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บทคดัย่อ

งานวจิยัน้ีมีวตัถปุระสงค์เพือ่ศึกษาปัจจยัทีท่�ำใหเ้กิดอุบติัเหตใุนการท�ำงานและหาแนวทางในการป้องกนัการเกิดอุบติัเหต ุ โดยการ

ศึกษาการวางผงัโรงงานและระบบการจดัการความปลอดภยั ของโรงงานผลิตประตมูว้น  การศึกษาแบ่งออกเป็น 2 สว่น คือศึกษา

รูปแบบการจดัการความปลอดภยั เพือ่ใหพ้นกังานมีความตระหนกัถึงความปลอดภยัมากข้ึน โดยการวเิคราะหส์าเหตกุารเกิดอุบติัเหตุ

ในอดีต และเสนอวธีิการปรบัปรุงผงัโรงงาน  ผลจากการประเมินผงัโรงงานทางมีปัจจยัทีส่ง่ผลต่อการเกิดอุบติัเหตจุ�ำนวน 5 ปัจจยั 

ซึง่แต่ละปัจจยัมีค่าน�ำ้หนกัทีแ่ตกต่างกนั คือ ระยะทางในการเคลือ่นทีข่องวสัด ุรอ้ยละ 26.49  ความปลอดภยัในการท�ำงานรอ้ยละ  

24.27 ,การไหลของวสัดรุอ้ยละ 21.41 ,การใชป้ระโยชนข์องพ้ืนทีร่อ้ยละ 14.30 และการใชเ้ครือ่งจกัรมีประสิทธิภาพรอ้ยละ 

13.49 เมือ่ทราบปัจจยัทีเ่กีย่วขอ้งการศึกษาน้ีไดเ้สนอแนวทางวางผงัโรงงานออกเป็น 3 ทางเลือก โดยอาศยัวธีิล�ำดบัชัน้เชิงวเิคราะห์

พบวา่ผงัโรงงานแบบใหม่สามารถลดระยะทางการเคลือ่นยา้ยไดร้อ้ยละ 60.43

ค�ำส�ำคญั : การวางผงัโรงงาน, การจัดการความปลอดภัย, กระบวนการล�ำดบัช้ันเชิงวิเคราะห์

ABSTRACT

The research objective is to study the plant layout design and safety management in order to reduce occurrence of   accident 

at work and to set the guideline for accident prevention. The study is divided into 2 parts, the part one is the study of the 

safety management to promote safety awareness for employees by analyzing the causes of accident in the past and prepare 

a safety manual. The part two is the study of plant layout to improve and shortening transportation distance. The analysis 

of plant layout alternatives is composed of 5 factors for criteria decision with are different weighting value,  such as  

transportation distance weighting 26.49 percent, safety at work weighting 24.27 percent, flow of material weighting 21.41 

percent, benefit of area used weighting 14.30 percent  and used effectively machinery weighting 13.49 percent. The 

comparison of 3 alternatives of plant layout was based on criteria factors using the Analytical Hierarchy Process (AHP) 

technique. The study concludes that the new facility lay out enables better performance compared to the existing  facility 

layout and reduce the transportation distance reduce 60.43 percent
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1. 	  บทน�ำ

โรงงานกรณศีกึษาเป็น บริษัทผลิตประตมู้วน ขนาดย่อม เช่น มู่ล่ีนิรภัย, ประต ูหน้าต่างม้วน, ประตมู้วนอตุสาหกรรม และ

ประตมู้วนพิเศษแบบต่าง ๆ จากการด�ำเนินงานที่ผ่านมา ได้มีการเกดิอบุตัเิหตใุนการท�ำงาน โดยมีสาเหตมุาจาก การเคล่ือนย้าย

ของวัสดุระหว่างสถานีงานและการไม่ค�ำนึงความปลอดภัยของพนักงาน ซ่ึงจากปัญหาดังกล่าว ในงานวิจัยน้ีจึงได้น�ำเสนอแนวทาง

การแก้ปัญหา 2 ส่วน คือ การวางผงัโรงงาน และการจัดการความปลอดภัยในโรงงาน 

การจัดการความปลอดภัย เป็นการสร้างความปลอดภัยในการท�ำงาน และป้องกนัอบุตัเิหต ุโดยการศกึษาข้อมูลและวิเคราะห์

สาเหตกุารเกดิอบุตัเิหต ุและแนวทางการป้องกนัการเกดิอบุตัเิหต ุ โดยการจัดท�ำคู่มอืความปลอดภัย เพ่ือให้พนักงานตระหนักถงึ

ความปลอดภัยเพ่ิมขึ้น

การออกแบบและวางผงัโรงงาน เป็นแนวทางหน่ึงในการช่วยลดระยะการเคล่ือนย้ายวัสดุระหว่างสถานีงานในกระบวนการผลิต 

ในการวางผงัโรงงานอย่างเป็นระบบ จะมีขั้นตอนส�ำคัญ คือ การประเมินผงัโรงงานทางเลือกที่เหมาะสม ซ่ึงมีวิธกีารล�ำดับช้ันเชิง

วิเคราะห์ (AHP) เป็นขั้นตอนที่ใช้ในการตดัสนิแก้ไขประเมนิทางเลือกที่เหมาะสม

	

2.	  ทฤษฎีทีเ่กีย่วขอ้ง

2.1  การจดัการความปลอดภยั

จัตรัุสความปลอดภัย (Safety Square) คือ แผนภมูิสรปุปัจจัยส�ำคัญ 4 ประการ ที่ร่วมประสานขึ้นเป็นระบบงานที่มคีวาม

ปลอดภัยต่อคนงาน จึงเป็นเสมอืนแนวทางเบด็เสรจ็ในการปฏบิตังิานเพ่ือบรรลุเป้าหมายทางความปลอดภัยของโรงงาน

1.   จัดท�ำสภาพแวดล้อมที่ปลอดภัยในการท�ำงาน

-	 การจัดวางผงัโรงงานให้ปลอดภัย

-	 การท�ำฝาครอบเคร่ือง

-	 การเลือกใช้เคร่ืองจักรหรือเคร่ืองมอืที่ปลอดภัย

2.   มอบหมาย จัดตั้งองค์กร เพ่ือรับมอบอ�ำนาจในการท�ำงานเพ่ือความปลอดภัย
-	 คณะกรรมการเพ่ือความปลอดภัย

-	 เจ้าหน้าที่ความปลอดภัย 

-	 ผู้ประสานงามเพ่ือความปลอดภัย

-	 โปรแกรมเผื่อความปลอดภัย

     3.   ควบคุม ให้การด�ำเนินงานเป็นไปอย่างปลอดภัย
-	 การฝึกอบรมคนงาน เพ่ือความปลอดภัย

-	 การตรวจสอบความปลอดภัย

-	 การจัดประกวดแข่งขนัเพ่ือความปลอดภัย

-	 โปรแกรมปรับปรงุสภาพการท�ำงาน

      4.   ตดิตาม โดยฝ่ายบ�ำรงุรักษาเพ่ือความปลอดภัย
-	 การป้องกนัอคัคีภัย

-	 การดูแลท�ำความสะอาด

-	 การตรวจสอบสภาพโรงงาน

-	 การตรวจสขุภาพอนามยัคนงาน

2.2 การวางแผนอย่างเป็นระบบ

การวางผงัโรงงานอย่างเป็นระบบ มลี�ำดบัขั้นตอน ซ่ึงรายละเอยีดแต่ละขั้นตอน ดงัน้ี

1.  P Q R S T หมายถงึ จะผลิตสนิค้าชนิดใด ปริมาณเทา่ไร ขั้นตอนการผลิตเป็นแบบไหน ส่วนสนับสนุนมอีะไรบ้าง เวลาที่

ใช้ในการจัดส่งนานแค่ไหน
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2. การไหลของวัสดุ (Flow of Material) ใช้วิเคราะห์ปริมาณการไหลของวัสดุ ทศิทางล�ำดับขั้นตอนการไหลและพ้ืนที่ 

ที่เกี่ยวข้องของกระบวนการผลิต

3.  แผนภมูคิวามสมัพันธ ์(Relationship Chart) วิเคราะห์ความสมัพันธข์องกจิกรรมต่าง ๆ ในแต่ละแผนก พ้ืนที่ท�ำงานและ

พ้ืนที่สิ่งสนับสนุน

4.  เน้ือที่ที่ต้องการได้จากการวิเคราะห์เน้ือที่ของกระบวนการผลิต เคร่ืองจักร อปุกรณต่์าง ๆ  และสิ่งอ�ำนวยความสะดวก จาก

น้ันน�ำไปปรับเปรียบเทยีบกบัเน้ือที่ที่หาได้แล้วเขยีนเป็นแผนภาพความสมัพันธข์องเน้ือที่

5.   การรวบรวมข้อมูล เพ่ือประกอบการพิจารณาปรับปรงุเปล่ียนแปลงภายใต้ข้อจ�ำกดัเชิงปฏบิตัติามแนวคิดที่เป็นไปได้ จาก

น้ันควรตรวจสอบว่าแผนการใดเหมาะสมที่สดุในเชิงปฏบิตัิ

6.  การประเมนิผล เลือกแผนการที่เหมาะสมที่สดุโดยการวิเคราะห์แล้วเปรียบเทยีบในเชิงเหตผุล

 

2.3 การตดัสินใจโดยใชก้ระบวนการล�ำดบัชั้นเชิงวิเคราะห์

      การตดัสนิใจโดยใช้กระบวนการล�ำดบัช้ันเชิงวิเคราะห์ (Analysis Hierarchy Process) เป็นกระบวนการตดัสนิใจที่มปีระสทิธภิาพ

มากเร่ิมต้นด้วยการเปรียบเทยีบความส�ำคัญของเกณฑท์ี่ใช้ในการตดัสนิใจเพ่ือหาน�ำ้หนักของแต่ละเกณฑก่์อนหลัง จากน้ันจึงน�ำทาง

เลือกทั้งหมดมาประเมนิผ่านเกณฑด์งักล่าว เพ่ือจัดล�ำดบัความส�ำคัญของแต่ละทางเลือกโดยมขีั้นตอน ดงัน้ี

1. ก�ำหนดวัตถุประสงค์ของปัญหาที่จะท�ำการตดัสนิใจ

2. ก�ำหนดปัจจัยที่จะใช้เป็นเกณฑก์ารตดัสนิใจ ส�ำหรับปัญหาที่ก�ำลังพิจารณาอยู่

3. สร้างแผนภมูลิ�ำดบัช้ันหรือแบบจ�ำลองของการตดัสนิใจ

4. ให้น�ำ้หนักความส�ำคัญของเกณฑก์ารประเมินและเปรียบเทยีบหาค่าความส�ำคัญของปัจจัย ภายใต้วัตถุประสงค์ของ

ปัญหาเป็นคู่ในรปูแบบของเมตริก 

5. วิเคราะห์หาค่าน�ำ้หนักของปัจจัยค่าดชันีความสอดคล้อง (Consistency Index, C.I.) และค่าอตัราส่วนความสอดคล้อง 

(Consistency ratio, C.R.) 

6. เปรียบเทยีบหาค่าความส�ำคัญของปัจจัยหรือทางเลือกของระดับถัดขึ้นมาก่อนหน้าน้ีและวิเคราะห์หาค่าน�ำ้หนักของ

ปัจจัยค่าดชันีความสอดคล้องของข้อมูล

7. วิเคราะห์หาค่าน�ำ้หนักของทางเลือกต่าง ๆ ภายใต้วัตถุประสงค์ของปัญหา โดยพิจารณาหาค่าน�ำ้หนักรวมของปัจจัย

จากระดบัที่หน่ึงลงไปสู่ระดบัต�่ำสดุ ซ่ึงเป็นค่าน�ำ้หนักทางเลือก ภายใต้วัตถุประสงค์ของปัญหา 

3.    วิธีการด�ำเนนิงาน

3.1  การจดัการความปลอดภยั

โดยการเกบ็ข้อมูลสถติแิละสาเหตขุองอบุตัเิหตทุี่เกดิขึ้นในโรงงาน เพ่ือน�ำข้อมูลมาวิเคราะห์และจัดท�ำแนวทางป้องกนัอบุตัเิหตุ

ในโรงงาน

3.2 การวางผงัโรงงานอย่างเป็นระบบ

ศึกษารูปแบบและขั้นตอนกระบวนการผลิตอย่างละเอยีด แผนภมูิความสมัพันธข์องกระบวนการผลิตในโรงงานกรณีศึกษา 

และออกแบบผงัโรงงานทางเลือก 3 ผงัโรงงาน

3.3   การประเมินผงัทางเลือกโดยวิธีล�ำดบัชั้นเชิงวิเคราะห์

3.3.1 ปัจจยัทีใ่ชใ้นการประเมินเลือกผงัโรงงาน 

         โดยการเปรียบเทยีบแต่ละปัจจัยเป็นคู่ ๆ และสลับคู่ปัจจัยทางเลือกเพ่ือเปรียบเทยีบ ค่าความส�ำคัญของปัจจัยจนครบทุกคู่

ปัจจัยต่าง ๆ และออกแบบสอบถามเพ่ือสมัภาษณผู้์จัดการโรงงาน
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3.3.2 การเลือกผงัโรงงานทีเ่หมาะสม

หาค่าน�ำ้หนักผงัโรงงานด้วยการเปรียบเทยีบผงัโรงงานทางเลือกออกเป็นคู่ ๆ ภายใต้ปัจจัยที่ใช้ประเมินการเลือกผงัโรงงาน

ในแต่ละปัจจัยด้วยโปรแกรม Microsoft Excel ซ่ึงเกณฑก์ารให้คะแนนค่าน�ำ้หนักแสดงในตารางที่ 1 โดยผงัโรงงานทางเลือกที่เหมาะ

สมที่สดุ คือ ผงัโรงงานที่มค่ีาน�ำ้หนักรวมมากที่สดุ เมื่อพิจารณาภายใต้ปัจจัยที่ใช้ในการเลือกผงัโรงงาน

3.2.3 การวิเคราะหค์วามไวของปัจจยัต่าง ๆ 

การวิเคราะห์ความไวของปัจจัยต่าง ๆ จะช่วยให้ทราบถงึความไวต่อการเปล่ียนแปลงแต่ละปัจจัยส�ำหรับการเลือกผงัโรงงาน 

โดยหากค่าน�ำ้หนักของแต่ละปัจจัยมกีารเปล่ียนแปลงแล้วจะส่งผลกระทบต่อการตดัสนิใจอย่างรวดเรว็มากน้อยเพียงใด

ตารางที ่1 ค่าน�ำ้หนักความส�ำคัญในการตอบแบบสอบถาม

ค่าความส�ำคัญ นิยาม

1 มคีวามส�ำคัญเทา่กนั

3 มคีวามส�ำคัญมากกว่าพอประมาณ

5 มคีวามส�ำคัญมากกว่าอย่างเด่นชัด

7 มคีวามส�ำคัญมากกว่าอย่างเด่นชัดมาก

9 มคีวามส�ำคัญมากกว่าอย่างย่ิง

2, 4, 6, 8 เป็นความส�ำคัญระหว่างกลางของค่าที่กล่าวไว้ข้างต้น

4.	 ผลการวิจยั

4.1	การจดัการความปลอดภยั

จากการเกบ็ข้อมูลสาเหตกุารเกดิอบุตัเิหตทุี่เกดิขึ้น และหาแนวทางป้องการเกดิอบุตัเิหต ุดงัตารางที่ 2

ตารางที ่2 การวิเคราะห์สาเหตกุารเกดิอบุตัเิหตแุละแนวทางป้องกนั

สาเหตุ แนวทางการป้องกนั

การไม่ใส่อปุกรณส่์วนบุคคลขณะท�ำงาน จัดท�ำคู่มอืความปลอดภัยและอบรมพนักงานให้มคีวามรู้ความเข้าใจในการใช้

อปุกรณส่์วนบุคคล

การเคล่ือนย้ายวัสดุแต่ละสถานีงาน ปรับระยะทางระหว่างสถานีงาน มกีารใช้อปุกรณช่์วยขนย้ายวัสดุ

การวางวัสดุ สิ่งของกดีขวางทางเดนิ จัดท�ำ 5ส เพ่ือความเป็นระเบยีบในการจัดเกบ็สิ่งของ

ความประมาท เหม่อลอย ขณะท�ำงาน จัดอบรมและจัดสื่อประชาสมัพันธ ์ให้พนักงานตระหนักถงึความปลอดภัย

4.2  การวางผงัโรงงานอย่างเป็นระบบ

จากการเกบ็ข้อมูลเพ่ือใช้ในการวิเคราะห์โรงงานกรณีศึกษา ตามหลักและทฤษฎีของการออกแบบวางผังโรงงาน จึงศึกษา

กระบวนการผลิต ดงัรปูที่ 1
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รูปที ่1 แผนภมูกิระบวนการผลิตโรงงานกรณศีกึษา

4.2.1 ผงัโรงงานทางเลือก

การออกแบบผงัโรงงานที่มคีวามเป็นไปได้ในการใช้งานจริง จ�ำนวน 3 ทางเลือก โดยในการออกแบบจะค�ำนึงวามสมัพันธแ์ละ

ความใกล้ชิดของแต่ละแผนก ดงัรปูที่ 2

       ผงัโรงงานทางเลือกที่ 1	                ผงัโรงงานทางเลือกที่ 2		         ผงัโรงงานทางเลือกที่ 3                 

                                                                          

รูปที ่2 ผงัโรงงานทางเลือก
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4.3 การประเมินผงัทางเลือกโดยวิธีล�ำดบัชั้นเชิงวิเคราะห์

4.3.1 ปัจจยัทีใ่ชใ้นการประเมินผงัโรงงานทางเลือก

	    ค่าน�ำ้หนักปัจจัยที่ใช้เป็นเกณฑใ์นการประเมนิผงัโรงงานทางเลือกแสดงในตารางที่ 3

ตารางที ่3 ค่าน�ำ้หนักปัจจัยที่ใช้ในการตดัสนิใจ

ปัจจัยที่ใช้ในการตดัสนิใจ ค่าน�ำ้หนักของปัจจัย (ร้อยละ)

1.	ระยะการเคล่ือนย้ายวัสดุ 26.49

2.	 ความปลอดภัยในการท�ำงาน 24.27

3.	 การไหลของวัสดุ 21.41

4.	 การใช้ประโยชนของพ้ืนที่ 14.35

5.	 การใช้เคร่ืองจักรมปีระสทิธภิาพ 13.49

4.3.2 การเลือกผงัโรงงานทีเ่หมาะสม 

 น�ำข้อมูลมาวิเคราะห์น�ำ้หนักความส�ำคัญของแต่ละปัจจัยของแต่ละผงัโรงงานทางเลือกภายใต้ปัจจัยต่าง ๆ  โดยแสดงในตาราง

ที่ 4 ซ่ึงแสดงค่าน�ำ้หนักของผงัโรงงานทางเลือกภายใต้ปัจจัยการตดัสนิใจ 5 ปัจจัย และเปรียบเทยีบระยะทางในการเคล่ือนย้ายวัสดุ

ในการผลิตของผงัโรงงานเก่าและผงัโรงงานทางเลือกดงัตารางที่ 5

ตารางที ่4 ค่าน�ำ้หนักของผงัโรงงานทางเลือกภายใต้ปัจจัยการตดัสนิใจ 5 ปัจจัย

ปัจจัยที่ใช้ในการตดัสนิใจ ค่าน�ำ้หนักของปัจจัย 

(ร้อยละ)

ผงัโรงงานทางเลือก

1 2 3

ระยะการเคล่ือนย้ายวัสดุ 26.49 54.83 21.07 24.10

ความปลอดภัยในการท�ำงาน 24.27 50.00 25.00 25.00

การไหลของวัสดุ 21.41 47.98 11.50 40.55

การใช้ประโยชนของพ้ืนที่ 14.35 30.90 11.00 58.10

การใช้เคร่ืองจักรมปีระสทิธภิาพ 13.49 26.10 41.10 32.80

ค่าน�ำ้หนักรวม 44.84 21.49 33.67

ตารางที ่5 ระยะทางในการเคล่ือนย้ายวัสดุในการผลิตของผงัโรงงานเก่าและผงัโรงงานทางเลือก

ผลิตภัณฑ์ ระยะทางการเคล่ือนที่ของวัสดุในการผลิต (เมตร)

ปัจจุบนั ทางเลือกที่ 1 ทางเลือกที่ 2 ทางเลือกที่ 3

ล้อและเพลา 220.4 114.1 100.5 106.9

ใบประตมู้วน 142.9 109.8 147.3 122.6

เสาและกล่อง 79 43.4 96.6 70.3

รวม 442.3 267.3 344.4 299.8
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5.   สรุป วิจารณแ์ละขอ้เสนอแนะ

งานวิจัยน้ีเป็นการประยุกต์การวางผังโรงงานอย่างเป็นระบบและการจัดการความปลอดภัย มาช่วยลดการเกดิอุบัติเหตุใน

โรงงานกรณศีกึษา ในการประเมนิเลือกผงัโรงงานเพ่ือให้ได้ผงัโรงงานที่เหมาะสม ด้วยวิธกีารล�ำดบัช้ันเชิงวิเคราะห์ จากการศกึษา

วิจัย ในส่วนของการจัดการความปลอดภัย ได้มีการจัดท�ำคู่มือความปลอดภัยและการอบรมพนักงานให้ใส่ใจในส่วนของอปุกรณ์

ป้องกนัส่วนบุคคล เพ่ือเป็นการป้องกนัการเกดิอบุตัเิหคุ และในส่วนของการประเมนิเลือกผงัโรงงาน พบว่า  ผงัโรงงานทางเลือกที่  

1 เป็นผงัโรงงานที่เหมาะสมที่สดุ ค่าน�ำ้หนัก 44.84% ภายใต้ปัจจัยการตดัสนิใจ 5 ปัจจัย ได้แก่ ระยะการเคล่ือนที่ของวัสดุ, ความ

ปลอดภยัในการท�ำงาน, การไหลวัสดุ, การใช้ประโยชน์ของพ้ืนที่ และการใช้เคร่ืองจักรมปีระสทิธภิาพ และจากการเปรียบเทยีบระยะ

ทางในการเคล่ือนย้ายวัสดุของผงัโรงงแบบเก่ากบัผงัโรงงานแบบใหม่ สามารถลดระยะทางได้ 60.43% 

ข้อดขีองงานวิจัยการวางผงัโรงงานกรณศีกึษาน้ี จะช่วยลดระยะทางในการเคล่ือนย้ายวัสดุระหว่างสถานีงาน เส้นทางการขนส่ง

ไม่กลับไปกลับมา ซ่ึงท�ำให้อบุตัเิหตใุนการท�ำงานลดลง และในการจัดการความปลอดภัย มส่ีวนช่วยให้พนักงานตระหนักถงึความ

ปลอดภัยมากขึ้นและเข้าใจถงึการใช้อปุกรณป้์องกนัภัยส่วนบุคล แต่ในส่วนของรปูแบบการตดัสนิใจเลือกผงัโรงงาน อาจจะมีการ

สอบถามบุคคลมากกว่าหน่ึง อาจจะท�ำให้ได้ผลลัพธด์กีว่า

รูปแบบปัญหาในงานวิจัยน้ีเป็นเพียงกรณีหน่ึงในโรงงานกรณีศึกษาแห่งน้ีเท่าน้ัน ดังน้ันในการน�ำไปประยุกต์ใช้ในโรงงาน   

อื่น ๆ ควรมีการปรับเปล่ียนปัจจัยการตดัสนิใจตามโรงงานแต่ละแห่งหรือนโยบายของผู้บริหาร
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