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 วตัถปุระสงค์ในการวิจยัเพื6อวิเคราะห์และปรับปรุงการวางผงัโรงงานสําหรับการเพิ6ม
สายการผลิตชดุบงัคบัเลี �ยวล้อหน้า เพื6อรองรับการสั6งผลิตที6เพิ6มสงูขึ �นภายในระยะเวลา 3 ปี
ข้างหน้า 
 การดําเนินงานวิจยัได้ใช้วิธีการวางผงัโรงงานอยา่งเป็นระบบ (The Systematic 
Layout Planning, SLP) ในการวางผงัโรงงานทางเลือก และได้นําเสนอขั �นตอนวิธีการในการ
เลือกผงัโรงงานด้วยวิธีการวิเคราะห์ปริมาณงานระหวา่งกระบวนการผลิตตามทฤษฎีของ 
Little’s Law ร่วมกบัวิธีกระบวนการลําดบัชั �นเชิงวิเคราะห์ (Analysis Hierarchy Process, 
AHP) ซึ6ง Little’s Law ให้ผลการวิเคราะห์เลือกกระบวนการที6มีปริมาณงานระหวา่ง
กระบวนการผลิตน้อย นบัเป็นความสําเร็จของอตุสาหกรรมประกอบรถยนต์ด้วยการขจดั
ความสญูเปล่าตามหลกัการผลิตแบบทนัเวลาพอดี สําหรับการนํา AHP มาประกอบการ
พิจารณาเนื6องจากต้องการให้ผู้บริหารและผู้ มีสว่นรับผิดชอบในพื �นที6ของโรงงานมีสว่นร่วมใน
การตดัสินใจ โดยการสํารวจความคดิเห็นและได้กําหนดปัจจยัที6มีผลตอ่การตดัสินใจเลือกผงั
โรงงานจากคะแนนที6มีคา่มากกวา่ 80% ซึ6งมีทั �งหมด 4 ปัจจยั คือ การไหลของวสัดทีุ6มี
ประสิทธิภาพ ต้นทนุของผงัโรงงาน ระยะทางในการขนย้ายวสัดแุละการใช้ประโยชน์ของพื �นที6
ตามลําดบัความสําคญั   

ผลการวิจยัพบว่าผงัโรงงานที6ได้ทําการคดัเลือกให้ปริมาณงานระหว่างกระบวนการ
ผลิตตํ6าสดุ และคา่นํ �าหนกัคะแนนจากวิธีกระบวนการ ล ําดบัชั �นเชิงวิเคราะห์สงูสดุ แตต้่องมีก
พิจารณาและประยุกต์ใช้ร่วมกับข้อจํากัดของผงัโรงงานปัจจุบนั ทําให้ผงัโรงงานใหม่ที6ได้ทํา
การปรับปรุงเมื6อเทียบกับผังโรงงานปัจจุบนัมีปริมาณงานระหว่างกระบวนการผลิตเพิ6มขึ �น 
41.6% แต่ระยะทางและเวลาการไหลของวสัดโุดยรวมลดลง 63.1% และ 55.6% จากผงั
โรงงานปัจจบุนัตามลําดบั และสามารถรองรับกบัยอดการสั6งผลิตภายในอีก 3 ปีข้างหน้าได้ 
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 This research aims to analyze and improve plant layout for installing of new 

front-axle production line in order to support the expansion of production volume in 

the next three years. 

 The system layout planning (SLP) has been applied to develop alternatives of 

plant layout design. Considering and analyzing criteria by applies Little’s Law theory 

approach with analysis hierarchy process (AHP). Little’s Law theory is applied to 

analyze minimum work in process, which is the key to succeed in automotive 

industries. It also helps to eliminate waste. Which lead to constant production follow 

just-in-time concept. Then analysis hierarchy process (AHP) is considered to include 

management and responsible person idea in decision-making process. Research 

can define related decision criteria to evaluate the best alternative which is scored 

greater than 80%. There are 4 criterias, the material flow performance is determined 

as the most relative importance, the second is cost of plant layout. The third is 

distance of material logistic, and utilizing plant area in respectively.  

             In this research, the best alternative is showed as the minimum work in 

process and the highest score of analysis hierarchy process. According to current 

plant layout limitation, work in process increases 41.6%, distance of material logistic 

and material flow performance decrease 63.1% and 55.6% respectively. So be able 

to match required capacity in the next three years. 
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บทที�  1 

บทนํา 

 
อตุสาหกรรมรถยนต์ถือเป็นหนึ�งในสินค้าอปุโภคบริโภคที�มีความต้องการตามการขยายตวั

ของสภาพเศรษฐกิจ ดงันั )นในการผลิตของอุตสาหกรรมรถยนต์จึงเป็นการผลิตตามความต้องการ

จากคําสั�งซื )อของลูกค้าที�มีการขยายตัวเป็นหลัก โดยปัจจุบันวงการอุตสาหกรรมรถยนต์มีการ

เติบโตขึ )นอย่างรวดเร็ว ดงัเช่นข้อมูลวิชาการ (สํานกังานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม [สศอ.] กระทรวง

อตุสาหกรรม, 2554) ถึงข้อสรุปภาวะเศรษฐกิจอุตสาหกรรมปี 2554 และแนวโน้มปี 2555 คือ

ภาวะอตุสาหกรรมรถยนต์ในปี 2555 คาดว่าจะมีการผลิตรถยนต์ประมาณ 2,000,000 คนั เพิ�มขึ )น

ร้อยละ 33 เมื�อเปรียบเทียบกบัชว่งเดียวกนัของปีที�ผ่านมา อนัเป็นผลจากการลงทนุผลิตรถยนต์รุ่น

ใหม่และรถยนต์ยี�ห้อใหม่ที�เริ�มผลิตในประเทศ เพื�อจําหน่ายในประเทศและส่งออกไปประเทศ

สําคญัในเอเชีย ตลอดจนการฟื)นตวัของอตุสาหกรรมรถยนต์ภายหลงัจากปัญหาอทุกภยัที�เกิดขึ )น

ในหลายพื )นที�ของประเทศ และการกระตุ้นยอดจําหน่ายจากนโยบายรถยนต์คนัแรก ประกอบกับ

การที�ประเทศไทยจะก้าวสู่การเป็นประชาคมเศรษฐกิจอาเซียนในปี 2558 ทําให้ภูมิภาคอาเซียน

ได้รับประโยชน์ทางด้านภาษี ดังนั )นจึงสามารถคาดการณ์ได้ว่าจะมีอัตราการขยายตัวสูงใน

อุตสาหกรรมรถยนต์ ส่งผลให้เกิดการแข่งขันในด้านส่วนแบ่งทางการตลาดและทางธุรกิจของ

บริษัทผู้ผลิตรถยนต์สงูเชน่กนั โดยการมุ่งเน้นที�จะตอบสนองตอ่ยอดการสั�งผลิตที�เพิ�มขึ )นจึงเป็นสิ�ง

สําคญั ซึ�งการเพิ�มสายการผลิตเป็นหนึ�งในวิธีที�จะสามารถเพิ�มกําลังการผลิตได้ จึงต้องทําการ

ออกแบบผงัโรงงานที�เหมาะสมในการรองรับสายการผลิตที�เพิ�มขึ )น และทําให้ต้นทนุการผลิตลดลง 

ก่อให้เกิดการแขง่ขนัผลิตภณัฑ์ในด้านราคา และสามารถเป็นผู้ นําทางการตลาดได้ 

 

1.1 ข้อมลทั�วไปของโรงงานกรณีศึกษาู  

 

โรงงานกรณีศกึษาเป็นโรงงานผลิตและประกอบชิ )นส่วนรถยนต์แห่งใหญ่ของประเทศไทย 
มีศนูย์การผลิตอยู่ในแถบภาคกลาง มีผลิตภณัฑ์อยู่ในประเภทของรถยนต์และชิ )นส่วนที�ใช้สําหรับ
ประกอบรถยนต์สง่ให้กบัลกูค้าทั )งภายในประเทศและตา่งประเทศ  
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รถยนต์เป็นยานพาหนะประเภทหนึ�งที�มีกระบวนการผลิตที�ซบัซ้อน มีชิ )นส่วนที�แบง่ออกได้
เป็นหลายประเภทตามตําแหนง่การประกอบและประโยชน์ใช้สอย ในสายการผลิตรถยนต์จะอยู่ใน
รูปแบบหนึ�งสายการผลิตสามารถผลิตรถยนต์ได้หลายรุ่น โดยจะขึ )นอยู่กับคําสั�งซื )อของลกูค้าเป็น
หลกั เพื�อตอบสนองความต้องการของลกูค้าที�หลากหลาย  

สายการผลิตรถยนต์ของโรงงานดงัรูปที� 1 สามารถแบง่ออกเป็นประเภทของกระบวนการ
ผลิตได้ดงันี )     

1.1.1 กระบวนการปัEมขึ )นรูปโลหะแผน่ (Press shop) 
กระบวนการที�จะแปรสภาพจากแผ่นเหล็กเป็นชิ )นส่วนต่างๆ ของตวัถังรถยนต์ 

เช่น ประต ูหลงัคา สามารถแบง่การทํางานออกเป็น 4 ขั )นตอนหลกั เริ�มจากการป้อนแผ่น
เหล็กเข้าเครื�องอดั จากนั )นเครื�องอัดตวัแรกจะทําการปัEมขึ )นรูปชิ )นงานตามลักษณะของ
อปุกรณ์ที�เรียกว่าแม่พิมพ์ (Die) ขั )นตอนนี )เราเรียกว่าการปัEมขึ )นรูป (Draw) และเครื�องอดั
ตวัที�สองจะเป็นขั )นตอนการตดัขอบ (Trim) แยกส่วนที�ไม่ใช้งานออกไป เครื�องที� 3 เป็น
กระบวนการเจาะรู (Piercing) และขั )นตอนสุดท้ายจะเป็นการพับขอบ (Flange หรือ 
Bending)  
1.1.2 กระบวนการเชื�อมประกอบตวัถงั (Welding shop) 

กระบวนการนี )จะนําชิ )นส่วนที�เป็นโลหะซึ�งได้ผ่านกระบวนการขึ )นรูปมาแล้ว และ
โลหะบางส่วนจากทางผู้ผลิตสินค้าและวตัถดุิบ (Supplier) มาเชื�อมประกอบให้เป็นตวัถงั
รถ ซึ�งชิ )นส่วนแตล่ะชิ )นจะถกูกําหนดตําแหน่งในการประกอบโดยใช้อปุกรณ์ที�เรียกว่าจิEก 
(Jig) เป็นตวัยึดจบั จากนั )นพนกังานจะนําปืนยิงเชื�อมจดุ (Spot welding gun) มายิงหรือ
เชื�อมสว่นตา่งๆ เข้าด้วยกนั หลงัจากการเชื�อมประกอบเป็นรูปตวัถงัรถแล้ว ก็จะต้องมีการ
ใสช่ิ )นสว่นอื�นๆ เชน่ บงัโคลนหน้า ประต ูฝาหน้า จากนั )นจะเป็นการขดัแตง่ เพื�อให้จดุเชื�อม
และรอยต่อต่างๆ มีความเรียบร้อย สวยงาม ก็จะได้ตวัถังรถที�สมบูรณ์เพื�อนําส่งไปยัง
กระบวนการตอ่ไป 
1.1.3 กระบวนการทําสี (Paint shop) 

ขั )นตอนหลังจากที�ได้ตัวถังรถจากการเชื�อมประกอบแล้ว ตัวถังที�เป็นโลหะนั )น
จะต้องนํามาพน่สีเพื�อความสวยงามและเป็นการป้องกนัการเกิดสนิม สําหรับกระบวนการ
ทําสีสามารถสรุปเป็นขั )นตอนหลกัๆ ได้ดงันี )     

1) ขั )นตอนการล้างและเตรียมผิวเหล็ก โดยจะนําตวัถงัเข้าล้างคราบไขมนัและสิ�ง
สกปรก  
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2) ขั )นตอนการชบุสีด้วยกระแสไฟฟ้าหรืออีดีพี (Electro deposition paint) เป็น
การชบุสีด้วยกระแสไฟฟ้าเพื�อให้เนื )อสีสามารถเข้าไปเกาะติดที�ตวัถงัรถ หลงัจาก
นั )นก็จะนําเข้าอบสีให้แห้ง        
3) ขั )นตอนการหยอดกาว ในขั )นตอนนี )จะอดุแนวตอ่ตา่งๆ ของชิ )นส่วนแตล่ะชิ )น                             
4) ขั )นตอนการพ่นสีพื )น สําหรับการพ่นสีพื )นจะเป็นการเตรียมเฉดของสีให้
ใกล้เคียงกบัสีจริงเมื�อทําการพน่สีเสร็จจะถกูสายพานลําเลียงเข้าสูห้่องอบสี 
5) ขั )นตอนการขดันํ )า เป็นการขดัแตง่ด้วยกระดาษทรายเนื )อละเอียด  

6) ขั )นตอนการพ่นสีจริง โดยการใช้หุ่นยนต์พ่นสีทั )งสีพื )นและสีจริง จะทําให้การ
พ่นสีมีประสิทธิภาพ สีมีความเงางามและสมํ�าเสมอ เพิ�มความสวยงามและ
คณุภาพของสีตวัถงัรถ  

1.1.4 กระบวนการประกอบ (Assembly shop) 
หน้าที�หลกัของกระบวนการประกอบคือการนําเอาชิ )นส่วนหลกัมาประกอบเข้ากบั

ตวัรถ สามารถสรุปเป็นขั )นตอนได้ดงันี )  
1) การประกอบโครงรถ (แชสซีส์: Chassis) ส่วนของแชสซีส์ คือส่วนที�เป็นฐาน
ของรถยนต์ ซึ�งเป็นที�ยึดประกอบของชิ )นส่วนสําคญัๆ เช่น เครื�องยนต์ ระบบ
รองรับนํ )าหนกัล้อ ระบบบงัคบัเลี )ยว เป็นต้น 
2) การประกอบส่วนของตวัถงัหรือหวัเก๋ง ส่วนของตวัถงัหรือหวัเก๋ง หรือในห้อง
โดยสารนั )นจะประกอบด้วยอุปกรณ์อํานวยความสะดวก เช่น เบาะ พวงมาลัย 
อปุกรณ์บงัคบัเลี )ยว  
3) การประกอบขั )นตอนสุดท้ายเป็นการประกอบแชสซีส์กับส่วนของตวัถังเข้า
ด้วยกนั  

1.1.5 กระบวนการตรวจสอบคณุภาพ (Quality shop) 
กระบวนการนี )สามารถแบง่ได้เป็น 2 สว่น คือ 
1) การตรวจสอบชิ )นส่วนที�ประกอบเป็นรถยนต์ เป็นการตรวจสอบเพื�อควบคมุ
คุณภาพของชิ )นส่วนที�ผู้ ผลิตชิ )นส่วนได้ผลิตขึ )น ให้ได้คุณภาพตามมาตรฐานที�
กําหนดไว้ โดยมีลักษณะที�จะต้องควบคุมโดยทั�วไป คือขนาดรูปร่าง นํ )าหนกั 
ความแข็งแรงของวสัด ุความทนทานตอ่สภาพตา่งๆ เป็นต้น  
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2) การตรวจสอบเมื�อเป็นรถสําเร็จรูป โดยทั�วไปจะมีหวัข้อในการตรวจสอบตาม
สายงาน ลกัษณะภายใน ภายนอก โดยคํานึงถึงความสวยงามเป็นหลัก และ
ระบบการทํางานของอปุกรณ์เป็นสําคญั 

1.1.6 กระบวนการขนสง่ (Logistics shop) 
กระบวนการขนส่งเป็นกระบวนการสนบัสนุนการผลิตที�สําคญั คือวางแผนการ

จดัการชิ )นส่วนเริ�มตั )งแตก่ารรับสินค้าจากผู้ผลิต และขนส่งภายในกระบวนการผลิตแตล่ะ
กระบวนการอย่างเป็นระบบและส่งมอบสู่ลูกค้า โดยใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
(Toyota Production System: TPS) เช่น ระบบดึง (Pull system) หรือระบบคมับงั 
(Kanban system) เพื�อใช้ในการเรียก-จ่ายชิ )นส่วนเข้าสู่กระบวนการผลิต โดยรูปแบบการ
จดัการขนสง่มีหลากหลายชนิดที�ใช้งานอยู่ เช่น ระบบสายพานลําเลียง ระบบยานพาหนะ
ขนสง่ภายในและระหวา่งกระบวนการ เป็นต้น  
1.1.7 กระบวนการผลิตชิ )นสว่นเรซิ�น (Resin shop) 

ผลิตภัณฑ์ที�ได้จากการผลิตได้แก่ กันชนหน้า กนัชนหลงั และแผงหน้าปัทม์ โดย
กระบวนการของแผนกผลิตชิ )นส่วนเรซิ�นเป็นการผสมกันระหว่างกระบวนการขึ )นรูป
พลาสตกิแบบฉีดกบักระบวนการทําสีชิ )นสว่นพลาสติกที�ได้จากการฉีด และทําการส่งมอบ
ให้กบัแผนกประกอบชิ )นสว่นรถยนต์เป็นกระบวนการถดัไป 
1.1.8 กระบวนการผลิตชิ )นสว่นชดุบงัคบัเลี )ยวล้อหน้าและแกนพวงมาลยั (Part shop) 

ผลิตภณัฑ์ที�ได้จากการผลิตมีอยู่ 2 ชนิด คือชดุบงัคบัเลี )ยวล้อหน้า (Front-axle) 
และแกนพวงมาลยั (Steering column) โดยชิ )นส่วนทั )ง 2 ชนิดจะประกอบด้วยวตัถุดิบ
ขนาดใหญ่ (Big part) กบัวตัถดุิบขนาดเล็ก (Small part) จากผู้ผลิตสินค้าและวตัถดุิบ 
(Supplier) ประกอบเข้าด้วยกนั จากนั )นจะส่งไปให้กบัแผนกประกอบชิ )นส่วนรถยนต์ และ
สง่ออกเป็นชิ )นสว่นอะไหลไ่ปยงัในและตา่งประเทศ 



 
 

 
5 

 
รูปที� 1 ขั )นตอนกระบวนการผลิตรถยนต์ 

 
1.2 ที�มาและความสาํคัญของปัญหา 

 

ปัจจบุนัวงการอตุสาหกรรมรถยนต์มีการเตบิโตขึ )นอยา่งรวดเร็ว ส่งผลให้เกิดการแข่งขนัใน
ด้านการตลาดและทางธุรกิจสงู ดงันั )นทางฝ่ายโรงงานก็พยายามที�จะผลิตรถออกมาให้ได้จํานวน
และคณุภาพตรงตามความต้องการของตลาด ซึ�งจะเห็นได้ว่าการวางแผนควบคมุการผลิตเพื�อให้
การผลิตเป็นไปตามเป้าหมายที�วางไว้เป็นสิ�งที�สําคญั 

กระบวนการที�นํามาทําเป็นกรณีศกึษาสําหรับโรงงานแห่งนี ) คือกระบวนการผลิตชิ )นส่วน
ชดุบงัคบัเลี )ยวล้อหน้า (Front-axle) เพราะเป็นแผนกแม่แบบในเรื�องของการพฒันาการผลิต โดย
ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System: TPS) และมีความสามารถในการ
ผลิตตํ�าเมื�อเทียบกบัความต้องการของตลาดที�สงู เนื�องจากต้องสง่ไปประกอบที�โรงงานประกอบ
ถึง 2 แหง่ อีกทั )งยงัสง่เป็นอะไหลร่ถยนต์ไปขายยงัในและตา่งประเทศอีกด้วย  

แผนกผลิตชิ )นส่วนชดุบงัคบัเลี )ยวล้อหน้า (Front-axle) ได้รับแผนการผลิตจากแผนกวาง
แผนการผลิต (Production planning) ล่วงหน้าเป็นระยะเวลา 3 ปี พบว่ามีอตัราการขยายตวัของ
ยอดการสั�งผลิตชิ )นส่วนชุดบงัคบัเลี )ยวล้อหน้าจากบริษัทในเครือ ทั )งในและต่างประเทศตั )งแต่ปี 
พ.ศ. 2554 ถึงปี พ.ศ. 2556 เมื�อเทียบกบัปี พ.ศ. 2553 มีอตัราที�สงูขึ )นถึง 47.6% โดยยอดการสั�ง
ผลิตของปี พ.ศ. 2553 เฉลี�ยเท่ากบั 1,064 คูต่อ่ 1 วนั แตย่อดการสั�งผลิตตั )งแตปี่ พ.ศ. 2554 ถึงปี 
พ.ศ. 2556 สงูสดุเทา่กบั 1,600 คูต่อ่ 1 วนัดงัรูปที� 2 
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รูปที� 2 แผนการผลิตชดุบงัคบัเลี )ยวล้อหน้า (Front-axle) ตั )งแตปี่ พ.ศ. 2554 ถึงปี พ.ศ. 2556 

 
 สายการผลิตชดุบงัคบัเลี )ยวล้อหน้าที�นํามาศกึษาเป็นสายการผลิตที�สามารถผลิตได้ทั )งรุ่น 
4X4 และ 2X4 (ใช้แรงขบัเคลื�อน 4 ล้อและ 2 ล้อ) โดยสายการผลิตนี )มีพนกังานทั )งหมด 7 คนตอ่
กะการทํางาน สามารถแสดงให้เห็นรอบเวลาการทํางาน (Cycle time) ของพนกังานแตล่ะคน โดย
แยกเป็นเวลาทํางาน (Working time) และเวลาเคลื�อนไหว (Movement time) ดงัรูปที� 3  
 

 
รูปที� 3 รอบเวลาการทํางานของพนกังานสายการผลิตชดุบงัคบัเลี )ยวล้อหน้า (Front-axle) รุ่น 4x4 

และ 2x4 
 

2554 2555 2556 

คู/่วนั 

วินาที 
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ดงันั )นจากรูปที� 3 ข้างต้น พบว่าเวลามากที�สุดที�พนกังานสามารถใช้ในการผลิต (Takt 
time) เท่ากบั 44 วินาทีหรือสามารถผลิตชดุบงัคบัเลี )ยวล้อหน้าได้เท่ากบั 1,363 คูต่อ่ 1 วนั ซึ�งไม่
สามารถที�จะตอบสนองตอ่ยอดการสั�งการผลิตที�เพิ�มสงูขึ )นได้ที� 1,600 คูต่อ่ 1 วนัหรือเท่ากบัเวลา
มากที�สดุที�ใช้ในการผลิต (Takt time) ที� 36 วินาทีได้ ทําให้เมื�อมีการขาดส่งสินค้า ส่งผลให้มีความ
เสี�ยงในการที�บริษัทจะเกิดความสูญเสียปริมาณการผลิตรถยนต์ตามเป้าหมาย ไม่สามารถครอง
ส่วนแบ่งทางการตลาดได้ และเกิดการล่าช้าในการส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้า ก่อให้เกิดการเสีย
ความไว้วางใจจากลกูค้าทําให้ลกูค้าต้องหนัไปซื )อรถยนต์ยี�ห้ออื�นแทน 

ผู้ วิจยัสามารถสรุปได้ว่าการดําเนินงานปัจจุบนัของโรงงานตวัอย่างกําลงัประสบปัญหา
ด้านกําลังการผลิต คือมีกําลังการผลิตไม่เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้าทั )งในและ
ตา่งประเทศที�เพิ�มสงูขึ )น ด้วยเหตนีุ )ทางโรงงานจึงจําเป็นที�จะต้องหาแนวทางการพฒันาและแก้ไข 
โดยการศกึษาและวิเคราะห์เพื�อเพิ�มกําลงัการผลิตให้สามารถรองรับกบัยอดการสั�งผลิตที�เพิ�มมาก
ขึ )นในระยะเวลาจํากดั เพื�อเป็นการรักษาส่วนแบง่ทางการตลาดอนัดบั 1 จากความน่าเชื�อถือและ
ความพงึพอใจของลกูค้าที�เพิ�มขึ )น 

การเพิ�มกําลงัการผลิตนั�นจะต้องเริ�มจากการพิจารณาเงื�อนไขหลกัที�สําคญัเป็นอย่างยิ�ง 
ซึ�งก็คือความสามารถของเครื�องจกัร ณ ปัจจบุนัในสายการผลิตชดุบงัคบัเลี )ยวล้อหน้าดงัตารางที� 1 

 
ตารางที� 1 ความสามารถเครื�องจกัรของสายการผลิตชดุบงัคบัเลี )ยวล้อหน้ารุ่น 4x4 & 2x4 

 
  
 จากตารางด้านบนจะพบว่าขั )นตอนการทํางานลําดบัที� 2 คือขั )นตอนการทํางาน B เป็น
ขั )นตอนที�มีเครื�องจกัรที�ไมส่ามารถทําให้สายการผลิตนี )ปรับลดเวลามากที�สดุที�ใช้ในการผลิต (Takt 
time) ลงมาที� 36 วินาทีได้ เนื�องจากความสามารถของเครื�องจักรสามารถเดินได้เต็มกําลัง

Symbol : Manual time

Manual time Auto time Complete time Auto time

1 A 4 4 8

2 B 8 12 20

3 C 9 7 16

4 D 8 10 18

5 E 11 7 18

6 F 2 12 14

Basic time (Sec.)
No. Work step

4 "

5 " 2 "
3 " 10 "

8 " 7 "

7 "9 "

1 "

2 "

2 " 12 "

4 " 4 "2 " 8 "

4 "
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ความสามารถเครื�องจกัรที� 40 วินาทีเท่านั )น (เกิดจากการผลิต 1 ชิ )นใช้เวลาทั )งหมดเท่ากับ 20 
วินาที แตร่ถ 1 คนัต้องใช้ชดุบงัคบัเลี )ยวล้อหน้าทั )งด้านซ้ายและด้านขวา ดงันั )นจึงเท่ากบั 2x20 = 
40 วินาที) จึงสรุปได้ว่าด้วยความสามารถของเครื�องจกัร ทําให้ไม่สามารถปรับลดเวลามากที�สดุที�
ใช้ในการผลิต (Takt time) ให้ลดลงที� 36 วินาทีได้ 
 ดงันั )นทางโรงงานจึงต้องทําการติดตั )งสายการผลิตชุดบงัคับเลี )ยวล้อหน้าเพิ�มขึ )นอีก 1 
สายการผลิต เพื�อให้สามารถรองรับกบัยอดการสั�งผลิตที�เพิ�มสงูขึ )นภายในระยะเวลา 3 ปีข้างหน้า
ได้  
 
1.3 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 
 
 การปรับปรุงผงัโรงงานเพื�อรองรับการเพิ�มกําลงัการผลิตที�เพิ�มขึ )นภายในระยะเวลา 3 ปี 
 
1.4 ขอบเขตของงานวิจัย 

 
1) การเปรียบเทียบแนวทางการเพิ�มกําลงัการผลิตให้สามารถรองรับกับยอดการสั�งผลิต
จนถึงปีพ.ศ. 2556 เทา่นั )น 
2) การศกึษาและปรับปรุงผงัโรงงานปัจจบุนัของสายการผลิตชดุบงัคบัเลี )ยวล้อหน้าเฉพาะ
รุ่น 4x4 และ 2x4 เทา่นั )น (รุ่น 4x2 ไมถ่กูนํามาพิจารณา) 
3) การออกแบบผังโรงงานทางเลือกจะพิจารณาเฉพาะบริเวณพื )นที�ที�เกี�ยวข้องกับผัง
โรงงานภายในอาคารผลิตเทา่นั )น สว่นที�ไมเ่กี�ยวข้อง เชน่ ป้อมยาม ที�จอดรถและพื )นที�ด้าน
นอกอาคารจะไมถ่กูนํามาพิจารณา  
4) นําเสนอผงัโรงงานทางเลือกในการปรับปรุงไมตํ่�ากวา่ 3 แบบ  
5) การออกแบบสอบถาม กําหนดจํานวนผู้ตอบแบบสอบถามไม่ตํ�ากวา่ 30 คนแตไ่ม่เกิน 
50 คน (กําหนดให้ผู้บริหารระดบัผู้ จัดการ วิศวกรการผลิต และหัวหน้างานผู้ มีส่วน
เกี�ยวข้องกบัโรงงานกรณีศกึษาเทา่นั )น) 
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1.5 ขั /นตอนในการศึกษาและวิจัย  
  

1) ศึกษาและวิเคราะห์กระบวนการผลิตและผงัโรงงานปัจจุบนั เพื�อหาวิธีการปรับปรุง
กระบวนการผลิตของสายการผลิตชดุบงัคบัเลี )ยวล้อหน้ารุ่น 4x4 และ 2x4 ในการรองรับ
การขยายตวัทางการตลาด 
2) ศึกษาผลงานวิจยั บทความ และทฤษฎีที�เกี�ยวข้องในการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
การวิเคราะห์ทางเลือกและการออกแบบผงัโรงงาน รวมทั )งศกึษาวิธีการตดัสินใจเลือกผงั
โรงงานทางเลือกที�มีความเหมาะสม 
3) เก็บรวบรวมข้อมลูเพื�อวิเคราะห์หาวิธีการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

3.1) การวิเคราะห์แนวทางและการคัดเลือกวิธีการการเพิ�มกําลังการผลิตที�
เหมาะสม 

3.2) การศึกษาข้อมูลด้านการไหลของวัสดุ และความสมัพันธ์ของพื )นที�แต่ละ
แผนกเพื�อเป็นแนวทางในการออกแบบผงัโรงงานทางเลือก 
3.3) ออกแบบผงัโรงงานทางเลือกที�เป็นไปได้ 

4) การเปรียบเทียบผงัโรงงานทางเลือกที�เหมาะสมตอ่การนํามาปรับปรุงผงัโรงงานปัจจบุนั 
4.1) การเปรียบเทียบข้อมลูทางด้านการผลิต ทั )งเชิงปริมาณและคณุภาพ 
4.2) การออกแบบสอบถาม การเก็บข้อมลูและวิเคราะห์ข้อมลูจากแบบสอบถาม 
4.3) การประเมินผลของผงัโรงงานทางเลือกที�มีความเหมาะสมที�สดุ 

5) การนําผงัโรงงานทางเลือกที�มีความเหมาะสมที�สดุมาวิเคราะห์ร่วมกบัข้อจํากดัของผงั
โรงงานปัจจบุนั 
6) สรุปผลการวิจยั แนวทางในการแก้ไขปัญหา และข้อเสนอแนะ 
7) จดัทํารูปเลม่วิทยานิพนธ์ 

 จากขั )นตอนที�ได้แสดงไว้ข้างต้น สามารถสรุปเป็นแผนการดําเนินงานวิจยัได้ดงัตารางที� 2 
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ตารางที� 2 แผนการดําเนินงานวิจยั 

ม.ิย ก.ค ก.ย ต.ค พ.ย ธ.ค ม.ค ก.พ ม.ีค 

1 ศึกษาและวเิคราะห์กระบวนการผลิตและผงัโรงงานปัจจุบนั 

2 ศึกษาผลงานวจิยั บทความ และทฤษฎีที&เกี&ยวขอ้ง

3 เกบ็รวบรวมขอ้มลูเพื&อวเิคราะห์หาวธีิการปรับปรุงกระบวนการผลิต

4 การเปรียบเทียบผงัโรงงานทางเลือกที&เหมาะสมตอ่การนํามาปรับปรุงผงัโรงงานเดิม

5 การนําผงัโรงงานทางเลือกที&มคีวามเหมาะสมที&สุดมาวเิคราะห์รว่มกบัขอ้จํากดั

6 สรุปผลการวจิยั แนวทางในการแกไ้ขปัญหา และขอ้เสนอแนะ

7 จดัทาํรูปเลม่วทิยานิพนธ์

ลาํดบัขั9นตอนในการศึกษาวจิยั

ปี 2554 ปี 2555

 
 
1.6 ประโยชน์ที�คาดว่าจะได้รับ 
 

1) สามารถปรับปรุงผงัโรงงานปัจจบุนัให้สามารถตอบสนองตอ่การเพิ�มกําลงัการผลิตของ
ชดุบงัคบัเลี )ยวล้อหน้าภายในระยะเวลา 3 ปีได้ 
2) ผงัโรงงานที�ออกแบบสามารถตอบสนองตอ่ความต้องการของผู้บริหารและนโยบายของ
โรงงานกรณีศกึษา 
3) ผงัโรงงานที�ออกแบบสามารถเป็นแนวทางในการตดัสินใจและประยกุต์ใช้ในการวางผงั
โรงงานใหมก่บัสายการผลิตอื�นๆ ได้ 
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บทที�  2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที�เกี�ยวข้อง 
 
2.1 การออกแบบผังโรงงาน 
 

ปัจจุบนัวงการอุตสาหกรรมรถยนต์มีการแข่งขนักันอย่างรุนแรง เนื�องจากมีผู้ ผลิตหลาย
ยี�ห้อทั #งภายในประเทศและต่างประเทศ ดงันั #นการจะรักษาส่วนแบ่งทางการตลาด และการมี
อํานาจแข่งขนัจนสามารถเป็นผู้ นําทางด้านอตุสาหกรรมรถยนต์ได้นั�น จะต้องสามารถผลิตได้ทนั
และมีคณุภาพตรงตามความต้องการของลกูค้าที�เพิ�มสงูขึ #น ภายใต้การรักษาให้ต้นทนุในการผลิตตํ�า
ซึ�งการออกแบบผงัโรงงานก็เป็นหนึ�งในวิธีที�สามารถเพิ�มผลผลิต ลดของเสียและลดต้นทนุทางการ
ผลิตได้ 

การออกแบบและจดัวางผงัโรงงาน (ชยันนท์ ศรีสภิุนานนท์, 2552; Moore, 1970) ได้ถกู
นิยามไว้ว่าเป็นการศึกษา วิเคราะห์ข้อมูลเพื�อการออกแบบและจดัวางตําแหน่งของแรงงาน วสัด ุ
สิ�งของ เครื�องจกัร อปุกรณ์การผลิตและองค์ประกอบอื�นๆ ภายใต้การจดัการอย่างมีระบบ ให้อยู่ใน
ตําแหน่งที�เหมาะสมโดยมีจุดมุ่งหมายเพื�อให้เกิดการไหลของงานอย่างมีประสิทธิภาพสูงสุด ได้
ผลผลิตที�เพิ�มขึ #น ลดต้นทนุการผลิตและลดอบุตัเิหตจุากการปฏิบตังิาน 
 
2.2 สาเหตุในการออกแบบผังโรงงาน 
 
 สาเหตทีุ�ทําให้มีการวางผงัโรงงาน (บญุวา ธรรมพิทกัษ์กลุ, 2521) การวางผงัโรงงานจะถกู
นํามาพิจารณาใช้ในกรณีดงัตอ่ไปนี # 

1) เมื�อมีการเปลี�ยนแปลงของผลิตภัณฑ์ โดยเกิดการออกแบบของผลิตภัณฑ์ใหม่ ทําให้
เกิดวิธีการ ลําดบัขั #นตอนในการผลิต อปุกรณ์ที�ใช้เปลี�ยนไปจนไม่สามารถใช้งานจากผงั
โรงงานเดมิ 
 2) เมื�อมีการผลิตสินค้าใหม่ มกัจะมีการพิจารณาร่วมกบัการจดัสมดลุสายการผลิตใหม ่
(Line balancing) จนทําให้สายการผลิตเปลี�ยนแปลง หรือมีความต้องการอุปกรณ์การ
ผลิตใหม ่อาจจะต้องมีการวางผงัโรงงานใหมต่ามมา 
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3) เมื�อความต้องการผลิตภณัฑ์เปลี�ยนแปลง ความต้องการผลิตภณัฑ์ที�เพิ�มขึ #นหรือลดลง
สง่ผลกระทบตอ่หนว่ยผลิตตา่งๆ ที�ทํางานตา่งกนั ความต้องการเนื #อที�ในหน่วยการผลิตจึง
ตา่งกนัตามไปด้วย จงึเป็นสาเหตใุนการปรับปรุงผงัโรงงาน 
4) เมื�อมีการซื #อเครื�องจกัรใหม่ หรือใช้กระบวนการผลิตใหม่ ขนาดของเครื�องจกัรสําหรับ
กระบวนการผลิตแบบใหม่ พื #นที�สําหรับคนงานคมุเครื�องจกัรและสิ�งสนบัสนนุการผลิตจึง
ตา่งไปจากเดมิ 
5) เมื�อมีอบุตัิเหตเุกิดขึ #นและสภาพการทํางานที�ไม่เหมาะสม ผงัโรงงานอาจจะต้องมีการ
พิจารณาปรับปรุง แก้ไขข้อบกพร่อง 
6) เมื�อมีความต้องการลดต้นทนุในการผลิต ผงัโรงงานสามารถมีส่วนช่วยลดการขนย้าย
วสัดุ ลดความต้องการแรงงาน อุปกรณ์ เครื�องมือ และสินค้าระหว่างกระบวนการผลิต 
(Work in process, WIP) 
 

2.3 วัตถุประสงค์ในการออกแบบผังโรงงาน 
 
 วตัถปุระสงค์ในการออกแบบผงัโรงงาน (Moore, 1970) หมายถึง การออกแบบผงัโรงงาน
ที�ดีและมีประสิทธภาพนั #นจะต้องคํานึงถึงทุกๆ ฝ่ายที�เกี�ยวข้อง ทั #งในส่วนของพนกังาน ผู้บริหาร 
และผู้ ถือหุ้น โดยทกุๆ ฝ่ายจะได้รับประโยชน์จากการออกแบบผงัโรงงานที�ดีจากหวัข้อหลกัๆ ดงันี # 
 1) ทําทกุยา่งให้เรียบง่าย ไมซ่บัซ้อน  

ข้อนี #ถือเป็นวัตถุประสงค์ของการวางผังโรงงานที�ดีในเชิงกว้าง โดยการวางผัง
โรงงานที�ดีควรจะมีการวางแผนให้ขั #นตอนการผลิตมีความง่ายและสะดวกสบายมากที�สดุ 
เนื�องจากการวางผงัโรงงานที�เรียบง่ายจะนําไปสูก่ารปรับปรุงที�ง่ายยิ�งขึ #น ดงัตอ่ไปนี # 

1.1) เครื�องจักรต้องถูกจัดเตรียมเพื�อให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด โดย
เครื�องจกัรขนาดใหญ่ในโรงงานควรจะต้องถกูวางไว้เพื�อให้สามารถใช้งานได้ง่าย
และหลากหลาย อาทิ อุปกรณ์การขนถ่ายวัสดุควรจะต้องวางไว้ในตําแหน่งที�
สามารถทําการผลิตได้อยา่งง่ายดาย 

1.2) การวางผงัโรงงงานที�ดีต้องมีความล่าช้าในการผลิต และพื #นที�แออดั
ให้น้อยที�สุด ความล่าช้าในการผลิตอาจจะลดหรือกําจัดได้ด้วยการวาง
สายการผลิตให้สมดุล และการจัดเตรียมพื #นที�ว่างให้เพียงพอก็มีส่วนสําคญัใน
การลดพื #นที�แออดัในการทํางานได้ 
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1.3) การวางผงัโรงงานที�ดีจะต้องเอื #อให้เกิดความสะดวกสบายในการ
ซ่อมบํารุงเครื�องจกัร โดยเครื�องจกัรจะต้องตั #งอยู่ในที�ๆ สามารถซ่อมบํารุงได้เป็น
ประจํา และผังโรงงานจะต้องแสดงที�อยู่ของเครื�องจักร และอุปกรณ์ได้อย่าง
ชัดเจน อาทิ ถ้ามีการวางสลักเกลียวไว้ใกล้กับกําแพงด้านนอกและต้องการ
ซ่อมแซมด้ามของสลกัเกลียวในอีก 1-2 ปีถัดมา ซึ�งก็ควรจะวางอยู่ที�เดิมตามผงั
โรงงาน โดยผงัโรงงานที�ดีจะต้องสามารถคาดคะเนถึงการซอ่มบํารุงในอนาคตได้ 

1.4) การเพิ�มผลผลิตหรือการลดเวลาการผลิตก็สามารถทําได้ โดยการ
ปรับปรุงสายการผลิต ทั #งการเพิ�มผลผลิตและการลดเวลาการผลิตนั #น อีกนยัหนึ�ง
ก็หมายถึงการลดต้นทุนต่อชิ #น โดยโรงงานควรจะลดเวลาที�ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า 
อาทิโรงงานหนึ�งมีปัญหาเรื�องสง่งานไมท่นั ก็สามารถแก้ไขด้วยการลดความล่าช้า
ในการผลิต และลดขั #นตอนการที�ไมจํ่าเป็นออกไป 

2) ใช้ต้นทนุในการขนย้ายให้น้อยที�สดุ 
ข้อนี #ถือเป็นวัตถุประสงค์ของบริษัทฟอร์ดในรัฐบัฟฟาโล่มีการจัดการเพื�อให้

ชิ #นสว่นสามารถสง่ตรงไปที�กระบวนการถดัไปได้เลย โดยการใช้อปุกรณ์สําหรับการขนย้าย
เข้ามาช่วย เครื�องจกัรสําหรับการขนส่งถือเป็นอุปกรณ์อตัโนมตัิชนิดแรกๆ ที�ผลิตขึ #นเพื�อ
ลดการการขนย้ายโดยใช้แรงงานมนษุย์ ซึ�งเครื�องจกัรอตัโนมตัิสามารถลดการขนย้ายโดย
มนษุย์ได้ถึง 100 กระบวนการ ถึงแม้ว่าในหลายๆ กรณี การขนย้ายโดยมนษุย์จะสามารถ
ประหยดัค่าใช้จ่ายไปได้มาก แตก็่ต้องตระหนกัถึงระยะทางในการขนย้ายด้วยซึ�งสิ�งตา่งๆ 
เหลา่นี # ควรจะต้องถกูนํามาพิจารณาเมื�อมีการออกแบบผงัโรงงาน 
3) จดัให้มีการสง่กลบัเมื�อเกิดของเสียในกระบวนการผลิต 

ของเสียในกระบวนการผลิต หมายถึงต้นทุนของบริษัทที�เพิ�มขึ #นในกระบวนการ
ผลิต ยกตวัอยา่ง โรงกลั�นปิโตรเลียม เมื�อมีการส่งกลบัของเสียในกระบวนการผลิตมากขึ #น
ก็หมายถึง การจดัเก็บของเสียที�ไมจํ่าเป็นลดลง แตปั่ญหานี #ถือเป็นปัญหาที�เกิดจากการไม่
สามารถควบคมุการผลิตได้ ซึ�งการวางผงัโรงงานที�ดีนั #นต้องสามารถลดของเสียระหว่าง
กระบวนการผลิตด้วย 
4) ให้พื #นที�วา่งเกิดประสิทธิภาพสงูสดุ 

การจัดการพื #นที�ว่างที� ดีนั #นไม่เพียงแต่จะต้องพิจารณาถึงการผลิตและพื #นที�
สําหรับจัดเก็บวัตถุดิบแล้ว ยังจะต้องพิจารณาถึงพื #นที�ใช้สอยสําหรับการอํานวยความ
สะดวกตา่งๆ ด้วย ดงันั #นการวางวตัดุิบอย่างระเกะระกะ ช่องว่างที�ไม่ได้ถกูใช้งาน ถือเป็น
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ความบกพร่องของการจดัการพื #นที�ว่างให้เกิดประสิทธิภาพ โดยต้นทุนต่อหน่วยสําหรับ
พื #นที�ใช้งานในแต่ละที�จะไม่เท่ากัน ในบางบริษัท (เช่น เวสเทิร์น อิเล็คทริค) ได้มีการ
คํานวณต้นทุนต่อหน่วย คือต้นทุนที�น้อยลงจะเป็นสัดส่วนโดยตรงกับการบริหารจัดการ
พื #นที�วา่งที�ดีขึ #น 
5) สร้างความสะดวกสบายและความพงึพอใจให้แก่พนกังาน โดยคํานงึถึงความปลอดภยั
เป็นหลกั 

พนกังานทุกคนต่างก็ต้องการทํางานด้วยความสะดวกสบาย ดงันั #นการจดัพื #นที�
สําหรับวางเครื�องมือให้แก่พนกังาน การให้พนกังานสามารถใช้พื #นที�สําหรับจดัเก็บวตัถดุิบ
อย่างสะดวกสบาย และการควบคมุความดงัของเสียงโดยการสร้างผนงัเก็บเสียง รวมถึง
การคํานงึถึงความปลอดภยัเป็นหลกั ซึ�งสิ�งตา่งๆ เหลา่นี #ควรจะต้องถกูพิจารณาในการวาง
ผงัโรงงานด้วย รวมทั #งการให้ความสนใจในเรื�องความร้อน การระบายอากาศ แสงสว่าง 
และการควบคุมความชื #น และฝุ่ นละออง ส่งผลอย่างยิ�งต่อความความพึงพอใจของ
พนกังาน 
6) หลีกเลี�ยงการลงทนุที�ไมจํ่าเป็น 

การลงทนุทางด้านอปุกรณ์ หรือเครื�องมือบางอย่าง สามารถลดได้ด้วยการบริหาร
จดัการเครื�องจักรที�มีอยู่แล้วได้อย่างเหมาะสม อาทิ ถ้าเรามีเครื�องคว้านรู 2 เครื�องไว้
ทํางานกนัคนละส่วน ดงันั #นถ้าเรามีการจดัการที�ดีก็อาจจะไม่จําเป็นต้องมีเครื�องคว้านมือ
ถึง 2 เครื�องก็ได้ ดงันั #นถ้ามีการวางแผนที�ดีก็สามารถลดการลงทุนที�ไม่จําเป็นออกไปได้ 
โดยปัญหานี #ถือเป็นปัญหาพื #นฐานซึ�งต้องถกูนํามาพิจารณาในขั #นตอนการวางผงัโรงงาน 
7) กระตุ้นการบริหารด้านแรงงานให้เกิดประสิทธิภาพสงูสดุ 

การทํางานทุกๆ ปีเราสูญเสียเวลาในการทํางานของพนักงานไปอย่างเปล่า
ประโยชน์มากมาย เนื�องมาจากการวางแผนที�ไม่มีประสิทธิภาพ ถึงแม้การวางแผนที�ดีจะ
ไม่สามารถรับรองได้ว่าจะกําจดัความสูญเสียไปได้ แต่ก็ถือเป็นส่วนสําคญัในการกระตุ้น
การบริหารด้านแรงงานให้เกิดประสิทธิภาพสงูสดุ ดงัตอ่ไปนี # 

7.1) การบริหารจัดการแรงงานทางตรง: การวางผังโรงงานที�ไม่เหมาะสม
ก่อให้เกิดการสูญเสียอย่างมาก ทั #งเวลาในการจัดส่งชิ #นส่วน เครื�องมือ หรือวัตถุดิบ 
นับเป็นการสูญเสียอย่างมหาศาล ซึ�งการจัดการทางวิศวกรรมที� ดี  และการวาง
สายการผลิตที�มีความสมดลุจะสามารถลดเวลาสญูเปลา่ได้  
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7.2) การบริหารจดัการแรงงานทางอ้อม: การออกแบบอาคารให้เอื #อตอ่การซ่อม
บํารุงอย่างสมํ�าเสมอสามารถลดต้นทนุได้ เชน่การออกแบบชอ่งทางเดนิเผื �อให้รถ        
โฟล์คลิฟท์สามารถผ่านได้อย่างสะดวก รวมถึงการทําความสะอาดเพื�อให้เกิดความ
สะดวกสบายในการทํางาน  

7.3) การบริหารจดัการงานเอกสาร: การบริหารจดัการงานเอกสารที�ดีนั #นสามารถ
ลดเวลาการทํางานในสว่นนี #ลงไปได้ บริษัทผลิตเครื�องใช้โลหะแห่งหนึ�งได้จดัตั #งหน่วยงาน
เพื�อมาดแูลในสว่นนี #จนสามารถลดปริมาณงานจาก 4,900 เป็น 250 แผน่ตอ่ปี  

7.4) การบริหารงานที�ดีของหวัหน้างาน: หวัหน้างานที�ดีนั #นควรจะมีการพดูคยุกบั
ผู้ใต้บงัคบับญัชาอยา่งสมํ�าเสมอ เชน่ การมีสํานกังานอยู่ใกล้กนัก็ทําให้เกิดการสื�อสารกนั
ง่ายยิ�งขึ #น ดังนั #นจึงควรให้หัวหน้างานได้ทํางานใกล้ชิดกับผู้ ใต้บังคับบัญชา การ
บริหารงานของหวัหน้างานอาจส่งผลดีหรือผลร้ายตอ่ตวัหวัหน้างานเองก็ได้ อาทิ โรงงาน
หนึ�งต้องการให้หวัหน้างานดแูลงาน 2 แผนก ซึ�งอยู่ที�ชั #น 4 และชั #นหนึ�ง ในกรณีนี #ก็จะ
สง่ผลให้หวัหน้างานดแูลงานได้ยาก 

 
2.4 ประโยชน์ของการออกแบบผังโรงงาน  
 
 ประโยชน์ของการออกแบบผงัโรงงาน (วนัชยั ริจิรวนิช, 2541) การออกแบบผงัโรงงานที�ดี 
ส่งผลให้การดําเนินการผลิตตา่งๆ มีประสิทธิภาพ โดยการพิจารณาข้อมลูด้านต่างๆ ในการผลิต 
เพื�อการปรับปรุงการทํางานในโรงงาน ประโยชน์ที�ได้จากการออกแบบและวางผงัโรงงานที�ดีพอ
สรุปได้ดงัตอ่ไปนี # 

1) เกิดการปรับปรุงของกระบวนการผลิต ทั #งวิธีการทํางานและการควบคมุกระบวนการ
ผลิต ลดปัญหาในการขนย้ายวัสดุ รวมทั #งสามารถควบคุมปริมาณวัตถุดิบและงาน
ระหวา่งกระบวนการผลิตได้  
2) ชว่ยให้ลดคา่ใช้จา่ยในการลงทนุสําหรับเครื�องจกัร อปุกรณ์และการซอ่มบํารุง 
3) เกิดการปรับปรุงการใช้แรงงานคน การออกแบบกระบวนการผลิตและการขนย้ายวสัดทีุ�
เหมาะสม สามารถลดขั #นตอนและการควบคมุโดยแรงงานคนได้ 
4) เกิดการใช้พื #นที�ในโรงงานอยา่งมีประสิทธิภาพ การวางแผนที�ดีทําให้เกิดการประสาน 
งานระหวา่งหนว่ยงานตา่งๆ ได้อยา่งทั�วถึง การจดัสรรพื #นที�การทํางานอย่างมี
ประสิทธิภาพและการใช้ประโยชน์จากอาคารโรงงานได้อยา่งเตม็ที� 
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5) ช่วยให้มีสภาวะแวดล้อมของการทํางานดีขึ #น ลดความเสี�ยงจากอบุตัิเหต ุเพิ�มความ
ปลอดภัยต่อคนงานได้ เช่น แสงสว่างที�เพียงพอ การควบคมุเสียง อากาศไหลเวียนดีขึ #น 
เป็นต้น 
6) ชว่ยให้ลดคา่ใช้จา่ยทางการขนย้าย หากจดัวางตําแหนง่เครื�องจกัรที�เหมาะสม สามารถ
ลดระยะทางในการขนย้าย อปุกรณ์ในการขนย้าย และต้นทนุที�เกิดจากการลงทนุด้านการ
ขนย้ายได้ 
7) ลดพสัดคุงคลงัของวสัดรุะหว่างกระบวนการผลิต การจดัการผงัโรงงานให้เกิดการไหล
ของวสัดอุย่างเหมาะสม สามารถลดการล่าช้าหรือการรอคอยในกระบวนการผลิต ส่งผล
ตอ่การลดพสัดคุงคลงัระหวา่งกระบวนการผลิต รวมทั #งต้นทนุในความสญูเสียดงักลา่ว 
8) ลดเวลาของการผลิตต่อหน่วย ซึ�งผงัโรงงานที�ดีทําให้การทํางานมีประสิทธิภาพ การ
ไหลที�ราบเรียบ สมํ�าเสมอ และระยะทางที�สั #นที�สดุ เวลาการทํางานสามารถลดลงได้ 
9) ลดแรงงานทางอ้อม เช่น แรงงานที�เกี�ยวข้องต่อการซ่อมบํารุงรักษา และแรงงานด้าน
การควบคมุ และเก็บข้อมลู เป็นต้น 
10) เกิดการควบคมุดแูลการทํางานได้ง่ายและดีขึ #น ลดความซบัซ้อนของกระบวนการผลิต 
หรือ เครื�องจกัรในการผลิต 
11) ลดการตดิขดัของการสญัจรตา่งๆ และการเคลื�อนย้ายวสัดภุายในโรงงาน เช่น การขน
ย้ายแบบทบัเส้นทาง เป็นต้น 
12) ลดความสญูเสียจากวสัดหุรือผลิตภัณฑ์ที�เสียหายได้ ผงัโรงงานที�ดีสามารถช่วยให้
การผลิตเตม็ประสิทธิภาพ อตัราของเสียในระบบสามารถลดลงได้ 
13) การปรับเปลี�ยนเงื�อนไขสภาพของงานทําได้ง่ายขึ #น ในกรณีที�ต้องการการโยกย้าย
แรงงาน เครื�องจักร และอุปกรณ์สามารถทําได้โดยง่าย สามารถปรับความยืดหยุ่นใน
กระบวนการผลิตเมื�อเกิดการเพิ�มหรือลดของปริมาณการผลิต  

 
2.5 ชนิดของผังโรงงาน  
 
 ชนิดของผงัโรงงาน (ชยันนท์ ศรีสภิุนานนท์) จํานวนชนิดและปริมาณของผลิตภณัฑ์แตล่ะ
ชนิดที�จะทําการผลิตจะเป็นเครื�องชี #บอกว่าควรใช้ผงัโรงงานชนิดใดจึงจะเหมาะสมที�สดุ โดยทั�วไป
มีการจดัแบง่ชนิดของผงัโรงงานออกเป็น 4 ชนิด คือ 
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 2.5.1 ผงัโรงงานแบบกระบวนการผลิตหรือตามชนิดเครื�องจกัร (Process layout) 
เป็นการจดัวางเครื�องจกัรหรือกระบวนการผลิตที�มีลกัษณะเดียวกนัให้อยู่ในกลุ่ม

เดียวกนั เช่น เครื�องกลึง เครื�องกดั เครื�องเจาะ จะมีเครื�องจกัรรวมอยู่บริเวณเดียวกนั เป็น
ต้น เหมาะสําหรับกรณีการผลิตผลิตภัณฑ์หลายชนิด โดยแตล่ะชนิดจะผลิตในปริมาณที�
ไม่มาก และการผลิตที�เกิดอย่างไม่สมํ�าเสมอ ผลิตภณัฑ์ใดที�ต้องการใช้เครื�องจกัรไหน
สามารถทําได้หากการทํางานของเครื�องจกัรนั #นๆ ไมไ่ด้ถกูใช้งาน ดงัรูปที� 4 

 
 

 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที� 4 ลกัษณะการจดัวางผงัโรงงานแบบกระบวนการผลิตหรือตามชนิดเครื�องจกัร (Process 
layout) 

 
 2.5.2 ผงัโรงงานแบบผลิตภณัฑ์หรือจดัตามขั #นตอนการผลิต (Product layout) 

ผงัโรงงานแบบผลิตภณัฑ์เหมาะสําหรับการผลิตสินค้าที�มีชนิดของสินค้าไม่กี�ชนิด 
แตจ่ะต้องผลิตสินค้าแตล่ะชนิดเป็นปริมาณมากๆ ในแตล่ะครั #ง อาจผลิตเป็นรุ่นๆ (Batch 
production) หรือผลิตแบบตอ่เนื�อง (Mass production) มีอตัราการผลิตที�คอ่นข้างคงที� 
สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้อย่างสมํ�าเสมอ การจดัวางผงัแบบ
สายการผลิตเป็นการจัดเครื� องจักร แรงงาน อย่างเป็นลําดับขั #นตอนตามการผลิต
ผลิตภัณฑ์นั #นๆ การทํางานจะทําไปพร้อมๆ กันของทุกขั #นตอนเป็นการทํางานอย่าง
ต่อเนื�อง กระบวนการทํางานใดเริ�มก่อน เครื�องจักรประเภทนั #นจะถูกวางไว้ก่อน ซึ�งจะ
จัดเรียงไปตามกระบวนการผลิต และเครื�องจักรจะถูกจัดเรียงอยู่ในลําดบัถัดไปจนจบ
กระบวนการผลิตเชน่กนั ดงัรูปที� 5 

 
 
 

โกดงั
วตัถดุบิ 

กลงึ 

กลงึ 

กดั 

กดั 

กลงึ เจาะ เชื�อม เชื�อม  
 
 

โกดงั
สินค้า 

กลงึ เจาะ พน่สี พน่สี 

กดั เจียร ประกอบ 

กดั เจียร ประกอบ 
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รูปที� 5 ลกัษณะการจดัวางผงัโรงงานแบบผลิตภณัฑ์หรือจดัตามขั #นตอนการผลิต (Product 
layout) 

 
 2.5.3 ผงัโรงงานแบบกลุม่หรือแบบเซล (Group technology or cell layout) 

การจดัวางผงัโรงงานจะเป็นแบบผสมระหว่างผงัแบบกระบวนการผลิต และผัง
แบบตามขั #นตอนการผลิต เหมาะสําหรับเพื�อผลิตสินค้าตอบสนองต่อความต้องการของ
ลูกค้าที�ต้องการสินค้าในปริมาณที�ไม่มากแต่ต้องผลิตให้เร็วด้วยต้นทุนที�ตํ�า การจดัผงั
โรงงานจะทําการจดักลุม่สินค้าที�มีลกัษณะเดียวกนัหรือขั #นตอนการผลิตที�เหมือนกนัให้อยู่
ในกระบวนการผลิตกลุม่เดียวกนั และทําการผลิตทกุขั #นตอนไปพร้อมๆ กนั ซึ�งจะทําให้ลด
เวลาในการผลิตลงได้อย่างมาก สําหรับการทํางานของคนงานในกลุ่ม อาจมอบหมายให้
คนงานหนึ�งคนทํางานหรือควบคมุกระบวนการผลิตมากกว่าหนึ�งกระบวนการผลิตขึ #นไป 
ดงัรูปที� 6 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

โกดงั
วตัถดุบิ 

กลงึ 

ปัeม 

กดั 

กลงึ 

เจาะ เจียร เจาะ  
 
 

โกดงั
สินค้า 

ตดั เจาะ 

เจาะ 

กลงึ เจาะ 

 
 
 
 

ประกอบ 
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รูปที� 6 ลกัษณะการจดัวางผงัโรงงานแบบกลุม่หรือแบบเซล (Group technology or cell layout) 

 
 2.5.4 ผงัโรงงานแบบตามตําแหนง่งานหรืองานอยูก่บัที� (Fixed position layout) 

การจดัวางผงัโรงงานโดยการจดัให้งานอยู่กบัที� และให้เครื�องมือ เครื�องจกัร และ
อุปกรณ์การผลิตต่างๆ เคลื�อนที�ไปหางาน การผลิตส่วนใหญ่มักเป็นการสั�งผลิตโดย
เฉพาะเจาะจง เหมาะกบัผลิตภัณฑ์ที�มีขนาดใหญ่อยู่กบัที�และมีนํ #าหนกัมาก เชน่ การตอ่ 
เรือบรรทกุสินค้าขนาดใหญ่ การประกอบเครื�องบนิ เป็นต้น ตอ่มาได้มีการพฒันาเครื�องมือ
หรืออุปกรณ์ที�ใช้ในการขนย้ายให้สามารถขนถ่ายลําเลียงชิ #นงานขนาดใหญ่บางประเภท
ขึ #นมา ทําให้สามารถใช้แนวคิดของการผลิตแบบสายการผลิต ซึ�งทําให้ผลิตชิ #นงานได้เร็ว
ขึ #น ดงัรูปที� 7 

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที� 7 ลกัษณะการจดัวางผงัโรงงานแบบตามตําแหนง่งานหรืองานอยู่กบัที� (Fixed position 

layout) 

 
 
 

โกดงั
วตัถดุบิ 

ตดั 

เจาะ เจียร 

ประกอบ 
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เจียร 

พนสี่  

งาน 

 
 
 

โกดงั
วตัถดุบิ 

กลงึ 

กดั 

ปัeม 
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ประกอบ เชื�อม พน่สี 

กลงึ เจาะ ปัeม 

เจาะ ประกอบ เจาะ 

ประกอบ 

เจียร 
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2.6 การออกแบบผังโรงงานอย่างมีระบบ 
 
 การออกแบบผงัโรงงานอย่างมีระบบ (The Systematic Layout Planning, SLP)  (ชยั
นนท์ ศรีสุภินานนท์) เป็นวิธีการออกแบบและวางผงัโรงงานโดยการรวมปัจจยัที�สําคญัได้แก่ คน 
วสัด ุเครื�องจกัรและอุปกรณ์ เข้าด้วยกันโดยอาศยัการจดัการอย่างเป็นระบบ มีการกําหนดแบบ
แผนของปัจจยั รวมทั #งพื #นที�ตา่งๆ ที�เกี�ยวข้องกบัวางผงัโรงงานอย่างเหมาะสม โดย ริชาร์ด มิวเตอร์ 
ได้แบง่ขั #นตอนการออกแบบผงัโรงงานอยา่งมีระบบออกเป็น 4 ขั #นตอนด้วยกนั ได้แก่ 

2.6.1 การเลือกทําเลที�ตั #งโรงงาน ใช้สําหรับการเลือกตําแหน่งพื #นที� ลกัษณะและรูปร่าง
ของพื #นที�ที�เหมาะสมตอ่การตั #งโรงงาน หากเลือกทําเลที�ตั #งโรงงานที�ไม่เหมาะสมแล้ว ก็จะ
มีผลตอ่ต้นทนุการผลิตสินค้า เนื�องจากการจดัหาปัจจยัวตัถดุิบหรือแรงงาน เสียคา่ใช้จ่าย
ในการขนสง่ 
2.6.2 การออกแบบผงัโรงงานแบบหยาบ (Block layout) ใช้สําหรับการจดัพื #นที�ทั�วไปแต่
ละหน่วยงานควรตั #งอยู่ที�ตําแหน่งไหนของโรงงาน แผนภาพจะแสดงในรูปของบล็อก
สี�เหลี�ยมตามรูปร่างของพื #นที� กําหนดจดัวางตําแหน่งของแผนกหรือหน่วยงานตา่งๆ ให้อยู่
ในตําแหนง่ที�จะให้มีการทํางานที�สมัพนัธ์กนัโดยได้เสนอแนะขั #นตอนดงัแสดงในรูปที� 8 ซึ�ง
สามารถสรุปออกมาเป็น 7 ขั #นตอน ดงันี # 

1) เก็บรวบรวมข้อมลูพื #นฐาน ที�จําเป็นในการออกแบบและจดัวางผงัโรงงานหรือ
การปรับปรุงผงัโรงงานใหม่ ได้แก่ ชนิด (P) และปริมาณผลิตภณัฑ์ที�จะผลิต (Q) 
ลําดบัขั #นตอนการผลิต (R) สิ�งอํานวยความสะดวกหรือส่วนสนบัสนุนการผลิต
ตา่งๆ (S) และเวลาที�ใช้ในการผลิต (T) พร้อมทั #งเหตผุลตา่งๆ  
2) วิเคราะห์ข้อมลู จะทําให้เราได้ทราบสิ�งตอ่ไปนี # 

- การวิเคราะห์ข้อมูลชนิดและปริมาณของผลิตภัณฑ์หรือสินค้าแต่ละ
ชนิดที�จะผลิต จะทําให้ทราบว่าควรเลือกออกแบบผังโรงงานชนิดใด
สําหรับการผลิต  
- การวิเคราะห์ข้อมูลชนิด ปริมาณและลําดับขั #นตอนการผลิตของ
ผลิตภณัฑ์ จะทําให้ทราบลกัษณะการไหลของวสัดรุะหว่างหน่วยงาน ซึ�ง
เป็นข้อมูลเชิงปริมาณที�จะใช้ในการวิเคราะห์เพื�อหาความสัมพันธ์
ระหวา่งหนว่ยงานผลิต 
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- การวิเคราะห์ข้อมูลชนิด ปริมาณและส่วนสนับสนุนการผลิตของ
ผลิตภณัฑ์หรือสินค้าแตล่ะชนิดที�จะผลิต จะทําให้ทราบถึงความสมัพนัธ์
ระหวา่งหนว่ยผลิตและหนว่ยสนบัสนนุการผลิต  
- การวิเคราะห์ข้อมลูลําดบัขั #นตอนการผลิตและส่วนสนบัสนนุการผลิต
ของผลิตภัณฑ์หรือสินค้าแต่ละชนิดที�จะผลิต จะทําให้ทราบว่าต้องใช้
ปริมาณของเครื�องจกัรและแรงงานเท่าไร ซึ�งจะทําให้สามารถประมาณ
การความต้องการพื #นที�ของหนว่ยผลิตได้ 
- การวิเคราะห์ข้อมลูส่วนสนบัสนนุการผลิตของผลิตภณัฑ์หรือสินค้าแต่
ละชนิดที�จะผลิต จะทําให้ทราบถึงชนิดและขนาดของส่วนสนบัสนนุการ
ผลิตที�ทําให้สามารถประมาณการความต้องการพื #นที�ทั #งหมดของส่วน
สนบัสนนุการผลิต 

3) วิเคราะห์ความสมัพนัธ์จากข้อมลูเชิงปริมาณและเชิงคณุภาพ เพื�อหาตําแหน่ง
ที�ตั #งของหน่วยงานหรือกิจกรรมต่างๆ 2 หน่วยงาน คือ หน่วยผลิตและหน่วย
สนับสนุนการผลิต สําหรับหน่วยผลิตส่วนมากจะให้ข้อมูลการไหลของวัสดุ
ออกมาในรูปของความหนาแน่นของการไหลเป็นข้อมูลเชิงปริมาณ ส่วนหน่วย
สนับสนุนการผลิตจะใช้ข้อมูลเชิงคุณภาพ ซึ�งเป็นการใช้เหตุผลในการกําหนด
ระดบัความสมัพนัธ์วา่จะมีความสมัพนัธ์กนัมากหรือน้อย  
4) คํานวณหาพื #นที�ที�ต้องการ โดยพื #นที�สําหรับหนว่ยผลิตนั #นขึ #นอยู่กบัจํานวนชนิด 
จํานวนเครื�องจกัร และขนาดผลิตภณัฑ์ที�จะต้องผลิต สําหรับพื #นที�ที�ต้องการของ
หนว่ยสนบัสนนุการผลิตนั #นจะขึ #นอยูก่บันโยบายผู้บริหารและผู้ ที�เกี�ยวข้อง 
 5) ออกแบบผงัโรงงานแบบหยาบด้วยการเขียนผงัความสมัพนัธ์ของหน่วยงาน
โดยใช้ระดบัความสมัพนัธ์ของหน่วยงานตา่งๆ ตามที�ได้ทําการวิเคราะห์ที�ผ่านมา 
จัดพื #นที�ที�ต้องการให้กับหน่วยงานตามผังความสัมพันธ์ และปรับรูปร่างของ
หนว่ยงานเป็นรูปสี�เหลี�ยมผืนผ้าหรือจตัรัุสก็จะได้ผงัโรงงานแบบหยาบ 
6) ประเมินผลเพื�อเลือกผงัโรงงานจากผงัโรงงานที�ออกแบบมา  
7) นําผงัโรงงานที�ดีที�สดุไปออกแบบผงัในรายละเอียด 

 2.6.3 ออกแบบแผนผงัอยา่งละเอียด 
การออกแบบแผนผังในรายละเอียดจะมีการกําหนดตําแหน่งและพื #นที� จัดวาง

เครื�องจกัร สิ�งสนบัสนุนการผลิตที�เกี�ยวข้องตามตําแหน่งที�ออกแบบไว้ในผงัโรงงานแบบ
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หยาบ จากนั #นทําการปรับรูปร่างของพื #นที�เพื�อให้สามารถทําการจดัวางเครื�องจกัรและสิ�ง
สนบัสนนุการผลิตตา่งๆ ให้เหมาะสม 

 2.6.4 ตดิตั #ง ตดิตามผลและแก้ไข 
ภายหลังการดําเนินการวางผังโรงงานแบบละเอียดแล้ว ต้องพิจารณาติดตาม

แบบแสดงรายละเอียดและวางแผนการเคลื�อนย้ายหนว่ยงานตามที�ได้ออกแบบไว้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที� 8 ขั #นตอนการออกแบบผงัโรงงานแบบหยาบ (Block layout) (ชยันนท์ ศรีสภิุนานนท์) 
 
 
 

เก็บข้อมลู PQRST 

การวิเคราะห์การไหล การวิเคราะห์ความสมัพนัธ์ 

การวิเคราะห์ความสมัพนัธ์รวม 

แผนผงัความสมัพนัธ์ 

แผนผงัความสมัพนัธ์ของพื #นที� 

ปรับให้ได้รูปผงัโรงงาน 

ประเมินผล 

เลือกมา 1 แผน 

พื #นที�ที�ต้องการ พื #นที�ที�มีอยู ่

พิจารณาขีดจํากดั
ทางปฎิบตัิ 

การปรับแตง่ใน
ลกัษณะที�เป็นไปได้ 

แผนที� 1 แผนที� 2 แผนที� 3 
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2.7 งานระหว่างกระบวนการผลิต (Work in process, WIP) โดยทฤษฎี Little’s Law 
 

การหาคา่งานระหวา่งกระบวนการผลิตจะต้องทราบถึงคํานิยาม ดงันี # 
1) สถานีงาน (Work station) หมายถึง การรวบรวมเครื�องจกัรหรือกลุ่มงานมากกว่า 1 
เครื�องเพื�อทํางานหรือทําการผลิต ยกตวัอย่างเช่น สถานีงานกลึงประกอบด้วยเครื�องกลึง
หลายๆ เครื�อง เป็นต้น โดยการจดัเรียงสถานีงานมีอยู่หลายประเภท ได้แก่ การจดัตาม
ชนิดเครื�องจกัร (Process-oriented layout) เป็นการจดัวางเครื�องจกัรหรือกระบวนการ
ผลิตที�มีลักษณะเดียวกันให้อยู่ในกลุ่มเดียวกัน การจัดตามขั #นตอนการผลิต (Product-
oriented layout) เป็นการจดัวางเครื�องจกัรหรือกระบวนการผลิตเพื�อผลิตผลิตภณัฑ์แบบ
เฉพาะเจาะจง 
2) ชิ #นงาน (Part) หมายถึง วตัถุดิบ ชิ #นส่วนประกอบ ชิ #นส่วนประกอบย่อย และชิ #นส่วน
ประกอบสําเร็จที�เกี�ยวข้องกบัสถานีงานของโรงงาน โดยวตัถดุิบ หมายถึง ชิ #นส่วนที�ซื #อจาก
นอกโรงงาน ชิ #นส่วนประกอบ หมายถึง ชิ #นงานที�นํามาทําการผลิตให้เกิดชิ #นส่วนที�มีความ
ซบัซ้อนขึ #น ชิ #นส่วนประกอบย่อย หมายถึงชิ #นส่วนที�ทําการประกอบหรือผลิตให้เกิดเป็น
หน่วยย่อยของผลิตภณัฑ์ ชิ #นส่วนประกอบสําเร็จ หมายถึง งานที�ถกูประกอบหรือผลิตจน
จบกระบวนการผลิต สามารถเรียกอีกแบบได้วา่ผลิตภณัฑ์สําเร็จรูป 

 3) วตัถดุิบแบบใช้แล้วหมดไป (Consumable) ได้แก่วตัถุดิบประเภท สารเคมี แก๊สหรือ
สารหล่อลื�นที�ใช้งานในสถานีงานไม่นบัว่าเป็นชิ #นงาน โดยการแบง่แยกกนัระหว่างชิ #นงาน
กบัวตัถดุิบแบบใช้แล้วหมดไปจากรายการวสัด ุ(Bill of material, BOM) แตใ่นบางกรณี
อาจถกูรวมเป็นสว่นหนึ�งอยูใ่นสินค้าหรือผลิตภณัฑ์ เชน่ กาว บดักรี เป็นต้น 

 4) เส้นทาง (Route) หมายถึง ลําดบัของสถานีซึ�งมีการเคลื�อนผา่นโดยชิ #นงาน เส้นทางการ
ไหลจะเริ�มจาก วตัถดุิบ ชิ #นส่วนประกอบ ชิ #นส่วนประกอบย่อยหรือชิ #นส่วนประกอบสําเร็จ 
ณ จดุเก็บและจดุสดุท้ายของกระบวนการ 

 5) คําสั�งซื #อจากลกูค้า (Customer Order) หมายถึง การร้องขอจากลกูค้า อนัประกอบไป
ด้วยข้อมลูของหมายเลขสินค้า ปริมาณ วนัจดัสง่ โดยเอกสารหรือข้อมลูการสั�งจะอยู่ในรูป
คําสั�งซื #อ (Purchasing Order) โดยภายในโรงงาน คําสั�งซื #อจะเป็นตวักําหนดปริมาณ
สินค้าคงคลงั 

 6) งาน (Job) หมายถึง กลุ่มของวตัถดุิบที�เคลื�อนย้ายผ่านเส้นทางร่วมกบัข้อมลูเชิงตรรก
กะ (เชน่ แบบ, BOM) ในทกุๆ งานจะถกูกําหนดโดยลกูค้าทางตรงหรือทางอ้อม (เช่น การ
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พยากรณ์ความต้องการ) งานเป็นตวักําหนดชิ #นงานแบบเฉพาะเจาะ ในขณะที�จํานวนของ
ชิ #นงานในงานหนึ�งๆ จะขึ #นอยู่กบักระบวนการผลิตโดยไม่ได้สมัพนัธ์กับปริมาณการสั�งซื #อ
กบัลกูค้าแตอ่ยา่งใด 

 7) ผลผลิตที�ทําได้ในช่วงเวลาหนึ�งๆ (Throughput, TH) หมายถึง ผลิตภัณฑ์เฉลี�ยจาก
กระบวนการผลิตตอ่หนึ�งหน่วยเวลา หรือเรียกว่า อตัราการผลิต (Throughput rate) โดย
อาจจะถกูนิยามได้ในหลายๆ แบบ เช่นคา่เฉลี�ยของปริมาณผลิตภัณฑ์สําเร็จรูป ชิ #นงานที�
ผลิตได้ตอ่ชว่งเวลา ผลผลิตจะมีคา่เท่าๆ กนัในทกุสถานีงาน หากไม่มีของเสียผลผลิตที�ได้
สงูสดุจะถกูเรียกวา่ ความสามารถของกระบวนการ  

 8) วตัถดุิบคงคลงั (Raw material inventory, RMI) หมายถึง วตัถดุิบก่อนเริ�มการเข้าสู่
กระบวนการผลิตในขณะที�ผลิตภัณฑ์ ณ จุดจดัเก็บท้ายสุดของเส้นทางการไหล เรียกว่า 
ผลิตภณัฑ์คงคลงั (Inventory goods inventory, FGI) ชิ #นงานคงค้างระหว่างจดุเริ�มต้น
และจดุท้ายสดุของการผลิต เรียกอีกอย่างหนึ�งว่า งานระหว่างกระบวนการผลิต (Work in 
process, WIP) โดยรวมถึงงานทั #งหมดในกระบวนการยกเว้นบริเวณจดุคงคลงัท้ายสดุของ
กระบวนการ  

 9) การหมนุเวียนสินค้าคงคลงัหรืออตัราส่วนสินค้าคงคลงั (Inventory turns or turnover 
ratio) หมายถึง อัตราส่วนของผลผลิตต่อสินค้าคงคลังเฉลี�ยในด้านของคลังสินค้า 
อตัราสว่นนี #หมายถึง TH/FGI ในกรณีของทั #งโรงงานจะถกูพิจารณาในส่วนของ WIP เข้าไป
ด้วย โดยอตัราสว่นจะหมายถึง TH/(WIP+FGI) 

 10) รอบเวลาทํางาน (Cycle time, CT) นิยมเรียกว่า รอบเวลาทํางานเฉลี�ย รอบการไหล 
เวลาที�ได้ผลผลิต เวลาเฉลี�ยที�ได้ของงานจากเริ�มการทํางานจนจบเส้นทางถึงสินค้าเข้า
คลงัสินค้า 

 11) เวลานํา (Lead time) เวลาที�กําหนดการเริ�มของชิ #นงานเข้าสูก่ารผลิต 
 12) ระดบัการให้บริการ (Service Level) ตวัวดัประสิทธิภาพของสายการผลิต สามารถ

นิยามได้ดงัสมการที� 1 
Service level = P(Cycle time ≤ Lead time)                                 (1) 

 13) การใช้ประโยชน์ของสถานีงาน (Utilization) เวลาที�สถานีงานไม่ขาดชิ #นงาน หรือเวลา
ที�สถานีงานทํากิจกรรมต่อชิ #นงานหรือมีชิ #นงานรอที�จะทําต่อ โดยมกัจะไม่มีความเสถียร 
เนื�องจากการชํารุดของเครื�องจกัร การตดิตั #ง ซึ�งสามารถคํานวณได้ดงัสมการที� 2 
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การใช้ประโยชน์ (Utilization) = อตัราการมาถึง (Arrival rate)                     (2) 
 อตัราการผลิต (Effective production rate) 
 

 ตวัแปร (Parameter) หมายถึง คา่ตวัเลขที�อธิบายกระบวนการผลิตในด้านตา่งๆ ในที�นี #จะ
อธิบายตวัแปรที�สําคญัที�ใช้อธิบายกระบวนการผลิต ได้แก่อตัราการเกิดคอขวด (Bottleneck rate) 
และเวลาผลิตจริง (Raw process time) ซึ�งจะนําไปสู่การคํานวณงานระหว่างกระบวนการผลิต
วิกฤต ิ(Critical WIP) 

 1) อตัราการเกิดคอขวด (Bottleneck rate, rb) คืออตัราที�สถานีงานมีช่วงการใช้ประโยชน์
สูงสุด คือปราศจากเครื�องจกัรชํารุด พนักงานหยุดพกั ปัญหาด้านคณุภาพ ในกรณีของ
สายการผลิตเดี�ยว คือสถานีงานไม่มีของเสีย อตัราการมาถึง (Arrival rate) ของทกุสถานี
งานเท่ากัน ในสถานีงานที�มีความซบัซ้อนหรือมีของเสีย การเกิดคอขวดอาจไม่ได้มาจาก
สถานีงานที�ช้าที�สุด แต่ในสถานีงานที�มีความเร็วสูง อัตราการมาถึงสูงอาจมีการใช้
ประโยชน์สงู ดงันั #นจงึเป็นที�มาถึงการหาจดุคอขวดจากการใช้ประโยชน์ 

   จากรูปที� 9 จะเห็นได้ว่าอตัราการมาถึง r ชิ #นตอ่นาที เวลาการผลิต 1 และ 2 นาที
ตามลําดบั ที�สถานีงานที� 1 และ 2 เมื�อเวลาของสถานีงานที� 2 ทําด้วยอตัรา 0.5 ชิ #นตอ่
นาที ขณะที�สถานีงานที� 1 ทําด้วยอตัรา 1 ชิ #นตอ่นาที เป็นที�แน่ชดัว่า สถานีที� 2 ช้ากว่า
และเป็นจดุคอขวด เมื�อเกิดของเสีย y เปอร์เซ็นต์ที�สถานีงานที� 1 ก่อนถึงสถานีงานที� 2  

 
 
 
 
 
 
 

รูปที� 9 การแสดงจดุคอขวดของสถานีงาน 
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กรณี y < 0.5 การใช้ประโยชน์ของสถานีงานที� 1 จะสงูกว่าสถานีงานที� 2 และ
เป็นจุดคอขวดเนื�องจากผลผลิตของสถานีงานที� 1 กว่าครึ�งเป็นของเสียสถานีงานที� 1 
จะต้องทํางานเพิ�มขึ #นเป็นเท่าตวัพอๆ กบัสถานีงานที� 2 นั�นจึงเป็นเหตผุลที�สถานีงานที� 1 
ต้องทํางานเร็วกว่าสถานีงานที� 2 เมื�อ r มาถึงเร็วขึ #นจะมําให้สถานีงานที� 1 ทํางานเกิน
กําลังกว่าสถานีงานที� 2 ดังนั #นสถานีงานที� 1 จึงถือว่าเป็นจุดคอขวดในกรณีนี # 
2) เวลาผลิตจริง (Raw process time, T0) หมายถึงคา่เฉลี�ยของเวลาการผลิตระยะยาวใน
แตล่ะสถานีงานของสายการผลิต สามารถหาเวลาการผลิตจริงได้จากเวลาเฉลี�ยที�ทํางาน
จนกวา่สายการผลิตจะวา่งงาน ซึ�งมีความเกี�ยวข้องกบัการวางแผนการผลิต 

 3) งานระหว่างการผลิตวิกฤติ (Critical WIP, W0) หมายถึงระดบัที� WIP ให้คา่ rb และ T0

คือ ให้ผลผลิตที�ทําได้สูงสุด และรอบเวลาผลิตน้อยที�สุด สมการคํานวณจะแสดงในรูป
ความสมัพนัธ์ดงัสมการที� 3 

  
   W0 = rbT0         (3) 
 
2.8 กระบวนการลาํดับชั Hนเชิงวิเคราะห์ (Analytic hierarchy process, AHP)  
 

กระบวนการลําดบัชั #นเชิงวิเคราะห์ (วิฑรูย์ ตนัศิริคงคล, 2542) ใช้ในการตดัสินใจเลือกผงั
โรงงานที�ได้ทําการออกแบบอยา่งมีระบบไว้หลายๆ ทางเลือก โดยเป็นระบบที�เน้นให้ผู้บริหารและผู้
ที�เกี�ยวข้องร่วมกนัพิจารณาเพื�อตดัสินใจเลือกทางเลือกที�มีความเหมาะสมที�สดุ 

กระบวนการลําดบัชั #นเชิงวิเคราะห์ที�ดีและมีประสิทธิภาพมีลกัษณะดงัตอ่ไปนี # 

- ง่ายตอ่การเข้าใจ 
- มุง่เน้นที�ประเดน็สําคญัหรือประเดน็หลกั และมีความสมเหตสุมผล 

- สามารถนําปัจจัยรูปธรรมและนามธรรมมาวินิจฉัยเปรียบเทียบเพื�อประกอบการ
ตดัสินใจได้ รวมทั #งระบบยงัมีความคดิเป็นลําดบัขั #นตอนดงักระบวนการคดิของมนษุย์ 

- สามารถนําไปใช้กบัการตดัสินใจที�เป็นสว่นบคุคลและที�เป็นสว่นรวม 

- ก่อให้เกิดการประนีประนอมและการยอมรับจากสว่นรวม 
ขั #นตอนของกระบวนการลําดบัชั #นเชิงวิเคราะห์ 
1) สามารถกําหนดและตีแผ่ปัญหา โดยต้องเข้าใจประเด็นและสาระสําคญัของปัญหา
อยา่งละเอียด ซึ�งปัญหาทกุปัญหามีความสลบัซบัซ้อน แตกตา่งกนัไป ดงันั #นต้องพยายาม
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ตั #งสมมติฐานให้ถูกต้องและสัมพันธ์กับปัญหาที�เกิดขึ #น โดยไม่ใช้เหตุผลและอารมณ์
สว่นตวัในการพิจารณาทางเลือก 
2) กําหนดเกณฑ์หรือปัจจยัที�เป็นทั #งรูปธรรมและนามธรรมเพื�อการตดัสินใจ เนื�องจากการ
แก้ปัญหาสามารถมีได้หลายทางเลือกในการแก้ปัญหา ซึ�งในแต่ละทางเลือกก็มีจุดเด่น
และจดุด้อยแตกตา่งกนั ทําให้แตล่ะคนกําหนดเกณฑ์หรือปัจจยัในการพิจารณาที�แตกตา่ง
กนั  
3) วิเคราะห์และเปรียบเทียบเกณฑ์หรือปัจจยัในการตดัสินใจ เนื�องจากแตล่ะคนมีความ
คิดเห็นไม่เหมือนกัน ดงันั #นในขั #นตอนนี #ทําเพื�อกําหนดลําดบัความสําคญัของเกณฑ์หรือ
ปัจจยัต่างๆ ที�ใช้สําหรับการตดัสินใจ เพื�อที�จะได้ทราบถึงความคิดเห็นที�แตกต่างกนัของ
แตล่ะคน โดยอยูบ่นพื #นฐานของการมีเหตผุล  
4) ระบทุางเลือกในการแก้ปัญหา เป็นการกําหนดแนวทางการปฏิบตัิในทางเลือกต่างๆ 
เพื�อให้บรรลถึุงเป้าหมายในการตดัสินใจ 
5) วิเคราะห์และเปรียบเทียบหรือจดัอนัดบัทางเลือกต่างๆ ภายใต้กฎเกณฑ์สําหรับการ
ตดัสินใจแตล่ะเกณฑ์ โดยต้องใช้ความสามารถส่วนตวัของแตล่ะคนในการวิเคราะห์และ
คาดการณ์ในสิ�งที�จะเกิดขึ #นในอนาคต โดยห้ามใช้เหตผุลและความอคติส่วนตวัมาทําการ
วิเคราะห์ เพื�อให้การคาดการณ์ในอนาคตมีความถกูต้อง และแมน่ยํามากที�สดุ 
6) คํานวณเพื�อหาทางเลือกในการแก้ปัญหาที�ดีที�สดุ โดยพิจารณาจากลําดบัความสําคญั
เป็นเกณฑ์ นําเอาลําดบัความสําคญัของแตล่ะทางเลือกมาคณูกบัลําดบัความสําคญัของ
แต่ละเกณฑ์หรือปัจจยั จากนั #นนําผลคณูที�ได้มารวมกัน จะได้เป็นค่าลําดบัความสําคญั
รวม ซึ�งทางเลือกที�มีคา่ลําดบัความสําคญัรวมสงูที�สดุ หรือนํ #าหนกัสงูที�สดุจะได้รับเลือก 
ดงันั #นกระบวนการลําดบัชั #นเชิงวิเคราะห์ (Analytic hierarchy process, AHP) จึงเป็น

กระบวนการที�ใช้ในการตดัสินใจสําหรับปัญหาที�มีความสลบัซบัซ้อนให้มีความสะดวกและง่ายขึ #น 
โดยเป็นกระบวนการตดัสินใจที�เหมือนกบักระบวนการตดัสินใจของมนษุย์ AHP แบง่องค์ประกอบ
ของปัญหาทั #งรูปธรรมและนามธรรมออกเป็นส่วนๆ จากนั #นจึงจัดให้อยู่ในรูปของแผนภูมิตาม
ระดบัชั #น ทําการกําหนดตวัเลขที�เกิดจากการวิเคราะห์และเปรียบเทียบหาความสําคญัของแต่ละ
ปัจจัยและสังเคราะห์ตวัเลขของการวิเคราะห์นั #น เพื�อที�จะคํานวณหาปัจจัยหรือทางเลือกที�มีค่า
ลําดบัความสําคญัสงูที�สดุและมีอิทธิพลตอ่ผลลพัธ์ของการแก้ปัญหานั #นๆ 
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 ลกัษณะของกระบวนการ AHP เพื�อการตดัสินใจ 
1) การวางโครงสร้างของแผนภมูิระดบัชั #น 

แผนภูมิระดบัชั #นเป็นเครื�องมือพื #นฐานที�ใช้ในการตดัสินใจ โดยเริ�มต้นจากการ
ระบุองค์ประกอบหรือปัจจัยที�เกี�ยวข้องกับปัญหา และจัดองค์ประกอบหรือปัจจัยต่างๆ 
เหล่านั #นให้เป็นหมวดหมู่ จากนั #นแบ่งกลุ่มออกเป็นระดบัชั #น ซึ�งแผนภูมิจะแบ่งออกเป็น
หลายระดบัชั #นขึ #นอยู่กับความสลบัซบัซ้อนของปัญหา และแต่ละระดบัชั #นจะประกอบไป
ด้วยกลุ่มของปัจจยัต่างๆ เริ�มจากระดบัชั #นบนสุดเรียกว่าจุดโฟกัสหรือเป้าหมายโดยรวม 
ซึ�งมีเพียงแคปั่จจยัเดียวเทา่นั #น ระดบัชั #นที� 2 สามารถมีได้หลายปัจจยัขึ #นอยู่กบัว่าแผนภูมิ
นั #นมีทั #งหมดกี�ระดบัชั #น ถ้าแผนภมูิมีมากกว่า 3 ระดบัชั #นขึ #นไป จํานวนปัจจยัในระดบัชั #นนี #
ควรมีไม่เกิน 3 ปัจจยั แตถ้่าแผนภูมิมี 3 ระดบัชั #น จํานวนปัจจยัก็สามารถมีได้ถึง 9 ปัจจยั
ในระดบัชั #นนี # ตั #งแตร่ะดบัชั #นที� 3 ลงมาจะมีจํานวนปัจจยัเท่าไรก็ได้ขึ #นอยู่กบัประสบการณ์
และความสามารถของแต่ละคนในการกําหนดปัจจยัต่างๆ ซึ�งสิ�งที�สําคญัที�สุด คือปัจจัย
ตา่งๆ ในระดบัชั #นเดียวกนัต้องมีความสําคญัเท่ากนั ถ้าเกิดมีความสําคญัแตกตา่งกนัมาก
ก็ควรจะแยกเอาปัจจยัที�มีความสําคญัน้อยกวา่ลงไปอยูร่ะดบัชั #นที�อยูถ่ดัลงไป 
 จากรูปที� 10 เส้น        แสดงถึงการเชื�อมโยงกนัของปัจจยัตา่งๆ ในระดบัชั #นที� 2 
นั #นทกุปัจจยัมีการเชื�อมโยงกนั สว่นในระดบัชั #นที� 3 นั #นปัจจยั D ถึง F เชื�อมโยงระหว่างกนั
และเชื�อมกบัปัจจยั A แตไ่ม่เชื�อมโยงกบัปัจจยั G ถึง K เช่นเดียวกบัปัจจยั G และ H ที�
เชื�อมโยงกนัและกนัและเชื�อมกบั B เท่านั #น แตอ่ย่างไรก็ตามปัจจยั A ถึง C เชื�อมกนัอยู่
แล้ว ดงันั #นจึงถือว่า D ถึง K เชื�อมโยงกันโดยทางอ้อม โดยปัจจยั D ถึง K นั #นอาจจะมี
คณุสมบตัิแตกต่างกัน เช่น ปัจจยั D ถึง F อาจจะเน้นเกี�ยวกับคุณภาพ ส่วน I ถึง K 
อาจจะเน้นปัจจยัที�เกี�ยวกบัรูปลกัษณ์ภายนอก เป็นต้น ซึ�งไม่สามารถนํามาเปรียบเทียบ
กนัโดยตรงได้ ส่วนปัจจยั L1 ถึง L3 ในระดบัชั #นที� 4 มีการเชื�อมโยงซึ�งกันและกนั และ
เชื�อมกบัทกุปัจจยัในระดบัชั #นที� 3 
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รูปที� 10 โครงสร้างแผนภมูิระดบัชั #น 

 
2) การจดัลําดบัความสําคญั 

การหาลําดบัความสําคญัของปัจจยัตา่งๆ เริ�มจากการวิเคราะห์และเปรียบเทียบ
ปัจจยัตา่งๆ เป็นคู่ๆ ภายใต้เกณฑ์การตดัสินใจแตล่ะเกณฑ์ โดยใช้ตารางเมทริกซ์ในการ
เปรียบเทียบเกณฑ์การตดัสินใจเป็นคู่ๆ อีกทั #งตารางเมทริกซ์ยงัสามารถตรวจสอบความ
สอดคล้องกันของการวิเคราะห์และความอ่อนไหวของลําดับความสําคัญ เมื�อมีการ
วิเคราะห์ที�เปลี�ยนแปลงไปได้อีกด้วย โดยเริ�มต้นจากระดบัชั #นบนสดุของแผนภูมิ เพื�อที�จะ
เลือกเกณฑ์ในการตดัสินใจ ดงัตารางที� 3 สมมติให้ชื�อ C ซึ�งจะใช้ในการเปรียบเทียบครั #ง
แรก ต่อจากนั #นปัจจยัต่างๆ ที�อยู่ระดบัชั #นถัดลงมาจะถูกนํามาเปรียบเทียบกัน สมมติว่า
เป็น A ประกอบด้วย A1, A2, ตอ่ไปเรื�อยๆถึง A5 ภายใต้เกณฑ์การตดัสินใจ C ปัจจยั A1 
ในแถวซ้ายมือบนสุดจะถูกเปรียบเทียบกบัปัจจยั A2 ถึง A5 ในแถวนอนของ A1 การ
เปรียบเทียบก็ดําเนินการเช่นเดียวกนัในแถวแนวนอนที� 2 ซึ�ง AHP จะใช้ตวัเลข 1 ถึง 9 
แทนการเปรียบเทียบ โดยตวัเลข 1 ถึง 9 นี #แสดงมาตราส่วนวัดระดบัความแตกต่าง

ปัจจยั 

ระดบัชั #นที� 1 
เป้าหมายหรือปัญหา 

A B C 

D E F G H I J K 

L1 L2 L3 

ระดบัชั #นที� 2 เกณฑ์
หลกัในการตดัสินใจ
หรือวตัถปุระสงค์หลกั 

ระดบัชั #นที� 3 เกณฑ์
รองในการตดัสินใจ
หรือวตัถปุระสงค์รอง 

ระดบัชั #นที� 4 
ทางเลือก 

ภาพรวม 

รายละเอียด 

เส้นที�แสดงการเชื�อมโยงของปัจจยั 
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ระหว่าง 2 ปัจจยัที�ถกูเปรียบเทียบในแง่ของความพึงพอใจ อนัเกิดจากความสามารถและ
ประสบการณ์ภายใต้กรอบของเหตผุลเป็นสําคญั ดงัตารางที� 4 

 
ตารางที� 3 เมทริกซ์เปรียบเทียบเกณฑ์การตดัสินใจเป็นคู่ๆ   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เกณฑ์
ตดัสินใจ A1 A2 A5 

ปัจจยั 

A1 

A2 

A5 

ปัจจยั 

1 3 - - - 

1/3 1 - - - 

- - - - 1 
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ตารางที� 4 มาตราสว่นวดัระดบัความแตกตา่งระหวา่ง 2 ปัจจยั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เมื�อปัจจยัแต่ละอนัเปรียบเทียบกับตวัเองในตารางเมทริกซ์ ยกตวัอย่างเช่น A1 
เปรียบเทียบกับ A1 จะได้ค่าเท่ากับ 1 เพราะเป็นจุดที�ปัจจัยแต่ละตวัเปรียบเทียบกับ
ตวัเอง ส่วนพื #นที�ที�อยู่เหนือเส้นทแยงมุมจะเป็นตวัเปรียบเทียบระหว่างปัจจยั 2 ปัจจัย 
ส่วนพื #นที�ที�อยู่ใต้เส้นทแยงมมุจะเป็นค่าตา่งตอบแทนของค่าที�อยู่ในพื #นที�เหนือเส้นทแยง
มุม จากนั #นจะต้องทําการคํานวณหาลําดับความสําคัญ เกิดจากการนําเอาผลการ

ระดบัความเข้มข้น
ของความสําคญั 

ความหมาย คําอธิบาย 

สําคญัเทา่กนั ทั #ง 2 ปัจจยัสง่ผลกระทบตอ่วตัถปุระสงค์เทา่ๆ กนั 1 

3 สําคญักวา่ปาน ประสบการณ์และการวินิจฉัยแสดงถึงความพงึ
พอใจในปัจจยัหนึ�งมากกว่าอีกปัจจยัหนึ�งปานกลาง 

5 สําคญักวา่มาก ประสบการณ์และการวินิจฉัยแสดงถึงความพงึ
พอใจในปัจจยัหนึ�งมากกว่าอีกปัจจยัหนึ�งมาก 

7 สําคญักวา่มาก ปัจจยัหนึ�งได้รับความพงึพอใจมากที�สดุ เมื�อ
เปรียบเทียบกบัอีกปัจจยัหนึ�ง ในทางปฎิบตัปัิจจยั
นั #นได้มีอิทธิพลเหนือกว่าอย่างเห็นได้ชดั 

9 สําคญักวา่สงูสดุ มีหลกัฐานยืนยนัความพงึพอใจในปัจจยัหนึ�ง
มากกวา่อีกปัจจยัหนึ�งในระดบัสงูที�สดุเทา่ที�จะ
เป็นไปได้ 

2, 4, 6, สําหรับในกรณี
ประนีประนอมเพื�อลด
ชอ่งวา่งระหวา่งระดบั
ความรู้สกึ 

เป็นการวินิจฉยัในลกัษณะที�กํ #ากึ #งกนัและไม ่ 
สามารถอธิบายด้วยคําพดูที�เหมาะสมได้ 

1.1 – 1.9 ปัจจยัที�เสมอกนั เมื�อปัจจยัถกูเลือกขึ #นมานั #นมีความสําคญัใกล้เคียง
กนัและเกือบหาความแตกตา่งไมไ่ด้เลย 1.3 คือ
ระดบักลางๆ สว่น 1.9 คือระดบัสงูสดุ 
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วิเคราะห์และเปรียบเทียบเป็นคู่ๆ ของทุกปัจจยัจากตารางเมทริกซ์มาให้นํ #าหนกัและจงึ
รวมนํ #าหนกัเข้าด้วยกนั เพื�อจะได้ผลลพัธ์เป็นเลขหลกัเดียวในการแสดงลําดบัความสําคญั
ของแตล่ะปัจจยั 
3) การวดัความสอดคล้องของเหตผุล 

ในกระบวนการลําดบัชั #นเชิงวิเคราะห์นั #น ความสมัพนัธ์ระหว่างปัจจยัตา่งๆ ต้องมี
ความสอดคล้องกัน ซึ�งการคํานวณหาความสอดคล้องกันของเหตุผล เริ�มจากนําเอา
ผลรวมของค่าการวิเคราะห์ของแต่ละปัจจัยในแถวแนวตั #งแต่ละแถวมาคูณด้วยผลรวม
ของค่าเฉลี�ยในแถวแนวนอนแต่ละแถว แล้วก็นําผลคณูที�ได้มารวมกนั ผลลพัธ์จะเท่ากับ
จํานวนปัจจัยทั #งหมดที�ถูกนํามาเปรียบเทียบ แต่ถ้าผลลัพธ์ที�ได้ไม่เท่ากับจํานวนปัจจัย
ทั #งหมดที�ถูกนํามาเปรียบเทียบก็จะถือว่าเกิดความไม่สอดคล้องกันของเหตผุล ดงันั #นจึง
ต้องทบทวนกระบวนการใหม ่เพื�อให้ได้ผลการวิเคราะห์ที�มีความสอดคล้องกนัของเหตผุล  

AHP เป็นกระบวนการที�สามารถนําเอาความคิด หรือความรู้สึกที�เป็นนามธรรม
มาทําการวิเคราะห์ให้อยู่ในลักษณะรูปธรรมหรือเชิงตัวเลข เพื�อการตัดสินใจได้อย่าง
ถกูต้อง และสมเหตสุมผลมากที�สดุ ดงันั #นจึงสามารถสรุปประโยชน์ของการใช้ AHP เพื�อ
การตดัสินใจได้ดงัรูปที� 11 
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รูปที� 11 ประโยชน์ของการใช้ AHP เพื�อการตดัสินใจ 
 
 

ความเป็นหนึ�งเดียว 
AHP เป็นกระบวนการที�ง่าย
ตอ่การเข้าใจและยืดหยุน่ 

ความซับซ้อน 
AHP แยกโครงสร้างที�ซบัซ้อน
ออกมาเป็นสว่นๆ เพื�อให้ง่าย

ตอ่ความเข้าใจ 

การเชื�อมโยง 
AHP สามารถใช้กบั

องค์ประกอบที�มีสว่นเชื�อมโยง
กนัทกุรูปแบบ 

โครงสร้างที�เป็นแผนภมิู
ระดับชั Hน 

AHP เป็นกระบวนการที�คล้าย
กบัความคิดของมนษุย์ ซึ�งทํา
ให้ง่ายตอ่การใช้และเข้าใจ 

กระบวนการที�ทาํซํ Hาได้ 
AHP สามารถชว่ยให้กรอบ
ของปัญหาสมบรูณ์ขึ #นและ

เพิ�มประสิทธภาพการ
วิเคราะห์โดยการทบทวน 

การวัดผล 
AHP สามารถวดัคณุสมบตัิที�
เป็นนามธรรมได้ และมีผลการ

ตดัสินใจในรูปของลําดบั
ความสําคญั 

การได้มาเสียไป 
AHP พิจารณาถึงลําดบั

ความสําคญัเปรียบเทียบของ
ปัจจยัตา่งๆ ในระบบ และชว่ย

ตดัสินใจเลือกทางเลือกที�
เหมาะสมที�สดุตามเป้าหมาย 

การวิเคราะห์และความเห็น
ส่วนรวม 

AHP เน้นเรื�องการสงัเคราะห์
ข้อมลูที�ได้จากการวิเคราะห์ของ

ทกุๆ คนในกลุม่ 

การสังเคราะห์ 
AHP ชว่ยวิเคราะห์ทางเลือก
ในรูปของลําดบัความสําคญั

โดยรวม 

ความสอดคล้อง 
AHP เป็นเครื�องมือในการ

ตรวจสอบในการวิเคราะห์หา
ลําดบัความสําคญัมีเหตผุล

สอดคล้องกนัหรือไม่ 

AHP 
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2.9 ผลงานวิจัยที�เกี�ยวข้อง 
 
1) ผลงานวิจยัเกี�ยวกบัการปรับปรุงผงัโรงงานอยา่งเป็นระบบ  

ขั #นตอนและการประยุกต์ในงานวิจัยนี # ได้แก่วิธีการวางผังโรงงานอย่างเป็นระบบ 
(Systematic Layout Planning, SLP) โดยการออกแบบผงัโรงงานทางเลือกมากกว่า 1 ผงัและ
นํามาใช้ปรับปรุงเปลี�ยนแปลงกับผังโรงงานควบคู่ไปกับการพิจารณาข้อจํากัดของผังโรงงาน
ปัจจบุนั นอกจากนั #นยงัได้พิจารณาปัจจยัที�เกี�ยวข้องและมีผลตอ่การเลือกผงัโรงงานทางเลือกโดย
ผู้ เชี�ยวชาญของพื #นที�ผงัโรงงานมาใช้ในการประเมินผงัโรงงานทางเลือกที�ได้ออกแบบ โดยอ้างอิง
วิธีการจากงานวิจัยเรื�องการปรับปรุงผังโรงงานสําหรับโรงงานอัดบรรจุแก๊สใส่ถัง (พรชัย ฤกษ์
อนนัต์, 2546) ที�มีวตัถุประสงค์เพื�อหาทางเลือกในการปรับปรุงผงัโรงงานให้สามารถรองรับการ
ขยายตวัทางการผลิตภายใน 10 ปีข้างหน้า โดยทําการศึกษาสภาพปัญหาของพื #นที�จดัเก็บและ
ระยะทางที�ใช้ในการขนย้ายถังแก๊สระหว่างกระบวนการผลิต ได้เสนอแนวทางการปรับปรุงโดยใช้
วิธีการวางผงัโรงงานอย่างเป็นระบบ (SLP) มาประยกุต์ใช้เพื�อแก้ปัญหาด้านระยะทางการขนส่ง
และพื #นที�จัดเก็บที�ไม่เหมาะสม ซึ�งได้นําเสนอทางเลือกการปรับปรุงแบ่งเป็น 2 ส่วนได้แก่ การ
จดัทําผงัโรงงานทางเลือกตามทฤษฎีและปฏิบตัิจริง โดยพิจารณาถึงข้อจํากัดปัจจบุนั และศึกษา
เปรียบเทียบผงัโรงงานที�เหมาะสม ด้วยดชันีชี #วดัตา่งๆ ได้แก่ ระยะทางการขนส่งสินค้า ต้นทนุการ
ลงทุน เวลาการขนส่ง และความสามารถการรองรับการขยายตวัในอนาคต สามารถสรุปได้ว่า
ปัจจยัที�นํามาใช้พิจารณาในการตดัสินใจเลือกผงัโรงงานทางเลือก ได้แก่ ความคุ้มคา่ในการลงทนุ
เป็นอนัดบัแรกเมื�อเปรียบเทียบกบัปัจจยัด้านอื�นๆ ด้วย ในทางเดียวกนันี #งานวิจยัเรื�องการออกแบบ
ผงัโรงงานใหมก่รณีศกึษาโรงงานผลิตชิ #นส่วนอปุกรณ์รถจกัรยานยนต์ (เศขฤทธิ ตั #นตระกลู� , 2543) 
ได้ศกึษาปัญหาของโรงงานกรณีศกึษา เพื�อนําไปเป็นแนวทางในการเพิ�มประสิทธิภาพของโรงงาน
ในประเภทเดียวกัน โดยผู้ วิจยัพบว่าปัญหาของโรงงานกรณีศกึษา ได้แก่ ปัญหาด้านระยะทางใน
การขนย้ายวัสดุระหว่างแผนก การจดัแบ่งพื #นที�ในการจดัเก็บวัสดแุละอุปกรณ์การผลิตที�ไม่เป็น
ระเบียบ จึงได้ประยกุต์ใช้การวางผงัโรงงานอย่างเป็นระบบ (SLP) มาใช้ในการปรับปรุงออกแบบ
ผงัโรงงานใหม่ ด้วยการศึกษาการจดัแบ่งแผนกให้ชดัเจน จดัสรรพื #นที�ที�ใช้ในแต่ละแผนก รวมทั #ง
วิเคราะห์ระยะทางและความหนาแนน่ในการขนย้ายออกแบบผงัโรงงานใหม ่และนําเสนอให้ใช้การ
ประเมินเชิงคุณภาพและปริมาณในการตดัสินใจเลือกผังโรงงานที�เหมาะสม และงานวิจัยเรื�อง 
Improvement of Industrial Production Process Design Using Systematic Layout Planning 
(Fafandjel, Rubesa และ Matulja, 2009) ที�ทําการศกึษาเพื�อปรับปรุงกระบวนการผลิตท่อที�ใช้ใน
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อตุสาหกรรมอูต่อ่เรือ ได้เสนอให้ใช้เครื�องจกัรประเภท CNC และ Robotic มาใช้ในการทํางานแทน
คนงาน โดยประยุกต์ใช้การวางผงัโรงงานอย่างเป็นระบบ (SLP) มาใช้ในการปรับปรุงออกแบบ
กระบวนการผลิตใหม่เช่นกนั โดยเสนอให้ทําการจดัประชุมเพื�อกําหนดไว้ในโครงการ R&D ด้วย
การกําหนดเป้าหมายตา่งๆ ที�ต้องการ และข้อจํากดัในการดําเนินงานที�มี รวมทั #งด้านงบประมาณ
ก่อนการดําเนินงาน และแนะนําให้ทําการออกแบบเบื #องต้นเพื�อให้เกิดการวิเคราะห์แบบจํานวน
ของผงัโรงงานหลายๆ ทางเลือกก่อนนําไปสู่ขั #นตอนการออกแบบขั #นสุดท้ายตามวิธีการของ SLP 
ประเมินผลทางเลือกมีการใช้ปัจจยัหลายๆ ปัจจยัจากความคิดเห็นของผู้ เชี�ยวชาญในพื #นที�มาทํา
การประเมินทางเลือกที�เหมาะสม เช่น คณุภาพของผลิตภัณฑ์ ประสิทธิภาพและความสามารถ
ทางการผลิต ความยืดหยุ่น งานระหว่างกระบวนการผลิต การใช้ประโยชน์จากแรงงาน การซ่อม
บํารุง และต้นทนุ เป็นต้น จากการศกึษางานวิจยัทั #ง 3 แบบจึงได้ประยกุต์ใช้การปรับปรุงผงัโรงงาน
ด้าน SLP มาช่วยในการวิเคราะห์และออกแบบผงัโรงงาน โดยกรณีของพรชยั ได้นําการเก็บศกึษา
ข้อมลูสภาพปัญหาปัจจบุนัใช้การศกึษาด้านระยะทางที�ใช้ในการขนย้าย เวลาในการขนย้าย และ
เที�ยวการขนย้ายของวสัด ุเพื�อนํามาหาความสมัพนัธ์ของหนว่ยงานตามแผนภูมิความสมัพนัธ์ และ
การออกแบบผงัโรงงานทางเลือกในทางทฤษฎีและในทางปฏิบตัิจริง ส่วนกรณีของเศขฤทธินําการ�

ประยุกต์ใช้การวิเคราะห์ระยะทางและความหนาแน่นในการขนย้ายเช่นเดียวกันกับงานวิจยัแรก 
แตไ่ด้นําเสนอให้ใช้การประเมินเชิงคณุภาพและปริมาณในการตดัสินใจเลือกผงัโรงงานที�เหมาะสม 
และในกรณีของ Fafandjel และคณะ ได้เสนอให้ทําการออกแบบเบื #องต้นหลายๆ ทางเลือกก่อน
นําไปสูข่ั #นตอนออกแบบสดุท้ายประเมินผลทางเลือกมีการใช้ปัจจยัหลายๆ ปัจจยัจากความคิดเห็น
ของผู้ เชี�ยวชาญในพื #นที�มาทําการประเมินทางเลือกที�เหมาะสม โดยปัจจยัที�นํามาใช้ในงานวิจยันี #
บางสว่นมีการกลา่วอ้างอิงจากงานวิจยัดงักลา่วเชน่กนั 
 
2) ผลงานวิจยัเกี�ยวกบัการประยกุต์ใช้แนวคดิงานระหวา่งกระบวนการผลิต 

ขั #นตอนและการประยกุต์ในงานวิจยันี # ได้แก่การพิจารณาใช้งานระหว่างกระบวนการผลิต 
(Work in process, WIP) มาทําการประเมินผงัโรงงานทางเลือกที�ได้ทําการออกแบบ เพื�อให้ได้ผงั
โรงงานที�สามารถปรับปรุงประสิทธิภาพการไหลของวัสดุที�สมํ� าเสมอตามนโยบายของ         
โรงงานกรณีศกึษาได้ จากการอ้างอิงงานวิจยัเรื�อง Modeling and analysis of congestion in the 
design of facility layouts (Benjaafar, 1998) ที�ได้ศกึษาแบบจําลองเพื�อการแสดงความสมัพนัธ์
ระหว่างผังโรงงานที�ออกแบบต่อประสิทธิผลของดชันีชี #วดัความหนาแน่น โดยได้แสดงข้อมูลใน
รูปแบบของงานระหว่างกระบวนการผลิต (WIP) โดยทําการศึกษาด้วยการสร้างสมการ
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ความสมัพนัธ์ระหวา่งการขนส่งเมื�อมีวสัดเุต็มและว่างในพาหนะขนส่งวสัด ุรวมทั #งศกึษาในกรณีที�
มีพาหนะขนย้ายวสัดมุากกว่า 1 ชนิด และนํามาทดสอบสมมติฐานแบบจําลอง 6 ประเภท ที�
เกี�ยวข้องกบัปริมาณ WIP ในกระบวนการผลิต รวมทั #งมีการทดสอบผลกระทบจากปัจจยัอื�นๆ ตอ่ 
WIP เช่น การไหลของวสัดเุป็นระบบ ตําแหน่งของแผนกในผงัโรงงาน ความจขุองพาหนะขนย้าย 
จํานวนของพาหนะขนย้าย ความแปรปรวนของความต้องการและเวลาของแตล่ะกระบวนการ ซึ�ง
ได้ข้อสรุปจากการศกึษาวิจยั คือผงัโรงงานที�ให้ปริมาณ WIP ในกระบวนการตํ�าที�สดุควรมี จํานวน
ของพาหนะขนสง่แบบจํากดัจํานวน มีพื #นที�และตําแหนง่การจดัวางแผนกที�สมมาตร มีการไหลของ
วัสดุที�สมํ�าเสมอ จํานวนพาหนะขนสง่ควรน้อยที�สดุ หรือความแปรปรวนของความต้องการและ
เวลาของกระบวนการควรจะต้องสูง เหมาะกับการใช้เป็นข้อมูลต่อผู้ บริหารในการทบทวนผัง
โรงงานเพื�อการปรับปรุง WIP ในกระบวนการผลิต จากการศึกษางานวิจยันี #ได้นําแนวคิดการ
คํานวณ WIP ในกระบวนการและประยกุต์แนวคิดการออกแบบผงัโรงงานทางเลือกให้มีพื #นที�และ
ตําแหนง่การจดัวางอยา่งสมมาตรเพื�อให้มีการไหลของวสัดทีุ�สมํ�าเสมอกบังานวิจยัในครั #งนี # 
 
3) งานวิจยัเกี�ยวกับการประยุกต์ใช้วิธีการของกระบวนการลําดบัชั #นเชิงวิเคราะห์ (Analytical 
Hierarchy Process, AHP) 

ขั #นตอนและการประยกุต์ในงานวิจยันี # ได้แก่การพิจารณาใช้วิธีการของกระบวนการลําดบั
ชั #นเชิงวิเคราะห์ (AHP) จดัทําแบบสอบถามกับผู้บริหารและผู้ ที�เกี�ยวข้อง เพื�อหาปัจจยัที�มีผลต่อ
การเลือกผงัโรงงาน และนําปัจจยัที�ได้มาประเมินผงัโรงงานทางเลือกที�ได้ออกแบบไว้มากกว่า 1 
แบบของโรงงานกรณีศกึษา ซึ�งปัจจยัที�ถกูนํามาพิจารณา คือต้นทนุของโรงงานทางเลือก การไหล
ของวสัด ุและระยะทางการขนย้าย โดยอ้างอิงวิธีการจากงานวิจยัเรื�องการวิเคราะห์ทางเลือกใน
การวางผงัโรงงาน: กรณีศกึษาโรงงานประกอบเครื�องปรับอากาศ (รัชนีวรรณ ตั #งเผ่าพงศ์, 2543) 
ซึ�งนําเอาวิธีการของกระบวนการลําดบัชั #นเชิงวิเคราะห์ (AHP) มาใช้ในการเลือกผังโรงงาน
ทางเลือกที�เหมาะสม โดยผู้ วิจยัได้ศึกษาเก็บรวมรวมข้อมลูที�เกี�ยวข้องในการออกแบบผงัโรงงาน 
และพิจารณาถึงปัจจัยในการตัดสินใจเลือกผังโรงงาน โดยนําปัจจัยที� เกี�ยวข้องมาทําการ
เปรียบเทียบค่าความสําคญัตามหลกัการ AHP ร่วมกับการใช้โปรแกรม Expert choice ให้ได้
ปัจจยัที�มีความสําคญัที�สดุและนํามาออกแบบสอบถามผู้บริหารของโรงงานเพื�อใช้ในการตดัสินใจ
เลือกผงัโรงงานที�เหมาะสม 5 แบบ โดยผลการวิจยัได้เสนอว่า ปัจจยัในการเลือกผงัโรงงานที�ได้
จากการตอบแบบสอบถามนั #น มีการให้ความสําคญั 6 ปัจจยั ได้แก่ ระยะทางการขนย้ายวสัด ุการ
ไหลของวสัดมีุประสิทธิภาพ การใช้เครื�องจกัรและอปุกรณ์อย่างมีประสิทธิภาพ ความปลอดภยัใน
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โรงงาน ลกัษณะรูปร่างรูปทรง ค่านิยมและการยอมรับ และการใช้ประโยชน์จากพื #นที�ตามลําดบั 
เมื�อนํามาใช้คดัเลือกผงัโรงงานได้ผงัโรงงานทางเลือกที�มีระยะทางการขนย้ายสั #นที�สดุและการไหล
ของวสัดทีุ�มีประสิทธิภาพที�สดุ และงานวิจยัเรื�อง Layout Design of a Furniture Production Line 
Using Formal Methods (Pinto และ Shayan, 2007) ได้ทําการทดลองหลายๆ วิธีในการออกแบบ
ผงัโรงงานเพื�อแก้ปัญหาผงัโรงงานในบริษัทผลิตเฟอร์นิเจอร์ ด้วยการเปรียบเทียบจากวิธีการของ
กระบวนการลําดบัชั #นเชิงวิเคราะห์ (AHP) โดยผู้ วิจยัได้ทําการออกแบบผงัโรงงานจากวิธี Graph 
Theory, Block Plan, CRAFT, optimum sequence และ Genetic Algorithm จากนั #นทําการ
ประเมินผงัโรงงานที�ได้ในแตล่ะแบบด้วยปัจจยั 3 ประการ ได้แก่ พื #นที�ทั #งหมด ระยะทางการไหล 
และสดัส่วนของการปรับแต่งเมื�อทําการเปรียบเทียบผงัโรงงานทั #งหมดที�ออกแบบมาด้วยวิธีการ
ของ AHP ผ่านโปรแกรมคอมพิวเตอร์ Expert Choice พบว่าปัจจยัที�มีคา่ความสําคญัที�สุดคือ 
ระยะทางการไหล และรูปแบบการวางผงัโรงงานที�ดีที�สุดสําหรับทุกปัจจยั คือแบบ Block Plan  
จากการศึกษางานวิจยัทั #ง 2 แบบ จึงได้นําการวิเคราะห์ด้วย AHP มาประยุกต์ใช้ โดยนําวิธีการ
ออกแบบแบบสอบถามเพื�อรวบรวมข้อมลูมาประยกุต์ใช้และปัจจยัที�นํามาใช้ในงานวิจยันี #บางส่วน
มีการกลา่วอ้างอิงจากงานวิจยัดงักลา่ว 
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บทที�  3 
การเพิ�มกาํลังการผลิตด้วยการเพิ�มสายการผลิต 

 
ปัจจุบนัโรงงานกรณีศึกษากําลงัประสบกับปัญหาด้านกําลงัการผลิตไม่เพียงพอต่อยอด

การสั&งผลิตที&เพิ&มสงูขึ *นภายในระยะเวลา 3 ปีข้างหน้า รวมทั *งไม่สามารถปรับสมดลุสายการผลิต
ให้มีกําลงัการผลิตที&เพิ&มขึ *นได้เพราะมีคอขวด (Bottleneck) ที&เครื&องจกัร ดงันั *นการที&จะเพิ&มกําลงั
การผลิตจึงต้องทําการติดตั *งสายการผลิตเพิ&มอีก 1 สายการผลิต สืบเนื&องจากผู้ วิจัยได้ให้
ความสําคญัทางด้านผลิตภาพทางการผลิต (Productivity) ซึ&งความสามารถในการผลิตที&สามารถ
รองรับตอ่ยอดการสั&งผลิตจากลูกค้าที&มีความผนัผวนในรายเดือนได้นั *น ก็จะสามารถรักษาความ
เชื&อมั&นและความไว้วางใจจากลกูค้า จนสามารถขึ *นเป็นผู้ นําในตลาดได้ รวมทั *งผู้ วิจยัได้เล็งเห็นถึง
ความสามารถทางการผลิตเพื&อตอบสนองต่อการขยายตวัทางอุตสาหกรรมรถยนต์ในระยะยาวที&
มากกวา่ 3 ปี และต้องคํานงึถึงความปลอดภยั (Safety) เนื&องจากความปลอดภยัเป็นหวัใจหลกัใน
การทํางานที&สําคญั เพราะถ้าการทํางานไม่มีความปลอดภัยก็จะส่งผลให้เกิดความเสียหายทั *งที&
เป็นตัวเงินและที&ไม่สามารถนับได้จากตัวพนักงานหรือผลิตภัณฑ์ จนอาจส่งผลในด้านลบต่อ
ภาพลกัษณ์ของบริษัทอีกด้วย  
 
3.1 ผลิตภาพทางการผลิต (Productivity) 

โรงงานกรณีศกึษาเป็นโรงงานที&ใช้ระบบการผลิตแบบทนัเวลา (Just in time, JIT) ภายใต้
ระบบคัมบงั (Kanban system) ในการเรียกผลิต ดงันั *นจึงไม่มีการทําการผลิตเพื&อเก็บเป็น
ผลิตภณัฑ์สํารอง ซึ&งจากการเก็บข้อมลูย้อนหลงัในปี พ.ศ. 2553 เป็นระยะเวลา 1 ปี ดงัรูปที& 12 
และรูปที& 13 พบวา่ยอดการสั&งผลิตจริงระดบัรายเดือนมีความผนัผวนเมื&อเทียบกบัแผนการสั&งผลิต
อยูใ่นคา่ประมาณ -5% - 10% 
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ยอดการสั� งผลิตรายเดือนประจาํปี 2553
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รูปที& 12 ยอดการสั&งผลิตรายเดือนประจําปี พ.ศ. 2553 
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รูปที& 13 อตัราความผนัผวนระหวา่งแผนการสั&งผลิตเทียบกบัการสั&งผลิตจริงประจําปี พ.ศ. 2553 

 
ดงันั *นการเพิ&มเครื&องจกัรที&เป็นคอขวดในขั *นตอนการทํางาน B สามารถทําการผลิต โดยใช้

เวลามากที&สดุในการผลิต (Takt time) ที& 36 วินาที หรือสามารถให้ผลผลิตที& 1,600 คูต่อ่วนัได้
เทา่นั *น แตจ่ากรูปที& 12 และรูปที& 13 ซึ&งได้จากการเก็บข้อมลูทางการผลิตย้อนหลงัพบว่ามียอดการ
สั&งผลิตจริงเมื&อเทียบกับแผนการสั&งผลิตอยู่ในระดบั -5% - 10% ดงันั *นการเพิ&มเครื&องจกัรใน
ขั *นตอนการทํางาน B จึงไม่สามารถทําการผลิตให้รองรับกับยอดการสั&งผลิตที&มีความผนัผวนได้ 
เพราะจากตารางที& 1 (บทที& 1) พบวา่ความสามารถสงูสดุเครื&องจกัรของขั *นตอนการทํางานลําดบัที& 
4 และ 5 คือขั *นตอนการทํางาน D และ E ตามลําดบั ใช้เวลาการผลิตที& 36 วินาที (เกิดจากการ
ผลิต 1 ชิ *นใช้เวลาทั *งหมดเท่ากบั 18 วินาที แตร่ถ 1 คนัต้องใช้ชดุบงัคบัเลี *ยวล้อหน้าทั *งด้านซ้าย

 

ยอดการสั�งผลิตรายเดือนประจาํปี พ.ศ. 2553 คู ่

อัตราความผันผวนระหว่างแผนการสั� งผลิตเทียบกับ
การสั�งผลิตจริงประจาํปี พ.ศ. 2553 % 
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และด้านขวา ดงันั *นจึงเท่ากบั 2x18 = 36 วินาที) ทําให้ทางโรงงานตดัสินใจเพิ&มสายการผลิตชดุ
บงัคบัเลี *ยวล้อหน้าอีก 1 สายการผลิต เพื&อเป็นการรองรับความผันผวนที&จะเกิดขึ *นในอนาคต
ร่วมกบัการทําสายการผลิตให้สมดลุ (Line balancing) เพื&อให้สามารถปรับลดเวลามากที&สดุที&ใช้
ในการผลิต (Takt time) ให้ตํ&ากวา่ 36 วินาทีได้ อีกทั *งประเทศไทยจะก้าวสู่การเป็นประชาคม
เศรษฐกิจอาเซียนในปี 2558 ทําให้เกิดการรวมตวักนัทางเศรษฐกิจ และการอํานวยความสะดวก
ในการติดต่อค้าขายระหว่างกัน อนัจะทําให้ภูมิภาคมีความเจริญมั&งคั&ง และสามารถแข่งขนักับ
ภูมิภาคอื&นๆ ได้ โดยมุ่งให้เกิดการไหลเวียนอย่างเสรีของสินค้า บริการ การลงทุน เงินทุน การ
พฒันาทางเศรษฐกิจ และทําให้อาเซียนเป็นตลาดและฐานการผลิตเดียว โดยหนึ&งในสินค้านําร่อง
ที&สําคญัคือ “ยานยนต์” ดงันั *นการเพิ&มสายการผลิตก็จะสามารถทําการผลิตให้รองรับกบัยอดการ
สั&งผลิตที&เพิ&มสูงขึ *นเนื&องจากการขยายตวัของอุตสาหกรรมรถยนต์ในระยะเวลาที&มากกว่า 3 ปี
ข้างหน้าได้  

 
3.2 ความปลอดภัย (Safety) 

 
สําหรับความปลอดภยั (Safety) จะพิจารณาถึงแผนผงัของโรงงานและสายการผลิตเป็น

หลกั โดยแผนผงัของสายการผลิตชดุบงัคบัเลี *ยวล้อหน้ารุ่น 4x4 และ 2x4 แบ่งตามขั *นตอนการ
ทํางานได้ดงัรูปที& 14  
 

 
รูปที& 14 แผนผงัของสายการผลิตชดุบงัคบัเลี *ยวล้อหน้ารุ่น 4x4 และ 2x4 แบง่ตามสถานีงาน 

 
จากที&ได้อธิบายไปข้างต้นถึงเครื&องจกัรที&ไม่มีความสามารถในการผลิตที& 36 วินาที คือ

เครื&องจกัรในขั *นตอนการทํางาน B ดงันั *นจึงต้องใช้วิธีเพิ&มสายการผลิตเท่านั *น เนื&องจากการเพิ&ม
เครื&องจักรในขั *นตอนการทํางาน B ไม่สามารถทําได้เพราะลักษณะของงานการประกอบเป็น
ลักษณะไหลต่อเนื&องกัน จากขั *นตอนหนึ&งไปสู่อีกขั *นตอนหนึ&งจนจบกระบวนการ ดงันั *นถ้าเพิ&ม
เครื&องจกัรจะต้องแตกรางเป็น 2 ทาง และเพิ&มเครื&องจกัรข้างหลงัพนกังานคนที& 3 จากนั *นก็ต้องทํา

Current process

@ 44 sec.

Work step A E F Inspection

Pich No. 1 5 6 7

B C D

2 3 4
Work flow 



 
 

 
41 

รางให้มาบรรจบเข้ากับสายการผลิตเดิมดังรูปที& 15 (ไม่สามารถเพิ&มเครื&องจักรด้านตรงข้าม
พนกังานคนที& 3 ได้ เนื&องจากเป็นถนนสําหรับรถโฟล์คลิฟท์วิ&งผา่นในการสง่และรับชิ *นสว่น) 

 
รูปที& 15 แผนผงัของสายการผลิตชดุบงัคบัเลี *ยวล้อหน้ารุ่น 4x4 และ 2x4 ที&ได้ทําการเพิ&ม

เครื&องจกัรในขั *นตอนการทํางาน B 
  

จากรูปที& 15 มีเครื&องจกัรล้อมรอบพนกังานคนที& 3 ซึ&งพนกังานคนนั *นจะต้องทํางานโดย
หนัหน้าและหลงัสลบักันไปเพื&อทําการควบคมุเครื&องจกัร จะไม่สามารถทําได้เนื&องจากผิดตอ่หลกั
ความปลอดภัยของโรงงานที&จะไม่ให้มีเครื&องจักรหรือสิ&งกีดขวางอยู่ด้านหลังพนักงานในขณะ
ปฏิบตังิาน เพราะอาจจะก่อให้เกิดอบุตัิเหตตุอ่ตวัพนกังาน หรือเกิดความเสียหายขึ *นกบัชิ *นงานได้ 
และผิดตอ่หลกัการยศาสตร์ อีกทั *งไม่สามารถติดตั *งเครื&องจกัรเพิ&มที&ด้านหลงัของพนกังานคนที& 3 
ได้ เพราะมีสายการผลิตชดุบงัคบัเลี *ยวล้อหน้ารุ่น 4x2 อยู่ด้านหลงัของสายการผลิตชดุบงัคบัเลี *ยว
ล้อหน้ารุ่น 4x4 และ 2x4 ดงัรูปที& 16 

 

B

Current process

@ 44 sec.

M/C Name A E F Inspection

Pich No. 1 5 6 72 3 4

B C D
Work flow 
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รูปที& 16 แผนผงัของหนว่ยงาน Part shop 

 
ดังนั *นจึงสรุปในหัวข้อทางด้านความปลอดภัย (Safety) ได้ว่าต้องทําการติดตั *ง

สายการผลิตเพิ&มขึ *นอีก 1 สายการผลิต จากข้อจํากดัที&ได้กลา่วไว้ข้างต้น 
 

3.3 การสรุปแนวทางการเพิ�มกาํลังการผลิตด้วยการเพิ�มสายการผลิต 

 
จากความผนัผวนในการสั&งผลิตจริงเทียบกบัแผนการสั&งผลิตที&เกิดขึ *นในระดบั -5% - 10% 

และการที&ประเทศไทยจะก้าวสู่การเป็นประชาคมเศรษฐกิจอาเชียนในปี พ.ศ. 2558 ซึ&งจะทําให้
อตุสาหกรรมรถยนต์เกิดการขยายตวั รวมทั *งมีข้อจํากดั คือแผนผงัโรงงานไม่มีพื *นที&ที&เหมาะสมใน
การติดตั *ง เพราะถูกจํากัดด้วยเส้นทางการขนส่ง และสายการผลิตชุดบงัคบัเลี *ยวล้อหน้ารุ่น 4x4 
จงึทําให้ทางโรงงานตดัสินใจในการเพิ&มกําลงัการผลิตด้วยการเพิ&มสายการผลิต 
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บทที�  4 
การออกแบบผังโรงงานสาํหรับการเพิ�มสายการผลิตชุดบังคับเลี �ยวล้อหน้า 

 
จากการศึกษาและวิเคราะห์ข้อมูลของโรงงานกรณีศึกษา ทําให้พบข้อจํากัดจากแผนผงั

โรงงานและกระบวนการผลิต รวมทั 'งความสามารถในการผลิตที*รองรับความผนัผวนทางการสั*ง
ผลิตและการขยายตวัของอุตสาหกรรมรถยนต์ในอนาคต ดงันั 'นจึงตดัสินใจเลือกวิธีในการเพิ*ม
กําลงัการผลิตด้วยการติดตั 'งสายการผลิตเพิ*มอีก 1 สายการผลิต ทําให้ต้องมีความจําเป็นในการ
ปรับปรุงผังโรงงานให้สอดคล้องกับการเพิ*มสายการผลิต โดยใช้วิธีการวางผังโรงงานอย่างเป็น
ระบบ (Systematic layout planning, SLP) เนื*องจากการออกแบบผงัโรงงานอย่างเป็นระบบ 
มุ่งเน้นการพิจารณาข้อมูลด้านระยะทางและความสัมพนัธ์ของแต่ละหน่วยงานที*เกี*ยวข้องด้วย
การศึกษาปริมาณการไหลของวัสดุ ซึ*งเหมาะกับการนํามาใช้แก้ปัญหาของโรงงานกรณีศึกษา 
เพราะโรงงานกรณีศกึษามีปัญหาด้านระยะทางในการขนย้ายวสัดรุะหวา่งหน่วยงาน เนื*องจากการ
ละเลยจากการพิจารณาการปรับปรุงผังโรงงานมาเป็นเวลานาน โดยเป็นผลมาจากการย้าย
สายการผลิตบางสายไปยงัโรงงานอื*นๆ ในชว่งแรกของการดําเนินกิจการ หากสามารถแก้ปัญหาใน
ด้านระยะทางการขนย้ายวสัดลุงได้ จะส่งผลต่อการลดเวลาของกระบวนการผลิตลง การผลิตทํา
ได้รวดเร็ว ส่งผลต่อการเพิ*มผลผลิตให้สูงขึ 'น และทําให้ต้นทุนทางการผลิตลดลงได้อีกด้วย 
นอกจากนั 'นการจดัสรรพื 'นที*ของหน่วยงานตา่งๆ อย่างชดัเจนเป็นระบบ ทําให้พื 'นที*การจดัวางวสัด ุ
อปุกรณ์ และผลิตภณัฑ์เกิดความเป็นระเบียบ ลดความสญูหาย และลดการจดัเก็บที*ไม่เหมาะสม
จนก่อให้เกิดอบุตัเิหตตุอ่พนกังานหรือผลิตภณัฑ์ลงได้ 

ขั 'นตอนการดําเนินการวิจยัจะกล่าวถึง การศึกษา สํารวจและเก็บรวบรวมข้อมูลพื 'นฐาน
ตามขั 'นตอนของวิธีการวางผงัโรงงานอย่างเป็นระบบ (SLP) เช่น ชนิดและปริมาณการผลิตของ
ผลิตภณัฑ์ ลําดบัขั 'นตอนกระบวนการผลิต ระยะทางและการไหลของการผลิตปัจจุบนั ผงัโรงงาน
และพื 'นที*แตล่ะหนว่ยงาน รวมทั 'งเวลาที*ใช้ในการผลิตตอ่รอบการผลิต เพื*อนํามาใช้ในการวิเคราะห์
หาความสมัพนัธ์ และพื 'นที*ที*จําเป็นของหน่วยผลิตและหน่วยสนบัสนนุการผลิตในการออกแบบผงั
โรงงานทางเลือก 
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4.1 แนวคิดในการออกแบบผังโรงงานกรณีศึกษา 
 

เนื*องจากการเพิ*มกําลังการผลิตของสายการผลิตชุดบงัคบัเลี 'ยวล้อหน้าด้วยการติดตั 'ง
สายการผลิตใหม่นั 'น ปริมาณการผลิตที*เพิ*มสงูขึ 'นจะส่งผลกระทบตอ่ระบบการไหลเวียนของวสัด ุ
ทิศทางการขนส่งของวตัถุดิบและผลิตภัณฑ์ในโรงงานโดยรวม การเกิดงานระหว่างกระบวนการ
ผลิตสูงขึ 'น อันจะนําไปสู่ค่าใช้จ่ายที*สูงขึ 'นของผลิตภัณฑ์ตามมาในอนาคตหากการการจัดวาง
ตําแหน่งไม่เหมาะสม ดังนั 'นตําแหน่งของการติดตั 'งสายการผลิตที*เกิดขึ 'นควรถูกพิจารณาให้
เหมาะสมกบัระบบการไหลของวสัดใุนโรงงานเพื*อลดการเกิดเส้นทางไหลของวสัดทีุ*ไม่เหมาะสม
อนัจะก่อให้เกิดผลกระทบดงักล่าว การออกแบบผงัโรงงานอย่างเป็นระบบ (SLP) ที*ผู้ วิจยันํามา
ประยุกต์ใช้นั 'น มุ่งเน้นการพิจารณาพื 'นที*ของหน่วยต่างๆ ในโรงงานและความสมัพนัธ์ของแต่ละ
หน่วยงานที*เกี*ยวข้องโดยละเอียด โดยขั 'นตอนการวางผงัเน้นให้ศึกษาข้อมูลที*เกี*ยวข้องเบื 'องต้น
ของโรงงาน เพื*อให้ทราบถึงกิจกรรมการผลิตของผลิตภณัฑ์เป็นอย่างไร ปริมาณเท่าใด และศกึษา
ข้อมูลการไหลปัจจุบันเพื*อให้ทราบว่าควรปรับปรุง หรือจัดตําแหน่งของแต่ละหน่วยงานในผัง
โรงงานใหม่อย่างไร การกําหนดเนื 'อที*ที*ต้องการนั 'นจะนําข้อมลูที*ทําการศกึษาอย่างละเอียดถี*ถ้วน
ถึงปริมาณการไหล เส้นทางการไหล มาทําการกําหนดขนาดพื 'นที*ที*ต้องการจริงให้เหมาะสม หาก
ใชเ่พียงขนาดของเครื*องจกัรที*ติดตั 'งเพียงอย่างเดียว นอกจากนั 'นการวางผงัตามแนวทางของ SLP 
มุ่งให้ทําการศึกษาถึงข้อจํากัดของผังโรงงานที*มีอยู่ในปัจจุบัน ก่อนการปฏิบตัิเพื*อให้ผู้ วางผัง
สามารถวางผงัโรงงานได้อย่างเหมาะสมภายใต้ข้อจํากดัตา่งๆ ในการนําไปใช้งานเพื*อลดปัญหาที*
ตามมาในอนาคต การวางผงัโรงงานแบบ SLP เสนอให้ควรทําทางเลือกหลายแผนและต้องทําการ
ประเมินผลเปรียบเทียบในแตล่ะแผน (สําหรับแตล่ะหนว่ยงาน) เพื*อเลือกแผนที*ดีที*สดุ เนื*องจากผงั
โรงงานแต่ละแบบก่อให้เกิดผลด้านต่างๆ แตกต่างกัน เช่น ระยะทาง เวลา ค่าใช้จ่าย เป็นต้น 
ดงันั 'นการเลือกผังโรงงานย่อมมีความแตกต่างตามนโยบายของแต่ละโรงงาน ผู้ วิจัยเล็งเห็นว่า
แนวคดิแบบ SLP เหมาะกบัการนํามาใช้งานจากแนวคิดที*เป็นหลกัการ ขั 'นตอนที*ชดัเจน ปฏิบตัิได้
ง่าย ทําให้ได้ผลการวางผงัโรงงานที*สามารถทําการปรับปรุงในด้านต่างๆ จากการเปรียบเทียบ
ข้อมลู อนัจะทําให้ได้ผงัโรงงานที*เหมาะสมกบันโยบายของโรงงานมากที*สดุ  
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4.2 การสาํรวจและเก็บรวบรวมข้อมลพื �นฐานู  
 

ผู้ วิจยัทําการเก็บรวบรวมข้อมลูพื 'นฐานที*จําเป็นในการออกแบบและจดัวางผงัโรงงานหรือ
การปรับปรุงผงัโรงงานใหม ่ได้แก่ ชนิด (P) และปริมาณผลิตภณัฑ์ที*จะผลิต (Q) ลําดบัขั 'นตอนการ
ผลิต (R) สิ*งอํานวยความสะดวกหรือหน่วยสนบัสนนุการผลิตตา่งๆ (S) และเวลาที*ใช้ในการผลิต 
(T)  
4.2.1 ชนิดและปริมาณการผลิตของผลิตภณัฑ์  

ขั 'นตอนนี 'จะทําการศึกษาข้อมูลปริมาณการสั*งผลิตชุดบงัคบัเลี 'ยวล้อหน้ารุ่น 4x4 และ 
2x4 ดงัตารางที* 5 และรูปที* 17 ในระยะเวลา 3 ปี คือตั 'งแตปี่ พ.ศ. 2554 ถึง พ.ศ. 2556 เพื*อ
นํามาใช้ในการวิเคราะห์หาความหนาแน่นการขนย้ายของวสัดแุละความสมัพนัธ์ของหน่วยงานที*
เกี*ยวข้อง  

 
ตารางที* 5 แผนการสั*งผลิตชดุบงัคบัเลี 'ยวล้อหน้ารุ่น 4x4 และ 2x4 ในอีก 3 ปีข้างหน้า  

ปี 2553 2554 2555 2556 

ปริมาณการผลิตเฉลี*ย (คู/่ปี) 268,128 354,090 392,414 395,692 
อตัราการเพิ*มขึ 'น - 32.1% 46.4% 47.6% 
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แผนการสั�งผลิตชุดบังคับล้อเลี �ยวหน้ารุ่น 4x4 และ 2x4
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รูปที* 17 แผนการสั*งผลิตชดุบงัคบัเลี 'ยวล้อหน้ารุ่น 4x4 และ 2x4 ในอีก 3 ปีข้างหน้า 
 

จากข้อมลูพบวา่แนวโน้มของปริมาณการสั*งผลิตเพิ*มขึ 'นเฉลี*ยตอ่ปีร้อยละ 42.0 ซึ*งข้อมลูที*
ได้จะนําไปใช้ในการหาความหนาแน่นของปริมาณการขนย้ายวัสดุและความสัมพันธ์ของ
กระบวนการผลิต ซึ*งจากปริมาณการสั*งผลิตที*เพิ*มขึ 'นนั 'น เพื*อให้สามารถเตรียมวตัถุดิบต่างๆ ให้
เพียงพอตอ่ความต้องการสั*งผลิต การจดัเตรียมอปุกรณ์ขนย้าย ความต้องการพื 'นที*สําหรับเส้นทาง
การขนย้ายที*จะเกิดขึ 'นในอีก 3 ปีข้างหน้า ดงันั 'นจึงจําเป็นต้องศึกษาและสามารถแสดงปริมาณ
การใช้วัตถุดิบ โดยแบ่งวัตถุดิบออกได้เป็นวัตถุดิบขนาดใหญ่และวัตถุดิบขนาดเล็ก รวมทั 'งต้อง
ทราบถึงปริมาณของอุปกรณ์ที*ใช้สําหรับการขนย้ายวัตถุดิบขนาดใหญ่ วัตถุดิบขนาดเล็กและ
ผลิตภณัฑ์ ดงัตารางที* 6 
ตารางที* 6 ปริมาณของวตัถุดิบและผลิตภณัฑ์ รวมทั 'งปริมาณความต้องการอปุกรณ์ขนย้ายของ
วตัถดุบิขนาดใหญ่ วตัถดุบิขนาดเล็กและผลิตภณัฑ์ 

ประเภท รายการ จํานวน/วนั (ชิ 'น) จํานวน/วนั (กลอ่ง) 
วตัถดุบิขนาดใหญ่ 6 19,200 960 
วตัถดุบิขนาดเล็ก 6 57,600 698 
ผลิตภณัฑ์ 2 3,200 160 

แผนการสั�งผลิตชุดบังคับเลี �ยวล้อหน้ารุ่น 4x4 และ 2x4 
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4.2.2 ลําดบัขั 'นตอนกระบวนการผลิต 
การศึกษาขั 'นตอนกระบวนการผลิต ทําให้ทราบถึงการทํางานของการผลิต ลําดบัการ

ทํางาน ระยะทางและเวลาในการขนย้ายวสัดขุองแตล่ะหนว่ยงาน โดยมีรายละเอียดดงันี ' 
1) เ ริ*มจากรับวัตถุดิบจากรถขนส่งของผู้ ผลิตชิ 'นส่วน พนักงานรับชิ 'นส่วนจะใช้               
รถโฟล์คลิฟท์ขนวัตถุดิบบนรถขนส่งลงบนจุดรับวัตถุดิบ ซึ*งจะทําการคัดแยกวัตถุดิบ
ออกเป็น 2 ประเภท คือวตัถดุิบขนาดใหญ่ เช่น Knuckle, Dust cover และ Caliper เป็น
ต้น และวตัถดุบิขนาดเล็ก เชน่ O-ring, Bolt และ Nut lock เป็นต้น 

2) พนักงานขนย้ายวัตถุดิบจะใช้รถโฟล์คลิฟท์ขนย้ายวัตถุดิบขนาดใหญ่ไปเก็บยัง
จดุสต๊อควตัถดุบิขนาดใหญ่ ขณะเดียวกนัพนกังานขนย้ายวตัถดุิบก็จะใช้รถโฟล์คลิฟท์รับ
วตัถดุบิขนาดเล็กขนย้ายไปยงัจดุสต๊อควตัถดุบิขนาดเล็กเชน่กนั 

3) เมื*อมีการเรียกใช้วตัถุดิบทั 'ง 2 ประเภท พนกังานขนย้ายจะใช้รถขนย้ายแบบลากรับ
วตัถดุิบจากจดุสต๊อคทั 'ง 2 ประเภทไปส่งยงัจดุเก็บสต๊อคข้างสายการผลิตสําหรับวตัถดุิบ
ขนาดใหญ่ และชั 'นแยกตามชนิดสําหรับวตัถดุบิขนาดเล็ก  

4) สําหรับการผลิต วตัถุดิบขนาดใหญ่จะถูกขนย้ายด้วยพนกังานเข็นเข้าสายการผลิต 
ในขณะที*วัตถุดิบขนาดเล็กจะมีพนักงานขนย้ายโดยใช้รถขนย้ายแบบลากส่งเข้า
สายการผลิต  

5) ทําการผลิตชดุบงัคบัเลี 'ยวล้อหน้ารุ่น 4x4 และ 2x4 ตามกระบวนการผลิต 

6) ผลิตภณัฑ์จะถกูจดัเก็บใส่ในพาเลท พนกังานขนย้ายจะใช้รถขนย้ายแบบลากขนส่งไป
ยงัจดุบรรจหีุบหอ่ 

7) ทําการบรรจหีุบห่อผลิตภัณฑ์ และขนส่งไปเก็บในคลงัสินค้า จากนั 'นพนกังานขนย้าย
จะใช้รถโฟล์คลิฟท์ขนย้ายหีบห่อของผลิตภัณฑ์ส่งไปยงัจุดส่งของ เพื*อจดัส่งไปยงัลูกค้า
และกระบวนการถดัไป 

4.2.3 ระยะทางและการไหลของกระบวนการผลิต 
การศึกษาระยะทางและการไหลของกระบวนการผลิต จะทําให้เห็นถึงความสมัพนัธ์ของ

การขนย้ายวตัถดุิบและผลิตภณัฑ์ระหว่างหน่วยงาน ระยะทาง รวมถึงเวลาที*ใช้ในการขนย้าย ซึ*ง
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แสดงสัญลักษณ์การไหลของวัสดไุด้ดงัตารางที* 7 และสามารถแสดงให้อยู่ในรูปการไหลของ
กระบวนการผลิต ดงัรูปที* 18 

 
ตารางที* 7 สญัลกัษณ์การไหลของวสัด ุ

สญัลกัษณ์ ความหมาย กิจกรรม 
 การทํางาน (Operation) การผลิต, การใช้รถขนย้าย 
 การขนสง่ (Transportation) การส่ งวัตถุดิบจากหน่วยงานหนึ* ง ไปยัง

หนว่ยงานหนึ*ง 
 การตรวจสอบ (Inspection) การตรวจรับวตัถดุบินําเข้า 
 การรอคอย (Delay) การเก็บเข้าจดุพกัชั*วคราว 
 การจดัเก็บ (Storage) การจดัเก็บเข้าคลงัสินค้า 
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หมายเหต ุ : สญัลกัษณ์แสดงการไหลของวสัด ุ
เส้นสีนํ 'าเงิน  หมายถึง  เส้นทางการไหลของวตัถดุบิขนาดใหญ่ 
เส้นสีเขียว หมายถึง  เส้นทางการไหลของวตัถดุบิขนาดเล็ก 
เส้นสีแดง หมายถึง  เส้นทางการไหลของผลิตภณัฑ์ชดุบงัคบัเลี 'ยวล้อหน้า 

รูป
ที* 

18
 แผ

นผ
งัก

าร
ไห

ลข
อง

วตั
ถดุ

บิแ
ละ

ผล
ิตภ

ณั
ฑ์ 



 
 

 
50 

4.2.4 ผงัโรงงานและพื 'นที*แตล่ะหนว่ยงาน 
การศึกษาผังโรงงานในกรณีของการเพิ*มสายการผลิตนั 'น จําเป็นต้องมีการศึกษาพื 'นที*

ปัจจบุนัเพื*อให้สามารถปรับพื 'นที*ที*ต้องการใช้งานและรองรับกบัสายการผลิตใหม่ที*เพิ*มขึ 'นได้ โดย
พื 'นที*ของแผนก Part shop มีขนาดเท่ากบั 11,260 ตารางเมตร ซึ*งเป็นพื 'นที*เป้าหมายในการนํามา
พิจารณาศกึษาเพื*อการปรับปรุงผงัโรงงาน โดยมีลกัษณะการจดัวางผงัโรงงานเป็นผงัโรงงานแบบ
ผลิตภณัฑ์หรือจดัตามขั 'นตอนการผลิต (Product layout) ซึ*งมีการจดัผงัโรงงานตามขั 'นตอนการ
ผลิต โดยมีรายละเอียดการใช้พื 'นที*ดงัตารางที* 8 ดงันี ' 

1) บริเวณจดุรับวตัถดุิบ เป็นจดุรับวตัถดุิบนําเข้าจากรถขนส่งของผู้ผลิตทั 'งวตัถดุิบขนาด
ใหญ่และขนาดเล็ก ซึ*งจะอยู่ในพื 'นที*เดียวกนัเพื*อความสะดวกตอ่การขนส่งและการติดตอ่
ประสานงาน 
2) บริเวณจดุสต๊อกวตัถดุิบขนาดใหญ่ เป็นพื 'นที*จดัเก็บวตัถดุิบขนาดใหญ่ทกุชนิด ซึ*งจะ
จดัเก็บให้อยู่ในพื 'นที*เดียวกัน เพื*อประโยชน์ในการใช้อุปกรณ์ขนย้ายและภาชนะจดัเก็บ
ร่วมกนั โดยมีการจดัวางแยกตามแตล่ะประเภทของวตัถดุบิตามบรรจภุณัฑ์จากผู้ผลิต 
3) บริเวณจุดเก็บวัตถุดิบขนาดใหญ่แยกตามชนิดข้างสายการผลิต เป็นพื 'นที*จดัเก็บ
วตัถดุิบขนาดใหญ่ก่อนจดัส่งเข้ากบัสายการผลิต แยกตามชนิดและรุ่นของชดุบงัคบัเลี 'ยว
ล้อหน้า 4x4, 2x4 รวมทั 'งมีการจดัตามคําสั*งผลิตด้วยระบบคมับงั (Kanban system) และ
มีระบบการเข้าก่อนออกก่อน (First-in, First-out)  
4) บริเวณจดุสต๊อกวตัถดุิบขนาดเล็ก เป็นการจดัเก็บชิ 'นส่วนการประกอบย่อย เช่น น๊อต 
สกรู เป็นต้น ซึ*งจะมีการจดัวางแยกตามประเภทของวตัถดุบิตามบรรจภุณัฑ์จากผู้ผลิต 
5) บริเวณชั 'นเก็บแยกตามชนิดชิ 'นส่วนของวตัถุดิบขนาดเล็ก เพื*อความสะดวกในการ
เรียกใช้ตามการสั*งผลิต ง่ายตอ่การควบคมุและตรวจสอบปริมาณ เนื*องจากมีปริมาณการ
ใช้งานสงู และมีระบบการเข้าก่อนออกก่อน (First-in, First-out) 
6) บริเวณสายการผลิตชุดบงัคบัเลี 'ยวล้อหน้ารุ่น 4x4 และ 2x4 เป็นพื 'นที*ติดตั 'ง
สายการผลิต ซึ*งจะประกอบด้วยเครื*องจกัรและอปุกรณ์การผลิตทั 'งหมด   
7) บริเวณบรรจหีุบห่อ เป็นพื 'นที*ในการบรรจผุลิตภัณฑ์ชดุบงัคบัเลี 'ยวล้อหน้า เพื*อส่งไป
ประกอบและเป็นอะไหลท่ั 'งในประเทศและตา่งประเทศ 
8) บริเวณคลงัสินค้า เป็นคลงัสินค้าที*จดัเก็บผลิตภณัฑ์ที*ได้ทําการบรรจภุณัฑ์เรียบร้อย 
เพื*อจะทําการจดัสง่ให้กบัหนว่ยงานตอ่ไป และสง่ออกไปตา่งประเทศ 
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9) บริเวณส่งผลิตภัณฑ์ เป็นจดุส่งผลิตภณัฑ์ชุดบงัคบัเลี 'ยวล้อหน้าจากคลงัสินค้าขึ 'นรถ
ขนสง่ ซึ*งจะใช้พื 'นที*ร่วมกบับริเวณจดุรับวตัถดุบิ 
10) ห้องตรวจสอบคณุภาพเครื*องมือ เป็นพื 'นที*ในการตรวจสอบเครื*องมือและอปุกรณ์ใน
การผลิตให้อยูใ่นมาตรฐานตามระยะเวลาที*กําหนดอยูเ่สมอ   
11) ห้องเก็บเครื*องมือและอปุกรณ์ เป็นพื 'นที*สําหรับจดัเก็บเครื*องมือและอปุกรณ์ในการ
ผลิตและสนบัสนนุการผลิต รวมทั 'งมีการจดัเก็บอะไหลเ่พื*อการซอ่มแซมและสํารองไว้ใช้ 
12) พื 'นที*จดัประชุมเป็นพื 'นที*ในการประชุม รายงานผลการผลิต แจ้งปัญหา แก้ไขและ     
ตติตามผล 
13) โรงซ่อมบํารุงเป็นพื 'นที*ในการซ่อมบํารุงอุปกรณ์และเครื*องจกัรที*ใช้ในการผลิตและ
สนบัสนนุการผลิตในกรณีที*เกิดการชํารุดเสียหายขึ 'น  
14) ห้องคมับงัเป็นพื 'นที*ในการจดัทําเอกสารการสั*งผลิต และเรียกใช้วตัถดุบิในการผลิต 
15) ห้องไคเซ็นเป็นพื 'นที*ที*ใช้ในการปรับปรุงการผลิต หน่วยสนับสนุนการผลิต และ
อปุกรณ์ เครื*องมือ เครื*องจกัรตา่งๆ ที*เกี*ยวข้องกบัการผลิต เช่น Jig, Fixture, Hand tool 
เป็นต้น 
16) บริเวณพื 'นที*สํานกังานเป็นพื 'นที*ที*รวมหลายหน่วยงานด้วยกนั เช่นฝ่ายวิศวกรรม ฝ่าย
ประกนัคณุภาพ ฝ่ายความปลอดภยั เป็นต้น  

หมายเหต ุ :  
1) พื 'นที*ของสายการผลิตใหม่ที*ติดตั 'งนั 'น เป็นการติตตั 'งเพื*อขยายกําลงัการผลิตของ
ผลิตภัณฑ์ปัจจุบัน ดังนั 'นตามรูปแบบของการจัดผังแบบผลิตภัณฑ์หรือจัดตาม
ขั 'นตอนการผลิตและสายการผลิตมีลกัษณะของการผลิตที*ไหลเป็นเส้นตรง ตั 'งแตต้่น
จนจบกระบวนการผลิต อีกทั 'งให้ง่ายตอ่การควบคมุ และการใช้ประโยชน์ร่วมกนัด้าน
การขนย้ายวัสดุ จึงเป็นเหตุผลให้เกิดการรวมพื 'นที*อยู่ในบริเวณเดียวกัน และมี
ลกัษณะเป็นการตดิตั 'งสายการผลิตแบบคูข่นาน (Double line) 

2) บริเวณพื 'นที*สํานกังานในกรณีศกึษาจะไม่นํามาใช้ในการพิจารณา เนื*องจากผู้ วิจยั
พิจารณาวา่บริเวณพื 'นที*สํานกังานไมมี่ความเกี*ยวข้องตอ่การขยายกําลงัการผลิตตาม
จุดมุ่งหมายของงานวิจัย ดังนั 'นจึงคงตําแหน่งเดิมของสํานักงานไว้ โดยไม่นํามา
พิจารณาความสมัพนัธ์ 
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ตารางที* 8 พื 'นที*แตล่ะหนว่ยงานของผงัโรงงานกรณีศกึษา 
กําหนดรหสั
แทนพื 'นที* 

พื 'นที* ขนาด กว้าง x ยาว 
(เมตร x เมตร) 

พื 'นที* 
(ตร.ม) 

A บริเวณจดุรับวตัถดุบิ 3.2 x 16.7 53.44 
B บริเวณจดุสต๊อกวตัถดุบิขนาดใหญ่ 2.2 x 16.8 36.96 
C บริเวณจดุเก็บวตัถดุบิขนาดใหญ่ 

แยกตามชนิดข้างสายการผลิต 
11.9 x 14.3 170.17 

D บริเวณจดุสต๊อกวตัถดุบิขนาดเล็ก 2.2 x 11.2 24.64 
E บริเวณชั 'นเก็บแยกตามชนิดชิ 'นส่วน

ของวตัถดุบิขนาดเล็ก 
10.5 x 15.6 163.80 

F บริเวณสายการผลิตชดุบงัคบัเลี 'ยวล้อ
หน้ารุ่น 4x4,2x4 

5.3 x 19.7 104.41 

G บริเวณบรรจหีุบหอ่ 6.4 x 6.4 40.96 
H บริเวณคลงัสินค้า 4.0 x 13.2 52.80 
I บริเวณจดุสง่ผลิตภณัฑ์ - - 
J ห้องตรวจสอบคณุภาพเครื*องมือ 4.2 x 9.8 41.16 
K ห้องเก็บเครื*องมือและอปุกรณ์ 4.9 x 10.2 48.98 
L พื 'นที*จดัประชมุ 6.4 x 8.8 56.32 
M โรงซอ่มบํารุง 4.8 x 12.5 60.00 
N ห้องคมับงั 4.0 x 10.5 42.00 
O ห้องไคเซ็น 4.2 x 16.7 70.14 

ทั 'งหมด พื 'นที*ที*เกี*ยวข้องกับการผลิตชุดบงัคบั
เลี 'ยวล้อหน้ารุ่น 4x4 และ 2x4 

 912.34 
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4.3 การนําข้อมลพื �นฐานมาทาํแผนภมิกระบวนการ ู ู (Process chart) 
 
 การทําแผนภูมิกระบวนการ (Process chart) ใช้ในการบนัทึกข้อมูลได้อย่างละเอียด 
ครบถ้วนผ่านทางสัญลักษณ์ คําบรรยายและลายเส้น เพื*อบอกรายละเอียดของขั 'นตอน
กระบวนการผลิต ทําให้สามารถวิเคราะห์กระบวนการผลิตได้อย่างถูกต้องตั 'งแต่ต้นจนจบ
กระบวนการผลิต ซึ*งจะนําไปสูก่ารพฒันาปรับปรุงกระบวนการทํางานให้ดีขึ 'น โดยแบง่ออกเป็น 
 
4.3.1 แผนภมูิกระบวนการผลิต (Operation process chart)  

ผู้ วิจยัได้นําขั 'นตอนการผลิตที*ได้แจกแจงรายละเอียดไว้ในหวัข้อ 4.2.2 มาแสดงในรูปแบบ
ของแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) ดงัรูปที* 19 โดยเป็นการแสดงขั 'นตอน
การผลิต ตั 'งแต่รับวัตถุดิบเคลื*อนเข้าสู่สายการผลิตจนเสร็จสิ 'นเป็นผลิตภัณฑ์ และมีการบนัทึก
ขั 'นตอนการปฏิบตังิานตา่งๆ ที*ต้องดําเนินการบนวตัถนุั 'น แบง่เป็นแตล่ะหน่วยงานที*เกี*ยวข้องอย่าง
ชดัเจน เรียงตามลําดบัขั 'นตอนการทํางาน ทําให้เห็นภาพรวมและสามารถเข้าใจกระบวนการผลิต
ได้อยา่งถกูต้อง 
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รูปที* 19 แผนภมูิกระบวนการผลิตชดุบงัคบัเลี 'ยวล้อหน้ารุ่น 4x4 และ 2x4 

นําวตัถุดิบวางลงบนจดุรับของ

คดัแยกวตัถุดิบ

ส่งเข้าจดุสต็อก

วตัถุดิบขนาดเล็ก

วตัถุดิบขนาดเล็ก

ทําการผลิต

ชดุบังคบัเลี 'ยวล้อหน้ารุ่น 4x4,2x4

ผลิตภัณฑ์สําเร็จรูป

จดัเก็บเข้าคลงัสินค้า

นําผลิตภัณฑ์

สําเร็จรูปขึ 'นรถขนส่ง

รับวตัถุดิบจากรถขนส่ง

จดัเข้าชั 'น

แยกตามชนิดชิ 'นส่วน

วตัถุดิบขนาดใหญ่/เล็ก

วตัถุดิบขนาดใหญ่

ส่งเข้าจดุสต็อก

วตัถุดิบขนาดใหญ่

จดัข้างสายการผลิต

แยกตามชนิดชิ 'นส่วน

จดัเก็บเข้าพาเลท

บรรจหีุบห่อ
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4.3.2 แผนภมูิกระบวนการไหล (Flow process chart) 
แผนภมูินี 'ใช้วิเคราะห์ขั 'นตอนการไหลของวตัถดุบิและผลิตภณัฑ์ เริ*มจากการทํางานบนตวั

ผลิตภัณฑ์ตั 'งแต่ชิ 'นส่วนวตัถุดิบ เข้าสู่สายการผลิตจนประกอบเสร็จเป็นผลิตภัณฑ์ ซึ*งจะทําการ
วิเคราะห์จากจดุเริ*มต้นของการไหล บนัทกึงานตามที*เกิดขึ 'นจริง โดยใช้สญัลกัษณ์กํากบักิจกรรมที*
เกิดขึ 'นอยา่งละเอียดทกุขั 'นตอน พร้อมทั 'งอธิบายลกัษณะงานที*เกิดขึ 'นและสรุปลงในตาราง  

จากรูปที* 19 แผนภมูิกระบวนการผลิตจะแสดงให้เห็นวา่ วตัถดุบิมีเส้นทางการขนย้ายแบง่
ออกเป็น 2 ส่วนหลกัๆ ได้แก่วตัถดุิบที*มีขนาดใหญ่ และวตัถดุิบที*มีขนาดเล็ก ซึ*งเส้นทาง อปุกรณ์
และพาหนะที*ใช้ในการขนย้าย ตลอดจนพื 'นที*จดัเก็บจะมีลกัษณะแตกตา่งกนัออกไป ดงันั 'นจึงต้อง
แยกแผนภมูิกระบวนการไหลของวตัถดุบิทั 'ง 2 ประเภทดงัแสดงในรูปที* 20 และรูปที* 21 
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ปัจจุบนั ปรับปรุง ผลตา่ง กจิกรรม การผลิตชิ�นสว่นชดุบงัคบัเลี�ยวลอ้หน้ารุน่ 4x4,2x4

ครั�ง ครั�ง ครั�ง แผนก ผลิต

12 หมายเลขแผนภูมิ 1

6 เขียนโดย นางสาวมนสุภี เวทีกลู

- วนัที+ 2/10/2011

2 ประเภทผงั การขนสง่วตัถุดิบขนาดใหญ ่

1 แบบคน

ระยะทาง (เมตร) 313.3 แบบวสัดุ

เวลา (วนิาที) 460.8

ใชร้ถโฟลค์ลิฟท์ Unload วตัถุดิบลงตรงจุดรับของ

25.9 37.0 ขนยา้ยวตัถุดิบขนาดใหญไ่ปยงับริเวณจุดสต็อกวตัถุดิบขนาดใหญ ่

ใชร้ถโฟลค์ลิฟท์ loading วตัถุดิบเกบ็เขา้จุดสต็อกวตัถุดิบขนาดใหญ ่

รอจนกระทั+งมกีารเรียกใชว้ตัถุดิบ

ใชร้ถ E-car รับวตัถุดิบขนาดใหญ ่

109.5 156.4 ขนยา้ยวตัถุดิบขนาดใหญไ่ปจดัตามชนิดขา้งสายการผลิต

ใชค้นเข็น Dolly วตัถุดิบขนาดใหญจ่ดัตามชนิด

รอจนกระทั+งมกีารเรียกใชว้ตัถุดิบขนาดใหญ ่

ใชค้นเข็น Dolly วตัถุดิบขนาดใหญจ่ากขา้งสายการผลิต

4.5 29.8 ขนยา้ยวตัถุดิบขนาดใหญจ่ากขา้งสายการผลิตไปจดัสง่เขา้สายการผลิต

จดัวตัถุดิบขนาดใหญเ่ขา้สายการผลิตชดุบงัคบัเลี�ยวลอ้หน้า

ทาํการผลิตสายการผลิตชดุบงัคบัเลี�ยวลอ้หน้า

ทาํการจดัผลิตภณัฑ์สําเร็จรูปขึ�นพาเลท

ใชร้ถ E-car รับผลิตภณัฑ์สําเร็จรูปจากสายการผลิต

58.4 83.4 ขนยา้ยผลิตภณัฑ์สําเร็จรูปไปบรรจุหีบหอ่

นําผลิตภณัฑ์สําเร็จรูปบรรจุหีบหอ่

103 147.1 ขนยา้ยผลิตภณัฑ์สําเร็จรูปที+บรรจุหีบหอ่ไปจดัสง่ยงัจุดจดัเกบ็คลงัสินคา้

ผลิตภณัฑ์สําเร็จรูปถูกจดัเกบ็ในคลงัสินคา้

จดัเกบ็ผลิตภณัฑ์สําเร็จรูปบริเวณจุดจดัเกบ็คลงัสินคา้

12 7.1 ขนยา้ยผลิตภณัฑ์สําเร็จรูปจากคลงัสินคา้ไปจดัสง่ยงัจุดสง่ของ

ใชร้ถโฟลค์ลิฟท์ loading ใสร่ถสง่ของ

313.3 460.8 12 6 0 2 1

แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต

ระยะทาง (เมตร) เวลา (วนิาที) สัญลกัษณ์ คาํอธิบายการทาํงาน

รูปที* 20 แผนภมูิกระบวนการไหลของวตัถดุิบขนาดใหญ่ 
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ปัจจุบนั ปรับปรุง ผลตา่ง กจิกรรม การผลิตชิ�นสว่นชดุบงัคบัเลี�ยวลอ้หน้ารุน่ 4x4,2x4

ครั�ง ครั�ง ครั�ง แผนก ผลิต

12 หมายเลขแผนภูมิ 2

6 เขียนโดย นางสาวมนสุภี เวทีกลู

- วนัที+ 2/10/2011

2 ประเภทผงั การขนสง่วตัถุดิบขนาดเล็ก

1 แบบคน

ระยะทาง (เมตร) 321.6 แบบวสัดุ

เวลา (วนิาที) 449.2

ใชร้ถโฟลค์ลิฟท์ Unload วตัถุดิบลงตรงจุดรับของ

39.1 55.8 ขนยา้ยวตัถุดิบขนาดเล็กไปยงับริเวณจุดสต็อกวตัถุดิบขนาดเล็ก

ใชร้ถโฟลค์ลิฟท์ loading วตัถุดิบเกบ็เขา้จุดสต็อกวตัถุดิบขนาดเล็ก

รอจนกระทั+งมกีารเรียกใชว้ตัถุดิบ

ใชร้ถ E-car รับวตัถุดิบขนาดเล็ก

7.5 10.7 ขนยา้ยวตัถุดิบขนาดเล็กไปจดัเกบ็เขา้ช ั�นเพื+อแยกตามชนิด

จดัเกบ็วตัถุดิบขนาดเล็กตามชนิด

รอจนกระทั+งมกีารเรียกใชว้ตัถุดิบขนาดเล็ก

ใชร้ถ E-car รับวตัถุดิบขนาดเล็กจากช ั�น

101.6 145.1 ขนยา้ยวตัถุดิบขนาดเล็กจากช ั�นไปจดัสง่เขา้สายการผลิต

จดัวตัถุดิบขนาดเล็กเขา้สายการผลิตชดุบงัคบัเลี�ยวลอ้หน้า

ทาํการผลิตสายการผลิตชดุบงัคบัเลี�ยวลอ้หน้า

ทาํการจดัผลิตภณัฑ์สําเร็จรูปขึ�นพาเลท

ใชร้ถ E-car รับผลิตภณัฑ์สําเร็จรูปจากสายการผลิต

58.4 83.4 ขนยา้ยผลิตภณัฑ์สําเร็จรูปไปบรรจุหีบหอ่

นําผลิตภณัฑ์สําเร็จรูปบรรจุหีบหอ่

103 147.1 ขนยา้ยผลิตภณัฑ์สําเร็จรูปที+บรรจุหีบหอ่ไปจดัสง่ยงัจุดจดัเกบ็คลงัสินคา้

ผลิตภณัฑ์สําเร็จรูปถูกจดัเกบ็ในคลงัสินคา้

จดัเกบ็ผลิตภณัฑ์สําเร็จรูปบริเวณจุดจดัเกบ็คลงัสินคา้

12 7.1 ขนยา้ยผลิตภณัฑ์สําเร็จรูปจากคลงัสินคา้ไปจดัสง่ยงัจุดสง่ของ

ใชร้ถโฟลค์ลิฟท์ loading ใสร่ถสง่ของ

321.6 449.2 12 6 0 2 1

แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต

ระยะทาง (เมตร) เวลา (วนิาที) สัญลกัษณ์ คาํอธิบายการทาํงาน

รูปที* 21 แผนภมูิกระบวนการไหลของวตัถดุิบขนาดเล็ก 
 
หมายเหต ุ : รถโฟล์คลิฟท์ ใช้เวลาวิ*ง 0.7 เมตรตอ่วินาที 
   : รถขนย้ายแบบลากใช้เวลาวิ*ง 0.7 เมตรตอ่วินาที 

:  คนใช้เวลาเข็น Dolly 0.15 เมตรตอ่วินาที 
 



 
 

 
58 

4.3.3 แผนภมูิจาก-ไป (From-to chart) 
การศึกษาวิเคราะห์ด้วยแผนภูมิจาก-ไป จําเป็นต้องใช้การวิเคราะห์จํานวนเที*ยวในการ

เคลื*อนย้ายวตัถุดิบและผลิตภณัฑ์ หรือปริมาณวตัถดุิบและผลิตภัณฑ์ที*ต้องทําการเคลื*อนย้ายใน
การเพิ*มกําลงัการผลิต เพื*อใช้ในการวิเคราะห์ความสมัพนัธ์ของแตล่ะหน่วยงาน ซึ*งกรณีศกึษาจะ
ใช้ข้อมลูการสั*งผลิตจากแผนกวางแผนการผลิตตั 'งแตปี่ พ.ศ. 2554 - 2556 โดยแสดงรายละเอียด
ดงัตารางที* 9 
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จากตารางที* 9 ทําการวิเคราะห์ข้อมลูในรูปแผนภูมิจาก – ไป ดงัรูปที* 22 เพื*อแสดงข้อมลู
การไหลของวตัถดุิบ และผลิตภณัฑ์จากบริเวณหน่วยงานหนึ*งไปยงัอีกหน่วยงานหนึ*ง โดยข้อมลูที*
ได้จะแสดงจํานวนเที*ยวของการขนย้ายตอ่วนั ซึ*งข้อมลูดงักล่าวจะนํามาใช้วิเคราะห์ความสมัพนัธ์
ของแตล่ะหนว่ยงาน  

 

From - To บร
ิเวณ

จดุ
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4,2
x4
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หอ่
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ิเวณ

คล
งัส

ินค
า้

บร
ิเวณ

จดุ
สง่

ขอ
ง

code A B C D E F G H I Total

บริเวณจุดรับวตัถุดิบและสง่ผลิตภณัฑ์สําเร็จรูป A 19 14 33

บริเวณจุดสต๊อกวตัถุดิบขนาดใหญ ่ B 32 32

บริเวณจุดเกบ็วตัถุดิบขนาดใหญแ่ยกตามชนิดขา้งสายการผลิต C 160 160

บริเวณจุดสต๊อกวตัถุดิบขนาดเล็ก D 23 23

บริเวณช ั�นเกบ็แยกตามชนิดชิ�นสว่นของวตัถุดิบขนาดเล็ก E 23 23

บริเวณสายการผลิตชดุบงัคบัลอ้เลี�ยวหน้ารุน่ 4x4,2x4 F 80 80

บริเวณบรรจุหีบหอ่ G 80 80

บริเวณคลงัสินคา้ H 80 80

บริเวณจุดสง่ของ I 0

รอบการไหลของวสัดุ (เที+ยวตอ่วนั) 511  
รูปที* 22 แผนภมูิจาก – ไปของวตัถดุบิและผลิตภณัฑ์ 

 
ผู้ วิจยัทําการวิเคราะห์ข้อมลูพบว่ารอบการไหลของวตัถุดิบและผลิตภัณฑ์จากบริเวณจุด

เก็บสต๊อกข้างสายการผลิตไปยงับริเวณสายการผลิตชดุบงัคบัเลี 'ยวล้อหน้ารุ่น 4x4, 2x4 มีจํานวน
มากที*สุด คือ 160 เที*ยวต่อวัน ดงันั 'นการจัดวางตําแหน่งต้องอยู่ใกล้กัน รองลงมาคือบริเวณ
สายการผลิตชดุบงัคบัเลี 'ยวล้อหน้ารุ่น 4x4, 2x4 ไปยงับริเวณบรรจหีุบห่อมีจํานวน 80 เที*ยวตอ่วนั 
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เชน่เดียวกนักบับริเวณบรรจหีุบห่อไปยงับริเวณคลงัสินค้ามีจํานวน 80 เที*ยวตอ่วนั และคลงัสินค้า
ไปยงัจดุสง่ผลิตภณัฑ์จํานวน 80 เที*ยวตอ่วนั ตามลําดบั  
 
4.4 การวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของหน่วยผลิตและหน่วยสนับสนุนการผลิต 
 

ผู้ วิจัยทําการวิเคราะห์ความสัมพันธ์จากข้อมูลเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพ เพื*อหา
ตําแหนง่ที*ตั 'งของหนว่ยงานหรือกิจกรรมตา่งๆ 2 หน่วยงาน คือ หน่วยผลิตและหน่วยสนบัสนนุการ
ผลิต สําหรับหน่วยผลิต คือหน่วยที*จําเป็นต้องมีวัตถุดิบไหลผ่านจนกลายเป็นผลิตภัณฑ์ เช่น 
บริเวณจดุรับวตัถดุบิ บริเวณจดุสต็อกวตัถดุิบขนาดใหญ่และบริเวณบรรจหีุบห่อ เป็นต้น ส่วนมาก
จะให้ข้อมูลการไหลของวสัดุออกมาในรูปของความหนาแน่นของการไหลเป็นข้อมูลเชิงปริมาณ 
ส่วนหน่วยสนับสนุนการผลิต คือหน่วยที*ทําให้การผลิตเป็นไปด้วยความสมบูรณ์ ราบรื*น เช่น     
โรงซ่อมบํารุง ห้องไคเซ็น และห้องคมับงั เป็นต้น จะใช้ข้อมลูเชิงคณุภาพ ซึ*งเป็นการใช้เหตผุลใน
การกําหนดระดบัความสมัพนัธ์ที*ระดบัความสมัพนัธ์กนัมากหรือน้อย  
 
4.4.1 การเขียนแผนภาพความสมัพนัธ์เป็นคู ่

การวิเคราะห์ความสมัพนัธ์เป็นคู่ของแต่ละหน่วยงาน เพื*อให้เกิดความสะดวกในการจดั
วางตําแหน่งของหน่วยงานให้มีความเหมาะสม และการเกิดการไหลที*มีประสิทธิภาพมากที*สุด 
โดยการนําพื 'นที*ตา่งๆ มาพิจารณาเปรียบเทียบกนัเป็นคู่ๆ  ว่ามีความสมัพนัธ์มากน้อยเพียงใด ซึ*ง
จะช่วยให้การกําหนดพิกดัที*ตั 'งได้อย่างมีความเหมาะสม โดยเกณฑ์การให้คะแนนถกูกําหนดเป็น
สญัลกัษณ์และสมัพนัธ์กบัจํานวนเที*ยวการขนย้ายวสัดรุะหวา่งหนว่ยงาน ดงัตารางที* 10 
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ตารางที* 10 สญัลกัษณ์ของเกณฑ์การให้คะแนนสมัพนัธ์กบัจํานวนเที*ยวการขนย้ายวสัดรุะหว่าง
หนว่ยงาน 
ระดบัความสมัพนัธ์ ชื*อ ความหมาย จํานวนเที*ยว/วนั 

A Absolutely 
necessary 

มีความสมัพนัธ์มากที*สดุ ≥80 

E Especially important มีความสัมพัน ธ์มากเ ป็น
พิเศษ 

≥20 

I Important มีความสมัพนัธ์มาก >0 
O Ordinary มีความสมัพนัธ์แบบธรรมดา

หรือน้อย 
- 

U Unimportant มีความสมัพนัธ์น้อยที*สดุ - 
   

จากการศกึษาข้อมลูจํานวนเที*ยวและปริมาณการไหลของวตัถดุิบและผลิตภณัฑ์ในตาราง
ที* 9 สามารถนํามาใช้แสดงเปรียบเทียบระดบัความสมัพนัธ์ในแตล่ะหน่วยงาน เฉพาะหน่วยงาน
ผลิตตามจํานวนเที*ยวได้ดงัตารางที* 11 
 
ตารางที* 11 ระดบัความสมัพนัธ์ของจํานวนเที*ยวการไหลของวตัถดุิบและผลิตภณัฑ์ระหว่างแตล่ะ
หนว่ยงานผลิตเป็นคู ่

คูข่องหน่วยงาน ระดบัความสมัพนัธ์ จํานวนเที*ยว/วนั 
C-F A 160 
F-G A 80 
G-H A 80 
H-I A 80 
B-C E 32 
D-E E 23 
E-F E 23 
A-B I 19 
A-D I 14 
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จากนั 'นทําการวิเคราะห์ความสัมพันธ์ร่วมกับหน่วยสนับสนุนการผลิตอื*นๆ เพื*อปรับ
ความสัมพันธ์ให้เหมาะสม โดยพิจารณาด้านอื*นๆ เพิ*มเติม เช่น การใช้อุปกรณ์ขนย้าย ความ
สะดวก การใช้แรงงานคนร่วมกนั ซึ*งเกณฑ์การให้คะแนนถูกกําหนดโดยเหตผุลเชิงคณุภาพตาม
ความเหมาะสมของผู้วางผงัโรงงานเป็นหลกั ดงัตารางที* 12 
 
ตารางที* 12 ปัจจยัเชิงคณุภาพ 
รหสั กิจกรรม ความหมาย 
1 การไหลของวสัด ุ มีการไหลของวสัดใุนพื 'นที*หรือเคลื*อนย้ายแบบสมัพนัธ์

กนั 
2 ใช้อปุกรณ์ร่วมกนั มีการใช้งานอุปกรณ์ เครื* องมือ เครื* องจักรร่วมกัน

ระหวา่งแผนกและสายการผลิตอื*น 
3 ง่ายตอ่การขนย้าย มีการใช้พาหนะขนย้ายวตัถดุบิและผลิตภณัฑ์ร่วมกนั 
4 ความสะดวก มีความสะดวกตอ่การทํางานของผู้ปฎิบตัิงานในการใช้

ข้อมลูและประสานงานระหวา่งหนว่ยงาน 
5 ใช้คนงานร่วมกนั มีการใช้แรงงานร่วมกนัระหวา่งหนว่ยงาน 
 

หลงัจากวิเคราะห์ความสมัพนัธ์ของทกุหน่วยงานตามข้อมลูเชิงปริมาณและคณุภาพแล้ว 
จงึนํามาเขียนเป็นแผนภมูิความสมัพนัธ์ (Relationship chart) ได้ดงัรูปที* 23 
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  รูปที* 23 แผนภมูิความสมัพนัธ์ในแตล่ะหนว่ยงาน 
 
4.4.2 การเขียนแผนภาพความสมัพนัธ์ของเนื 'อที*  

จากแผนภูมิความสัมพันธ์เป็นคู่ๆ ของแต่ละหน่วยงาน นํามาพิจารณาสร้างลักษณะ
รูปแบบผงัของหนว่ยงานได้ โดยไม่คํานึงถึงข้อจํากดั ด้วยการเขียนแผนภาพความสมัพนัธ์ของเนื 'อ
ที* (Relationship Diagram) ได้ดงัรูปที* 24 โดยหลกัการเขียนจะเริ*มจากคูข่องหน่วยงานที*มีระดบั
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ความสมัพนัธ์มากที*สุดจนครบทุกคู่ จากนั 'นจะเขียนคู่ของหน่วยงานที*มีระดบัความสมัพนัธ์มาก
เป็นพิเศษ ความสมัพนัธ์มาก และความสมัพนัธ์แบบธรรมดาหรือน้อย ตามลําดบั 

A 

B C 

D E 

F 

J 
I 

K 

L 

M 

N 

G 

H 

O 

 
ความสัมพนัธ์ ระดบัความสัมพนัธ์ สัญลกัษณ์

A ความสัมพนัธ์มากที+สุด

E ความสัมพนัธ์มากเป็นพิเศษ

I ความสัมพนัธ์มาก

O มคีวามสัมพนัธ์แบบธรรมดาหรือน้อย

U มคีวามสัมพนัธ์น้อยที+สุด  
รูปที* 24 แผนภาพความสมัพนัธ์ของเนื 'อที* (relationship diagram) 

 
4.5 การคาํนวณหาพื �นที�ที�ต้องการ 
 

ขั 'นตอนนี 'จะทําการคํานวณพื 'นที*เพิ*มเติมที*เกิดจากการขยายตวัของสายการผลิตใหม่ของ
ชดุบงัคบัเลี 'ยวล้อหน้ารุ่น 4x4 และ 2x4 เนื*องจากชนิดของเครื*องจกัรเป็นแบบสั*งผลิต การกําหนด
ขนาดของพื 'นที*ที*ต้องการสําหรับอปุกรณ์และเครื*องจกัร รวมทั 'งพื 'นที*การทํางานจึงมีขนาดใกล้เคียง
กบัสายการผลิตเดมิ แตอ่าจจะมีการปรับเปลี*ยนตามความเหมาะสม 

1) การวิเคราะห์พื 'นที*อาคารสําหรับตดิตั 'งสายการผลิตใหม ่

ผู้ วิจยัทําการวิเคราะห์พื 'นที*ของเครื*องจกัรที*ใช้ตดิตั 'งสําหรับการผลิต และพื 'นที*การ
ทํางานของพนกังานในสายการผลิต ดงัตารางที* 13 โดยแบง่ออกเป็น 
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1.1) พื 'นที*ของเครื*องจักรที*ใช้ติดตั 'งสําหรับการผลิต พิจารณาสัดส่วนพื 'นที*ของ
เครื*องจกัรแต่ละประเภท โดยการนําข้อมูลขนาดของพื 'นที*จากผงัเครื*องจกัรการ
ผลิตของสายการผลิตใหม่จากผู้ ผลิต นํามาทําการคํานวณหาพื 'นที*ที*ติดตั 'งใน
แนวราบ ความกว้าง x ความยาว กําหนดเป็นขนาดของพื 'นที*ที*ต้องการ  
1.2) พื 'นที*การทํางานสําหรับพนักงานสายการผลิต คือพื 'นที*ในการทํางาน 
เคลื*อนย้ายงานเข้าหรือออกจากจดุปฏิบตัิงาน โดยระยะการทํางานอาศยัขนาด
จากพื 'นที*การปฏิบตัิงานแบบยืนทํางานเป็นหลกั ซึ*งข้อมูลการศึกษาการทํางาน
คิดจากขนาดด้านกว้างด้านหน้าของเครื*องจักร x ระยะการเคลื*อนที*ระหว่าง
ด้านข้างเข้า-ออกจากจุดปฏิบตัิงาน โดยยึดจากมาตรฐานทางการยศาสตร์การ
ทํางานจากบริษัทแม ่และมาตรฐานระบบการจดัการด้านอาชีวอนามยัและความ
ปลอดภยั หรือมอก. 18001  
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ตารางที*  13 พื 'นที* สําหรับการติดตั 'ง เครื* องจักรและพื 'นที*การทํางานของพนักงานสําหรับ
สายการผลิตใหม ่

ชนิดของ
เครื*องจกัร 

จํานวน 
ความกว้าง
เครื*องจกัร 

(เมตร) 

ความยาว
เครื*องจกัร 

(เมตร) 

พื 'นที*สําหรับ 
เครื*องจกัร 

(ตร.ม) 

พื 'นที*การ
ทํางาน 
(ตร.ม) 

พื 'นที*รวม
(ตร.ม) 

เครื*องจกัร a 1 1.25 1.48 1.86 1.45 3.31 

เครื*องจกัร b 
 
1 1.03 1.53 

 
1.58 

 
1.78 

 
3.36 

เครื*องจกัร c 
 
1 1.24 1.34 

 
1.67 

 
1.62 

 
3.29 

เครื*องจกัร d 
 
1 1.38 1.69 

 
2.34 

 
1.32 

 
3.66 

เครื*องจกัร e 
 
1 1.11 1.2 

 
1.34 

 
1.56 

 
2.90 

เครื*องจกัร f 1 0.90 1.63 1.47 1.36 2.83 

จิ�ก g 
 
1 0.88 1.79 

 
1.58 

 
1.43 

 
3.01 

จิ�ก h 
 
1 0.70 2.38 

 
1.67 

 
1.57 

 
3.24 

จิ�ก i 1 1.05 1.36 1.43 1.57 3.00 
จิ�ก j 3 1.20 1.36 1.64 1.54 3.18 
จิ�ก k 1 0.95 1.56 1.49 1.48 2.97 
จิ�ก l 1 0.86 1.50 1.29 1.26 2.55 
รวม 37.30 
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2) การวิเคราะห์พื 'นที*อาคารสําหรับอปุกรณ์การผลิตที*ใช้กบัเครื*องจกัร ดงัตารางที* 14 

 

ตารางที* 14 พื 'นที*ที*ต้องการสําหรับอปุกรณ์การผลิตที*ใช้กบัเครื*องจกัร 

รายการอปุกรณ์ จํานวน 
พื 'นที*ตอ่หนวย

(ตร.ม) 
พื 'นที*ที*ต้องการ

(ตร.ม) 

Flow rack part & Picking Sensor  8 0.30 2.40 
Stand Flow & Inspection 3 0.50 1.50 
Nut runner & controller 3 0.50 1.50 
Andon board 1 0.30 0.30 
Auto cut masking tape 2 0.30 0.60 
Zebra label & program 1 0.30 0.30 
รวม 6.60 

 
3) การวิเคราะห์พื 'นที*อาคารสําหรับอุปกรณ์ที*ใช้ในการจดัเก็บวตัถุดิบและผลิตภณัฑ์ใน

สายการผลิต 

พื 'นที*สําหรับการจดัวางจดัเก็บในสายการผลิตเป็นสิ*งสําคญั ดงันั 'นความต้องการ
พื 'นที*สําหรับอุปกรณ์การจัดเก็บจะคํานวณจากอุปกรณ์ที*ต้องการ ขนาดและจํานวน
อปุกรณ์นั 'นๆ ดงัตารางที* 15 

 
ตารางที* 15 พื 'นที*ที*ต้องการสําหรับสําหรับอปุกรณ์ที*ใช้จดัเก็บในสายการผลิต 

รายการอปุกรณ์ จํานวน 
พื 'นที*ตอ่หนวย

(ตร.ม) 
พื 'นที*ที*ต้องการ

(ตร.ม) 

Tray assy Fr. Axle 120 0.30 36.00 
Pallet assy for finish good 12 1.00 12.00 
Pallet shooter 1 2.00 2.00 
รวม 50.00 
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เมื*อนําพื 'นที*ที*ต้องการจากการวิเคราะห์และคํานวณเบื 'องต้น ประกอบด้วยพื 'นที*
สําหรับเครื*องจักร อุปกรณ์การผลิตที*ใช้กับเครื*องจักร และอุปกรณ์การผลิตที*ใช้จดัเก็บ
และขนย้ายวตัถดุิบและผลิตภณัฑ์ในสายการผลิตมารวมกนั สามารถสรุปพื 'นที*ที*ต้องการ
สําหรับการตดิตั 'งสายการผลิตใหมไ่ด้ ดงัตารางที* 16 

 
ตารางที* 16 พื 'นที*ที*ต้องการสําหรับสายการผลิตใหม ่

ประเภทที*ต้องการ พื 'นที*ที*ต้องการ (ตร.ม) 
เปอร์เซ็นต์ของพื 'นที*ที*

ต้องการ 
พื 'นที*อาคารสําหรับตดิตั 'ง

สายการผลิตใหม่ 37.30 40% 

พื 'นที*อาคารสําหรับอปุกรณ์การ
ผลิตที*ใช้กบัเครื*องจกัร 

6.60 7% 

พื 'นที*ของอปุกรณ์ที*ใช้จดัเก็บใน
สายการผลิต 

50.00 53% 

รวม 93.9 100% 

 
ดงันั 'นจะได้พื 'นที*ที*ต้องการเพิ*มเพื*อรองรับการติดตั 'งสายการผลิตใหม่ จากนั 'นจะ

นํามาพิจารณาร่วมกบัพื 'นที*ของสายการผลิตปัจจบุนัโดยแยกตามบริเวณ ทําให้ทราบเนื 'อ
ที*ที*ต้องการทั 'งหมดในการขยายกําลงัการผลิต ดงัตารางที* 17   
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ตารางที* 17 พื 'นที*ทั 'งหมดของสายการผลิตชดุบงัคบัเลี 'ยวล้อหน้ารุ่น 4x4 และ 2x4 ทั 'งสายการผลิต
ปัจจบุนัและสายการผลิตที*ทําการตดิตั 'งเพิ*มขึ 'น 
รหสัแทน

พื 'นที* 
พื 'นที* พื 'นที*

ปัจจบุนั 
(ตร.ม) 

พื 'นที*ที*
ต้องการ
ขยายตวั 
(ตร.ม) 

พื 'นที*
ทั 'งหมด 
(ตร.ม) 

อตัราการ
ขยายตวั 

(%) 

A บริเวณจดุรับวตัถดุบิ 53.44 - - 0 
B บริเวณจดุสต๊อกวตัถดุบิ

ขนาดใหญ่ 
36.96 - - 0 

C บริเวณจดุเก็บวตัถดุบิขนาด
ใหญ่แยกตามชนิดข้าง
สายการผลิต 

170.17 - - 0 

D บริเวณจดุสต๊อกวตัถดุบิ
ขนาดเล็ก 

24.64 - - 0 

E บริเวณชั 'นเก็บแยกตามชนิด
ชิ 'นสว่นของวตัถดุบิขนาด
เล็ก 

163.80 - - 0 

F บริเวณสายการผลิตชดุ
บงัคบัเลี 'ยวล้อหน้ารุ่น 4x4 
และ 2x4 

104.41 93.90 198.31 189% 

G บริเวณบรรจหีุบห่อ 40.96 - - 0 
H บริเวณคลงัสินค้า 52.80 - - 0 
I จดุสง่ผลิตภณัฑ์ - - 53.44 100% 
J ห้องตรวจสอบคณุภาพ

เครื*องมือ 
41.16 - - 0 

K ห้องเก็บเครื*องมือและ
อปุกรณ์ 

48.98 - - 0 

L พื 'นที*จดัประชมุ 56.32 - - 0 
M โรงซอ่มบํารุง 60.00 - - 0 
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รหสัแทน
พื 'นที* 

พื 'นที* พื 'นที*
ปัจจบุนั 
(ตร.ม) 

พื 'นที*ที*
ต้องการ
ขยายตวั 
(ตร.ม) 

พื 'นที*
ทั 'งหมด 
(ตร.ม) 

อตัราการ
ขยายตวั 

(%) 

N ห้องคนับงั 42.00 - - 0 
O ห้องไคเซ็น 70.14 - - 0 

 
หมายเหต ุ : กรณีจดุส่งผลิตภัณฑ์ พื 'นที*ที*ใช้งานจะถูกแยกออกมาจากจดุรับวตัถุดิบ      

เมื*อทําการวางผงัโรงงานที*มีการออกแบบให้มีทิศทางการไหลของผลิตภณัฑ์แยก
ออกจากเส้นทางของวตัถดุิบเพื*อเพิ*มทางเลือกในการวางผงัโรงงาน ซึ*งจะเป็นไป
ตามแผนผังการไหลที*ได้ทําการวิเคราะห์ โดยคงขนาดพื 'นที*เท่ากันกับจุดรับ
วตัถดุบิ 

  
4.6 การออกแบบผังโรงงานทางเลือก 
 

จากการศกึษาความสมัพนัธ์ของหน่วยงาน ข้อมลูของพื 'นที*ที*ต้องการ ดงันั 'นขั 'นตอนถดัไป 
คือการออกแบบผังโรงงานทางเลือกที*สามารถนําไปใช้ปรับปรุงผังโรงงานปัจจุบนั โดยใช้ระดบั
ความสัมพันธ์ของหน่วยงานต่างๆ ตามที*ได้ทําการวิเคราะห์เบื 'องต้น จากนั 'นจึงจะจัดพื 'นที*ที*
ต้องการลงไปให้กับหน่วยงานต่างๆ ตามตําแหน่งที*ได้จากผังความสัมพนัธ์ และปรับรูปร่างของ
หน่วยงานต่างๆ เพื*อให้ได้รูปร่างของโรงงานออกมาเป็นรูปสี*เหลี*ยมผืนผ้าหรือจัตุรัส ก็จะได้ผัง
โรงงานแบบหยาบ โดยที*ไม่คํานึงถึงข้อจํากัดด้านสายการผลิต สิ*งอํานวยความสะดวกทางการ
ผลิต เช่น ระบบไฟฟ้า ระบบลม โครงสร้างของอาคารที*ติดตั 'งอยู่ในปัจจุบัน แต่คํานึงถึง
ความสัมพันธ์ของระยะทาง เวลาในการผลิตและการไหลของวสัดุอย่างสมํ*าเสมอ เพื*อให้ได้ผงั
โรงงานแบบแผนที*เป็นทางเลือกที*ดีที*สุดสําหรับการติดตั 'งสายการผลิตใหม่ หรือการก่อสร้าง
โรงงานใหม่ในอนาคต และเป็นผงัโรงงานต้นแบบ (Ideal) เพื*อนําไปประยุกต์ใช้ปรับปรุงกับผัง
โรงงานปัจจบุนั  

ผู้ วิจัยได้นําเสนอการปรับปรุงผังโรงงานทางเลือก โดยยึดตามความสัมพันธ์และขนาด
พื 'นที*ที*ได้ทําการวิเคราะห์ไปในเบื 'องต้น ประกอบเข้ากับข้อจํากัดทางด้าน ขนาดและลักษณะ
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รูปร่างของผงัโรงงานกรณีศกึษา ซึ*งทําให้ได้ผงัโรงงานทางเลือก 3 แบบ เพื*อนําไปใช้ในการเสนอแก่
ผู้บริหารในการคดัเลือกผงัโรงงานที*มีความเหมาะสมมากที*สดุ 

4.6.1 ผงัโรงงานทางเลือกแบบที* 1 ดงัรูปที* 25 
การออกแบบผงั มีแนวคดิดงันี ' 
1) พื 'นที*บริเวณจดุรับวตัถดุิบและจดุส่งผลิตภณัฑ์อยู่ในพื 'นที*เดียวกนั และอยู่ซ้าย
สดุตดิกบัทางเข้าของลานจอดรถขนสง่ตามผงัโรงงานปัจจบุนั   
2) บริเวณจดุสต๊อกวตัถดุิบขนาดใหญ่ และจดุเก็บวตัถดุิบขนาดเล็กอยู่ในลําดบั
ถดัมาจากรูปแบบข้อมลูการไหล และอยู่ในลกัษณะขนานกนัเพื*อความสะดวกใน
การขนย้ายในการจดัเก็บ 
3) บริเวณจุดเก็บสต๊อกวตัถุดิบขนาดใหญ่แยกตามชนิดข้างสายการผลิต และ
บริเวณชั 'นเก็บแยกตามชนิดชิ 'นส่วนของวตัถุดิบขนาดเล็กอยู่ในลําดบัถดัมา จาก
ข้อมูลการไหล และอยู่ในลกัษณะขนานกันเพื*อความสะดวกของอุปกรณ์ในการ
ขนย้าย 
4) บริเวณสายการผลิตชดุบงัคบัเลี 'ยวล้อหน้ารุ่น 4x4, 2x4 อยู่ในลําดบัถดัมาตาม
การไหลของวตัถดุบิ  
5) บริเวณบรรจุหีบห่ออยู่ติดกับบริเวณสายการผลิตชุดบงัคบัเลี 'ยวล้อหน้ารุ่น 
4x4, 2x4 เป็นหลกั 
6) บริเวณบรรจุหีบห่อ และบริเวณคลังสินค้าต้องอยู่ติดกัน และอยู่ใกล้กับ
สายการผลิตและจดุเก็บสต๊อกวตัถดุบิ เพื*อการใช้งานของอปุกรณ์ขนย้ายร่วมกนั 
7) จดัให้โรงซอ่มบํารุงอยูใ่กล้กบัห้องไคเซ็น  
8) ห้องตรวจสอบคณุภาพเครื*องมือกับห้องเก็บเครื*องมือและอุปกรณ์ต้องอยู่
ตดิกนั และอยูท่างพื 'นที*ขวามือสดุ 
9) ห้องคมับงัอยูใ่กล้กบัจดุรับวตัถดุบิและจดุสง่ผลิตภณัฑ์ 

จดุเดน่เชิงคณุภาพของผงัโรงงานแบบที* 1 
1) ลกัษณะเส้นทางการขนย้ายของวสัดเุป็นรูปตวัย ูทําให้ไม่มีเส้นทางเดินรถที*ทบั
ซ้อนหรือวกวน 
2) บริเวณจุดรับวัตถุดิบและจุดส่งผลิตภัณฑ์อยู่ในบริเวณเดียวกันด้านหน้า
อาคาร และเส้นทางการเข้า-ออกของรถขนส่งมีเพียงจุดเดียว ทําให้เกิดความ
สะดวก และไมมี่คา่ใช้จา่ยในการลงทนุเพิ*มเตมิ 
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3) คลงัสินค้า อยูแ่ยกออกมาจากพื 'นที*การผลิตมาก และมีพื 'นที*ข้างเคียงเพียงพอ
ในการรองรับการขยายตวัของคลงัสินค้าในอนาคต 
4) โรงซ่อมบํารุง ห้องไคเซ็น ห้องตรวจสอบคณุภาพเครื*องมือ ห้องเก็บเครื*องมือ
และอุปกรณ์อยู่ ในบริ เวณพื 'นที* ข้าง เ คียงกันและพิจารณาให้อยู่ ใกล้กับ
สายการผลิตอื*น เพื*อความสะดวกตอ่การใช้เครื*องมือและการซอ่มบํารุงร่วมกนั  
5) พื 'นที*เส้นทางการจราจรมีขนาดกว้างขวาง เกิดความสะดวกและลดอบุตัิเหตใุน
การขบัขี*ยานพาหนะขนย้ายวสัด ุ
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หมายเหต ุ : สญัลกัษณ์แสดงการไหลของวสัด ุ
1. เส้นสีนํ 'าเงิน  หมายถึง เส้นทางการไหลของวตัถดุบิขนาดใหญ่ 
2. เส้นสีเขียว หมายถึง เส้นทางการไหลของวตัถดุบิขนาดเล็ก 
3. เส้นสีแดง หมายถึง เส้นทางการไหลของผลิตภณัฑ์ชดุบงัคบัเลี 'ยวล้อหน้า 

 
4.6.2 ผงัโรงงานทางเลือกแบบที* 2 ดงัรูปที* 26 

การออกแบบผงั มีแนวคดิดงันี ' 
1) พื 'นที*บริเวณจดุรับวตัถดุบิอยูซ้่ายสดุตดิกบัทางเข้าของลานจอดรถขนสง่  
2) ถัดมาบริเวณจดุสต๊อกวตัถุดิบขนาดใหญ่ และจุดเก็บวตัถุดิบขนาดเล็กแยก
จากกนัคนละเส้นทาง จากรูปแบบข้อมลูการไหลของวตัถดุบิ 
3) ถัดมาเป็นบริเวณจุดเก็บสต๊อกวัตถุดิบขนาดใหญ่แยกตามชนิดข้าง
สายการผลิต และบริเวณชั 'นเก็บแยกตามชนิดชิ 'นส่วนของวตัถดุิบขนาดเล็กอยู่ใน
ลําดบัถดัมา จากข้อมลูการไหล แยกกนัคนละเส้นทางการไหล  
4) บริเวณสายการผลิตชดุบงัคบัเลี 'ยวล้อหน้ารุ่น 4x4, 2x4 เพื*อความสะดวกใน
การไหลของวตัถดุบิ เชน่เดียวกบัผงัโรงงานแบบที* 1  
5) บริเวณบรรจุหีบห่ออยู่ติดกับบริเวณสายการผลิตชุดบงัคบัเลี 'ยวล้อหน้ารุ่น 
4x4, 2x4 แตอ่ยูด้่านหลงัเพื*อความสะดวกในการขนย้าย 
6) บริเวณบรรจหีุบห่อและบริเวณคลงัสินค้าต้องอยู่ติดกัน และอยู่ด้านทางออก
ของรถขนสง่สินค้า 
7) ย้ายจดุสง่ผลิตภณัฑ์ให้อยูต่ดิกบัคลงัสินค้า และเพิ*มลานจอดรถให้อยู่ด้านข้าง
อาคารโรงงานอีกแหง่สําหรับการสง่ผลิตภณัฑ์โดยเฉพาะ 
8) จดัให้โรงซอ่มบํารุงอยูใ่กล้กบัสายการผลิตเพื*อความสะดวกตอ่การซอ่มบํารุง  
9) ห้องตรวจสอบคณุภาพเครื*องมือ ห้องไคเซ็น ห้องเก็บเครื*องมือและอปุกรณ์จะ
อยูต่ดิกนัและอยูท่างพื 'นที*ขวามือสดุ เนื*องจากมีการใช้งานอปุกรณ์ร่วมกนั 
10) ห้องคมับงัอยูใ่กล้กบัจดุรับวตัถดุบิ  
11) พื 'นที*จดัประชมุอยูใ่กล้กบัสายการผลิตเพื*อความสะดวก 

จดุเดน่เชิงคณุภาพของผงัโรงงานแบบที* 2 
1) ลกัษณะเส้นทางการขนย้ายของวสัดเุป็นรูปตวัไอ มีลกัษณะการไหลของวสัดุ
จากต้นจนจบกระบวนการผลิตเป็นเส้นทางเดียวและไมมี่เส้นทางทบัซ้อน 
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2) บริเวณจุดรับวตัถุดิบและจดุส่งผลิตภัณฑ์แยกจากกนั และเส้นทางรถขนส่ง
เข้า-ออกแยกออกจากกัน เนื*องมาจากรอบความถี*ของการจัดส่งวัตถุดิบจาก
ผู้ผลิตเพิ*มขึ 'นจากจํานวน 12 รอบตอ่วนั เป็นจํานวน 14 รอบตอ่วนั ตามปริมาณ
การผลิตที*เพิ*มขึ 'น (ทั 'งวตัถดุิบขนาดใหญ่และวตัถดุิบขนาดเล็ก) และความถี*ของ
การรับผลิตภณัฑ์ที*สงูขึ 'นเชน่กนั จากเดมิที*ทําการรับในจํานวน 20 รอบตอ่วนั เป็น
จํานวน 22 รอบต่อวัน ซึ*งจากปริมาณรอบเที*ยวของการรับ-ส่งวัตถุดิบและ
ผลิตภณัฑ์ที*มีปริมาณเพิ*มขึ 'นนั 'น อาจก่อให้เกิดการการทบัซ้อนของช่วงเวลาและ
เส้นทางการวิ*งระหวา่งรถขนสง่ ทําให้การจราจรภายในโรงงานเกิดการติดขดัและ
เกิดอนัตรายขึ 'นได้ ดงันั 'นในการวางผงัโรงงานจึงพิจารณาให้บริเวณจดุรับวตัถดุิบ
และจดุสง่ผลิตภณัฑ์แยกจากกนัอยา่งชดัเจน  
3) คลงัสินค้าและจดุสง่ผลิตภณัฑ์อยูใ่กล้กนัและใกล้ทางออก ลดระยะทางในการ
ขนย้าย 
4) โรงซ่อมบํารุง ห้องไคเซ็น ห้องตรวจสอบคณุภาพเครื*องมือ ห้องเก็บเครื*องมือ
และอุปกรณ์อยู่ ในบริเวณพื 'นที* ข้างเ คียงกัน และพิจารณาให้อยู่ ใกล้กับ
สายการผลิตอื*น เพื*อความสะดวกต่อการใช้เครื*องมือและการซ่อมบํารุงร่วมกัน 
โดยโรงซ่อมบํารุงอยู่ใกล้กับพื 'นที*สายการผลิตมากขึ 'น สะดวกต่อการขนย้าย
เครื*องจกัรและอปุกรณ์สําหรับการซอ่มบํารุงได้อยา่งทนัทว่งที 
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4.6.3 ผงัโรงงานทางเลือกแบบที* 3 ดงัรูปที* 27 
การออกแบบผงั มีแนวคดิดงันี ' 
1) พื 'นที*บริเวณจดุรับวตัถดุบิอยูซ้่ายสดุตดิกบัทางเข้าของลานจอดรถขนสง่  
2) ถัดมาเป็นบริเวณจุดสต๊อกวตัถุดิบขนาดใหญ่ และจุดเก็บวตัถุดิบขนาดเล็ก
แยกจากกนัคนละเส้นทาง จากรูปแบบข้อมลูการไหลของวตัถดุิบ เช่นเดียวกบัผงั
ทางเลือกแบบที* 2 
3) บริเวณจุดเก็บสต๊อกวตัถุดิบขนาดใหญ่แยกตามชนิดข้างสายการผลิต และ
บริเวณชั 'นเก็บแยกตามชนิดชิ 'นส่วนของวตัถุดิบขนาดเล็กอยู่ในลําดบัถดัมา จาก
ข้อมลูการไหล และอยู่ในลกัษณะขนานกนัเพื*อความสะดวกในการใช้อปุกรณ์ขน
ย้าย 
4) บริเวณสายการผลิตชดุบงัคบัเลี 'ยวล้อหน้ารุ่น 4x4, 2x4 อยู่ในลําดบัถดัมาตาม
การไหลของวตัถดุบิ วางสายการผลิตแบบด้านข้าง 
5) บริเวณบรรจุหีบห่ออยู่ติดกับบริเวณสายการผลิตชุดบงัคบัเลี 'ยวล้อหน้ารุ่น 
4x4, 2x4 ถดัมาด้านข้างสายการผลิต 
6) บริเวณบรรจหีุบห่อและบริเวณคลงัสินค้าต้องอยู่ใกล้กนั และอยู่ด้านทางออก 
แต่ให้คลังสินค้าติดกับคลังวัตถุดิบเพื*อความสะดวกในการใช้อุปกรณ์ขนย้าย
ร่วมกนั 
7) ย้ายจดุสง่ผลิตภณัฑ์ให้อยูต่ดิกบัคลงัสินค้า และเพิ*มลานจอดรถให้อยู่ด้านข้าง
อาคารโรงงานอีกแหง่สําหรับการสง่ผลิตภณัฑ์เชน่เดียวผงัโรงงานแบบที* 2 
8) จัดให้โรงซ่อมบํารุง ห้องตรวจสอบคุณภาพเครื*องมือ ห้องไคเซ็น ห้องเก็บ
เครื*องมือและอุปกรณ์อยู่ติดกันและอยู่ทางพื 'นที*ขวามือสุด และพิจารณาให้อยู่
ใกล้กับสายการผลิตอื*น เพื*อความสะดวกต่อการใช้เครื*องมือและการซ่อมบํารุง
ร่วมกนั เชน่เดียวกบัผงัแบบที* 2 
9) ห้องคมับงัอยูใ่กล้กบัพื 'นที*จดัประชมุ 

จดุเดน่เชิงคณุภาพของผงัโรงงานแบบที* 3 
1) ลกัษณะเส้นทางการขนย้ายของวสัดเุป็นรูปตวัย ูทําให้ไม่มีเส้นทางเดินรถที*ทบั
ซ้อนหรือวกวน 
2) บริเวณจุดรับวตัถุดิบและจดุส่งผลิตภัณฑ์แยกจากกนั และเส้นทางรถขนส่ง
เข้า-ออกแยกออกจากกัน เนื*องมาจากรอบความถี*ของการจัดส่งวัตถุดิบจาก
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ผู้ผลิตเพิ*มขึ 'นจากจํานวน 12 รอบตอ่วนั เป็นจํานวน 14 รอบตอ่วนั ตามปริมาณ
การผลิตที*เพิ*มขึ 'น (ทั 'งวตัถดุิบขนาดใหญ่และวตัถดุิบขนาดเล็ก) และความถี*ของ
การรับผลิตภณัฑ์ที*สงูขึ 'นเชน่กนั จากเดมิที*ทําการรับในจํานวน 20 รอบตอ่วนั เป็น
จํานวน 22 รอบต่อวัน ซึ*งจากปริมาณรอบเที*ยวของการรับ-ส่งวัตถุดิบและ
ผลิตภณัฑ์ที*มีปริมาณเพิ*มขึ 'นนั 'น อาจก่อให้เกิดการการทบัซ้อนของช่วงเวลาและ
เส้นทางการวิ*งระหวา่งรถขนสง่ ทําให้การจราจรภายในโรงงานเกิดการติดขดัและ
เกิดอนัตรายขึ 'นได้ ดงันั 'นในการวางผงัโรงงานจึงพิจารณาให้บริเวณจดุรับวตัถดุิบ
และจดุสง่ผลิตภณัฑ์แยกจากกนัอยา่งชดัเจน  
3) คลงัสินค้าและจดุสง่ผลิตภณัฑ์อยูใ่กล้กนัและใกล้ทางออก ลดระยะทางในการ
ขนย้าย 
4) พื 'นที*สต๊อกวตัถดุิบขนาดใหญ่และขนาดเล็กมีพื 'นที*ข้างเคียงมาก รองรับการ
ขยายพื 'นที*จดัเก็บวตัถดุบิในอนาคตได้ 
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4.7 การเปรียบเทียบผังโรงงานทางเลือกแต่ละแบบ 
 

จากการศกึษาเพื*อปรับปรุงผงัโรงงาน ซึ*งได้ออกแบบผงัโรงงานทางเลือกแตล่ะแบบไว้ถึง 3 
แบบนั 'น ขั 'นตอนตอ่ไปจะเป็นการวิเคราะห์ผงัโรงงานทางเลือกเพื*อนําผลที*ได้ทั 'งข้อดีและข้อเสียใน
แต่ละทางเลือกมาเปรียบเทียบซึ*งกันและกันในแต่ละด้าน อีกทั 'งยงัเป็นข้อมลูให้ผู้บริหารนําไปใช้
ประกอบการตดัสินใจที*จะทําการปรับปรุงผงัโรงงานปัจจบุนั 

4.7.1 ข้อมลูการไหลของผงัโรงงานทางเลือกแตล่ะแบบ 
ผู้ วิจัยพิจารณาเปรียบเทียบระยะทางและเวลาในการไหลของวัตถุดิบและ

ผลิตภณัฑ์ของผงัโรงงานแตล่ะแบบ ดงัตารางที* 18 
 

ตารางที* 18 เปรียบเทียบระยะทางและเวลาขนย้ายวตัถดุบิและผลิตภณัฑ์ของผงัโรงงาน 
ประเภท ผงัโรงงาน

ปัจจบุนั 
ผงัโรงงานแบบที* 

1 
ผงัโรงงานแบบที* 

2 
ผงัโรงงานแบบที* 

3 
ระยะทาง (เมตร) 461.5 162.0 84.0 92.0 
รอบเวลา (วินาที) 622.4 252.4 140.9 162.9 
 

ดังนั 'นสรุปได้ว่าผังโรงงานทางเลือกที* เหมาะสม คือผังโรงงานทางเลือกที* 2 

เนื*องจากมีคา่ของระยะทางและรอบเวลาในการขนย้ายวตัถดุบิและผลิตภณัฑ์ตํ*าที*สดุ 

4.7.2 การวิเคราะห์ปัจจยัสําคญัเชิงลําดบัชั 'น (AHP) ตอ่การเลือกผงัโรงงาน 
การเปรียบเทียบผงัโรงงานทางเลือก โดยพิจารณาใช้การวิเคราะห์เชิงลําดบัชั 'น 

(AHP) นั 'น เนื*องมาจากผู้ วิจัยเล็งเห็นว่าในการปรับปรุงผังโรงงานมีผลกระทบต่อ
หนว่ยงานสว่นรวม ดงันั 'นการตดัสินใจทางเลือกจึงต้องพิจารณาถึงเหตผุลในการตดัสินใจ
หลายๆ ด้าน ทั 'งเชิงรูปธรรมและนามธรรม ไมใ่ชเ่พียงการวิเคราะห์ด้านต้นทนุในการลงทนุ 
ระยะทางและเวลาในการไหลเท่านั 'น ซึ*งถือเป็นการวิเคราะห์เชิงรูปธรรม แต่ยงัมีปัจจัย
อื*นๆ ที*เกี*ยวข้องต่อการตดัสินใจในเชิงนามธรรม ทําให้ต้องมีการร่วมพิจารณาเป็นกลุ่ม
และทําการอภิปรายทางเลือกร่วมกนั โดยแบง่ขั 'นตอนได้ดงันี ' 
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1) การกําหนดเป้าหมายและทางเลือกในการตดัสินใจ 
จากการตัดสินใจปรับปรุงผังโรงงานอันเนื*องมาจากปัญหาของความ

ต้องการในการเพิ*มกําลงัการผลิตที*มีไมเ่พียงพอตอ่ความต้องการสั*งผลิต จึงมีการ
ตดัสินใจ คือการติดตั 'งสายการผลิตเพิ*มขึ 'นอีก 1 สายการผลิต ทําให้ต้องมีการ
ปรับปรุงผงัโรงงานให้สามารถรองรับสายการผลิตในพิกัดหรือตําแหน่งที*มีความ
เหมาะสมมากที*สดุ 
2) กําหนดเกณฑ์หรือปัจจยัในการตดัสิน 

เพื*อให้ทราบถึงเกณฑ์หรือปัจจยัที*มีอิทธิพลตอ่การคดัเลือกผงัโรงงานที*มี
ความสมัพนัธ์ตอ่กรณีศกึษา ผู้ วิจยัได้ใช้วิธีการสมัภาษณ์ โดยใช้แบบสอบถามกบั
ผู้บริหารและผู้ ที*เกี*ยวข้องกับผงัโรงงานโดยตรงจํานวน 30 ราย โดยการให้ผู้ถูก
สัมภาษณ์เสนอปัจจัยที*มีความเกี*ยวข้องที*ส่งผลต่อการตัดสินใจคัดเลือกผัง
โรงงาน จากนั 'นจึงรวบรวมเกณฑ์หรือปัจจัยเบื 'องต้นที*เกี*ยวข้องที*มีผู้ เสนอมาก
ที*สดุ 10 ลําดบัแรก (แบบสอบถาม ภาคผนวก ข.1) แล้วจึงนํามาพิจารณาเลือก
ปัจจยัที*มีความสําคญัที*สดุด้วยการลงคะแนนคดัเลือก (แบบสอบถาม ภาคผนวก 
ข.2) โดยใช้เกณฑ์คะแนนเฉลี*ยที*สงูกวา่ 80% ขึ 'นไปมาใช้ในการศกึษา   
3) ปัจจยัที*มีผลตอ่การตดัสินใจ 

จากการสํารวจความคิดเห็นของปัจจยัที*มีผลตอ่การเลือกผงัโรงงานเพื*อ
การปรับปรุงผู้ วิจยัได้รวบรวมปัจจยัที*เกี*ยวข้องจากคะแนนการประเมินผลปัจจยัที*
มีผลต่อการประเมินผังโรงงานจากการออกแบบสอบถามในการสัมภาษณ์
ผู้ อํานวยการฝ่าย ผู้ จัดการ วิศวกรรมผู้ ควบคุม หัวหน้างานของหน่วยงานที*
เกี*ยวข้องจํานวน 30 ราย (แบบสอบถามแบบให้นํ 'าหนกัตามลําดบั 1-5) ดงัตาราง
ที* 19 
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ตารางที* 19 ปัจจยัที*มีผลตอ่การประเมินผงัโรงงาน  
ปัจจยั คะแนนรวม คา่เฉลี*ย % 

ต้นทนุของผงัโรงงาน 172 4.6 91 
การใช้ประโยชน์ของพื 'นที* 154 4.1 82 
การไหลของวสัดมีุประสิทธิภาพ 175 4.5 92 
ระยะทางในการขนย้ายวสัด ุ 165 4.3 87 
ความสะดวกตอ่ผู้ ทํางาน 148 3.9 77 
ความปลอดภัยของโรงงานและการ
ทํางาน 139 3.6 72 
ลกัษณะรูปร่างรูปทรง 112 3.1 61 
ความนิยม 97 2.8 56 
การใช้งานเครื*องจกัรและอปุกรณ์ 151 4.0 81 
ความยืดหยุ่นต่อการปรับเปลี*ยน
เพิ*มเตมิ 126 3.3 66 

 
ผู้ วิจยัทําการคดัเลือกปัจจยัที*มีคะแนนเฉลี*ยสงูกว่า 80% ขึ 'นไปมาใช้ใน

การศึกษา ซึ*งมีอยู่ 4 ปัจจัยที*สําคัญด้วยกัน คือต้นทุนของผังโรงงาน การใช้
ประโยชน์ของพื 'นที* การไหลของวสัดมีุประสิทธิภาพ และระยะทางในการขนย้าย
วสัด ุ
4) การกําหนดแผนภมูิลําดบัชั 'นของการวิเคราะห์ 

เป็นการแสดงแบบจําลองหรือแผนภูมิลําดบัชั 'นของ “กระบวนการลําดบั
ชั 'นเชิงวิเคราะห์” ซึ*งเป็นเครื*องมือพื 'นฐานที*ชว่ยในการตดัสินใจ โดยโครงสร้างของ
แผนภูมินี 'ประกอบไปด้วย “องค์ประกอบ” หรือปัจจยัที*เกี*ยวข้องกบัการตดัสินใจ
ต่างๆ ซึ*งแผนภูมิจะมีลักษณะเป็นระดบัชั 'น จํานวนของลําดบัชั 'นจะขึ 'นอยู่กับ
ความซบัซ้อนของการตดัสินใจ สามารถอธิบายได้ดงันี ' 

- ชั 'นที* 1 หรือระดบับนสดุ คือเป้าหมายของการตดัสินใจ 
- ชั 'นที* 2 แสดงถึงเกณฑ์การตดัสินใจหลักที*มีผลต่อเป้าหมายในการ
ตดัสินใจนั 'น 
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- ระดบัชั 'นที* 3 ลงมา แสดงถึงเกณฑ์ยอ่ยของการตดัสินใจ ซึ*งจะมีจํานวน
เทา่ไรนั 'น ขึ 'นอยู่กบัความชดัเจนของเกณฑ์หลกั (อาจไม่จําเป็นต้องมี ถ้า
เกณฑ์หลกัมีความชดัเจนเพียงพอ) 
- ส่วนระดบัชั 'นล่างสุดหรือระดบัชั 'นสุดท้าย คือทางเลือกที*จะนํามา
พิจารณาผา่นเกณฑ์การตดัสินใจตามที*เรากําหนดไว้ 
จากข้อมูลของการศึกษาสามารถนํามาระบุตามโครงสร้างของแผนภูมิ

ลําดบัชั 'นได้ดงัรูปที* 28 
 

การเลือกผงัโรงงานที+เหมาะสมกบักรณีศึกษา 

ระดบัช ั�นที+ 2 
เกณฑ์ในการตดัสินใจหลกั 

ตน้ทนุของผงัโรงงาน การใชป้ระโยชน์ของพื�นที+ การไหลของวสัดุมี
ประสิทธิภาพ 

ระยะทางในการขนยา้ยวสัดุ 

ระดบัช ั�นที+ 4 
ทางเลือก 

ระดบัช ั�นที+ 1 
เป้าหมายหรือปัญหา 

ผงัโรงงานแบบที+ 1 ผงัโรงงานแบบที+ 2 ผงัโรงงานแบบที+ 3 

ระดบัช ั�นที+ 3 
เกณฑ์ในการตดัสินใจรอง 

 
รูปที* 28 โครงสร้างแผนภมูิลําดบัชั 'น 

 
5) กําหนดนํ 'าหนกัของแตล่ะปัจจยั   

ขั 'นตอนนี 'จะนําเอาปัจจยัที*ได้จากผลการสํารวจมาทําการเปรียบเทียบกนั
เป็นคู่ๆ ทีละคู่ เพื*อกําหนดนํ 'าหนกัของปัจจยัในการปรียบเทียบวา่ ปัจจยัหนึ*ง ม
ความสําคญั หรือมีอิทธิพลมากกว่าปัจจยัที*นํามาเปรียบเทียบในระดบัใด โดยจะ
ใช้ตวัเลข 1-9 แสดงการวดัระดบัความสําคญั ซึ*งจะแตกตา่งกนัไปตามความพึง
พอใจ ความชํานาญหรือประสบการณ์ของผู้ตดัสินใจ ดงัตารางที* 20 
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ตารางที* 20 การเปรียบเทียบความสําคญัของปัจจยัเป็นคู่ๆ  โดยสื*อด้วยตวัเลข 1 - 9 
ระดบัของความสําคญั ความหมาย 

1 สําคญัเทา่กนั 
3 สําคญักวา่ล็กน้อย 
5 สําคญักวา่ปานกลาง 
7 สําคญักวา่มาก 
9 สําคญักวา่มากที*สดุ 

2,4,6,8 สําคํญกว่าแบบประนีประนอมเพื*อลด
ชอ่งวา่งของความพงึพอใจ 

 
จากคะแนนที*ได้จากการตอบแบบสอบถาม ผู้ วิจัยได้นําผลคะแนนมา

แปลงเป็นคา่ตวัเลขวดัระดบันํ 'าหนกัตามเกณฑ์ความพงึพอใจ เพื*อระบใุนตาราง
เมตริกซ์ของความสมัพนัธ์แบบเปรียบเทียบเป็นคู่ๆ  ดงัตารางที* 21 

 
ตารางที* 21 ตวัเลขระดบันํ 'าหนกัของปัจจยัในการเลือกผงัโรงงานทางเลือก 

ปัจจยั 

ต้นทนุของ
ผงัโรงงาน 

การใช้
ประโยชน์
ของพื 'นที* 

การไหลของ
วสัดมีุ

ประสิทธิภาพ 

ระยะทางใน
การขนย้าย

วสัด ุ
ต้นทนุของผงัโรงงาน 1 4 0.5 2 
การใช้ประโยชน์ของพื 'นที* 0.25 1 0.2 0.33 
การไหลของวสัดมีุประสิทธิภาพ 2 5 1 3 
ระยะทางในการขนย้ายวสัด ุ 0.5 3 0.33 1 
รวม 3.75 13 2.03 6.33 

 
จากตารางวิเคราะห์การเปรียบเทียบกันเป็นคู่ๆ เพื*อกําหนดนํ 'าหนกัของ

ปัจจัย จะเห็นได้ว่าผู้ วิจัยได้แปลงผลจากการให้คะแนนจากแบบสอบถามเป็น
ระดบัความสําคญัเปรียบเทียบนํ 'าหนกัของปัจจยั ตวัอยา่งเชน่ปัจจยัต้นทนุของผงั
โรงงาน จากแบบสอบถามมีคะแนนตํ*ากวา่ปัจจยัการไหลของวสัดเุพียงเล็กน้อย
ดงันั 'นเมื*อนํามาแปลงผลเป็นเชิงนํ 'าหนกั ทําให้ปัจจยัต้นทนุของผงัโรงงานมีคา่
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เป็น 1 และ ½ หรือ 0.5 เมื*อเปรียบเทียบกับปัจจยัการไหลของวสัด ุและในทาง
เดียวกนั สว่นกลบัของปัจจยัการไหลของวสัดจุะมีนํ 'าหนกัความสําคญัเป็น 2 เมื*อ
เทียบกบัปัจจยัต้นทนุของผงัโรงงาน ซึ*งจะทําการเปรียบเทียบทกุๆ คูจ่นครบ 
6) ตารางเมตริกซ์คา่เฉลี*ยเพื*อหาลําดบัความสําคญั 

จากนั 'นปรับค่าในตารางที* 21 เพื*อคํานวนหาค่าความสําคญัของแต่ละ
ปัจจัย โดยนําเอาตัวเลขแต่ละตัวในแนวตั 'งมาหารด้วยผลรวมของตัวเลขใน
แนวตั 'งแต่ละแถว จะได้ค่าความสําคัญที*นําไปใช้เปรียบเทียบระหว่างปัจจัย 
จากนั 'นทําการหาคา่เฉลี*ยตารางเมตริกซ์ในแตล่ะแถวในแนวนอน เพื*อคํานวนหา
ค่าความสําคญัของแต่ละปัจจัย โดยนําตวัเลขแต่ละตวัในแถวแนวนอนมาหาร
ด้วยผลรวมของตัวเลขในแถวแนวนอนแต่ละแถวเช่นเดียวกัน ซึ*งจะได้ลําดับ
ความสําคญัของแตล่ะปัจจยั โดยแสดงให้เห็นถึงความพึงพอใจของผู้ตดัสินใจใน
การพิจารณาเลือกผงัโรงงาน ดงัรูปที* 29 

 

 
รูปที* 29 แผนภมูิแสดงลําดบัความสําคญัของแตล่ะปัจจยั 

 
จากแผนภูมิแสดงลําดบัความสําคญัของปัจจยัในรูปที* 29 แสดงให้เห็น

ว่าสิ*งที*ผู้บริหารและผู้ ที*เกี*ยวข้องกับการตดัสินใจเลือกผงัโรงงานให้ความสําคญั



 
 

 
87 

ที*สุด คือการไหลของวสัดทีุ*มีประสิทธิภาพถึง 47% ของค่าความสําคญัทั 'งหมด 
โดยเหตุผลหลักมาจากผังโรงงานที*ดี ควรมีระบบการไหลของวัสดุที*มีความ
เหมาะสม สามารถสนบัสนนุการผลิตให้เกิดประสิทธิภาพได้สงูสดุ เนื*องจากการ
ไหลของวสัดสุ่งผลดีต่อกระบวนการผลิตได้ในระยะยาว และสามารถลดต้นทุน
ของสินค้าได้อีกด้วย จึงนํามาพิจารณาเป็นอนัดบัแรก รองลงมาคือต้นทุนของผงั
โรงงาน 28% ซึ*งในการปรับปรุงผงัโรงงานนั 'น ย่อมต้องมีคา่ใช้จ่ายที*เกิดขึ 'นจาก
การติดตั 'ง เคลื*อนย้ายสายการผลิต และหน่วยสนับสนุนการผลิตที*เกี*ยวข้อง 
ระบบไฟฟ้าหรือสาธารณูปโภค ค่าใช้จ่ายในการก่อสร้างเพิ*มเติมอื*นๆ ความ
สูญเสียประสิทธิภาพทางการผลิตภายหลังการเปลี*ยนแปลงในช่วงต้น รวมทั 'ง
ความเสียหายและอุบตัิเหตจุากการขนย้าย ถัดมา คือระยะทางของการขนย้าย
วสัด ุ17% เช่นเดียวกับแนวคิดการไหลของวสัด ุอีกทั 'งระยะทางของการขนย้าย
วัสดุจะส่งผลต่อต้นทุนการผลิตด้วย เช่น การสูญเสียค่านํ 'ามนั คา่แรงพนกังาน
และอปุกรณ์ขนย้าย สดุท้าย คือการใช้ประโยชน์ของพื 'นที* 7% โดยผงัโรงงานที*ดี
ควรมีการใช้พื 'นที*อาคารได้อย่างเต็มพื 'นที* ซึ*งการปล่อยให้เกิดความสญูเปล่าจาก
พื 'นที*จะก่อให้เกิดต้นทนุจมของบริษัท  
7) หาค่าดชันีความสอดคล้อง (Consistency: C.I) และอตัราส่วนของความ
สอดคล้อง (Consistency Ratio: C.R)  

สมการการคํานวณค่าดชันีความสอดคล้อง (Consistency: C.I) ดงั
สมการที* 4 

                         C.I  =  (λmax–n)/(n-1)                                                  (4) 
อตัราสว่นของความสอดคล้อง (Consistency Ratio: C.R) ดงัสมการที* 5 
C.R = C.I จากการคํานวณ / RCI                                      (5) 
เพื*อตรวจสอบว่าการวิเคราะห์นํ 'าหนกัของปัจจยัมีความสอดคล้องเป็น

เหตเุป็นผลกนัหรือไม่ สามารถตรวจสอบได้จากการหาคา่ C.R จากสมการที* (5) 
ซึ*งค่า C.R นี 'ไม่ควรเกิน 9% สําหรับปัจจยั 4 ปัจจยั โดยได้จากการ Random 
Consistency Index: RCI ซึ*งเป็นค่า C.I จากการสุ่มตวัอย่างจํานวนมาก และ
จากการคํานวณได้คา่เท่ากบั 1.7% ดงันั 'นคา่ที*ได้อยู่ในเกณฑ์ที*กําหนด แสดงว่า
การวินิจฉยัสอดคล้องเป็นเหตเุป็นผลซึ*งกนัและกนั 
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8) การประเมินผงัโรงงานทางเลือกตามเกณฑ์การตดัสินใจ 
จากการวิเคราะห์ข้างต้นทําให้ทราบคา่ลําดบัความสําคญัของปัจจยัแต่

ละปัจจัย ซึ*งจะนําข้อมูลดังกล่าวมาออกแบบสอบถามในการสัมภาษณ์
ผู้ อํานวยการฝ่าย ผู้จดัการ วิศวกร ผู้ควบคมุและหวัหน้างานของแผนกที*เกี*ยวข้อง
จํานวน 30 ราย เพื*อสรุปนํ 'าหนกัของทางเลือกที*มีผลตอ่ปัจจยั โดยแบบสอบถาม
มีคะแนนเต็มเท่ากับ 10 คะแนน (แบบสอบถามภาคผนวก ข.3) ดงันั 'นจะได้
ผลลพัธ์ความสมัพนัธ์รวมที*ใช้สนบัสนนุการเลือกผงัโรงงานทางเลือกที*เหมาะสม
ที*สดุ ดงัตารางที* 22 

 
 ตารางที* 22 ผลลพัธ์ความสมัพนัธ์รวมของแตล่ะปัจจยักบัผงัโรงงานทางเลือก 

 
 
 
 

ปัจจยั 

ต้นทนุของ
ผงัโรงงาน 

(0.28) 

การใช้
ประโยชน์ของ

พื 'นที* 
(0.07) 

การไหลของ
วสัดมีุ

ประสิทธิภาพ 
(0.47) 

ระยะทาง
ในการขน
ย้ายวสัด ุ
(0.17) 

 
 
 

ผลรวม 

ผงัแบบที* 1 0.12 0.03 0.15 0.05 0.34 
ผังแบบที� 2 0.11 0.03 0.19 0.06 0.40 
ผงัแบบที* 3 0.06 0.02 0.13 0.06 0.26 

 
ดงันั 'นผลลัพธ์ของการตัดสินใจด้วยการใช้วิธีการประเมินทางเลือกผัง

โรงงานที*เหมาะสม โดยใช้กระบวนการวิเคราะห์เชิงลําดบัชั 'น (AHP) พบว่าผัง
โรงงานทางเลือกแบบที* 2 เป็นทางเลือกที*ดีที*สดุ ซึ*งมีคา่ลําดบัความสําคญัสงูสดุ
เทา่กบั 0.40 ตามปัจจยัการตดัสินใจด้วยเกณฑ์ความพึงพอใจของผู้บริหารและผู้
ที*เกี*ยวข้องกบัผงัโรงงาน 

 
 

4.7.3 การพิจารณางานระหว่างกระบวนการผลิต (Work in process, WIP) ด้วยทฤษฎี 
Little’s Law 
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ผู้ วิจยันําผงัโรงงานทางเลือกทั 'ง 3 แบบมาหาปริมาณงานระหว่างกระบวนการ

ผลิต (WIP) ด้วยทฤษฎี little’s Law เนื*องจากอตุสาหกรรมรถยนต์เป็นอตุสาหกรรมที*มุ่ง

สร้างศกัยภาพการแข่งขันด้วยการขจัดความสูญเปล่า ลดเวลานําในกระบวนการผลิต 

และมีการไหลทางการผลิตอย่างต่อเนื*องตามหลกัการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just in 

Time, JIT) ทําให้ต้องคํานึงถึงการลดงานระหว่างกระบวนการผลิตด้วยวิธีการวางแผน

และเตรียมการผลิตให้พอดีกบัความต้องการหรือคําสั*งซื 'อ ตามสมการที* 6  

WIP = TH X CT    (6) 

 โดยที*  WIP = ปริมาณงานระหวา่งกระบวนการผลิต 

   TH = อตัราผลผลิต 

   CT = รอบเวลา 

ซึ*งจะต้องพิจารณาเฉพาะขั 'นตอนกระบวนการผลิตที*เกี*ยวข้องเท่านั 'น ตั 'งแตก่ารรับ

วตัถดุิบที*ใช้ในการผลิตจนเป็นผลิตภณัฑ์ชดุบงัคบัเลี 'ยวล้อหน้า คือขั 'นตอนการทํางาน A, 

B, C, D, E, F, G, H และ I ตามลําดบั ดงัรูปที* 25, 26 และ 27 โดย  

Throughput (TH) คือจํานวนการผลิตชดุบงัคบัเลี 'ยวล้อหน้าตอ่ 1 หน่วยเวลา โดย

สามารถหาได้จากหน่วยงานที*เป็นคอขวด (Bottleneck) ของสายการผลิต ซึ*งหน่วยงานที*

เป็นคอขวดในแต่ละแบบของผังโรงงานทางเลือกทั 'ง 3 แบบจะให้ค่า TH ที*ไม่เท่ากัน 

เนื*องจากระยะทางระหว่างหน่วยงานของแต่ละผังโรงงานแตกต่างกันจากการจัดวาง

ตําแหน่งหน่วยงานที*แตกต่างกัน จึงทําให้เวลาในการขนย้ายวสัดไุม่เท่ากนั จากตารางที* 

18  

Cycle time (CT) คือรอบเวลาที*ใช้ในการผลิตชดุบงัคบัเลี 'ยวล้อหน้าตั 'งแตเ่ริ*มจนจบ

กระบวนการผลิต ประกอบด้วยเวลาที*เกิดจากการผลิต (Operating time) และเวลาที*เกิด

จากการขนย้ายวสัด ุ(Transporting time) จากขั 'นตอนการทํางานในรูปที* 19 ซึ*งเวลาที*

เกิดจากการผลิตในแต่ละหน่วยงานของผังโรงงานทางเลือกทุกแบบจะมีค่าเท่ากัน แต่

เวลาในการขนย้ายวสัดรุะหว่างหน่วยงานจะแตกต่างกัน เพราะระยะทางและตําแหน่ง

ระหว่างหน่วยงานในการวางผงัโรงงานมีรูปแบบที*ไม่เหมือนกนั จากตารางที* 18 ซึ*งจะได้

คา่ดงันี '  
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ผงัโรงงานทางเลือกที* 1 : WIP = 0.0077 X 679.94   =   5.24 

ผงัโรงงานทางเลือกที* 2 : WIP = 0.0077 X 534.22   =   4.11 

ผงัโรงงานทางเลือกที* 3 : WIP = 0.0072 X 601.86   =   4.33 

สรุปได้ว่าผงัโรงงานทางเลือกที*เหมาะสม คือผงัโรงงานทางเลือกที* 2 เนื*องจากมี

ปริมาณงานระหวา่งกระบวนการผลิต (WIP) ตํ*าที*สดุ 

ดงันั 'นจึงสามารถตดัสินใจเลือกรูปแบบของผงัโรงงานที*เหมาะสม คือผงัโรงงานแบบที* 2 

เนื*องจากเป็นผงัโรงงานที*มีระยะทาง และเวลาในการขนย้ายวตัถดุิบและผลิตภณัฑ์น้อยที*สดุเมื*อ

เทียบกบัอีก 2 ทางเลือก อีกทั 'งยงัมีปริมาณงานระหวา่งกระบวนการผลิต (WIP) น้อยที*สดุตามหลกั

ของ Little’s Law เมื*อเทียบกับอีก 2 ทางเลือกที*เหลือเช่นกัน และเมื*อนํามาวิเคราะห์ในวิธี

กระบวนการลําดบัชั 'นเชิงวิเคราะห์ (AHP) พบว่าผงัโรงงานแบบที* 2 ก็ให้คา่ AHP สงูสดุ ซึ*งเป็นผงั

โรงงานที*มีการไหลของกระบวนการผลิตสงูสดุ ตามปัจจยัที*มีความสําคญัอนัดบัแรก อนัดบั 2 คือ 

ต้นทุนของผังโรงงาน และอันดบัที* 3 และ 4 จะเป็นระยะทางในการขนย้ายวสัดุ และการใช้

ประโยชน์ของพื 'นที*ตามลําดบั   
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บทที�  5 

ผลการดาํเนินงาน 

 
จากการศกึษาและวิเคราะห์เพื�อการปรับปรุงผงัโรงงานในการรองรับการขยายตวัทางการ

ผลิตที�จะเกิดขึ 'นในอีก 3 ปีข้างหน้านั 'น ทําให้ได้รูปแบบของผงัโรงงานที�มีความเหมาะสมต่อการ
ปรับปรุง ซึ�งเป็นผงัโรงงานที�มีระยะทาง เวลาการขนย้ายวตัถดุบิและผลิตภณัฑ์ รวมทั 'งปริมาณงาน
ระหว่างกระบวนการผลิตน้อยที�สุด อีกทั 'งผังโรงงานที�ได้รับการคดัเลือกได้ผ่านการตดัสินใจโดย
ผู้บริหารและผู้ ที�เกี�ยวข้องกบักระบวนการผลิตในโรงงานกรณีศกึษา จากนั 'นจะต้องนําผงัโรงงานที�
ได้รับการคดัเลือกมาทําการปรับปรุงกบัผงัโรงงานปัจจบุนั 

 
5.1 ข้อจาํกัดทางการดาํเนินการตดิตั �งสายการผลิตใหม่ 
 

ผงัโรงงานที�ได้ทําการคดัเลือกจากวิธี Little’s Law และ AHP นั 'น เมื�อนํามาทําการ
ปรับปรุงกบัผงัโรงงานปัจจบุนั จะพบข้อจํากดัในการจดัตําแหนง่ของผงัโรงงาน ดงัตอ่ไปนี ' 

1) ตําแหน่งของสายการผลิตชดุบงัคบัเลี 'ยวล้อหน้ารุ่น 4x4 และ 2x4 ที�มีการขยายกําลงั
การผลิตเพิ�มด้วยการตดิตั 'งสายการผลิตใหมใ่นลกัษณะของสายการผลิตคูข่นาน (Double 
line) ในการย้ายตําแหน่งของสายการผลิตทั 'งหมดให้ไปอยู่ตามตําแหน่งที�ต้องการตามผงั
โรงงานที�ได้ทําการคัดเลือกไว้ ไม่สามารถทําได้เนื�องมาจากต้องใช้เวลาในการย้าย
สายการผลิตถึง 15 วนั เพราะต้องทําการติดตั 'งระบบสนับสนุนการผลิต เช่น ระบบไฟ 
ระบบท่อลม เป็นต้น ณ ตําแหน่งที�ได้ทําการคดัเลือกไว้ใหม่ทั 'งหมดและต้องทําการทวน
สอบค่าความเที�ยงตรงของเครื�องจักรและอุปกรณ์ที�ใช้ในการผลิตอย่างละเอียดใหม ่
เนื�องจากผลิตภัณฑ์ที�ผลิตเป็นผลิตภัณฑ์ทางด้านความปลอดภัยของรถยนต์ ซึ�งใน
ขั 'นตอนของการวางแผนระยะเวลาในการปรังปรุงผังโรงงานไม่ได้ทําการประชุมร่วมกับ
ผู้ผลิตจากภายนอกบริษัท ทําให้ไม่ได้พิจารณาถึงระยะเวลาที�ใช้ในการย้ายตําแหน่ง แต่
พิจารณาเฉพาะสายการผลิตใหม่ที�ติดตั 'งเท่านั 'น จึงทําให้เกิดความผิดพลาดด้าน
ระยะเวลาการทําโครงการที�ไม่เหมาะสมกับช่วงเวลาวนัหยุดของโรงงานกรณีศึกษาที�มี
ชว่งเวลาวนัหยดุยาวสงูสดุไมเ่กิน 7 วนั 
2) กรณีการเพิ�มวนัหยดุในการชดเชยเวลาการย้ายสายการผลิตจนครบ 15 วนั จะต้องทํา
การผลิตเป็นผลิตภณัฑ์สํารองเผื�อสําหรับวนัหยดุที�ต้องหยดุเพิ�มมากขึ 'น ซึ�งไม่สามารถทํา
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ได้ เพราะจากการศกึษาพบว่าความสามารถของกระบวนการผลิตอยู่ในระดบัสูงสุด โดย
ทําการผลิตแบบเตม็เวลาการทํางานปกติ 16 ชม. ล่วงเวลาการทํางานอีก 3.5 ชม. สําหรับ
การทํางาน 2 กะ และมีการผลิตล่วงเวลาในวนัหยุดวนัเสาร์เต็มเวลา 16 ชม. ส่วนวนั
อาทิตย์จะเป็นวนัทําการตรวจสอบและซ่อมบํารุงรักษาเครื�องจกัรและอุปกรณ์เท่านั 'น อีก
ทั 'งโรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานที�ใช้ระบบการผลิตแบบทนัเวลา (Just in time, JIT) 
ภายใต้ระบบคมับงั (Kanban system) ในการเรียกสั�งผลิต  
3) กรณีที�โรงงานจะต้องหยุดการผลิตเพิ�มอีก 8 วนั ไม่สามารถทําได้ เพราะจะส่งผลต่อ
ห่วงโซ่อุปสงค์อุปทาน หรือแผนการผลิตและวนัหยุดของผู้ผลิตภายนอก กระทบต่อการ
จัดทําแผนการผลิตโดยรวมและการจัดส่งวัตถุดิบของผู้ ผลิต รวมทั 'งทําให้การจัดส่ง
ผลิตภัณฑ์ไปให้กับลูกค้า ล่าช้ากว่ากําหนด ส่งผลกระทบต่อความเชื�อมั�นของลูกค้า 
ก่อให้เกิดความเสียหายที�ยิ�งใหญ่ของภาพลกัษณ์บริษัทชั 'นนําของโลก จนอาจทําให้ลกูค้า
หนัไปให้ความสนใจตอ่รถยนต์ยี�ห้ออื�นแทน ส่งผลให้เกิดการขาดทนุในระยะยาว และเสีย
ความเป็นผู้ นําทางการตลาดได้  

 
5.2 การนําผังโรงงานทฤษฎีมาประยุกต์ใช้ปรับปรุงกับข้อจาํกัดของผังโรงงานปัจจุบัน 
 

จากข้อจํากัดที�ได้กล่าวถึงในเบื 'องต้น เมื�อนําเสนอต่อผู้บริหารโรงงานให้พิจารณา ได้รับ
การตดัสินใจให้ทําการปรับปรุงผงัโรงงาน โดยให้คํานึงถึงการปรับปรุงที�ไม่ก่อให้เกิดผลกระทบต่อ
แผนการผลิตอนัจะส่งผลกระทบต่อบริษัทในเรื�องความเชื�อมั�นของผู้ผลิตและลูกค้า ซึ�งให้นําผัง
โรงงานที�ได้ทําการคัดเลือกมาพิจารณาปรับปรุงเข้ากับผังโรงงานปัจจุบันเฉพาะหน่วยงานที�
สามารถเคลื�อนย้ายตําแหนง่ได้ในระยะเวลา 7 วนั (ชว่งวนัหยดุยาวของบริษัท) ซึ�งก็คือหน่วยงานที�
นอกเหนือจากหน่วยงานผลิตชุดบงัคบัเลี 'ยวล้อหน้ารุ่น 4x4 และ 2x4 ทั 'งหมด โดยให้แต่ละ
หน่วยงานต่างๆ นั 'น ยังคงมีตําแหน่งตามความสัมพันธ์ที�ได้วิเคราะห์จากแผนภูมิความสัมพันธ์
ประกอบกบัการตดัสินทางเลือกจากวิธี Little’s law ร่วมกบัวิธี AHP ที�ได้ทําการวิเคราะห์ไว้แล้ว 

การออกแบบผงัโรงงานมีแนวคดิการจดัผงัดงัรูปที� 30 โดยมีรายละเอียด คือ 
1) ทําการย้ายจุดจอดรถรับ-ส่งวัตถุดิบและผลิตภัณฑ์จากด้านซ้ายไปด้านขวาของผัง
โรงงาน 
2) พื 'นที�บริเวณจดุรับวตัถดุิบ อยู่ขวาสดุติดกบัทางเข้าของลานจอดรถขนส่ง เช่นเดียวกบั
ผงัทางเลือกที�สลบัด้าน 
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3) ถดัมาเป็นบริเวณจดุสต๊อกวตัถดุิบขนาดใหญ่และจดุเก็บวตัถดุิบขนาดเล็กแยกจากกนั
คนละเส้นทางตามรูปแบบข้อมูลการไหลของวตัถุดิบ และอยู่ใกล้กับจุดรับวตัถุดิบเพื�อ
สะดวกในการขนย้ายด้วยรถโฟล์คลิฟท์ 
4) บริเวณจุดเก็บสต๊อกวตัถุดิบขนาดใหญ่แยกตามชนิดข้างสายการผลิตจะอยู่ใกล้กับ
บริเวณสายการผลิตชดุบงัคบัเลี 'ยวล้อหน้ามากที�สดุเพื�อสะดวกสําหรับพนกังานในการขน
ย้ายวตัถุดิบเข้าสู่กระบวนการผลิตโดยการลาก Dolly และบริเวณชั 'นเก็บแยกตามชนิด
ชิ 'นส่วนของวตัถดุิบขนาดเล็กไม่เพียงแต่อยู่ใกล้กบับริเวณสายการผลิตชุดบงัคบัเลี 'ยวล้อ
หน้าเท่านั 'น ยงัอยู่ใกล้กับสายการผลิตแกนพวงมาลยั ซึ�งเป็นอีก 1 ผลิตภัณฑ์ของแผนก 
Part shop เนื�องจากมีการใช้วตัถดุบิขนาดเล็กร่วมกนั  
5) บริเวณสายการผลิตชดุบงัคบัเลี 'ยวล้อหน้ารุ่น 4x4 และ 2x4 จะอยู่ในตําแหน่งปัจจบุนั 
เนื�องจากข้อจํากัดด้านเวลาการย้ายสายการผลิต ส่วนสายการผลิตที�เพิ�มขึ 'นจะตั 'งใน
ตําแหน่งสายการผลิตคู่ขนาน (Double line) เพื�อสะดวกต่อการขนย้ายวัตถุดิบเข้าสู่
สายการผลิต สง่ผลให้ระยะทางและจํานวนพนกังานไมเ่พิ�มขึ 'น 
6) บริเวณบรรจุหีบห่อและบริเวณคลงัสินค้าอยู่ติดกัน และอยู่บริเวณจุดจอดรถขนส่ง
สินค้า 
7) จดัให้โรงซอ่มบํารุงอยูใ่กล้กบัสายการผลิตเพื�อความสะดวกตอ่การซอ่มบํารุง  
8) ห้องตรวจสอบคณุภาพเครื�องมือ ห้องไคเซ็น ห้องเก็บเครื�องมือและอปุกรณ์อยู่ติดกัน 
เนื�องจากมีการใช้งานของอุปกรณ์ร่วมกัน และอยู่ทางพื 'นที�ด้านซ้าย โดยจะต้องปรับ
รูปแบบบางส่วน เพราะมีสายการผลิตแกนพวงมาลยั (Steering column) ที�ไม่สามารถ
เคลื�อนย้ายตั 'งอยู ่ 
9) ห้องคมับงัอยูใ่กล้กบัจดุรับวตัถดุบิ  
10) พื 'นที�จดัประชมุอยูใ่กล้กบัสายการผลิตเพื�อความสะดวก  
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5.3 การประเมินผังโรงงานที�พจิารณาข้อจาํกัด  
 
5.3.1 ข้อมลูการไหลของผงัโรงงาน 

ผู้ วิจัยทําการวิเคราะห์ด้านระยะทาง เวลาในการไหลของวัตถุดิบและผลิตภัณฑ์ 
เปรียบเทียบกบัผงัโรงงานปัจจบุนั ผงัโรงงานทางเลือกและผงัโรงงานที�พิจารณาข้อจํากดั ดงัตาราง
ที� 23 

 
ตารางที� 23 การเปรียบเทียบระยะทางและเวลาการขนย้ายวตัถดุิบและผลิตภณัฑ์ของผงัโรงงาน
แตล่ะแบบ 

ประเภท ผงัโรงงานปัจจบุนั ผงัโรงงานทางเลือก ผงัโรงงานที�พิจารณาข้อจํากดั 

ระยะทาง (เมตร) 461.5 84.0 170.3 

รอบเวลา (วินาที) 622.4 140.9 276.5 

 
ดงันั 'นจากตารางที� 23 พบว่าผงัโรงงานที�มีการพิจารณาข้อจํากดัมีค่าทางด้านระยะทาง

ลดลงจากผงัโรงงานปัจจบุนัเท่ากับ 63.1% และทางด้านเวลาก็มีคา่ลดลงจากผงัโรงงานปัจจบุนั
เทา่กบั 55.6% 
5.3.2 วิธีการคํานวณหาปริมาณงานระหวา่งกระบวนการผลิต (WIP) ด้วยทฤษฎี Little’s Law 

การหาปริมาณงานระหว่างกระบวนการผลิต (WIP) จะต้องพิจารณาเฉพาะขั 'นตอน
กระบวนการผลิตที�เกี�ยวข้องเทา่นั 'น ตั 'งแตก่ารรับวตัถดุบิที�ใช้ในการผลิตจนเป็นผลิตภณัฑ์ชดุบงัคบั
เลี 'ยวล้อหน้า โดยใช้ข้อมลูจากตารางที� 23 ซึ�งจะคํานวณตามสมการที� (6) ได้คา่ดงันี ' 

ผงัโรงงานปัจจบุนั : WIP = 0.0037 X 949.80   =   3.51 
ผงัโรงงานทฤษฎี  : WIP = 0.0077 X 534.22   =   4.11 
ผงัโรงงานพิจารณาข้อจํากดั: WIP = 0.0072 X 690.95   =   4.97 

ดงันั 'นจากการหาปริมาณงานระหว่างกระบวนการผลิต (WIP) เบื 'องต้น พบว่าผงัโรงงานที�
มีการพิจารณาข้อจํากัดมีคา่มากที�สุด หรือเพิ�มจากผงัโรงงานปัจจบุนัเท่ากับ 41.6% ซึ�งส่งผลให้
เกิดต้นทนุจมในโรงงานเพิ�มขึ 'น แตไ่มส่ามารถหลีกเลี�ยงได้ เนื�องจากข้อจํากดัของผงัโรงงาน 
5.3.3 สรุปการประเมินผล 

การปรับปรุงการวางผงัโรงงานเพื�อการเพิ�มกําลังการผลิตของชุดบงัคบัเลี 'ยวล้อหน้ารุ่น 
4x2 และ 2x4 สามารถสรุปผลที�ได้ดงันี ' 
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1) พื 'นที�ของผงัโรงงานจากการเพิ�มกําลงัการผลิต พบว่าพื 'นที�ในส่วนของสายการผลิตจาก
เดมิ 104.41 ตร.ม. เพิ�มขึ 'นเป็น 198.31 ตร.ม. หรือเพิ�มขึ 'นเทา่กบั 89%  
2) ระยะทางในการเคลื�อนย้ายวัตถุดิบและผลิตภัณฑ์ของผังโรงงานใหม่สามารถลด
ระยะทางในการเคลื�อนย้ายจากผงัโรงงานปัจจบุนั 461.5 เมตร เป็นระยะทาง 170.3 เมตร 
หรือลดลงเทา่กบั 63.1% 

3) เวลาในการเคลื�อนย้ายวตัถุดิบและผลิตภัณฑ์ของผงัโรงงานใหม่สามารถลดเวลาใน
การเคลื�อนย้ายจากผงัโรงงานปัจจุบนั 622.4 วินาที เป็นเวลา 276.5 วินาที หรือลดลง
เทา่กบั 55.6% 

4) ปริมาณงานระหว่างกระบวนการผลิต (WIP) ของผงัโรงงานใหม่เพิ�มขึ 'นจากผงัโรงงาน
ปัจจบุนัจาก 3.51 เป็น 4.97 หรือเพิ�มขึ 'นเทา่กบั 41.6% 

5) มีความยืดหยุน่ตอ่การปรับเปลี�ยนและเพิ�มเครื�องจกัรในอนาคต 

6) การใช้ประโยชน์จากพื 'นที�โรงงานเพิ�มขึ 'น เนื�องจากผังโรงงานใหม่มีการปรับให้ใช้
ประโยชน์ของพื 'นที�วา่งของโรงงานเพิ�มขึ 'นจากผงัโรงงานปัจจบุนั 

7) มีความสะดวกในการใช้เครื�องจกัรและอปุกรณ์การขนย้าย โดยได้จดัให้หน่วยงานตา่งๆ 
อยูใ่นเส้นทางการเคลื�อนย้ายวตัถดุิบหลกัมากขึ 'น และหน่วยงานที�มีการใช้งานอปุกรณ์ขน
ย้ายร่วมกนัจดัให้อยูใ่นตําแหนง่ใกล้กนัมากขึ 'น 

8) ผงัโรงงานที�ได้สามารถปรับปรุงได้ตามภายใต้การพิจารณาข้อจํากดัคือ สามารถทําได้
ในระยะเวลา 7 วนั (ชว่งวนัหยดุยาวของบริษัท) 
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บทที�  6 
สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

 
การดําเนินการวิจยัการปรับปรุงผงัโรงงานเพื�อรองรับการเพิ�มกําลงัการผลิตของชุดบงัคบั

เลี !ยวล้อหน้ารุ่น 4x4 และ 2x4 ให้สามารถตอบสนองการสั�งผลิตในระยะเวลา 3 ปีข้างหน้านั !น 
ผู้ วิจยัได้ทําการศกึษาปัญหาที�เกิดขึ !น และสํารวจสภาพปัญหาปัจจบุนัของกําลงัการผลิตในโรงงาน
กรณีศึกษาเพื�อหาแนวทางในการเพิ�มกําลงัการผลิตที�เหมาะสม โดยได้เสนอแนวทางการติดตั !ง
สายการผลิตเพิ�มขึ !นอีก 1 สายการผลิต ดงันั !นจึงต้องทําการออกแบบการปรับปรุงผงัโรงงานเพื�อ
รองรับสายการผลิตที�ติดตั !งเพิ�มด้วยการออกแบบผงัโรงงานทางเลือกที�เหมาะสมทางด้านการลด
ระยะทางและเวลาการไหลของวัตถุดิบและผลิตภัณฑ์ รวมทั !งปริมาณงานระหว่างกระบวนการ
ผลิต (WIP) โดยผ่านความเห็นชอบจากผู้บริหารและผู้ ที�เกี�ยวข้องกับผังโรงงานในการพิจารณา
ปัจจัยอื�นๆ ควบคู่ จากนั !นผู้ วิจัยได้นําผังโรงงานที�ได้รับการคัดเลือกว่ามีความเหมาะสมที�สุด
ดงักลา่วมาประยกุต์ใช้ให้สอดคล้องกบัข้อจํากดัปัจจบุนัของโรงงานกรณีศกึษา 
 
6.1 สรุปผลการวิจัย 

 
ในงานวิจยันี !ได้ประยกุต์ใช้แนวคิดการวางผงัโรงงานอย่างเป็นระบบ (Systematic Layout 

Planning) และแนวทางการประเมินผลผังโรงงาน โดยพิจารณาการไหลของวัสดุ การวิเคราะห์
ปัจจยัสําคญัเชิงลําดบัชั !น (AHP) การพิจารณางานระหว่างกระบวนการผลิต (WIP) ด้วยทฤษฎี 
Little’s Law มาใช้แก้ปัญหาที�เกิดขึ !นของโรงงานกรณีศกึษา สามารถสรุปผลที�ได้ดงันี ! 

1) ด้านกําลงัการผลิต 
ในการเพิ�มกําลงัการผลิตได้ทําการติดตั !งสายการผลิตเพิ�มขึ !นอีก 1 สายการผลิต 

ทําให้สามารถผลิตโดยใช้เวลามากที�สดุในการผลิต (Takt Time) ที� 36 วินาทีตอ่คู่ หรือ
เท่ากบั 1,600 คูต่อ่วนั ดงันั !นสามารถรองรับตอ่ยอดการสั�งผลิตที�เพิ�มขึ !นในปี พ.ศ. 2556 
ได้ตามวตัถปุระสงค์ของงานวิจยั 
2) ด้านผงัโรงงาน 

จากการออกแบบเพื�อการปรับปรุงผงัโรงงานในการรองรับกําลงัการผลิตที�เพิ�มขึ !น 
ด้วยการเพิ�มสายการผลิตสามารถเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการปรับปรุงได้ดงันี ! 
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2.1) ด้านข้อมลูการไหลของวตัถดุบิและผลิตภณัฑ์ ดงัตารางที� 26 
 
ตารางที� 26 เปรียบเทียบด้านการไหลของวตัถดุบิและผลิตภณัฑ์ 

แบบผงัโรงงาน ระยะทางการขน
ย้าย 

(เมตร/รอบ) 

รอบเวลาที�ใช้ในการขน
ย้าย 

(วินาที/รอบ) 

ปริมาณงานระหว่างการ
ผลิต 

(ชิ !นตอ่รอบ) 
ผงัโรงงานปัจจบุนั 461.5 622.4 3.51 

ผงัโรงงานทางเลือก 84.0 140.9 4.11 
ผงัโรงงานที�ปฏิบตัจิริง 170.3 276.5 4.97 

 
- สามารถลดระยะทางในการขนย้ายวัตถุดิบและผลิตภัณฑ์เมื�อเทียบกับผัง
โรงงานปัจจุบนัได้ 291.2 เมตรต่อรอบหรือคิดเป็นร้อยละ 63.1 โดยไม่สามารถ
วางตําแหน่งในแต่ละหน่วยงานให้เป็นไปตามผังโรงงานทางเลือกได้ เนื�องจาก
ข้อจํากัดทางด้านระยะเวลาในการเคลื�อนย้ายตําแหน่งสายการผลิตชุดบงัคับ
เลี !ยวล้อหน้า สง่ผลให้ต้องมีการจดัตําแหนง่ของหนว่ยงานอื�นๆ ให้มีความสมัพนัธ์
ตามผงัโรงงานงานทางเลือก โดยที�ยงัคงตําแหน่งของสายการผลิตตามผงัโรงงาน
ปัจจบุนัไว้ 
- สามารถลดรอบเวลาการขนย้ายวตัถดุิบและผลิตภณัฑ์เมื�อเทียบกบัผงัโรงงาน

ปัจจบุนัได้ 345.9 วินาทีตอ่รอบหรือคิดเป็นร้อยละ 55.6 ซึ�งจะส่งผลตอ่รอบเวลา

ของการผลิตโดยรวมลดลง ทําให้กําลงัการผลิตเพิ�มขึ !น 

- ปริมาณงานระหว่างการผลิตเพิ�มจากผงัโรงงานปัจจุบนัเท่ากบั 1.46 คู่ตอ่รอบ

หรือคิดเป็นร้อยละ 41.6 อันเนื�องมาจากข้อจํากัดในการวางผังโรงงาน และ

หน่วยงานการผลิตแต่ละหน่วยของโรงงานนั !น  ยัง ไม่ ไ ด้มีการปรับปรุง

ประสิทธิภาพสายการผลิตหลงัจากการปรับปรุงผงัโรงงาน ดงันั !นจึงต้องพิจารณา

เพื�อทําการปรับปรุงตอ่ไป   

2.2) การจดัการด้านพื !นที� 
- จดัการย้ายพื !นที�ของลานจอดรถจากตําแหน่งที�อยู่ทางด้านซ้ายมือของอาคาร
โรงงานให้มาอยู่ที�ตําแหน่งด้านขวามือสุดของอาคารโรงงาน เพื�อสะดวกต่อการ
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จัดพื !นที�รับวัตถุดิบและจัดส่งผลิตภัณฑ์ได้สะดวก ให้ใกล้เคียงกับการไหลของ
วตัถดุบิและผลิตภณัฑ์ตามผงัโรงงานที�ได้ออกแบบและคดัเลือกไว้มากที�สดุ 
- จดัการตําแหน่งที�เป็นหน่วยงานสนบัสนนุการผลิตตา่งๆ ให้อยู่ใกล้กนัมากที�สดุ 

เชน่ จดัให้โรงซอ่มบํารุงอยูใ่กล้กบัสายการผลิตเพื�อความสะดวกตอ่การซ่อมบํารุง 

หรือห้องตรวจสอบคณุภาพเครื�องมือ ห้องไคเซ็น ห้องเก็บเครื�องมือและอุปกรณ์

ควรอยูต่ดิกนั เนื�องจากการใช้งานอปุกรณ์ร่วมกนั เป็นต้น 

 

6.2 ข้อเสนอแนะ 

 
1) ผู้ บริหารหรือผู้ ที�เกี�ยวข้องกับผังโรงงาน ควรพิจารณาข้อจํากัดในการเคลื�อนย้าย
ตําแหน่งที�เกี�ยวข้องกบัสายการผลิตด้านระยะเวลาโครงการในการติดตั !งและเคลื�อนย้าย
สายการผลิตจากหน่วยงานที�เกี�ยวข้องหรือผู้ รับเหมา เพื�อนํามาศกึษาการเตรียมแผนการ
ผลิตล่วงหน้าสําหรับทําการผลิตชดเชยในกรณีที� จําเป็นต้องใช้ระยะเวลาในการ
เคลื�อนย้ายมากเกินกวา่ที�บริษัทหยดุ  
2) ผู้บริหารหรือผู้ ที�เกี�ยวข้องกับผงัโรงงานควรคํานึงถึงปัจจยัด้านอื�นๆ ในการตดัสินใจ
คดัเลือกผงัโรงงานนอกเหนือจากการลงทนุ เช่น ด้านความปลอดภยัของผู้ปฏิบตัิงาน การ
ไหลของวสัดอุยา่งสมํ�าเสมอ อนัจะสง่ผลในระยะยาวตอ่การผลิตที�ดี และมีประสิทธิภาพ  
3) แนวคิดการวางผงัโรงงานมีหลายวิธีการและมีหลายปัจจยัที�เกี�ยวข้อง ดงันั !นควรเลือก 
ใช้วิธีการและปัจจยัที�เหมาะสมกบันโยบายของแตล่ะบริษัท 
4) สามารถประยุกต์ใช้การศกึษารอบเวลาการผลิต (Time Study) และการปรับสมดลุ
สายการผลิต (Line balancing) กบัการปรับปรุงงานในระหว่างการผลิตให้ลดลงหลงัจาก
การปรับปรุงผงัโรงงาน หากการวางผงัโรงงานนั !นกระทบตอ่งานในระหว่างการผลิตให้เพิ�ม
สงูขึ !น 

            5) ควรมีการพฒันา จดัทําฐานข้อมลูเพื�อสะดวกในการจดัเก็บและวิเคราะห์ข้อมลู เชน่ 
ระยะทางในการเคลื�อนย้าย รอบเวลาในการทํางาน จํานวนการผลิต  ปริมาณงานระหวา่ง
กระบวนการผลิต เพื�อใช้ในการเปรียบเทียบสําหรับการปรับปรุงในอนาคต 
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ภาคผนวก ก 
ต้นทนุของผังโรงงานทางเลือก 
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ตารางที ก. คา่ใช้จา่ยในการปรับปรุงตามผงัโรงงานทางเลือกแตล่ะแบบ 
ชนิดของผงัโรงงานทางเลือก  

รายการคา่ใช้จ่าย แบบที 1 แบบที 2 แบบที 3 
1. คา่ใช้จา่ยในการเคลือนย้าย
เครืองจกัรและอปุกรณ์การผลิต 
รวมทั ,งการปรับตั ,งเครืองจกัร (บาท) 

542,750 542,750 542,750 

2. คา่ใช้จา่ยในการก่อสร้างและตอ่
เตมิอาคารหรือหนว่ยงาน (บาท) 

- 72,600 72,600 

3. คา่ใช้จา่ยในการติดตั ,งระบบไฟฟ้า
และระบบลม (บาท) 

152,000 152,000 152,000 

4. คา่ใช้จา่ยในการจดัทําลานจอดรถ
เพิมเตมิ (บาท) 

- 25,000 25,000 

รวมคา่ใช้จา่ย (บาท) 694,750 792,350 792,350 
 
แผนภมูิแสดงคา่ใช้จา่ยผงัโรงงานทางเลือก 
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ภาคผนวก ข. 
แบบสอบถามเพื�อการรวบรวมข้อมลู  
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Issue……/30 

Date………Month………Year……..... 
Name………………………………..Surname…………………………… 
Position………………………….... 
Content: Collecting of factors that influence the selection of plant layout alternatives. 

Please write down in the box □ that meets your opinion in three factors. 
 

No 
 

Factors affecting the selection of plant layout. 

 
1 
 

 

 
2 
 

 

 
3 
 

 

 
Index B.1: Questionnaire to collect factors that influences selection of plant layout 
alternatives. 
Note: This query is used for research purposes only. 
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Issued no.……/30 

 

Date ………/………/……..... 

 

Name………………………………..Surname…………………………… 

 

Position ………………………….... 

 

Description: Consideration of factors concern to evaluate layout alternatives for 

layout improvement idea. 

Please write down  √  in the □  as your opinion 

 

Alternatives  

 

No. 

 

 

Factors 

Most 

5 

Much 

4 

Medium 

3 

Low 

2 

Least 

1 

 

1 Layout cost      

2 Layout model      

3 Plant and operation safety      

4 Popularity      

5 Comfortability      

6 Material flow efficiently      

7 Space utilization      

8 Material handling distance      

9 Machine and tools works 

cooperation 

    

 

10 Flexible for modification      
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Appendix A questionnaire for study of the factors that affect the evaluation layout 

alternatives. 

 

Note:  use for research purposes only. 

Issued no.……/30 

 

Date ………/………/……..... 

 

Name………………………………..Surname…………………………… 

 

Position ………………………….... 

 

Description: Consideration of layout alternatives in each form of  factors effect. 

Please write down  √  in the □  as your opinion 

The scoring assigned to each factor has to be  total of 10 points. 

 

Alternatives 
 

 

No. 

 

 

Factors Layout no.1 Layout no.2 Layout no.3 

Ex. A. 5 3 2 

1 Layout cost    

2 Space utilization    

3 Material flow efficiently    

4 Material handling distance    

 

Appendix B questionnaire for study of the Layout alternatives that affect the each of 

factors. 

 

Note:  use for research purposes only. 
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ภาคผนวก ค. 
ปริมาณการใช้วัตถุดบิ  

และอุปกรณ์ขนย้ายวัตถุดบิและผลิตภัณฑ์ 
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ตารางที ค.1 ปริมาณการใช้วตัถดุบิขนาดใหญ่ทียอดการผลิตชดุบงัคบัเลี ,ยวล้อหน้า 1,600 คูต่อ่วนั 
ลําดบั วตัถดุบิ ปริมาณการใช้ 

 (ชิ ,น/คู)่ 
ปริมาณตอ่วนั 

(ชิ ,น/วนั) 

1 
2 
3 
4 
5                     
6 

AA 
BB 
CC 
DD 
EE 
FF 

2 
2 
2 
2 
2 
2 

3,200 
3,200 
3,200 
3,200 
3,200 
3,200 

 รวม 12 19,200 
 
ตารางที ค.2 ปริมาณการใช้วตัถดุบิขนาดเล็กทียอดการผลิตชดุบงัคบัเลี ,ยวล้อหน้า 1,600 คูต่อ่วนั 

ลําดบั วตัถดุบิ ปริมาณการใช้ 
 (ชิ ,น/คู)่ 

ปริมาณตอ่วนั 
(ชิ ,น/วนั) 

1 
2 
3 
4 
5 
6                     

aa 
bb 
cc 
dd 
ee 
ff 

2 
20 
2 
8 
2 
2 

3,200 
32,000 
3,200 

12,800 
3,200 
3,200 

 รวม 36 57,600 
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ตารางที ค.3 ปริมาณความต้องการของอปุกรณ์ขนย้ายวตัถดุบิขนาดใหญ่ 
ลําดบั ปริมาณตอ่วนั 

(ชิ ,น/วนั) 
ชนิดภาชนะบรรจ ุ

ตามวตัถดุบิ 
จํานวนทีบรรจไุด้ 

(ชิ ,น/กลอ่ง) 
จํานวนภาชนะที

ต้องใช้ 
(กลอ่ง/วนั) 

1 
2 
3 
4 
5                     
6 

3,200 
3,200 
3,200 
3,200 
3,200 
3,200 

AA 
BB 
CC 
DD 
EE 
FF 

20 
20 
20 
20 
20 
20 

160 
160 
160 
160 
160 
160 

รวม 960 
 
ตารางที ค.4 ปริมาณความต้องการของอปุกรณ์ขนย้ายวตัถดุบิขนาดเล็ก 
ลําดบั ปริมาณตอ่วนั 

(ชิ ,น/วนั) 
ชนิดภาชนะบรรจ ุ

ตามวตัถดุบิ 
จํานวนทีบรรจไุด้ 

(ชิ ,น/กลอ่ง) 
จํานวนภาชนะที

ต้องใช้ 
(กลอ่ง/วนั) 

1 
2 
3 
4 
5 
6                     

3,200 
32,000 
3,200 
12,800 
3,200 
3,200 

aa 
bb 
cc 
dd 
ee 
ff 

20 
1,000 

20 
500 
20 
20 

160 
32 
160 
26 
160 
160 

รวม 698 
 
ตารางที ค.5 ปริมาณความต้องการของอปุกรณ์ขนย้ายผลิตภณัฑ์ 
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ลําดบั ปริมาณตอ่วนั 
(ชิ ,น/วนั) 

ชนิดภาชนะบรรจ ุ
 

จํานวนทีบรรจไุด้ 
(ชิ ,น/พาเลท) 

จํานวนภาชนะที
ต้องใช้ 

(พาเลท/วนั) 
1 3200 พาเลท 20 160 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ง. 
การคาํนวณพื *นที�ตดิตั *งเครื�องจักร และพื *นที�การทาํงาน 
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1. พื ,นทีของเครืองจกัรทีสําหรับสายการผลิตใหม ่ 
ผู้ วิจยัพิจารณาสดัส่วนพื ,นทีของเครืองจกัรแตล่ะประเภท โดยได้นําข้อมูลขนาดของพื ,นที

จากผังเครืองจักรของสายการผลิตใหม่จากผู้ ผลิต นํามาทําการคํานวณพื ,นทีติดตั ,งในแนวราบ 
ความกว้าง x ความยาว กําหนดเป็นขนาดของพื ,นทีทีต้องการได้ ดงันี , 

 
ตารางที ง.1 พื ,นทีของเครืองจกัรทีใช้ติดตั ,งสําหรับการผลิต 

ชนิดของเครืองจกัร จํานวน 
ความกว้าง
เครืองจกัร 

(เมตร) 

ความยาว
เครืองจกัร 

(เมตร) 

พื ,นทีสําหรับ
เครืองจกัร 

(ตร.ม) 

เครืองจกัร a 1 1.25 1.48 1.86 
เครืองจกัร b 1 1.03 1.53 1.58 
เครืองจกัร c 1 1.24 1.34 1.67 
เครืองจกัร d 1 1.38 1.69 2.34 
เครืองจกัร e 1 1.11 1.2 1.34 
เครืองจกัร f 1 0.90 1.63 1.47 
จิiก g 1 0.88 1.79 1.58 
จิiก h 1 0.70 2.38 1.67 
จิiก i 1 1.05 1.36 1.43 
จิiก j 3 1.20 1.36 1.64 
จิiก k 1 0.95 1.56 1.49 
จิiก l 1 0.86 1.50 1.29 
 
2. พื ,นทีการทํางานสําหรับพนกังานสายการผลิต  

พื ,นทีในการทํางาน เคลือนย้ายงานเข้าหรือออกจากจุดปฏิบตัิงาน โดยระยะการทํางาน
อาศยัขนาดจากพื ,นทีการปฏิบตังิานแบบยืนทํางานเป็นหลกั ข้อมลูการศกึษาการทํางานโดยอ้างอิง
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จากขนาดด้านกว้างด้านหน้าของเครืองจกัร x ระยะการเคลือนทีระหว่างด้านข้างเข้า-ออกจากจดุ
ปฏิบตังิาน และต้องอ้างอิงมาตรฐานการทํางานตามกฎความปลอดภยัของบริษัท 

 
 

ตารางที ง.2 พื ,นทีการทํางานสําหรับพนกังานสายการผลิต 

ชนิดของเครืองจกัร 
หน้ากว้าง

เครืองจกัร (เมตร) 

ระยะทางการเคลือนที
ระหวา่งจดุปฏิบตังิาน 

(เมตร) 

พื ,นทีการทํางาน 
(ตร.ม) 

เครืองจกัร a 1.25 1.16 1.45 
เครืองจกัร b 1.03 1.72 1.78 
เครืองจกัร c 1.24 1.3 1.62 
เครืองจกัร d 1.38 0.95 1.32 
เครืองจกัร e 1.11 1.39 1.56 
เครืองจกัร f 0.90 1.51 1.36 
จิiก g 0.88 1.62 1.43 
จิiก h 0.70 2.24 1.57 
จิiก i 1.05 1.49 1.57 
จิiก j 1.20 1.28 1.54 
จิiก k 0.95 1.55 1.48 
จิiก l 0.86 1.46 1.26 
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ภาคผนวก จ. 
การเปรียบเทยีบข้อมลของผังโรงงานทางเลือกแต่ละแบบู  
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1. ข้อมลูการไหลของผงัโรงงานทางเลือกแตล่ะแบบ 
ผู้ วิจยัพิจารณาเปรียบเทียบระยะทางและเวลาในการไหลของวตัถดุิบและผลิตภณัฑ์ของ

ผงัโรงงานแตล่ะแบบ   
ตารางที จ.1 ระยะทางการขนย้ายวตัถดุบิและผลิตภณัฑ์สําเร็จรูป 

ระยะทาง (เมตร) จาก ไป 
ปัจจบุนั แบบที 1 แบบที 2 แบบที 3 

จดุรับวตัถดุบิ จดุสต๊อกวตัถดุบิ
ขนาดใหญ่ 

25.9 26.0 4.0 16.0 

จดุรับวตัถดุบิ จดุสต๊อกวตัถดุบิ
ขนาดเล็ก 

39.1 4.0 4.0 4.0 

จดุสต๊อกวตัถดุบิขนาดใหญ่ จดุเก็บวตัถดุิบขนาด
ใหญ่ 

แยกตามชนิดข้าง
สายการผลิต 

109.5 4.0 4.0 16.0 

จดุสต๊อกวตัถดุบิขนาดเล็ก บริเวณชั ,นเก็บแยก
ตามชนิดชิ ,นสว่นของ

วตัถดุบิขนาดเล็ก 
7.5 4.0 4.0 10.0 

จดุเก็บวตัถดุิบขนาดใหญ่ 
แยกตามชนิดข้าง

สายการผลิต 

บริเวณสายการผลิต
ชดุบงัคบัเลี ,ยวล้อ
หน้ารุ่น 4x4,2x4 

4.5 4.0 4.0 6.0 

บริเวณชั ,นเก็บแยกตามชนิด
ชิ ,นสว่นของวตัถดุบิขนาดเล็ก 

บริเวณสายการผลิต
ชดุบงัคบัเลี ,ยวล้อ
หน้ารุ่น 4x4,2x4 

 

101.6 28.0 52.0 14.0 

บริเวณสายการผลิตชดุบงัคบั
เลี ,ยวล้อหน้ารุ่น 4x4,2x4 

บริเวณบรรจหีุบห่อ 
58.4 36.0 4.0 12.0 

บริเวณบรรจหีุบห่อ บริเวณคลงัสินค้า 103 4.0 4.0 10.0 
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บริเวณคลงัสินค้า จดุสง่ผลิตภณัฑ์ 12.0 52.0 4.0 4.0 
รวม หนว่ยงานทั ,งหมด 461.5 162.0 84.0 92.0 

กราฟที จ.2 ระยะทางการขนย้ายวตัถดุบิและผลิตภณัฑ์สําเร็จรูป 
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ตารางที จ.3 เวลาการขนย้ายวตัถดุิบและผลิตภณัฑ์สําเร็จรูป 

เวลา (วินาที) จาก ไป 
ปัจจบุนั แบบที 1 แบบที 2 แบบที 3 

จดุรับวตัถดุบิ จดุสต๊อกวตัถดุบิ
ขนาดใหญ่ 

37.0 37.14 5.71 22.86 

จดุรับวตัถดุบิ จดุสต๊อกวตัถดุบิ
ขนาดเล็ก 

55.8 5.71 5.71 5.71 

จดุสต๊อกวตัถดุบิขนาดใหญ่ จดุเก็บวตัถดุิบขนาด
ใหญ่ 

แยกตามชนิดข้าง
สายการผลิต 

156.4 5.71 5.71 22.86 

จดุสต๊อกวตัถดุบิขนาดเล็ก บริเวณชั ,นเก็บแยก
ตามชนิดชิ ,นสว่นของ

วตัถดุบิขนาดเล็ก 
10.7 5.71 5.71 14.29 

จดุเก็บวตัถดุิบขนาดใหญ่ 
แยกตามชนิดข้าง

สายการผลิต 

บริเวณสายการผลิต
ชดุบงัคบัเลี ,ยวล้อ
หน้ารุ่น 4x4,2x4 

 

29.8 26.67 26.67 40.0 

บริเวณชั ,นเก็บแยกตามชนิด
ชิ ,นสว่นของวตัถดุบิขนาดเล็ก 

บริเวณสายการผลิต
ชดุบงัคบัเลี ,ยวล้อ
หน้ารุ่น 4x4,2x4 

 

145.1 40.0 74.29 20.0 

บริเวณสายการผลิตชดุบงัคบั
เลี ,ยวล้อหน้ารุ่น 4x4,2x4 

 

บริเวณบรรจหีุบห่อ 
83.4 51.43 5.71 17.14 

บริเวณบรรจหีุบห่อ บริเวณคลงัสินค้า 147.1 5.71 5.71 14.29 
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บริเวณคลงัสินค้า จดุสง่ผลิตภณัฑ์ 17.1 74.32 5.68 5.75 
รวม หนว่ยงานทั ,งหมด 622.40 252.40 140.90 162.90 

 
กราฟที จ.4 เวลาการขนย้ายวตัถดุบิและผลิตภณัฑ์สําเร็จรูป 

 
 
2. การวิเคราะห์ปัจจยัสําคญัเชิงลําดบัชั ,น (AHP) ตอ่การเลือกผงัโรงงาน 
 
ตารางที จ.5 ปัจจยัทีมีผลตอ่การประเมินผงัโรงงาน  

ปัจจยั คะแนนรวม คา่เฉลีย % 
ต้นทนุของผงัโรงงาน 172 4.6 91 
การใช้ประโยชน์ของพื ,นที 154 4.1 82 
การไหลของวสัดมีุประสิทธิภาพ 175 4.5 92 
ระยะทางในการขนย้ายวสัด ุ 165 4.3 87 
ความสะดวกตอ่ผู้ ทํางาน 148 3.9 77 
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ความปลอดภยัของโรงงานและการ
ทํางาน 139 3.6 72 
ลกัษณะรูปร่างรูปทรง 112 3.1 61 
ความนิยม 97 2.8 56 
การใช้งานเครืองจกัรและอปุกรณ์ 151 4.0 81 
ความยืดหยุ่นตอ่การปรับเปลียน
เพิมเตมิ 126 3.3 66 

 
ปัจจยัทีได้ให้ความสําคญัจะทําการคดัเลือกปัจจยัทีมีคะแนนเฉลียสงูกวา่ 80% ขึ ,นไป มา

ใช้ในการศกึษา ซึงมีอยู่ 4 ปัจจยัทีสําคญัด้วยกนั 
 

ตารางที จ.6 สรุปปัจจยัทีมีความสําคญัตอ่การคดัเลือกผงัโรงงานทางเลือก 
ปัจจยั คะแนนรวม คา่เฉลีย % 
การไหลของวสัดมีุประสิทธิภาพ 175 4.5 92 
ต้นทนุของผงัโรงงาน 172 4.6 91 
ระยะทางในการขนย้ายวสัด ุ 165 4.3 87 
การใช้ประโยชน์ของพื ,นที 154 4.1 82 

 
จากคะแนนทีได้จากการตอบแบบสอบถาม ผู้ วิจยัได้นําผลคะแนนมาแปลงเป็นคา่ตวัเลข

วดัระดบันํ ,าหนกัตามเกณฑ์ความพงึพอใจ  เพือระบใุนตารางเมตริกซ์ของงความสมัพนัธ์แบบ
เปรียบเทียบเป็นคู่ๆ  

  
ตารางที จ.7 ตวัเลขระดบันํ ,าหนกัของปัจจยัในการเลือกผงัโรงงานทางเลือก 

ปัจจยั 
ต้นทนุของ
ผงัโรงงาน 

การใช้ประโยชน์ของ
พื ,นที 

การไหลของวสัดุ
มีประสิทธิภาพ 

ระยะทางในการ
ขนย้ายวสัด ุ

ต้นทนุของผงัโรงงาน 1 4 0.5 2 
การใช้ประโยชน์ของพื ,นที 0.25 1 0.2 0.33 
การไหลของวสัดมีุประสิทธิภาพ 2 5 1 3 
ระยะทางในการขนย้ายวสัด ุ 0.5 3 0.33 1 
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รวม 3.75 13 2.03 6.33 
 จากนั ,นปรับคา่ในตารางเมตริกซ์ เพือคํานวนหาคา่ความสําคญัของแตล่ะปัจจยั โดย
นําเอาตวัเลขแตล่ะตวัในแนวตั ,งมาหารด้วยผลรวมของตวัเลขในแนวตั ,งแตล่ะแถว จะได้คา่
ความสําคญัทีนําไปใช้เปรียบเทียบระหวา่งปัจจยั  
 
ตารางที จ.8 เมตริกซ์คา่เฉลียของแตล่ะปัจจยั 

ปัจจยั 
ต้นทนุของผงั

โรงงาน 
การใช้ประโยชน์

ของพื ,นที 
การไหลของวสัดุ
มีประสิทธิภาพ 

ระยะทางใน
การขนย้ายวสัด ุ

ต้นทนุของผงัโรงงาน 0.27 0.31 0.25 0.32 
การใช้ประโยชน์ของพื ,นที 0.07 0.08 0.10 0.05 
การไหลของวสัดมีุประสิทธิภาพ 0.53 0.38 0.49 0.47 
ระยะทางในการขนย้ายวสัด ุ 0.13 0.23 0.16 0.16 

 
โดยทําการหาคา่เฉลียตารางเมตริกซ์ในแตล่ะแถวในแนวนอน เพือคํานวนหาคา่

ความสําคญัของแตล่ะปัจจยั โดยนําตวัเลขแตล่ะตวัในแถวแนวนอนมาหารด้วยผลรวมของตวัเลข
ในแถวแนวนอนแตล่ะแถว ซึงจะได้ลําดบัความสําคญัของแตล่ะปัจจยั 

 
ตารางที จ.9 เมตริกซ์คา่เฉลียรวมหรือลําดบัความสําคญัของปัจจยั 

ปัจจยั 

ต้นทนุ
ของผงั
โรงงาน 

การใช้
ประโยชน์
ของพื ,นที 

การไหลของ
วสัดมีุ

ประสิทธิภาพ 

ระยะทางใน
การขนย้าย

วสัด ุ ผลรวม 
ลําดบั 

ความสําคญั 
ต้นทนุของผงั

โรงงาน 0.27 0.31 0.25 0.32 1.14 0.28 
การใช้ประโยชน์

ของพื ,นที 0.07 0.08 0.10 0.05 0.29 0.07 
การไหลของวสัดมีุ

ประสิทธิภาพ 0.53 0.38 0.49 0.47 1.88 0.47 
ระยะทางในการ

ขนย้ายวสัด ุ 0.13 0.23 0.16 0.16 0.68 0.17 
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จากนั ,นหาคา่ดชันีความสอดคล้อง (Consistency: C.I) และอตัราสว่นของความ

สอดคล้อง (Consistency Ratio: C.R)  
โดย Random Consistency Index: RCI เป็นคา่ C.I จากการสุม่ตวัอย่างจํานวนมาก 
 

ตารางที จ.10 คา่ Random Consistency Index: RCI 
จํานวน
ปัจจยั 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 

RCI 0 0 0.58 0.90 1.12 1.24 1.32 1.41 1.45 
 

เพือตรวจสอบว่าการวิเคราะห์นํ ,าหนกัของปัจจยั  มีความสอดคล้องเป็นเหตเุป็นผลกนั
หรือไม ่ สามารถตรวจสอบได้ด้วยการนําคา่ลําดบัความสําคญัมาคณูกบัตวัเลขนํ ,าหนกัของปัจจยัใ
แตล่ะแถวในแนวตั ,ง 
 
ตารางที จ.11 ผลรวมการหาความสอดคล้องกนัของเหตผุล 

ปัจจยั 

ต้นทนุ
ของผงั
โรงงาน 
(0.28) 

การใช้
ประโยชน์
ของพื ,นที 
(0.07) 

การไหลของ
วสัดมีุ

ประสิทธิภาพ 
(0.47) 

ระยะทางใน
การขนย้าย

วสัด ุ
(0.17) 

ผลรวม 
แนวนอน 

ต้นทนุของผงั
โรงงาน 0.28 0.29 0.24 0.34 1.16 

การใช้ประโยชน์ของ
พื ,นที 0.07 0.07 0.09 0.06 0.30 

การไหลของวสัดมีุ
ประสิทธิภาพ 0.57 0.37 0.47 0.51 1.92 

ระยะทางในการขน
ย้ายวสัด ุ 0.14 0.22 0.16 0.17 0.69 
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จากข้อมลูข้างต้น นํามาหาคา่ λmax ได้จากผลรวมในแถวแนวนอนคณูด้วยคา่ลําดบั
ความสําคญับวกกนั หารด้วยจํานวนปัจจยั  

ดชันี การคํานวณ ผลการคํานวณ 

λmax (1.16x0.28+0.30x0.07+1.92x0.47+0.69x0.17)/4 4.05 

C.I (4.05-4)/(4-1)  0.016 
C.R 0.016/0.90 0.017 

 
คา่ C.R นี ,ไมค่วรเกิน 9% สําหรับปัจจยั 4 ปัจจยั ซึงคํานวณได้ 1.7% ถือวา่อยูใ่นเกณที

กําหนด แสดงวา่การวินิจฉยัสอดคล้องเป็นเหตเุป็นผลซึงกนัและกนั 
การประเมินผงัโรงงานทางเลือกตามเกณฑ์การตดัสินใจ 

หลงัจากทราบคา่ลําดบัความสําคญัของปัจจยัแตล่ะปัจจยัแล้ว นําข้อมลูดงักลา่ว มาออก
แบบสอบถามในการสมัภาษณ์ผู้ อํานวยการฝ่าย ผู้จดัการ วิศวกรผู้ควบคมุและหวัหน้างานของ
แผนกทีเกียวข้องจํานวน 30 ราย เพือสรุปนํ ,าหนกัของทางเลือกทีมีผลตอ่ปัจจยั  โดยยแบบสอบถา
มีคะแนนเตม็เท่ากบั 10 คะแนน  

 
 ตารางที จ.12 คะแนนของแตล่ะปัจจยัตอ่แบบของผงัโรงงานทางเลือก 

ปัจจยั ผงัแบบที 1 ผงัแบบที 2 ผงัแบบที 3 คะแนนรวม 
ต้นทนุของผงัโรงงาน 126 115 59 300 

การใช้ประโยชน์ของพื ,นที 102 134 64 300 
การไหลของวสัดมีุ

ประสิทธิภาพ 95 124 81 300 
ระยะทางในการขนย้ายวสัด ุ 90 109 101 300 

ซึงจะนําคะแนนรวมหารกบัผลคะแนนของแตล่ะผงัโรงงานทางเลือก เพือแสดงคา่นํ ,าหนกั  
ตารางที จ.13 การนําคะแนนรวมของแตล่ะปัจจยัมาหารกบัผลคะแนนของแตล่ะผงัโรงงาน
ทางเลือก 

ปัจจยั ผงัแบบที 1 ผงัแบบที 2 ผงัแบบที 3 นํ ,าหนกัรวม 
ต้นทนุของผงัโรงงาน 0.42 0.38 0.20 1 

การใช้ประโยชน์ของพื ,นที 0.34 0.45 0.21 1 
การไหลของวสัดมีุ 0.32 0.41 0.27 1 
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ประสิทธิภาพ 
ระยะทางในการขนย้ายวสัด ุ 0.30 0.36 0.34 1 

 ผู้ วิจยันําลําดบัความสําคญัของแตล่ะปัจจยัมาจดัตารางเมตริกซ์ โดยใช้ผลคณูของลําดบั
ความสําคญัของปัจจยัตา่งๆ กบันํ ,าหนกัของผงัโรงงานทางเลือก 
 
ตารางที จ.14 เมทริกซ์ลําดบัความสําคญัของแตล่ะปัจจยัของแตล่ะผงัโรงงาน 

 
 
 
 

ปัจจยั 

ต้นทนุของผงั
โรงงาน 
(0.28) 

การใช้
ประโยชน์ของ

พื ,นที 
(0.07) 

การไหลของ
วสัดมีุ

ประสิทธิภาพ 
(0.47) 

ระยะทางใน
การขนย้าย

วสัด ุ
(0.17) 

ผงัแบบที 1 0.42 0.34 0.32 0.30 
ผงัแบบที 2 0.38 0.45 0.41 0.36 
ผงัแบบที 3 0.20 0.21 0.27 0.34 

 
 จากนั ,นจะใช้นํ ,าหนกัของผงัโรงงานคณูกบัคา่ลําดบัความสําคญัของแตล่ะปัจจยัในแนวตั ,ง
และหาผลรวมในแถวแนวนอน จะได้ผลลพัธ์ความสมัพนัธ์รวมทีใช้สนบัสนนุการเลือกผงัโรงงาน
ทางเลือกทีเหมาะสมทีสดุ  
 
ตารางที จ.15 ผลลพัธ์ความสมัพนัธ์รวมของแตล่ะปัจจยักบัผงัโรงงานทางเลือก 

 
 
 
 

ปัจจยั 

ต้นทนุของ
ผงัโรงงาน 

(0.28) 

การใช้
ประโยชน์
ของพื ,นที 
(0.07) 

การไหลของ
วสัดมีุ

ประสิทธิภาพ 
(0.47) 

ระยะทางใน
การขนย้าย

วสัด ุ
(0.17) 

 
 
 

ผลรวม 

ผงัแบบที 1 0.12 0.03 0.15 0.05 0.34 
ผงัแบบที 2 0.11 0.03 0.19 0.06 0.40 
ผงัแบบที 3 0.06 0.02 0.13 0.06 0.26 
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ประวัตผ้ิเขียนวิทยานิพนธ์ู  

 

 นางสาวมนสภีุ เวทีกลู เกิดเมื�อวนัที� 17 มกราคม พ.ศ. 2527 ที�เขตพระนคร 

กรุงเทพมหานคร สําเร็จการศกึษาปริญญาวิศวกรรมศาสตรบณัฑิต สาขาวิศวกรรมอตุสาหการ 

คณะวิศวกรรมศาสตร์ จากมหาวิทยาลยัมหิดล ในปี พ.ศ. 2548 จากนั 3นได้เข้าศกึษาตอ่ใน

หลกัสตูรวิศวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต สาขาวิศวกรรมอตุสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ 

จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั ในปี พ.ศ. 2552    
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