู  และในการ
ชวยเหลือกันของพนักงานในการผลิตก็ยากกวา  เนื่องจากแตละสถานีงานจากตนสายถึงปลายสาย
อยูหางกันมาก 

-        ผังโรงงานนี้มีจุดเก็บวัตถุดิบอยูติดกับสวนของอาคารสํานักงาน  สงผลใหเมื่อมองลง
มาจากชั้น  2  ของอาคารสํานักงานสายการผลิตจะถูกบังดวยพื้นที่ของจุดเก็บวัตถุดิบ  ทําใหผูบริหาร
ดูแลความเรียบรอยไมสะดวกเทาที่ควร 

-       ผังโรงงานแบบที่  5  เปนผังโรงงานที่สายการผลิต  Outdoor  และ  Commercial  – 
Outdoor ไมอยูติดกัน ทําใหการเดินทอลําเลียงสานเคมีสําหรับทั้ง  2 สายการผลิตจะตองเดินแยกกัน 
ทําใหเสียคาใชจายมากกวาที่สายการผลิตอยูติดกัน 

 
  7.2.4 การวิเคราะหความไวของปจจัยตาง ๆ  
 
  การวิเคราะหความไวของปจจัยตาง  ๆ  จะทําใหผูตัดสินใจทราบถึง  ความไวตอการ
เปลี่ยนแปลงของแตละปจจัยสําหรับการเลือกผังโรงงาน  โดยหากคาน้ําหนักของปจจัยตาง  ๆ  มีการ
เปลี่ยนแปลงแลวจะสงผลกระทบตอการตัดสินใจอยางรวดเร็วมากนอยเพียงใด  เชนการตัดสินใจ
เลือกผังโรงงานทางเลือกที่  5 ภายใตน้ําหนักของปจจัยทั้ง 6 ดาน ถาหากน้ําหนักของปจจัยบางอยาง
เปลี่ยนแปลง  อาจจะสงผลถึงคาน้ําหนักในการตัดสินใจเลือกผังโรงงาน  โดยผังโรงงานที่เหมาะสม
อาจเปลี่ยนไปเปนทางเลือกอื่นก็ได 
 
  7.2.4.1 การวิเคราะหความไวภายใตปจจัยระยะทางในการขนถายวัสดุ 
   
  จากรูปที่ 7.9 แสดงใหเห็นถึงความไวของปจจัยระยะทางในการขนถายวัสดุกับแตละผัง
โรงงานทางเลือก โดยระดับความสําคัญของระยะทางในการขนถายวัสดุอยูที่ 32.1% และพบวาผัง
โรงงานทางเลือกที่เหมาะสมที่สุดคือ แบบที่ 5 โดยไมวาระดับความสําคัญของปจจัยระยะทางใน
การขนถายวัสดุจะอยูที่เทาไหรผังโรงงานทางเลือกที่เหมาะสมที่สุดคือ แบบที่ 5 
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รูปที่ 7.9 ผังโรงงานทางเลือกภายใตการเปลี่ยแปลงของปจจัยระยะทางในการขนถายวัสดุ 

 
7.2.4.2 การวิเคราะหความไวภายใตปจจัยการใชประโยชนของพื้นที่ 

 
  จากรูปที่ 7.10 แสดงใหเห็นถึงความไวของปจจัยการใชประโยชนของพื้นที่กับแตละผัง
โรงงานทางเลือก โดยระดับความสําคัญของการใชประโยชนของพื้นที่อยูที่ 5.3% และพบวาผัง
โรงงานทางเลือกที่เหมาะสมที่สุดคือ แบบที่ 5 แตถาระดับความสําคัญของปจจัยการใชประโยชน
ของพื้นที่มากกวา 40.0% ผังโรงงานทางเลือกที่เหมาะสมที่สุดจะเปลี่ยนจาก แบบที่ 5 เปน แบบที่ 1 
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รูปที่ 7.10 ผังโรงงานทางเลือกภายใตการเปลี่ยแปลงของปจจัยการใชประโยชนของพื้นที่ 
 

  7.2.4.3 การวิเคราะหความไวภายใตปจจัยการไหลของวัสดุมีประสิทธิภาพ 
 
  จากรูปที่ 7.11 แสดงใหเห็นถึงความไวของปจจัยการไหลของวัสดุมีประสิทธิภาพกับแตละ
ผังโรงงานทางเลือก โดยระดับความสําคัญของการไหลของวัสดุมีประสิทธิภาพอยูที่ 32.1% และ
พบวาผังโรงงานทางเลือกที่เหมาะสมที่สุดคือ แบบที่ 5 แตถาระดับความสําคัญของปจจัยการไหล
ของวัสดุมีประสิทธิภาพนอยกวา 15.0% ผังโรงงานทางเลือกที่เหมาะสมที่สุดจะเปลี่ยนจาก แบบที่ 
5 เปน แบบที่ 1 
 

 
รูปที่ 7.11 ผังโรงงานทางเลือกภายใตการเปลี่ยแปลงของปจจัยการไหลของวัสดุมีประสิทธิภาพ 

   
7.2.4.4 การวิเคราะหความไวภายใตปจจัยการใชเครื่องจักรและอุปกรณอยางมี

ประสิทธิภาพ 
 
  จากรูปที่ 7.12 แสดงใหเห็นถึงความไวของปจจัยการใชเครื่องจักรและอุปกรณอยางมี
ประสิทธิภาพกับแตละผังโรงงานทางเลือก โดยระดับความสําคัญของการใชเครื่องจักรและอุปกรณ
อยางมีประสิทธิภาพอยูที่ 12.2% และพบวาผังโรงงานทางเลือกที่เหมาะสมที่สุดคือ แบบที่ 5 แตถา
ระดับความสําคัญของปจจัยการใชเครื่องจักรและอุปกรณอยางมีประสิทธิภาพมากกวา 32.1% ผัง
โรงงานทางเลือกที่เหมาะสมที่สุดจะเปลี่ยนจาก แบบที่ 5 เปน แบบที่ 1 
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รูปที่ 7.12 ผังโรงงานทางเลือกภายใตการเปลี่ยแปลงของปจจัย 

 
  7.2.4.5 การวิเคราะหความไวภายใตปจจัยความปลอดภัยของโรงงานและการทํางาน 
   
  จากรูปที่ 7.13 แสดงใหเห็นถึงความไวของปจจัยความปลอดภัยของโรงงานและการทํางาน
กับแตละผังโรงงานทางเลือก โดยระดับความสําคัญของความปลอดภัยของโรงงานและการทํางาน
อยูที่ 12.2% และพบวาผังโรงงานทางเลือกที่เหมาะสมที่สุดคือ แบบที่ 5 แตถาระดับความสําคัญของ
ปจจัยความปลอดภัยของโรงงานและการทํางานมากกวา 50.0% ผังโรงงานทางเลือกที่เหมาะสม
ที่สุดจะเปลี่ยนจาก แบบที่ 5 เปน แบบที่ 4 
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รูปที่ 7.13 ผังโรงงานทางเลือกภายใตการเปลี่ยแปลงของปจจัยความปลอดภัยของโรงงานและการทํางาน 
 
7.2.4.6 การวิเคราะหความไวภายใตปจจัยลักษณะรูปราง, คานิยม และการยอมรับ 

  จากรูปที่ 7.14 แสดงใหเห็นถึงความไวของปจจัยลักษณะรูปราง, คานิยม และการยอมรับ
กับแตละผังโรงงานทางเลือก โดยระดับความสําคัญของลักษณะรูปราง, คานิยม และการยอมรับอยู
ที่ 6.0% และพบวาผังโรงงานทางเลือกที่เหมาะสมที่สุดคือ แบบที่ 5 แตถาระดับความสําคัญของ
ปจจัยลักษณะรูปราง, คานิยม และการยอมรับมากกวา22.5% ผังโรงงานทางเลือกที่เหมาะสมที่สุด
จะเปลี่ยนจาก แบบที่ 5 เปน แบบที่ 1 

 
รูปที่ 7.14 ผังโรงงานทางเลือกภายใตการเปลี่ยแปลงของปจจัยลักษณะรูปราง, คานิยม และการ

ยอมรับ 
7.2.4.7 ภาพรวมการวิเคราะหความไวของทุกปจจัยและทางเลือก 
 
จากรูปที่ 7.15 ภาพรวมของทุก ๆ ปจจัยมีผลกระทบตอแตละผังโรงงานทางเลือก และ

สามารถเรยีงลําดับของระดับผลกระทบของแตละผังโรงงานทางเลือกจากมากไปนอยได ดังนี้  ผัง
โรงงานทางเลือกแบบที่ 5, 1, 2, 4 และ 3 
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รูปที่ 7.15 ภาพรวมการวิเคราะหความไวของทุกปจจัยและทางเลือก 
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บทที่ 8 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 

จากที่ทางผูวิจัยไดมีการเสนอแนวทางในการเลือกผังโรงงานที่เหมาะสม โดยใชวิธีการ
กระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห (The Analytic Hierarchy Process) อยางเปนระบบ ซึ่งเหมาะสม
กับหารตัดสินใจแบบพหุเกณฑมาชวยในการตัดสินใจ ดังนั้นในบทนี้จะกลาวสรุปผลที่ไดการวิจัย 
ซึ่งไดแก เกณฑตัดสินใจตาง ๆ ที่นํามาใชในการตัดสินใจ, น้ําหนักของแตละปจจัย รวมถึงผลของ
การตัดสินใจในงานวิจัยฉบับนี้ดวย 
 

8.1 ผลการศึกษาวิจัย 

 8.1.1 เกณฑการตัดสินใจ 

 จากปญหาที่เกิดขึ้นของโรงงานกรณีศึกษา ในเรื่องของพื้นที่ในปจจุบันไมสามารถรองรับ
กําลังการผลิตที่สูงขึ้นได ดังนั้น ทางผูบริหารจึงไดมีการตัดสินใจใหยายโรงงานไปอยูในพื้นที่ใหม 
จึงมีความจําเปนที่จะตองออกแบบผังโรงงานใหเหมาะสมกับสถานที่ โดยทางผูทําวิจัยไดออกแบบ
ผังโรงงานทางเลือกไวทั้งสิ้น 5 แบบ 

จากงานวิจัยฉบับนี้ ไดมีการรวบรวมปจจัยที่เกี่ยวของกับการตัดสินใจเลือกผังโรงงานได
ทั้งสิ้น 17 ปจจัย และกําหนดเกณฑที่ใชในการตัดสินใจเลือกผังโรงงานที่เหมาะสมจากการวิเคราะห
คุณสมบัติที่พึงประสงคของเกณฑการตัดสินใจของการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ และทําการปรึกษา
กับคณะทํางานในการออกแบบและเลือกผังโรงงาน สรุปไดวาปจจัยที่จะใชในการเลือกผังโรงงาน
กรณีศึกษาครั้งนี้มีทั้งหมด 6 ปจจัย ดังตอไปนี้ 

7. ระยะทางในการขนถายวัสดุ 
การขนถายวัสดุไมไดชวยในการเพิ่มคุณคาของผลิตภัณฑ แตอาจจะทําใหคุณภาพของ

ผลิตภัณฑลดลงไดหากอุปกรณที่ใชในการขนถายไมเหมาะสมหรือขาดความระมัดระวังในการขน
ถาย หากระยะเวลาที่ใชในการขนถายสั้นลงจะทําใหเวลาในการผลิตเสร็จเร็วยิ่งขึ้น  
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8. การใชประโยชนของพื้นที่ 
การใชประโยชนของพื้นที่เราจะพิจารณาทั้งดาน กวาง ยาวและสูง โดยที่จริงแลวพื้นฐาน

ของการวางผังโรงงานก็เปนการจัดเนื้อที่ นั่นคือ จัดเนื้อที่สําหรับ คน เครื่องจักร วัสดุ และกิจกรรม
สนับสนุนตาง ๆ เปนเนื้อที่ 3 มิติ หรือเปนปริมาตร ไมเพียงแตใชเฉพาะพื้นที่บนพื้นเทานั้น แต
จะตองใชพื้นที่เหนือหัวโรงงานอยางเกิดประโยชนเหมือนกับบนพื้นดินดวย 

 
9. การไหลของวัสดุมีประสิทธิภาพ 
ผังโรงงานที่ดีจะตองมีการจัดสถานที่ทํางานของแตละหนวยงานหรือแตละกระบวนการ

ผลิตใหการไหลของวัสดุเปนไปอยางตอเนื่อง ไปยังหนวยงานตอ ๆ ไป โดยไมมีการวกกลับหรือ
วกวน หรือการเคลื่อนที่ตัดกันไปมาจนเกิดความแออัดจากการกีดขวางของสวนตาง ๆ  การไหล
ของวัสดุควรไหลผานตลอดในทิศทางเดียว ไมควรมีการหยุดชะงักเนื่องจากมีสิ่งกีดขวาง 

 
10. มีการใชเครื่องจักรและอุปกรณอยางมีประสิทธิภาพ 
ในการลงทุนสรางโรงงาน เครื่องจักรและอุปกรณตาง ๆ ถือเปนสินทรัพยถาวรที่มีราคาสูง 

หากเราใชทรัพยากรเหลานี้ไมมีประสิทธิภาพ จะสงผลถึงผลผลิตที่ไมไดตามที่คาดหวังและตองการ 
อีกทั้งยังมีผลกําไรในการประกอบกิจการในอนาคตโดยตรงอีกดวย 

 
11. ความปลอดภัยของโรงงานและการทํางาน 
ความปลอดภัยเปนองคประกอบสําคัญสูงสุดดานหนึ่งของการวางผังโรงงาน เพราะการวาง

ผังโรงงานไมดีเปนเหตุกอใหเกิดอันตรายและอุบัติเหตุตอคนและทรัพยสินของโรงงานได 
 
12. ลักษณะรูปราง, คานิยม และการยอมรับ 
ลักษณะรูปราง, คานิยม และการยอมรับเปนสิ่งที่สําคัญมาก เพื่อเปนการพิจารณาถึงรูปราง

แตละสวนแตละแผนกของโรงงานวามีความเหมาะสมตอการทํางานหรือไม ลักษณะในผังโรงงาน 
 
8.1.2 การพัฒนารูปแบบการตัดสินใจ 
 
ทางผูวิจัยไดใชกระบวนการลําดับขั้นเชิงวิเคราะห เปนหนึ่งในเครื่องมือหลักเพื่อชวยใน

วิเคราะหการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ ในการประเมินทางเลือกที่เหมาะสมที่สุด โดยวิธีการนี้เปน
วิธีการที่ไมสลับซับซอน งายแกการทําความเขาใจ ดังนั้น ทางผูทําวิจัยจึงนํากระบวนการลําดับชั้น
เชิงวิเคราะหนี้ เขามาชวยในการพัฒนาวิธีการตัดสินใจเลือกผังโรงงานสําหรับโรงงาน
เครื่องปรับอากาศกรณีศึกษาในครั้งนี้  
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จากการศึกษาประยุกตใชกระบวนการลําดับขั้นเชิงวิเคราะหในการเลือกผังโรงงานสําหรับ

โรงงานเครื่องปรับอากาศกรณีศึกษา สรุปไดวา 
 
1. ในกระบวนการลําดับขั้นเชิงวิเคราะห รูปแบบปญหาการเลือกผังโรงงานเปนโครงสราง

ลําดับชั้นที่มีความเชื่อมโยงกันระหวางระดับชั้น ประกอบดวย ปจจัยที่ใชเปนเกณฑในการตัดสินใจ
และผังโรงงานทางเลือกตาง ๆ ที่เปนอิสระตอกัน โดยรูปแบบปญหา ประกอบดวย 
 
ระดับที่ 1   เปนระดับชั้นของวัตถุประสงคในการตัดสินใจ ในที่นี้คือ 
  การเลือกผังโรงงานที่เหมาะสมสําหรับโรงงานผลิตเครื่องปรับอากาศกรณีศึกษา 
ระดับที่ 2   เปนระดับชั้นของปจจัยที่ใชในการเลือกผังโรงงาน ไดแก  

  - ระยะทางในการขนถายวัสดุ 
  - การใชประโยชนของพื้นที่ 
  - การไหลของวัสดุมีประสิทธิภาพ 
  - มีการใชเครื่องจักรและอุปกรณอยางมีประสิทธิภาพ 
  - ความปลอดภัยของโรงงานและการทํางาน 
  - ลักษณะรูปราง, คานิยม และการยอมรับ 

ระดับที่ 3  เปนระดับชั้นของผังโรงงานทางเลือก ซึ่งไดแก ผังโรงงานทางเลือกทั้ง 5 แบบ 
 
  2. สําหรับผังโรงงานผลิตเครื่องปรับอากาศกรณีศึกษา พบวาจากการศึกษาประยุกตใช
กระบวนการลําดับขั้นเชิงวิเคราะห เพื่อเลือกผังโรงงานที่เหมาะสม สรุปได ดังนี้ 
   

 ในการเปรียบเทียบความสําคัญของปจจัยไดผล ดังนี้ 
    คาน้ําหนัก 
อันดับที่ 1  ระยะทางในการขนถายวัสดุ  32.1% 
อันดับที่ 2  การไหลของวัสดุมีประสิทธิภาพ  32.1% 
อันดับที่ 3  มีการใชเครื่องจักรและอุปกรณอยางมีประสิทธิภาพ  12.2% 
อันดับที่ 4  ความปลอดภัยของโรงงานและการทํางาน  12.2% 
อันดับที่ 5  ลักษณะรูปราง, คานิยม และการยอมรับ  6.0% 
อันดับที่ 6  การใชประโยชนของพื้นที่  5.3% 

 
 ในการวิเคราะหคาน้ําหนักของผังโรงงานภายใตปจจัยตาง ๆ ขางตน พบวาผูตัดสินใจ

ควรเลือกผังโรงงานแบบที่ 5 ดังนี้ 
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    คาน้ําหนัก 

อันดับที่ 1  ผังโรงงานทางเลือกที่ 5  37.4% 
อันดับที่ 2  ผังโรงงานทางเลือกที่ 1  23.9% 
อันดับที่ 3  ผังโรงงานทางเลือกที่ 2  17.2% 
อันดับที่ 4  ผังโรงงานทางเลือกที่ 4  13.0% 
อันดับที่ 5  ผังโรงงานทางเลือกที่ 3  8.5% 

3.  จากกรณีศึกษาในงานวิจัยครั้งนี้  จะเห็นไดวาการนําเอากระบวนการลําดับขั้นเชิง
วิเคราะหมาใชในการตัดสินใจเลือกผังโรงงาน จะชวยใหผูตัดสินใจสามารถบอกถึงความสําคัญของ
ปจจัยตาง ๆ โดยเปรียบเทียบปจจัยตาง ๆ ที่มีผลตอการตัดสินใจและยังสามารถชวยใหผูตัดสินบอก
ถึงผังโรงงานที่ควรจะเลือกภายใตปจจัยหนึ่ง  ๆ  โดยสามารถบอกไดวาผังโรงงานใดเหมาะสมที่สุด 
แมวาความสําคัญของปจจัยหรือความแตกตางของทางเลือกจะมีความไดเปรียบตางกันไมมาก 
นอกจากนี้กระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห  ยังชวยใหผูตัดสินใจสามารถตรวจสอบความ
สอดคลองของขอมูลและวิเคราะหความไว  ดดยใชทฤษฎีไฮเกนเวคเตอรในการวิเคราะห  และ
งานวิจัยนี้ยังไดนําเอาโปรแกรมสําเร็จรูป Expert Choice 2000 เขามาชวยในการตัดสินใจไดรวดเร็ว
และแมนยํายิ่งขึ้นดวย 

4.  โปรแกรมสําเร็จรูป  Expert  Choice  2000  เปนสวนหนึ่งในระบบวิเคราะหการตัดสินใจ
แบบพหุเกณฑที่อยูบนพื้นฐานของกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห  (The  Analytic  Hierarchy 
Process)  ที่เปนที่นิยมในปจจุบัน  เปนวิธีการที่เขาใจงายและสามารถทําการตัดสินใจไดทั้งขอมูลที่
วัดไดและการตัดสินใจจากผูตัดสินใจ  นั่นคือ  สามารถใชไดกับตัวแปรพหุเกณฑในการตัดสินใจที่
ใชเกณฑการตัดสินใจทั้งรูปแบบรูปธรรม  (Objective)  และนามธรรม  (Subjective)  ดังนั้นจึงมี
ความสามารถในการที่จะชวยใหผูตัดสินใจมีการตัดสินใจที่เปนระบบดียิ่งขึ้น  แตอยางไรก็ดี
โปรแกรม  Expert  Choice  200  ก็ไมสามารถที่จะแทนที่การตัดสินใจของมนุษยได  และไมสามารถ
ประกันความถูกตองของคําตอบที่ได  โดยโปรแกรมนี้เปนเพียงระบบสนับสนุนการตัดสินใจโดย
ผูเชี่ยวชาญและไมไดทําการตัดสินใจแตชวยสนับสนุนในการตัดสินใจเทานั้น  ดังนั้นสิ่งที่สําคัญ
ที่สุดในการตัดสินใจเลือกผังโรงงานครั้งนี้  คือ  การเลือกผูทําแบบสอบถามที่มีความเชี่ยวชาญ 
รวมถึงตองมีความรู ความเขาใจในสภาพพื้นที่ของผังโรงงานที่เปนทางเลือกและปจจัยตาง ๆ ที่มีผล
ตอการดําเนินกิจการของโรงงาน  หากใชผูตัดสินใจที่ถูกตองเหมาะสมแลว  จะทําใหการตัดสินใจ
เปนไปอยางถูกตองที่สุด 
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 8.1.3 ประโยชนที่ไดรับจากการวิจัย 

1.   งานวิจัยฉบับนี้ไดรวบรวมขอมูลตาง  ๆ  ที่เกี่ยวของกับออกแบบผังโรงงานของโรงงาน
กรณีศึกษาไวอยางเปนระบบทั้งหมด  โดยศึกษารูปแบบและขั้นตอนกระบวนการผลิตอยางละเอียด
เพื่อทําการวิเคราะห  ในรูปแบบของการสรางแผนภูมิกระบวนการผลิต,  แผนภูมิการไหล,  แผนภาพ
การไหล  ของสายการผลิตทั้ง  6  สายการผลิตในโรงงานกรณีศึกษา  รวมถึงการสรางแผนภูมิ
ความสัมพันธของสวนตาง ๆ ภายในโรงงานกรณีศึกษา 

2.   จากผลการวิจัย  ในสวนของการคัดเลือกปจจัยในการตัดสินใจ,  คานหนักของแตละ
ปจจัยที่เกี่ยวของ  และคาน้ําหนักของผังโรงงานทางเลือกภายใตปจจัยตาง  ๆ  จนถึงผลที่ไดจากการ 
ทําใหผูบริหารของโรงงานกรณีศึกษา  มีแนวทางประกอบในการตัดสินใจเลือกผังโรงงานที่
เหมาะสมของพื้นที่โรงงานแหงใหม  

3.   ผังโรงงานทางเลือกที่  5  ที่ไดจากการวิจัยนั้น  เปนผังโรงงานที่มีการใชประโยชนของ
พื้นที่ไดดีกวาผังโรงงานทางเลือกอื่น  ๆ  คือ  มีปริมาณพื้นที่วางเปลานอยที่สุดและมีพื้นที่เปนสวน
ของสายการผลิตมากที่สุด สวนในดานอื่น ๆ ผังโรงงานทางเลือกนี้เปนผังโรงงานที่ระยะทางในการ
ขนถายวัสดุสั้นที่สุด  ทั้งระยะทางจากจุดเก็บวัตถุดิบถึงสายการผลิตและระยะทางจากสายการผลิต
ถึงอาคารเก็บสินคาสําเร็จรูป  และการไหลของวัสดุมีประสิทธิภาพมากที่สุด  ซึ่งจะชวยในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

8.2 ปญหาที่พบในงานวิจัย 

  แมวากระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห (The Analytic Hierarchy Process) จะเปน
กระบวนการที่มีประสิทธิภาพในการวิเคราะหปญหาการตัดสินใจ แตในงานวิจัยครั้งนี้ก็ยังพบวามี
ปญหา ดังนี้ 

1. หากมีเกณฑทีใชในการตัดสินใจจํานวนมาก  สงผลใหตองมีการเปรียบเทียบมากและ
ยากขึ้น  หากผูตัดสินใจไมเขาใจในหลักการวิเคราะหปญหา  จะสงผลใหเกิดการสับสนในการ
เปรียบเทียบไดงาย  และอาจจะทําใหขอมูลที่ไดไมถูกตองเทาที่ควร  แมวาขอมูลที่ถูกตองจะตองมี
อัตราสวนความไมสอดคลองต่ํากวา  0.1  แตขอมูลที่มีอัตราสวนความไมสอดคลองต่ํากวา  0.1  ไม
จําเปนตองเปนขอมูลที่ถูกตองเสมอไป 
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2. ในการเปรียบเทียบทางเลือกแตละทางเลือกนั้น  ผูตัดสินใจจะตองมีขอมูลในการ

เปรียบเทียบอยางครบถวนจึงจะสามารถเปรียบเทียบได  ดังนั้นหากไมมีขอมูลในการเปรียบเทียบที่
เพียงพอ  อาจจะทําใหการเปรียบเทียยบไมถูกตอง  ซึ่งหากมีขอมูลแตละผังโรงงานทางเลือกที่
ครบถวนในการพิจารณาก็จะทําใหการตัดสินใจแมนยํามากขึ้นดวย 

8.3 ขอเสนอแนะ 

  1. รูปแบบปญหาของกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะหและขอมูลที่ไดจากการวิจัยนี้ เปน
เพียงกรณีศึกษาของการเลือกผังโรงงานผลิตเครื่องปรับอากาศแหงหนึ่งเทานั้น แตในการตัดสินใจ
เลือกผังโรงงานของโรงงานผลิตอื่น ๆ ก็จะมีความแตกตางกันในแตละกรณี ๆ ไป อันเนื่องมาจาก
ความแตกตางในลักษณะเฉพาะของแตละโรงงาน วัตถุประสงคของแตละโรงงาน ดังนั้นการนํา
ผลการวิจัยฉบับนี้ไปประยุกตใชเลือกผังโรงงานอื่น ๆ ควรจะตองมีการปรับปรุงปจจัยหรือ
ทางเลือก เพื่อใหเหมาะสมกับลักษณะเฉพาะของแตละโรงงานที่แตกตางกันไป 

  2. การพิจารณาเลือกปจจัยที่จะใชในการตัดสินใจ จะตองศึกษาในรายละเอียดของปจจัย
ตาง ๆ ดวยวามีความซ้ําซอนกันของขอมูลที่ใชในการประกอบการตัดสินใจในแตละปจจัยหรือไม 
ซึ่งหากขอมูลมีการซ้ําซอนกันอาจจะทําใหการตัดสินใจนั้นผิดพลาดได ดังนั้นการกําหนดปจจัยที่
จะใชในการตัดสินใจจึงไมควรมีความซ้ําซอนของขอมูลเกิดขึ้น 

  3. ในการพัฒนารูปแบบการตัดสินใจ สําหรับกรณีอื่น ๆ ผูที่จะทําการตัดสินใจไมจําเปน
จะตองมีเพียงทานเดียวเหมือนกับโรงงานกรณีศึกษาในงานวิจัยฉบับนี้ก็ได ซึ่งสามารถระบุผู
ตัดสินใจไดมากกวาหนึ่งทาน ซึ่งการตัดสินใจรวมกันแบบกลุม อาจจะทําใหไดผลลัพธจากการ
ตัดสินใจที่ดีกวาการตัดสินใจแบบเพียงทานเดียวก็ได 

  4. ในการออกแบบสอบถามที่จะใหผูตัดสินใจตอบนั้น ควรจะตองมีการอธิบายถึงวิธีการ
ตอบแบบสอบถามใหแกผูตอบแบบสอบถามอยางชัดเจน และควรจะอธิบายถึงวิธีการของ
กระบวนการลําดับขั้นเชิงวิเคราะหใหแกผูตอบแบบสอบถามเขาใจ เพื่อที่ผูตัดสินใจจะไดทราบถึง
วิธีการในการประเมินที่ถูกตองและจะสงผลใหขอมูลที่จะนํามาวิเคราะหถูกตองแมนยํามากขึ้นดวย 

  5. เนื่องจากวิธีการของกระบวนการลําดับขั้นเชิงวิเคราะหนั้น มีความยุงยากพอสมควร 
เนื่องจากสเกลที่ใชมีความถี่หลายขั้นและจะตองมีการเปรียบเทียบปจจัยและทางเลือกทุกคู ใน
บางครั้งปจจัยที่เกี่ยวของในการตัดสินใจก็มีจํานวนมาก ดังนั้นในการออกแบบแบบสอบถามควรจะ
ทําใหผูตอบแบบสอบถามสามารถตอบคําถามไดงาย ไมเกิดความสับสน  
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ภาคผนวก ก 
 

แบบสอบถาม 
ประกอบวิทยานิพนธมหาบัณฑิต 

 
 
 

เรื่อง 

การวิเคราะหทางเลือกในการวางผังโรงงาน : กรณีศึกษาโรงงานประกอบเครื่องปรับอากาศ 

 
 
วัตถุประสงค :  

แบบสอบถามเพื่อการศึกษาความครบถวนของปจจัยและเรียงลําดับปจจัยที่มีผลกระทบตอการเลือกผัง
โรงงานทางเลือกสําหรับโรงงานผลิตเครื่องปรับอากาศ 
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แบบสอบถาม 

ปจจัยที่มีผลกระทบตอการเลือกผังโรงงานสําหรับโรงงานผลิตเครื่องปรับอากาศ 

  กรุณาใหเหตุผลเรียงลําดับความสําคัญของปจจัยดังตอไปนี้ (หากปจจัยใดที่มีความสําคัญ
กรุณาเรียงลําดับความสําคัญและใหเหตุผลประกอบ สําหรับปจจัยที่ไมมีความสําคัญ ไมตอง
เรียงลําดับความสําคัญ แตกรุณาใหเหตุผลประกอบการพิจารณา) 

  การใหคะแนนความสําคัญของปจจัย 
“1” หมายถึง มีความสําคัญมากเปนอันดับ 1  
“6” หมายถึง มีความสําคัญเปนอันดับ 6  

 
ขอมูลของผูตอบแบบสอบถาม 
ตําแหนง ………………………………………………………………………………………. 
การศึกษา …………………………………………………………………………………….. 
ประสบการณทํางานที่เกี่ยวของกับการผลิตเครื่องปรับอากาศ………………………………… 
ลักษณะธุกิจ …………………………………………………………………………………… 
ที่ตั้งโรงงาน …………………………………………………………………………………… 
 
……… ระยะทางในการขนถายวัสดุ 
  เหตุผล………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………. 
……… การใชประโยชนของพื้นที่ 
  เหตุผล………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………. 
……… การไหลของวัสดุมีประสิทธิภาพ 
  เหตุผล………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………. 
 
 



 

150 

……… มีการใชเครื่องจักรและอุปกรณอยางมีประสิทธิภาพ 
  เหตุผล………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………. 
……… ความปลอดภัยของโรงงานและการทํางาน 
  เหตุผล………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………. 
……… ลักษณะรูปราง, คานิยม และการยอมรับ 
  เหตุผล………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………. 
……… อื่น ๆ ไดแก 
  เหตุผล………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………. 
……… อื่น ๆ ไดแก 
  เหตุผล………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………. 
……… อื่น ๆ ไดแก 
  เหตุผล………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………. 
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ภาคผนวก ข. 
 
 

แบบสอบถาม 
ประกอบวิทยานิพนธมหาบัณฑิต 

 
 
 

เรื่อง 

การวิเคราะหทางเลือกในการวางผังโรงงาน : กรณีศึกษาโรงงานประกอบเครื่องปรับอากาศ 

 
 
วัตถุประสงค :  
 แบบสอบถามฉบับนี้มุงหมาย เพื่อที่จะศึกษาคาน้ําหนักความสําคัญเปรียบเทียบของแตละปจจัยในการ
เลือกผังโรงงานผลิตเครื่องปรับอากาศ คะแนนที่รวบรวมไดจากแบบสอบถามจะถูกวิเคราะหโดยอาศัยทฤษฎีและ
วิธีการของกระบวนการลําดัลชั้นเชิงวิเคราะห โดยใชโปรแกรมสําเร็จรูป Expert Choice 
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ตารางเกณฑมาตรฐานที่ใชในการเปรียบเทียบความสําคัญ 

 

คาความสําคัญ นิยาม คําอธิบาย
1 มีความสําคัญเทากัน ปจจัยทั้งสองที่กําลังพิจารณาเปรียบเทียบมี

ความสําคัญเทาเทียมกัน
3 มีความสําคัญมากกวา

พอประมาณ
ปจจัยที่กําลังพิจารณาเปรียบเทียบ มี
ความสําคัญมากกวาปจจัยตัวหนึ่ง
พอประมาณ

5 มีความสําคัญมากกวาอยาง
เดนชัด

ปจจัยที่กําลังพิจารณาเปรียบเทียบ มี
ความสําคัญมากกวาปจจัยอีกตัวหนึ่งอยาง
เดนชัด

7 มีความสําคัญมากกวาอยาง
เดนชัดมาก

ปจจัยที่กําลังพิจารณาเปรียบเทียบ มี
ความสําคัญมากกวาปจจัยอีกตัวหนึ่งอยาง
เดนชัดมาก

9 มีความสําคัญมากกวาอยางยิ่ง คาความสูงสุดที่จะเปนไปได ในการ
พิจารณาเปรียบเทียบปจจัยทั้งสอง

2,4,6,8 เปนความสําคัญระหวาง
กลางของคาที่กลาวไวขางตน

คาความสําคัญในการเปรียบเทียบปจจัยถูก
พิจารณาวาควรเปนคาระหวางกลางของ
คาที่กลาวไวขางตน
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คําถามที่ใชในแบบสอบถาม 
   

คําถามที่ใชในแบบสอบถามจะเปนการเปรียบเทียบเปนคู  ๆ  โดยผูตอบแบบสอบถาม
จะตองเปรียบเทียบความสําคัญหรือความนาดึงดูดใจของทางเลือกสองทางเลือก  โดยจะถูกวัดโดย
สเกลดังตารางเกณฑมาตรฐานขางตน 
วิธีการตอบแบบสอบถาม 
  ในการเปรียบเทียบ  2  ปจจัย  เชน  ปจจัย  C1  กับ  ปจจัย  C2  ถาทานมีความเห็นวา  C1  มี
ความสําคัญมากกวา  C2  โดยใหคาความสําคัญเปนแบบ  “มีความสําคัญมากกวาอยางยิ่ง”  ดังนั้น
คําตอบของทานจะเปน “9” ตัวอยางเชน 
 
คําถาม : ทานใหความสําคัญกับ “C1” มากหรือนอยกวา “C2” เทาไหร? 
คําตอบ :           

 
 
  ในทางตรงกันขามสําหรับคําถามเดียวกันถาทานมีความเห็นวา  C2  มีความสําคัญมากกวา 
C1  โดยใหคาความสําคัญเปนแบบ  “มีความสําคัญมากกวาอยางยิ่ง”  ดังนั้นคําตอบของทานจะเปน 
“1/9” ตัวอยางเชน 
 
คําถาม : ทานใหความสําคัญกับ “C1” มากหรือนอยกวา “C2” เทาไหร? 
คําตอบ :           
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แบบสอบถามสวนที่ 1 : การเปรียบเทียบความสําคัญของปจจัย 
 
1. ทานใหความสําคัญกับ “ระยะทางในการขนถายวัสดุ” มากหรือนอยกวา “การใชประโยชนของ
พื้นที่” เทาไหร? 
คําตอบ :        

 
2. ทานใหความสําคัญกับ “ระยะทางในการขนถายวัสดุ” มากหรือนอยกวา “ประสิทธิภาพของการ
ไหลของวัสดุ” เทาไหร? 
คําตอบ :        

 
3. ทานใหความสําคัญกับ “ระยะทางในการขนถายวัสดุ” มากหรือนอยกวา “การใชเครื่องจักรและ
อุปกรณอยางมีประสิทธิภาพ” เทาไหร? 
คําตอบ :        

 
4. ทานใหความสําคัญกับ “ระยะทางในการขนถายวัสดุ” มากหรือนอยกวา “ความปลอดภัยของ
โรงงานและการทํางาน” เทาไหร? 
คําตอบ :        

 
5. ทานใหความสําคัญกับ “ระยะทางในการขนถายวัสดุ” มากหรือนอยกวา “ลักษณะรูปราง, คานิยม 
และการยอมรับ” เทาไหร? 
คําตอบ :        

 
6. ทานใหความสําคัญกับ “การใชประโยชนของพื้นที่” มากหรือนอยกวา “ประสิทธิภาพของการ
ไหลของวัสดุ” เทาไหร? 
คําตอบ :        

 
7. ทานใหความสําคัญกับ “การใชประโยชนของพื้นที่” มากหรือนอยกวา “การใชเครื่องจักรและ
อุปกรณอยางมีประสิทธิภาพ” เทาไหร? 
คําตอบ :        
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8. ทานใหความสําคัญกับ “การใชประโยชนของพื้นที่” มากหรอืนอยกวา “ความปลอดภัยของ
โรงงานและการทํางาน” เทาไหร? 
คําตอบ :        

 
9. ทานใหความสําคัญกับ “การใชประโยชนของพื้นที่” มากหรือนอยกวา “ลักษณะรูปราง, คานิยม 
และการยอมรับ” เทาไหร? 
คําตอบ :        

 
10. ทานใหความสําคัญกับ “ประสิทธิภาพของการไหลของวัสดุ” มากหรือนอยกวา “การใช
เครื่องจักรและอุปกรณอยางมีประสิทธิภาพ” เทาไหร? 
คําตอบ :        

 
11. ทานใหความสําคัญกับ “ประสิทธิภาพของการไหลของวัสดุ” มากหรือนอยกวา “ความปลอดภัย
ของโรงงานและการทํางาน” เทาไหร? 
คําตอบ :        

 
12. ทานใหความสําคัญกับ “ประสิทธิภาพของการไหลของวัสดุ” มากหรือนอยกวา “ลักษณะรูปราง
, คานิยม และการยอมรับ” เทาไหร? 
คําตอบ :        

 
13. ทานใหความสําคัญกับ “การใชเครื่องจักรและอุปกรณอยางมีประสิทธิภาพ” มากหรือนอยกวา 
“ความปลอดภัยของโรงงานและการทํางาน” เทาไหร? 
คําตอบ :        

 
14. ทานใหความสําคัญกับ “การใชเครื่องจักรและอุปกรณอยางมีประสิทธิภาพ” มากหรือนอยกวา 
“ลักษณะรูปราง, คานิยม และการยอมรับ” เทาไหร? 
คําตอบ :        
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15. ทานใหความสําคัญกับ “ความปลอดภัยของโรงงานและการทํางาน” มากหรือนอยกวา “ลักษณะ
รูปราง, คานิยม และการยอมรับ” เทาไหร? 
คําตอบ :        

 
 
 
แบบสอบถามสวนที่ 2 : การเปรียบเทียบความเหมาะสมที่จะเปนผังโรงงานของแตละทางเลือกของ
ปญหา ภายใตปจจัยตาง ๆ มีทั้งหมด 42 ขอ ดังตอไปนี้ 
 
ความสําคัญเปรียบเทียบของทางเลือกกับปจจัย “ระยะทางในการขนถายวัสดุ”  
 
1. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 1” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 2” เทาไร 
คําตอบ :        

 
2. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 1” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 3” เทาไร 
คําตอบ :        

 
3. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 1” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 4” เทาไร 
คําตอบ :        

 
4. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 1” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 5” เทาไร 
คําตอบ :        

 
5. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 2” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 3” เทาไร 
คําตอบ :        

 
6. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 2” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 4” เทาไร 
คําตอบ :        
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7. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 2” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 5” เทาไร 
คําตอบ :        

 
8. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 3” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 4” เทาไร 
คําตอบ :        

 
9. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 3” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 5” เทาไร 
คําตอบ :        

 
10. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 4” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 5” เทาไร 
คําตอบ :        

 
 
 
ความสําคัญเปรียบเทียบของทางเลือกกับปจจัย “การใชประโยชนของพื้นที่”  
 
11. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 1” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 2” เทาไร 
คําตอบ :        

 
12. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 1” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 3” เทาไร 
คําตอบ :        

 
13. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 1” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 4” เทาไร 
คําตอบ :        

 
14. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 1” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 5” เทาไร 
คําตอบ :        
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15. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 2” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 3” เทาไร 
คําตอบ :        

 
16. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 2” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 4” เทาไร 
คําตอบ :        

 
17. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 2” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 5” เทาไร 
คําตอบ :        

 
18. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 3” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 4” เทาไร 
คําตอบ :        

 
19. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 3” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 5” เทาไร 
คําตอบ :        

 
20. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 4” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 5” เทาไร 
คําตอบ :        

 
 
 
ความสําคัญเปรียบเทียบของทางเลือกกับปจจัย “ประสิทธิภาพของการไหลของวัสดุ”  
 
21. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 1” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 2” เทาไร 
คําตอบ :        

 
22. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 1” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 3” เทาไร 
คําตอบ :        
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23. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 1” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 4” เทาไร 
คําตอบ :        

 
24. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 1” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 5” เทาไร 
คําตอบ :        

 
25. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 2” ดกีวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 3” เทาไร 
คําตอบ :        

 
26. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 2” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 4” เทาไร 
คําตอบ :        

 
27. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 2” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 5” เทาไร 
คําตอบ :        

 
28. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 3” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 4” เทาไร 
คําตอบ :        

 
29. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 3” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 5” เทาไร 
คําตอบ :        

 
30. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 4” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 5” เทาไร 
คําตอบ :        

 
 
 
ความสําคัญเปรียบเทียบของทางเลือกกับปจจัย “การใชเครื่องจักรและอุปกรณอยางมีประสิทธิภาพ”  
 
31. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 1” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 2” เทาไร 
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คําตอบ :        

 
32. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 1” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 3” เทาไร 
คําตอบ :        

 
33. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 1” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 4” เทาไร 
คําตอบ :        

 
34. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 1” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 5” เทาไร 
คําตอบ :        

 
35. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 2” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 3” เทาไร 
คําตอบ :        

 
36. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 2” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 4” เทาไร 
คําตอบ :        

 
37. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 2” ดกีวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 5” เทาไร 
คําตอบ :        

 
38. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 3” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 4” เทาไร 
คําตอบ :        

 
39. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 3” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 5” เทาไร 
คําตอบ :        

 
40. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 4” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 5” เทาไร 
คําตอบ :        
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ความสําคัญเปรียบเทียบของทางเลือกกับปจจัย “ความปลอดภัยของโรงงานและการทํางาน”  
 
41. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 1” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 2” เทาไร 
คําตอบ :        

 
42. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 1” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 3” เทาไร 
คําตอบ :        

 
43. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 1” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 4” เทาไร 
คําตอบ :        

 
44. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 1” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 5” เทาไร 
คําตอบ :        

 
45. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 2” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 3” เทาไร 
คําตอบ :        

 
46. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 2” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 4” เทาไร 
คําตอบ :        

 
47. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 2” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 5” เทาไร 
คําตอบ :        

 
48. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 3” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 4” เทาไร 
คําตอบ :        

 
49. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 3” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 5” เทาไร 
คําตอบ :        
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50. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 4” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 5” เทาไร 
คําตอบ :        

 
 
 
ความสําคัญเปรียบเทียบของทางเลือกกับปจจัย “ลักษณะรูปราง, คานิยม และการยอมรับ”  
 
51. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 1” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 2” เทาไร 
คําตอบ :        

 
52. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 1” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 3” เทาไร 
คําตอบ :        

 
53. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 1” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 4” เทาไร 
คําตอบ :        

 
54. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 1” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 5” เทาไร 
คําตอบ :        

 
55. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 2” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 3” เทาไร 
คําตอบ :        

 
56. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 2” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 4” เทาไร 
คําตอบ :        

 
57. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 2” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 5” เทาไร 
คําตอบ :        
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58. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 3” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 4” เทาไร 
คําตอบ :        

 
59. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 3” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 5” เทาไร 
คําตอบ :        

 
60. ทานมีความเห็นวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 4” ดีกวา “ผังโรงงานทางเลือกที่ 5” เทาไร 
คําตอบ :        
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

น.ส. รัชนีวรรณ ตั้งเผาพงศ สําเร็จการศึกษาระดับอุดมศึกษา ไดรับปริญญาวิศวกรรม
ศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ มหาวิทยาลัยเชียงใหม ในป พ.ศ. 2544 และไดเขา
ศึกษาตอในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะ
วิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย เมื่อป พ.ศ. 2549 
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